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ABSTRAKT

Diplomova prace je zaméfena na standardizaci vymény forem na lisovné na pracovisti
HTC2 v spole¢nosti Continental Barum, s.r.o. s pomoci metod primyslového inzenyrstvi a

zlepSovatelskych iniciativ.

Zamérem projektu je snizeni ¢asu vymény forem, vytvoteni jizdnich tadu, eliminace plyt-
vani v procesu vymeny formy a zlepSeni pracovnich podminek na daném pracovisti S po-

moci zvyseni bezpecnosti prace.

Kli¢ova slova:

pramyslové inzenyrstvi, standardizace, vyména lisovacich forem, SMED, techniky pro

feSeni pticin a nasledku, bezpecnost prace

ABSTRACT

The thesis is focused on standardizing the exchange of mold forms at the workplace HTC2
in the company Continental Barum s.r.o. with usage of methods of industrial engineering

and innovation initiatives.

The aim of the project is to reduce the time of the exchange of forms, creating schedules,
elimination of wastes in the process of mold change and improve working conditions at the
workplace by increasing the safety of work.

Keywords:

industrial engineering, standardization, exchange compression molds, SMED, techniques

for solving of causes and effects, safety of work
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“Improvement usually means doing something that we have never done before.”

— Shigeo Shingo

“Tell me and | will forget, show me and | may remember, involve me and I'll understand.”

— Cinské prislovi

Prohlasuji, ze odevzdana verze diplomové prace a verze elektronickd nahrana do IS/STAG

jsou totozné.
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UvVOD

Ak je v dneSnom svete nieCoho dostatok, tak su to problémy. Sucasny stav je vyvolanymi
mnohymi faktormi, ¢i uz na globalnej alebo narodnej trovni. Predovsetkym v globalnej
konkurencii rasti poziadavky na lepSiu kvalitu vyrobkov alebo sluzieb za rovnaku ¢i do-
konca nizsiu cenu. Podniky sa dostdvaju do situacie, ked’ musia neustale inovovat’, hl'adat’
nov¢ cesty, ako zvysit’ produktivitu. S problémami sa teda musime naucit’ zit', pretoze ich
nepochybne bude este viac ako doteraz. NaSou nevyhodou v zivote s problémami je, Ze na
nich malokedy pozerdme ako na prilezitosti. Preco? Pretoze dost’ ¢asto ota€ame prilezitost’
na problém Uplne automaticky. Ak nevieme, ako danu prilezitost’ vyuzit, vytvarame barié-
ry a otd€ame pozitivne situacie na negativne. Tato praca sa pokusi aspon jeden problém

zmenit’ na prilezitost’.

Teoreticka Cast’ diplomovej prace sa v prvej kapitol bude v kratkosti venovat’ historii prie-
myselného inZinierstva a modernymi pristupmi v tejto oblasti. V d’alsich kapitolach buda
rozobraté metddy a techniky, o ktoré sa bude opierat’ prakticka Cast, a to konkrétne Ishiko-
awov diagram, analyza FMEA, problematika rychlych zmien a nasledne metdda SMED
a zlepSovatel'sky cyklus DMAIC.

V praktickej Casti, ktord bude rieSend ako cyklus DMIAC, bude na tivod predstavena spo-
lo¢nost’” Continental Barum, s.r.o., jej hlavné oblasti pdsobenia a jej vykony z minulych
rokov. Dalej sa praca bude v kapitole Define zaoberat’ projektom Standardizacie vymeny
foriem, jeho definiciou a vytyCenim cielov. Cielom tohto projektu bude zrychlenie
a Standardizovanie vymeny foriem na lisovni na pracovisku HTC2. Nasledne bude
v kratkosti predstaveny proces lisovania pneumatik. Kapitola Measure bude venovana su-
¢asnému stavu na pracovisku vymeny foriem a dielni foriem. V d’al$ej kapitole, nazvanej
Analyse, sa rozoberie Ishikawov diagram, spracovany priamo na proces vymeny foriem,

rovnako ako analyza FMEA.

Projektova cast’, ktora je rozdelend na kapitoly Improve a Control, sa bude venovat’ rieSe-
niam, ktoré pomodzu Standardizovat' a stabilizovat’ vymenu foriem, tak ako sa budu
s pomocou metody SMED snazit’ eliminovat’ skutocnosti, ktoré v tomto procese nie st
ziaduce. V kapitole Control bude predstaveny navrh Standardu vymeny foriem a takisto

V nej budi zhodnotené rozdiely medzi si€asnym a budicim stavom.
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. TEORETICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 12

1 UVOD DO PRIEMYSELNEHO INZINIERSTVA

1.1 Historia priemyselného inZinierstva

Medzi prvé prace, ktoré maju vztah k priemyselnému inZinierstvu, patria niektoré diela
Adama Smitha a jeho nasledovnikov. Za prvého priekopnika priemyselného inzinierstva sa
vsak povazuje matematik Ch. Babbage, ktory v roku 1832 popisal problematiku ¢asovych
narokov vo vyrobe, efekty rozdelenia pracovnej operdcie na mensie Casti, vyhody opako-
vanej prace a problémy zmeny ndstroja pri prechode na int operaciu. Jeho nasledovnikmi
boli napriklad H. L. Gantt, F. W. Taylor, F. B. a L. M. Gillbrethovci, neskorSie W. E. De-
ming alebo J. Juran. VSetci sa zaoberali predovSetkym meranim spotreby prace, pracov-

nymi §tadiami a problematikou vyrobnej dielne. (Cerny, 2004, s. 7)

Mnoho modernych metdd priemyselného inzinierstva vzniklo v obdobi rokov 1940 az
1946, ako napriklad normy dopredu urcenych ¢asov (napr. MTM), hodnotové inzinierstvo
(value engineering) alebo systémova analyza. Tieto metddy boli rozSirené, vylepSené
a aplikované aj v povojnovych rokoch, vznikli v§ak uz obdobi 2. svetovej vojny. Po druhe;j
svetovej vojne nastalo vo vyvoji priemyselného inzinierstva vyznamné obdobie. Boli vy-
vinuté nové metddy a rozsirilo sa pouzitie principov a technik. Tempo technického vyvoja
vyzadovalo rozsirit’ priemyselné inzinierstvo do mnohych odborov, ¢o znamenalo dovtedy

nezvycajny dopyt po odbornikoch z tejto oblasti. (Cerny, 2004, s. 7-8)

Z pohl'adu 90-tych rokov minulého storocia st ciele priemyselného inzinierstva vel'mi po-
dobné minulosti. Zmenila sa vSak ich dblezitost” a pristupy k ich dosiahnutiu. UZ nestaci
optimalizovat’ materidlové informacné toky v dielni, ale je potrebné sledovat’ cely logistic-
ky retazec v podniku aj medzi podnikmi, dodavate'mi a odberateI'mi. Akcieschopnost’ nie

je dana len skracovanim ¢asov vo vyrobe, ale aj v priprave vyroby. (Cerny, 2004, s. 11)

1.2 Moderné pristupy v priemyselnom inZinierstve

V dnesSnej dobe je najdolezitejSim vyrobnym faktorom l'udsky mozog. Nie je potrebné
vlastnit’ najdrahSie technologie, ale je potrebné mat’ vo firme najlepSie talenty, ktoré pre
firmu a jej biznis dokonale vyuzivaju svojich znalosti. Z tohto dévodu budu v budticnosti

len dva typy firiem, a to rychle a mftve. (Chromjakova, 2013)

Do budtcnosti budt vznikat’ nové a nové metriky (par jednoduchych, ale fungujacich uka-

zovatel'ov bude postvat’ firmu vpred), ktoré budu slizit’ pre meranie a riadenie dlhodobého
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uspechu podnikania. Prostriedkom pre dlhodoby uspech vsak bude inovacna schopnost.
Nemenej dolezity vSak bude rozvoj I'udi, podnikovych hodnét, konanie podl'a principov
a vzt'ah k prirode a 'ud’om. Firma sa bude musiet’ sustredit’ na svoje kl'iCové priority pod-
nikania, ciele a projekty. S tym je vSak spojena organizacia ¢asu vzhl'adom k prioritim a
vyvazenie aktivit v ¢ase. Touto cestou treba budovat’ svoju vynimoc¢nost’. (Chromjakova,

2013)
Dovody, preco mobilizovat pre priemyselné inzinierstvo:

e nevyuzité stroje (Uzke miesta) a vysoké prestoje,
e Vvysoké zasoby, rozpracovana vyroba,

e Vvycerpani pracovnici,

e nekvalita,

e neprisposobené procesy,

e vela nadprace, opravy nekvality,

e nebezpecna praca,

e Vysoka variabilita vysledkov,

e neulozené pomocky, neusporiadané pracovisko,
e zloZité materialové toky,

e neustale sklzy planov,

e Vvysoké néklady, vel'a plytvania. (Chromjakova, 2013)
Pat’ sabotérov uspesnej implementécie metdd priemyselného inZinierstva:

e absencia jasne definovaného ciel'a — mame definovanych 10 ciel'ov naraz,
e zle nastaveny a fungujuci tim,

e realny“ plan je stale platny,

e vitame porady,

e nejasné ukazovatele a metriky. (Chromjakova, 2013)

Firmy vSak stale musia rieSit’ réznymi taZzkostami. ManaZéri st dost’ asto sorta l'udi, kto-
rych je mozné len vynimoc¢ne oznacit’ za zlepSovatel'ov a novatorov — ¢asto davaju podria-
denym ulohy a ani neveria v ich uspech, najlepSie poznaji seba a svoje privatne ciele
a riadia kolegov podrl'a ciel'ov jednotlivcov. Naklady a ceny by sa nemali definovat’ v real-
nom case, ale aka bude ich hodnota v kone¢nom vystupe. Dnes zélezi na tom, kto vyrobok

produkuje (,,made by alebo ,,designed by*), nezalezi na mieste (,,made in*). Tymto spdso-



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

bom sa predava znacka. Zadavajte jasné ciele a pravidla, ktoré buda vseobecné a jednodu-
ché. Verte v zdravy rozum l'udi. Vytvéarajte a Sirte svoje pribehy aj z vlastnych firiem, ktoré
nasmeruju I'udi na pozadovany ciel’, Sirte posolstvo a napliiujte poslanie svojej pozicie vo
firme. Prehra je suc¢astou inovativnej kultury, dolezité je prijat’ ju a poucit’ sa z nej. Firmy
majui svoje vlastné univerzity (spolocnost Motorola mé spocitané, ze kazdy investovany
dolar do vzdelavania prinesie 33 dolarov). Moc spociva v zasobovani 'udi snami. Zameraj-
te svoju predajnu stratégiu na dosiahnutie ,,emocionalneho pdzitku z klpy tovaru®.

(Chromjakova, 2013)
Dnesné trendy v priemyselnom inzinierstve:

e orienticia na prirodzenu automatizaciu — lepSie, I'ahSie technologie typu ,,hard* aj
,,S0ft* prispievaju k novej dimenzii prace priemyselnych inzinierov, maji dosah na
znizovanie nakladov, zvySovanie kvality a skracovanie ¢asov,

e zameranie na mapovanie toku hodnoty a jej prietok — administrativne, vyrobné, 1o-
gistické, zakaznicke procesy,

e kombindcia tradi¢nych metdd s orientdciou na tvorbu hodnoty pre zakaznika —
technicky zostihl'ovania orientované na maximalizaciu hodnoty pre zakaznika, pre-
sun pozicie priemyselného inZiniera z procesu riadenia vyroby do procesu ,,riadenia
podnikovych procesov*,

e vyssi akcent na I'udi v podniku — vtiahnutie I'udi do procesu zlepSovania cez vyssie
vyuzitie ich kreativnych a emoc¢nych vlastnosti, neriadit’ a nemonitorovat’ 'udi, ale
komunikovat’ s nimi, viest' firmu cez funk¢éné procesné timy a doverovat’ I'ud’om.

(Chromjakova, 2013)
Na ¢om stavat’ do budtcna:

e procesne riadeny podnik a tomu zodpovedajtlica Struktira podniku,
e jasné Standardy a systém monitorovania,

e spravni 'udia na spravnych pracovnych poziciach,

e produktivne pracovisko,

e produktivne zariadenia,

e produktivne toky,

e produktivni zamestnanci,

e funkény systém kontinualneho zlepSovania. (Chromjakova, 2013)
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2 DIAGRAM PRIiCIN A NASLEDKOV

Diagram pri¢in a nasledkov je nastroj, ktory sluzi k identifikécii, triedeniu a zobrazeni
moznych pri¢in ur¢itého problému alebo charakteristiky kvality. Tento diagram graficky
znazoriuje vztahy medzi vystupom a vSetkymi faktormi, ktoré tento vystup ovplyviuju.
Niekedy je tento typ grafu nazyvany podla svojho tvorcu, ktorym je Kaoru Isihikawa.

Rovnako je vd’aka svojmu tvaru nazyvany aj ,,rybia kost™. (Brassard, 1991)

Ku konstrukcii diagramu pri¢in a nasledkov by sa malo pristapit’ v pripade, ked je potreb-
né:

e identifikovat priciny, zdkladné dovody pre urcity efekt, problém ¢i obmedzenie,

e roztriedit’ a ur¢it’ vzt'ahy medzi faktormi, ktoré ovplyvituju dany proces ¢i efekt,

e analyzovat’ existujuci problém, aby mohlo byt prijaté napravné opatrenie. (Bras-

sard, 1991)

Diagram pricin a nésledkov je néstroj uzito¢ny aj pre identifikaciu a organizaciu znamych
¢i moznych dévodov pre kvalitu alebo jej nedostatok. Tvar diagramu pomaha rozhoduja-
cim pracovnikom efektivne a systematicky premyslat. Medzi vyhody konstrukcie tohto

typu diagramu patri napriklad:

e pouzivanim Struktirovaného pristupu pomaha urcit' zakladné priciny problému ¢i
charakteristiky kvality,

e podporuje skupinovu ucast’ a vyuziva skupinové znalosti 0 procese,

e vyuZiva usporiadany format pre zndzornenie pri¢innych a naslednych vztahov,

e definuje mozné pri€iny variacii v procese,

e zvySuje vedomosti o procese tym, ze kazdému ucastnikovi umoziuje dozvediet’ sa
viac o faktoroch, ktoré na proces vplyvaju a aké sit medzi nimi vzt'ahy,

e identifikuje oblasti, v ktorych by mali byt zozbierané data pre nasledné riesSenia.
(Brassard, 1991)

2.1 Postup konStrukcie

Pri konstrukcii diagramu pri¢in a nasledkov by sa nemalo zabudat’ na to, ze sa tvori $truk-
turované a obrazové zobrazenie pri¢in organizovanych tak, aby ukdzali svoj vztah
k Specifickému problému ¢i efektu. Diagram je rozdeleny na dve strany, a to na pric¢inna

stranu a stranu nasledku. Kroky pre konStrukciu a analyzu diagramu pri¢in a nasledkov su:
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e Krok 1 —identifikovat’ a jasne definovat’ vystup ¢i efekt, ktory ma byt’ analyzovany
» Do tohto kroku patri rozhodnutie, aky efekt by mal byt’ rieSeny. Pod po-
jmom efekt tu rozumieme charakteristiku kvality, problémy vyplyvajice

Z prace, planovacie kritérié atd’.

» Vyuzivané by mali byt predovSetkym opera¢né definicie (operational defi-
nitions), pretoze prave tie zaist'uji spravne pochopenie daného efektu. Ang-
licky pojem ,,operational definiton* sa da chapat’ ako prevadzkova alebo
opera¢na definicia, ktord vymedzuje premennt, pojem alebo objekt v pod-
mienkach Specifického procesu alebo sledu overovacich testov, ktoré sa po-
uzivaji na dokaz jej pritomnosti a mnozstva. Pojem vytvoril Percy Williams
Bridgman (americky filozof a fyzik, nositel Nobelovej ceny za fyziku, za-
kladatel’ operacionalizmu) a je sucastou procesu sfunkénenia (process of
operationalization). Podl'a Bridgmana majt vedecké pojmy, vety atd’. zmy-
sel len potial’, pokial’ st zalozené na fyzikédlnych operaciach (napriklad me-
ranie). (Piacek, Kravéik, 1991)

» Efekt moze byt bud’ pozitivny (ciel’), alebo negativny (problém). Vyuzitie
pozitivneho efektu, ktory sa zameriava na dosiahnutie pozadovaného vystu-
pu, ma sklon k pestovaniu hrdosti a vlastnictva produktivnych oblasti. To
moze viest’ k optimistickej atmosfére, ktora podporuje ¢lenstvo v danej pra-
covnej skupine, kde sa problém rieSi. Naopak negativny efekt moze mat’
vedlajSie u€inky v podobe vzajomného sa obvinovania. Mnohokrat je vSak
pre skupinu jednoduchSie zamerat’ sa na pri¢iny problému ako na pri€iny
excelentného vystupu.

e Krok 2 — pouzitie a umiestenie stiboru schém tak, aby ho kazdy mohol vidiet,, na-
kreslenie ,,chrbtice® a priestoru pre efekt:

» Vtomto kroku sa nakresli vodorovna linia smerujica doprava (predstavuje
,,chrbticu®),

» napravo od linie sa napise stru¢ny opis efektu ¢i vystupu vychadzajiceho
Z procesu,

> nakreslenie obdiznika okolo opisu efektu.
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Step 2 - Fill in the Effect Box and
Draw the Spine

POOR
- GAS
MILEAGE

Obrazok ¢. 1 — Krok ¢. 2 (Brassard, 1991)

e Krok 3 —identifikacia hlavnych pri¢in, ktoré prispievaju k pozorovanému efektu
» zavedenie hlavnych pricin alebo kategorii, pod ktoré sa buda v d’alsom kro-
ku pridavat’ d’alSie mozné pri¢iny. Medzi bezne pouzivané kategorie patri:
= 3M a P — metody (methods), material (material), stroje (machines)
a l'udia (people)
= 4P —politika (policy), postupy (procedures), 'udia (people), zavod
(plant)
= Prostredie (environment) — 5. mozna vyznamna kategoria
» Vyber a umiestnenie vybranych kategorii nal'avo od efektu, spojenie kate-
gorii diagonalnou liniou s ,,chrbticou® pre vytvorenie vetvy, ktord bude spa-

jat obdiznik s pri¢inou a ,,chrbticu®
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POOR
GAS
MILEAGE

Step 3 - Identify Main Categories
METHODS MACHINERY
PEOPLE MATERIALS

Obrazok ¢. 2 — Krok ¢. 3 (Brassard, 1991)

Krok 4 — pre kazda hlavnua vetvu identifikovat’ Specifické faktory, ktoré mézu byt

pric¢inami efektu

» je potrebné identifikovat’ ¢o najviac pri¢in ¢i faktorov a pripojit’ ich ako

podvetvy k hlavnym vetvam

POOR
GAS
MILEAGE

Step 4 - Identify Causes Influencing
the Effect
METHODS MACHINERY
LISE WRONG
DRIVE N GEARS UNDE'?:EE;&TED
oo RSt CARBURETOR
ADJUSTMENT —
POOR IMPROPER
MAINTEMANCE LUBRICATION
WRONG
POOR DCTAME
DRIVIMNG HABITS GAS
PEOPLE MATERIALS

Obrazok ¢. 3 — Krok ¢. 4 (Brassard, 1991)
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e Krok 5 — identifikacia postupne nizsich trovni (viac $pecifickych) pricin a ich za-
radenie pod prislusné kategorie

» 'V tomto kroku sa vyuzivajl otazky s otvorenou odpoved’ou, vhodnym na-
strojom je napriklad metdda 5-krat preco.

e Krok 6 — analyza diagramu

» Analyza diagramu pricin a nasledkov pomaha k uréeniu oblasti, ktoré vyza-
duju d’alsie vysetrovanie. Pretoze tento diagram urcuje len mozné priciny, je
mozné ho skombinovat s Paretovou analyzou, aby bolo mozné sa rozhod-
nut’, na ktoré oblasti je potrebné sa primarne zamerat’.

» Tvar diagramu napoveda o povahe problémov ¢i efektu. Oblast’, v ktorej je
najviac vlozenych moznych pri¢in, bude pravdepodobne najviac dolezita
pre okamziti ndpravnll akciu. Rovnako treba sledovat’ priciny, ktoré sa
opakuju vo viacerych vetvach.

» Na koniec analyzy je potrebné zakrazkovat oblasti, ktoré sa budu riesit’ ako

prve.
Step 5 - Add Detailed Levels
Step 6 - Analyze the Diagram
METHQDS MACHINERY

WO RECORD OF
LIEE WROKG A , =
GEARS UEL M TIRE FRESEURE

TOO RICH

UNDERNFLATED
CRNE TIREE
TE FAST

PORIR MEAR PG
FECH. DOEENT KMOW
COARECT ADMIETMENT

FROCEDUREE

PR DESIGH
RADND TOD OOR DES

ALIWAYE Lo

LATE

aneene | POOR
GAS
MILEAGE

CANT HEAR CAREURETOR

IMPATIENCE ENGINE ACUUSTMENT

%

AARENESS

NG

Foca OCTANE
TRABMMNG GAS

RO OWHERE
TWHEH I MARLIAL
L
R MFRCPER
DT BT LUBRICATION
RECOMMENDED

FOOR . DONT KEHOW
DRIVING HABITS OCTANE

RIGHT CIL
HO OWHER'S
WANLUAL

PEOPLE MATERIALS

Obrazok ¢. 4 — Kroky ¢. 5 a 6 (Brassard, 1991)

Diagram pri¢in a nasledkov patri medzi najobl'ibenejSie nastroje kvality. Vyuzivany je
predovsetkym preto, zZe zobrazuje vztah medzi problémom a popisom moznej pri¢iny jeho
vzniku. Je to z toho doévodu, Ze realnym vystupom tohto nastroja je subor pri¢in problémov

a zaroven aj namety na riesenie tychto problémov. (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 69)
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3 ANALYZA SPOSOBOV A DOSLEDKOV CHYB

Analyza sposobov a dosledkov chyb (oznacovana aj ako FMEA analyza) sa da popisat’ ako
systematicky subor ¢innosti robenych s cielom identifikacie a vyhodnotenia moznej chyby
vyrobku/procesu, nasledného urcenia opatreni, ktoré by mohli pravdepodobnost’ vyskytu
moznej chyby obmedzit’ a kone¢ného zdokumentovania celého procesu. Proces definova-
nia sa obvykle doplituje o to, ¢o musi navrh alebo proces pre uspokojenie zékaznika splio-
vat. Existuji dva druhy FMEA analyzy: FMEA navrhu a FMEA procesu. Tato praca sa
vSak bude zaoberat’ len FMEA procesu, pretoze sa v praktickej Casti bude analyzovat’ uz

prebichajtci proces. (Ford Motor Company, 1993, s. 1)

Analyza spdsobov a dosledkov chyb v procesoch vyroby a montaze (FMEA procesu) je
analytickou metodou pouZzivanou technikom ¢i timom predovSetkym k tomu, aby sa ¢o
najviac uistil, Zze boli vzaté do Gvahy a rieSené vSetky mozné druhy chyb a s nimi spojené
pri¢iny ¢i mechanizmy. FMEA je tym padom suhrnom poznatkov technika a timu
0 priebehu vyvoja procesu (vratane analyzy prvkov, ktoré by mohli zlyhat, zaloZenej na
skusenostiach a minulych problémov). Tento systematicky pristup usporadiva a formuluje
postupy myslienok, ktorymi technolég obvykle prechadza pri procese planovania vyroby.

(Ford Motor Company, 1993, s. 35)
FMEA procesu:

¢ identifikuje funkcie a poziadavky procesu,

e identifikuje mozné sposoby chyb vztahujucich sa k vyrobku a procesu,

e hodnoti pdsobenie moznych chyb na zakaznika,

¢ identifikuje mozné pri€iny v procese vyroby alebo montaze a identifikuje premenné
procesu, na ktoré je potrebné zamerat’ ukony riadenia pre obmedzenie alebo odha-
lenie podmienok vzniku,

¢ identifikuje premenné procesy, na ktor¢ je potrebné zamerat’ riadenie,

e zostavuje zoznam moznych spdsobov chyb zoradenych podl'a ich poradia a tak za-
vadza systém priorit pre Givahy o prevencii a opatreni k naprave. (Ford Motor Com-
pany, 1993, s. 35)

Pod pojmom ,,zdkaznik* sa pri FMEA procesu zvy€ajne rozumieme ,,kone¢ny uZzivatel.
Zakaznikom vSak tiez méze byt nadvézujuca €1 neskor nasledujica operacia vyroby alebo
montaze, servisna operacia alebo operacia nariadena spravnym predpisom. (Ford Motor

Company, 1993, s. 35)
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Na zaciatku FMEA procesu sa od zodpovedného technika ocakava, Ze zapoji a priamo
a aktivne predstavitel'ov vSetkych dotknutych oblasti. Medzi tymito oblastami by mali byt
(avSak nie je potrebné sa zameriavat’ len na tieto oblasti): navrh (vyvoj), montéz, vyroba,
materidly, akost’, sluzby a dodavatelia a takisto aj oblast’ zodpovedna za nasledujiicu mon-
tdz. FMEA procesu by mala byt katalyzatorom vymeny myslienok medzi prisluSnymi
funkciami (pracovnikmi) a tym podporovat’ timovy pristup. Ak nema zodpovedny technik
s FMEA a zjednodusovanim timovej prace skusenosti, je prospesné, ak je k dispozicii sku-

seny inStruktor, ktory by timu v jeho praci pomahal. (Ford Motor Company, 1993, s. 35)
FMEA procesu je zivy dokument a ma byt vypracovany:

e pred alebo v etape posudzovania zvladnutel'nosti,
e pred vybavenim vyroby nastrojmi,
e tak, aby bral v Gvahu vsetky vyrobné operacie zacinajtic jednotlivymi komponen-

tmi a konéiac zostavami. (Ford Motor Company, 1993, s. 37)

Casté preskumanie a analyza novych alebo revidovanych procesov sa robi z dovodu, aby
sa dali predpovedat, riesit’ a sledovat’ mozné problémy procesu v priebehu etap planovania
programu nového modelu alebo nového komponentu. FMEA procesu predpoklada, ze do-
kon¢eny navrh vyrobku bude spliiovat’ zdmer navrhu. Mozné sposoby chyb, ktoré sa mozu
vyskytnat’ pre slabiny navrhu, sa mézu do FMEA procesu zahrnat. Ich dopad a zabranu
pokryva FMEA navrhu. FMEA procesu nespolieha na zmeny navrhu vyrobku vo vztahu
Kk planovanému procesu vyroby alebo montaze, aby sa zaistilo, Ze vysledny vyrobok bude
V najvicsej moznej miere spliiovat’ potreby a ocakavania zakaznika. (Ford Motor Compa-
ny, 1993, s. 37)

3.1 Vypracovanie FMEA procesu

Technik zodpovedny za proces ma k dispozicii radu dokumentov, ktoré budt pre vypraco-
vanie FMEA procesu uzitocné. FMEA zacina vypracovanim zoznamu toho, ¢o sa od pro-
cesu oCakava a ¢o sa oCakava, ze sa nespravi, tj. zdmeru procesu. FMEA procesu ma zaci-
nat’ postupovym diagramom celkového procesu. Postupovy diagram ma ur€it’ charakteris-
tiky vyrobku/procesu suvisiace s kazdou operaciou. Malo by byt’ zahrnuté urcenie niekto-
rych vplyvov vyrobku z prislusnej FMEA névrhu, ak je k dispozicii. Kopie postupového
diagramu pouzitého pre vypracovanie FMEA sa ma k FMEA prilozit'. (Ford Motor Com-
pany, 1993, s. 37)
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Postup vypracovania FMEA procesu:

1.
2.

10.

Vpisat’ ¢islo dokumentu FMEA, ktoré mdze sluzit’ pre d’alSie sledovanie.

Prvok: Nazov a Cislo systému, subsystému alebo polozky, pre ktort sa proces ana-
lyzuje.

Zodpovednost’ za proces: Uvedenie OEM (Original Equipment Manufacturer),
utvaru, skupiny a dodavatel’a (ak je znamy).

Vypracoval: Meno, telefon a spolo¢nost’ technika, zodpovedného za vypracovanie
FMEA.

Roc¢nik(y) modelu/program(y): Prislusné ro¢niky modelu/programy, pre ktoré
bude analyzovany navrh vyuzity a/alebo ktoré budu tymto navrhom ovplyvnené (ak
je to zname).

Rozhodné datum: Pozadovany termin ukoncenia FMEA, ktory nema byt neskor
ako planované datum zahajenia vyroby.

Datum FMEA: Datum vypracovania prvotnej] FMEA a datum poslednej revizie.
RieSitel’sky tim: Mend zodpovednych pracovnikov (rieSitel'sky tim) a Gtvarov
opravnenych urcovat’ a/alebo vykonavat’ ulohy.

Funkcie procesu/poziadavky na proces: Jednoduchy popis analyzovaného proce-
su alebo operacie (napr. sGstruzenie, vitanie, rezanie zavitu, zvaranie, montaz). Ok-
rem toho sa odporuca zapisat’ prislusné ¢islo procesu operacie analyzovaného kro-
ku. Tim by mal preskimat’ prislusna funkciu, material, proces, normy pre ochranu
zivotného prostredia a bezpecnost’. Je vhodné o najstrucnejsie uviest’ ucel analy-
zovaného procesu alebo operdcie vratane informacie o navrhu (spdsob merania,
merané veli¢iny) systému, subsystému alebo komponentu. V mieste, kde proces
zahriiuje pocetné operdcie (napr. montdz) s rdznymi moznymi spdsobmi chyb, mo-
Ze byt Ziaduce brat’ operacie ako jednotlivych prvkoch.

Mozny spdsob chyby: Mozny sposob chyby je definovany ako spdsob, ktorym by
proces V plneni poziadaviek a/alebo zamer navrhu tak, ako je popisany v stipci
funkcie/poziadavky na proces, mohol zlyhat. Je to popis nekonformity v danej ope-
racii. Moze byt pric¢inou sivisiacou s moznym sposobom chyby v naslednej opera-
cii alebo javom suvisiacim s moznou chybou v predchadzajucej operacii. AvSak pri
vypracovavani FMEA je potrebné predpokladat’, ze vstupujuce diely/materialy st

Vv poriadku. Vynimky moéze FMEA tim pripustit’ tam, kde predoslé udaje ukazuju
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11.

12.

13.

14.

na nedostatky akosti vstupujuceho materialu. Technik/tym posudzujici proces ma
byt schopny polozit’ a zodpovedat’ tieto otazky:

e Ako moéze proces/diel nesplnit’ poziadavky?

e Co by zakaznik (finalny uZivatel’, nasledujuca operacia alebo sluzba) pova-

zoval za neziaduce bez ohl'adu na technicku $pecifikaciu?

Mozné dosledky chyby: Mozné dosledky chyby sa definuju ako dosledky sposobu
poruchy na zakaznika. Je potrebné popisat’ dosledky chyby tak, ako by ich ohol po-
zorovat’ alebo vnimat’ zakaznik s tym, ze zdkaznikom moéze byt aj zékaznik vnutri
podniku ¢i finalny uzivatel’. Je dolezité jasne konStatovat’, ¢i by sposob chyby mo-
hol ovplyvnit’ bezpecnost” alebo spdsobit’ nezhodu s predpismi. Zakaznikom v tejto
suvislosti mdéze/mézu byt nasledujuce operacie alebo miesta, predajca a/alebo
vlastnik vozidla. Pri hodnoteni mozného dopadu poruchy sa musia brat do ivahy
vsetci.
Zavaznost’: Zavaznost’ je znamka spojend s najvaznejSim doésledkom daného spo-
sobu chyby. Zavaznost' vyjadruje relativne hodnotenie v ramci danej FMEA.
Znamka zavaznosti sa dd znizit’ zmenou navrhu systému, subsystému, komponenty
alebo zmenou procesu. Ak je zdkaznikom, ktory je ovplyvneny sposobom chyby,
vyrobny €1 montazny zavod alebo uZivatel' vyrobku, mdze hodnotenie zavaZnosti
vybocovat’ z rdmca skusenosti alebo znalosti technologa ¢i timu. V takychto pripa-
doch je potrebné dant situaciu konzultovat’ s technikom, ktory je zodpovedny za
navrh, za FMEA navrhu a/alebo s technologom nasledujuceho vyrobného alebo
montdzneho zavodu.
Klasifikacia: Tento stipec moze slizit' pre klasifikaciu akejkol'vek $pecialnej cha-
rakteristiky vyrobku alebo procesu (napr. kriticka, klI'acova, hlavna, vyznamnad) pre
komponenty, subsystémy alebo systémy, ktor¢ mozu vyzadovat’ doplnenie nastro-
jov riadenia procesu. Tento stipec moze tiez sluzit’ pre zdoraznenie spdsobov chyb
s vysokou prioritou pre technické vyhodnotenie.
MozZné prifiny/mechanizmy chyby: Mozna pric¢ina chyby je definovana sp6so-
bom, akym sa chyba méze vyskytnut, popisanym ako nieco, ¢o sa d4 napravit’ ale-
bo zvladnut'. Je vhodné k tomuto bodu vypracovat’ zoznam vSetkych pri¢in chyb
(ak to situdcia dovoluje), ktoré sa daju priradit’ ku kazdému moznému spdsobu
chyby. Ak sa pri€ina vzt'ahuje vyhradne k sposobu chyby, tj. ak méa naprava priciny
priamy dopad na sposob chyby, potom je tato cast’ myslienkového procesu FMEA
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15.

16.

17.

18.

ukoncena. Mnoho pricin sa ale navzajom nevylucuje a K naprave alebo zvladnutiu
pri¢iny je mozné vyuzit metodu navrhovania experimentov ku zisteniu, ktoré za-
kladné pric¢iny maja hlavny vplyv a ktoré sa daji zvladnut’ ¢o najjednoduchsie. Pri-
¢iny by sa mali popisat’ tak, aby mohli byt’ opatrenia k naprave zamerané na savi-
siace priciny.
Vyskyt: Vyskyt je pravdepodobnost’, Ze sa Specifickd pri¢ina/mechanizmus chyby
vyskytne. Znamka, charakterizujica pravdepodobnost’ vyskytu, méa skor relativny
vyznam ako absolutnu platnost’. Jediny sposob, akym sa da znamka vyskytu znizit,
je odstranenie alebo zvladnutie pri¢in/mechanizmu chyby zmenou navrhu alebo
procesu. Hodnoty pravdepodobnosti vyskytu moznej pri¢iny/mechanizmu chyby sa
pohybuju na stupnici od 1 do 10. ,,Mozna pocetnost’ poriich® sa opiera o pocet po-
rach, oc€akavanych v priebehu procesu. Ak st k dispozicii Statistické tudaje
Z podobnych procesov, mali by si pre ur¢enie znamky pouzit’.
Sucasné riadenie chyby: Sucasné riadenie chyby obsahuje popisy opatreni, ktoré
bud’ v mozZnej miere vyskytu sposobu alebo pri¢iny/mechanizmu poruchy zabranu-
ju, alebo zist'uju spdsob alebo pri¢inu/mechanizmus chyby, ak by sa vyskytla. Tieto
opatrenia mozu zahriiovat’ nastroje riadenia procesu ako napriklad predchédzanie
chybam, Statistické riadenie procesu alebo nasledné hodnotenie po ukonceni proce-
su. Hodnotenie sa mdze robit’ v danej operacii alebo v néaslednych operaciach. Je
potrebné rozliSovat’ dva druhy néstrojov riadenia:

e Prevencia: predchddzanie vyskytu pri¢iny/mechanizmu chyby alebo spdso-

bu chyby alebo znizenie pocetnosti ich vyskytu.
e Odhalenie: odhalenie pri¢iny/mechanizmu chyby alebo sposobu chyby ve-
duce k opatreniam Kk naprave.

Pravdepodobnost’ odhalenia: Pravdepodobnost’ odhalenia je znamka priradena
najlepsim opatrenim k odhaleniu, uvedenym v stipci opatrenia k riadeniu procesu.
Pravdepodobnost’ odhalenia je relativna znamka vztahujuca sa k predmetu jednot-
livej FMEA. Ku zniZeniu hodnotenia sa spravidla musi zlep$it’ planovanie riadenie
procesul.
Ukazatel’ priority rizika (UPR): Ukazatel’ priority rizika je si¢inom znamok za-
vaznosti (Z), vyskytu (V) a pravdepodobnosti odhalenia (O), a je popisany vzt'aho-
vom V rovnici €.1.

UPR=Z=*Vx0 (Rovnica €.1)
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19.

20.

21.

22.

V ramci jednotlivej FMEA sa tato hodnota (v intervale 1 az 1000) d& pouzit’ pre
zostavenie rebricku problémov procesu.

Doporucené opatrenia: Technické preskimanie pre pripravu preventivneho opat-
renia/opatrenia k naprave ma byt zamerané najskor na vysoku zavaznost, vysoké
UPR a na iné¢ timom urcené polozky. Zamerom akéhokol'vek doporuc¢eného opatre-
nia je znizenie znamok v tomto poradi: zavaznost’, vyskyt a pravdepodobnost’ od-
halenia. Ak je zavaznost’ rovna hodnote 9 alebo 10, musi sa vo vSeobecnej praxi
venovat’ zvlaStna pozornost’ rieSeniu rizika su¢asnymi opatreniami K rieSeniu navr-
hu alebo preventivnymi opatreniami/ opatreniami k naprave bez ohl'adu k UPR. Vo
vSetkych pripadoch, ked’ by dosledok identifikovaného potencidlneho spdsobu po-
ruchy mohol byt’ pre konecného uzivatel'a znamenat’ ohrozenie, je potrebné uvazit’
preventivne opatrenia/opatrenia k naprave, aby sa vzniku chyby zabranilo vyluce-
nim, obmedzenim alebo zvladnutim pricin.

Zodpovednost’ za doporucené opatrenia: Zapisanie pracovnika zodpovedného za
doporucené opatrenia a cielové datum jeho ukoncenia.

Urobené opatrenia: Ako nahle je opatrenie zavedené, nasleduje zapisanie struény
popis jeho prevedenia a datum jeho ucinnosti.

Vysledky opatreni: Po urceni preventivneho opatrenia/opatrenia k naprave je po-
trebné odhadnat a zapisat vysledné znamky zavaZnosti, vyskytu
a pravdepodobnosti odhalenia. Nasleduje vypocet a zapis vyslednej hodnoty UPR.
AKk nie su Ziadne opatrenia prijaté, prislusné stipce znamok sa nevyplituju. Vietky
upravené hodnoty by sa mali preskimat’ a ak sa povaZzuje za potrebné d’alSie opat-
renie, logicky by malo nasledovat’ opakovanie analyzy. Cielom ma byt neustale

zlepSovanie. (Ford Motor Company, 1993, s. 39-57)

Tato metdda je vel'mi obl'ibend a pomerne Casto sa vyuZiva v oblastiach, kde je vhodné

spravit’ predbezné planovanie alebo odhad posobenia vplyvov na vyvijané produkty alebo

procesy, hodnotenie potencialnych rizik a pod. Aby sme mohli vyuzit’ jej potencidl, je po-

trebné,

aby zoznam pripadnych vplyvov bol uplny a vypovedajici a aby odhad dopadov

pdsobenia bol €o najblizsi redlnej situacii. Clenovia timu, ktori sa na hodnoteni podiel’aju,

by mali mat’ dostato¢nt skusenost’ a znalost’ skimaného prostredia a okolitého procesu,

alebo aspon znalost’ procesu a prostredia podobnému tomu, ktoré skimame. (Svozilova
9 9

2011, s. 165)
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4 RYCHLE ZMENY — REVOLUCIA VO VYROBE

Nutnost’ zvySovat’ produktivitu je zo strany manazérov (¢i uz vrcholového vedenia alebo
z urovne prevadzky) deklarovana takmer kazdy den. Zatial' ¢o u vyrobnych operacii sa
stale CastejSie stretdvame s vyuzivanim metod priemyselného inZinierstva, rezijné ¢innosti
zostavaju aj v dnesnej dobe z roznych pri¢in tymito aktivitami nedotknuté. Vyznamné re-
zijné Cinnosti, ako napriklad nastavovanie a vymena nastrojov, su z hladiska prevadzky
Casto poslednymi oblastami, kde je mozné hl'adat’ priestor pre znizovanie nékladov. Pre
dosiahnutie tohto ciel’a musia nasi manazéri a prevadzkovi pracovnici prijat’ a aj modifiko-
vane aplikovat’ nastroje, ktoré sa vo vyspelych krajinach pouzivaju s vyraznymi uspechmi

uz niekol’ko desiatok rokov. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 205)

V roku 1913 publikoval F.W. Harris z firmy Westinghouse ¢lanok s nazvom ,,Kol'ko die-
lov vyrabat’ naraz?“ V ¢lanku nastolil otazku ekonomickej velkosti davky, ktord sa
v skratke nazyva EOQ (Economic Order Quantity). EOQ je taka vyrobna davka, ktora vy-
chadza z optimalizacie nakladov spojenych s prestojmi z dovodu vymen nastrojov a nasta-
vovania strojov (vSeobecne so zmenou sortimentu) a nakladov spojenych s drzanim zasob.

(Masin, Vytlacil, 2000, s. 205)

Koncept EOQ bol aje uz osemdesiat rokov vyuzivany manazérmi v snahe amortizovat
naklady na nastavovanie prostrednictvom zvédcSovania vyrobnych davok bez toho, aby
usilovali 0 iny spdsob vyrazného znizovania nakladov, ktoré sii so zmenami spojené. Su-
asnd situacia vSak ukazuje, Ze je potrebné tito oblast v podnikoch v Ceskej republike
rieSit’ d’aleko intenzivnejSie neZ doteraz, pretoZe je klI'uCom ku vSetkym produktivnym vy-

robnym aj pracovnym systémom. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 206)

Namiesto pojmu ,,rychle zmeny* sa vSak niekedy ponuka aj pojem Stihle zmeny, pretoze
Vv niektorych pripadoch méze byt slovo ,,rychly* pouzité kontraproduktivne. Ked' pracov-
nik pocuje slovo ,,rychlo®, okamzite si zaCina mysliet, ze bude po fnom pozadovan¢, aby
urobil tu istd vec, ktort robil vzdy, ale s vyssim pracovnym nasadenim a rychlejsie dosiah-
nut’ vysledok. To takmer stopercentne zarucuje, ze vystup bude omnoho niz§i nez maxi-
malny mozny vystup, ze bude kratkodoby a mozno aj neprijemny. Z tohto dévodu sa pri

tréningoch odporaca slovo ,,rychlo* uplne vypustit’. (Henry, 2013, s.1)
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niaklady

EOQ

naklady na sefizovani

naklady na zasoby

W ekonomicka davka

> velikost vyrobni

daviy

Obrazok ¢. 6 — Ekonomicka davka (Masin, Vytlacil, 2000, s. 206)

Variabilita a individualizacia vyroby viedli v poslednych rokoch k tomu, ze prakticky kaz-
dy podnik je konfrontovany s tym, Ze musi vyrabat’ v stale mensich davkach a stale Castej-
Sie musi menit’ zdkazky. VSetky snahy vyroby presved¢it' obchodnikov, aby im zaistili
»optimalne* davky alebo sekvencie vyrobkov, sa ukazuju ako zbytocné. KI'i¢ k pruznosti
a malym vyrobnym davka je v redukcii ¢asov na nastavenie zariadenia, nie v zlozitych

vzorcoch na vypocet ,,optimalnych* davok. (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 106)

Stale existujii v nasich podnikoch nasledujice pristupy ku zmenam sortimentu a malym

davkam:

e vyroba kritizuje obchodnikov za to, Ze nie s schopni zaistit’ vyrobu vo velkych
davkach,

¢ nasleduje tlak na planovacov, ktori by mali zhromazd'ovat’ zakazky a zaistit ,,opti-
malne* davky,

e Vyroba si ¢asto sama vyraba v takzvanych ,,optiméalnych* davkach — vysledkom je
nepruznost’ a vysokd rozpracovanost’ vyroby,

e Cas nastavenia zariadenia alebo linky medzi dvoma déavkami nie je presne znamy,
pohybuje sa v danom intervale, ale uz roky ostiva nemenny,

e proces nastavenia zariadenia nie je Standardizovany, zavisi na skuisenostiach pra-
covnikov nastavovania, na ich momentalnom vytazeni, operatori sa behom pre-

stavby venuju ndhradnej préci. Nikto nenastavuje rovnakym spdsobom.
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Na druhej strane je vSak potrebné povedat, ze Casté nastavovanie s niekedy zbytocné
a nesposobuje ich ,nedisciplinovany“ zdkaznik, ale chybajica spoluprdca medzi obcho-
dom, vyvojom, technickou pripravou vyroby, vyrobou a logistikou uz vo faze vyvoja no-
vého vyrobku alebo nového sortimentu vyrobkov. Obrovské rezervy st v modularizacii,
Standardizacii a v platformach vyrobkov alebo v unifikacii materialu a komponentov.

(Kogturiak, Frolik, 2006, s. 106)

Kazdé ukoncenie sucCasnej Cinnosti a zahajenie novej ¢innosti (zmena) vyzaduje, ¢i uz
v profesionalnom alebo osobnom Zivote, vynaloZenie zvySeného usilia. V priemyslovej
vyrobe sa pod tymto usilim rozumeji vynalozené néklady a spotrebované zdroje pri presto-
joch strojov. Ak chceme (alebo skor musime) naklady a spotrebu zdrojov znizovat, mame

dve moznosti:

e predlzovat dobu bez zmeny,

e skratit’ dobu zmeny. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 206)

Prvli moznost’” odportica vo svojom diele uz Adam Smith, ktory konStatoval, ze ,,zisk
z uspory Casu, ziskaného z prechodu od jednej ¢innosti k druhej, je d’aleko vacsi, ako Si
vieme predstavit*. Rovnako sa odporuca amortizovat’ straty, vzniknuté v dosledku vymen
a nastavovania pomocou, vicsich vyrobnych davok. Tento pristup sa obycCajne oznacuje
ako tradi¢ny. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 206)

Obrazok ¢. T — Dve mozné reakcie na zmeny (Masin, Vytlacil, 2000, s. 207)
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4.1 Tradi¢ny pristup k zmenam
Tradi¢ny pristup k zmendm a nastavovani je postaveny na tychto predpokladoch:

e nastavovanie je nutné zlo,

e navymeny a nastavovanie sa nekoncentruje takd pozornost’ ako na hlavné operacie,

e neexistuje firemny program, ktory je zamerany na zmeny a nastavovanie (napr. cie-
le, tréning, Standardy a pod.),

e doba zmien a nastavovania sa dosledne nemeria a nevyhodnocuje,

e nastavovat’ moze len ,,veteran®, ktory ma dostato¢ne dlht prax a kvalifikaciu,

e behom nastavovania st operatori zamestnani ,,ndhradnou* pracou. (Masin, Vytlacil,

2000, s. 207)

Nastavovanie nemusi byt’ Cisto vyrobna zélezitost. Ak by sme tento pojem chapali v Sir-
Som kontexte, potom tento pojem moze definovat’ vSetky ¢innosti spojené s pripravou urci-
tého procesu. V tom pripade mdze byt predmetom l'ubovol'ny proces, napriklad zaddvanie
objednavky zdkaznika, objednanie materidlu, technickd priprava vyroby a pod. Metdda
SMED sa oby&ajne pouziva na pracoviskach, ktoré st tizkymi miestami. Casto je tato me-
toda stcastou programu TPM (Total Productive Maintennance/Management). (Kosturiak,
Frolik, 2006, s. 107)

Nastavovanie strojov a nastrojov vratane ich vymeny obvykle zalezi na typu operacie
a typu zariadenia, ktoré je vyuzivané. VSeobecne je vSak mozné povedat’, ze sa sklada

z nasledujtcich krokov:

e priprava a kontrola materialu a nastrojov (30% casu),
e montdz a vymena nastrojov (5% casu),
e vlastné nastavenie rozmerov a polohy nastrojov (15% casu),

e odskusanie a nasledné upravy (50% casu). (Masin, Vytlaéil, 2000, s. 207-208)

V podmienkach mnohych podnikov znamena realizacia tohto procesu v tradicnom pojati
zastavenie chodu stroja v priebehu vsetkych Styroch krokov a nasledné zvySenie vyrob-
nych nékladov. S rastiicimi potrebami obstat’ v konkurenénom prostredi je toto tradi¢né
pojatie nastavovania a vymeny nastrojov podrobované kritickym pohl'adom, ktoré ukazuju,
7¢ ho nie je mozné prevadzkovat v stdasnom pojati. Uvaha oEOQ vychadza
z predpokladu, Ze nastavovanie a zmena na strojoch pre novu vyrobu trva (a musi trvat)

dlho. To znamend, ze zvicSenie velkosti davky sa pontka ako rieSenie daného problému.
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Ak do vyroby pride velkd vyrobna davka, nastavovanie nevyvold vac¢si problém, pretoze
¢as aj naklady su pri ich rozlozeni na velky pocet vyrabanych kusov nezavazné. (Masin,

Vytlagil, 2000, s. 208)

Doba | Velikost | Strojni |Celkovy éas | _ o o
vmény | davky |das/ks | matlks | % |% | %

4 hod 10 1 min 25 min 100

4 hod 100 1 min 34min | 13,6/ 100

4hod | 1000 1 min 1,24 min | 4,96/36,5 | 100

4hod | 10000 | 1min | 1,024 min 4,10 (30,1 (82,5

Uspora éasu pii 9-ti vyménach = 9 x 4 hod = 36 hod

Obrazok ¢. 8 — Vztah medzi 4 hodinovou zmenou a velkostou davok (Masin, Vy-

tlacil, 2000, s. 209)

Uvedeny pristup dokazuje obrazok ¢.8, na ktorom st zachytené vzajomné vztahy medzi
vel'kost'ou davky a spotrebou ¢asu pre nastavovanie trvajliice 4 hodiny (tito dobu je mozné
povazovat’ za relevantni pre mnoho zariadeni a technologii v su¢asnom ¢eskom priemys-
le). Obrazok ¢.8 ukazuje, ze rast velkosti dodavky z 10 na 100 kusov vedie k 86 % reduk-
cii ¢asu (nakladov) na jeden kus. Dalsi rast z 100 na 1000 kusov vedie k priblizne 63 %
znizeniu spotreby asu (nakladov). Dalsie prinosy z hl'adiska Gispor ¢asu a nakladov vyply-
vaju aj zo zniZenia opakovanosti vymen. Napriklad pri 10-nasobnom zvyseni poc¢tu kusov
v davke sa v naSom pripade jedna o usporu 36 hodin. Inymi slovami, zvySovanie poctu
kusov v davke vedie pri tradi¢nom pristupe ku zmenam k relativne velkym usporam casu

vvvvv

potrebna k prevedeniu zmeny. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 208)

Skusenosti autorov ukazuju, ze v domacom priemysle nie su vynimoc¢né pripady, ked
zmeny sortimentu prebiehaju v intervale od 8 hodin do 2 dni. Pri tradi¢nom pristupe k na-

stavovaniu a zmenam sa preto ukazuju velké vyrobné davky logicky ako najjednoduchsia
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a najefektivnejsia cesta, ako minimalizovat’ neziaduce efekty doby nastavovania a zmien.

(Masin, Vytlacil, 2000, s. 208-209)

V stucasnych podmienkach, ked’ musime pruzne reagovat’ a dopyt trhu, sa tradi¢ny pristup
k zmenam a nastavovaniu silne otriasa. Poziadavky prevadzkovych pracovnikov na logis-
tické oddelenia ohl'adom zvacSenia vyrobnej davky sa javia ako zbyto¢né (mnohi z nich
charakterizujii malé davky ako plytvanie). Naopak sme (alebo budeme) nuteni trhom pro-
jektovat’ a zavadzat’ vyrobné a pracovné systémy na vyrazne mensie vyrobné davky a za-
kazky nez dnes (z hl'adiska projektovania modernych vyrobnych systémov sa ¢asto uvazu-
je o tzv. jednokusovej zakazke — pristup ,,0ne piece flow*). Z tychto pohl'adov ziskava do-
ba pre nastavovanie a zmeny na svojej dolezitosti a vyzname. (Masin, Vytlaéil, 2000, s.
209)

Nie je mozné pochybovat’ o tom, ze z pohl'adu teorie je koncepcia EOQ tplne v poriadku.
Avsak predsa ma tato tedria jedno slabé miesto. Jedna sa o predpoklad, Ze ¢as potrebny pre
nastavovanie a zmeny nemoéze byt dramaticky znizeny. Ak totiz vyrazne znizime Cas po-
trebny pre nastavovanie, kalkulacie uvedené na obrazku ¢€.8 sa dostanti do in¢ho svetla.
Otazkou je, ako Cas prestojov z dovodu nastavovania a zmien sortimentu vyrazne znizit.
Tuato otazku si vSak dnes (rovnako ako v minulosti) mnoho vyrobnych manazérov nekla-
die. Systémova odpoved na tito otazku spociva v modernom priemyselnom inZinierstve,
nosnom obore v oblasti zvySovania produktivity. Z hl'adiska priemyselného inzinierstva sa
jedna hlavne o tG Cast’, ktora sa zaobera problematikou tzv. ,,rychlych zmien* (quick-

change). (Masin, Vytlacil, 2000, s. 209-210)

4.2 Plytvanie pri zmenach a nastavovani

Moznost ,,zrychlenia® vymen vychadza z toho, Ze €asto uz prva hruba analyza pomocou
technik priemyselného inzinierstva odhali, ako vel'mi sa pri zmenach a nastavovani plytva.
Jedna sa predovsetkym o plytvanie Casom, o ktory je samotny prestoj stroja ¢i zariadenia

dlhsi. Ako priklady z praxe je mozné uviest’ napriklad:

e transport nastrojov po zastaveni stroja,

e hladanie diclov a naradia v kufrikoch a taskach,

e drobné opravy na novom nastroji az v priebehu zmeny,
e zbyto¢na chddza pre ,,nieco®,

e dlha cakanie u nastaveného stroja na ,,uvol'nenie do vyroby*,
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e pozorovanie prace in¢ho pracovnika (inej profesie),
e priprava priestoru po zastaveni stroja,

e (as na cigaretu pri vymene atd’. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 210)

Popri tomto zjavnom plytvani casom vSak pri zmenach a nastavovani existuje aj skryté
plytvanie (napr. utahovanie skrutiek, nastavovanie pracovnych vysok a pod.). (Masin, Vy-

tlacil, 2000, s. 210)

Plytvanie ¢asom pri zmendch a nastavovani je vSak mozné triedit. Vyuzivaju sa k tomu
Styri hlavné skupiny, ktoré zachytavaji vsSetky vyznamné druhy zjavného alebo skrytého

plytvania:

e plytvanie pri priprave na vymenu,
e plytvanie pri montazi a demontazi,
e plytvanie pri nastavovani a naslednej tprave nastaveni (skusobné kusy),

e plytvanie pri rozbehu nastaveného stroja. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 210-211)

V prvom pripade sa jedna napriklad o hl'adanie vlastnych nastrojov a pomocok, hl'adanie
kontrolnych pripravkov, kontrola Specifikacii a pracovnych postupov v dobe vymeny a
pod. Pri vlastnej montazi a demontazi sa plytvanie prejavuje povolenim a utiahnutim skru-
tiek s mnohymi zavitmi, odstrafiovanim a vkladanim podloziek, demontdZou a montazou
sklzov a dopravnikov, pozorovanie a ¢akanie pracovnikov jeden na druhého a pod. V tretej
situdcii je nutné konStatovat’, Ze za plytvanie sa povazuji vSetky pohyby (Casto opakova-
né), ktoré su potrebné k dodatocnému nastaveni pracovnych vysok, dodatocné umiestnenie
nastrojov, dodatocné nastavenie manipuldtorov a pod. Tento druh plytvania je ¢asto spre-
vadzany nadmernym plytvanim materidlom pre skasobné ,,pokusy*. Prax ukazuje, Ze pri
tychto Cinnostiach je nastavovanie tak trochu hrou na nahodu, ktorému je sem-tam potreb-
né pomdct. Stvrta skupina (tzn. ¢akanie nastaveného stroja na moznost vyrabat) nie je
predmetom zdoraznenia Ziadneho z autorov, ktori sa touto problematikou zaoberali. Prax
vSak ukazuje, ze Cakanie ,,na toho pravého®, ktory moéze rozhodnut’ o tom, ¢i je mozné
vyrabat, trvd mnohondsobne dlhSie ako trvanie vlastnej zmeny, pricom c¢akanie ,,az do

rana‘“ nie je vobec Ziadnou vynimkou. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 211)
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n’% plytvani pfi pFipravé na zménu
E‘ ® plytvani pfi montazi a demontazi
E @ plytvani pfi dosefizovani a zkouskach
n @ plytvani pFi Cekani na zahajeni vyroby

Obrazok ¢. 9 — Styri druhy plytvania pri zmendch a nastavovani (Masin, Vytlacil,
2000, s. 211)

Vymenovanie a rozdelenie jednotlivych druhov plytvania dokazuje, Ze neexistuje ziadna
potreba akceptovat’ dlhi dobu vymen néstrojov a nastavovania ako ,,nutné zlo*, ale naopak
tato dobu skracovat’. Prinos tohto skracovania pre ekonomiku podniku ilustruje obrazok
¢.10, ktory je zaroven odpoved’ou na otdzku ,,Preco rychlejSie vymienat a nastavovat'?®,

ktora sa v praxi vel'mi Casto ozyva. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 212)

Rychlé Malé Velky
& wp IRy S
zmény zésoby  zisk

Obrdazok ¢. 10 — Dovody pre rychle zmeny (Masin, Vytlacil, 2000, s. 212)

4.3 Zmena pristupu — systém SMED

Cas nastavovania (prestavby), znazorneny na obrazku &.11 je &as potrebny od ukonéenia
vyroby posledného kusu na odstranenie starého néradia a pripravkov, nastavenia nového
naradia a doladenia parametrov procesu, skiiSobné behy az po vyroby prvého dobrého ku-

Su.

Shigeo Shingo, jeden z otcov preslaveného vyrobného systému Toyota a vyznamny prie-

myselny inzinier, pristipil genidlne k otazke skracovania Casu pre nastavovanie zmeny,
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ato s pomocou systtmu SMED (Single Minute Exchange Die — vol'ne prelozené ako vy-
mena nastrojov V intervale od 1 do 9 minit). SMED je najznamejSou metddou pre rychle
zmeny, ktoré by v tomto pripade mali byt systematickym procesom minimalizacie ¢asov
prestavby pracoviska medzi vyrobou dvoch po sebe nasledujticich roznych typov vyrobkov

(vyrobnych zakaziek). (Masin, Vytlacil, 2000, s. 212)

ukonceni ukonceni

= - D N DN G
el vyména FJE 54 z3 5<% | § C =3
qm ) nastroje 25 |88 | RS | =23 | = vyroby 53
posledniho e ek 20 £38 | 25 £g | = 1 dobrého =i
kusu AT 22 | €3 | =% | €3 |S kusu 2

sefizeni

Obrdazok ¢. 11 — Definicia pojmu ,,nastavovanie * (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 107)

Shingo na zaklade svojich viac nez 30-ro¢nych praktickych skusenosti konstatuje, Ze me-
todika tohto systému umoznuje pomocou organiza¢nych a technickych opatreni realizovat’
V praxi znizenie ¢asu v priemere na 1/50 povodnej doby. Ak teda napriklad povodny pre-
stoj 4 hodiny zredukujeme na 4 minuty, potom aj bez rastu vel'kosti davky je pomer doby
nastavovania k celkovému ¢asu extrémne maly. Z tohto dovodu st potom pokusy zmier-
novat’ dosledky ¢asu nastavovania pomocou zvic¢Sovania davok nevyznamné. (MaSin, Vy-

tlacil, 2000, s. 212-213)

Doba |Velikost | Strojni |Celkovyéas | =~ |
vymény | diavky |Eas/ks na 1 ks % | % | %

4 min 10 1 min 1,4 min 100

4 min 100 1 min 1,04 min | 74,3| 100

4min | 1000 | 1 min 1,004 min | 71,7|96,5 | 100

4min | 10000 | 1 min | 1,0004 min |71,4 96,2 99,6

Uspora &asu pii 9-ti vyménéch = 9 x 4 min = 36 min

Obrazok ¢. 12 — Vztah medzi 4-minutovou zmenou a velkostou davok (Masin, Vy-

tlacil, 2000, s. 213)
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Obrazok ¢.12 ukazuje, ze rast davky z 10-tich kusov na 100 kusov zniZuje spotrebu Casu
pre jeden kus zhruba o 25 % a zvysenie davky zo 100 kusov na 1000 kusov znizuje ¢as pre
jeden kus zhruba 0 4 %. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 213)

Zaciatky nového pristupu k problematike nastavovania a vymeny nastrojov je mozné najst
v roku 1950, ked’ Shigeo Shingo riesil problematiku odstranenia izkeho miesta vo vyrob-
nom podniku spolo¢nosti MAZDA, ktoré¢ bolo sposobené tromi karosarskymi lismi. Tieto
lisy podl'a prevadzkovych pracovnikov nedosahovali potrebnt kapacitu. Procesna analyza
ukazala, ze pri vymene nastroja na 800-tonovom lise strdca obsluha ¢as napriklad tym, Ze
hl'adé skrutku pre pripevnenie nového néstroja. Az po hodine hl'adania a naslednom zapo-
zicani od zostavy iného stroja obsluha dokoncila vymenu a pokracovala v praci. Podobné
pripady sa v naSich podmienkach stavaju vel'mi Casto. Napriklad: obsluha strojov za nie-
kolko desiatok milionov korun sa pri rieSeni jedného projektu zverila, ze niekedy hl'ada
s pracovnikom nastavovania pomdcky po celej prevadzke aj niekol’ko desiatok minut, za-
tial' Co stroj stoji. Sktisenost’” s vymenou ndastroja v spolo¢nosti MAZDA viedla Shinga
k formulacii zékladnej myslienky neskorsieho systému SMED — operacie je potrebné roz-

delit’ do dvoch zakladnych kategorii:

e interné operacie (napr. vlastné nastavovanie stroja, matrice, zapustky a pod.), ktoré
mozu byt’ robené len v pripade zastavenia stroja,

e cxterné operacie (napr. doprava do skladu, priprava nastroja u Stroja, presun do
»pripravnej pozicie a pod.), ktoré mozu byt robené aj pri fungovani stroja. (Masin,

Vytlagil, 2000, s. 213-214)

Cinnosti provadéné pii zméné

Externi
¢innosti

< (g') >
Doba zmény = prostoj

Obrdzok ¢. 13 — Interné a externé nastavovanie (Masin, Vytlacil, 2000, s. 214)
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Vyvoj systému SMED trval Shingovi viac neZ 19 rokov a predstavoval hibkovt analyzu
praktickych aj teoretickych poznatkov o zlepSovani procesu vymeny nastrojov s vyuzitim
mnohych praktickych sktusenosti. Vysledkom vsetkych aktivit vSak bolo napriklad v tych
najvyraznejSich pripadoch skratenie vymeny lisovacicho nastroja na 150-tunovom lise
z dvoch hodin na sedem minut alebo skratenie doby vymeny plastikarskej formy z takmer

siedmich hodin na osem minut. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 214)
Zékladna koncepcia syst¢ému SMED je vyjadrena nasledovnymi krokmi:

e oddelenie operacii externého a interného nastavovania,
e konverzia interného nastavovania na externé,

e zlepSovanie jednotlivych ¢innosti v ramci externého a interného nastavovania. (Ma-

Sin, Vytlacil, 2000, s. 215)

Puvodni doba zmény

< o, >

Interni :| Externi
¢innosti {| &innosti
Extemi

A Ginnost

Externi
céinnosti
<«  Nova doba zmény

Obrazok ¢. 14 — Tri kroky systému SMED (Masin, Vytlacil, 2000, s. 215)

V pripravnej faze, ked’ sa planuje uplatnenie syst¢ému SMED, je potrebné podrobne Studo-
vat’ a analyzovat’ skutocné prevadzkové podmienky, Vv ktorych st interné aj externé opera-
cie mie$ané. Co moZe byt robené ako externé nastavovanie, je b skutocnosti robené ako

interné nastavovanie a narastaju prestoje strojov. Pre tuto analyzu je vyhodné pouzit’ nielen



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 38

klasické pristupy priemyselného inzinierstva (napriklad $tadium met6d a merania prace),
ale aj Struktirovany rozhovor s obsluhou strojov a pracovnikmi nastavovania. NajlepSou
metodou je natoCenie videozaznamu celého postupu nastavovania stroja, ktory je velmi
dobré ukazat’ zainteresovanym pracovnikom potom, ¢o bol proces vymeny a nastavovania
dokonceny. Poskytnutie moznosti vyjadrit’ sa k danej problematiky (v stlade s pravidlom,
ze problémy sa najlepsie riesia tam, kde vznikaju) je vzdy vyznamnym zdrojom nametov
pre zlepSovanie celého procesu. V prvom kroku, ktory je pri aplikacii SMED systému naj-
dolezitejsi, je potrebné rozlisit’ a separovat’ operacie externé¢ho a interného nastavovania.
Kazdy prevadzkovy pracovnik bude suhlasit, zZe pripravu nastrojov a ich tidrzbu je mozné
robit’ aj popri fungovani stroja. Je vSak vel'mi zaujimavé, ako Casto sa to deje prave na-
opak. Shingo uvadza, Ze ak spravime analyzu, kolko ¢iastocnych internych operacii je
mozné vykonéavat’ ako externé, spotreba Casu pre interné nastavovanie (tzn. ked’ stroj nie je
Vv prevadzke) méze byt znizend radovo o 30 az 50 %. Zvladnutie druhej faze a schopnost’
separovat’ externé a interné nastavovanie je akasi vstupenka pre vyuzitie moznosti systému
SMED. Prostriedky pre naplnenie prvého kroku su uvedené na obrazku ¢. 15. (Masin, Vy-
tlacil, 2000, s. 215-216)

Kontrolni panely Speciélni voziky
vizualni kontrola dilG i nastroju C—1 —1
umisténi pfed zapocetim IS Zarazka
I =y

Standardy
O0oo00 @

P Eas

Obrazok ¢. 15 — Prostriedky pre prvy krok systemu SMED (Masin, Vytlacil, 2000,
s. 216)

Vzhl'adom k tomu, ze aj navzdory Casto vyznamnému skrateniu doby nastavovania v pr-
vom kroku nie st va¢sinou splnené ,,japonské naroky, pokracuje systém SMED v druhom

kroku d’alSim zvySovanim produktivity pri nastavovani. Prostriedkom pre d’alSie redukcie
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spotreby Casu je konverzia internych operacii na externé. Pri hl'adani ciest, ako urobit’ tito
konverziu, je potrebné analyzovat’ moznosti uplatnenia procedur, ktoré st inak prevadzko-
vané po zastaveni fungovania stroja (napr. externé predhrievanie matric, kontinualne dopl-
novanie materialu, prednastavenie nastrojov a pod.). Operacie prevadzkované v su¢asnom
stave ako interné moézu byt rovnako konvertované na externé pomocou preverenia ich sku-
tocnej funkcie. V tejto faze je extrémne vyznamné prijat’ nové postupy, ktoré nie su zvia-

zané stcasnymi zvyklostami prevadzky. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 216-217)

tvarova a funkénl standardizace kontinualni dopliiovani materialu
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Obrazok ¢. 16 — Konverzia interného nastavovania na externé (Masin, Vytlacil,

2000, s. 217)

Realizaciou predchadzajucich krokov je mozné sa dostat’ na uroven ,,minutovych vymen
nastrojov*, vo vaésine pripadov je vSak potrebné prejst’ na treti krok, ktory spociva v silnej
koncentracii na jednotlivé operacie aich detailni analyzu a aj nasledné zlepSovanie.
V pripade externych operacii sa zameriavame napriklad na procesy pripravy a transportu
nastrojov, v pripade internych operacii na rychlejSie sposoby upevilovania nastrojov, skra-
covanie skusobnej doby, Standardizaciu dielov a eliminéciu ¢innosti tak, ako je ukdzané na

obrazku €. 16. (MaSin, Vytlacil, 2000, s. 217)

Predstaveny systém bol aplikovany samotnym tvorcom aj jeho nasledovnikmi v mnohych
vyrobnych podnikoch. Sam Shingo uvadza, Ze priemerna doba nastavovania po aplikacii
zdokonaleného systému v 90. rokoch 20. storocia trva v priemere 2,5 % Casu potrebného
pred aplikaciou systému SMED. Dalsie vyhody plyniice z takéhoto zvy3enia produktivity

a zniZenia nékladov st potom jednoznacéné:
e zvySenie miery vytazZenia strojov,
e zniZenie priebeznej doby vyroby,

e zniZenie poCtu chyb pri nastavovani a zlepSovani akosti
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e zvySenie bezpecnosti prace,
e nizSie zdsoby nadhradnych dielov a prislusenstva,
e moznost zapojit' obsluhu strojov do nastavovania a pod. (Masin, Vytlacil, 2000,

5. 217-218)

Metoda jednoho pohybu Princip nejmensiho
spoleéného nasobku
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Obrazok ¢. 17 — Prostriedky pre skracovanie doby internych cinnosti (Masin, Vy-
tlacil, 2000, s. 218)

4.4 Koncepcia nulovych zmien

Dizka prestojov z dovodu nastavovania a zmien sortimentu trvajuca do 9-tich minut bola
az donedavna za ciel'ovi métu v tejto oblasti. Napriek tomu sa v polovic¢ke 90. rokov mi-
nulého storocia objavuje ciel’ eSte d’aleko agresivnejsi, tzv. koncepcia ,,nulovych zmien*

(zero changeover). Tato koncepcia hovori o tom, ze spolo¢nost’, ktora chce byt konkuren-
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cieschopna, musi vediet’ robit’ vymenu a nastavovanie v ¢asoch pod 3 minuty. (Masin, Vy-

tlacil, 2000, s. 219)

Nové koncepty veduce k tymto ciel'om su :

e ZmenaV rozsahu jedného taktu (hit-to-hit)

e Zmena jednym pohybom (one touch exchange)

e Zmena bez dotyku (no touch Exchange)

> > ,
Studium Pochopit, Prvni
souéasného || ze zména 5“'2‘::"?5
stavu ie pivtvani na
je plytvani  casu
|
1l
* Druhé - SMED L chfrfgrgwer
shizeni Redukce Redukce
na 1/2 na meneé na méné
c¢asu nez 9 min nez 3 min
Eliminace ¢ Dosazeni
zmén "nuly”

Obrdazok ¢. 18 — Mozny navrh postupu k ,, nulovym zmenam*“ (Masin, Vytlacil,
2000, s. 219)

Obrazok ¢. 18 ukazuje, Ze konecnou viziou podnikov, ktoré dosiahnu ¢asu pod 3 mintty, je

skuto¢na ,,nulova zmena“. Pravidla dosiahnutia tohto ciel'a m6Zu zniet’ nasledovne:

e hladaj cesty, ako urobit’ vymenu bez zastavenia stroja,
e polozZ si otazku, ¢i mdZe byt vymena Uplne eliminovana. (Masin, Vytlacil, 2000, s.
219)

Vyznam ,,nulovych zmien* si uvedomilo uz mnoho vyrobcov strojov a zariadeni. Ich sha-
hy sa v 90. rokoch prejavili rozsirenim koncepcii uz znamych napriklad z oblasti obraba-
cich strojov. Nové konStrukéné rieSenia teda umoziluji vyrazné zniZenie €asu potrebného

pre vymenu nastrojov ¢i zmenu materidlu. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 219)
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4.5 Je potrebné ist’ rovnakou cestou?

Komplexna aplikacia systému SMED a d’alSich principov ,,rychlych zmien* dava v modi-
fikovanej ,,narodnej* podobe nasim podnikom moznost’ zvysit’ produktivitu aj v tych pri-
padoch, ked’ prevadzkovi manazéri dospeli k ndzoru, Ze bol dosiahnuty strop moznosti
V tejto oblasti. Prekazkami v ceste za radikalnym zniZzenim Casu vymeny a nastavovania
nastrojov zrejme buda konzervativne navyky na doterajsi spdsob prace pracovnikov nasta-
vovania a udrzbarov, snaha zachovat’ ur¢ité ,,vysady* skupin tychto pracovnikov, vyplyva-
juca z taylorovskej Specializacie a neochota pri analyze procesu nastavovania. Podporou
manazérom, ktori usiluju 0 aplikaciu systému rychlych zmien v ¢eskych podnikoch bude
na druhej strane (v pripade vhodnej motivacie prevadzkovych pracovnikov) nevycerpatel’-
na zasoba originalnych rieseni veducich k zvySeniu efektivity prace. Prvé praktické vy-
sledky dosiahnuté v niektorych nasich podnikoch ukazuja, ze v sulade s metodikou riese-
nia problematiky ,,quick-change* uplatinovanou vo vyspelych ekonomikach, je mozné aj

U nas vel'mi skoro dosiahnut’ vyraznych uspechov. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 220)

Workshop ~ [==-=--=- -

* prédce

Mé&feni, statistika
Zkousenia trénink

v

Vyhodnoceni dosaze-
nych vysledku

v

Dokonéeni realizace "

opatieni e

. s s Zlepdovani

zllimﬁgny postuptl i

:

1

¢ Zvygen

Zhod > produktivity 1
programu

Obrazok ¢. 19 — Program rychlych zmien (Masin, Vytlacil, 2000, s. 221)
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Program rychlych zmien je zalozeny na zdorazneni skutocnosti, Ze zmeny ako také nepri-
davaju vyrobku ziadnu hodnotu a preto musia byt chdpané ako plytvanie. Plytvanie je vSak
nieCo, ¢o sa snazime eliminovat’, a Z tohto dovodu treba hl'adat’ cesty, ako dobu zmien

skratit’. Pre odstranovanie plytvania je mozné vyuzit’ nasledujuce body pre rychle zmeny:

vymena a nastavovanie je plytvanie,

nikdy nevrav ,,to je nemozné®,

skratenie doby vymeny a nastavovania nie je praca jednotlivca, ale timu,
videozaznam postupu stoji vyssie ako vSetky argumenty,

pre popis postupu vymeny pouzivaj Standardny ¢asovy harmonogram,

pred zmenou musia byt’ v§etky pomocky a nastroje Standardne pripravené,

N o a k~ wbh e

pri vlastnej vymene je v poriadku, ak sa pohybujt ruky, ale nie je v poriadku, ak sa
pohybuji nohy

8. skrutky su tvoji nepriatelia, v pripade moznosti sa im vyhni,

9. eliminuj nastavovanie ,,podl'a oka* — pouzivaj stupnice a znacky,

10. bez meran¢ho tréningu sa ziadny pretek nevyhra. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 220-
221)
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studium dokumentace ostatni
8 % 6%

vymeéna Sisteni
A §

nastroju & ‘,'7‘
32 % 16%

nastaveni Celisti.
podlozek a upinek
34 %

datum: stroj: proces:
¢. | operace cass int. | ext.  plytvini navrhy na zlepSeni
soucet:

z toho externi: |
interni:
plytvani:

Obrdazok ¢. 20 — Priklad analyzy procesu nastavovania (Kosturiak, Frolik, 2006,
s. 110)

Nie je mozné dosiahnut’ vyznamné skratenie s pomocou nejakej jednorazovej akcie s uic¢as-
tou jedného alebo niekolkych pracovnikov. Preto je tento program zalozeny na timovej
praci a vyuziti principov dynamického zlepSovania procesov vratane priemyslovej mode-

racie. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 224)

Zlozenie timu je zaloZené na principe, Ze najlepSie poznatky o tom, ¢o pri praci prekaza

Vv dosiahnuti lepsieho vykonu je ten, kto danu pracu sdm vykonéva. Preto by sa workshopu
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a d’alSich aktivit mali zucastiiovat’ pracovnici nastavovania a iné profesie, ktoré sa zucas-
tiluju na procese vymeny. d’al$imi ¢lenmi timu st operatori strojov, majster alebo veduci
prevadzky, priemyselny inzinier a technoldg. Z hl'adiska moderatora je vyhodnejsie volit’
pre uvodny workshop pracovnika alebo externého pracovnika, ktory ma praktické skuse-
nosti z priemyselnych prevadzok a v§eobecnu znalost’ problematiky nastavovania (v urcite

faze su vyhodou aj urcité technické znalosti). (Masin, Vytlacil, 2000, s. 224)

K dosiahnutiu tspechu je nutné zvolit’ vytrvaly a dosledny postup ,.krok po kroku®. Za-

kladny blok programu tvoria nasledujuce kroky:

1. wvyhlasenie programu pre dany typ zmeny (ciel’a),

2. informacny semindr o problematike rychlych zmien,

3. realizécia ivodného workshopu (podl'a metodiky dynamického zlepSovania proce-
sov), ktory bude moderovany priemyselnym moderatorom s ur¢itymi skisenost’ami
v problematike rychlych zmien,

tréning a skiisanie vymeny podl'a metodiky prijatej na workshope,

realizacia technickych opatreni navrhnutych v ramci workshopu,

zlepSovanie postupu vymeny,

N o g &

zhodnotenie dosahovanych vysledkov, vyhodnotenie programu. (Masin, Vytlacil,
2000, s. 225)

Existuje vSak velkd pravdepodobnost, Ze najlepSich moznych vysledkov nebude v ramci
tychto krokov dosiahnuté na prvy pokus, preto program rychlych zmien pokracuje aj nie-
kolkonasobnym opakovanim krokov €. 3 az €. 7. Pri tomto opakovani je vyhodné zapojit’
aj d’alSich pracovnikov, ktori vlastni vymenu prevadzkujt. Pri realizécii programu je po-

trebné si uvedomit’, Ze doba vymeny mdze byt v zasade skratena:

e zlepSenim realizovatelnym hned’ bez vac¢sich narokov na €as a finan¢né prostriedky
(Casto len nefyzické investicie),
e zlepSenim, ktoré vyZzaduje urcity €as a finanéné prostriedky. (Masin, Vytlacil, 2000,

5. 225)

Nie je ziadnou chybou zacat’ prave prostrednictvom realizacie navrhov prvého druhu. Na-
opak zavedenie len tychto opatreni velmi Casto vyrazne zniZi ¢as vymeny (napriklad na
polovicu) a vyznamne motivuje pracovnikov pre d’alSie aktivity, ktoré by dosiahnuty vy-
sledok este zlepsili. Rychlo dosiahnuty vysledok je tiez dobrym argumentom a motivaciou

pre rozSirenie programu na iné pracoviska. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 225)
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4.6 Tréning

Pri implementacii vyssie uvedenych metdd a technik sa daja vyuzit’ merané tréningy a na-
sledne tréningové centrd. Na obrazku €. 21 je znazorneny tréningovy kolobeh, ktory ma za
ulohu zlepSovat’ postupy pretypovania a da sa pouzit’ v kazdom vyrobnom prostredi. Po
priprave tréningu by mala nasledovat’ prezentacia navrhu pracovného postupu, kde sa

Vv kolektive preberie d’alsi postup tréningu a nasledovného workshopu.

piiprava a organizace
tréninku

workshop n + | prezentace navrhu
pracovniho postupu

n. kolo
trénink |

trénink n + 1...

1. kolo

/OTKSNO
workshop 2 workshop 1

2. kolo trénink 2

Obrazok ¢. 21 — Tréningovy kolobeh pre kontinualne zlepsovanie (Kosturiak, Fro-

lik, 2006, s. 112)

Tréningy by mali obsahovat’ predovSetkym samotné vykonanie nastavenia, snimok nasta-
venia (konkrétne Cinnosti s ich trvanim, pripadné nedostatky) a zaznamenanie organizacie
préace. Nasledovné workshopy by mali mat’ za Glohu poskytnut’ spatnu vézbu pracovnikovi
nastavovania, tak ako generovanie opatreni pre zlepSenie procesu nastavovania a zlepSenie

organizacie prace. (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 112)
Organizacia tréningov by mala byt nasledovna:

e Nastavovaci sa pri kazdom kole tréningu menia
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e Vystupy pre aktivneho nastavovaca
e Fyzické precvicenie vytvoreného pracovného postupu nastavenia stroja
e Overenie spravnosti prijatych ndpravnych opatreni
e Opakovanim vykonanej prace zlepSuje svoju zru¢nost’
e Vystupy pre pasivneho nastavovaca
e Pozorovanim sa zoznami s logickym sledom ¢innosti v pracovnom postupe
e Pozorovanim sa zoznamuje s tim, ako vykonavat’ danu ¢innost’ v pracovnhom po-
stupe
e Prijima zlepSenie od aktivneho nastavovaca, ako efektivne vykonavat cinnost’
v pracovnom postupe (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 112-113)
Six Sigma prindsa do komplexnej metodologie radu tivah a ndvodov k priprave ¢lenov
timu na vykon odbornych roli v zlepSovatel'skom projekte. Thomas Pyzdek vo svojom
dokladnom rozbore ,,The Six Sigma Handbook: The Complete Guide for Greenbelts, Blac-
kbelts, and Managers at All Levels* vytycuje dve zakladné sucasti pripravy:
e Skolenie a odbornu pripravu, ktorda vytvori podmienky k tomu, aby l'udia boli
schopni premyslat’ o veciach inak,
e prakticky tréning k tomu, aby l'udia boli schopni robit’ veci inak. (Svozilova, 2011,
s. 84)
Pyzdek definuje organizaciu presadzujicu Six Sigma pristupy ako teleso, ktoré stavia na
celkovej pripravenosti pracovnikov, ktord je reprezentovana ich znalostami a schopnosta-
mi v odbornych oblastiach aplikacie metodologie Six Sigma. Tymto podniky prenasaju
metodologické pristupy do kazdodenné¢ho Zivota spolo€nosti tak, Ze sa stani sucastou
podnikovej kultury neustaleho zlepSovania podnikovych procesov, ak su primerane podpO-
rované. (Svozilova, 2011, s. 84)
Z dovodu, Ze vsetci Clenovia zlepSovatel'skych timov st povazovani za nositel'ov zmeny, je
potrebné, aby mali potrebné osobnostné vlastnosti posilnené pripravou pre vyjednéavanie,
pre vedenie pracovnych skupin, riadenie konfliktov, predavanie sklisenosti, aby mali vse-
obecne dobré komunikacné schopnosti, moralne vlastnosti a primerané nadsSenie pre ucast’
v projekte a presadzovanie zmien. Nie vSetky tieto vlastnosti je mozné ziskat’ v skolnych
ucebniach, na vSetkych je vS§ak mozné pracovat a stistavne a vedome ich zlepSovat. (Svo-
zilova, 2011, s. 86)
LCudia su vSak minulym rezimom pripraveni na to, Ze si celt radu veci museli urobit’ sami,

museli si cely rad veci vymysliet' aj zrealizovat’, a preto maji d’aleko véacsiu schopnost’
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generovat’ rieSenia ku zlepSeniu. Management v Ceskej republike ani zd’aleka nevyuziva
tento potencial. Tu prichadza na rad otdzka, ¢i management, ktory nie je schopny zapojit’
spolupracovnikov do podnikovych zmien, je vobec schopny realizovat’ tieto zmeny. (Ma-
Sin, Vytlacil, 1999, s. 140)
Clenovia gemba timov s postupne konfrontovani s postojom, Ze zlepSenie procesu je
vSetko, ¢o tvori rozdiel medzi redlnym a idedlnym stavom. Pracovnici su touto cestou ne-
ustale vzdelavani v novych metodach, ktoré vytvaraju lepsi vyrobny systém podniku.
V Japonsku prebieha vel'mi intenzivne proces vzdelavania vSetkych pracovnikov spolo¢-
nosti. Ako pise Masin a Vytlacil (1999, s. 141), pri cestach do tejto krajiny sa zistilo, ze sa
jedna v priemere o0 Sest’ tyzdinov na rok na jedného pracovnika, pricom z devétdesiatich
percent Casu prebieha vzdeladvanie mimo pracovni dobu a je vyhradne venované filozofii
Kaizen, ¢ize zlepSovaniu). Z ciest do USA je mozné ucinit’ podobné zavery. V krajinach
EU st podobné trendy skor vynimkou.
Pracovnici, ktori sa workshopu zucastnuju, musia pracovat’ ako tim, pretoze spolocne rie-
Sia problém a maju spolo¢ny ciel’, ¢im splituju poziadavky na timova pracu. Sprievodnym
znakom tu je vyuzitie procesu rozvoja schopnosti I'udi alebo inak povedané ucenie sa prace
Vv time. Spolo¢né riesenie problémov behom workshopu vytvara atmosféru, ktord ma sku-
to¢né rysy timovej prace — spoloény t'ah na branku. (Masin, Vytlacil, 1999, s. 141-142)
Casto sa viak stretdvame s otazkou typu ,,¢o za to? Takéto otazky nie si vobec vhodné,
pretoZe v systéme zlepSovania nielen v autondémnych timoch, ale aj pri workshopoch, sa
jedna o nova formu préce, ktora sa musi stat’ prirodzenou sucast’ou Standardného pracov-
ného rezimu. Bolo by vel'mi zIé, aby management pri zavadzani podnikového programu
zlepSovania premyslal len pri otdzkach typu ,,Co za to“. Pri spolo¢nej navsteve podniku
Vv okoli Detroitu polozil manazér ¢eskej firmy otazku: ,,Ako motivujete spolupracovnikov
k zlepSovaniu?“ Odpoved’ bola nasledujuca:

e ZlepSujme preto, Ze sme hrdi na svoju précu.

e Zlepsujme procesy preto, ze sa vzdelavame k eliminovaniu plytvania a definovania

opatrenia k zlepseniu, jednoducho to vieme, robime to, je to nasa praca.

e ZlepSujme procesy preto, ze vedenie firmy procesy zlepsSuje s nami.
Miesto vytvarania niekedy neefektivnych finanénych aj nefinanénych motivaénych systé-
mov je nutné sa v buducnosti viac orientovat’ na zapojenie spolupracovnikov do zlepSova-

nia procesov ako do Standardnej formy prace. (Masin, Vytlaéil, 1999, s. 147-148)
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5 DMAIC CYKLUS

ZlepSovanie procesov nie je ndhodnym hnutim. V mnohych projektoch bolo overené, ze
pre zaistenie vysokych Sanci na uspech projektu je vhodné postupovat’ v logickych kro-
koch, predovsetkym v metodologii Lean Six Sigma, ktora priniesla do spolo¢ného kom-
plexu prepracovany procesny model, ktory pomaha zlepSovatel'skému timu v praci na vy-
sokej urovni, a to aj vtedy, ak tim stoji na zadiatku svojej cesty. Specificky projektovy cyk-
lus poméha v ststredenom postupe Strukturalnej analyzy od stanovenia cielov v relativne
hrubych obrysoch cez detailné rozbory a hibkové analyzy aZ po navrhy novych procesov

a ich uvedenie do redlneho zivota. (Svozilova, 2011, s. 87)

V oblasti zlepSovatel'skych projektov sa najcastejSie mozeme stretnat’ so skratkou DMAIC,
zlozenti z uvodnych pismen slov Define-Measure-Analyze-Improve-Control. Skratka do-
slova napoveda, ktoré hlavné fazy musia zlepSovatel'ské iniciativy obsahovat, teda Defi-

nujte — Merajte — Analyzujte — Zlepsite - Riadte. (Svozilova, 2011, s. 89)

? Méreni ‘

Definovani

e zakaznik procesu

¢ podnikatelsky problém

® sou€asny a budouci stav procesu
e rozsah zlepSovatelského projektu

Rizeni

® méfeni, monitorovani, optimalizace
® sledovani a korigovani procesu

® stabilizace zmén

® hodnoceni vysledki

o klicova méfitka daného procesu
e presnost a spolehlivost méfeni

o systém méfeni procesu

L}

« dostupnost tdaji

ZlepSovani

® navrhy feseni problému

® ovéfovani, simulace, modelovani
® implementace zmén

® optimalizace navrhd a zmén

Analyza

® problémy procesu

® plvodci problému

® dostupnost a kvalita zdroju
® rizika procesu

=¥ 4

Obrazok ¢. 22 — Zakladny cyklus DMAIC projektu Six Sigma (Svozilova, 2011, s. 165)

Jednotlivé etapy cyklu DMAIC maju Specifické ciele, ktoré logicky vymedzuju zameranie

jednotlivych krokov. NajdolezitejSie ciele st uvedené na obrazku €. 23.
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Definovani Méfeni Analjza Zlepovani Rizeni

& Porozuméni « Shromazdéni s Analyza namé- | » Sestaveni s Implementace
problému patencialnich fenych udajo navrhi fedeni a pfac?éni
a kvantifikace problémi « Sestaveni « \ypracovani fageni .
cild e MNavrZeni planu a ovéfeni cilovéno « Vypracovani

= Vymezeni roz- méfeni hypotéz procesnihc planu fizeni
sahu projektu | » Sestaveni pra- | « Hodnoceni modelu procesu

s Alokace zdrojd covnich definic procesnich » Farmulace . SEStﬂ‘-I‘?I'II_ _

s Sestaveni ake- hledanych odchylek akiniho planu néstru:.r]u a indi-
niho planu Gdajd * Stanoven| = |dentifikace katord fizeni

» Ustanoveni » Navrh nastroji nejd UleZitéj- moznych rizik | & Sledovani
komunikaénich méfeni Sich pfigin + Nakladové a udrzovani
potfeb + Sbér a hodno- probléma analyzy 'u"_l,'._'kur?nnlastl

» Deafinice roli ceni dat + Kvantifikace a testovani e Predani do
a odpaovidnostl | « Ustavenl piileZitosti pro | » Sestaveni prmrozu_

=« Porozuméni vstupni zlepsovani implemen- » ShromaZdo- )
souéasnéamu zakladny procesu taéniho planu vani pndkladg
procesu méfeni Zmén pro soustavné

zlepsovani

Obrazok ¢. 23 — Ciele jednotlivych krokov cyklu DMAIC (Svozilova, 2011, s. 165)

5.1 Define — definovanie zlepSovatel’skych prileZitosti

Krok Definovanie sa zameriava na najdenie a pomenovanie ciel'ov zlepSovatel'ského pro-

jektu v priamej suvislosti s pokrytim potrieb zakaznikov procesu. (Svozilova, 2011, s. 90)

Najvyssia strategicka Groven cielov podniku byva tvorena takymi ciel'mi, ako je napriklad
lojalnost’ zakaznikov, zvacSovanie podielu na trhu, navratnost’ investicii alebo zvySena
spokojnost’ zamestnancov. Pripadné procesné zmeny, viazané na dlhodobé¢ strategické cie-
le, obvykle zasahuju vyznamnu ¢ast’ podniku. Na strednej operativnej urovni ciele vacsi-
nou suvisia s vykonnost'ou procesov vo vidzbe na trhovy dopyt alebo strednodobymi tlo-
hami ¢i planmi podniku. Zmeny moéZzu zasiahnut’ niekol’ko procesov a premietaju sa casto
naprie¢ niekol’kymi organiza¢nymi jednotkami. Na najniz$ej tirovni su to potom ciele jed-
notlivych zlepSovatel'skych iniciativ — projektov zameranych napriklad na zniZenie poctu
poruch v uréitom objeme produkcie alebo zvySenie produktivity prace urcitého procesu

alebo jeho useku. (Svozilova, 2011, s. 190)

ZlepSovatel'ska iniciativa, ktora sa opiera 0 metodologiu Six Sigma, musi vychadzat’ z jed-
noznac¢ne definovanych cielov. Vé¢sina l'udi (manazérov nevynimajuic) je zvyknutd pome-
novavat ciele zlepsovatel'skych projektov vel'mi zosiroka. Ciasto¢ne je to sposobené tym,
ze ak presne nevieme, o stoji za nizkou vykonnostou alebo zlou kvalitou, potom dokaze-

me s velkymi tazkostami formulovat’, na o konkrétne je potrebné sa zamerat. Ak si za-
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dame, ze cielom projektu bude ,,znizit’ celkovy objem pohladdvok®. z pohl'adu Six Sigma
nie je tento ciel’ dostatocne Specificky. Ak vSak cielom projektu bude ,,znizenie objemu
nezaplatenych faktar po viac ako 30 dnoch po splatnosti 0 25 %, bude mozné takto pri-
sposobenému zadaniu ovela lepSie zvolit’ nielen patri¢né kroky a metodické pristupy ana-

lyzy, ale aj nastroje kontroly a merania. (Svozilova, 2011, s. 90)

Hlavnym ucelom tejto fazy je jasné vymedzenie problému, ktory bude rieseny. Z tohto
pohladu je vel'mi doélezité, aby zadanie bolo jasne a dostatoCne podrobne popisané, aby
malo primerany rozsah pre rieSenie v ramci jedného projektu a aby malo zrozumitel'ne
popisant rieSeni problematiku, jej ohrani¢enie a predpoklady pouzitych metéod. Okrem
beznych planovacich ¢innosti obsahuje aj pomerne naro¢né definovanie zadania vlastnej
zlepSovatel'skej iniciativy a potrebného zaistenia podpory sponzora a nadriadeného mana-

gementu. (Svozilova, 2011, s. 90-91)

Dil&i kroky DMAIC — Definovani Typické nastroje
Wymezte a definujte problém: o Zjistovani preferenci, poZadavki a potifeb
# Stanovie rozsah podnikatelskych potfab. zék..'az.nrku,. E‘W?Huml‘ﬁ ) o
 ShroméaZdéte, analyzujte a popite potfeby e Definice kritickych poZadavk( zakazniki
rakaznik( procesu, vymezie rozsah zadani. CTQs. _
¢ Dokumentujte sougasny proces, sestavie * Procesni mapy a diagramy, SIPOC, mapo-
hrubé procesni mapy. vani tok( hodnototvorngch &innost.
e Funkéni rozklady kvality (,Dom kvality™).
Stanovte rozsah projektu: & Mastroje pro identifikaci problémi v proce-
» Pojmenuijte problémaové oblasti a ofekavans sech, Kano model.
pfinosy projektu. » Oborove vzory, benchmarking.
e Popiste vybrany problém a zaméry feSeni.  Kyalitativni analyzy prioritizagni matice.

ShromaZdéte vychozi méfeni pro stanoveni | ® Shromazdéni vychozich vzorkl méfeni.
soudasneé vykonnosti nebo chybovosti.
Odhadnéte finanéni nebo jiné pfinosy.

Seslavie plan projektu: e DMAIC nebo kratkodobé pfistupy Lean.
» Navrhnéte metody a postupy, kieré budete  Analyza zajmovych skupin.
v ramel projektu pouZivat, = Analyzy pfipravenosti pracovnich zdroji.
 Vyhodnotte rizika projektu. o Analyzy rizik projektu. -
» Definujte projektové role a najdéte vhodné ¢ Projektovy management, zakladacl listina
kandidaty, identifikujte viastniky procesa, projektu, plan projektu.
Eleny zlepiovatelskych tymi a procesni
Sampiony.

e Sestavie plan projekiu, casovy rozvrh
a hlavni milniky projektu.

Obrdzok ¢. 24 — Ciastkové kroky fize Definovanie a typické ndstroje (Svozilovd,
2011, s. 92)
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5.2 Measure — meranie procesov pre zlepSenie vykonnosti

Ulohou kroku Meranie je ziskanie tidajov o spravani sti¢asného procesu s oh'adom na za-
danie zlepSovatel'ského projektu. Obsahuje ndvrh komplexného kontrolné systému merania
a ststavu meradiel, ktoré umoznia sledovat’ vyvoj zlepSovatel'ského projektu a to, ¢i tsilie

smeruje Kk ciel'om, ktoré boli v predchadzajucom kroku stanovené. (Svozilova, 2011, s. 93)

Dilgi kroky DMAIC — MéFeni

Typické nastroje

Dokumentujte soudasny proces v detailu
potfebném pro méfeni a nasledné analyzy:

=« Diagramy procesnich tokl.
« \ypracovani detailnich map vybranych pro-

cesnich oblasti,

Vytwor i
ytwofte diagram procesniho toku. » Oborové vzory, benchmarking.

Lokalizujta a pojmenujie problémova mista.
Vyhodnotte sloZitost problému.

MNavrhnéte fedeni pomoci Kaizen pro procesy
nebo pro problémy, pro néz je tento postup

vhodny.
Mavrhnéte systém méfeni: » Navrhy komplexnich méficich systémi.
¢ Provéfte moZnosti souéasnych systémd : El‘aéir;rﬂ::;:umﬁlnrtl:ébnjrch adajd
méfeni, ! . - g
& \'yhodnotte kvalitu soutasného méficiho : ﬂ;glﬁﬁ;rf"w meficich systému.
systému. ) , . .
fi by
s Navrhnéte nezbytna zlepeni systémi * Sr?pi‘;iz?:idryné;: rr:;':;:s:tré':"ﬂlﬁ".f“-l- trendd
méfeni. , ’
+ Sestavte plan postupu provedeni méfeni. * Histogramy.
Stanovte spouasnou vwkonnost procesu: o Shér dat, nastroje pro jejich tfidéni.

s Tabulky a grafy.
s Méreni vykonnosti procesd v Uzkyeh mistech
{kapacitnich hrdlech apod.).

o ShromaZdéte zakladni vzorek Odajl méfeni.

| ® Upravte méfici systémy, je-li to pro spinéni
cill méfeni nezbytné,

s Stanovle vychozi zakladnu méfen,

¢ Provedie viastni mé&feni a ulozte naméfené
tdaje.

¢ Stanovte vychozi vykonnostni parametry pro-
cesy, které budou slouZit jako zakladna pro
provedeni analyz a pro pozdéjgi hodnoceni
Uspé&inosti projekiu.

Obrazok ¢. 25 — Ciastkové kroky fize Meranie a typické ndstroje (Svozilovd,
2011, s. 95)

Definovanie problému je len prvym krokom V zlepSovatel'skom projekte. Po iom nastupu-
je Gast, ktora je mnohokrat zdihava a komplikovana. Je potrebné zistit’, aké faktory sa po-
dielaji na vzniku problému v procese, ¢o sa skryva za nedostato¢nou vykonnost'ou alebo
nizkou kvalitou. Aby sme mohli zlepSovat’ procesy prostrednictvom cyklu DMAIC, musi-
me presne vediet, ¢o zlepSujeme a vV akom smere. KI'icovym vystupom fazy merania st

jasne definované meradla vykonnosti a hlboké porozumenie tomu, ako v sucasnosti proces
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funguje. Faza ma priamu nadvéznost' na nasledujicu fazu — K tomu, aby sme neskorsie
zavery a rozhodnutia mohli opriet’ o fakty, potrebujeme vybudovat’ znalosti, ktoré vycha-
dzaju zo skuto¢nych hodnét, ziskanych meranim a zbieranim potrebnych udajov. Informa-
cie 0 vykonnosti procesu pred zahajenim jednotlivych kol zlepSovatel'skych iniciativ a po

ich sprevadzkovani je vel'mi dolezitym aspektom Lean Six Sigma. (Svozilova, 2011, s. 93)

5.3 Analyse — analyza problémovych javov procesu a ich pricin

Ulohou kroku Analyzovanie je vyhodnotit’ udaje, ktoré sme zhromazdili v predchadzaju-
com kroku a s pomocou grafickych, matematickych a $tatistickych nastrojov zistit’ pri¢iny,
ktoré sposobuju rozdiely medzi sucasnou vykonnostou procesu a cielovym stavom proce-
su, ktory bol definovany v prvom kroku. Analyza vychadza zo sucasného stavu procesu,
dokumentovaného suborom tidajov merania. Jej typickym zdmerom je odhalenie trendov
v ¢asovych radach a odchylok v spravani procesu, ktoré identifikuji problémové miesta
procesu. Analyza mdze rovnako urcit’, ¢i sa jedna o nahodné udalosti, alebo opakovane sa

vyskytujaci problém. (Svozilova, 2011, s. 96)

Pri hl'adani a zostavovani popisnych informacii o vychédzajicom stave procesu je obvykle
potrebné vyuzit' cely rad analytickych metod, a to nielen bezné procesno-dokumentacné
metody, ale aj grafické a Statistické nastroje. Pre pociato¢né tivahy o problémoch procesu
modzeme pouzit’ diagramy, a to predovsetkym vtedy, ak hl'adame potencidlne dovody zdr-
Zani, zdroje portich, nadmernych zasob alebo spotrebu prace na opravy a prerobenia. Hlav-
ne pre menej skasenych ¢lenov timu je tento postup jednoduchsi, ako hl'adat’ zdroje prob-
lémov v grafoch rozptylov a trendov. Ak mame zhromazdené podozrivé javy, mozeme
zvolat’ skupinu odbornikov a zoznam otestovat’ brainstormingom alebo inym druhom ria-

denej diskusie a skupinovych metod. (Svozilova, 2011, s. 96-97)
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Kroky DMAIC Analyzovani .'.I'yplt:ké nastroje
Identifikujte potencidlni pficiny problémi » Shkupinové diskuse, generovani a sdruZovani
V procesu; nametu.

# Hloubkové analyzy, ,Pétkrat proé?-,
* Analytické metody pro hledani pfigin
a disledkd, diagramy .rybi kost".

& Analyzy rozptyld a trendd.

« Stanovte optimalni hodnoty vikonnosti pro-
cesu nebo kvality, ktera ma byt dosaZena.

& Sestavte seznam moznych vlivi.

« Vyhledejte charakleristickeé problémy.

+ Vymezle vyznamné oblasti zajmu.

Vyhodnotte podstatng viivy: e Analyza problémovych viivi a jejich
disledki.

= Parellv diagram.

» Kvantitativni nastroje pro identifikaci pro-
blémi v procesech.

« 'ybéry a vzorkovani matematické analyzy.

s Statistické metody.

s Kapacitni a Casové analyzy.

+ Vyberte skupinu vlivi pro dikladnou analyzu.

¢ Shromazdéte udaje popisujicl pfiginy vybra-
nych poloZek.

« Provedte potfebné grafické analyzy.

« Vymezie polfebné statistickeé analyzy.

Vyslovte zavéry analyz: o Navrhy experimenti, ovéfovani hypotéz.
K . . )
+ |dentifikujte oblasti zdroji odchylek, ’ [fr:%ﬂ‘; analyzy, analyzy odchylek

« Vyhodnotte nalezené zavislosti jevd a pfigin,
* Vyslovie hypotézy o zavislostech jevid

a prigin.
» Kvantifikujte zavislosti jevi a pFigin,

s Matematické modely a simulace.

Obrdzok ¢. 26 — Ciastkové kroky faze Analyza a typické nastroje (Svozilova, 2011,
s. 99)

5.4 Improve — zlepSovanie parametrov a eliminacia porich procesu

Ako néhle sme odhalili problém a overili, Ze sa nejednd o ndhodnu udalost’, timy Six Sig-
ma moézu prikro€it’ K hl'adaniu rieSenia, ktoré pomoéze k odstraneniu problémovych miest
Vv procese. Vo faze ZlepSovanie sa zameriavame na navrh variantov rieSenia pre problémo-
vé miesta procesu a vyber tych najlepsich moznosti pre naplnenie ciel'ov zlepSovatel'ského
procesu. Sucastou je nielen kreativna praca navrhovania novych postupov, stanovenie
technologickych zmien alebo reorganizacia prace, ale aj vlastnd implementécia zvolenych
zmenovych navrhov. Tato projektova faza obsahuje generovanie ndmetov, pouzivanie na-
strojov, ktoré su urené pre ich overovanie a aplikaciu Standardnych metod riadenia, ako je

napriklad projektovy management. (Svozilova, 2011, s. 100)

V tejto faze zlepSovatel'ského projektu by sme mali mat’ k dispozicii 5 az 8 kI'i€ovych pri-
¢in nasho problémového javu a sme schopni popisat’ mieru vplyvu vSetkych pri€in na dany
proces. V tento moment potrebujeme na zaklade znalosti problému najst’ sposob, ako ho
eliminovat’ alebo aspoil zniZit’ jeho rozsah. Nastroje Lean sa pouzivaji tam, kde sa zaobe-

rame Casom a problémami procesného toku, nastroje Six Sigma tam, kde znizujeme chy-
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bovost’ a upravujeme procesy Vv zmysle zvySovania kvality vystupov. (Svozilova, 2011,
s. 100)

Dil¢i kroky DMAIC Zlepsovani Typické nastroje
Navrhnéte potencialni feSeni problému: e Prototypovani a pilotni studie.
e PétS.

e Navrhnéte potfebné zkousky a testy pro
vybér feseni.

¢ Navrhnéte varianty potencialnich feseni.

o Kvantifikujte zavislosti jev( a pfiéin pro
varianty.

e Brainstorming, teorie fedeni problémd, TRIZ.
e 7M, diagramy silovych poli.

Vyberte a ovéfte feseni: Brainstorming.

Navrhy experiment(, ovéfovani hypotéz,
Funkéni rozklad kvality.

Diagramy a maticové hodnotici systémy:.
Matematické modely a simulace.

Pughova matice.

e Vyhodnotte a vyberte vhodné fedeni.

e Ovéfte vybrané feseni pilotnimi zkouskami,
studiemi a testy.

e Provedte nezbytné korekce zmén,

Navrhnéte implementaéni plan:

Analyzy rizik projektu,
Projektovy management, zakladaci listina
projektu, plan projektu.

e Navrhnéte implementaénl plan, ¢asovy roz-
vrh a hlavni milniky, ve kterych bude moci byt
zmeéna realizovana.

e Prezentujte vysledky projektu viastnikim
procesu.

Obrdzok ¢. 27 — Ciastkové kroky faze Zlepsovanie a typické ndstroje (Svozilovd,
2011, s. 90)

Ak sme potrebovali na vytvorenie tsudku o potencialnych pri¢inach Statistické metody,
potom sa nam urcite podarilo v predchadzajicom kroku eliminovat’ tie moznosti, ktoré boli
z okolia ponukané ako zarucené rieSenia, ale v testoch sa ukdzali byt neucinné alebo uplne
mylné. Ak potrebujeme generovat’ nové namety na rieSenia, potom sa modzeme vratit
K brainstormingu, alebo mézeme pouzit’ Struktirované metddy inovacie, napriklad tedriu
rieSenia problémov (TIPS — Theory of Inventive Problem Solving, niekedy aj z ruského
TRIZ — Teopus pewenus uso6pemamenscrkux 3adav), ktort vyvinul Genrich Altshuller.

(Svozilova, 2011, s. 100-101)

5.5 Control - riadenie budiceho procesu k zaisteniu zvySeného vykonu

Potom, ¢o bol proces inovovany a vybrané zmeny implementované, nastdva d’alSia faza —
Riadenie, niekedy tiez nazyvand Kontrolovanie. Nastava okamih, ked’ zlepSeny proces
musi byt stabilizovany definovanymi podnikovymi stanovami a procedtrami, ktoré sa od-

razia v novych rozpoctoch, motivaénych systémoch, opera¢nych nariadeniach, tréningo-
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vych metddach a d’alSich manazérskych nastrojoch. Sucast'ou faze Riadenie mo6zu byt im-
plementécia systému riadenia kvality, ako je napriklad ISO9000 alebo CMMI. Pre overe-
nie stability zavedenych opatreni sa potom pouzivaji matematické a Statistické metody.

(Svozilova, 2011, s. 103)

Dilél kroky DMAIC - Fizeni a kontrola Typické nastroje

Mavrhnéte plan fizeni a kontroly: » Metody zajiSténi procesl proti chy-
» yladte navrzené fedeni, bam (poke-yoke).

» MNavrhnéte proaktivni mefitka fizeni (x). * Matematické metody.

s Dopliite systém méfeni pro proaktivni mefitka fizeni x). | ® Navrhy méficich systémi.
| » Definujte veliiny pro sledovani a vykazovani (Y)
a ovérte metody fizeni a kontroly.

Implementujte navrzené feseani:

Systemy fizeni kvality (napfiklad
1509000 neba CMMI).

Analyzy odchylek, rozptyll a trendd.
+ Kontrolni tabulky a wyéty.

Pravidla podnikového reportingu.

* Aktualizujte procesni dokumentaci a rozpracujte
potfebne standardy a provozni procedury.

+ |mplementujte navrZené feseni a statistické kontrolni
prvky procesu,

s Vyhodnotte vysledky implementace.

Stabilizujte zménu; s Systémy fizeni zmén.

= Rozpoéty, modely odhadu nakladd.

» Signalizatni a prezentaéni mana-
Ferské systémy (Dashboards)

Navrhnéte plan pfevedeni do standardniho provozu.
Predejte proces viastnikovi.

Provedte vywhodnoceni projektu a prezentujte zavéry,
Podékujte utastnikim za pfinosy k Gspéchlim projekt.

Obrazok ¢. 28 - Ciastkové kroky fize Riadenie a typické néstroje (Svozilova,
2011, s. 105-106)

Ak sa spoloc¢nost’ dostane az sem, neznamena to, Ze nastal koniec. Vysledky projektu mu-
sia byt nielen implementované, ale taktieZ je potrebné, aby bolo zaistené ich udrZiavanie
a nerozplynu sa v nasledujucich tyzdinoch alebo mesiacoch a tym by celé praca bola abso-
lutne zbytocnd. Tu prichddza na radu Sampion procesu, ktory musi byt’ spolocnosti napo-
mocny. Druhy zédkon termodynamiky hovori, Ze systémy maji tendenciu k spontdnnemu
zvySovaniu entropie (zvy$ovaniu nahodnosti alebo neuréitosti). Co je hortice, vi¢sinou
chladne, o je usporiadané, tiahne k vysSej miere zmitkov a nevzhl'adnosti. Organizované
systémy inklinuju k vzniku neporiadku a nefunk¢nosti, ak im nie je dodany dodato¢ny
energeticky impulz. S procesmi je to uplne rovnaké. Aby sme mohli energeticky impulz
spravne dimenzovat’ a umiestnit, musime charakteristické veliCiny procesu spravne moni-

torovat’. (Svozilova, 2011, s. 103-104)
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

6.1 Zakladné udaje

Nazov spoloc¢nosti: Continental Barum s.r.o. (d’alej len CoBa)
Sud: Krajsky soud v Brn¢

IC: 45788235

Pravna forma: 112 — Spolocnost’ s ru¢enym obmedzenim
Sidlo: Objizdna 1628, 75602 Otrokovice

Stav subjektu: aktivny subjekt

Déatum zapisu: 5.2.1993

Predmet podnikania:

e obréabanie

e technicko-organizacna ¢innost’ v oblasti poziarnej ochrany, vyroba nezabezpece-
nych chemickych latok a nebezpe¢nych chemickych pripravkov a predaj chemic-
kych latok a chemickych pripravkov klasifikovanych ako toxické alebo vysoko to-
xicke

e Cinnost’ uctovych poradcov, vedenie UCtovnictva

e opravy ostanych dopravnych prostriedkov a pracovnych strojov

e vyroba, obchod a sluzby neuvedené v prilohach 1 az 3 Zivnostenského zdkona

e cestnd motorova doprava — nakladna vnutroStatna doprava prevadzkovana vozidla-
mi S najvyssou povolenou hmotnost'ou do 3,5 tony vratane, nakladna vnutrostatna
doprava s najvi¢sou povolenou hmotnost'ou nad 3,5 tony, vnatrostatna prileZitostna
osobna doprava

e gspracovanie gumarenskych zmesi

e podnikanie v oblasti nakladania s nebezpe¢nymi odpadmi

e opravy cestnych vozidiel

Zakladny kapital spolo€nosti podl'a obchodného registra je rovny 2,2 mld. K&. V sticasnej
dobe zamestnava spolo¢nost’ CoBa priblizne 4400 zamestnancov a z tohto dovodu patri

medzi najvicsich a najddlezitejSich zamestnavatel'ov v regione.
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6.2 Oblast’ posobenia

Spolo¢nost” Continental AG je jednym z prednych dodavatel'ov pre automobilovy priemy-
sel. K poprednym znalostiam patria predovsetkym produkty z oblasti pneumatik, brzdo-
vych technolégii, kontroly dynamiky vozidiel, elektronickych a senzorovych systémov.
Continental AG v sucasnosti zamestnava 150 000 T'udi v 36 krajinach sveta v takmer 200
pobockach, vyskumnych centrach a testovacich staniciach. Continental AG pdsobi predo-
vSetkym ako popredny partner automobilového priemyslu, vyvija, vyraba a testuje inovo-
vané komponenty, moduly a systémy. Obchodné aktivity Continental AG sa sustredia na
inovacie veduce k zvySovaniu bezpecnosti, na vyvoj ekologickych moznosti prepravy
a zvySovanie komfortu. Zamestnanci Continental AG v meste Hannover vyrabaji nielen
diely k automobilovému priemyslu, ale aj produkty pre kons$trukciu strojov a t'azobnych
zariadeni a aj pre nabytkarsky a tlaciarensky priemysel. Continental AG je rozdelena do

Siestich organizac¢nych divizii.

Automotive Group Rubber Group

Obrazok ¢. 29 — Organizacna Struktura koncernu Continental AG (Interné mate-

rialy spolocnosti Continental Barum s.r.0.)

6.3 Historia spolocnosti

Znatka BARUM ma v Ceskej republike dlhu tradiciu, aviak jej vznik nie je historicky
dolozeny. Ako najpravdepodobnejsi scendr vzniku sa javi spojenie zaciatocnych pismen

troch najvaésich podnikov, ktoré v tej dobe operovali v CSR (Bata Zlin, Rubena Néachod
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a Mitas Praha), nie je mozné vSak Uplne vylucit’ ani anglicku skratku Bat'a Rubber Manu-

facture.
Historické mil'niky:
e 1932 — prvé pneumatika vyrobend u firmy Bata Zlin
e 1946 — vznik novej obchodnej znacky BARUM a nahradenie tymto ndzvom meno
Bat’a v nazve vyrobku
e 1953 — vznik samostatného narodného podniku Rudy Rijen Gottwaldov
e 1966 — zahgjenie vystavby novych priestorov pre vyrobu pneumatik v Otrokovicich
e 1972 — otvorenie podniku Rudy Rijen Otrokovice
e 1990 — registracia nazvu podniku Barum a.s. Otrokovice
e 1992 — podpis kontraktu s Continental AG o0 zalozeni joint-venture
e 1993 — vznik Barum Continental

e 1.3.2000 — podnik sa stava najvacsim vyrobcom pneumatik v Eurépe

6.4 Continental Barum, s.r.o.

Spolo¢nost CoBa je najvi¢sim vyrobcom pneumatik v Ceskej republike a od roku 2000
tiez aj najvacsim podnikom na vyrobu pneumatik v Eurdpe. Spolo¢nost’ t'azi predovsetkym
z bohatej historie svojho oboru v regiéne (prvé pneumatiky v Ceskej republike vyrabala
firma Bat'a uz v 30. rokoch 20. storo¢ia) a aj z modernych vyvojovych trendov, technoldgii
a obchodnych stratégii. Spojenie otrokovického podniku so strategickym zahrani¢énym
partnerom Vv roku 1993 bolo jednoznatne spravnym rozhodnutim. Koncern Continental
AG, popredny svetovy podnik v tomto obore, priniesol do Otrokovic najmodernejsie tech-
nologie a nové strojné zariadenia, rovnako ako nova podnikova kultiru a nové pristupy
k praci. Zalozenie novych spolo¢nosti Continental vyroba pneumatik a nasledne Continen-
tal HT Tyres vo vyrobnom areali spolo¢nosti Barum Continental umoznilo prisun najmo-
dernejsich technolégii pre vyroby vysokorychlostnych high-tech pneumatik do Ceskej re-
publiky.

Rozloha arealu v su¢asnej dobe &ini 738 552 m?, z toho budovy zaberajii 305 382 m?. Pra-
Cuje sa so Styrmi zmenami (ranna, poobedna a no¢na zmena, jedna zmena doma), ¢o za
cely tyzdeti robi 20 az 21 zmien. Cisté trzby spolo¢nosti tvorili v roku 2012 priblizne 1 602
mil. € (pri kurze vr. 2012 1 € = 24,59 CZK). Cisty zisk pred zdanenim bol v roku 2012
rovny hodnote 645 mil. €.
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Obrdazok ¢. 30 — Vyvoj cistych trzieb a cistého zisku pred zdanenim (NIBT)
v rokoch 1993 — 2012 v mil. € (Interné materialy spolocnosti Continental Barum

S.r.0.)

Ako je mozné vidiet’ na obrazku ¢. 30, Cisté trzby (net sales) rastli v rokoch 1993 az 2012

exponencialne s vynimkou poklesu v rokoch 2008 a 2009, ked’ vo svete nastala hospodar-

ska kriza a zasiahla aj automobilovy priemysel, CoBa nevynimajuc. Cisty zisk pred zdane-

nim (net income before taxes - NIBT) sa az do roku 2002 pohyboval v priblizne rovnakych

hodnotach bez vyraznejsej fluktuacie, zacal vyraznejsie rast’ az od roku 2003, avsak v roku

2008 nastal rovnako ako u ¢istych trzieb pokles. Od roku 2009 vsak ¢isty zisk pred zdane-

nim rastie stabilne.

6.4.1 Organiza¢na Struktira spolo¢nosti

Vyroba v spolo¢nosti CoBa je rozdelend na vyrobné divizie:

Divizia pripravy materidlov pre vyrobu pneumatik
Divizia I. — Vyroba osobnych plastov

Divizia II. — Vyroba nékladnych plastov

Divizia vyroby foriem

Vyroba membran

Z hradiska Ceskej republiky sa spolo&nost CoBa rozdel'uje na:

BCP — Barum Continental pneumatiky, osobné a nakladné plaste
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e CVP - Continental vyroba pneumatik, vyroba HTC1 a nové investicie v hlavnej
vyrobe

e CHTT - Continental HT Tyres, z hl'adiska organizacie vyroby nazyvany v CoBa
ako HTC2

6.4.2 Produkcia
Produkcia spolo¢nosti CoBa sa rozdel'uje do dvoch kategorii:

e Passenger & Light-truck Tyres 13*“ — 24“: zahfha hlavni vyrobu (rozmery 13 —
18%), vyrobu HTC1 (rozmery 16— 19*) a vyrobu HTC2 (rozmery 18 — 24%),

e Commercial Vehicles Tyres: zahina SHS (rozmery 15 — 17,5%), HHS (rozmery
20% —24%) a CST (rozmery 8 — 20%).

Mnozstvo produkcie v roku 2013 bolo nasledovné:
e Passenger & Light-truck Tyres: 21 750 000 ks (66 500 ks za der)
e Commercial Vehicles Tyres:
o SHS: 609 000 ks (1900 ks za det)

o HHS: 230 000 ks (700 ks za den)
o CST: 110 000 ks (240 ks za den)

250 - S
mio. tires / year

20,0
15,0
10,0
-
Sln I H H |
0,0 I
eﬁ

\g°f° @0‘ @*’ K @0" ,,,@ ,,,@"“ ,,v@”’ & 5 ,,,@ e@’ é? @“’

'
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Obrdazok ¢. 31 — Vyvoj produkcie osobnych a ndkladnych plastov v rokoch 1993 —

2013 v mil. € (Interné materidly spolocnosti Continental Barum s.r.o.)
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Na obrazku €. 31 je mozné vidiet’ vyvoj vyroby hlavnych predajnych komodit spolo¢nosti
CoBa, a sice vyroby osobnych a ndkladnych plastov. Od roku 1993 sa vyroba tychto pro-
duktov znasobila viac ako 8-krat. Za povSimnutie vSak stoji pokles vyroby v rokoch 2008
a 2009, za ktorym stoji rovnako ako so suvisiacimi trzbami hospodarska kriza. Vyroba

taktiez mierne poklesla v roku 2012, a to 0 milién kusov oproti predo§lému roku.
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Obrazok ¢. 32 - Vyvoj poctu zamestnancov a pomeru poctu plastov na jedného
zamestnanca v rokoch 1993 — 2012 (Interné materidly spolocnosti Continental

Barum s.r.0.)

Obrazok ¢. 32 znazoriuje vyvoj poctu zamestnancov v spolo¢nosti CoBa v rokoch 1993 az
2012. Ako je mozné vidiet, pocet zamestnancov nerastol tak vyrazne ako objem vyroby.
V roku 1993 v spolo¢nosti pracovalo priblizne 3700 zamestnancov. Cez hranicu 4000 T'udi
sa spolo¢nost’ dostala po prvy krat v roku 2001. Pocet zamestnancov rastol aZz do roku
2008, kde sa zastavil na ¢isle 4700. Spolo¢nost’ vSak bola v roku 2009 situaciou nitena
k prepusteniu niekol'’ko desiatok pracovnikov. Od tohto roku vsak pocet pracovnikov po-

maly réstol aZ na ¢islo 4300.

Ukazovatel’ podnikovej efektivity vyjadruje pocet vyrobenych plastov na jedného pracov-
nika. V roku 1993 sa tento ukazovatel’ ocitol na hodnote priblizne 1900 plastov na jedného
zamestnanca. Svoj vrchol dosiahol v roku 2011, kde sa zastavil na hodnote 8200 plastov

na pracovnika, avSak v roku 2012 klesol tesne pod hranicu 8000 plastov na ¢loveka.
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6.4.3 SWOT analyza spolo¢nosti

Tabulka ¢. 1 — SWOT analyza spolocnosti (viastné spracovanie)

Siiné Stra’nkv vana : o _

Image spoloénosti 0,35 4 1.4 Zasoby 0,3 a 1,2

Medzinarodny rozsah pdsobenia 0,25 3 0,75 Vzdialenosti medzi pracoviskami 0,25 3 0,75

Velky poéet odberatelov a zdkaznikov 0,15 2 0,3 Pracovné prostredie (po fyz. stranke) 0,15 ! 0,6

Firemna kultdra 0,1 2 0,2 Meochota prijimat zmeny 0,1 2 0,2

Pracovna disciplina 0,15 3 0,45 Bezpeénost prace 0,2 3 0,6

Moinosti Vaha P 2,9

Expanzia na nové trhy 0,1 2 0,2 Hospodarska situacia v zahraniéi 0,15 3 0,45

Vytvorenie nowych partnerskych vztahov 0,3 3 0,9 Zvysenie cien vstupov 0,35 L.} 14

Vyvoj novych typov plastov 0,25 4 1 Zmena preferencii zdkaznikov 0,1 1 0,1

ZvySovanie produkcie 0,1 3 0,3 Vstup konkurencie na dany trh 0,25 2 0,5

Vedlce postavenie na trhu 0,25 2 0,5 Ubytok kvalifikovanej prac. sily v regiéne 0,15 2 0,3
Sacet za interné prostredie -0,25
Slcéet za exteré prostredie 0,15

6.4.3.1 Internd cast’

Interna ¢ast SWOT analyzy obsahuje silné stranky (strength) a slabé stranky (weakness).
Do skupiny silnych stranok spolo¢nosti vstupuje predovSetkym image spolo¢nosti. Znacka
Continental ma dlhu histériu a je vyznamnym hracom v gumarenskom priemysle, preto je
aj zarukou kvality produktov. Mensiu vahu ma medzinarodny rozsah pdsobenia. Spolo¢-
nosti Continental AG pdsobi m.i. v Azii alebo v Eurépe a uz len tieto dva trhy vyzaduju
vynimo¢né schopnosti pre operdciu na nich. Mensiu véhu ako medzinarodny rozsah pdso-
benia ma velky pocet odberatelov apracovna disciplina. Velky pocet zakaznikov
a odberatel'ov znac¢ne diverzifikuje riziko, ze by spolo¢nost’ nemala kam predavat’ svoje
produkty. Pracovna disciplina bola v podnikoch spolo¢nosti Continental AG vzdy na vyso-
kej urovni, navyse CoBa t'azi z tradicii Tomasa Batu v regione. Najmensia vaha bola pri-
dand k firemnej kultare. Firemna kultira je podobne ako pracovna disciplina na vysokej

urovni, avSak prisla do regiénu so zahrani¢nym investorom.

K slabym strankam patria predovsetkym zasoby. Zasoby su zastipené hotovymi vyrobka-
mi, medzistupiiami vyroby (rozpracovanost’) a materialom, preto su vel'mi tazko premeni-
tel'né na trzby. Z tohto dévodu by eliminécia zdsob mala byt prioritou v kazdej spolo¢nos-
ti. Vzdialenosti medzi pracoviskami bola priradena o nie¢o nizSia vaha ako v predoSlom
pripade, avSak stale patri k vyznamnym slabym strankam spolo¢nosti. S tymto problémom

vSak bojuje kazda velka spolocnost, pretoZze vel'ké vzdialenosti znacne predlZuji preprav-
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né ¢asy a musi sa preto s nimi pocitat’ v planovani. NizSou vahou je predstavovana bezpec-
nost’ prace. Pri pozorovani pracoviska sa priSlo na to, ze pracovnici vymeny foriem
a membran nemaju skoro ziadnu ochranu voci sdlavému teplu a chemickym vyparom
Z lisovacieho procesu. Najmensie vahy boli pridelené fyzickym podmienkam v pracovnom
prostredi a neochote prijimat’ zmeny. Prendsanie tazkych bremien v rukdch je velkym
problémom z pohl'adu bezpecnosti prace nielen na pracovisku vymeny foriem. S neocho-
tou prijat’ zmenu v dnesnej dobe bojuje mnoho spoloé¢nosti v Ceskej republike aj v Sloven-
skej republike. Mnohokrat st do veducich pozicii obsadzovani pracovnici, ktori nemaju
znalosti z oblasti trhového hospodarstva alebo nakladov, znalosti 0 modernych pristupoch
V priemyselnom inzinierstve ¢i presadzovaniu zmien na svojich pracoviskach, pritom by

tieto polozky mali byt’ prioritou kazdého vyrobného manazéra.

6.4.3.2 Externd cast’

Externa ¢ast SWOT analyzy je predstavovana moznostami (opportunities) a hrozbami
(threats). Najviacsia vaha bola pridelena vytvoreniu novych partnerskych vztahov. Partner-
ské vzt'ahy su dnes nesmierne dolezité, pretoze z nich plyni dlhodobé zakazky nielen pre
jednu, ale aj pre druhu stranu. Partnersky vztah je omnoho vyznamnejsi ako tradi¢ny vzt'ah
dodavatel’ — odberatel. MenSou vahou je predstavovany vyvoj novych typov plastov a no-
vych technoldgii a vedice postavenie na trhu. Vyvoj novych technologii (ako napr. Conti-
Seal) je cesta dopredu pre celt spolo¢nost’, plynll z neho nové vzt'ahy a zdkazky. Spoloc-
nost’ vd’aka vlastnému vyvoju upeviiuje svoju poziciu na trhu. S tym stvisi vediice posta-
venie na danom trhu. Tejto Casti bola pridelena vysSia vaha ako expanzii na nové trhy, pre-
toze spolocnost’ uz operuje na mnozstve trhov. Preto je logické, aby viac rozvijala svoje
sucasné pozicie. Expanzia na novy trh vyZzaduje mnozstvo priprav a opatreni, nehovoriac
0 nakladovom zat'aZeni tejto operacie. Najmensia vaha bola pridelena zvySovaniu produk-
cie. So zvySovani produkcie vSak ruka v ruke id naklady, preto je potrebné v tomto bode
byt’ opatrny. ZvysSenie produkcie nemusi vzdy priniest’ pozadovany vysledok, preto je tento

bod predstavovany najmensou vahou.

V sekcii hrozieb ma najvyssiu vahu zvySenie cien vstupov. Materidl sa dovaza z mnohych
kutov sveta a tieto regiony sa mézu zo dna na deil zmenit’ na nestabilné, ¢o sa potom odra-
Za na cenach materidlu. Rovnako sa ceny vstupov mozu zmenit’ aj pri postihnuti kaucuko-
vych plantaZi roznymi chorobami alebo sa v danom regione zmenia klimatické podmienky.

O nieco niz$iu vahu ma vstup konkurencie na dany trh, kde uz Continental AG operuje. Uz
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teraz je konkurencia vel'mi tvrda, preto kazdy d’alsi hra¢ v poli je vyznamnou hrozbou pre
zaujmy spolocnosti. Niz§ia vdha je predstavovana hospodarskou situaciou v zahranici
a ubytkom kvalifikovanej sily v danom regione. Z dévodu posobenia v mnohych $tatoch
moze kazda legislativna zmena ohrozit’ fungovanie spolocnosti v danom State. Takisto ak
spoloc¢nost’ pdsobi v regione, ktory je v zlej hospodarskej situacii, moze to negativne vply-
vat’ na podnik ako celok. Kvalifikovani pracovnici v danom regione st problém predovset-
kym vtedy, ak sa v danom regione nevyskytuju vysoké skoly, ktoré by Specializovali Stu-
dentov pre obory v spolo¢nosti, alebo absentuji vyskumné centra, ¢o vSak pripad Zlina
a Otrokovic nast’astie nie je, avSak pre iné regiony to hrozba byt’ moze. Navyse aj zo Zlina,
Otrokovic a okolia m6zu absolventi $kdl hl'adat’ pracu v inych regionoch, popripade v za-
hrani¢i, ak sa v danom ¢ase vyskytujii nevyhovujuce podmienky na regionalnom pracov-
nom trhu. Najmens$iu vahu ma zmena preferencii zakaznikov. Spolo¢nost’ vie flexibilne
reagovat’ na technologické zmeny v danej produktovej rade, avSak plyna z toho dodato¢né

naklady, s ktorymi je potrebné pocitat’.

6.4.3.3 Hodnotenie SWOT analyzy

Zo SWOT analyzy je mozné zistit’, €1 prevazuju silné stranky spolo¢nosti nad slabymi a ¢i
bude spolo¢nost’ poskytovat’ viac prilezitosti alebo na fiu budt vplyvat’ hrozby. Pismeno P
v analyze oznacuje hodnotenie pravdepodobnosti a stanovuje sa v rozmedzi 1 az 5. V kaz-
dej casti SWOT analyzy je rozdel'ovana celkova hodnota vahy 10. Vysledna hodnota je

potom rovna sucinu pravdepodobnosti a vahy.

Z vysledkov SWOT analyzy je mozné zistit', Ze na spolo¢nost’ viac vplyvaji slabé stranky,
preto je aj sucet za interné prostredie rovny hodnote -0,25. Tato hodnotu spolo¢nost’ vyva-
Zuje externym prostredim, za ktory ma stcet rovny hodnote 0,15. Vysledna hodnota je po-

tom rovna hodnote -0, 1, tzn. negativne vplyvy len mierne prevySuju pozitivne vplyvy.
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7 DEFINE-VYMEDZENIE PROJEKTU

Pre splnenie vSetkych nalezitosti, ktoré by projekt ako taky mal obsahovat’, je potrebné
najprv zadefinovat’ hlavné a vedlajSie ciele projektu, ktoré su zaroven pozadovanym vy-

stupom diplomovej prace.

7.1 Definicia projektu

Nazov projektu: Navrh Standardizacie vymeny foriem na lisovni na pracovisku Con-

tinental Barum s.r.o.
Vlastnik projektu: ~ Bc. Juraj Grigar, Student UTB v Zline

Vedenie projektu:  Ing. Zden¢k Liska, priemyselny inzinier v spolo¢nosti Continental

Barum s.r.o.

Bc. Juraj Grigar, Student UTB v Zline

7.2 Hlavné a Ciastkové diele projektu

Zamer projektu: Bezproblémova a Standardizovana vymena foriem bez akéhokol'vek

plytvania v procese
Hlavny ciel’: Zrychlit a Standardizovat’ vymenu foriem
Ciastkové ciele: Elimin4cia plytvania na pracovisku
Zvysenie bezpe€nosti prace na pracovisku
Zaistenie plynulého chodu celého procesu
Zavedenie tréningového centra so zameranim na nastavovanie stro-
jov
Idealny stav na konci projektu by bol taky, ze sa splnia vSetky ciele, ktoré boli v projekte
zadané. Idealne by vSak vedenie spolo¢nosti malo suhlasit’ s navrhnutymi rieSeniami a pra-
covnici priamo na pracovisku rozumeju tymto navrhom, pricom by obe tieto strany mali

tlacit' zmeny dopredu. Projekt samozrejme nie je len o implementécii, ale aj o trvalom udr-

Zani €1 zlepSovani tohto stavu.
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7.3 Logicky ramec projektu

Metoda logického ramca je jednou z metdd, ktoré umozituji prehl'adné zmapovanie nasich
zamerov a ocakavani z uviest’ ich do suladu z konkrétnymi vystupmi a ¢innostami. Logic-
ky ramec predstavuje postup, s pomocou ktoré¢ho je mozné stru¢ne, prehl'adne a zrozumi-

tel'ne popisat’ projekt na ve'mi malom priestore.

Definicia projektu s vyuzitim metodiky logického ramca je zdkladom pre riadenie projektu.
Logicky ramec sa javi ako ideédlny pre identifikaciu a analyzu problémov na strane jednej
a definovanie ciel'ov a stanovenie konkrétnych aktivit k rieSeni tychto problémov na strane
druhej. Touto metddou sa pripravovany projekt testuje nielen z hl'adiska vhodnosti a pri-
meranosti pre rieSenie dan¢ho problému, ale aj z hl'adiska jeho redlnosti a trvalej udrzatel’-

nosti.

Uplatnenie metodiky logického ramca je dolezité nielen vo faze pripravy programu ¢i pro-
jektu, ale patri medzi kI"i¢ové nastroje aj v pripade jeho implementacie a hodnotenia. Tvori
zaklad pre pripravu jednotlivych aktivit a rozvoj monitorovacieho systému. Logicky rdmec
je preto vyuzivany pri hodnoteni programu pre svoju jednoduchost, stru¢nost, jednoznac-

nost’ a hlavne pre jednotnost’ popisu vsetkych projektov.

Logicky ramec pre projekt navrhu Standardizacie vymeny foriem na lisovni na pracovisku

Continental Barum s.r.o0. je uvedeny v tabul’ke ¢. 2.

Tabulka ¢. 2 — Logicky ramec projektu (vlastné spracovanie)

Objektivne overitel’né
ukazovatele

Prostriedky

Popis projektu overenia

Predpoklady

Zamer projektu:

, o . Opitovné zmera-
Zrychlenie vymeny foriem na

nie cyklového

HTC2 . casu
Znizenie cyklového Casu o
vymeny formy o 30 % SAP, statistika
predchadzajacich
rokov, analyza
dat zo SAP
Ciel’ projektu: Zavedenie prepravnych Zaujem vedenia

1 - Standardizacia vymeny

foriem v spolo¢nosti Conti-

nental Barum, s.r.o.

poriadkov pre lisoviiu
HTC2 a dielnu foriem,
riadit’ sa nimi budu za-
mestnanci vymeny fo-
riem na pracovisku
HTC2 a zamestnanci z
dielne foriem, ktori maja
formy z HTC2 na starosti

Systém pre spra-
vu CNC strojov
Pozorovanie -
tabul’ka

o realizaciu pro-
jektu;
Spolupraca s
veducimi pra-
covnikmi;
Standardy st
prehladne a
spravne vypraco-
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Vystupy:

1.1 - Vytvorenie Standardov
pre vymenu foriem

1.2 - ZniZenie Casu pre preho-
denie formy

1.3 - ZlepSenie pracovnych
podmienok

1.4 - Vytvorenie prepravnych
poriadkov pre dovoz foriem z
dielne

Vytvorenie jedného §tan-
dardu vymeny foriem a
membran

Zavedené opatrenia bez-
pecnosti praca pracovi-
sku vymeny foriem a
membran

Vytvorené prepravné
poriadky pre prepravu
foriem na pracovisku
vymeny foriem a mem-
bran a dielni foriem

Priloha diplomo-
vej prace
Harmonogram
zavadzania
Upravené stano-
vy spolo¢nosti po
zavedeni navrh-
nutych opatreni
Zavedené pre-
pravné poriadky

Aktivity:

1.1.1 - Analyza pracoviska
vymeny foriem (zamestnanci,
procesy, ...)

1.1.2 - Vyhodnotenie sucas-
ného stavu na pracovisku
1.2.1 - Analyza vymeny for-
my (meranie cyklovych ¢a-
Sov)

1.2.2 - Metéda SMED

1.2.3 - Zavedenie Standardu
pre skrateny ¢as vymeny for-
my

1.3.1 - Analyza fyzikalnych
vplyvov na pracovnikov
1.3.2 - Eliminacia zistenych
vplyvov a zavedenie opatreni
voci nim

1.3.3 - Zaevidovanie danych
opatreni do smernice bezpec-
nosti prace

1.4.1 - Analyza pracoviska
skladovania a udrzby foriem
1.4.2 - Analyza prepravy fo-
riem zo skladu na pracovisko
HTC2

1.4.3 - VVytvorenie preprav-
nych poriadkov

1.4.4 - Realizacia danych
zisteni na pracovisku sklado-
vania a udrzby foriem

Prostriedky:
Finan¢né zdroje, doku-
mentécia, povolenie,
energie

Podnikovy software -
informacné zdroje: SAP
Dokumentacia vymeny
foriem

Stanovy spoloc¢nosti
Snimok pracovného dia
Internet

Smernice vymeny

Popis pracovnej pozicie

Casovy ramec
aktivit

November 2013 -
December 2013
(1.2) December

2013 (1.3)
Januar 2014 -
Februar 2014

(1.1)
Februar 2014 -
Marec 2014 (1.4)

vaneé;
Zadévanie do
systému pre
spravu CNC
strojov funguje;
Odmeny buda
motivovat’ pra-
covnikov k vy-
konavaniu auto-
némnej udrzby;
Pracovnici buda
preskoleni a zo-
znameni so vset-
kymi dolezitymi
aspektmi TPM
pre ich pracu;
Opatrenia pove-
du ku znizeniu
neplanovanych
odstavok stroja z
dévodu poruchy
a zvySenia CEZ;

Vedenie spoloc-
nosti odsuhlasi
projekt, zapoje-
nie vedenia a
zamestnancov
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7.4 RIPRAN analyza

Metoda RIPRAN™ (Risk Project Analysis) predstavuje empiricki metoédu pre analyzu
rizik projektov. Vychadza z procesného pojatia analyzy rizika. Chape analyzu rizika ako
proces (vstupy do procesu, vystupy z procesu, ¢innosti transformujiice vstupy na vystup s
ur¢itym ciel'om). Je zamerana predovsetkym na spracovanie analyzy rizika projektu, ktora
je potrebné spravit’ pred jeho implementaciou tohto projektu. Analyza pre tento projekt je

uvedena na obrazku ¢. 33.
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Obrazok ¢. 33 - RIPRAN analyza projektu (vlastné spracovanie)
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8 MEASURE — SUCASNY STAV A ZBIERANIE DAT

8.1 Popis procesu

Proces vyroby pneumatik zacina pripravou a mieSanim zmesi. V d’alSom kroku je vSak
potrebné splnit’ vSetky potrebné atributy, ktoré plast’ potrebuje pred vstupom na konfekciu.
Na konfekénych strojoch sa spolu k vyvalcovanej zmesi pridaju behtine a boc¢nice, kord,
naraznik a lana. Vznika surovy plast. V nasledujiicom stupni ziska surovy plast pozadova-
né fyzikéalne vlastnosti a pozadovany tvar, a to na lisovni prostrednictvom procesu lisova-
nia a vulkanizacie. Na koniec sa plast’ na dokon¢ovacom pracovisku (vo firemnej termino-

l6gii ,,dokon¢oviia“) skontroluje a ak je plast’ vyhovujuci, pripravi sa do skladu k expedicii.

sklad sklad kordove voalovy
kauguky chemikalii aniny drat
pfiprava
BMasi
1 ———
_fﬂﬂ’#Ff#HF 1 thhhﬁﬁ“‘ﬁﬁ. ——
vytlacovani valecovani nandgeni lana
bdhGumy VG kard lana
badnice ndraznik J’Hfrdf,ﬂ
\‘\_\- 1 ///_’/_' ]
wyroba
konfekce
enieRe membran
L masmbedry

lisovna =+

1

dokoncovna

l

aklad

Obrazok ¢. 34 — Schéma toku materialu vo vyrobe osobnych radidalnych plastov

(vlastné spracovanie)

8.1.1 MieSanie

Proces vyroby pneumatiky zacina mieSanim kaucukovych zmesi. MieSanie zmesi je za-
kladny proces v gumarenskej technologii. Zmes pre vyrobu plastov pneumatik obsahuje
okrem kaucuku zhruba desat’ d’alSich zloziek, kde kazd4a zlozka ma svoju Specifickt ulohu.

Ucelom mieSania je zaistit’ ¢o najrovnomernejSie rozptylenie tychto zloziek v kaucukove;j
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zmesi. Kaucukové zmesi sa mieSaji na hnetacom stroji, popripade na dvojvalci (farebné
zmesi, skuSobné zmesi). Pre pripravu polotovarov sa zmesi miesaju vyhradne v hnetacom
stroji. Ich vyhodou je, Ze sa m6zu zaradit’ do vyrobnych miesacich liniek a ¢iastocne alebo

uplne automatizovat’ proces miesania. (Rak, 2012, s.61)

8.1.2 Vytlacovanie

Vytlaovanie je jedna z najproduktivnejSich metdd spracovania kaucukovych zmesi. Pod
pojmom vytlaCovanie sa rozumie proces, pri ktorom je kau¢ukova zmes spracované medzi
slimakom a plastom stroja na vytlacanie a cez Sablonu je vytlacovana do vol'ného priesto-
ru. Tlak je mozné prerusovane vyvodzovat’ piestom alebo kontinudlne slimakom. V praxi

sa pouziva len druhy pripad. (Rak, 2012, s.61)

8.1.3 Valcovanie

Valcovanie je technologicky postup, pri ktorom sa pri prechode medzi dvoma valcami zo
zmesi vytvara pas s hrubkou, ktora je dand medzerou medzi valcami. Tento postup je moz-
né pouzit’ aj k vyrobe profilovanych polotovarov (ak je posledny valec profilovany), r6z-
nych vyplni, pasov a jadier pre pdtné lana. Valcovanie sa pouziva na vyrobu vnutornej gu-

my, pasov na prelepenie a ochrannych patnych pasov. (Rak, 2012, 5.62)

8.1.4 NanaSanie kaucukovych zmesi na $tvorvalcoch

Pogumovanie textilného a ocel'ového kordu patri k dolezitym pracovnym operacidm pri
vyrobe plastov pneumatik. Vystuzny materidl v plasti je potrebné opatrit’ vrstvou kaucu-

kovej zmesi. (Rak, 2012, 5.62)

8.1.5 Mechanické delenie vystuznych materialov

Pre vlastnt konfekciu je nutné urobit’ upravu pogumovanych vystuznych materialov reza-
nim, strihanim alebo sekanim. Ugelom mechanického delenia je ziskat presny rozmer
a uhol rezu. K tomuto ucelu sluzia rozne typy rezacich ¢i strihacich strojov. Delenie textil-
ného materialu sa robi koti¢ovym nozom alebo gilotinou, ocel'ového materidlu gilotinou.
Rezacie a strihacie stroje st nastaviteIné pre delenie materialu pod uhlom. Pre nosny kord
st uhly rezu rovné 45° az 90°, pre naraznik osobnych radidlnych plastov sa pouziva uhol
rezu rovny 18° az 28°. Pre nakladné plaste sa pouziva uhol rezu rovny 30° az 60°. Takto
delen¢ dielce sa ru¢ne alebo mechanicky spojuju v nekonecny pés, ktory je navijany do

kaziet so zdbalom. (Rak, 2012, s.64)
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8.1.6 Konfekcia osobnych radialnych plastov

Konfekcia osobnych radidlnych plastov sa prevadzkuje dvojstupniovym sposobom. To
znamena, ze pre vyrobu jedného kusu plasta je potrebné pouzit’ dve strojné zariadenia. Na
prvom stroji (1. stupeil) sa vyrobi kostra plasta a na druhom stroji (2. stupen) je po vytva-
rovani kostry plast’ dokonéeny ulozenim naraznikového prstenca s behtiiom. (Rak, 2012,

s5.64)

8.1.7 Lisovanie a vulkanizacia plas§t’ov pneumatik

Plaste pneumatik dostanu svoj konecny tvar a pozadované fyzikalno-mechanické vlastnosti
procesom lisovania a vulkanizacie. Oba deje prebiehaju sucasne za pritomnosti vulkani-
zacnych cinitelov teploty, tlaku a ¢asu. Lisovanie sa deje na zaciatku procesu nastupom
lisovacieho tlaku pri si¢asnom ohreve ,,surového* plasta. Posobenim tlaku a teploty zaplni
zmes vSetky Casti formy. S d’al$im ohrevom dochadza k zvySovaniu teploty a pri teplote
nad 120 °C zacne prebichat’ samotny proces vulkanizacie. Az vulkanizaciou vznika elas-
tickd guma s potrebnymi fyzikalnymi vlastnostami, ktoré su dolezité pre uzitkovi hodnotu
vyrobku. Tieto vlastnosti st elasticita, taznost, tvrdost’, odolnost’ voc¢i opotrebeniu, pove-
ternostnym a chemickym vplyvom. Lisovanie je proces zavisly na tlaku, vulkanizicia je
chemicko-fyzikalny dej, pri ktorom dochadza k Strukturdlnym zmenam. Makromolekuly
kaucuku sa viazu s molekulami vulkaniza¢ného Cinidla a vznikaj prie¢ne vizby. Material

prevazne plasticky sa meni na elasticky. (Rak, 2012, s.65)

8.1.8 Dokoncovanie a kontrola vyrobkov

Plaste prichadzajtce z lisovne na dokoncovacie pracovisko sa dostdvajii na pracovné ore-
zévacie ploSiny, kde sa zbavuju prietokov vzniknutych lisovanim. Vlaskové prietoky
u osobnych radialnych plastov sa neodstraiuji. Dalej plaste postupuju k vizualnej kontro-
le, pripadné chyby sa oznacia kriedou a pracovnik konecnej kontroly (podla firemného
nazvu grader) posudi chybu a rozhodne, ¢i sa jednd o chybny kus alebo plast’ pre opravu.
Opravitel'né chyby sa opravuji priamo na dokoncovacom pracovisku. PoSkodené miesto sa
vybrisi, natrie spojovacim prostriedkom, vyplni Specidlnou kaucukovou zmesou
a opravené miesto sa zalisuje v segmentovych, elektricky vyhrievanych lisoch. Opraveny
plast’ sa opdt’ skontroluje a je zaradeny do kvalitativnej skupiny. Chybné plaste musia byt

znehodnotené, a to preseknutim lana v pite plasta. Tie plaste, ktoré prejda kontrolou ako
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vyhovujuce, postupuju k d’alSej kontrole, tzv. testu uniformity. Celoocelové plaste (na-
kladné) sa podrobuju aj rontgenovej kontrole. (Rak, 2012, s.65)

8.2 Popis pracovnych pozicii

Tabul’ka ¢.3 ukazuje sucasny stav poctu zamestnancov na pracovisku.

Tabulka ¢. 3 — Pocet pracovnikov na lisovni na pracovisku HTC2 (vlastné spra-

covanie)

Ranna | Poobedna | No¢na
Zmena Zmena Zmena

Predék vymeny foriem 1 0 0
Pracovnik vymeny foriem 3 3 3
Pracovnik vymeny membran 2 2 2
Pracovnik ultrazvuku 1 1 1

8.2.1 Predak vymeny foriem

Predak vymeny foriem (mould service foreman) organizuje pracu a riadi ¢innost’ pracovni-
kov, ktori sa zaoberaji vymenou foriem na lisoch, vymenou membran. Na poZiadavku
predéaka lisovaca, popr. gradera dokoncovne organizuje mimoriadny spdsob ¢istenia foriem

priamo v otvorenom lise.

Preddk vymeny foriem taktieZ uruje harmonogram prevadzkovania kontrol na lisoch
(kontrola hadic a rychlospojok) a MTC kontrol alebo tieto kontroly sam robi. Uzko spolu-
pracuje s predakom Cistenia foriem pri objednavani vycistenych foriem zo skladu. Po roz-
deleni prace preddk vymeny vykondava €innosti s konkrétnou napliiou radového c¢lena osa-
denia servisu foriem v lisovni. Zaist'uje presné vykazovanie spotreby ¢asu do NMS a spra-
vodlivé odmetiovanie vo svojom time. Zaistuje spravne zadanie a kontrolu dat v MIS
(skladovanie, identifikacia foriem). Predak komunikuje s graderom pri vyskytu chyb spo-

sobenych formou.

Preddk vymeny foriem musi byt vyuceny v obore, popr. musi mat vzdelanie a prax
v profesii lisova¢. Rovnako musi mat’ opravnenie k riadeniu motorovych vozikov (v texte
sa vysokozdvizny vozik objavuje ako ,,desta*), sposobilost’ obsluhy zdvihacich zariadeni

a viazacské skusky. Preddk musi byt schopny zaucit’ novych pracovnikov, musi byt ko-
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munikativny a schopny organizovat’® pracu. Takisto je potrebné, aby mal znalosti

0 konstrukeii, technickych parametrov lisovacich strojov a technologii lisovania.

8.2.2 Vymena foriem

Ulohou pracovnikov foriem je demontdz formy z vulkaniza¢ného lisu a montaz novej for-
my. Pod vymenou sa rozumie demontdz a montaz do vulkaniza¢ného lisu, vykonavana
vzdy dvoma pracovnikmi s pomocou pripravkov (ru¢ného néradia a akumulatorovej ut’a-

hovacky). Poradie ¢innosti je nasledovné:

demontaz vulkanizacnej membrany,

uzavretie lisu,

uvol'nenie spodnej a hornej ¢asti formy,

otvorenie lisu,

uzavretie ventilov hydrauliky,

vybratie formy z lisu s pomocou desty s hakom a odloZenie na plosinovy vozik,
vlozenie novej formy,

uchytenie novej formy,

© ©° N o g bk~ 0w DN PE

otvorenie ventilov hydrauliky,
10. otvorenie lisu,

11. montdZ novej membrany,

12. MTC kontrola,

13. lisovanie.

Do pracovnej naplne d’alej patri transport foriem, kontrola technického stavu lisovacich
strojov, MTC kontrola, vymena pdtiek a hadic na lisoch, vymena rychlospojok, Cistenie

patiek, vymena DOT, euroventilov a pod.

Pre poziciu na vymene foriem je poZzadované vyucenie v niektorej strojarskej profesii. d’a-
lej musi byt pracovnik vymeny foriem opravneny k riadeniu motorovych vozikov, musi
byt sposobily k obsluhe zdvihacich zariadeni a mat’ viazaéské skuSky. Ddlezitd je fyzicka
zdatnost’, zru¢nost’ a zodpovednost’. Pre rotaciu v pracovnych poziciach je potrebna zna-

lost’ vSetkych ¢innosti vymeny a Cistenia.

8.2.3 Vymena membran

Ulohou pracovnika vymeny membran je nahradenie opotrebovanych, popr. poskodenych

membran priamo vo vulkaniza¢nych lisoch novymi, vopred pripravenymi membranami.
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Priprava vulkanizaénych membran prebieha priamo v dielni. Pred vlastnou pripravou zais-
tia pracovnici vymeny membran postriekanie povrchu membran na postrekovacom stroji
Ilmberger. Vystriekané membrany montuji na zariadeniach dielne do kovovych krazkov

(lisy Krupp) alebo vol'ne skladuju (lisy NAF).

Vlastni vymenu (demontdz starej membrany z otvoreného lisu pomocou ruéné¢ho naradia
a pripravkov a montaz novej membrany) vykonava jeden pracovnik. Po inStaldcii novej
membrany je povinnost'ou pracovnika pri prvom zalisovani skontrolovat’ spravnu funkciu
membrany a bezchybny chod lisu (nastavenie lisu uz vSak nespada do pracovnej naplne).
V dielni je potom stard membrana demontovana z kovovych krazkov. Do pracovnej naplne
d’alej patri zapis udajov o vymene membran a priebezné kontrola technického stavu lisov.

Pracovnici zaist'uju Cistenie membranovych kruzkov v pieskovacom zariadeni.

Pracovnik vymeny membran musi byt’ vyuceny v obore strojarskeho zamerania. Praca kla-
die vysoké poziadavky na fyzickli zdatnost’ z dovodu prendsania membran s kruzkami
v rukach s hmotnost'ou az 30 kg. Pracovnik vymeny foriem musi byt’ opravneny k riadeniu
motorovych vozikov, musi byt spdsobily k obsluhe zdvihacich zariadeni a mat’ viazacské

skasky.

8.3 Snimok pracovného dna — vymena foriem

V tabulke ¢.4 st uvedené Cinnosti, ktoré vykonavaju pracovnici vymeny foriem. Zoznam
vznikol na zékladne snimku pracovného dna a boli do neho zahrnuti traja pracovnici
z dielne (preddk vymeny foriem a dvaja pracovnici vymeny foriem). Pre zjednoduSenie st
uvedeni ako prvy, druhy a treti pracovnik. Snimok pracovného dna prebehol na zmene

s dizkou trvania 8 hodin (480 min.) so zagiatkom v 5:30 rano a koncom 13:30 poobede.

Tu nastava otdzka, ¢i brat’ presuny po pracovisku ako potrebnu ¢innost’. Autor berie presu-
ny ako potrebnu ¢innost’ (aj ked’ vo firemnych stanovach napisané nie su), pretoze pracov-

nik sa musi k danému lisovaciemu stroju dostat’, aby mohol vykonat’ svoje povinnosti.

Nabeh na zmenu v tejto Casti nie je uvadzany, pretoze pracovnici zacali hned v 5:30 do-

kon¢ovat’ vymenu formy z predoslej zmeny.
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Tabulka ¢. 4 - Typ cinnosti a jej trvanie v min. pre vymenu foriem (vlastné spra-

covanie)
Potreb- 1 9 3
Oznacenie Nazov ¢innosti na/nepotrebn : ' '
. , | prac. | prac. | prac.
a ¢innost

11 skrutkovanie formy Potrebna 5 81 85
12 nastavovanie Potrebna 12 55 16
13 Cistenie pripravkom Potrebna 2 3 26
14 praca so suchym 'adom Potrebna 0 22 14
21 obchddzka Potrebna 170 0 0
22 priprava denného planu Potrebna 14 9 9
23 manipuldcia s panelom Potrebna 20 26 49
24 manipuldcia s vozikom/autom Potrebna 21 8 4
25 kontrola Potrebna 2 0 2
31 MiniMTC Potrebna 3 32 33
41 dokumentacia Potrebna 40 6 5
42 presun Potrebna 86 106 118
43 prac. rozhovor Potrebna 5 5 8
44 rieSenie poruchy Nepotrebna 0 4 1
51 odkladanie nastrojov Nepotrebna 0 25 14
52 upratovanie Nepotrebna 0 0 0
53 hl'adanie suciastok Nepotrebna 0 0 2
61 obed Zakonna p. 45 38 39
8 necinnost’ Nepotrebna 0 5 0
9 mimo pracovisko Nepotrebna 55 55 55

Sucet 480 480| 480

Pre lepSie znazornenie potrebnych a nepotrenych ¢innosti posluzi obrazok €.35, ktory po-

rovnava potrebné a nepotrebné ¢innosti vSetkych troch pracovnikov medzi sebou.
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Obrazok ¢. 35 —

6,3% 6,3% 6,3%
¥
Zakonné prestavky

B Nepotrebné
79,2% 785% 76,9% ¢innosti

Potrebné ¢innosti

Porovnanie c¢innosti pracovnikov vymeny foriem (vlastné spraco-

vanie)

Do zékonnej prestavky bolo zahrnutych 30 minut, ktoré st garantované zakonom a teda aj

platené zamestnavatelom. Ak teda pracovnik bol na obednej prestavke 45 minuat, 15 minat

sa povazovalo za nepotrebnu ¢innost’.

6,3%

Potrebné ¢innosti
B Nepotrebné ¢innosti

Zakonné prestavky
79,2%

Obrazok ¢. 36 — Potrebné a nepotrebné cinnosti predaka vymeny foriem (viastné

spracovanie)

Obrazok ¢. 36 predstavuje percentudlne zlozenie potrebnych a nepotrebnych ¢innosti pre-

daka vymeny foriem. Predak vymeny foriem ma na starosti predovSetkym kontrolu na li-

soch (kontrola hadic a rychlospojok). V snimku pracovného dna je to zahrnuté pod poloz-

kou ,,obchddzka®, v celkovej dizke 170 min. Ako je mozné vidiet' v tabulke ¢.3, presun

tvori podstatnu Cast’ potrebnych ¢innosti, to je vSak spdsobené rozsiahlostou pracoviska.
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K nepotrebnym ¢innostiam patri predovsetkym nepritomnost’ na pracovisku (55 min.), ¢o

je podobne ako u ostatnych pracovnikov spdsobené skorym odchodom zo zmeny.

6,3%

Potrebné ¢innosti

B Nepotrebné ¢innosti

Zakonné prestavky
73,5%

Obrazok ¢. 37 — Potrebné a nepotrebné cinnosti druhého pracovnika (Vlastné

spracovanie)

Na obrazku €. 37 je zndzornené percentudlne zlozenie potrebnych a nepotrebnych ¢innosti
druhého pracovnika. U druhého pracovnika ma v potrebnych ¢innostiach najvacsi podiel
skrutkovanie formy (81 min.), MiniMTC (32 min.) a samotné nastavovanie (55 min.).

K nepotrebnym ¢innostiam patri hlavne nepritomnost na pracovisku (55 min.)
a odkladanie nastrojov (25 min.)

6,3%

Potrebné ¢innosti

B Nepotrebné ¢innosti

Zakonné prestavky
76,9%

Obrazok ¢. 38 — Potrebné a nepotrebné cinnosti tretieho pracovnika (vlastné
spracovanie)
Obrazok ¢. 38 znazorniuje podiel potrebnych a nepotrebnych ¢innosti treticho pracovnika
v ¢asovom fonde, ktory ma percentudlne zloZenie ¢innosti vel'mi podobné s druhym pra-

covnikom. Najvacsi podiel v potrebnych ¢innostiach predstavuje skrutkovanie formy (85
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min.), manipulacia s panelom (49 min.) a MiniMTC (33 min.). K nepotrebnych ¢innostiam
patri predovSetkym nepritomnost’” na pracovisku (55 min.) a odkladanie nastrojov (14

min.).

8.4 Snimok pracovného dina — dielfia foriem

V tabulke ¢.5 st uvedené Cinnosti, ktoré vykonavaji pracovnici dielne foriem. Zoznam
vznikol na zakladne snimku pracovného dna a boli do neho zahrnuti traja pracovnici z
dielne. Pre zjednodusenie su uvedeni ako prvy, druhy a treti pracovnik. Snimok pracovné-
ho dia prebehol na zmene s dizkou trvania 8 hodin (480 min.) so za¢iatkom v 5:30 rano

a koncom 13:30 poobede.

Tabulka ¢. 5 — Typ cinnosti a jej trvanie v min. pre dieliu foriem (vlastné spraco-

vanie)
Potrebna/
Oznacenie Nazov Cinnosti nepotrebna L 2 3
innost prac. | prac. | prac.

11 skrutkovanie formy Potrebna 64 65 16
12 operovanie so suchym 'adom Potrebna 2 1 158
13 premazavanie Potrebna 3 8 0
14 cistenie dielu Potrebna 10 49 11
21 Manipulécia so Zeriavom Potrebna 104 62 115
22 Manipuldcia s vozikom Potrebna 16 20 17
23 ¢istenie kefou Potrebna 0 12 2
24 nastavovanie stolu Potrebna 2 0 0
25 nasadzovanie segmentu Potrebna 7 0 4
26 odkladanie segmentu Potrebna 7 8 0
43 pracovny rozhovor Potrebna 42 10 21
44 sukromny rozhovor Potrebna 2 0 0
45 kontrola Potrebna 24 6 9
51 Cistenie pristroja Nepotrebna 0 0 1
52 upratovanie Nepotrebna 0 2 6
61 obed Zakonna p. 52 56 52
62 pauza Nepotrebna 9 8 15
63 toaleta Nepotrebna 3 8 10
8 necinnost’ Nepotrebna 42 37 2
9 nepritomnost’ na pracovisku Nepotrebna 91 128 41

sucet 480| 480| 480




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 82

Pri rozdeleni ¢innosti na potrebné a nepotrebné (vzhl'adom k procesu vymeny foriem) boli
ako podklad pouzité firemné definicie pracovnych miest, inymi slovami ¢o pracovnik robit’
ma (za o je plateny) a €o robit’ nema (za ¢o plateny nie je). Do potrebnych ¢innosti bol
zaroven zahrnuty pracovny rozhovor, pretoZze ten v ramci komunikacie medzi pracoviska-
mi sluzi ako prostriedok predavania dolezitych informaécii, ktoré vyrobu posuvaju vpred.
Na rozdiel od pracovného rozhovoru je sukromny rozhovor zahrnuty do nepotrebnych ¢in-
nosti. Do zakonnych prestavok bolo poc¢itanych len 30 minut ¢asu zo zmeny, zvysok obed-
nej prestavky uz bol povazovany za nepotrebni Cinnost’ (napriklad ak v pripade prvého

pracovnika trvala obedna prestavka 52 minut, nepotrebnd ¢innost’ trvala 22 mintt).

Ako je mozné vidiet’ na obrazku ¢. 39, praca v dielni zacala az po viac ako 20 minutach.

Prvy pracovnik zacal v 5:52, druhy pracovnik v 5:54 a treti pracovnik v 5:56.

Pracovisko

Pracovnik &.1

Pracovnik &.2

Pracovnik €.3

Legenda pracovnik IPréca lM\mo pracovisko

Obrazok ¢. 39 — Nabeh zmeny v dielni foriem (viastné spracovanie)

0, -
100,0% 6,3% 6,3% 6,3%
80,0% - P
0
60,0% -
Zakonné prestavky
40,0% - 73.5% u Nepotrebnié éinnc.)sti
58,5% Potrebné Cinnosti
20,0% 0 F
] 0
0,0% . . ,
1. 2. 3.

pracovnik pracovnik pracovnik

Obrazok ¢. 40 — Porovnanie potrebnych a nepotrebnych cinnosti (vlastné spraco-

vanie)
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Pre lepSie umoznenie predstavenia si podielov potrebnych a nepotrebnych ¢innosti sluzi
obrazok ¢. 40. Na tomto obrazku su zobrazené Cinnosti vsetkych troch pracovnikov vo

vzajomnom porovnani.

6,3%

Potrebné ¢innosti

B Nepotrebné ¢innosti

58,5% Zakonné prestavky

Obrazok ¢. 41 — Percentualny rozbor ¢innosti prveho pracovnika (viastné spraco-

vanie)

Na obrazku ¢. 41 je znidzornené rozdelenie Cinnosti prvého pracovnika. Potrebna praca
prvého pracovnika, ako napriklad manipulacia so Zeriavom (dika trvania 104 minut),
skrutkovanie formy (64 min.) a pracovny rozhovor (42 min.), predstavovala celkovo 58,5
% z Casového fondu zmeny. Naproti tomu nepotrebné Cinnosti ¢inili celkovo 35,2 %

z ¢asového fondu. Patri sem predovsetkym necinnost’ (42 min.) a nepritomnost’ na pracovi-
sku (91 min.).

6,3%

Potrebné ¢innosti
® Nepotrebné ¢innosti
50,2% p 1nost

Zakonné prestavky

Obrazok ¢. 42 — Percentualny rozbor ¢innosti druhého pracovnika (viastné spra-

covanie)
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Obrazok ¢. 42 predstavuje rozbor ¢innosti druhého pracovnika. Jeho potrebné ¢innosti st
oproti ostatnym dvom zamestnancom v niz$§om zastupeni v ¢asovom fonde (v pomere 50,2
% k celkovému casu zmeny). K potrebnym ¢innostiam sa v tomto pripade zarad’uju mani-
pulacia so Zeriavom (diZka trvania 62 min.), skrutkovanie formy (65 min.) a &istenie formy
(49 minut). Naopak k nepotrebnym ¢innostiam, ktoré predstavuja 43,5 % z casového fon-

du, patri predovsetkym nepritomnost’ na pracovisku (128 min.) a nec¢innost’ (37 min.).

6,3%

Potrebné ¢innosti

B Nepotrebné ¢innosti

Zakonné prestavky
73,5%

Obrazok ¢. 43 — Percentualny rozbor cinnosti tretieho pracovnika (vlastné spra-

covanie)

Na obrazku €. 43 je predstavené rozdelenie Cinnosti treticho pracovnika. Tento pracovnik
ma najvyssi podiel potrebnych ¢innosti (73,5 %) aj vd’aka tomu, Ze ma na starosti opero-
vanie so strojom na ¢istenie pevnym oxidom uhli¢itym (COy), tzv. suchym adom. Této
ginnost’ ma v jeho ¢asovom fonde najvicsie zastiipenie v celkovej dizke 158 minut. Dalsia
vyznamna vypli jeho prace je manipulacia so zeriavom (115 min.). Podiel nepotrebnych

¢innosti najviac ovplyvnila nepritomnost’ na pracovisku (41 min.).

Zamerom tychto rozborov a analyz bolo ukazat’, ze na prestoje nevplyva len pomala pre-
stavba stroja ¢i z14 komunikacia alebo planovanie, ale aj pracovnici samotni. Ako je moZné
vidiet', pracovnici maji neskory nabeh na zmenu a takisto aj skoro zo zmeny odchadzaju.
Tym padom sa tu naskytuje priestor pre eliminaciu tychto prestojov a cez eliminéciu nepri-

tomnosti a necinnosti sa aj viac za zmenu urobi.
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8.5 Sucasny stav vymeny foriem

Nasleduje vypis ¢innosti oboch pracovnikov, ktori st pre zjednodusSenie uvedeni ako ,,prvy
pracovnik® a ,,druhy pracovnik®. Oba vypisy su z dovodu svojej velkosti uvedené
Vv prilohach €.1 a ¢.2. Data boli skompletizované s pomocou videozdznamu, s ktorym obaja
pracovnici suhlasili. Ku kazdej operacii je priradeny Cas prestavby a trvanie danej operacie.
Ked’ze sa nastavovanie lisu robi aZ po zastaveni stroja, vSetky operacie si z hl'adiska me-
tody SMED uvedené ako interné operacie. Pretypovaniu predchadza doprava formy do
pracoviska pre pracovnikov vymeny formy a membran, priprava potrebnych néstrojov

a zariadeni, tak ak ivodna dokumentacia.

8.5.1 Prestoje spojené s vymenou foriem

V tabulke €.6 st uvedené Casy pretypovania lisovacich strojov (oznacené ako ,,t*), ktoré
boli ziskané z podnikového informac¢ného systému v 2-tyzdennom intervale (od 1.3.2014
az do 14.3.2014). Je vSak potrebné si uvedomit, ¢o tieto ¢asy znamenaji. Podnikovy in-
formaény systém berie tieto Casy ako rozdiel medzi poslednym kusom z danej produktovej
rady a prvym kusom z nasledujucej produktovej rady. Preto tieto ¢asy obsahuji prestoje,
ako napriklad zdihava vymena formy, zahrievanie formy, zI¢ planovanie alebo komuniké-
cia, avsak nie je mozné zo systému zistit, aky konkrétny problém v dany denn na danom

stroji nastal.

Vzdy po zmene rozmeru na danom stroji nasleduje d’alsi ¢as, ktory je v tabul’ke oznaceny
ako ,,t (kvalita)”“. V tomto Case je zahrnuta vyroba prvého kusu z nasledujicej produktove;j
rady a jeho cesta dopravnikmi na dokoncoviiu (ktora moze v zavislosti na umiestneni liso-
vacieho stroja trvat’ v rozmedzi od 3 do 15 minit). Dalej je v tomto ¢ase zahrnuta kontrola
tohto kusu graderom (¢i je vyhovujuci, ¢i na iom nie si chyby alebo poruchy sposobené
necistotami vo forme) a komunikacia gradera a lisovne ohl'adom tohto prvého kusu. Otaz-

kou vSak je, ¢i tento Cas musi nutne trvat’ 618,6 minuty, ako to bolo 1.3.2014.
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Tabulka ¢. 6 — Casy pretypovania lisovacich strojov v min. (1. 3. 2014 — 14. 3.

2014) (vlastné spracovanie)

Datum t t (kvalita) | Datum t t (kvalita)
909,3 618,6 4200,1 148,4
1.3. 913,0 88,9 233,8 78,4
820,7 116,4| 7.3. 3178,7 111,2
273,3 128,2 318,9 111,2
301,8 70,2 320,6 132,3
23 1342,8 121,3| 8.3. 2070,1 86,4
243,6 57,6 103 419,8 55,0
699,7 65,4 o 1177,0 1384,7
596,3 41,5 957,8 111,8
349,6 109,3| 11.3. 225,6 108,3
3032,9 42,1 354,2 63,5
3.3. 255,2 49,8 874,2 154,6
395,1 76,1 1104,7 64,2
259,3 79,4 467,2 49,1
43 1809,3 80,7 12.3. 3334 53,9
A 63,1 83,6 1767,1 75,8
824,3 100,4 261,2 66,6
693,2 106,3 527,4 43,6
53 1268,7 109,8 329,3 175,4
440,8 112,4 195,5 142,2
265,4 101,9| 13.3. 1175,8 107,2
511,7 95,2 895,0 78,8
627,6 70,0 358,5 56,1
6.3, 375,0 90,7 419,8 78,4
14.3. 297,5 86,7
376,2 61,5 889.3 85.0

Tabulka ¢. T — Charakteristiky casov pretypovania a kontroly kvality v min.

(vlastné spracovanie)

t t (kvalita)

Celkom 41000 6386
Priemer 804 125
Minimum 63 42
Maximum 4200 1385
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Obrazok ¢. 44 — Casy prestojov v intervale 1.3.2014 — 7.3.2014 (viastné spraco-

vanie)
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A X ey PRt-N RN
Obrdzok ¢. 45 — Casy prestojov v min. interval 8. 3. 2014 — 14. 3. 2014 (viastné

spracovanie)

Prestoje (znazornené na obrazkoch €. 44 a 45 s oznacenim ,,t(min)“ — prestoje si zndzor-
nené po ditoch, tzn. kol’ko prestojov a s akou dizkou trvania bolo v dany defi) st ziskané
Z podnikového informacného systému a predstavuju rozdiely medzi dochadzajucou
a nasledovnou produktovou radou, ¢ize zmenu rozmeru. Priemer je v tomto pripade rovny
hodnote priblizne 804 minat (nie je mozné vylucit zrady extrémy, jedna sa o prestoj
v kazdom pripade). Na velkost’ tychto prestojov vplyvali nasledovné skutocnosti (systém
viak nedokaze povedat’ presné priginy, uvadza len dizky ¢asov medzi jednotlivymi pro-

duktovymi radami):

e vymena formy (cca. 45 - 60 min.),
e zohrievanie formy (cca. 2,5 — 3 hod. pre malé formy, 4 hod. pre vicsie formy),

e neskoré vycistenie formy alebo nepripravenost’ formy v potrebny ¢as,
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e nedostato¢na komunikacia medzi pracoviskom vymeny foriem a dieliiou foriem,

¢ nedostatocné planovanie.

700 -
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1.3. 4.3. 53. 6.3.

m t(kvalita)

Obrdzok ¢. 46 — Casy kontroly kvality v intervale 1.3.2014 — 7.3.2014 (viastné

spracovanie)
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Obrazok ¢. 47 - Casy kontroly kvality v intervale 8.3.2014 — 14.3.2014 (viastné

spracovanie)

Na obrazkoch ¢. 46 a 47 su znazornené dizky trvania kontroly (s oznadenim ,,t(kvalita)“)
kvality graderom na dokoncovni. Tieto ¢asy znazornujui rozdiel medzi prvym kusom z no-
vej produktovej rady (ktory ide na kontrolu a ¢aka sa, ¢i bude vyhovujuci alebo nie) a d’al-
$im kusom. Je mozné si v§imnut, Ze v tejto dvojtyzdennej vzorke nastali len dva extrémy,
ato 1. marca 2014 (dizka trvania 618,6 min.) a 10. marca 2014 (diZka trvania 1384,7
min.). Priemer Casov kontroly kvality vratane tychto extrémov je cca. 125 minut, ak by

sme vSak z tohto radu extrémy odstranili, priemer by bol 89,4 minut.

Strata produkcie z dovodu predhrievania formy z daného obdobia ¢ini 642 plastov (ak vy-

roba jedného plédsta trva priblizne 14 mintt), trzby z tejto straty st rovné 3 004 560 K¢ (pri
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orientacnej predajnej cene 4680 K¢ za jeden plast). Na zvySok prestojov pripadd strata
produkcie 2123 plastov, trzby z tychto strat st rovné 9 935 640 K&. Spolu teda Cinia straty
Z prestojov 2765 plastov (trzby z predaja by ¢inili spolu 12 940 200 K¢).

Prvé chladenie

Lavy lis Pravy lis

. Prvy pracovnik

. Druhy pracovnik

Desta (o]
o . fxo -
— K stojanom s plastami
 —  —

Obrazok ¢. 48 — Spaghetti diagram pohybu oboch pracovnikov (vlastné spracova-
nie)

Chddza pracovnikov je zndzornena na obrazku ¢. 48:



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 90

e prvy pracovnik — ¢as chodze 7 minat a 12 sekind, 15,01 % z celkového casu vy-
meny formy,
e druhy pracovnik — ¢as chodze 9 minut a 52 sekand 17,43% z celkového Casu vy-

meny formy.
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9 ANALYSE — ANALYZA PROBLEMOVYCH JAVOV

9.1 Diagram pricin a nasledkov

V diagrame pricin a nasledkov, uvedenom na obrazku ¢.49, st uvedené priciny, ktoré¢ zdr-
zuji vymenu foriem na lisovni. Diagram je rozdeleny na Styri hlavné Casti, z ktorych kazda
predstavuje samostatnu skupinu pri¢in. Diagram vznikol na workshope, ktory prebehol na
pracovisku vymeny foriem. Pracovnici sa po vzajomnej diskusii zhodli na problémoch,

ktoré zapriCinuju zdrzania vymeny foriem.

Zdrzovanie vymeny
foriem

»

Nevygistena
forma

Chybné /
uzamnknutie lisu i

Prasknutd membrana
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Dlha doba
prepravy

]

Vdychovanie
vyparov

Nosenie tazkych
predmedov
v rukach
prace

Bezpeénost’
Vysoka
teplota

Obrdzok ¢. 49 — Diagram pricin a ndsledkov pre proces vymeny foriem (vlastné

spracovanie)
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9.1.1 Technolégia

Do tejto skupiny patri predovSetkym prasknutie membrany a pripalenie plasta na lisovaciu
formu. Tieto problémy sa nestdvaju Casto, avSak vyraznym spdsobom zdrzuju plynuld vy-

robu, preto je vel'mi dolezité davat’ pozor na spravny pracovny postup.

Membrana, ktord sa nachadza vo vnutri formy, sa nastriekava Specidlnym pripravkom, aby
sa zabranilo jej pripalovaniu k vnutornej strane plasta. Jej strickanie vSak prebieha len raz,
ato pred nasadenim do formy. Membrany sa striekaju hromadne, preto je mozné, Ze sa
pracovnici pozabudnu a nenastriekaju niektoré membrany. Ak teda dojde k nasadeniu ne-
vystriekanej membrany, nasleduje teda aj jej pripalovanie k vnltornej strane plasta. Rov-
nako sa vSak musia nastriekat’ aj plaste, aby nedoslo k pripaleniu vonkajsej strany plasta

Kk vnutorne;j strane lisovacej formy.

Pri pozorovani sa vSak nasli rozdiely v postupe prace pracovnikov membran. Spravny pos-
tup je taky, ze sa horny a dolny membranovy kruzok navfta na membranu eSte pred jej
nasadenim do lisu. Vzhl'adom k hmotnosti celého setu (cca. 50-65 kg — pracovnici s men-
Sou fyzickou zdatnost’ou preto tento set ani nezdvihnu) navftavaji pracovnici membranové
krazky az vo vnutri lisu, ¢o by sa po spravnosti nemalo diat. Mohlo by tak dojst’
Kk naruseniu nepriepustnosti vzduchu vo vnutri lisu, ¢o by malo za nasledok zdeformované

pléste.

9.1.2 Dudia

K tejto skupine patri oblast’ bezpecnosti prace, nedbalost’ pracovnikov a z €asti aj nesprav-

ny pracovny postup, ktory uz bol spomenuty v predoslej skupine.

Bezpecnost prace je na tomto pracovisku vel'mi dblezitd, pretoZe pracovnici musia niekto-
ré predmety (ako napriklad vysSie spomenuty set krazkov a membrany) nosit’ v rukach.
Pracovnik vymeny membran musi dany set zobrat’ z vozika a odniest’ ho v rukach na lis
(na vzdialenost’ priblizne 3 metre a do vysky priblizne 1,5 metra). Proces vulkanizécie pro-
dukuje odpadové latky vo forme vyparov, ktorych sa pracovnici vo vnutri lisu moézu nady-

chat’. Vo vnutri lisu navySe panuje vysoka teplota, ktora méze dosiahnut’ az 180 °C.

LCudsky faktor sa nedad nikdy Uplne eliminovat, preto sa moZze stat, ze pri vitani membra-
novych krazkov si pracovnik vymeny foriem nevSimne, kde vfta. Ak vfta mimo urcené
miesto na hornom ¢i dolnom krazku, vznikne priehlbina, ktorou potom unika vzduch pri

procese lisovania a deformuje plast’. Preto musi ist’ po d’alsi kruzok do centra pre pracov-
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nikov membran a vymeny foriem. Takisto ak si pracovnik po dokonceni lisovania plasta
nevsimne pripalenych kiiskov na lisovacej forme a nasadi d’alsi plast’, vznikne deformova-
ny plast’ a forma sa musi zhodit’ a poslat’ do dielne na vycistenie. Tak vznikaju d’alSie stra-

ty a oneskorenia vo vyrobe.

9.1.3 Doprava

Ako najvyraznejsie pri€iny zdrzania vymeny foriem sa v oblasti dopravy javia vzdialenost’
medzi pracoviskami a dlha doba prepravy formy. Obe pri¢iny spolu vSak z Casti suvisia.
Velka vzdialenost méze vplyvat na dlhti dobu prepravu, av§ak nemusi to byt’ jediny vplyv

na dlha dobu prepravy, z tohto dévodu sa to v praci uvadza ako dve pri¢iny.

9.1.4 Stroje

V tejto oblasti sa ako najvaznejSie priCiny javia nevycCistend forma a chybné uzamknutie
lisovacieho stroja. Prave z hl'adiska ¢asového zdrZania je nevycistena forma najvacsim
problémom. Ak sa nasadi nevyc€istend forma na lisovaci stroj, prebehne lisovanie prvého
kusu. Z lisu samozrejme vyjde nekvalitny kus. Z tohto dovodu sa forma musi zhodit,, od-
viezt’ do dielne foriem, vy¢istit, doviezt’ spét’ na pracovisko a znova nasadit’. Toto zdrZanie

vSak uz ide radovo do hodin, nie minut ako v ostatnych pripadoch.

Chybné uzamknutie lisu nie je ¢astou pri¢inou, avSak je moZzné¢, Ze sa stane prave v pripa-
de, ked’ sa musi pracovat’ na vymene formy alebo membrany. V tomto pripade je potrebné
zavolat’ zodpovedného pracovnika a cakat' aZ na jeho prichod. Zodpovedny pracovnik

chybné uzamknutie opravi a tak sa moze d’alej pokracovat’ v praci.

9.1.5 Analyza diagramu pricin a nasledkov

Na pracovisku vymeny foriem prebehol workshop, kde pracovnici sami ohodnotili a urcili
vyznam (resp. vaznost’) danej pri¢iny. Workshopu predchddzala priprava zlozené z navstev
na pracovisku, rozhovormi s majstrami, predakmi aj pracovnikmi pre lep$iu definiciu prob-

lémov. Pripraveny boli aj vSetky materialy k workshopu (flipchart, papier, fixky, atd’.).

Na zaciatku workshopu bol pracovnikom priblizeny systém vytvarania Ishikawovho dia-
gramu. Pretoze workshop je predovsetkym zamerany na ucastnikov, pracovnici sa sami
zhodli na pri¢inach a postupne ich zapisovali na flipchart (obrazok ¢.41 je prekresleny

z flipchartu). Pre hodnotenie pri¢in bol zvoleny systém hodnotenia pracovnikmi, kde kazdy
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pracovnik si mal vybrat’ tri pri¢iny, ktoré povazuje za najvéznejsie, a nasledne ich ohodno-

til ¢islami 1,2 a 3. Cislo 3 predstavuje najvaznejsiu pricinu, ¢isla 2 a 1 maji mensSie vahy.

Tabulka ¢. 8 — Vysledky workshopu na pracovisku (viastné spracovanie)

Nazov priciny 1. | 2. | 3. | 4 | 5 | 6. | Stcet
Nevycistend forma 1 3 2 3 1 10
Nizka tiroven bezpecnosti | 3 1 2 2 1 9
Velka vzdialenost’ 1 1 2 4
Pripalena guma 3 3 6
Nedbalost’ pracovnikov 2 2 3 7

Z analyzy Ishikawovho diagramu vyplyva, ze pre pracovnikov su najvyznamnejSie dve

pri¢iny problémov, ktoré na pracovisku vymeny foriem zdrZiavaju pretypovanie lisu:

e nevycistena forma,

e nizka uroven bezpecnosti prace.

V pripade, ze sa na lisovaci stroj nasadi zle vycistend forma a spravi sa na nej prvy kus
(ktory samozrejme nie je vyrobeny podla poZiadaviek), forma sa musi zhodit’, odviezt do
dielne foriem atam ju pracovnici dielne musia znovu vycistit. Az potom sa mdze Cista
forma nahodit’ na lisovaci stroj a moze sa zadat’ pracovat. Ak sa pozrieme na dizku trvania
tohto zdrZania, moze sa jednat’ az o niekol'ko hodin v zavislosti na tom, ako vel'mi sa musi
forma Cistit’.

Z hladiska bezpecnosti prace sa jedna predovsetkym o:

e vysoka teplota vnutri lisovacieho stroja (okolo 180 °C),
e chemické vypary z procesu lisovania,
e nosenie tazkych predmetov v rukdch (membranové sety vazia v zavislosti na roz-

mere 50-65 kg).

Tieto faktory budu rieSené v kapitole Improve.
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9.2 Analyza sposobov a nasledkov chyb

Ako je mozné vidiet' v tabul’ke ¢.9, ako najvaznejSi problém sa javi nevycistend forma.
Nielenze vd’aka tejto skutocnosti sa prichadza o ¢ast’ materialu (vzhl'adom k tomu, ze prvy
kus spraveny na nevycistenej forme je nekvalitny), ale aj dochadza k strate vyrobnej kapa-
city z dovodu zdrzania vyroby. Hodnota UPR je v tomto pripade rovna 216. Tento problém
by sa na dielni foriem mal riesit’ prioritne, pretoze jeho zdvaznost’ je stanovena na ¢islo 9,

¢o znamena vysoké zdrzanie vyroby.

Zvysné problémy nie su az tak zavazné a ani Casté, avsak istd pravdepodobnost’ ich vysky-
tu tu existuje. Pre ich eliminaciu je vel'mi potrebné, aby si pracovnici davali pozor predo-
vSetkym na vizudlnu kontrolu. RadSej dvakrat skontrolovat’, kde sa robi ukon, ako zbytoc-

ne stracat’ Cas cestou po novy diel.
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10 IMPROVE — ZLEPSOVANIE PARAMETROV PROCESU

10.1 Metoda SMED

Dovody k znizeniu ¢asu pretypovania su predovSetkym dlhé prestoje medzi jednotlivymi

produktovymi radami a dlhy Cas vymeny formy (oproti inym vyrobam — poznatky vd’aka

benchmarkingu).

Tabulka ¢. 10 — Navrh popisu cinnosti prvého pracovnika podla metody SMED

(vlastné spracovanie)

Cislo Cas Cvelk. Pracovnik ¢.1 Poznamka
op. cas
Pred zahajenim vymeny formy bolo urobené: Pracovnici u maid na
1. Privezenie formy na pracovisko sebe ochranny o dJeV
2. Predhrievanie formy (ohitovz domgbun da) a
3. Priprava membrany (vratane strickania) ochranné pomécky
4. priprava Sl,{mtlek . (rukavice, prilba, polo-
5. Priprava rychlospojok maska)
6. Prisun voziku a desty k lisu
1 |00:20 | 00:20 | Start otvarania lisovacieho stroja (0:00)
2 |01:00| 00:40 | Odpojenie médii
- odpojenie rychlospojok od pary
Odnos membrany z lisu
3 102:30 | 01:30 | Odskrutkovanie membrany musia urobit’ obaja
prac.
4 102:50 | 00:20 | Uzavretie lisu
Kazdy prac. odskrutku-
5 104:50| 02:00 | Uvol'nenie hornej a spodnej ¢asti z lisu je dve skrutky z kazdej
Casti
6 |05:10|00:20 | Otvorenie lisu
7 |08:50| 03:40 | Odvoz formy destou na vozik
- Soféruje destu
8 ]09:50 | 01:00 | Preskrutkovanie desty na nova formu
9 [10:50 | 01:00 | Kontrola dusikového senzoru
10 [13:00 | 02:10 | Nasadenie novej formy na lis
- Soféruje destu
11 |13:20| 00:20 | Uzavretie lisu
Kazdy prac. zaskrutku-
12 {13:50| 00:30 | Skrutkovanie spodnej a hornej ¢asti k lisu je dve skrutky z kazde;j
Casti
13 [14:10| 00:20 | Otvorenie lisu
14 114:20 | 00:30 Vyvm.eqa plastovych informaénych $titkov na
bocnici
15 [15:40| 01:00 | MiniMTC (centrovanie zakladacieho ramena)
16 [16:40| 01:00 | MiniMTC (centrovanie vnutra lisovacieho stroja)
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17 |17:00| 00:20

Privezenie kolotoc¢a

18 |17:40| 00:40

MiniMTC (centrovanie kolotoca)

19 119:10 01:30

Nasadenie membrany

Odnos membrany z lisu
musia urobit’ obaja
prac.

20 |19:50| 00:40

Zapojenie médii

00:40

- zapojenie rychlospojok do pary

21 [20:10| 00:20

Uzavretie lisu

22 |25:00| 04:50

Rezerva

Po skon¢eni vymeny formy sa urobi:

1. Dokumentécia spojena s vymenou

2. Oznacenie zakladacov Stitkami

3. Oznacenie stojanov s plastami Stitkami
4. Upratovanie priestoru

5. Odchod z pracoviska

Tabulka ¢. 11 — Vysledky pre prvého pracovnika (viastné spracovanie)

Trvanie Uspora
Povodny Cas 47 59 min.
Presun internych Ccinnosti k externym 20 min. 41,68 %
¢innostiam
Eliminécia plytvania 4,55 min. 9,48 %
Vysledny cas 23,43 min. (23 min. 25s.) 51,16 %

Vysledné hodnoty st uvedené v tabul’ke ¢. 11. Vd’aka presunu cesty pre nova formu, jej

montovania na destu a privezeniu K lisu a presunu dokumentacie do externych ¢innosti sa

uSetri 20 minut Casu pretypovania, ¢o tvori necelych 42 % Casu prestavby. Do eliminacie,

ktora ¢ini necelych 5 minut z pdvodného ¢asu vymeny, boli zahrnuté Cinnosti ako ¢akanie,

necinnosti ¢i zbyto¢na chodza.

Na obrazku ¢. 50 je znazorneny €asovy harmonogram navrhu postupu vymeny foriem pre

prvého pracovnika s

pomocou Ganttovho diagramu.
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Tabulka ¢. 12 — Navrh popisu cinnosti druhého pracovnika podla metody SMED

(vlastné spracovanie)

Cislo| Celk.
op. cas

Pracovnik ¢.2 Poznamka

Pred zahajenim vymeny formy bolo urobené:
1. Privezenie formy na pracovisko

2. Predhrievanie formy

3. Priprava membrany (vratane striekania)

4. priprava skrutiek

5. Priprava rychlospojok

6. Prisun voziku a desty k lisu

Pracovnici uz maji na
sebe ochranny odev
(ohnovzdorna bunda) a
ochranné pomdcky
(rukavice, prilba, polo-
maska)

1 |00:20|00:20 | Start otvérania lisovacieho stroja (0:00)

2 |01:00|00:40 | Odpojenie médii

00:20 | - odpojenie teplotného senzoru

00:20 | - odpojenie kolotoca a jeho presun

Odnos membrany z lisu
3 102:30|01:30 | Odskrutkovanie membrany musia urobit’ obaja
prac.

4 102:50|00:20 | Uzavretie lisu

Kazdy prac. odskrutku-
5 104:50|02:00 | Uvolnenie hornej a spodnej Casti z lisu je dve skrutky z kazdej
Casti

6 |05:10|00:20 | Otvorenie lisu

7 |08:50|03:40 | Odvoz formy destou na vozik

- vizualne kontroluje a isti formu

8 ]09:50|01:00 | Preskrutkovanie desty na nova formu

9 110:50|01:00 | Kontrola dusikového senzoru

10 |13:00 |02:10 | Nasadenie novej formy na lis

- vizualne kontroluje a isti formu

11 |13:20|00:20 | Uzavretie lisu

Kazdy prac. zaskrutku-
12 | 13:50 | 00:30 | Skrutkovanie spodnej a hornej Casti k lisu je dve skrutky z kazdej
Casti

13 |14:10|00:20 | Otvorenie lisu

14 |14:401 0030 Vyvm-ega plastovych informaénych stitkov na
boc¢nici

15 |15:40{01:00 | MiniMTC (centrovanie zakladacieho ramena)

16 |16:40|01:00 | MiniMTC (centrovanie vnutra lisovacieho stroja)

17 |17:00|00:20 | Privezenie kolotoca

18 [17:40|00:40 | MiniMTC (centrovanie kolotoca)

Odnos membrany z lisu
19 [19:1001:30 | Nasadenie membrany musia urobit’ obaja
prac.

20 |19:50|00:40 | Zapojenie médii

00:20 | - zapojenie teplotného senzoru

00:20 | - zapojenie kolotoca a jeho presun

21 |20:10|00:20 | Uzavretie lisu
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22 |25:00|04:50 | Rezerva
Po skonceni vymeny formy sa urobi:
1. Dokumentacia spojena s vymenou
2. Oznacenie zakladacov Stitkami
3. Oznacenie Stojanov s plastami Stitkami
4. Upratovanie priestoru
5. Odchod z pracoviska
Tabulka ¢. 13 — Vysledky pre druhého pracovnika (vlastné spracovanie)
Trvanie Uspora
Povodny cas 56,62 min.
Presun internych c¢innosti k externym 17,95 min. 31,7 %
¢innostiam
Eliminécia plytvania 3,52 min. 6,21 %
Vysledny cas 35,15 min. (23 min. 25s.) 37,91 %

Vysledné hodnoty st uvedené v tabul'ke ¢. 13. Vdaka presunu cesty pre novi formu, jej

montovania na destu a privezeniu Kk lisu, priprave rychlospojok a skrutieck do externych

¢innosti sa uSetri skoro 18 mintt ¢asu pretypovania, ¢o tvori necelych 32 % asu prestav-

by. Do eliminécie, ktoré ¢ini necelé 4 mintt z povodného €asu vymeny, boli zahrnuté ¢in-

nosti ako ¢akanie, ne€innosti ¢1 zbytocna chodza.

Na obrazku €. 51 je znazorneny Casovy harmonogram navrhu postupu vymeny foriem pre

druhého pracovnika s pomocou Ganttovho diagramu.
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Obrazok ¢. 52 — Sucasny stav umiestnenia naradia a membran na voziku (vlastné

spracovanie)

Ako je mozné vidiet na obrazku €. 52, v su¢asnosti existuje dost’ chaoticky systém v uspo-
riadani ndradia a membran na voziku. Aj z tohto dévodu bola pdvodna vymena formy tak

zdihava. Aby sa dosiahlo pozadovaného ¢asu vymeny formy, je potrebné tento systém

Standardizovat’.

Obrazok ¢. 53 — Nahlad do navrhu usporiadania naradia (Www.sosholic.sk)
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Obrazok ¢. 54 — Navrh dielenskej skrinky (www.dovavanik.cz)

Ako je ukazané na obrazkoch ¢. 53 a 54, poriadok v naradi umozni eliminovat’ hl'adanie
nastrojov, ktoré zdrzuje vymenu. Ak sa este k tomu bude vozit' membrana na vrchu takejto
skrinky, uvol'ni sa priestor na voziku pre dovoz vyhriatej formy z predhrievacich stolov,
¢im sa umoZzni zniZit' vymenu formy pribliZzne o 12 minut (vd’aka presunu tejto ¢innosti do
externych Cinnosti) a celkovy prestoj sa znizi 0 2,5 az 4 hodiny (v zavislosti na velkosti
formy). Vdaka tymto pomockam sa zaroven zniZzi objem chodze, ktorym bol uvedeny

v spaghetti diagrame.

10.2 Tréningové centrum

Vymena foriem ako takych neprebieha len na pracovisku HTC2, ale aj na inych pracovis-
kach. Z tohto dévodu by tréningové centrum pre pretypovanie stroja bolo vel'mi dolezitym
aspektom kontinualneho zlepSovania v spolo¢nosti. Zacalo by sa meranymi tréningami na
pracovisku HTC2, kde by prostrednictvom tychto tréningov pracovnici sami prisli na to,
kde sa v ich praci nachadza plytvanie, ako si zjednoduSia svoj systém prace ¢i kde zbyto¢-
ne chodia. Po osvedceni tychto tréningov by sa tento spdsob cvi¢enia mohol rozsirit’ aj na

ostatné pracoviska.

Merané tréningy by boli prevadzkované formou workshopov. Cielom tychto workshopov
bude odstranit’ plytvanie a optimalizovat’ pracovné metddy v celom postupe vymeny for-
my. Ugastnici workshopov by sa mali zamerat predovietkym na také formy plytvania,
ktoré je mozné odstranit’ prakticky okamzite s nulovymi ¢i minimalnymi investiciami.

Workshop by teda mal byt’ dosledne orientovany na plytvanie. Vd’aka svojmu umiestneniu


http://www.dovavanik.cz/
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hlboko v procese vymeny foriem umoznuje ucast’ kazdému pracovnikovi, ktory sa na vy-

mene foriem podiel’a.

10.2.1 Priebeh tréningu

Ak maju tieto tréningy zaistit’ minimalizaciu plytvania v danom procese, je nesmierne do-
lezité, aby mali svoju pevnu Strukturu a priebeh. Pre zacdiatok je mozné sa inSpirovat’ u In-
stitutu praimyslového inzenyrstvi v Liberci, kde popredni odbornici v danej oblasti spraco-
vali nielen postup racionalneho riesenia problémov, ale aj naslednost’ krokov efektivneho

workshopu.

Workshopy by sa konali 1-krat tyzdenne, vzdy v pondelok (rieSenia sa tak mozu realizovat
cely tyzden). Vyhradeny cas pre tieto workshopy by bol 1 az 2 hodiny (s ohl'adom na rie-
Senu problematiku — ak by sa pri danom probléme nenaslo rieSenie po prvej hodine, bolo
by dost’ naro¢né prerusit’ workshop a vratit’ sa k danej téme az o tyzden, problém mdze
prerast’ v nieo visie a zavaznejsie, Pudia mozu niektoré veci zabudnut, atd’.). Cas strave-
ny na workshope by samozrejme bol zamestnavatel'om preplateny, pretoze management by
mal podporovat’ kontinudlne zlepSovanie a zavddzanie zmien na pracoviskach. Ak by tento
¢as preplacany nebol, pracovnici by si mohli mysliet, Zze vedenie nem4 o tieto zmeny zau-

jem, Ze nikto zmeny netlaci vpred a zZe na workshopy a tréningy chodia zbytocne.

Ak sa teda vedenie spolo¢nosti chce vyhnut’ problémom, ktoré na pracovisku vymeny fo-
riem nastavaju, alebo ich aspon zmiernit, malo by zaviest’ povinna tcast’ na tychto trénin-
goch. Tento pripad ma zase stvislost’ s tym, ako pracovnici pozerajii na vedenie spolo¢nos-
ti. Je nelogické, ak by vedenie podporovalo kontinualne zlepSovanie, ale zaroven bude
ucast’ na workshope dobrovol'na. Postupne sa z povinného pristupu moéze stat’ samostatny
pristup pracovnikov. Ak pracovnik uvidi, Ze vedeniu na tomto procese zalezi, Ze vedenie
chce implementovat’ zmeny, sam sa bude chciet’ zG¢astiiovat’ workshopov a sam bude pri-
chadzat’ s ndpadmi, pretoze bude vidiet a chépat’, Ze tieto zmeny posivaji spolocnost’
vpred a prospech z nich bude mat’ kazdy. Workshopy st mocnym nastrojom zapojenia

pracovnikov do podnikovych zmien a to vedie k zvySeniu ich motivacie a lojalnosti.

Tréning vymeny foriem by mal prebichat’ za icasti zainteresovanych I'udi v danom proce-
se. Zoznam pracovnikov, ktori by sa mali zacastnit’ workshopu, je nasledovny:
e priemyselny inZinier,

e pracovnik vymeny foriem,
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e pracovnik vymeny membran,
e pracovnik z dielne foriem,
e majster zmeny,

e predaci z pracoviska vymeny foriem a z dielne foriem.

Workshopu sa vSak mdzu zucastnit’ aj pracovnici z technologickej divizie ¢i zodpovedni
manazéri. Funkciu moderatora by v tomto pripade mal zastavat’ pracovnik, ktory bol pre-
Skoleny v oblasti priemyslovej moderacie, ¢o bude bud’ majster zmeny alebo priemyslovy
inzinier. Prave moderator z vysSej pozicie moze ovel'a 'ahSie zaistit’ plynuly priebeh wor-
kshopu, ako pracovnici na nizSich poziciach. Takisto sa na moderovani méze podiel'at
pracovnik udrzby (pracovnici robiaci ,,vel’ké MTC* — idrzbu strojov). Moderator by mal
poskytnut’ moznost’ prejavu kazdému tcastnikovi a zaistit’ efektivne jednanie timu smerom
k zadanému ciel'u. V naSom pripade bude rozhodne vhodnejsi interny priemyselny mode-
rator ako externy moderator, pretoze ovela lepSie pozna proces vymeny foriem a vSetky
jeho aspekty, pozné spolocnost’ aj I'udi v time. Moderatori a tréneri by ale predovSetkym
mali viest’ u€astnikov workshopu k tomu, aby premyslali o tom, ,,ako je to mozné zreali-

%¢

zovat™, nez o tom, ,,preco to nikdy nepojde*.
Pre tréning vymeny foriem by mali platit’ nasledovné pravidla:

1. moderator prebera zadanie od majstrov zmien a managementu,

2. zlUcastneny tim sa zaoberd len obsahom workshopu,

w

moderator je zodpovedny za usmernenie diskusii, tym padom aj za dodrziavanie
casu,

tim je zodpovedny za rieSenia a navrhy opatrent,

moderator je zodpovedny za postup rieSenia a vol'bu modera¢nych technik,

za implementéciu navrhov su zodpovedni majstri zmien a predéci pracovisk,

N oo g &~

kazdy ucastnik workshopu mé pravo na predstavenie svojho nézoru a pohladu na

problematiku,

8. tim musi dosiahnut’ stihlasného stanoviska ohl'adom vyberu informacii pre prezen-
taciu,

9. spolupraca je zalozena na ochote poskytovat’ a prijimat’ informécie,

10. kazdy navrh sa hodnoti podla svojho prinosu aj z pohl'adu moznych investicii,

11. preferuju sa opatrenia, ktoré spolo¢nost’ nebudil ni¢ stat’,

12. ¢lenovia workshopu st ospravedlneni zo svojich povinnosti po¢as workshopu.
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Pre zjednodusenie timovej prace na tréningoch sa bude vyuzivat' videokamera. NatoCenie
procesu na video je l'ubovolne opakovatelné, videa sa mozu archivovat’, zvySuje sa kon-
takt s realitou a navyse je video vhodné k sebapoznaniu. Tento pristup je vSak naro¢ny na
profesionalitu moderatora/trénera, pretoze nataCanie videa méze vyvolat u pracovnikov

strach a nedoveru. NavySe kamerové vybavenie je finan¢ne nakladné.

K lepSiemu uvedomeniu si suvislosti je taktiez mozné vyuzit’ flipchart alebo informacnu
plochu. Flipchart slizi k predstaveniu cielov a programu, zachyteniu kl'icovych bodov,
rozvijaniu skic a obrazkov, definicii pojmov a zachyteniu akcii. Flipchart je miestne neza-
visly, je mozné ho prenasat’, je mozné ho neustale dopinat’. Takisto je mozné ho pouzit
k dokumentacii. Je vSak potrebné, aby tieto body boli pisané CitateI'ne a prehladne. Ma aj

vel’ku spotrebu papiera.

10.2.2 Prezentacia nazorov a diskusia

Mnohokrat sa uz stalo, Ze napad nebol realizovany len z toho dévodu, ze nebol dobre
»predstaveny alebo ,,podany*“. Rozhodne nie je jednoduché sa v momente postavit’ pred
spolupracovnikov a prezentovat’ vysledky svojej prace. Ak vSak takejto skuto¢nosti pred-
chadza kvalitna priprava a K dispozicii su odpovedajuce podklady, potom je takato prezen-

tacia vysledkov zna¢ne ul'ahcena.

Kazdy ¢len workshopu, ktory prezentuje vysledky svojho snazenia, by si mal v prvom rade
uvedomit’, kto je prijemcom jeho myslienok a aky je jeho vztah k prijemcovi. Takisto je
potrebné workshop prisposobit’ prostrediu. Workshop by mal prebiehat’ priamo na pracovi-
sku bud’ v centre vymeny foriem, alebo priamo pri lisovacich strojoch, preto je vel'mi dole-
zité aby moderator myslel aj na to, na ktorom mieste bude workshop prebiehat’ a tomu cely
priebeh prispdsobit’.

Pri samotnej prezentacii ¢asto plati, Ze menej je niekedy viac. Zdihavé prezentacie posobia
Casto nudne a nezaujimavo. Preto je potrebné pri planovani prezentacie vziat’ v ivahu pod-

I'a stanoveného ciela aj ¢asovy harmonogram. Na druhej strane vSak prezentujuci pracov-

nik musi mysliet’ aj na obsah predstavenia svojej prace, nielen na jeho dizku.
Néavrh harmonogramu prezentacie:

e Predstavenie timu, zaciato¢ného stavu situacie, problémov a cielov 4 min.
e Predstavenie postupu k najdeniu rieSenia 2 min.

e Prezentovanie rieSenia 5 min.
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e Predstavenie realiza¢ného postupu (¢o, kto a kedy) 2 min.

e Popisanie vlastného nézoru na rieSenie 2 min.

e Pripadné zodpovedanie otazok a diskusia 5 min.
Sucet : 20 min.

Princip ,,rob spravne veci a rozpravaj o nich® moze predist’ mnohym sklamaniam, pretoze
napad Ci rieSenie je mozné prijat’ len po vSeobecnej akceptacii. Z tohto dovodu je potrebné
klast’ vel'ky doraz na spravne podanie navrhov a zhodnotenie vsetkych prvkov daného na-

vrhu.

10.3 Bezpecnost’ prace na pracovisku

Jeden z ciel'ov projektu bol definovany ako ,,zvySenie bezpecnosti prace na pracovisku®. Je
moralnou povinnost'ou zamestnavatel'a zabranit’ kazdému vplyvu, ktory ohrozuje zdravie
pracovnikov, a to ¢o v najvdéSej moznej miere. Ako uz bolo spomenuté, na pracovisku

vymeny foriem a membran sa pracovnici stretavajui s nasledovnymi situaciami:

e Vysoka teplota vnutri lisovacieho stroja (okolo 180 °C),
e chemické vypary z procesu lisovania,

e nosenie tazkych predmetov v rukdch (membranové sety véazia v zavislosti na roz-

mere 50-65 kg).

Navrhom pre obmedzenie vplyvu vysokej teploty je ohiiovzdorné antistaticka bunda, ktora

sluzi ako pracovny odev proti teplu a ohiiu. Bunda je zndzornend na obrazku ¢. 55.

Obrazok ¢. 55 — Navrh pracovného odevu pre pracovnikov vymeny foriem

(www.oblecsadoroboty.sk)
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Ochranna bunda ma reflexné prvky a spiiia poziadavky tykajiice sa materidlov a navrhu
ochrannych odevov s rozptylom elektrostatickych nabojov pouzivanych ako doplnok
uzemnenia za uéelom zamedzenia zapalnych nabojov podl'a normy EN 1149-5. Odev spiiia
skusky A — obmedzené Sirenie plamena a B - ochrana proti konfek¢nému teplu, Groven 2

podla normy EN 531.

Pre obmedzenie vplyvov chemickych vyparov by pracovnici pri vstupe do lisovacieho
stroja nosili ochranné polomasky (znazornenie na obrazku ¢. 56) pre ochranu dychacich
ciest. Polomaska je uréena pre pracovnikov, ktori s vystaveni posobeniu plynov, vyparov,

jemnych castic alebo akychkol'vek ich kombinécii.

_—

uﬁy

Obrazok ¢. 56 — Ochrana dychacich ciest pre pracovnikov vymeny foriem

(www.dualbp.sk)

Nosenie tazkych predmetov v rukach je vel'mi nebezpecné, hlavne ak sa jedna o predmety
tazsie ako 50 kg (€o v pripade nasadzovania membran nie je Ziadnou vynimkou). V stcas-
nosti nosi pracovnik tieto predmety sam, aj ked’ su pri vymene pritomni obaja pracovnici
(teraj$i stav je znazorneny na obrazku €. 57). Pracovnici vymeny foriem a membran st
z vel’kej Casti starsi ako 40 rokov, preto by si mali davat’ pozor na zaobchadzanie s tazky-
mi predmetmi. Problémy s chrbticou st v neskorSich rokoch vel'mi neprijemné a mdze sa

Z toho vyvinut’ aj nieco ovel’a horsie.
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Obrazok ¢. 57 — Sucasny stav nasadenia membrany (vlastné spracovanie)

Ak su teda pritomni obaja pracovnici pri vymene, bolo by vhodné vyuzit' oboch. Véha
membranového setu sa tak rozloZzi medzi oboch pracovnikov (zndzornenie na obrazku ¢.

58).

Obrazok ¢. 58 — Navrh nového stavu nasadenia membrany (viastné spracovanie)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 111

10.4 Navrh opatreni z FMEA analyzy

Ako bolo uvedené u FMEA analyzy, najvaznejsSim problémom (UPR = 216) spojenym

s vymenou foriem je ich Cistenie.

Tryska Zmenana: Tryska

Kruznicowvy Segment Segment

pohyb trysky Vertikalny

pohyb trysky

Obrazok ¢. 59 — Zmena systému Cistenia v Cistiacom Stroji (viastné spracovanie)

V sucasnosti ma v Cistiacom stroji tryska kruznicovu trajektoriu. Z tohto dovodu vznikaja
na forme hluché miesta, ktoré sa tymto spésobom nevycistia a vol'nym okom to pracovnik
nezaregistruje. Ak by sa vSak tento pohyb zmenil z kruhového na vertikalny, zna¢ne by to
pomohlo v procese Cistenia. Touto zmenou by sa UPR znizilo zo sGc¢asnych 216 na 80,

pretoze by sa znizila zdvaznost’ problému a zaroven aj vyskyt.

Zvysné problémy, ktoré boli uvedené vo FMEA analyze, vo vicSine zdvisia na vizuélnej
kontrole pracovnikmi. Ak teda pracovnici impregnuji membrany, musia si dat’ dokladny
pozor na to, ktoré membrany uz maji hotové a ktoré nie a takisto aj v ostatnych problé-

moch.
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11 CONTROL - RIADENIE BUDUCEHO PROCESU

11.1 Navrh Standard vymeny foriem

Na obrazku ¢. 60 je znazorneny navrh Standardu vymeny foriem, podla ktorého by sa pro-
ces vymeny foriem na pracovisku HTC2 mal riadit’. Standard bol vypracovany vd’aka me-

tode SMED.
Legenda:

e Zzelené pole — ¢innost’ prvého pracovnika,

e tmavomodré pole — ¢innost’ druhého pracovnika,

e Diele pole — ¢innost’ oboch pracovnikov spolocne,

e cCervené pole — ¢innost’, kde je potrebné brat’ mimoriadny ohl'ad na bezpecnost’ pra-

ce.

11.2 Porovnanie suc¢asného a budiaceho stavu

Tabulka ¢. 14 — Zhodnotenie opatreni (viastné spracovanie)

Sucasnost’ Po zavedeni ZlepSenie
Vymena formy | 45 minut 25 minut 055,6 %
Produkcia 13800 plastov/ den 13919 plastov /den | 00,86 %

Ak by sa teda eliminovalo zbyto¢né predhrievanie priamo na lisovacom stroji (bez vyuZitia
predhrievacieho stolu), narast produkcie z tohto opatrenia by €inil 46 plastov za den (po-
vodna strata 642 plastov podelend 14 dinami). Pri sucasnej Standardizacii vymeny foriem
a teda aj jej zrychleni sa moze ocCakéavat’ zvysenie produkcie o 73 plastov za den (pocitané
Z poctu zmien rozmerov v dvojtyzdennej vzorke, ¢ize 51 zmien rozmerov — 51 x 20 minut
= 1020 minat — 1020/14 = 73 plastov. Toto zvysenie produkcie (o 119 plastov denne) by

teda prinieslo zvySenie trzieb o 556 920 K¢ za den.
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Otvarenie lisu

Ao v cjok od pary |
Od pojenie médii [ll". jenic tepelného F
[:] &a a jeho presun |
Presun membrany z lisu na vozik
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Uzavretie lisu

¥z ] i Easti

{h.c.m-‘t £.1 odsloutkuje dve ]

Wvalnenie spodnej a . formy
hornej Easi formy od lisu Pracownik £.2 odshrutkuje dve
skrutky z homej aj dolnej Easti ]
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Vybratie formy z lisu

Preskrutkovanie desty
na mowil Hormi

Kontrola dusikowého senzorn

VioEenie nowvej formy

Zavretie lisu

Uchytenie nowvej formy

Otwvorenie lisu

vymena plastovich
informa&nych Stitkow

Centrovanie zakladacieho ramena

TR ‘Centrovanie stredu lisu
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‘Centrovanie kolotoeéa
any z iku na lis

Nasadenie novej membriny ""-"I rebit obaja praccvnici

¥ e ulm}
Zapojenie médii ﬁ'.: i= tepelnet u |

poj €a a jeho p }

Uzavratie lisu

Obrazok ¢. 60 — Navrh standardu vymeny foriem (vilastné spracovanie)
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11.3 Naklady spojené s projektom

Pre zaistenie implementacie navrhov rieSeni bude potrebné zakupit’ nasledovné polozky:

e skrinka s naradim 6049 K¢
e ohnovzdorné bunda (6-krat) 6957 K¢
e polomaska (6-krat) 3660 K¢

Sucet 16 666 K¢

Vicsina investicii je vSak v nefinan¢nej podobe, ako napriklad zmena pracovného systému
alebo uprava postupu vymeny. Flipchart, papier a fixky sa uz na pracovisku nachadzaju,
preto nie je potrebné tieto polozky kupovat’. So zakipenim novej trysky do Cistiaceho stro-
ja bude mensi problém, pretoze podl'a internetovych zdrojov sa tieto komponenty predava-
ju len v celku, takze inStaldcia samotnej trysky by musela prebehnit’ po osobnej dohode

s danym dodavatel'om.
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ZAVER

Diplomova praca sa zaoberala navrhom Standardizacie vymeny lisovacich foriem na pra-
covisku HTC2 v spolo¢nosti Continental Barum s.r.o. Hlavnym cielom bolo skratit’ ¢as
pretypovania (¢ize vymeny formy) lisovacieho stroja a postup vymeny Standardizovat’.
Medzi Ciastkové ciele patrilo zaistenie plynulého chodu tohto procesu, zvySenie bezpec-
nosti prace na pracovisku, ndvrh meranych tréningov a tréningového centra so sucasnou

eliminaciou plytvania na tomto pracovisku.

Teoreticka Cast’ sa zaoberala spracovanim teoretickych poznatkov, ktoré su potrebné pre
zvladnutie jednotlivych kapitol v praktickej casti. Najprv bolo v stru¢nosti predstavené
priemyselné inzinierstvo a moderné pristupy v tejto oblasti, d’alej sa praca zaoberala Ishi-
kawovym diagramom a analyzou FMEA, ktoré su kIicovou castou kapitoly Analyse
v praktickej Casti. V nasledujucich kapitolach teoretickej Casti bola rozobratd problematika
rychlych zmien a zlepSovatel'ského cyklu DMAIC, podl'a ktoré bola rieSena cela prakticka
Cast’.

Prakticka cast’ sa rozdel'uje na Cast’ analytickll (reprezentovanu kapitolami Define, Measu-
re, Analyse) a projektovu (kapitoly Improve a Control). V uvode bola predstavena spolo¢-
nost” Continental Barum s.r.0., jej hlavné oblasti posobenia, organizacna Struktira a vyko-
ny spolocnosti za posledné roky. V kapitole Define je predstaveny projekt navrhu Standar-
dizécie vymeny lisovacich foriem na pracovisku HTC2, jeho hlavné a ¢iastkové ciele, lo-
gicky rdmec projektu a RIPRAN analyza projektu. Kapitola Measure sa zaobera suCasnym
stavom V procese vymeny foriem a analyzou zozbieranych dat z pracovisk vymeny foriem
a dielne foriem. Kapitola Analyse riesi konkrétne pri¢iny problémov na tychto pracovis-

kach, a to s pomocou Ishikawovho diagramu a analyzy FMEA.

Kapitola Improve predstavuje navrhy rieseni problémov, ktoré boli zistené v priebehu ana-
lytickej Casti, a to v oblasti metody SMED, vd’aka ktorej bol proces vymeny lisovacich
foriem skrateny a Standardizovany. Rovnako boli predstavené navrhy z oblasti bezpecnosti
prace a tréningového centra. Poslednym névrhom v tejto Casti je Gprava pohybu trysky
v ¢istiacom stroji za Gcelom zefektivnenia Cistiaceho procesu. V kapitole Control je na-
sledne predstaveny navrh Standardu vymeny foriem. Taktiez sa tato kapitola zaoberd roz-

dielovymi vypoctami medzi si¢asnym a buducim stavom.
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Medzi hlavné prinosy tejto prace patria nasledovné skuto¢nosti:

e 7Znizenie Casu vymeny lisovacej formy o 24,55 min. (51,16 % povodného ¢asu) pre
prvého pracovnika a 0 21,47 min. (37,91 % povodného ¢asu) pre druhého pracov-
nika,

e navrh Standardizovaného postupu vymeny foriem (obrazok ¢. 59),

e navySenie vyrobnej produkcie 0119 kusov za den (navySenie dennej produkcie
pracoviska HTC2 0 0,86 %) z dovodu eliminacie predhrievania priamo na lisova-
com stroji a zrychlenia vymeny formy a tym padom aj navySenie trzieb o 556 920
K¢ za den (pri orientacnej predajnej cene plasta 4680 K<),

e zvySenie bezpecnosti prace,

e navrh meranych tréningov a tréningového centra,

e znizenie hodnoty prestojov z dovodu nevy¢istenej lisovacej formy.

V ramci navrhu tréningového centra a meranych tréningov tu existuje prinos do buducnos-
ti, ked’ze sa pracovnici vd’aka technike SMED mo6Zu naucit’ efektivne pretypovat’ stroje
nielen na pracovisku HTC2, ale aj na ostatnych pracoviskach. Pracovnici analyzou svojej
vlastnej prace sami zistia, ¢o mézu u seba zlepsit’, kde u nich dochadza k plytvaniu a rov-
nako mozu prist’ na nové postupy prace, ktoré moézu mat’ potencidl na velky zlepSovatel-

sky napad.

Jednou strankou projektu je zavedenie navrhovanych opatreni a ich odskiSanie. To vSak
nemusi byt’ znamkou tspesného projektu. Znakom uspesného projektu je trvala implemen-
tacia tychto navrhov, ich akceptécia nielen na pracovisku, ale aj v radach managementu a
spokojnost’ zainteresovanych stran. Tymto sa vSak ni¢ nekon¢i. Treba aj nad’alej pokraco-
vat’ v kontinudlnom zlepSovani a stale hl'adat’ nové cesty k zjednoduSeniu ¢i zefektivneniu

nasej prace.

Stale tu vSak je priestor na zlepSovacie iniciativy, a to z pohl'adu prilezitosti na eliminaciu
prestojov z pohl'adu nepresného planovania a nedostatocnej komunikacie medzi pracovis-
kami. Ked’Ze zvySenie produkcie z vySSie uvedenych rieSeni by za dva tyzdne Cinilo 1 666
plastov, na zvySok strat by pripadal 1 099 plastov (trzby z tychto plastov by cinili
5143 320 K¢, ¢o je 367 380 K¢ za den). RieSenie tychto skuto¢nosti by vsak bolo na d’al-

Siu diplomov précu.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

AG
apod.

atd’.

DMAIC
EOQ
FMEA
hod.

W

IC

Kg
ks
mil.
min.

mld.

SMED
SWOT
TIPS

UPR

Aktiongesselschaft
A podobne
A tak d’alej

Cislo

Define — Measure — Analyse — Improve — Control

Economic Order Quantity

Failure Mode Evaulation Analysis
Hodina

Identifikacné ¢islo

Koruny ceské

Kilogram

Kus

Milion

Minuta

Miliarda

Meter Stvorcovy

Rok

Sekunda

Spolo¢nost’ s ruéenym obmedzenim

Single Minute Exchange of Die

Strength — Weakness — Opportunities — Threaths

Theory of Inventive Problem Solving
Ukazatel priority rizika

Stupeni Celzia
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PRILOHA P I: VYPIS CINNOSTi PRVEHO PRACOVNIKA
Cas | Trvanie Cinnost El.ltemé, ]::X ternz;l
cinnost’ | cinnost
Start prestavby (0:00); Chddza k zakladadu (od vozi-
00:06| 00:06 | ka) |
00:10| 00:04 | Kontrola stitkov s farebnym kédom |
00:14| 00:04 | Chodza k panelu |
00:34| 00:20 | Manipulacia s panelom (zdvih zakladaca) |
00:40| 00:06 | Manipulacia s panelom (zdvih lisu) [
01:03| 00:23 | Manipulacia s panelom |
01:08| 00:05 | Manipulacia s panelom (zdvih lisu) |
01:18| 00:10 | Chddza k autu [
01:24| 00:06 | Odlozenie dokumentov |
01:26| 00:02 | Chddza k lisu [
01:43| 00:17 | Skrutkovanie spodnej Casti formy |
01:46| 00:03 | Chodza za lis |
Skrutkovanie rychlospojok (oddelenie formy od par-
02:18| 00:32 | ného systému) |
02:26| 00:08 | Chodza k autu [
02:36| 00:10 | OdloZenie rukavic a okuliarov |
02:38 00:02 | Zobratie rukavic |
02:49| 00:11 | Chodza (plytvanie) |
02:51| 00:02 | Pozeranie sa |
02:57| 00:06 | Chodza k panelu |
03:06| 00:09 | Manipulécia s panelom (zdvih lisu) |
03:09| 00:03|Chddza k lisu [
03:36| 00:27 | Odistenie tesniaceho kruhu |
03:40| 00:04 | Cakanie [
03:44| 00:04 | OdloZenie tesniaceho kruhu na zem |
03:58 00:14 | Chodza k autu |
04:02 00:04 | Chodza k lisu (odloZenie néstroja na lis) |
04:08| 00:06 | Odistenie tepelnej bunky |
04:12| 00:04|Chodza za lis [
05:22| 01:10| Skrutkovanie hornej Casti formy z lisu (2 skrutky) |
05:26| 00:04 | Chddza k lisu |
05:31| 00:05 | Cakanie |
05:33| 00:02 | Chddza k autu |
05:42| 00:09 | Vyberanie naradia |
05:59| 00:17 | Hladanie naradia |
06:03| 00:04 | Chddza k lis |
06:35| 00:32 | Priskrutkovanie oboch casti formy k sebe |
06:39| 00:04|Chodza za lis |
06:55| 00:16 | Priskrutkovanie oboch Casti formy k sebe |
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07:00| 00:05| Chodza k autu |
07:08| 00:08 | Odlozenie rukavic a nastrojov |
07:13| 00:05 | Chddza k voziku [
08:17| 01:04 | Manipulacia s vozikom |
08:22| 00:05| Vizualna kontrola presnosti |
08:46| 00:24 | Cakanie [
09:21| 00:35 | Manipulacia s vozikom |
09:28| 00:07 | Chddza k Cistiacemu ndstroju |
09:43| 00:15 | Cistenie [
09:51| 00:08 | Chodza k panelu |
10:00| 00:09 | Manipulacia s panelom (spustenie lisu dole) |
10:02| 00:02 | manipulécia s panelom |
10:06| 00:04 | chodza k autu [
nasadnutie na vozik, cesta do centra po novi formu a
19:14| 09:08 | membranu |
21:02| 01:48 | cesta do centra po novi formu a membranu |
21:06| 00:04 | chodza k autu [
chystanie rychlospojok (oblepenie tesniacou - teflo-
21:56| 00:50 | novou paskou) |
22:22| 00:26 | skrutkovanie rychlospojok |
22:24| 00:02 | chodza k autu [
22:30| 00:06 | nato¢enie formy do spravnej polohy |
23:52| 01:22 | manipulécia s vozikom (nasadenie formy) |
24:28| 00:36 | ¢akanie (na odskrutkovanie formy) |
24:42| 00:14 | manipulacia s vozikom (uz bez formy) |
24:55|  00:13 | chddza po koloto¢ |
25:06| 00:11 | prinesenie koloto¢u |
25:09 00:03 | chddza k autu |
25:34| 00:25 | hl'adanie spravnych skrutiek |
25:36| 00:02 | chodza k lisu [
25:38| 00:02 | zobratie stitku z formy |
25:41 00:03 | chédza k dokumentéacii |
25:45 00:04 | zobratie dokumentacie |
25:49| 00:04 | chodza k zakladaciemu ramenu |
25:55 00:06 | zobratie stitku zo zakladaca |
26:03| 00:08 | chodza k stojanom |
26:31 00:28 | chddza, karticky na konfekciu, navrat |
26:33 00:02 | zobratie zasobniku kodov a odnesenie, navrat |
26:55 00:22 | odnesenie, navrat |
26:57 00:02 | chddza za lis |
27:01| 00:04 | chodza k lisu |
skrutkovanie skrutiek na pripevnenie hornej asti k
27:13| 00:12|lisu (1.) |
27:15 00:02 | chddza na druhu stranu lisu |
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skrutkovanie skrutiek na pripevnenie hornej ¢asti k
27:23| 00:08 | lisu (2.) |
27:41| 00:18 | chodza k panelu |
27:48| 00:07 | manipulacia s panelom (zdvih lisu) |
28:24| 00:36 | Cakanie |
28:30| 00:06 | manipulacia s panelom (zdvih lisu) |
28:44| 00:14 | cakanie [
skrutkovanie spodnej ¢asti formy (aby sa spodna
28:53| 00:09 | ¢ast nehybala) (1.) |
28:56| 00:03 | chodza za lis |
skrutkovanie spodnej Casti formy (aby sa spodna
29:04| 00:08 | ¢ast nehybala) (2.) |
29:10| 00:06 | chodza k autu [
29:12| 00:02 | zobratie plastovych informac¢nych nosi¢ov |
29:18| 00:06 | chodza k lisu |
29:23| 00:05| chodza k autu [
29:24| 00:01 | zobratie nastrojov |
29:30| 00:06 | chodza k lisu [
29:53| 00:23 | vymena plastovych informacnych nosi¢ov |
29:56| 00:03 | chodza k autu |
30:02| 00:06 | odloZenie nastrojov, zobratie inych nastrojov |
30:10| 00:08 | chodza [
30:16| 00:06 | manipulécia s panelom (zniZenie strednej Casti) |
30:21| 00:05 ]| chddza ku kolotocu |
30:40| 00:19 | postvanie kolotoca |
30:53| 00:13 | cakanie |
30:56 00:03 | chbdza za lis |
32:02| 01:06 | rieSenie problému s meracim nastrojom |
32:45| 00:43 | rieSenie problému s meracim nastrojom |
32:48| 00:03 | nasadenie meracieho nastroja |
33:20| 00:32 | MiniMTC |
33:56| 00:36 | cakanie [
34:17| 00:21 | MiniMTC |
34:24| 00:07 | chodza k lisu [
34:40| 00:16 | zapojenie kolotoca do energie |
34:46| 00:06 | chodza k autu [
34:48| 00:02 | zobratie vodovéhy |
34:52| 00:04 | ch6dza ku kolotocu |
35:07 00:15 | Cakanie na zakladacie rameno |
35:17| 00:10 | meranie vodovahou |
35:22| 00:05 | chodza k autu, zobratie meracieho pristroja |
35:27 00:05 | chdédza ku kolotocu |
MiniMTC (kontrola a nastavenie zakladacieho rame-
36:02| 00:35|na) |
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36:12| 00:10 | chddza k autu |
36:35| 00:23 | hl'adanie nastroja |
36:39| 00:04 | chédza k lisu [
37:16| 00:37 | nastavovanie privodov energie pod lisom |
37:20| 00:04 | chddza k autu |
37:39| 00:19 | MiniMTC [
37:54| 00:15| MiniMTC |
37:58| 00:04 | chddza k autu |
38:18| 00:20 | hladanie nastroja |
38:24| 00:06 | chodza k lisu [
40:18| 01:54| MiniMTC |
40:39| 00:21| MiniMTC |
40:45| 00:06 | odobratie meracicho nastroja |
40:48| 00:03 | odobratie meracieho kruhu (z lisu) |
40:52| 00:04 | chodza k autu |
40:54| 00:02 | odlozenie meracieho kruhu |
40:58| 00:04 | chodza k zakladaciemu ramenu |
41:07| 00:09 | chodza k autu |
41:10| 00:03 | odlozenie nastrojov |
41:18| 00:08 | komunikacia |
41:26| 00:08 | chodza k panelu |
42:05| 00:39 | ¢akanie na membranu |
42:15| 00:10 | Manipulacia s panelom (praca s membranou) |
42:24 00:09 | ¢akanie na membranu |
42:31| 00:07 | chodza k autu |
42:37| 00:06 | priprava dokumentacie |
42:41| 00:04 | chodza ku dokumentacii |
42:49| 00:08 | praca s dokumentéciou |
42:54| 00:05 | chodza k zakladaciemu ramenu |
42:58 00:04 | zaloZenie stitku s farbami |
43:12 00:14 | choédza k voziku |
43:20| 00:08 | dokumentacia |
43:34 00:14 | chdédza k zakladaciemu ramenu |
43:36| 00:02 | zalozenie Stitku na zakladacie rameno |
43:42 00:06 | ch6dza ku dokumentacii |
43:44| 00:02 | praca s dokumentaciou |
43:53| 00:09 | chodza k panelu |
45:17| 01:24 | Manipulacia s panelom |
45:23| 00:06 | chodza k autu |
45:37 00:14 | komunikacia |
47:21 01:44 | dokumentacia |
47:52| 00:31 | chodza k stojanom s plaStami |
47:58| 00:06 | chddza k voziku |
47:59| 00:01 | Odjazd z pracoviska |
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PRILOHA P I1: VYPIS CINNOSTi DRUHEHO PRACOVNIKA
Cas | Trvanie Cinnost’ E{lterné’ l::X ternz;l
cinnost’ | cinnost
Start prestavby (0:00); priprava naradia, podlozky pre
00:10| 00:10 | membranu a rukavic |
00:17| 00:07 | Chodza za lis |
00:27| 00:10 | Chodza k lisu |
00:30| 00:03 | OdloZenie stojanu |
00:33| 00:03 | Chodza ku "kolotocu" |
00:36| 00:03 | Posunutie kolotoca |
00:39| 00:03| Chodza k lisu [
00:48| 00:09 | Odpojenie tepelného senzora |
01:01| 00:13 | Odpojenie kolotoca od energie |
01:20| 00:19 | Posunutie kolotoa mimo pracovny priestor |
01:28| 00:08 | Chodza k autu |
01:34| 00:06 | Nasadenie rukavic a zobratie néstroja |
01:36| 00:02 | Zobratie podlozky na membranu |
01:44| 00:08 | Chodza k lisu [
01:52| 00:08 | Odskrutkovanie strednej Casti v lise |
01:57| 00:05| Chddza k panelu |
02:04| 00:07 | Manipulacia s panelom (zdvih membrany z lisu) |
02:09| 00:05 | Chddza k lisu |
02:30| 00:21 | Odskrutkovanie membrany od spodnej Casti lisu [
02:32| 00:02 | Nasadenie podlozky |
02:35| 00:03 | Chddza k autu a odloZenie néstroja |
02:40| 00:05 | Chodza k panelu |
Manipulécia s panelom (spustenie strednej ¢asti, mem-
02:52| 00:12 | brana zostala na podlozke) |
02:57| 00:05 | Chddza k lisu [
03:05 00:08 | Odnesenie membranového setu na auto |
03:14| 00:09 | Odlozenie podlozky |
03:21| 00:07 | Cakanie [
03:26| 00:05 | Chodza [
03:29| 00:03 | Cakanie |
03:32 00:03 | Chodza k panelu |
04:08| 00:36 | Manipulacia s panelom |
04:15| 00:07 | Chddza k lisu |
04:57| 00:42 | Odskrutkovanie hornej Casti formy od lisu (2 skrutky) [
05:00 00:03 | Chodza k autu |
05:03| 00:03 | Odlozenie rukavic a naradia |
05:08| 00:05| Chodza za lis |
05:15| 00:07 | Cakanie |
05:23| 00:08 | Chodza k panelu |
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05:34| 00:11 | Manipulacia s panelom (zdvih lisu) |
05:39| 00:05| Chddza k autu |
05:40| 00:01| Zobratie rukavic |
05:44| 00:04 | Chodza k lisu |
05:51| 00:07 | Presun nastroja |
05:54| 00:03 | Chodza k autu |
05:56| 00:02 | Chodza po Stitok |
06:04| 00:08 | Chodza k panelu |
06:12| 00:08 | Manipulacia s panelom |
06:23| 00:11 | Dokumentacia (praca so Stitkom) |
06:28| 00:05| Chddza k autu |
06:51| 00:23 | Presun stojanov s plastami |
07:00| 00:09 | Chddza k autu [
07:03| 00:03| Zobratie prilby |
07:23| 00:20 | Cakanie |
07:28| 00:05| Chodza k lisu [
07:40| 00:12 | Cakanie (na vozik) |
07:51| 00:11 | Uprava skrutiek na voziku do spravnej polohy |
08:17| 00:26 | Nastavovanie radlice vozika do spravnej polohy |
08:26| 00:09 | Zaskrutkovanie prvej skrutky |
08:30| 00:04| Chodza za lis [
08:42| 00:12 | Zaskrutkovanie druhej skrutky |
08:49| 00:07 | Chodza k lisu |
09:05| 00:16 | Cakanie |
09:09| 00:04 | Chodza k autu [
09:20| 00:11 | Hladanie nastroja |
09:23] 00:03 | Chddza k forme |
09:48| 00:25 | Odskrutkovanie rychlospojky (1) [
10:00| 00:12 | Odskrutkovanie rychlospojky (2) [
10:21| 00:21 | skrutkovanie rychlospojok |
10:25 00:04 | chédza k autu |
10:27| 00:02 | odloZenie néstrojov |
nasadnutie na vozik, cesta do centra po nova formu a
19:33 09:06 | membranu |
nasadnutie na vozik, cesta do centra po nova formu a
21:20 01:47 | membranu |
21:22| 00:02 | hl'adanie nastroja |
21:32 00:10 | chddza za lis |
22:34| 01:02 | kontrola senzora na dusik (kvoli uniku dusiku) |
22:40| 00:06 | chodza k autu |
22:44| 00:04 | chodza k Cistiacemu pripravku |
23:13| 00:29 | Cistenie |
23:19| 00:06 | chodza k panelu |
23:27| 00:08 | manipulécia s panelom (zdvih lisu) |
23:33| 00:06 | chddza k ¢istiacemu pripravku |
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23:50| 00:17 | Cistenie |
23:58| 00:08 | chodza k panelu |
24:02 00:04 | manipulacia s panelom (zdvih lisu) |
24:08| 00:06 | chodza k autu, zobratie mazacieho spreja |
24:12| 00:04 | chodza k lisu |
24:21| 00:09 | sprejovanie [
24:26| 00:05 | chodza k panelu |
24:30| 00:04 | manipulacia s panelom (zdvih lisu) |
24:37| 00:07 | chodza k autu |
24:41 00:04 | hl'adanie nastroja |
25:34| 00:53 | paskovanie rychlospojok |
25:36| 00:02 | chodza k voziku, zobratie nastroja |
25:38| 00:02| chodza k autu, zobratie prilby |
25:44| 00:06 | chodza k lisu [
26:08| 00:24 | ¢akanie na vozik |
26:51| 00:43 | nastavovanie formy do spravnej polohy (s nastrojom) |
26:55| 00:04 | chodza k voziku, odlozenie nastroja |
26:57| 00:02 | chodza k lisu |
27:09| 00:12 | skrutkovanie prvej skrutky |
27:13| 00:04 | chodza za lis |
27:29| 00:16 | skrutkovanie druhej skrutky |
27:45| 00:16 | chodza k autu, odloZenie prilby |
27:48 00:03 | nasadenie rukavic |
27:54| 00:06| chodza k lisu |
27:59| 00:05 | nasadenie tesniacich kruhov |
28:03 00:04 | ch6dza k autu, odloZenie rukavic, zobratie nastroja |
28:07| 00:04|chodza k lisu |
odskrutkovanie hornej a dolnej ¢asti formy od seba (1.
28:17| 00:10 | skrutka) [
28:18| 00:01| chodza na druhti stranu formy |
odskrutkovanie hornej a dolnej ¢asti formy od seba (2.
28:28| 00:10 | skrutka) [
28:32| 00:04 | chodza za lis |
odskrutkovanie hornej a dolnej ¢asti formy od seba (3.
28:49| 00:17|a 4. skrutka) |
28:57| 00:08 | chddza k autu |
29:00| 00:03 | zobratie spreja |
29:04| 00:04 | chodza k lisu |
29:10| 00:06 | sprejovanie |
29:16 00:06 | chddza za lis |
29:19| 00:03 | sprejovanie |
29:24 00:05 | chddza k autu |
29:30| 00:06 | chodza k panelu |
29:33| 00:03 | manipulacia s panelom (zdvih lisu) |
29:47| 00:14 | manipulacia s panelom |
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29:52| 00:05 | chodza k lisu [
29:56 | 00:04 | zobratie skrutiek z lisu (2 skrutky) |
30:01| 00:05 | chédza za lis |
30:06| 00:05 | zobratie skrutiek z lisu (2 skrutky) |
30:14| 00:08 | chddza k autu |
odlozenie skrutiek do auta, premazanie novych skru-
30:25| 00:11 | tiek, zobratie nastroja a skrutick |
30:30| 00:05 | chodza k lisu [
30:31| 00:01 | odlozenie skrutiek na lis |
30:33| 00:02 | chédza za lis [
30:34| 00:01 | odlozenie skrutiek na lis |
30:38| 00:04 | chodza k lisu |
30:57| 00:19 | skrutkovanie hornej Casti formy k lisu (1.) |
31:02| 00:05] chodza za lis [
31:24| 00:22 | skrutkovanie hornej Casti formy k lisu (2.) |
31:36| 00:12 | zapojenie pary do rychlospojok |
31:41| 00:05 | nastavenie nastroja |
32:06| 00:25 | skrutkovanie hornej Casti formy k lisu (3. a 4.) |
32:34| 00:28 | kontrola spojenia |
32:52| 00:18 | ¢akanie |
32:57| 00:05| chodza k autu [
33:00| 00:03 | odlozenie nastrojov |
33:03| 00:03 | cakanie [
33:06| 00:03 | chddza k lisu |
33:27| 00:21 | nastavenie tepelnej sondy |
33:29 00:02 | chddza na druhu stranu lisu |
33:34| 00:05 | kontrola [
33:40 00:06 | chddza k autu |
33:42| 00:02 | zobratie nastroja |
33:46| 00:04 | chodza k lisu [
33:53| 00:07 | nasadenie tesniaceho kruhu [
34:02| 00:09 | upevnenie tesniaceho kruhu |
34:22| 00:20 | centrovanie tesniaceho kruhu I
34:27| 00:05 | chddza k autu, odloZenie nastrojov |
34:35| 00:08 | chodza k lisu |
34:38| 00:03 | manipulacia s panelom (zniZenie strednej Casti) |
34:50| 00:12 | manipulécia s panelom (zvySenie strednej Casti) |
34:56 00:06 | chddza k autu |
34:59| 00:03 | zobratie nastroja a spreju |
35:05| 00:06 | chodza k lisu |
35:43| 00:38 | vymena gumenych tesniacich krazkov |
35:49| 00:06 | sprejovanie mazivom |
35:55| 00:06 | chddza k autu |
36:02| 00:07 | odkladanie nastrojov |
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36:09| 00:07 | chystanie membranovej podlozky |
36:23| 00:14 | priprava membranového setu na podlozku |
36:31| 00:08 | chodza k lisu [
36:39| 00:08 | Cistenie Cistiacim pripravkom |
36:45| 00:06 | chodza k autu |
36:51| 00:06 | priprava meracich nastrojov |
36:55 00:04 | chddza ku kolotoéu |
nasadenie meracieho nastroja na koloto¢ (pre nastave-
36:57| 00:02 | nie spravneho rozmeru) |
37:00| 00:03 | chodza k autu, zobratie meracieho nastroja |
37:07| 00:07 | chodza k lisu [
38:58| 01:51| MiniMTC (centrovanie polohy kruhov v lise |
39:06| 00:08 | chodza k panelu |
39:08| 00:02 | Manipulacia s panelom (naprava strednej ¢asti) |
39:13| 00:05 | chodza k autu [
39:14| 00:01 | zobratie spreja |
39:17| 00:03 | chodza k lisu [
39:29| 00:12 | sprejovanie mazivom |
39:36| 00:07 | chodza k panelu |
40:01| 00:25 | manipulacia s panelom (zniZenie strednej ¢asti) |
40:09| 00:08 | chodza k autu, zobratie handry |
40:20 00:11 | Cistenie handrou |
40:26| 00:06 | chodza k autu, odloZenie handry |
40:31| 00:05 | chodza k lisu [
41:52| 01:21 | MiniMTC |
41:58 00:06 | chddza k autu |
42:00| 00:02 | zobratie meracich pristrojov |
42:05| 00:05 | chddza k lisu |
42:12| 00:07 | nastavovanie meracich pristrojov |
42:17| 00:05 | nasadenie meracich pristrojov na koloto¢ |
42:21| 00:04 | chodza k panelu |
42:41| 00:20 | manipulacia s panelom (zakladacie rameno) |
43:10| 00:29 | cakanie [
45:04| 01:54 | manipulacia s panelom (zakladacie rameno) |
45:11| 00:07 | chddza k lisu [
45:25| 00:14 | MiniMTC |
45:31| 00:06 | chodza za lis |
45:43| 00:12 | MiniMTC (centrovanie ramena v lise) |
46:09| 00:26 | cakanie na prvého pracovnika |
48:17| 02:08 | MiniMTC |
48:24| 00:07 | chodza k autu |
48:53| 00:29 | odlozenie nastrojov |
48:59| 00:06 | chédza k lisu |
49:00| 00:01 | zobratie meracich nastrojov |
49:05 00:05 | chddza k autu |
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49:08| 00:03 | odlozenie nastrojov |
49:14| 00:06 | chodza k panelu |
49:32| 00:18 | manipulacia s panelom |
49:40| 00:08 | chodza k autu |
49:46| 00:06 | komunikacia |
50:02| 00:16 | preneseniec membranového setu z auta na lis |
50:06| 00:04 | chodza k autu |
50:11| 00:05 | hl'adanie nastroja |
50:13| 00:02 | chodza klisu |
50:34| 00:21 | skrutkovanie membranového setu na lis |
50:41| 00:07 | cakanie |
50:49| 00:08 | nasadenie matice a zaskrutkovanie [
50:54| 00:05 | chddza po Cistiaci pripravok |
50:57| 00:03 | chodza k lisu [
51:02| 00:05| Cistenie |
51:05| 00:03 | odlozenie Cistiaceho pripravku |
51:09| 00:04 | chodza k autu |
51:14| 00:05 | chdodza ku kolotocu |
51:44| 00:30 | MiniMTC (nastavenie rozmerov kolotoc¢a) |
51:49| 00:05]| chédza k voziku |
51:58| 00:09 | chodza k panelu [
52:18| 00:20 | manipulacia s panelom |
52:28 00:10 | ch6dza ku dokumentacii |
53:05| 00:37 | dokumentacia |
53:11| 00:06 | chodza k autu |
54:10| 00:59 | odkladanie meracich néstrojov |
54:19| 00:09 | ch6dza k panelu |
54:28 00:09 | komunikacia |
54:35| 00:07 | chddza za lis |
55:02| 00:27 | kontrola |
55:08 00:06 | chddza k autu |
55:38| 00:30 | ¢akanie |
55:43| 00:05 | zobleCenie zastery |
56:04| 00:21 | cistenie meracich pristrojov |
56:17 00:13 | komunikacia |
56:20| 00:03 | nasadnutie do auta [
56:36| 00:16 | akanie |
56:37| 00:01 | odjazd z pracoviska |
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PRILOHA P I11: PRESUN CINNOSTi PRVEHO PRACOVNIKA
Cas Tr\_/a- Cinnost’ {1.1tern{1, ]::X ternz;l
nie c¢innost’ | ¢innost
Start prestavby (0:00); Chddza k zakladadu (od
00:06| 00:06 | vozika) E
00:10| 00:04 | Kontrola stitkov s farebnym kédom E
00:14| 00:04 | Chddza k panelu I
00:34| 00:20 | Manipulacia s panelom (zdvih zakladaca) I
00:40| 00:06 | Manipulacia s panelom (zdvih lisu) I
01:03| 00:23 | Manipulacia s panelom I
01:08| 00:05 | Manipulacia s panelom (zdvih lisu) I
01:18| 00:10 | Chédza k autu E
01:24| 00:06 | OdloZenie dokumentov E
01:26| 00:02 | Chddza k lisu E
01:43| 00:17 | Skrutkovanie spodnej Casti formy I
01:46| 00:03 | Chodza za lis I
Skrutkovanie rychlospojok (oddelenie formy od
02:18| 00:32 | parného systému) I
02:26| 00:08 | Chddza k autu E
02:36| 00:10| OdloZenie rukavic a okuliarov E
02:38| 00:02 | Zobratie rukavic E
02:49| 00:11 | Chédza (plytvanie) Eliminacia
02:51| 00:02 | Pozeranie sa Eliminécia
02:57| 00:06 | Chddza k panelu I
03:06| 00:09 | Manipulacia s panelom (zdvih lisu) I
03:09| 00:03 | Chddza k lisu I
03:36| 00:27 | Odistenie tesniaceho kruhu I
03:40| 00:04 | Cakanie Eliminacia
03:44| 00:04 | OdloZenie tesniaceho kruhu na zem I
03:58| 00:14 | Chodza k autu |
04:02| 00:04 | Chddza k lisu (odlozenie nastroja na lis) |
04:08| 00:06 | Odistenie tepelnej bunky I
04:12| 00:04 | Chbdza za lis I
05:22| 01:10 | Skrutkovanie hornej Casti formy z lisu (2 skrutky) I
05:26| 00:04 | Chddza k lisu I
05:31| 00:05 | Cakanie Elimin4cia
05:33| 00:02 | Chddza k autu I
05:42| 00:09 | Vyberanie néradia E
05:59| 00:17 | Hladanie naradia Eliminacia
06:03| 00:04 | Chodza k lis I
06:35| 00:32 | Priskrutkovanie oboch Casti formy k sebe I
06:39| 00:04 | Chddza za lis I
06:55| 00:16 | Priskrutkovanie oboch casti formy k sebe I
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07:00| 00:05 | Chbédza k autu E
07:08| 00:08 | OdloZenie rukavic a nastrojov E
07:13| 00:05 | Chodza k voziku I
08:17| 01:04 | Manipulacia s vozikom I
08:22| 00:05 | Vizualna kontrola presnosti I
08:46| 00:24 | Cakanie Elimin4cia
09:21| 00:35| Manipulacia s vozikom I
09:28| 00:07 | Chddza k Cistiacemu nastroju I
09:43| 00:15 | Cistenie |
09:51| 00:08 | Chodza k panelu I
10:00| 00:09 | Manipulacia s panelom (spustenie lisu dole) I
10:02| 00:02 | manipulacia s panelom I
10:06| 00:04 | chédza k autu I

nasadnutie na vozik, cesta do centra po novil formu
19:14| 09:08 | a membranu E
21:02| 01:48] cesta do centra po nova formu a membranu E
21:06| 00:04 | chddza k autu I
chystanie rychlospojok (oblepenie tesniacou - tef-
21:56| 00:50 | lonovou paskou) E
22:22| 00:26 | skrutkovanie rychlospojok E
22:24| 00:02 | chodza k autu I
22:30| 00:06 | natocenie formy do spravnej polohy I
23:52| 01:22 | manipulacia s vozikom (nasadenie formy) I
24:28 | 00:36 | cakanie (na odskrutkovanie formy) I
24:42 | 00:14 | manipulacia s vozikom (uz bez formy) I
24:55| 00:13 | chodza po koloto¢ I
25:06| 00:11 | prinesenie kolotoca I
25:09| 00:03 | chodza k autu I
25:34| 00:25 | hl'adanie spravnych skrutiek Eliminacia
25:36| 00:02 | chodza k lisu I
25:38| 00:02 | zobratie $titku z formy I
25:41| 00:03 | chodza k dokumentacii E
25:45| 00:04 | zobratie dokumentacie E
25:49| 00:04 | chodza k zakladaciemu ramenu E
25:55| 00:06 | zobratie stitku zo zakladaca E
26:03| 00:08 | chodza k stojanom E
26:31 00:28 | chddza, karticky na konfekciu, navrat E
26:33| 00:02 | zobratie zasobniku kdédov a odnesenie, navrat E
26:55| 00:22 | odnesenie, navrat E
26:57| 00:02 | chodza za lis I
27:01| 00:04 | chdodza k lisu I
skrutkovanie skrutiek na pripevnenie hornej Casti k
27:13| 00:12]lisu (1.) I
27:15| 00:02 | chodza na druht stranu lisu I
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skrutkovanie skrutiek na pripevnenie hornej Casti k
27:23| 00:08 |lisu (2.) I
27:41| 00:18 | chédza k panelu I
27:48| 00:07 | manipulacia s panelom (zdvih lisu) I
28:24| 00:36 | cakanie Eliminacia
28:30| 00:06 | manipulacia s panelom (zdvih lisu) I
28:44| 00:14 | cakanie Eliminacia
skrutkovanie spodnej Casti formy (aby sa spodna
28:53| 00:09 | Cast nehybala) (1.) I
28:56| 00:03 | chodza za lis I
skrutkovanie spodnej ¢asti formy (aby sa spodna
29:04| 00:08 | cast’ nehybala) (2.) I
29:10| 00:06 | chodza k autu I
29:12| 00:02 | zobratie plastovych informa¢nych nosi¢ov I
29:18| 00:06 | chodza k lisu I
29:23| 00:05 | chodza k autu Eliminécia
29:24| 00:01 | zobratie nastrojov Eliminacia
29:30| 00:06 | chodza k lisu Eliminacia
29:53| 00:23 | vymena plastovych informaénych nosic¢ov I
29:56| 00:03 | chodza k autu Eliminécia
30:02| 00:06 | odlozenie nastrojov, zobratie inych nastrojov Eliminacia
30:10| 00:08 | chodza Eliminacia
30:16| 00:06 | manipulacia s panelom (zniZenie strednej Casti) I
30:21| 00:05 | chddza ku kolotocu I
30:40| 00:19 | postivanie kolotoca I
30:53| 00:13 | cakanie Eliminacia
30:56| 00:03 | chodza za lis I
32:02| 01:06 | rieSenie problému s meracim néstrojom E
32:45| 00:43 | riesenie problému s meracim nastrojom E
32:48 | 00:03 | nasadenie meracieho nastroja I
33:20| 00:32| MiniMTC I
33:56| 00:36 | cakanie Eliminécia
34:17| 00:21| MiniMTC I
34:24| 00:07 | chddza k lisu I
34:40| 00:16 | zapojenie kolotoca do energie I
34:46| 00:06 | chodza k autu I
34:48| 00:02 | zobratie vodovahy I
34:52| 00:04 | chodza ku kolotocu I
35:07| 00:15| cakanie na zakladacie rameno I
35:17| 00:10 | meranie vodovahou I
35:22| 00:05 | chddza k autu, zobratie meracieho pristroja I
35:27| 00:05 | chodza ku kolotocu I
MiniMTC (kontrola a nastavenie zakladacieho
36:02| 00:35]|ramena) I
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36:12| 00:10 | chodza k autu Eliminacia
36:35| 00:23 | hl'adanie nastroja Eliminacia
36:39| 00:04 | chodza k lisu Eliminacia
37:16| 00:37 | nastavovanie privodov energie pod lisom I
37:20| 00:04 | chodza k autu I
37:39| 00:19 | MiniMTC I
37:54| 00:15| MiniMTC I
37:58| 00:04 | chodza k autu I
38:18| 00:20 | hadanie nastroja Eliminacia
38:24| 00:06 | chodza k lisu I
40:18| 01:54 | MiniMTC I
40:39| 00:21 | MiniMTC I
40:45| 00:06 | odobratie meracieho nastroja I
40:48| 00:03 | odobratie meracieho kruhu (z lisu) I
40:52| 00:04 | chédza k autu I
40:54| 00:02 | odloZenie meracieho kruhu E
40:58 | 00:04 | chodza k zakladaciemu ramenu I
41:07| 00:09 | chddza k autu I
41:10| 00:03 | odloZenie néstrojov E
41:18| 00:08 | komunikacia I
41:26| 00:08 | chddza k panelu I
42:05| 00:39 | cakanie na membranu I
42:15| 00:10 | Manipulécia s panelom (praca s membranou) I
42:24 | 00:09 | cakanie na membranu |
42:31| 00:07 | chbdza k autu I
42:37| 00:06 | priprava dokumentacie E
42:41| 00:04 | chddza ku dokumentacii E
42:49| 00:08 | praca s dokumentaciou I
42:54 | 00:05 | chodza k zakladaciemu ramenu E
42:58| 00:04 | zalozenie Stitku s farbami E
43:12| 00:14 | chodza k voziku E
43:20| 00:08 | dokumentacia E
43:34| 00:14 | chodza k zakladaciemu ramenu E
43:36| 00:02 | zalozenie stitku na zakladacie rameno E
43:42| 00:06 | chodza ku dokumentacii E
43:44 | 00:02 | praca s dokumentaciou E
43:53| 00:09 | chodza k panelu I
45:17| 01:24 | Manipulacia s panelom I
45:23| 00:06 | chodza k autu I
45:37| 00:14 | komunikacia I
47:21| 01:44 | dokumentacia E
47:52| 00:31 | chddza k stojanom s plastami E
47:58| 00:06 | chodza k voziku E
47:59| 00:01 | Odjazd z pracoviska E
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PRILOHA P IV: PRESUN CINNOSTi DRUHEHO PRACOVNIKA
Cas | Trvanie Cinnost }I.ltemé, ]VEX terné}
cinnost’| Cinnost

Start prestavby (0:00); priprava naradia, podlozky pre E

00:10| 00:10 | membranu a rukavic

00:17| 00:07 | Chodza za lis E

00:27| 00:10| Chodza k lisu E

00:30| 00:03 | Odlozenie stojanu E

00:33| 00:03 | Chodza ku "kolotocu" |

00:36| 00:03 | Posunutie kolotoca |

00:39| 00:03| Chodza k lisu |

00:48| 00:09 | Odpojenie tepelného senzora |

01:01| 00:13| Odpojenie kolotoca od energie |

01:20| 00:19 | Posunutie koloto¢a mimo pracovny priestor |

01:28| 00:08 | Chodza k autu E

01:34| 00:06 | Nasadenie rukavic a zobratie nastroja E

01:36| 00:02 | Zobratie podlozky na membranu |

01:44| 00:08 | Chodza k lisu |

01:52| 00:08 | Odskrutkovanie strednej ¢asti v lise [

01:57| 00:05| Chédza k panelu |

02:04| 00:07 | Manipulécia s panelom (zdvih membrany z lisu) |

02:09| 00:05 | Chodza k lisu |

02:30| 00:21 | Odskrutkovanie membrany od spodnej Casti lisu [

02:32| 00:02 | Nasadenie podlozky |

02:35| 00:03| Chodza k autu a odloZenie néstroja Eliminacia

02:40| 00:05 | Chodza k panelu Eliminécia
Manipulacia s panelom (spustenie strednej ¢asti, mem-

02:52| 00:12 | brana zostala na podlozke) |

02:57| 00:05 | Chodza k lisu |

03:05| 00:08 | Odnesenie membranového setu na auto |

03:14| 00:09 | Odlozenie podlozky |

03:21| 00:07 | Cakanie Eliminacia

03:26| 00:05| Chédza Eliminacia

03:29| 00:03| Cakanie Eliminacia

03:32| 00:03| Chodza k panelu |

04:08| 00:36 | Manipulacia s panelom |

04:15| 00:07 | Chodza k lisu |

04:57| 00:42 | Odskrutkovanie hornej ¢asti formy od lisu (2 skrutky) |

05:00| 00:03| Chodza k autu E

05:03| 00:03 | Odlozenie rukavic a naradia E

05:08| 00:05|Chodza za lis Eliminacia

05:15| 00:07 | Cakanie Eliminacia

05:23] 00:08 | Chodza k panelu |
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05:34| 00:11 | Manipulécia s panelom (zdvih lisu) |

05:39| 00:05 | Chodza k autu Eliminacia
05:40| 00:01 | Zobratie rukavic Eliminacia
05:44| 00:04 | Chodza k lisu |

05:51| 00:07 | Presun nastroja Eliminacia
05:54| 00:03| Chodza k autu E
05:56| 00:02| Chodza po Stitok E
06:04| 00:08 | Chédza k panelu |

06:12| 00:08 | Manipulacia s panclom |

06:23| 00:11 | Dokumentacia (praca so Stitkom) E
06:28| 00:05 | Chodza k autu E
06:51| 00:23 | Presun stojanov s plastami E
07:00| 00:09 | Chodza k autu E
07:03| 00:03| Zobratie prilby E
07:23| 00:20 | Cakanie Eliminacia
07:28| 00:05 | Chodza k lisu [

07:40| 00:12| Cakanie (na vozik) |

07:51| 00:11| Uprava skrutiek na voziku do spravnej polohy |

08:17| 00:26 | Nastavovanie radlice vozika do spravnej polohy |

08:26| 00:09 | Zaskrutkovanie prvej skrutky |

08:30| 00:04 | Chodza za lis [

08:42| 00:12 | Zaskrutkovanie druhej skrutky |

08:49| 00:07 | Chodza k lisu [

09:05| 00:16 | Cakanie Eliminacia
09:09| 00:04 | Chodza k autu Eliminacia
09:20| 00:11 | HPadanie nastroja Eliminacia
09:23| 00:03| Chodza k forme [

09:48| 00:25 | Odskrutkovanie rychlospojky (1) [

10:00| 00:12 | Odskrutkovanie rychlospojky (2) [

10:21| 00:21 | skrutkovanie rychlospojok |

10:25| 00:04 | chodza k autu |

10:27| 00:02 | odloZenie nastrojov |

nasadnutie na vozik, cesta do centra po novu formu a
19:33| 09:06 | membranu E
nasadnutie na vozik, cesta do centra po novi formu a

21:20| 01:47 | membranu E
21:22| 00:02 | hladanie néstroja Eliminécia
21:32| 00:10| chddza za lis |

22:34| 01:02 | kontrola senzora na dusik (kvoli tiniku dusiku) |

22:40| 00:06 | chodza k autu |

22:44| 00:04 | chddza k Cistiacemu pripravku |

23:13| 00:29 | ¢istenie |

23:19| 00:06 | chédza k panelu |

23:27| 00:08 | manipulacia s panelom (zdvih lisu) |

23:33| 00:06 | chodza k ¢istiacemu pripravku |




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 141

23:50| 00:17 | Cistenie |

23:58 | 00:08 | chdédza k panelu |

24:02| 00:04 | manipulécia s panelom (zdvih lisu) |

24:08| 00:06 | chddza k autu, zobratie mazacieho spreja |

24:12| 00:04 | chddza k lisu |

24:21| 00:09 | sprejovanie [

24:26| 00:05 | chédza k panelu |

24:30| 00:04 | manipulécia s panelom (zdvih lisu) |

24:37| 00:07 | chddza k autu E

24:41| 00:04 | hladanie nastroja Eliminacia

25:34| 00:53 | paskovanie rychlospojok E

25:36| 00:02 | chddza k voziku, zobratie nastroja E

25:38| 00:02 | chddza k autu, zobratie prilby E

25:44| 00:06 | chddza k lisu [

26:08| 00:24 | ¢akanie na vozik |

26:51| 00:43 | nastavovanie formy do spravnej polohy (s ndstrojom) |

26:55| 00:04 | chédza k voziku, odloZenie nastroja |

26:57| 00:02 | chddza k lisu |

27:09| 00:12 | skrutkovanie prvej skrutky |

27:13| 00:04 | chodza za lis |

27:29| 00:16 | skrutkovanie druhej skrutky |

27:45| 00:16 | chodza k autu, odlozenie prilby E

27:48| 00:03 | nasadenie rukavic E

27:54| 00:06 | chddza k lisu E

27:59| 00:05 ] nasadenie tesniacich kruhov |

28:03 00:04 | chdédza k autu, odlozenie rukavic, zobratie nastroja |

28:07| 00:04 | chddza k lisu |
odskrutkovanie hornej a dolnej Casti formy od seba (1.

28:17| 00:10 | skrutka) [

28:18| 00:01 | chddza na druhu stranu formy |
odskrutkovanie hornej a dolnej ¢asti formy od seba (2.

28:28| 00:10 | skrutka) [

28:32| 00:04 | chddza za lis |
odskrutkovanie hornej a dolnej ¢asti formy od seba (3.

28:49| 00:17|a 4. skrutka) |

28:57| 00:08 | chodza k autu |

29:00| 00:03 ] zobratie spreja |

29:04| 00:04 | chddza k lisu |

29:10| 00:06 | sprejovanie |

29:16 00:06 | chddza za lis |

29:19| 00:03 | sprejovanie |

29:24| 00:05| chodza k autu |

29:30| 00:06 | chédza k panelu |

29:33| 00:03 | manipulécia s panelom (zdvih lisu) |

29:47| 00:14 | manipulacia s panelom |
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29:52| 00:05 | chodza k lisu [

29:56 | 00:04 | zobratie skrutiek z lisu (2 skrutky) |

30:01| 00:05| chodza za lis |

30:06| 00:05 | zobratie skrutiek z lisu (2 skrutky) |

30:14| 00:08 | chodza k autu E
odlozenie skrutiek do auta, premazanie novych skru- E

30:25 00:11 | tiek, zobratie nastroja a skrutiek

30:30| 00:05 | chodza k lisu E

30:31| 00:01 | odloZenie skrutiek na lis E

30:33| 00:02 | chodza za lis E

30:34| 00:01 | odloZenie skrutiek na lis E

30:38| 00:04 | chodza k lisu |

30:57| 00:19 | skrutkovanie hornej ¢asti formy k lisu (1.) |

31:02| 00:05 | chddza za lis [

31:24| 00:22 | skrutkovanie hornej Casti formy k lisu (2.) |

31:36| 00:12 | zapojenie pary do rychlospojok |

31:41| 00:05 | nastavenie nastroja |

32:06| 00:25 | skrutkovanie hornej ¢asti formy k lisu (3. a 4.) |

32:34| 00:28 | kontrola spojenia |

32:52| 00:18 | cakanie |

32:57| 00:05 | chddza k autu [

33:00| 00:03| odloZenie nastrojov Eliminacia

33:03| 00:03 | cakanie Eliminacia

33:06| 00:03|chodza k lisu |

33:27| 00:21 | nastavenie tepelnej sondy |

33:29 00:02 | chédza na druhu stranu lisu |

33:34| 00:05] kontrola [

33:40 00:06 | chédza k autu |

33:42| 00:02 | zobratie nastroja E

33:46| 00:04 | chddza k lisu E

33:53| 00:07 | nasadenie tesniaceho kruhu [

34:02| 00:09 | upevnenie tesniaceho kruhu |

34:22| 00:20 | centrovanie tesniaceho kruhu I

34:27| 00:05| chddza k autu, odlozenie nastrojov |

34:35| 00:08 | chddza k lisu |

34:38| 00:03 | manipulécia s panelom (zniZenie strednej Casti) |

34:50| 00:12 | manipulacia s panelom (zvySenie strednej Casti) |

34:56 00:06 | chdédza k autu |

34:59| 00:03 | zobratie nastroja a spreju |

35:05| 00:06 | chddza k lisu |

35:43| 00:38 | vymena gumenych tesniacich kruzkov |

35:49| 00:06 | sprejovanie mazivom |

35:55| 00:06 | chodza k autu |

36:02| 00:07 | odkladanie nastrojov |
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36:09| 00:07 | chystanie membranovej podlozky |
36:23| 00:14 | priprava membranového setu na podlozku |
36:31| 00:08 | chodza k lisu [
36:39| 00:08 | ¢istenie Cistiacim pripravkom |
36:45| 00:06 | chddza k autu |
36:51| 00:06 | priprava meracich nastrojov |
36:55| 00:04 | ch6dza ku koloto¢u |

nasadenie meracieho nastroja na kolotoC (pre nastave-
36:57| 00:02 | nie spravneho rozmeru) |
37:00| 00:03 ]| chddza k autu, zobratie meracieho nastroja |
37:07| 00:07 | chédza k lisu |
38:58| 01:51| MiniMTC (centrovanie polohy kruhov v lise |
39:06| 00:08 | chdodza k panelu |
39:08| 00:02 | Manipulécia s panelom (naprava strednej Casti) |
39:13| 00:05 | chodza k autu [
39:14| 00:01 | zobratie spreja |
39:17| 00:03 ]| chddza k lisu [
39:29| 00:12 | sprejovanie mazivom |
39:36| 00:07 | chdédza k panelu |
40:01| 00:25 | manipulécia s panelom (zniZenie strednej Casti) |
40:09| 00:08 | chddza k autu, zobratie handry |
40:20| 00:11 | Cistenie handrou |
40:26| 00:06 | chddza k autu, odloZenie handry |
40:31| 00:05] chodza k lisu [
41:52| 01:21| MiniMTC |
41:58| 00:06 | chddza k autu |
42:00| 00:02 | zobratie meracich pristrojov |
42:05| 00:05 | chodza k lisu |
42:12| 00:07 | nastavovanie meracich pristrojov |
42:17| 00:05 | nasadenie meracich pristrojov na koloto¢ |
42:21| 00:04 | chédza k panelu |
42:41| 00:20 | manipulacia s panelom (zakladacie rameno) |
43:10| 00:29 | cakanie Eliminacia
45:04| 01:54 | manipulacia s panelom (zakladacie rameno) |
45:11| 00:07 | chodza k lisu [
45:25| 00:14| MiniMTC |
45:31| 00:06 | chodza za lis |
45:43| 00:12| MiniMTC (centrovanie ramena v lise) |
46:09| 00:26 | ¢akanie na prvého pracovnika |
48:17| 02:08 | MiniMTC |
48:24| 00:07 | chddza k autu |
48:53| 00:29 | odloZenie nastrojov |
48:59| 00:06 | chodza k lisu |
49:00| 00:01 | zobratie meracich nastrojov |
49:05| 00:05 | chédza k autu |
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49:08| 00:03 | odloZenie nastrojov |

49:14| 00:06 | chddza k panelu |

49:32| 00:18 | manipulacia s panelom |

49:40| 00:08 | chodza k autu |

49:46| 00:06 | komunikacia |

50:02| 00:16 | prenesenie membranového setu z auta na lis |

50:06| 00:04 | chédza k autu |

50:11| 00:05 | hl'adanie nastroja |

50:13| 00:02 | chédza k lisu |

50:34| 00:21 | skrutkovanie membranového setu na lis |

50:41| 00:07 | akanie Eliminacia
50:49| 00:08 | nasadenie matice a zaskrutkovanie |

50:54| 00:05 | chdédza po Cistiaci pripravok |

50:57| 00:03 | chodza k lisu [

51:02| 00:05| Cistenie |

51:05| 00:03 ] odloZenie cistiaceho pripravku |

51:09| 00:04 | chddza k autu |

51:14| 00:05 | chddza ku kolotocu |

51:44| 00:30 | MiniMTC (nastavenie rozmerov kolotoca) |

51:49| 00:05 | chddza k voziku |

51:58 | 00:09 | chdédza k panelu |

52:18| 00:20 | manipulécia s panelom |

52:28| 00:10| chdédza ku dokumentacii E
53:05| 00:37 | dokumentacia E
53:11| 00:06 | chddza k autu E
54:10| 00:59 | odkladanie meracich nastrojov E
54:19| 00:09 | chdédza k panelu Eliminacia
54:28 00:09 | komunikacia Eliminacia
54:35| 00:07 | chddza za lis E
55:02| 00:27 | kontrola E
55:08 00:06 | chédza k autu E
55:38| 00:30 | ¢akanie Eliminacia
55:43| 00:05 | zoblecenie zastery E
56:04| 00:21 | ¢istenie meracich pristrojov E
56:17 00:13 | komunikacia E
56:20| 00:03] nasadnutie do auta E
56:36| 00:16 | cakanie Eliminacia
56:37| 00:01 | odjazd z pracoviska E







