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ABSTRAKT

Téato diplomové praca sa zaobera zlepSovanim organizacie prace vybranej prevadzky spo-
lo¢nosti Barum Continental, spol. s r.o. Teoretickd Cast’ je zamerana na oblast’ organizacie
prace a moznosti jej zlepSovania prostrednictvom metdd priemyslového inZinierstva. Tieto

poznatky st vyuzité v praktickej Casti prace.

Uvod praktickej &asti obsahuje charakteristiku spolo¢nosti a jej vyrobného procesu. Nasle-
duje vymedzenie projektu, analyza sucasného stavu a vypracovanie projektu zlepSenia or-
ganizicie prace. Samotna analyza je podl'a pouzitych metdd rozdelend na benchmarkingo-
vl analyzu a analyzu na vybranom technologickom kroku. Nasleduje zhodnotenie ziste-
nych vysledkov, ktoré je podkladom pre identifikdciu moznych variant zlepSenia. Navrhy
na eliminaciu plytvania a zlepSenia organizacie prace s rozpracované do projektovej po-

doby a uzatvaraja prakticku Cast’ prace.

KTIacové slova: organizécia prace, benchmarking, ¢asova snimka dna, meranie prace, vizu-

alizacia, plytvanie.

ABSTRACT

This master thesis deals with work organization improvement at selected workplace in the
company Barum Continental, Ltd. The theoretical part is focused on work organization and
its improvement opportunities using industrial engineering methods, especially work mea-

surement. Knowledge in this field is used in practical part of this diploma thesis.

The beginning of the practical part contains company and production process characteris-
tics, followed by the main part with project determination, present state analysis and elabo-
ration of work organization improvement project. The analysis is divided by used methods
into benchmark analysis and selected technological step analysis. The appraisal of deter-
mined outcomes presents basis for potential improvement options identification. Sugges-
tions for waste elimination and work organization improvement are developed into the

project and present conclusion of the practical part of this thesis.

Keywords: work organization, benchmarking, workday record, work measurement, visuali-

zation, waste.
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UvVoD

Nielen oblast” automobilového priemyslu, ale celkové podnikatel'ské prostredie bolo v po-
slednych dvoch rokoch zna¢ne ovplyvnené vypuknutim svetovej hospodarskej krizy. Krité-
ria pre dosiahnutie uspechu sa v priebehu kratkeho obdobia iplne zmenili a sucasné hos-
podarske podmienky si vyzaduji nové pristupy takmer vo vSetkych oblastiach Cinnosti spo-

lo¢nosti pdsobiacich nielen v automobilovom priemysle.

Tieto fakty si uvedomuju aj kompetentné osoby spolocnosti Barum Continental, spol. s r.o.
Pre ziskanie novych idei, ndzorov, ¢i nazerania na zauzivané postupy vyuziva spolocnost’
spolupracu s vedeckymi pracovnikmi a Studentmi Univerzity TomaSe Bati. Vysledkom
tejto spoluprace je aj moja diplomova praca zamerana na zlepSovanie v oblasti organizacie
prace, teda ucelné vyuzivanie I'udskych a d’alSich zdrojov, €o je v spolo¢nosti zamestnava-
jucej vyse 4000 I'udi vel'mi dolezitym kritériom UspeSnosti. Okrem optimalnej vykonnosti
zdrojov zahfila organizacia prace dosiahnutie pozadovaného vykonu, kvality, flexibility
a nakladov. Vo vyrobnom procese spolo¢nosti Barum Continental prevlada velkosériova
vyroba a vedenie firmy si uvedomuje, Ze zlepSovanie organizacie prace a jej racionalizacia
ma prave v tomto type vyroby mimoriadny vyznam. I niekol’ko minut uSetrenych vo vyrobe

tohto charakteru méze priniest nemalé finan¢né spory.

Takto Siroko zadana téma si vSak vyzaduje komplexny pristup v hl'adani vhodnych rieSeni
pre zlepSenie, o bolo poziadavkou zadavatela prace. Po predbeznych konzultaciach
s vedenim spolocnosti bol predmet zlepSenia diplomovej prace zamerany na dve vybrané
prevadzky. Z dovodu utajenia citlivych informacii su tieto d’alej nazyvané len prevadzka 1

a prevadzka 2. Rovnako aj niektoré pouzité ¢iselné tidaje su prepocitané koeficientom.

Pre splnenie cielov prace st formulované teoretické vychodiskd v oblasti merania
a zlepSovania organizacie prace prostrednictvom metdd priemyslového inZzinierstva. Tieto
su vyuzité v rieSeni praktickej Casti prace, ktora vo svojej analytickej Casti popisuje vyuzi-
tim vizuadlneho managementu, benchmarkingu, merania prace a analyzy materialovych to-
kov siCasny stav organizacie prace v prevadzkach 1 a 2. Vysledkom analyzy je formulacia
navrhov na zmeny na prevadzke, ktord vykazuje potencidl pre d’alSie zlepSovanie a niektoré
z nich st na zaklade tychto vysledkov formulované pre obe prevadzky. Do projektovej po-
doby su tieto navrhy spracované v zavere praktickej Casti prace a su podporené zhodnote-
nim v oblasti zlepSenia vyuzitia 'udskych zdrojov, produktivity prace, socialnych aspektov

organizcie prace a v neposlednom rade i v oblasti finan¢nych prinosov.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRIEMYSLOVE INZINIERSTVO — NASTROJ ZMENY

V turbulentnom prostredi globélnej konkurencie, v si¢asnosti ovplyvnenom aj hospodar-
skou krizou, je pre podnik Coraz t'azSie nielen byt’ tspeSnym vo svojej oblasti, ale udrzat’ si
vObec postavenie na trhu - prezit. Spotrebitelia sa stdvaju ¢oraz naro¢nejsimi, ich pozia-
davky sa menia kazdym diiom a je stale tazSie na ne flexibilne reagovat’. Aké moznosti
maju teda podniky na udrzanie si konkurencieschopnosti? Neustale zlepSovanie sa v oblasti
produktivity, kvality, vyuzivania dostupnych zdrojov, rychlosti reakcie, inovacii

a zékaznickeho servisu je jednozna¢nou odpoved’ou na danu otazku.

Vhodnym smerom pri strategickom rozhodovani podniku je filozofia World Class. Jedna
sa o filozofiu dosahovania produktivity, kvality a pruznosti na urovni najlepsich podnikov

sveta. Obsahom World Class su dve zakladné oblasti [13]:

e World Class Manufacturing — vyroba na svetovej urovni, ktorej suc¢ast'ou st na-

sledujtce charakteristiky [13]:

o vzdelani a motivovani pracovnici;

O

trvalé zlepSovanie procesov;

o nizke prestoje a nizke €asy zmien sortimentu a vymen nastrojov;

O

nizke zasoby;

nulové chyby.

O

e World Class Business — obchod na svetovej urovni, ktorého sucast’ou st nasledu-

juce charakteristiky [13]:
o rychly vyvoj a rychle zavadzanie novych vyrobkov na trh;
o efektivne riadenie nakladov;
o Total Quality Management;
o Just in Time.

Orientacia podnikov na tato filozofiu méze podnikom pomoct’ v silnom konkurenénom

boji. KI'i¢om k vykonaniu potrebnych zmien je odbor priemyslového inzinierstva.
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1.1 Definicia priemyslového inZinierstva

Jedna sa o pomerne mlady odbor, hoci vznikol v USA uz pred vyse sto rokmi. Za jeho za-
kladatel’a sa povazuje F. W. Taylor. V tunajSich podnikoch sa zacalo priemyslové inzinier-
stvo vyuzivat’ ako celok prakticky az po roku 1989, i ked’ niektoré jeho prvky sa tu vyskytli

uz skor. [9]

Definicii pre priemyslové inzZinierstvo existuje mnoho, v samotnej podstate integracie I'udi,
strojov a prace sa vSak lisia len minimalne. Podl'a MasSina a Vytlacila predstavuje priemys-
lové inZinierstvo ,, interdisciplinarny odbor, ktory sa zaobera projektovanim, zavadzanim
a zlepSovanim integrovanych systémov ludi, strojov, materidlov a energii s cielom dosiah-

nut’ ¢o najvyssej produktivity “. [9, str. 81]
Hlavnymi oblast’ami priemyslového inzinierstva su [20]:
e technika — automatizécia, nové technolégie, atd’.;
e [udsky rozmer — timy, vedenie 'udi, motivéacia, atd’.;

e projektovanie, planovanie a riadenie — analyza a meranie prace, projektovanie vy-

robnych systémov, atd’.;

e kvantitativne metddy pre podporu rozhodovania — pocitacové simulacie, optimali-

zacia, atd’.

Priemyslovy inZinier prostrednictvom vhodnych nastrojov, metdd a technik meria pracu,
zlepSuje a optimalizuje procesy, layouty, vyrobné linky, zasoby, vedie a motivuje l'udi,
moderuje timy, zvySuje produktivitu, organizuje, pldnuje a riadi vyrobu, zvySuje kvalitu a

znizuje naklady, ¢im vSeobecne prispieva k spokojnosti zékaznikov. [20]

Jednym z hlavnych ciel'ov priemyslového inZinierstva je redukcia ¢asu potrebného na vy-

konanie urcitej prace.

1.2 Metody priemyslového inZinierstva

Zakladné rozdelenie metdd priemyslového inZinierstva definuje klasické, prevazne exaktne
orientované metddy a moderné, zamerané na socio-technické systémy a na potre-
by obchodného prostredia. Klasické metddy je d’alej mozné rozdelit’ na d’alSie discipliny, a
to Studium prace a opera¢ny vyskum. Prehl'ad metdd priemyslového inzinierstva je uvede-

ny v nasledujucej tabulke. [9]
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Tab. 1 Prehlad metod priemyslového inZinierstva [4, 9, 12]

Klasické metody:

Moderné metody:

o Stadium préce:
o Stadium metod:
= pohybové stadie;
= procesna analyza;
= checklisty;
= dotazniky;
* videozaznam;
= fotodokumentacia;
O meranie prace:
= Struktarované odhady;
= Casové Studie;
= gystémy vopred urce-
nych casov.
e Operacny vyskum:
o sietové grafy;
o modely hromadnej obsluhy;

o tedria zasob.

e simultanne inZinierstvo;
e timova praca;
e vyrobné a montazne bunky;

e totalne

TPM;

produktivna udrzba —

e nulové chyby (poka-yoke);

e odmenovanie na zaklade vysled-

kov;

e tahovy systém pldnovania (Kan-

ban);

e mapovanie hodnotového toku

(VSM);
e rychle zmeny — SMED;
e odstranovanie plytvania;
e tahové systémy;
o 5§;
e autondémne pracovisko (Jidoka);
e priemyslovy audit;

e simulacia.

1.3 Plytvanie

Plytvanie podl'a IPA Slovakia predstavuje: ,,cinnost, material, prvok, ktory nepridava vy-

robku alebo sluzbe hodnotu pre zdkaznika a zaroven zvysuje cenu, ktoru zakaznik nie je

ochotny akceptovat*. [19]
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Cinnost’, material, prvok procesu, ktoré pridavaja vyrobku alebo sluzbe hodnotu, je mozné
definovat’ ako ¢innost’, material, prvok pozadovany zdkaznikom. Tymto zdkaznikom sa
rozumie vnutorny zdkaznik v nasledujucich krokoch vyrobného procesu ako aj konecny,

externy zakaznik. [7]

Spolo¢nost” Toyota Motor Company definuje 7 nasledujucich druhov plytvania, ktoré su

doplnené o 6smy typ strat [7]:

e nadvyroba — vytvara nadmerné zasoby, vyvolava prezamestnanost’ a zvysSuje skla-
b

dovacie a dopravné naklady;

e (akanie — dohliadanie na automatizované stroje, vyCerpanie zasob, oneskorenie

procesu, prestoje, kapacitné problémy;

e doprava alebo premiestiiovanie, ktoré nie je nutné — rozlozenie procesu na vel-

kua vzdialenost’ vyvolava potrebu neefektivnej prepravy;

e nadmerné ¢i nepresné spracovavanie — vykondvanie nepotrebnych krokov pri vy-
robe dielov;

e nadbyto¢né zasoby — predlzuju priebezni dobu vyroby, sposobuju zastaravanie, ¢i
poskodenie zbozia, zakryvajli problémy;

e zbyto¢né pohyby — hl'adanie dielov, néstrojov;

e chyby — sposobuji opravy, dodato¢nt1 vyrobu i kontrolu, ktoré znamenaju straty;

e nevyuzita tvorivost’ zamestnancov — straty napadov, novych myslienok, zlepseni

z dovodu nezdujmu o zamestnancov.

Medzi zakladné metody pre odhalenie plytvania a zistenia jeho pricin patri benchmarking,
ktorému sa venuje nasledujlica kapitola. K d’als$im metédam je mozné zaradit’ aj r6zne me-

tody merania prace.

1.4 Benchmarking

Slovo benchmark pochadza z angli¢tiny a je nim mozné oznacit’ referen¢ny bod pre mera-
nie r6znych vykonovych charakteristik. Pojem benchmarking potom predstavuje metodu
porovnavania jedného podniku s tymi najlepSimi v urcitej sledovanej oblasti. Nejedna sa

pri tom len o proces vytvéarania, zhromazd’'ovania, triedenia a porovnavania udajov, je to
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proces vymeny informacii, ktory je jednym z néstrojov pre neustale zlepSovanie. Zjednodu-

Sene povedané, prostrednictvom benchmarkingu je mozné porovnat’ sa s najlepSimi a ucit’

sa od nich. [5]

Medzi hlavné prinosy benchmarkingu patria nasledovné [5]:

analyza a identifikécia nedostatkov v podniku;

definovanie Girovne parametrov v najlepSich podnikoch;
moznost’ porovnania ziskanych parametrov;

uréenie moznych navrhov na riesenie zistenych problémov;
posilnenie konkurencieschopnosti;

prevzatie najlepsich praktik (World Class).

Pozname nasledujuce benchmarkingové analyzy [5]:

interny benchmarking — jednd sa o interny audit podniku zamerany na vyhodno-

covanie zlepSovania resp. zhorSovania vyrobného systému;

benchmarking zamerany na konkurenciu — porovnavaju sa podnikové parametre

s konkuren¢nymi firmami;

benchmarking zamerany na priemyslové odvetvie — Stidie zamerané na jediné
priemyslové odvetvie, napr. strojarstvo, automobilovy priemysel, chemicky priemy-

sel a d’alSie;

benchmarking zamerany na najlepSich na svete — globalny benchmarking zame-

rany na podniky svetovej triedy;

benchmarking zamerany na jeden referencny vyrobok — globalny benchmarking

zamerany na porovnanie podnikov v rdmci jedného koncernu.

1.5 Riadenie nepretrzitej zmeny

Neustale zlepSovanie vo vsetkych oblastiach a snaha o elimindciu plytvania vsetkych dru-

hov st znakmi kontinualneho zlepSovania procesov — Continuous Process Improvement.

Byt otvoreny zmendm na vSetkych tUrovniach podniku vedie k zlepSeniu konkurencies-
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chopnosti podniku. Vytvaranie uciacej sa organizacie je naro¢nou zalezitostou a mdze tr-
vat’ i niekol’ko desiatok rokov, kym bude takato organizécia vybudovana. [7, 8]

Osvedcenymi nastrojmi pre kontinudlne zdokonal'ovanie procesov st dokumentacia, nor-
motvornd ¢innost” a tzv. PDCA cyklus, niekedy nazyvany Demingov cyklus, podl'a W. E.
Deminga. Prostrednictvom dokumentacie je mozné oddvodnit’ spravnost’ pouzitych no-
riem. Tie st potom zékladom pre d’alSie zlepSovanie, ktoré prebieha v PDCA cykle a skla-

da sa zo Styroch krokov [6]:

e Plan (planuj) — analyza a dokumentacia procesu, identifikacia problémov a navrhni

opatrenia;
e Do (jednaj) — implementécia opatreni v malom rozsahu a dokumentacia vysledkov;
e Check (kontroluj) — kontrola vysledkov;
e Act (pracuj podl'a normy) — tvorba normy podl'a vysledkov.

Cely proces riadenia zmeny je pre dosiahnutie d’alSieho zlepSenia potrebné opakovat’, tak

ako je to znazornené v cykle na nasledujucom obrazku.

Obr. 1 PDCA cyklus [26]
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2 PRODUKTIVITA

Efektivne vyuzivanie zdrojov je jednou z podmienok udrzania si konkurencieschopnosti.
Vyuzitie zdrojov je mozné zistit' pomocou vypoctu produktivity a jej sledovania z dlhodo-
bého hl'adiska. Prave vysoka produktivita je jednym z faktorov pre rast konkurencieschop-
nosti podniku. Prostrednictvom sledovania urovne produktivity je mozné sledovat’ a po-
rovnavat’ interny vyvoj vo firme, ako aj porovnavat’ sa s konkurenciou, urcit’ relativny vy-
kon jednotlivych oddeleni a pracovnikov, ¢i vycislit' zdroje spotrebovavané na jednotku
vystupu. Produktivitou je mozné ur€it, ako efektivne prebieha transformaény proces vstu-
pov na vystupy, ako efektivne su vyuzivané vlozené zdroje. Vstupy najcastejsSie predstavu-
ju Tudsky faktor, vyrobné zariadenia, ¢i materidl. Vystupmi chdpeme objem vyroby

v naturdlnych prip. pefiaznych jednotkach. [5, 9, 13]

Najvseobecnejsi vzorec pre vypocet produktivity vyjadruje pomer medzi vystupom a vstu-

pom [5]:

_ Vystup (1)
Vstup

P

Pre porovnanie produktivity individudlnych vstupov sa pouziva vypocet tzv. parcialnej

produktivity [5]:

pp— Celkovy meratel ny vystup (2)
1 trieda meratel’ného vstupu

Pre zistenie vyvoja produktivity, je potrebné vypocitat’ index produktivity [5]:

P vAktual na produktivita 100 3)
Standardna produktivita
Pre vypocet totalnej produktivity (na trovni celého podniku) sa pouziva vzt'ah [5]:
TP = Celkovy meratel ny vystup 4)

Celkovy meratel’ ny vstup

V praxi je vel'mi €asto vyuzivané porovndvanie produktivity medzi jednotlivymi firmami,
ktoré si navzajom konkuruju. Jedna sa o takzvanu komparativnu analyzu, pri ktorej sa od-

chylka tirovne produktivity vyjadruje v percentach [5]:
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Vystup firmy A (5)
Produktivita firmy A Vstupy firmy A
Produktivita firmy B ~ Vystup firmy B

Vstupy firmy B

V spolo¢nosti Barum Continental je produktivita pocitana nasledovne [27]:
: . S« . (6)
ZVyrobene plaste,, * MIXfaktor, ZStandardne plaste,
i=1

Produktivita = = - = -
Odpracované hodiny Odpracované hodiny

Vyrobené plaste — vSetky odvedené plaste vratane pilotnych sérii a skusok, pocitaja sa len

dobré plaste.

MIX faktor — je hodnota charakterizujuca zlozitost’ a narocnost’ vyrobku z hl'adiska spot-
reby l'udskej prace. Zakladom je idedlne vyrobné zariadenie (fabrika), ktorym je dany vy-
robok vyrabany. Stanovena hodnota spotreby l'udskej prace je potom porovnavana so Stan-
dardnou hodnotou a podielom tychto ¢isel vznikd MIX faktor. Celkovy MIX faktor danej
vyroby je vazeny priemer MIX faktorov vSetkych vyrobenych plastov.

Odpracované hodiny — vSetky odpracované a zaplatené hodiny v prislusnej vyrobe THP,

fixni pracovnici, variabilni pracovnici, kontraktori, pracujuci déchodcovia, atd’. [27]

2.1 Faktory ovplyviiujuce produktivitu

Zvysovanie produktivity je jednou z hlavnych uloh priemyslového inzinierstva, preto rozo-
znava mnozstvo faktorov ovplyvilujucich produktivitu, medzi ktoré patria fyzikéalne

1 psychologické. Tieto rozdel'uje na 4 zakladné faktory [5, 9]:
e Miera vyuZitia — ako su vyuzivané nasledovné zdroje a vstupy do procesov:

o miera vyuzitia pracovnej sily — vyber, umiestnenie, organizacia prace, tré-

ning pracovnikov;

o miera vyuZitia strojov — analyza pri¢in poruch strojov a ich eliminacia, obja-

venie uzkych miest;
o miera vyuzitia materidlu — znizovanie urovne odpadu.
e Miera vykonu — definuje ako rychlo a akym tempom je praca vykonavana:

o vykon strojov — vyuzivanie vykonnejSich technologii;
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o vykon pracovnikov — vysledok pracovnej ¢innosti 'udi dosiahnuty v Case.

e Miera kvality — je obsahom riadenia kvality, ktoré definuje zhodu resp. nezhodu

produktov.
e Uroven metdd — zahfiia pouzivané metddy, pracovné postupy, pracovné prostredie.

S ohl'adom na ostatné aspekty je potrebné si uvedomit’, ze prave 'udsky faktor je zdkladom

pre zvySovanie produktivity. K lep§im vykonom je potreba 'udi vhodne motivovat'. [9]

Pre vysvetlenie pojmov miera vyuzitia pracovnej sily, strojného zariadenia a nakupeného
materidlu je mozné pouzit’ nasledujuce tabulky (Tab. 2, 3, 4). Vyuzite'na pracovna doba je
rozdelend na Cas, ktory sa pracuje a na prestoje zapricinené bud’ samotnym pracovnikom
alebo nespravnym riadenim zo strany managementu. Zbyto¢na praca predstavuje viacpracu.
Zvysny dostupny Cas predstavuje tzv. produktivnu pracu. Obdobne je mozné vysvetlit’ vyu-

zitie strojného vybavenia a zakipeného materialu. [9]

Tab. 2 Vyuzitie casu pracovnika [9]

VyuZiteI’'na pracovna doba

Cakanie Préca
Strateny Cas
Zbytocna praca Produktivna praca
Pracovnik Management
Neproduktivna Produktivna

Tab. 3 Vyuzitie strojného vybavenia [9]

Vyuzitel’'ny ¢asovy fond

Cakanie Praca
Stratena kapacita
Zmaitky Vyrobky
Obsluha Management
Neproduktivna Produktivny

Tab. 4 Vyuzitie materialu [9]

Nakipeny material

Cakanie Praca

Odpad, zasoby
Zmitky Vyrobky

Pracovnik Management

Neproduktivna Produktivny
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3 ORGANIZACIA PRACE

Pre organizéciu prace existuje mnozstvo nazvov, napr. racionalizacia ¢i normovanie prace,
v Nemecku sa pouzivaju ,,Arbeitsnormung® alebo ,,Arbeitsstudium®, vo Velkej Britanii

»method study* a ,,time measurement®, v USA ,,time standards®. [6]

Organizacia a normovanie prace ovplyviiuji vyznamnou mierou produktivitu prace, hlavne
prostrednictvom efektivneho vyuzivania pracovnych sil a sprostredkovane sa podielaju aj
na vyuzivani d’alSich druhov zdrojov. Usporiadanie prace a jej ¢asova narocnost’ ovplyviiu-

ju vyuzivanie strojného vybavenia, materidlov, energii a vyrobnych ploch. [2, 6]
Hlavnym ciel'om organizacie prace je [6]:

e dosiahnutie optimalnej vykonnosti I'udskych a d’alSich zdrojov;

e ucelné vyuzivanie l'udskych a d’alSich zdrojov.

Dalsimi tilohami organizécie prace je dosahovat’ vysoky vykon, pozadovanu kvalitu vyrob-
kov, nizke naklady, kratku priebeznti dobu vyroby a vysoku flexibilitu v reakcii na pozia-

davky trhu. [2]

Organizacia a normovanie prace obsahuje dve zékladné Cinnosti, a to Stadium préce a nor-
movanie prace. Studium prace je vykonavané v SirSom ramci ¢innosti priemyslového inzi-
nierstva. Normovanie prace vychddza z vysledkov Stadia prace a uruje nutny ¢as pre usku-

to¢nenie urcitej ¢innosti. [6]
Organizacia a normovanie prace ma vztah k nasledujucim ¢innostiam riadenia podniku
[6]:

e inovacie a vyvoj novych vyrobkov;

e planovanie nakladov a cien;

e projektovanie a planovanie vyrobného procesu,

e priprava vyroby;

e zvySovanie kvalifikacie a pracovny vycvik;

e stanovenie mzdy a planovanych mzdovych nékladov;

e vypracovavanie motivacného systému;

e vypracovavanie vyrobnej dokumentacie;
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¢ riadenie realizac¢nej fazy vyrobného procesu;
e cvidencia a kontrola vykonov pracovnikov;

e controlling.

3.1 Metodické zasady organizacie a normovania prace

Udrziavanie efektivnej organizacie prace a spravnych Casovych Standardov si vyzaduje
pravidelni kontrolu a nésledné preverenie vhodnosti sic¢asnych podmienok. Z tychto do-
vodov je nutné postupovat’ podl'a urcitej metodiky. Existuji rdézne pristupy k organizacii
a normovaniu prace, vSetky sa vSak zhoduju v potrebe analyzy sti€¢asnych podmienok, hl'a-
dani moZnosti ich zlepSenia a realizacii potrebnych opatreni. Jednym z jednoduchych me-
todickych postupov organizécie a normovania prace je roz¢lenenie do nasledujucich piatich

krokov [6]:
¢ identifik4cia problémov a ciel rieSenia;
e rozbor doterajSieho stavu;
e navrh (projekt) rieSenia;
e realizacia vybranych rieseni;

e kontrola a hodnotenie vysledkov.

3.1.1 Identifikacia problémov a ciel’ rieSenia

Vymenovat’ problémy, ako pokles kvality, predaja, konkurencieschopnosti, nizke vyuzitie
zdrojov, ¢i rast nakladov, nie je vel'mi zlozité¢. Oddelenie controllingu pri svojej praci vic-
Sinou tieto problémy l'ahko odhali. Priradit’ v§ak k danym problémom ich priciny, teda od-

halit’ zdroje problémov, uz je znacne narocnejsie.

V tomto kroku je potrebné urcit’ pravy problém a stanovit’ tzv. SMART ciel’, ktory je Speci-
ficky, meratelny, akceptovatelny, redlny a terminovany. K nim priradit’ potrebné zdroje,

metddy a techniky. Délezité je stanovit’ budici prinos rieSenia. [6]

3.1.2 Rozbor doterajsieho stavu

Dal8im krokom je analyza sti¢asného stavu, jeho zhodnotenie a urcenie vychodisk pre zlep-

Senie dané¢ho problémového okruhu. Analyze je podrobeny layout pracoviska, materialové
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toky, pocet vyrobnych zariadeni a v neposlednom rade pocet a zlozenie pracovnikov. Pre
popis sucasného stavu st zozbierané udaje o vykonnosti daného systému — produktivita,
Casové straty, plnenie Standardov, objem vyroby. K tymto udajom su priradené faktory,
ktoré ich ovplyviiuju — Sirka sortimentu, pocet a kapacita vyrobnych zariadeni, pocet
a Struktara pracovnikov, odpad. Nasledne je mozné analyzou pomocou réznych metdd zis-
kat’ uceleny obraz o stave systému. Okrem réznych metdd merania prace je mozné pouZzit’

1 interview alebo dotaznik, ako vel'mi vhodny sa javi i benchmarking. [2, 6]

3.1.3 Navrh (projekt) rieSenia

Vysledkom tohto kroku je vytvorenie o najvacSieho poctu variant moznych rieSeni. Jed-
notlivé Ciastkové rieSenia st spracované do jedného celku. Pred vyberom optimalnej va-
rianty rieSenia je potrebné verifikovat’ splnite'nost’ danych ciel'ov. Nasledne je pre realiza-
ciu vybrané najlepsie rieSenie, pre ktoré je vypracovany kone¢ny navrh a realizacny pléan.
Navrh i plan pracujt s konkrétnymi tdajmi a dokumentaciou o pracovnych postupoch, lay-

outovom usporiadani, Struktire pracovnikov atd’. [6]

3.1.4 Realizacia vybranych rieSeni

Zavedenie urcitého rieSenia do praxe je jednym z najzlozitejSich krokov zlepSovania orga-
nizécie prace. Hlavnym doévodom pre toto tvrdenie je Casty odpor zamestnancov, ktorych
sa dané zmeny tykaju. Je preto potrebné tychto I'udi riadne zozndmit’ s rieSenim a presved-
¢it’ ich, ze dané rieSenie ul'ah¢i pracu aj im. Pri nutnosti preSkolenia zamestnancov za uce-
lom ich obozndmenia napr. s novymi metdédami v pracovnom procese by toto malo byt
samozrejmost'ou. Po zozndmeni zamestnancov s rieSenim prebehne jeho vlastna realizacia

podl’a planu vypracovaného v predoslom kroku. [6]

3.1.5 Kontrola a hodnotenie vysledkov

Zavere¢nym krokom je zhodnotenie vysledkov realizacie rieSenia. Porovnanim stavu pred
a po zavedeni zmien je mozné zhodnotit’ prinosy projektu napriklad prostrednictvom uka-
zovatel'a doby navratnosti alebo rentability investicii. Po vykonani zavere¢ného hodnotenia
projektu vsak praca na nom nekonci. Stava sa stiCastou pracovného systému, ktory je treba

sledovat’ a kontrolovat’, pripadne zaviest’ dodato¢né nutné zmeny. [2]
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3.2 Prinosy plyntce zo zlepSenia organizacie prace

Organizacia prace vyrazne vplyva na efektivitu vyuzitia zdrojov vSetkych druhov, od mate-
ridlovych vstupov, cez strojné vybavenie pracoviska, az po pracovnu silu. Analyza organi-
zacie prace a nastavenia Standardov dokéze odhalit’ plytvanie vo vécSine jeho podob. Eli-
mindcia ¢innosti, ktoré vyrobku alebo sluzbe nepridavaju hodnotu pre zédkaznika, znacne

zvysuje produktivitu, kvalitu vyrobkov a vyuzitie zdrojov.

Medzi prinosy vyplyvajice zo zlepSenia organizéacie prace je mozné zaradit' nasledovné

[2, 6]:
e Ekonomické prinosy:
o zvySenie produktivity;
o uspora nakladov.
e Technicko-organizacné prinosy:
o vysSie vyuzitie zdrojov:
= uspora pracovného ¢asu zamestnancov;
= climinacia ¢asovych strat strojov;
* {spora materialu;
o vyssia flexibilita;
o kratSia priebezna doba vyroby;
o zvysenie kvality.
e Socialne prinosy:
o zlepSenie pracovnych podmienok;
o zlepSenie bezpecnosti a kultary prace;
o znizenie monotonnosti prace;

o job enlargement, job enrichment.
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4 STUDIUM PRACE

Stadium prace je zakladnou disciplinou klasického priemyslového inZinierstva. Schéma
(Obr. 2) znazoriiuje jej rozdelenie na Studium metodd a meranie prace, ¢o su techniky pri-
spievajuce k zlepSovaniu produktivity. NevyuZivaju sa viak oddelene, ale navzajom dopi-

naju a podporuju pracu priemyslového inziniera. [9]

Stidium prace

A J L 4
Studium metod Meranie prace
EfektivnejSie vyuzitie pracov- ZlepSenie planovania a riadenia,
nikov, materiélu, strojov tvorba systémov odmenovania.
a priestoru.
l
\2
VysSia produktivita

Obr. 2 Techniky studia prace [9]

4.1 Stadium metéd

Stadium metodd, ako technika tudia prace, sluzi k rozdeleniu Tudskej prace na jednotlivé
elementy — operacie, ukony, pohyby a k ich postupnej analyze. Ziskava d’alSie informacie
o tychto elementoch, a tym aj o Studovanych pracovnych procesoch s cielom identifikovat’
mozné plytvanie a nasledne ho eliminovat’. Stadium metdd je technika zaloZena na systé-

movom a procesnom pristupe. [6, 9]

Podstatou réznych postupov, metdd a technik vyuzivanych pri organizacii a normovani
prace je systematickd analyza, kritické skimanie a cielavedomé rieSenie problémov vzni-
kajucich pri vykonavani prace. Spravne pouzitie metdd a technik vychadza zo znalosti
konkrétnych podmienok daného pracoviska a z tvorivého pristupu, ¢o je predpokladom pre

efektivne zlepSovanie organizacie prace. [6, 12]
Prinosy vyuzitia discipliny $tadia metdd je mozné vidiet’ napriklad v zlepSeni [9]:
e usporiadania pracoviska;

e pracovnych postupov;
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e vyuzitia materidlu, strojného vybavenia a pracovne;j sily;
e pracovného prostredia.
Pozname nasledovné metody Studia prace [6, 8, 9]:
e pohybové studie:
o therbligy;
o spaghetti diagram;
e procesna analyza:
o procesna analyza produktu;
o procesna analyza ¢loveka,;
o procesna analyza pre administrativu,
o diagram ¢lovek — stroj;
o diagram prava — l'ava ruka;
e dotazniky, checklisty, popisna analyza;

e videozaznam, fotografie.

4.2 Meranie prace

Neustaly boj oudrzanie si konkurencieschopnosti vytvara na podniky natlak pouzivat
Standardy zaloZené na faktoch a vedeckych metodach a do izadia odstiva odhady expertov

zalozené na skusenostiach. Tieto vedecké metddy su oznacované ako metddy merania pra-

ce. [10]

Meranim prace sa rozumie aplikacia technik vytvorenych pre urcenie ¢asu potrebného na

vykonanie Specifikovanej prace kvalifikovanym pracovnikom na definovanej irovni vyko-

nu. [10]

Meranie prace je mozné vyuzit’ nasledujicimi spdésobmi [1, 6, 10]:
e Porovnanie efektivnosti alternativnych metod.
e Vybalansovanie prace ¢lenov pracovnych timov.

e Urcenie poctu strojov, ktoré moze obsluhovat’ jeden operator.
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e Poskytovanie informacii pre potreby organizacie, planovania a rozvrhovania vyro-

by.

e Poskytovanie informacii pre kontrolu pracovnych nakladov.

e Stanovenie noriem spotreby casu.

e Zakladna pre tvorbu systémov odmenovania.
Casové $tandardy su vzdy zalozené na $pecifickej metode a pracovnych podmienkach.
Zakladny postup pre meranie prace pozostava z nasledujucich krokov [10]:

e vyber pracu pre meranie;

e definuj pracovny postup tejto prace;

e rozdel pracu na jednotlivé elementy;

e meraj Cas nutny pre vykonanie pre kazdy element;

e urci Standardny Cas pre meranu pracu;

e definuj uréeny Cas pre dany pracovny postup ako Standard.

Schéma (Obr. 3) predstavuje rozdelenie metdd merania prace na 4 zédkladné skupiny, kto-

rych vyuzitie sa liSi od druhu sledovanej prace.

Metédy merania
prace

Momentové Struktirované > L wer s Preddefinované
. Casové Studie N
pozorovanie odhady casy

Obr. 3 Metody pre meranie prace [4]

4.2.1 Casové stadie

Casova Studia je technika priameho merania prace, ktord zaznamendva cas potrebny na
vykonanie prace na definovanej urovni vykonu. Ciel'om je urcit’ spol'ahlivé casové Standar-
dy pre celi pracu, priamu i nepriamu, s ohl'adom na straty akymi st napr. osobné prestav-

ky. Prostrednictvom vyuzitia tejto metddy merania prace je mozné vytvarat’ Standardy —
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pracovné normy, ale aj racionalizovat’ organizaciu prace sledovanim réznych odchylok od

platnych noriem a navrhnutim pripadnych napravnych opatreni. [10]

Pomdcky nutné pre realizaciu casovej stidie su pri tom nendkladné s jednoduchym pouzi-
tim. Jedna sa o papier, pero a vhodné stopky, pripadne vel'mi uzito¢né moze byt aj pouzitie
kamery. Praxou vznikali rozne formuldre pre zaznamenavanie Casovych Studii, ktoré je

vhodné opakovane vyuZzivat’ a v pripade potreby aktualizovat’. [10]

K najznamej$im Casovym S§tudiam patri snimka pracovného dina, ktora moze byt vytvo-

rend v roznych variantoch [2]:

e snimka pracovného dna jednotlivca - vyuziva sa pri merani vSetkych dejov vykona-

vanych jednym pracovnikom v priebehu celej pracovnej zmeny;

e snimka pracovného dna Caty — vyuziva sa pri merani vSetkych dejov v priebehu

zmeny u vSetkych ¢lenov Caty sucasne;

e hromadna snimka pracovného dina — vyuziva sa pri merani vSetkych dejov v priebe-

hu zmeny u niekol’kych pracovnikov, ktori nepracuju spolo¢ne;

e vlastnd snimka pracovného dna — vyuziva sa pri merani vSetkych alebo vybranych

dejov v priebehu zmeny pracovnikom, ktory danu pracu vykonava.

wSnimka pracovného dia je metoda merania spotreby casu, pri ktorej sa priamo a nepre-
trzite meraju a zaznamendvaju druhy a velkost spotrebovavaného casu po dobu celej pra-

covnej zmeny (dna) pracovnika alebo vyrobného zariadenia. “ [6, str. 66]

Prostrednictvom tejto metddy je mozné zistit’ druh a vel’kost” spotreby Casu, druh a velkost’
prestavok, mozné straty. Vyuzitim vhodnych grafickych prostriedkov je mozné vizudlne
znazornit’ Struktiru ¢asu zmeny pracovnikov a podiel jednotlivych druhov ¢asu na celkovej
dobre trvania zmeny. DalSou vyhodou pouZitia asovych snimok je rozbor urovne organi-
zacie prace a pracovisk, ktory dokaze upozornit’ na sicasné nedostatky a poskytnut’ tak
moznosti pre zlepSovanie organizacie prace. K hlavnym vyhodam patri aj ziskanie podrob-
nych informadcii o priebehu prace pocas celého dia, co si vSak vyzaduje znacné Casové na-

roky pozorovania i psychickl zat'az pozorovatel'a i pozorovaného. [2]

Na nasledujucich obrdzkoch je znazorneny priklad formulara pre zdznam casovej snimky

a schéma postupu jej tvorby.
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e Zavod: POZOROVACTI LIST [Cis kryci listu:

| P2 | Prevadzka: PRE SNIMOK PRACOVNEHO DNA | Cis. snimku :

Slovakia | Dielfa: A SNIMOK PRIEBEHU PRACE

Datum : Zafiatok Vek Zapracovany
poZorovama pracovnika 1na pracu

Den tyzdna : Koniec Osobné &. Sninok
pozorovania pracovnika previedol

Zmena Meno Kvalifikaé- Sninpk
pracovnika natrieda vyhodnotil

Porad. Cas Symbol

¢islo [ postup | jednot.| casu Nazov spotreby ¢asu Poznamka

Obr. 4 Formular snimky pracovného dna spolocnosti IPA Slovakia [18]

Stanovit’ ucel pouzi-
tia Casovej snimky

Pripravit’ Casovi
snimku

voli 0 -
Zvolit’ spdsob me
rania

Zvolit’ casomerny
pristroj

Zvolit formular pre
zapis snimky

Popisat’ pracovny
postup, metody,
podmienky

Cyklicky priebeh
postupnosti

Opakuje sa
Casova snimka

nie

A 4

Necyklicky priebeh
postupnosti

6a

Proces ¢lenit’ do tsekov:

- stanovit’ meracie body;

- zaznamenat’ vzt'ahové
mnozstva;

- zapisat’ veli¢iny vply-
vov.

- roz€lenit’ proces na
¢innosti a popisat’ ich;

Vykonat’ ¢asovi snimku:

- zmerat’ a zaznamenat’
cas;

- posudit’ a zaznamenat’
stupen vykonu.

- stanovit’ meracie body;

- zaznamenat’ vztahové
mnozstva;

- zapisat’ veli¢iny vply-
vov;

- posudit’ a zaznamenat’
stupen vykonu.

Vykonat’ ¢asovil snimku:

Vyhodnotit’ ¢asovu
snimku

Obr. 5 Schéma postupu tvorby casovej snimky dna [27]
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Medzi d’alSie Casové Studie moOzeme zaradit® snimku operacie, ktora prostrednictvom
2
priameho merania zaznamendva skuto¢ntl spotrebu Casu pri opakujicich sa pracovnych

operaciach a ich Casti. Vyuzivaju sa najmi tieto druhy snimky operacie [2, 6]:
e plynuld chronometraz;
e vyberova chronometraz;
e obkrocna chronometraz;

e snimka priebehu prace.

4.2.2 Preddefinované casy

Jedna sa o vyuZivanie systémov vopred urcenych Casov poskytujucich informacie o vyko-
navanej praci prostrednictvom jej rozdelenia do zékladnych pohybov, ktoré st klasifikova-
né podla povahy a podmienok, pri ktorych bol pohyb vykonany. K zakladnému pohybo-
vému vzorcu su priradené prislusné ¢asy prostrednictvom vyuzitia ¢asovej jednotky TMU

(Time Measurement Unit), ktora predstavuje 0,036 sekundy. [9, 10, 14]

Systémy vopred ur¢enych casov st vhodné najmi pre prace kontrolované operatorom, Cas-
to sa opakujuce, s kratkou az strednou dobou trvania, kde pouzitie priameho merania moze

byt’ problematické. [10]
K najznamej$im metédam vyuzivajucim preddefinované Casy patria [9, 14]:
e MTM — Methods Time Management;
e MOST — Maynard Operation Sequence Technique;
e MODAPTS - Modular Arrangement of Predetermined Time Standards;
e BMT - Basic Motion Time Study;

e UMS — Universal Maintenance Standards.

4.2.3 Momentové pozorovanie

Jedna sa o jednoduchu analytickti metodu, ktora vS§ak moze byt pouzitd aj pre vyhotovenie
komplexnych a vysoko sofistikovanych ¢asovych s§tadii. Momentové pozorovanie je zalo-
zené na Statistickom vyhodnoteni vel'kého poctu pozorovani jedného alebo viacerych pra-

covnikov v ndhodnych intervaloch. Metdéda vychadza zo zasady, ze reprezentativny pocet
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nahodne vybratych udajov vykazuje zhodné rozdelenie jednotlivych druhov tdajov ako

keby boli zistované vsetky vyskytnuté udaje. [6, 8]

Z podstaty metody plynie vyhoda vo vyrazne nizsej ¢asovej narocnosti a v nizSich néakla-
doch na vykonanie pozorovania. Vysledkom nie su priamo udaje o velkosti spotreby Casu,
ale z pocetnosti vyskytu jednotlivych ¢innosti odvodené podiely na celkovej dobe zmeny.
Preto je vhodna pre vykonanie $tadii vyuzitia pracovnej sily a strojného zariadenia, analyzu
¢innosti a strat, ako aj pre analyzu neopakujucich sa nepravidelnych operécii. Pre ziskanie
doveryhodného obrazu o produktivhom a neproduktivnom case je potrebné dlhodobejsie

pozorovanie. [6, 14]

4.2.4 Struktirované odhady

Struktirované odhady predstavuju metddu odhadovania noriem spotreby prace tak, aby
boli vysledky doveryhodné. Presnost’ odhadov zdvisi vyznamnou mierou na skusenostiach

odhadcu. Vhodné s najma pri ziskavani hrubého stanovenia normy casu. [22]
Z hladiska metodologie rozoznavame [22]:

e analytické odhady — kombinacia odhadov a syntézy z databanky noriem, odchylky

v norme ¢asu su ndhodné a navzajom sa kompenzuju;

e porovnavacie odhady — identifikacia a porovnavanie obsahu prace so vzorkami pra-
ce, ktoré maju znamu ¢asovu normu, pri ¢om vzorky reprezentuju cely rozsah vy-

konévanych prac.

Vyhodou pouzivania Struktirovanych odhadov je ich rychlost’ a nizke naklady na vyhoto-

venie, ako aj moznost’ vytvorenia odhadov ¢asu budtcej prace. [22]

4.3 Standard prace

Standardnym ¢asom sa rozumie ¢as vyzadovany od priemerne zru¢ného operatora pracu-
juceho normalnym tempom na vykonanie Specifickej ulohy s pouzitim predpisaného
postupu, ktory zahfna ¢as na pripadné straty. Predstavuje najlepsi odhad casu potrebného

na vykonanie danej ulohy. [1, 14]

Priemerne zru¢nym operatorom sa pritom rozumie operator, ktory reprezentuje operatorov
vykonavajucich danu tlohu. Nepodava vSak najlepsi, ale ani najhorsi vykon. Ako normélne

tempo je mozné chapat’ stupen prace, ktory moze byt udrzany po cely pracovny deni. Rov-
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nako nie je prili§ rychle, ani prili§ pomalé, jedna sa o tempo priemerne zru¢né¢ho operatora.
Ziaden operator viak nevykonava pracu po cely dei rovnakym tempom. Normalne tempo
reprezentuje ideal, ktorym by podla usudku priemyslového inziniera mal byt priemerny
pracovnik schopny pracovat’ dlhsiu dobu. Predpisanym postupom je popisané ako spravne
vykonévat’ definovant tlohu. Straty zahrnuté v Standarde su vyclenené pre osobné potreby,
neocakavané zdrzania sposobené nedostatkom materidlu alebo poruchou stroja. Tieto fak-
tory zavisia od druhu vykonavanej prace a zvycajne zaberaji 10 — 15 % pracovnej zmeny.

[1, 14]

4.3.1 Struktira §tandardu spotreby ¢asu

Standardy spotreby ¢asu zahfiiaji rdzne ¢innosti vykonavané v priebehu pracovného proce-

su. Podl'a metodiky REFA sa Standard sklada z nasledujucich skupin ¢asu [27]:
e zédkladny Cas — tg:

o Cas bezprostredne nutny pre vykonanie pracovnej operdcie, skladd sa
z cyklickych (pravidelne sa opakujucich v cykle) a necyklickych (nepravi-

delne sa vyskytujtce, napr. zoradenie) ¢innosti;
e vecny pomerny ¢as — tvs:
o priprava a upratovanie pracoviska;
e osobny pomerny ¢as — tvp:
o osobna potreba, obCerstvenie, stkromny rozhovor;
e Cas na odpocinok — ter:
o odpocinutie pri naméahavych ¢innostiach.

Casy tvs, tvp, ter a Gas zakonnej prestavky sa oznaduju ako normované straty. Nesuvisia
priamo s pracou na vyrobku, ale st nutné pre dosiahnutie pozadovanej kvality vyrobku. Do
Standardu nie su pocitané planované (skusky a iné vopred pripravované akcie) a neplano-
vané kapacitné straty (chybnd organizacia prace, poruchy, zmitky), ako aj nezaznamenané

¢asy (pracovnik nie je v zornom poli osoby vykonavajucej meranie). [27]

Osobitnym casom v pripade spolo¢nosti Barum Continental je tzv. tgSet-up, ktory zahfna
¢as na zoradenie stroja z dovodu zmeny rozmeru. Této strata je definovand samostatnym

Standardom, ako by sa jednalo o pracu na vyrobku. [27]
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4.3.2 Vyuzitie a prinosy Standardov

VSeobecne zauzivanym faktom je, ze zo Standardov profituje iba management podniku.
Standardy st ¢asto chapané ako nastroj na zneuZivanie pracovnej sily. V skutoénosti §tan-
dardy urcuji ocakavania spdté s primeranym pracovnym diiom a priamo ovplyviiuji nakla-
dy na produkty a sluzby. Pracovnici su prostrednictvom Standardu schopni jasne porozu-
miet’, o sa od nich o¢akéva a aka je uroven pozadovanej produktivity. Pre spravne pocho-
penie Standardov je potrebné vzdelanie v tejto oblasti zamestnancom managementu aj ope-
ratorom vo vyrobe. Informécie zaloZzené na analyze Casu s najspolahlivejSie a eliminuju
potrebu odhadov. Standardy teda poskytuji solidne a precizne informacie a ich vyuZzivanim
je mozné zaistit’ optimalizovany proces, ktory plni tlohy managementu v oblasti planova-

nia, kontroly nédkladov, merania produktivity a stanovenia ciel'ov. [14]
K hlavnym prinosom Standardov prace patria [14]:

e optimalizacia procesov;

e vycislenie potencidlu sucasného stavu procesu;

e nastavenie realistickych a férovych ocakavani pracovnikov;

e nutnd podmienka pre tvorbu motivacného mzdového systému;

e vylucenie zbyto¢nych kapitalovych investicii,

e znizenie celkovych operativnych nakladov;

e podpora dozornych a kontrolnych funkeii;

e podpora zédkladnych manazérskych funkcii (planovanie zdrojov, kontrola nékladov,

stanovovanie cien);
e vstupy produkénych systémov;

e vstupy pre rozne funkcie a nastroje priemyslového inzinierstva (balansovanie liniek,

simulacie, layouty, zlepSovanie procesov, design vyrobku).
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5 ANALYZA MATERIALOVEHO TOKU

Materidlovy tok predstavuje organizovany pohyb materidlu (suroviny, zdkladny a pomocny
material, polotovary, naradie, rozpracovana vyroba, hotové vyrobky a odpad) vo vyrobnom
procese alebo obehu prostrednictvom rdéznych dopravnych a manipulaénych prostriedkov

v potrebnom mnozstve a Case, na potrebnom mieste a v pozadovanej kvalite. [25]

Pre naprojektovanie materidlového toku, ktory bude schopny v stlade s filozofiou Just In
Time prepravit’ rézne druhy materialu vnutri podniku v spravnom mnozstve, Case, kvalite

a na spravne miesto, je potrebné dodrziavat’ nasledujtice principy [21]:

e Detailne analyzovat’ a zjednodusSovat’ procesy suvisiace s prepravou, manipulaciou

a skladovanim materialu.
e Prvky materialového toku integrovat’ s ostatnymi prvkami vyrobného systému.

e Snaha prepravovat’ materidl vo vac¢Sich mnozstvach, ¢o vSak modZze ohrozit’ ciele

v oblasti nizkej urovne zasob a rozpracovanej vyroby.
e Maximadlne vyuzivat priestory.
e Respektovat’ poziadavky ergondmie a bezpecnosti prace.
e Minimalizovat’ spotrebu energii a negativne dopady na zivotné prostredie.
e Automatizovat’ procesy v materidlovom toku.
e Vyuzivat posobenie graviticie vSade tam, kde je to mozné.
e Integrovat materialovy tok s informacnym tokom.

Vhodné priestorové usporiadanie pracoviska je neoddelitelnou sucastou organizacie a ria-
denia vyrobného procesu. Vychodiskom pre usporiadanie materidlového toku je analyza
materidlového toku, ktord umozni zistit’ skuto¢ny stav priestorového usporiadania pracovi-

ska a identifikovat’ mozné druhy plytvania. [11]
Metddy pre analyzu priestorového usporiadania [11]:
e Sachovnicova tabul’ka;
e trojuholnikova metdda;

e metdda suradnic;
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e Sankeyho diagram.

Blizsie definovany je Sankeyho diagram, ktory som vyuzila v analytickej Casti diplomovej

prace.

Sankeyho diagram poskytuje informécie o intenzite materialového toku a jeho potrebnych
priestorovych suvislostiach. Graficky znazornuje priebeh materialového toku na pracovi-
sku, pri ¢om hriibka &iar predstavuje objem materialu za urdita ¢asovu jednotku a dizka
Ciary znazoriiuje vzdialenost’ prepravy. Farebne je mozné rozliSovat’ jednotlivé druhy mate-

ridlu, suroviny, polotovary, ¢i odpad. [11]
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Obr. 6 Priklad Sankeyho diagramu [24]



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

37
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6 SPOLOCNOST BARUM CONTINENTAL, SPOL. S R.O.

Spoloénost’ Barum Continental spol. s r.0. je najva¢sim vyrobcom pneumatik v Ceskej re-
publike a zaroven v Eurépe. Takisto je aj najvacsim a jednym z najlepSich zavodov vyraba-
jucich pneumatiky koncernu Continental. Vyuzivanie najmodernejSich technologii a stroj-
nych zariadeni v spojeni s dlhodobou tradiciou vyroby pneumatik v zlinskom regiéne tvo-
ria zéklad uspechu podniku. V stucasnosti spolo¢nost’ zamestnava viac ako 4100 zamest-

nancov a je najvacsim zamestnavatel'om v kraji.

Obr. 7 Spolocnost Barum Continental, spol. s r.o. [29]

6.1 Zakladna charakteristika

Détum zapisu: S.februara 1993

Obchodna firma: Barum Continental spol. s 1. o.

Sidlo: Otrokovice, Objizdna 1628, okres Zlin, PSC 765 31
Identifikacné islo: 457 88 235

Pravna forma: Spoloc¢nost’ s ru¢enim obmedzenym

Zakladny kapital: 2 235275 000,- K¢

Predmet podnikania:

e gspracovanie gumarenskych zmesi;
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podnikanie v oblasti nakladania s nebezpe¢nymi odpadmi;
obrabacstvo;
technicko-organizac¢na ¢innost’ v oblasti poziarnej ochrany;

vyroba nebezpecnych chemickych latok a nebezpecnych chemickych pripravkov
a predaj chemickych latok a chemickych pripravkov klasifikovanych ako vysoko

toxické a toxické;
opravy ostatnych dopravnych prostriedkov a pracovnych strojov;

vyroba, obchod a sluzby neuvedené v prilohach 1 az 3 zivnostenského zakona.

[23]

6.2 Historia spolocnosti

Spolo¢nost” Barum Continental sa pysi hlbokou, niekol'’ko desiatok rokov dlhou historiou.

Prvé tu vyrobena pneumatika niesla znacku Bata. Z tohto dovodu boli vybrané len najdole-

zitejSie mil'niky jej posobenia do niekol'kych nasledujucich bodov [29]:

1924 — Pociatok vyroby pre obuvnicky priemysel v ramci firmy Bata Zlin.
1932 — Vyroba prvej pneumatiky pre automobily znacky Bata.

1946 — Vznik znacky Barum z pociato¢nych pismen Bat’a, Rubena, Mitas.
1948 — Registracia ochrannej znamky Barum.

1958 — Vy¢lenenie samostatného podniku na vyrobu pneumatik Rudy Rijen.
1972 — Uvedenie zdvodu v Otrokoviciach do prevadzky.

1990 — Zah4jenie prvych jednani o vytvoreni spolo¢ného podniku Barum Continen-

tal.

1993 — Vznik spolo¢nosti Barum Continental, spol. s r.0.

2001 — Zahajenie vyroby novej prevadzky High-Tech Cell 1.

2003 — Zahajenie vyroby novej prevadzky High-Tech Cell IL

2005 — Zahajenie vyroby v novej prevadzke Mixing (mieSanie zmesi).

2007 — Zah4jenie pouzivania novej technologie ContiSEAL.
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6.3 Vyrobkové portfolio

Vyrobny program spolo¢nosti tvoria tieto druhy plastov:
e 0sobné;
e High Tech (rozmer vacsi ako 17 palcov);
e nakladné;

e industridlne.

wilAuRy
AR,

(i

Obr. 8 Priklad vyrabanych plastov [15]

V spolocnosti st okrem plastov znaciek Continental a Barum vyrabané aj znacky Sempe-

rit, Uniroyal, Gislaved, Mabor a d’alsie.

Okrem pneumatik spolo¢nost’ vyraba vulkaniza¢né formy a lisovacie membrany pre liso-
vanie pneumatik. Vulkanizané formy dopinaji vyrobkové portfolio, spolo¢nost’ ich pre-

dava aj ako samostatné vyrobky.

6.4 Zakladné ukazovatele — produkcia a trzby

Vyvoj produkcie, produktivity a poctu zamestnancov je zachyteny na nasledujicom obraz-
ku. Objem produkcie je sledovany v kusoch tzv. Standardnych plastov. Tento ukazovatel
odraza zlozitost’ a naro¢nost’ vyrobku z hl'adiska spotreby I'udskej prace prostrednictvom
prenasobenia poctu odvedenych kusov MIX faktorom. VSetky zaznamenané ukazovatele

vykazuji kazdoro¢ny nérast.
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Obr. 10 Odberatelia spolocnosti Barum Continental [29]

6.5 Zasady spolo¢nosti

Zakladom firemnej kultiry spolo¢nosti je tzv. The Basics. Obsahuje hodnoty a zasady kon-
cernu Continental, ktoré platia vo vSetkych spolo¢nostiach koncernu po celom svete. Zasa-
dy Basics popisuji okrem hodnét a firemnej kultiry i nefinancné aspekty prace v koncerne

Continental. [27]
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Vizia spolocnosti
Vdaka nam je individudlna mobilita bezpecnejsia a pohodinejsia

Vd'aka naSim schopnostiam zlepSujeme spolu s naSimi zdkaznikmi nase vyrobky a sluzby,

bezpecnost,, pohodlie a radost’ z jazdy.
Vykon je nasou vasnou
Nasim zdkaznikom dodédvame Spickové vyrobky a sluzby. To nas motivuje vo vSetkych

oblastiach nasho podnikania. Spojenie technologickej, ekologickej, ekonomickej a osobnej

Spickovej vykonnosti je jednou z naSich prednosti a ¢ini Continental jedine¢nym.
Tvorba hodnot je nasou hnacou silou

Nasimi vyrobkami a sluzbami vytvarame hodnoty pre obchodnych partnerov a podielnikov,
ako aj pre zamestnancov a spolo¢nost’, za ktorej sucast’ sa povazujeme. ZvySovanie zisko-
vosti a dosledna uspora nakladov na vSetkych tisekoch tvoria zdklad naSho podnikatel'ské-

ho uspechu. [27]

Zameranie Basics

Celkové zameranie — tvorba hodnoty

Tvorba hodnoty je zakladnou ulohou managementu.
Zameranie stakeholders

Obsahuje zaujmové skupiny podniku - zavézky, orientacia na zdkaznika a na trh, hodnota
pre akciondrov, naSi zamestnanci, socialna zodpovednost’, zivotné prostredie, partnerstvo

a dodavatelia.
Zameranie vyrobky a sluzby

Poskytovanie vynikajuicich technoldgii a sluzieb, neustdle inovacie a kvalita bez kompro-

misu.
Zameranie pocit spolundaleZitosti k spolocnosti

Podanie vysokého vykonu, snaha o dokonalost, spolupraca atimova préaca, zodpoved-
nost’ managementu a riadenie rastu vzdelanosti a znalosti poméha vytvarat’ pocit spoluna-

lezitosti k spoloc¢nosti. [27]
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7 STRUCNY POPIS VYROBNEHO PROCESU

Spolo¢nost’ Continental zavadza od roku 2007 vyrobny systém CT.MS — Continental Tire
Manufacturing System v zavodoch vyrabajucich plaste pre uzitkové vozidla a v sicasnosti
planuje jeho rozsirenie aj na d’alSie divizie. Tento vyrobny systém spaja zasady firemnej
kultry The Basics so zasadami Stihlej vyroby za ucelom zlepSovat’ procesy, eliminovat’
plytvanie, zvySovat’ kvalitu a spolahlivost’ vyrobkov. Zakladom je zlepSenie komunikécie
a vymena skusenosti medzi jednotlivymi zdvodmi. Cielom CT.MS je zvysSenie pridanej

hodnoty vsetkych zaujmovych skupin v spolo¢nosti Continental. [29]

T

== 1§

Obr. 11 Cerstvo vylisovany plast [29]

7.1 Vyrobny proces

Na nasledujucom obrazku je zndzorneny prierez osobnym plastom, na ktorom st oznacené

jeho jednotlivé Casti.
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1) Behun

2) Polyamidovy naraznik
3) Ocelovy naraznik

4) Textilny kord

5) Vnutorna guma

6) Bocnice

7) Patné jadro - APEX
8) Patné lano

9) Patny pasik

Obr. 12 Zlozenie osobného plasta [29]

Tabulka zachytava priebeh vyrobného procesu podla technologického postupu vyroby

osobnych plastov spolu so struénym popisom jednotlivych krokov. Postup vyroby

v podobe modelu tvorby pridanej hodnoty je obsahom prilohy (Priloha PI).

Tab. 5 Technologicky postup vyroby osobnych plastov [28]

Mixing

Priprava zmesi pre vyrobu polotovarov — boc¢nice,
behtine, pogumované kordy, ndrazniky a lana,

membrany vyuzivané pri lisovani.

Gumovanie a odpady

Pogumovanie vystuznych materidlov v plasti pneu-
matiky (kordy, naraznik) zaist'uje lepivost jednotli-

vych vrstiev plasta.

Priprava polotovarov a

Rezanie a strihanie vystuznych materialov podl'a
danych pravidiel a nésledne spojenie do nekonecné-

ho pasu.

N DN DA NS

>
>
>

vyroba lan Priprava ocel'ovych lan pogumovanim a navijanim
do vrstiev.
Vytla¢ovanie vnltornej gumy valcovanim.
Vytladovanie Vytla¢ovanim st pripravované bocnice a behune.
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Vyroba membran

Vyroba membran potrebnych pre vulkanizaciu plas-

tov.

Konfekcia

Prvy stupeit: vznika kostra plasta navijanim vnutor-
nej gumy a textilného kordu, narazenim péatnych lan
a uloZenim bocnic.

Druhy stupeii: na kostru je preneseny prvy, druhy

a nulty (PAD) naraznik, na ktoré je navinuty behun.

Takto vznika surovy plast’.

Lisovia

Surovy plast’ je uzavrety do kovovej formy

a zvnutra pritlaCovany membranou. P6sobenim tep-
loty, tlaku a ¢asu sa menia vlastnosti gumovej zmesi
z plastickych na elastické. Po uplynuti vulkanizac-
ného Casu je plast hotovy a pripraveny na dokonco-

vanie a kontrolu.

Servis foriem

Servis, Cistenie, montaz a opravy vulkaniza¢nych

foriem.

Vizualna kontrola

Odstranenie pretokov z hotovych pneumatik

a vizualna kontrola.

Meranie a testovanie

Test uniformity zist'uje silové nerovnomernosti
v chovani plastov — hrée, priehlbiny, nevyvazenost,

geometricka nerovnomernost’.

Sklad

Skladovanie plastov.

NA N DNAINAINAT DA N NS

Conti Seal

VIV NV IV IV A4

Uprava plastov $pecialnou vrstvou, ktora zaisti i-
votnost’ pneumatiky v pripade defektu v oblasti be-

huna.
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8 VYMEDZENIE PROJEKTU A JEHO CIELOV

Nazov projektu:

Zadanie projektu:

Ciel’ projektu:

e Hilavny:

e Vedlajsie:

Rizika projektu:

Projektovy tim:
e Veduci projektu:

e Clenovia proj. timu:

Projekt zlepSenia organizicie prace vo vybranej prevadzke

spolo¢nosti Barum Continental, spol. s r.0.

Poziadavkou oddelenia priemyslového inzinierstva je vizual-
ne znazornenie prevadzok s oh'adom na layoutové usporia-
danie strojného vybavenia a pocet pracovnikov prevadzky.
Dalej vykonanie porovnania organizacie prace prevadzok 1
a 2 anasledne identifikacia a rozpracovanie navrhov na zlep-

Senie v tejto oblasti na vybranom technologickom kroku.

ZlepSenie organizacie prace vo vybranej prevadzke spoloc-

nosti Barum Continental, s r.o.

Vizualizacia vybranych prevadzok s vyuzitim vhodnej meto-

diky.

Vyber vhodnych ukazovatel'ov pre benchmarkingovu analyzu

vybranych prevadzok.
Identifikacia moznych alternativ zlepSenia organizécie prace.

Nerealizovanie navrhu projektu, nesuhlas veducich pracovni-
kov dotknutych prevadzok s navrhovanym rieSenim, nesplne-

nie terminu odovzdania diplomovej prace.

Miroslav Kunc — veduci oddelenia PI osobné plaste
Radek Omamik — technik prevadzky lisoviia
Zdenék Liska — technik prevadzky 1

Petra Sivkova — technik prevadzky 2

Lucia Vatrtova — Student UTB



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 47

Casovy harmonogram

Prvé zaciatky spoluprace so spolo¢nost'ou Barum Continental siahaji eSte do obdobia april
2009 a st vysledkom projektu Nadani Studenti organizovaného Univerzitou TomaSe Bati.
Zoznamenie sa so spolo¢nost’ou, oddelenim priemyslového inzinierstva a jeho pracovnikmi

teda prebehlo este pred zahdjenim diplomovej prace.

Casovy plan za¢ina $pecifikiciou poziadaviek na diplomovi pracu v januari 2010. Po
oboznameni sa s tymito poziadavkami nasleduje praca na zbere udajov k vykonaniu ben-
chmarkingovej analyzy a postupne prebehne vyber a Stadium vhodnych literarnych zdro-
jov. Nasledne bude analyzovana organizacia prace na vybranom technologickom kroku. Po
vykonani vSetkych analytickych prac, budu tieto vyhodnotené a nasledne navrhnuté mozné
zmeny v organizacii prace. Navrhy budt spracované do projektovej podoby. Poslednymi
aktivitami je prezentdcia dosiahnutych vysledkov vedeniu spolo¢nosti a odovzdanie diplo-

movej prace.

Januar | Februar | Marec April M3ij

Zoznamenie sa s poziadavkami
managementu

Stadium teoretickych poznatkov _

Priprava podkladov k benchmarkingove;j i
analyze

Vyhodnotenie benchmarkingovej analyzy

Analyza vybraného technologického kroku -

Zhodnotenie analytickej Casti

Spracovanie navrhov na zlepSenie -
organizacie prace

Prezentacia DP vedeniu vybranych

prevadzok .

Odovzdanie DP l

Obr. 13 Casovy harmonogram projektu [viastné spracovanie]
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9 ANALYZA SUCASNEHO STAVU ORGANIZACIE PRACE
PREVADZOK 1A2

Po predchadzajtcej spolupréci so spolocnost'ou Barum Continental boli pre potreby diplo-
movej prace vedenim oddelenia priemyslového inzinierstva vybrané dve vyrobné prevadz-
ky. Pre ucely utajenia citlivych informéacii su tieto prevadzky d’alej nazyvané len prevadzka

1 a prevadzka 2.

9.1 Vychodiska a metodika pre vykonanie analyzy

S ohl'adom na vymedzenie projektu, jeho ciele a poziadavky zadavatel’a projektu (oddele-
nie PI spolo¢nosti Barum Continental) som pre vykonanie analyzy zvolila nasledovny pos-

tup:
1. Charakteristika prevadzok s vyuzitim vizualnych prvkov.

2. Benchmarkingova analyza organizacie prace v prevadzkach 1 a 2 a vyber technolo-

gického kroku pre d’al§iu analyzu.
3. Analyza organizicie prace na vybranom technologickom kroku prevadzok 1 a 2.

4. Zhodnotenie vysledkov analyzy a identifikdcia navrhov na rieSenie problémovych

okruhov

Samotnd analyza bude teda zamerana na dve zakladné oblasti, v ktorych pouzijem nasle-

dovné analytické metody:
e Benchmarkingova analyza organizacie prace prevadzok 1 a 2
o benchmarking.
e Analyza organizécie prace vybraného technologického kroku prevadzok 1 a 2
o analyza materidlovych tokov Sankeyho diagramom;
o Casova snimka pracovného dia;
o priame meranie spotreby ¢asu stopkami.

Pre vykonanie analyzy vyuzijem v prvej oblasti najma tidaje o planovanom pocte 'udi (he-

adcount), udaje z vyrobnych vykazov a z reportov. Vybrany technologicky krok analyzu-



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 49

jem prostrednictvom priameho pozorovania, zaznamu a rozhovorov s vyuzitim firemne;j

dokumentécie a technickych prostriedkov, hlavne fotoaparatu a stopiek.

9.2 Zakladna charakteristika prevadzok 1 a 2

Struc¢na charakteristika oboch prevadzok z hl'adiska poctu zamestnancov, priemernej den-
nej produkcie plastov, vyvoja vyroby v poslednych dvoch rokoch a layoutového usporia-

dania je obsahom tejto kapitoly.

Tab. 6 Zakladny popis prevadzok 1 a 2 [vlastné spracovanie]

Prevadzka 1 Prevadzka 2
Pocet zamestnancov 130 390
Priemernd produkcia plastov / CUD' 3600 10500

Obréazok 14 znazoriuje vyvoj produkcie oboch prevadzok za posledné dva roky a prvy
kvartal roka 2010. V grafe je jasne vidiet dopad globalnej hospodarskej krizy na vyrobu
plastov spoloc¢nosti Barum Continental, ktory sa prejavil koncom roka 2008. Po dosiahnuti
dna zacala produkcia v druhom kvartali roka 2009 opat’ rast’, pri com prevadzka 2 vykazo-
vala tento trend aj nad’alej. Na prevadzke 1 vSak zostali objemy produkcie takmer nezme-

nene.

' CUD - Capacity Utilization Days — kapacitne vyuzitelny defi, defi na ktory je napldnovani a rozvrhnuta

vyroba, teda okrem sviatkov a celozdvodnej dovolenky.
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Obr. 14 Vyvoj vyroby na prevadzkach 1 a 2 [vlastné spracovanie]
Pre splnenie ciel'a vizualizicie prevadzok som vytvorila tzv. karty prevadzok. Jednd sa

o vizudlne zobrazenie, ktoré bolo spracované zvlastnou metodikou zalozenou na vizual-

nom podnete a jednotnej symbolike. V kartach je zndzornené najmé hladisko velkosti,

celkového poctu pracovnikov rozdelenych na pridévajicich a nepridavajucich hodnotu

a layoutového usporiadania strojného vybavenia. Zakladom je zna¢ne zjednoduseny layout

a rozdelenie pracovnikov do skupin na fixnych, variabilnych s fixnym charakterom a varia-

bilnych. Karty prevadzok 1 a 2 st znazornené na nasledujucich obrazkoch (Obr. 15, 16).

Podiel pracovnikov priddvajtcich a nepridavajucich hodnotu oboch prevadzok je takmer

identicky. Ciel'om je samozrejme tento podiel zvySovat. Prevadzka 2 ma zhruba Stvorna-

sobne viac pracovnikov. Jeho vyrobny proces zahfiia viacero technologickych krokov

a disponuje vyssim poctom strojov.
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9.3 Benchmarkingova analyza organizacie prace

Zakladom tejto Casti analyzy je benchmarking, ktory je i€innym ndstrojom pre zlepSovanie
sa na uroven najlepsich v odbore. Cielom analyzy je porovnanie vyuzitia THP pracovnikov
a variabilnych pracovnikov. Na zaklade podobnosti vyrobného procesu ako aj vyrobkového
portfolia prevadzok 1 a2 je mozné porovnat’ aj d’alSie ukazovatele a ziskat’ potrebné pod-

klady pre zlepSenie.

Vychodiskom pre spracovanie benchmarkingovej analyzy oboch prevadzok je vyber vhod-
nych ukazovatelov, ich porovnanie a nésledné vyhodnotenie. VSetky pouzité udaje,
s ktorymi som pracovala, si za obdobie januar 2010. Pre porovnanie som vybrala len tie
operacie, ktoré su spolo¢né pre obidve prevadzky, a pre ktoré bolo mozné zhromazdit’ dos-

tatok udajov. Zobrazené st v nasledujucej tabul’ke.

Tab. 7 Zhodné operdcie prevadzok 1 a 2 [vlastné spracovanie]

Strihanie ocel'ového kordu Predak zorad’ovac konfekcie
Strihanie textilného kordu Lisovanie a vizualna kontrola
Vytlacovanie behunov Striedac lisovne
Vytlacovanie boc¢nic Vymena foriem

Konfekcia Predak vymeny foriem
Strieda¢ konfekcie Obsluha testorov uniformity
Zorad’ ovac konfekcie Grader’

V benchmarkingovej analyze som pouzila nasledujice ukazovatele ziskané pre cely subor
zhodnych operacii, ako aj prepocitané na vybrané operacie:
e produktivita prace (zhodné ope- e produktivita prace (jednotlivé operacie);

racie spolu);

? Grader vykonava hodnotenie vizualnou kontrolou vyradenych alebo odloZenych plastov
s podozrenim na chybu. Rozhoduje o d’alSom zaradeni tychto plastov (zmétok, oprava
plasta). Vyhodnocuje a upozoriiuje pracovnikov lisovne na pripadné opakujiice sa chyby

a vyzaduje napravu. Ma pravo na zastavenie vyroby daného vyrobku.
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e pocet pracovnikov (THP i varia- e objem vyroby;

bilni) na 1 zmenu; y . .
) ’ e (as set-upov (zoradenia stroja);

e pocet variabilnych pracovnikov o as skigok:
na 1 stroj;
e Sirka sortimentu;
e pocet variabilnych pracovnikov

na 1 THP pracovnika; * odpad

9.3.1 Zakladné ukazovatele prevadzok

Hoci st vyrobné procesy oboch prevadzok znacne podobné, drobné rozdiely sa samozrej-
me najdu. Zékladné udaje pocitané pre zhodné operacie sa nachadzaju v nasledujucej ta-

bulke.

Tab. 8 Zakladné ukazovatele zhodnych operacii [viastné spracovanie]

Ukazovatel’ Prevadzka 1 | Prevadzka 2
Pocet odvedenych plastov / zmena [ks] 1256 3524
Strojné vybavenie [ks] 30 101

Priemerny pocet pracovnikov na 1 zmenu (THP a varia-

bilni vybranych operacii) 34 79,3
Produktivita prace [odvedené ks / pracovnik] 36,94 4433
MIX faktor’ 1,97 2,31

Podl'a uvedenej tabul’ky moézem konstatovat, ze vykonnostne lepSou je prevadzka 2, ktorej
produktivita prace je vyssia, pri com su tu produkované vyrobky s vy$Sou spotrebou prace.
9.3.2 Porovnanie vyuzitia THP pracovnikov

Z hl'adiska organizécie prace zabezpecuju riadenie vyrobnych prevadzok spolo¢nosti na-

sledujtce skupiny THP pracovnikov:

3 MIX faktor vyjadruje hodnotu udavajucu zloZitost' a naroénost’ vyrobku z hl'adiska spotreby Fudskej prace.

Vzniké podielom stanovenej hodnoty spotreby prace a vopred uréeného Standardu.
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e Veduci prevadzky — riadiaci pracovnik, zodpoveda za celu prevadzku, za majstrov,

technikov a ostatnych pracovnikov.

e Majster prevadzky — riadiaci pracovnik, zodpoveda za chod zmeny, rozdelenie pra-

ce, hodnotenie pracovnikov, kontrolu vykonu a rieSenie problémov.

e Technik prevadzky — zodpoveda za technickych pracovnikov, za rieSenie technic-
kych problémov (opravy strojov, TPM, ¢iastocne problémy kvality spdsobené tech-

nickym problémom).

Nasledujtice tri obrazky predstavuju pocet I'udi pripadajucich na jedného veduceho pre-
vadzky, resp. majstra a technika. V grafoch st vyznacené prevadzky 1 a2, priCom pre-
vadzka 2 patri medzi najvicsie v spolo¢nosti, o Com sved¢i aj pocet I'udi riadenych vedi-
cim. Riadenie tejto prevaddzky je ztohto dévodu mozné oznacit za ndrocnejSie.

S klesajucim poctom zamestnancov danej prevadzky naro¢nost’ klesa.

500
450 -

Prevadzka2

400 -

350 -

300 -
250

200 -+

Pocet pracovnikov

150 4 Prevadzka 1

100 -+

50

G K A J E H F B D C | Prevadzka

B Pocetpracovnikov na veduceho prevadzky

Obr. 17 Pocet pracovnikov pripadajucich na vediiceho pracovnika [vlastné spracovanie]

Pocet pracovnikov podliehajticich jednému majstrovi, ¢i technikovi vSak zéavisi aj od ich
poctu na danej prevadzke. Rozdiel medzi najhorSou a najlepsou prevadzkou v tychto uka-
zovatel'och je az niekolkonasobny. Majstri a technici na rdéznych prevadzkach maju teda

inak naro¢nu pracu, pri com su odmenovani rovnako.
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Vsetky tri sledované THP pozicie zodpovedaju za viac pracovnikov prave na prevadzke 2.

Suvisi to vSak s charakterom technologickych krokov a vyrobnych jednotiek danej pre-

vadzky.

Pocet pracovnikov

80

70

60

50

40

30

20

10

Prevadzka 2

Prevadzkal

B Pocet pracovnikov na majstra prevadzky

L

Prevadzka

Obr. 18 Pocet pracovnikov pripadajucich na majstra [vlastné spracovanie]
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B Pocet pracovnikov na technika prevadzky
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Obr. 19 Pocet pracovnikov pripadajucich na technika [viastné spracovanie]
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9.3.3 Porovnanie vyuzitia variabilnych pracovnikov

Po spracovani vyuzitia THP pracovnikov som analyze podrobila aj pracovnikov variabil-
nych operacii spolu s poctom obsluhovanych strojov (Tab. 9). Je potrebné dodat’, Ze hodno-
ta pre pocet strojov v riadku vulkaniza¢né lisy predstavuje pocet foriem v lisovacich zaria-
deniach, pretoze pracovnik obsluhuje jednotlivé formy, ktoré kazdy vulkanizacny lis obsa-

huje prave dve. Vzhl'adom k tomu, ze grader je priamo zodpovedny za vylisované plaste, aj

k tejto pozicii sa vzt'ahuje pocet vulkanizacnych foriem.

Tab. 9 Prehlad poctu variabilnych pracovnikov a strojov [vlastné spracovanie]

Operatori / zme- | Pocet obsluho-
na vanych strojov
Zhodné strojné vybavenie a pracovné operacie Prevadzka Prevadzka
1 2 1 2
Ocel'ova strihacka | Strihanie ocel'ového kordu 1,0 2,0 1 3
Textilna rezacka Strihanie textilného kordu 1,0 1,5 1 2
Vytlacovacia linka
behuine VL behune 2,0 4,0 1 1
Vytlacovacia linka
bocnice VL bocnice 1,0 2,0 1 1
Konfekéné moduly |Konfekcia 8,0 26,0
Strieda¢ konfekcie 1,0 2,0
Zorad’ova¢ konfekcie 1,0 1,0 4 14
Predak zorad’ovac konfekcie 1,0 1,0
Vulkanizacné lisy |Lisovanie a vizualna kontro-
(1 lis = 2 formy) la 4,0 13,0
Striedac lisovne 1,0 2,0 40 148
Vymena foriem 2,0 5,0
Predak vymeny foriem 1,0 1,0
Testory uniformity |Obsluha testorov 1,0 3,0 2 6
- Grader 1,0 2,0 40 148
>1 26,0 65,5 31 103




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 58

Sama o sebe vSak tato tabulka nevypoveda ni¢ o vyuziti pracovnikov a strojného zariade-
nia. Pre porovnanie vyuzitia strojov na danych prevadzkach bol zvoleny nasledovny uka-

zovatel’:

Pocet pracovnikov

(7)

Pocet strojov

Ciel'om je minimalizovat’ pocet I'udi obsluhujucich jeden stroj, resp. priblizit’ tito hodnotu

na uroven najlepSej prevadzky v podniku.

Porovnanie poctu pracovnikov prevadzky 1 a 2, ako aj porovnanie poctu pracovnikov na
strojné vybavenie je zachytené na obrazku 20. Ked'Ze ideédlne je pocet pracovnikov na je-
den stroj minimalizovat’, lep§im v tomto ponimani je prevadzka s nizSou hodnotou tohto
ukazovatela. Z grafického zndzornenia je mozné oznacit’ vyuzitie pracovnikov vzhl'adom
k strojnému vybaveniu ako niz§ie prave na prevadzke 1. To vSak neznamena, ze pracovnici
na danych operdciach nie su potrebni, pretoze na ich potrebu vplyva mnozstvo faktorov.

Potrebné je zvazit’ nasledujuce body:
e Je strojné zariadenie na oboch prevadzkach totozné?
e Aka je Sirka sortimentu oboch prevadzok?
e Ako casto je potrebné vykonavat’ set-up zariadeni?

Jednoduchym prikladom je potreba dvoch pracovnikov vymeny foriem na lisovni. Hoci
maju na prevadzke 1 na starost’ menej vulkanizacnych foriem, tito ¢innost’ nie je mozné
vykonévat’ osamote. Strihacky ocele a textilu, ako aj vytlacovacie linky behuiov a bo¢nic
na oboch prevadzkach disponujii réznymi parametrami, napr. rychlostou strihania resp.
vytlacovania. Rozdiely v poc¢te pracovnikov obsluhujicich tieto stroje st teda pochopitel-
né. Porovnatel'né su vSak konfekéné moduly a vulkaniza¢né lisy, kde na jeden stroj pripada
menej pracovnikov prave na prevadzke 2. Je mozné konStatovat’, Ze tito su viac vyuziti ako
obsluha konfekcie a lisovne na prevadzke 1. Rovnaké hodnoty dosahuje pocet pracovnikov
na jeden testor uniformity, kde na obsluhu jedného stroja je potreba jedného pracovnika na
oboch sledovanych prevadzkach. Ked’Ze grader ma na starosti vylisované plaste, vztahuje
sa k poc¢tu vulkanizacnych foriem. Pracovnici tejto operacie obsluhuju viac strojov na pre-

vadzke 2.
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Obrazok 21 znazoriiuje vysSku mesacného objemu vyroby zobrazenu v stlpcoch. Uroven
produktivity prace pre jednotlivé vybrané operécie je zndzornena prostrednictvom iaroveé-

ho grafu. Produktivita prace bola vypocitana podl'a nasledujuceho vzt'ahu:

Vyrobené kusy

®)

Pocet pracovnikov

Znacné rozdiely su vykazané v technologickych krokoch strihanie materidlu a vytlaCovani
bocnic, tie su vSak ovplyvnené povahou strojného zariadenia, ktoré je odlisné. Naopak pri-
blizne rovnak uroven produktivity prace dosahuji pracovnici na vytlacovacej linke behu-

nov, konfekcii a lisovni.

12000
10000 - 2000 @
Q
£
8000 - 1500 .
» c
* 6000 3
- 1000 §
4000 - <
)
- 500 ¥
2000 -+
0 - Pracovna
Strihanie Strihanie VLbehine VLbocnice Konfekcia Lisovanie a operacia
ocelového  textilného vizudlna
kordu kordu kontrola
I Objemvyroby prevadzky 1 I Objemvyroby prevadzky 2
==@=Produktivita prace prevadzky 1 =@=Produktivita prace prevadzky 2

Obr. 21 Produktivita prace vybranych operacii [vlastné spracovanie]

9.3.4 Faktory vplyvajice na vykonnost’ prevadzky

V predoslej kapitole boli zmienené faktory ovplyviiujuce potrebu pracovnikov danej pre-

vadzky:
e doba trvania set-upov;
e doba trvania skusok;
e Sirka sortimentu;

e vyska odpadu.
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Doba set-upov je znazornend na obrazku 22. Najviac ¢asu na zoradenie si vyzaduju textilné

evve

doba set-upu je na lisovni oboch prevadzok. V grafe je znazornené aj percentualne vyuzitie

procesného Casu stroja, ktoré bolo pocitané podla nasledujuceho vzorca:

Odpracovany cas strojov

Pocet CUD * pocet strojov ©)

Tento vzorec obsahuje v Citateli skuto¢ne odpracovany ¢as strojov v minutach za sledované

obdobie a v menovateli planovany €as prace tychto strojov v sledovanom obdobi.

180 100%
160 -
4 - 80%
2 140 °
Q
£ 120 A
N - 60%
o 100 -
-
wn
80 A
; - 40%
(S 60 -
40 - 20%
20 A
0 - = 0%
Strihanie Strihanie  VLbehidne VLboénice Konfekcia Lisovaniea Pracovna
ocelového textilného vizudlna operdcia
kordu kordu kontrola
B Cas set-upov prevadzky 1 I Cas set-upov prevadzky 2
=@=—\/yuZitie stroja prevadzky 1 =@= \/yuzitie stroja prevadzky 2

Obr. 22 Doba trvania set-upov vybranych operdach [vlastné spracovanie]

Obrazok 23 znazornuje Cas trvania skuSok. Pod pojmom skuska su v spolo¢nosti oznacené
vyrobky, ktorych vyroba je nutnd pre schvalenie tychto vyrobkov z hl'adiska bezpecnosti
a uzivatel'skych vlastnosti. Po dokonceni konstrukcie plasta je vyrobena skasobna séria 10-
20 ks, ktoré st podrobené prislusSnym skuSkam v laboratoriach a na testovacich vozidlach.
Po schvaleni prvej fazy je vyrobend vacsia séria (spravidla do 100 ks) a znova st vykonané
sktisky. Cas na vyrobu skaiskovych vyrobkov je 2 — 5 krat dlhsi ako pri sériovej vyrobe. Po
dokonceni skuSok je vyrobena tzv. pilotna séria, ktora si vyzaduje zvysSen kontrolnu ¢in-
nost’ priamo vo vyrobe. Vyrazne dlhSie su vykonavané skusky na prevadzke 2, pretoze pre-

vadzka 1 skasky vykonava len miniméalne.
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Min. / stroj, zmena
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Strihanie Strihanie  VLbehune VLboénice Konfekcia Lisovaniea Praco,vn-1é
ocelového textilného vizuilng °Peraca
kordu kordu kontrola
W Cas skusok prevadzky 1 W Cas skusok prevadzky 2

Obr. 23 Doba trvania skusok vybranych operacii [vlastné spracovanie]

Obréazok 24 predstavuje vysku odpadu (scrap) na vybranych operaciach prevadzok 1 a 2.

Na vsetkych sledovanych operaciach vykazuje vyssie percento odpadu prevadzka 2.

8,0%

6,0%

4,0%

2,0%

0,0%

Strihanie Strihanie  VLbehune VLbocnice Konfekcia Lisovaniea Pracoyr.la
ocelového textilného vizudlng ~ °Peraca
kordu kordu kontrola
B Scrap prevadzky 1 M Scrap prevadzky 2

Obr. 24 VySka odpadu vybranych operdacii v percentach [vlastné spracovanie]

Obrazky 25 a 26 znazornuju Sirku sortimentu oboch prevadzok prostrednictvom poctu r6z-

nych artiklov vyrobenych v priebehu jedného dna jednym strojom. Tento ukazovatel je

v spolo¢nosti Barum Continental oznacovany ako komplexita, teda miera zlozitosti vyroby

z hl'adiska sortimentu. Tato zloZitost' je chdpand z hl'adiska potreby vykonania set-upov,

aby bolo mozné realizovat’ planovany sortiment vyrobkov. Sirka sortimentu na vytla¢ova-
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cich linkéch bo¢nic a behtinov je vyssia na prevadzke 2. Naopak Sirka sortimentu konfekcie

a lisovania je vyssia na prevadzke 1.
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Obr. 25 Sirka sortimentu vytlacovania bocnic a behiiriov [viastné spracovanie]
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Obr. 26 Sirka sortimentu konfekcie a lisovne [viastné spracovanie]

9.3.5 Zhrnutie vysledkov benchmarkingovej analyzy

Porovnanie poc¢tu THP pracovnikov na prevadzkach 1 a2 preukazalo vysSie vyuzitie za-
mestnancov prevadzky 2, ktori dokazu zabezpecit’ chod vyroby véicsej ¢o do poctu zamest-

nancov, ako aj do poctu strojného vybavenia (Obr. 20).

Mnozstvo ukazovatel'ov pouzitych pre porovnanie vyuzitia a vykonnosti prace variabilnych
pracovnikov na zhodnych operdcidch je prehladne vyhodnotené v nasledujucej matici.

V prislusnom poli je vyznacené cCislo prevadzky, ktora vykazuje na danej operécii lepSiu
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hodnotu sledovaného ukazovatel’a. Pri tom za lepSiu hodnotu v pripade produktivity prace
a Sirky sortimentu povazujem vyssiu hodnotu. V pripade poctu pracovnikov na jeden stroj,
doby trvania set-upov, doby trvania skusok a percenta odpadu povazujem za lepSiu nizsiu

hodnotu.

Vykonové ukazovatele — produktivita a poCet pracovnikov prepocitany na jeden stroj pou-
kazuji na vysSiu vykonnost’ prevadzky 2. Ostatné ukazovatele predstavuju faktory ovplyv-
nujace vykon, ktoré vykazuju lepSie parametre paradoxne vacsinou na prevadzke 1. Tato
prevadzka s niz§im poctom sktSok a s nizSim percentom odpadu vykazuje nizsiu vykon-

nost’ pri porovnavani zhodnych operacii.

Tab. 10 Matica porovnania sledovanych ukazovatelov [vlastné spracovanie]

> -
\S § E
=" =) =
= g s s &
£ |8 = = E
2 & s 3 =
% 2 = é & = a
= D = S = s 53 3 g =
S |2g 18 <2 |2 8| 5 |Z8
& - - S %
Strihanie ocel’ového kordu 2 2 2 1 1 -
Strihanie textilného kordu 2 2 2 1 1 -
VL behiuine 2 1 1 1 1 2
VL boénice 2 1 1 1 1 2
Konfekcia 2
Strieda¢ konfekcie 2
1=2 2 1 1 1
Zorad’ovac konfekcie 2
Predak zorad’ova¢ konfekcie 2
Lisovanie a vizualna kontrola 2
Striedac lisovne 2
2 1 1 1 1
Vymena foriem 2
Predak vymeny foriem 2

Tento vysledok bol prezentovany oddeleniu priemyslového inZinierstva spolo¢nosti Barum
Continental, kde existuje povedomie o nizSom vyuziti pracovnej sily prevadzky 2.
Z vykonanej analyzy vSak vyplyva pravy opak. Tato prevadzka je produktivnejsia, aj lepSie

vyuziva pracovnikov, Co poukazuje na potrebu podrobnejSej analyzy vykonnosti
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a organizacie prace priamo na prevadzkach 1 a 2. Ked’Ze strojné zariadenia technologic-
kych krokov strihanie textilu a ocele a vytlacovania behuniov a boc¢nic sa liSia, nie st vhod-
né pre d’alSie porovnavanie. Spomedzi ostatnych technologickych krokov (konfekcia, liso-
vanie a vizualna kontrola, testovanie uniformity a grading) bol pre d’alSiu analyzu vybraty
technologicky krok lisovanie a vizualna kontrola, a to z nasledujucich dovodov:

e jednd sa o izke miesto vyrobného procesu prevadzky 1 z pohl'adu kapacity strojné-

ho zariadenia;

e planovanie vyroby prebieha na zaklade vyuzitia prave lisovacich zariadeni.

9.4 Analyza organizacie prace na lisovniach

Sucasna organizécia prace na technologickom kroku lisovanie a vizualna kontrola je zalo-

zena na tychto principoch:

e Strojné vybavenie predstavuju vulkanizacné lisy zoskupené do buniek po 5 lisov

vytvarajucich jeden rad. Ku kazdému radu patri pracovisko vizuéalnej kontroly.

e Kazdu takuto bunku obsluhuje prave jeden pracovnik, ktory je v ¢ase osobnych pre-

stavok vystriedany striedacom.

e Pracovnik ma ndrok na zdkonnu prestdvku v ¢ase 30 minut. DalSie 2 prestavky na
obCerstvenie a osobnu potrebu v ¢ase po 15 minat su sucastou normy (Cas tvp

a ter).
Pracovny postup operacie lisovanie a vizualna kontrola je nasledovny [27]:
1. Zasobovanie vulkaniza¢nych lisov surovymi plast'ami:

o prisun vozikov so surovymi plastami z medziskladu k lisom podl'a zésad
FIFO, nalepenie Stitku s ¢iarovym kodom na surovy plast’, prekladanie su-

rovych plastov z vozikov orientovane do zasobnikov lisu.
2. Kontrola automatického procesu lisovania:
o kontrola chodu lisov, pripadne ovladanie lisu manualne.

3. Orezavanie pretokov a vystupna vizuilna kontrola s vyradenim chybnej pro-

dukcie v sulade s katalogom chyb:

o presunutie vylisovaného plasta gulanim z dopravnika na kontrolny stdl,

orezanie pretokov v boku, na pitke alebo v dezéne a kontrola boku (ramena,
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patky), vnutornej Casti, znova kontrola boku a behtna vratane farebného
oznacenia. Oprava drobnych vzhl'adovych chyb ¢iernou kriedou. Oznacenie
plasta peciatkou s osobnym ¢islom, oznacenie chybného plasta Zltou krie-

dou, nacitanie ¢iarového kddu a odsunutie plasta na dopravnik.

Poznamka: v ¢ase prestavky strieda obsluhu striedadc.

9.4.1 Analyza materialového toku

Pre vykonanie analyzy materidlovych tokov som vyuzila Sankeyho diagram (Obr. 27). Do
tejto analyzy su zahrnuté dva rady vulkaniza¢nych lisov spolu so stanoviskami vizuélne;j
kontroly a dva konfekéné moduly zasobujuce lisy surovymi plastami. Lisoviia na prevadz-
ke 1 sa sklad4 zo 4 takychto radov a na prevadzke 2 zo 14 lisovacich radov. Materialovy
tok prebieha na kazdej z dvojic lisovacich radov a konfekénych modulov rovnakym spdso-

bom, preto je na obrdzku znazorneny Sankeyho diagram len pre jednu dvojicu.

Konfekéné moduly st zadsobované polotovarmi z predchadzajucich technologickych kro-
kov prostrednictvom transportérov. Na technologickom kroku lisovanie a vizualna kontrola
sa tieto nevyuzivaju, nakol’ko ide o kratke vzdialenosti niekol’kych desiatok metrov. Ob-
sluha konfeké¢ného modulu uklada hotové surové plaste na manipulacné voziky s kapacitou
12 plastov, ktoré nasledne prepravi do depa vozikov. Obsluha lisovacich zariadeni podla
potreby manipuluje s plnymi vozikmi k lisovacim radom a plni surovymi plastami zasob-
niky lisov. Prazdny vozik potom odtla¢i spat’ do depa vozikov na presne uréené miesto pre
prazdne voziky. Po uplynuti vulkaniza¢ného ¢asu su vylisované plaste automaticky prekla-
dané na dopravnik, ktory vedie k stanovisku vizuélnej kontroly. Skontrolované pléaste od-

klada obsluha na dopravnik, ktorym tieto plaste optistaju prevadzku smerom k dokoncovni.

Material je prepravovany na zéklade poziadaviek nasledujuceho pracoviska prostrednic-
tvom kanban kariet v pocte, ktory st schopné vulkaniza¢né lisy vylisovat’, ked’ze sa jedna
o uzke miesto. Prepravované mnozstva su zobrazené v legende obrdzka a predstavuju

priemerné hodnoty na 1 zmenu za obdobie januar 2010.
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Obr. 27 Materialovy tok lisovne [vilastné spracovanie]
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9.4.2 Analyza ¢asovou snimkou

Pre Gplnu analyzu ¢innosti jednotlivych operatorov som vytvorila prostrednictvom priame-
ho pozorovania ¢asovii snimku v dobe trvania 5 hodin na kazdej z prevadzok. Ciselné uda-
je v tejto Casti analyzy st pre utajenie citlivych informacii upravené vopred danym koefi-
cientom. K vykonaniu analyzy bol pouzity Standardny formular, ktory je obsahom prilohy
(Priloha PII). Prostrednictvom tohto formuldra som chronologicky zaznamenala sled ¢in-
nosti operatora s mierou podrobnosti 1 minata. Formular obsahuje Standardné cinnosti,
ktoré som nasledne v priebehu snimkovania doplnila o d’alsie ¢innosti vykonavané operato-

rom — zacistovanie a dohadzovanie plastov na dopravnikovy systém.

Casovou snimkou som sledovala lisovne oboch prevadzok v rozsahu ako pri analyze mate-
ridlovych tokov — dve bunky lisovacich zariadeni s vizualnou kontrolou, kazda z nich ob-
sluhuje jeden pracovnik, ktorého strieda v ¢ase prestavok jeden striedac. Spolu boli teda
sledovani 3 zamestnanci kazdej z prevadzok. Obsluha lisovacich zariadeni pracovala podl'a

platného pracovného postupu.

Parametre procesu lisovania a vizudlnej kontroly pocCas vykondvania analyzy casovou
snimkou su zobrazené v nasledujucej tabulke. Niz§i vystup prevadzky 2 je ovplyvneny
poctom iducich foriem. Na prevadzke 1 bola jedna forma odstavena priblizne 2 hodiny zo
sledovaného ¢asu, zatial' ¢o na prevadzke 2 neboli v chode 2 formy po cely sledovany cas.
Dalsi faktor ovplyviiujuci vysku vystupu lisovne je vulkanizaény ¢as. Cim su vulkanizaéné
Casy plastov v lisovacej rade kratSie, tym rychlejSie optstaju lisovacie zariadenia, ¢o si

vyzaduje aj vysSie pracovné tempo operatora.

Tab. 11 Parametre procesu lisovania a VK prevadzok 1 a 2 [vlastné spracovanie]

Prevadzka 1 Prevadzka 2
Sledovany cas [h] 5 5
Pocet sledovanych pracovnikov 2 + 1 striedac 2 + 1 striedac
Vystup 2 rady 346 284
@ vulkaniza¢ny Cas 13,00 14,73
Pocet iducich foriem 19-20 18
Cas prace striedaca [min] 105 48
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Nasledujuce grafy zndzoriiujii pomer Casu pridavajuceho a nepriddvajiceho hodnotu na
sledovanych prevadzkach. Hodnotu pridavaju ¢innosti manipulécia plasta na koloto¢, vi-
zualna kontrola, mazanie pédtiek, behunov a vystriekavanie, obsluha lisu v ru¢nom rezime

a zacistovanie. Ostatné ¢innosti hodnotu nepridavaju.

Operator prevadzky 1 rad 1 Operator prevadzky 2 rad 11

35,4%
46,7%

\

53,3%

64,6%
Pridéva hodnotu B Nepridava hodnotu Pridava hodnotu M Nepridava hodnotu
Operator prevadzky 1 rad 2 Operator prevadzky 2 rad 12
/_40,0%
60,0%
55,4%
Priddva hodnotu M Nepridava hodnotu Priddva hodnotu M Nepridava hodnotu

Obr. 28 Cas prace pridavajiicej a nepridavajiicej hodnotu operdtorov [vlastné spracova-

nief

Z grafov (Obr. 28) je ndzorne vidiet’, ze percento doby, pocas ktorej pracovnik vykondva

¢innost’ pridavajicu hodnotu sa pohybuje v intervale od 40,0 % do 64,6 %.

Striedac lisovne prevadzky 1 stravil zastupovanim prestavok na oboch bunkéach dvojnasob-
né mnozstvo ¢asu, z coho vyplyva aj dvojndsobok ¢asov pridavajicich hodnotu (Obr. 29).
Tento nepomer plynie z menSieho poctu striedanych buniek na prevadzke 1, strieda¢ ma

teda viac ¢asu na ich obsluZenie.
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Striedac prevadzky 1 Striedac prevadzky 2

16,3%

83,8%

Priddva hodnotu M Nepridava hodnotu Priddva hodnotu M Nepriddva hodnotu

Obr. 29 Cas prace pridavajiicej a nepridavajiicej hodnotu striedacov [viastné spracova-
nief

Obrazky 30 a 31 znazornuju grafické rozlozenie Casov ¢innosti vykonavanych operatormi
a striedaémi oboch prevadzok. Znacné rozdiely je mozné si v§imnut v ¢asoch prestavok,
ktoré sa pohybujt v intervale od 39 do 73 minat. Dal§im problematickym miestom je trva-
nie vizualnej kontroly a vykondvanie zalistovania plastov, ktoré je sucastou vizudlnej
kontroly. Doba vykonavania vizudlnej kontroly sa pohybuje od 88 do 138 minut, sledovani
boli 2 pracovnici prevadzky 1 a 2 pracovnici prevadzky 2. Na prevadzke 1 st dosahované
dlhsie Casy vizualnej kontroly z dévodu vykonavania zacistovania v trvani az 31 mintt.
Tato ¢innost’ mdze signalizovat’ chybu vo forme. Pracovnici prevadzky 2 sa tejto ¢innosti
venovali len Gplne minimélne, max. 2 minuty. Tato prevadzka vSak vykazuje vyssie plyt-
vanie v podobe ¢akania v priebehu procesného Casu stroja. Pracovnici prevadzky 1 si tento

&as takpovediac ,,vypiiaju dlh§ou vizualnou kontrolou.

Rovnako ako obsluha lisov, i strieda¢ lisovne prevadzky 1 vykondva vizudlnu kontrolu
dlhsie. Doba zastupovania operatorov lisovacich zariadeni je tu dvojnésobne dlhsia, ¢o je
ovplyvnené i organizaciou prestavok, ktorych trvanie sa neprekryva. Na prevadzke 2 opera-
tori opust’ali pracovisko postupne po desiatich minuatach, 10 minat teda strieda¢ obsluhoval

oba rady Uplne sdm.
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9.4.3 Priame meranie spotreby ¢asu vizualnej kontroly

Casovou snimkou boli zistené znaéné rozdiely pri vykonavani vizualnej kontroly plastov.
Pre podrobnejSiu analyzu som nasledne vykonala priame meranie tejto operacie pomocou
stopiek pre zistenie presnej spotreby ¢asu na vizualnu kontrolu u jednotlivych pracovnikov.
Do merania boli zahrnuti 2 operatori a 1 strieda¢ buniek sledovanych ¢asovou snimkou na
oboch prevadzkach. Celkom som spravila 30 ndmerov u kazdého zo sledovanych pracov-
nikov. Vysledky merania st zachytené v nasledujucich tabulkach, priCom podklady
k vypoc¢itanym priemerom, maximalnym a minimalnym hodnotdm st uvedené v prilohe

(Priloha PIII).

Tab. 12 Casy vizudlnej kontroly prevadzky 1 [viastné spracovanie]

0 Min Max
Operator prevadzky 1 rad 1 61,36 39,64 96,31
Operator prevadzky 1 rad 2 48,20 33,95 100,68
StriedaC prevadzky 1 47,09 26,68 77,31
V3etci sledovani operdtori prevadzky 1 52,23 26,68 100,68

Tab. 13 Casy vizudlnej kontroly prevadzky 2 [viastné spracovanie]

%) Min Max
Operator prevadzky 2 rad 11 38,99 24,98 74,04
Operator prevadzky 2 rad 12 40,69 23,35 64,63
Strieda¢ prevadzky 2 34,85 25,89 63,38
V3etci sledovani operdtori prevadzky 2 38,18 23,35 74,04

Z priameho merania vyplyva, Ze vizualna kontrola na prevadzke 1 trva v priemere az o
vyse 14 sekind viac ako na lisovni prevadzky 2. Z Casovej snimky vychadza prepocitanim
celkového €asu straveného vizualnou kontrolou na pocet skontrolovanych kusov rozdiel
onieCo niz§i — 9 sekund. Priemerny Cas na vykonanie vizudlnej kontroly vypocitany
z celkovej spotreby casu dosahuje pre pracovnikov prevadzky 1 hodnotu 54,41 s a pre pra-
covnikov prevadzky 2 45,16 s.

Standardny ¢as na vykonanie vizualnej kontroly trvad 59 sekiind, z &oho vyplyva, Ze obe
prevadzky tento &as nespliiaju, no napriek tomu nevznikaju zavazné problémy v oblasti
spokojnosti zadkaznika. O tom, ako sa tento fakt odraza na vyske odpadu lisovni oboch pre-

vadzok vypoveda graf znazoriiujuci percento odpadu (Obr. 24) v kapitole 8.3.3 Faktory
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vplyvajiice na vykonnost' prevadzky, ktory vykazuje vysku odpadu prevadzky 2 takmer
0 0,5 % vyssiu ako na prevadzke 1. To sthlasi s niz§im ¢asom venovanym vizualnej kon-

trole pracovnikmi prevadzky 2.

9.5 Zhodnotenie vysledkov analyz a navrh moZnych variant rieSenia

Analyza materialovych tokov preukazala vhodné rozloZzenie bunky zlozenej z lisovacieho
radu 5 lisov a stanoviska vizualnej kontroly. Materidlovy tok surovych plastov smerom od
konfekénych modulov k lisom je priamy a vzdialenosti minimalne. Vyuzitie dopravnikov

podporuje automatizaciu procesu.

Vyhodnotenie ¢asového snimku ukazalo vel'ké rozdiely vo vyuzivani striedacov, problémy

v organizacii osobnych prestavok a neStandardné vykondvanie vizudlnej kontroly.

Kvoli vysokym rozdielom doby stravenej vizualnou kontrolou a vysokému vyskytu zacis-
tovania plastov medzi sledovanymi prevadzkami bola vykonand analyza spotreby Casu
tejto operacie priamym meranim prostrednictvom stopiek. Toto meranie poukazalo na roz-
diel v priemere 14 sekund. Ako smerodajny vSak budem pouzivat’ idaj prepocitany z cel-
kového ¢asu straveného vizualnou kontrolou zisteného casovou snimkou a poctu skontro-

lovanych plastov, teda 9 sekund.

9.5.1 Identifikacia plytvania v procese lisovania plastov
Zistené nedostatky prevadzky 1:

e Manipulacia nad ramec pracovného postupu — manipuldcia chybného plasta ku gra-
derovi obsluhou lisu (opustenie miesta vykonu prace), namiesto oboznamenia

s chybou prostrednictvom telefénu (ten sa tu nenachadza).

e Dlzka vizuélnej kontroly trva v priemere o 9 sekund viac operatorom lisovne pre-
vadzky 1 oproti prevadzke 2. Pri¢inou je Castejsi vyskyt zacistovania plastov.
e C(Casté opustanie miesta vykonu prace k pracovisku servisu foriem z pracov-

nych dovodov.

e Doba prace striedaca na mieste vykonu prace je dvojndsobne dlhSia ako na pre-

vadzke 2.
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Zistené nedostatky prevadzky 2:
o Cakanie sposobené dlh§imi vulkanizaénymi ¢asmi - v priemere o 1,7 mintty na 1
formu, ¢o znamena dlhsi nevyuzity €as pracovnika.
e Zbyto¢na manipulacia s plastami — prekladanie zvySnych par plastov na plnsi vozik

a nasledna manipulécia prazdneho vozika do depa.
Zistené nedostatky oboch prevadzok:

e Prili§ dlhé prestavky na obed, odpoc¢inok a osobné prestavky — 69 a 73 mintt.

9.5.2 Moznosti rieSenia problémovych oblasti

Kedze spolo¢nost Barum Continental je naklonena préaci priemyslového inzZinierstva,
mnozstvo zakladnych metdd tohto odboru je uz zavedené v jej kazdodennom zivote. Pri
analyze nezainteresovanou osobou je vSak mozné takmer vzdy néjst’ nedostatky vhodné pre
dalSie zlepSovanie, ktorym doteraz nebol venovany dostatok pozornosti. Po vykonani ana-
lyzy uvadzam nasledovné moznosti pre zlepsSenie organizacie prace na pracovisku lisovne

a vizualnej kontroly prevadzok 1 a 2:

e Standardizacia pracovného postupu a spotreby casu pri vykonavani vizualnej kon-

troly.

e Zmena v organizacii zakonnej prestavky a prestavok na osobné potreby a odpoci-

nok, zavedenie pevnej dizky trvania prestavok a kontrola jej dodrziavania.

e InStaldcia telefonu na stanovisko vizualnej kontroly prevadzky 1 pre zamedzenie

zbyto¢ného opustania miesta vykonu prace.

e C(Ciasto¢né vylucenie pracovne] pozicie striedaca na prevadzke 1 a zlucenie tejto

operacie s operaciou strieda¢ konfekcie.

e Vyuzitie principov job-rotation pre znizenie namahy oci pracovnikov vizualnej kon-

troly a celkovej monotonnosti prace.

e Vylucenie pracovnej pozicie striedaca z organizacie prace na lisovni.
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10 PROJEKT ZLEPSENIA ORGANIZACIE PRACE NA
PRACOVISKU LISOVNE PREVADZOK 1 A 2

V tejto Casti prace podrobnejSie rozpracujem moznosti zlepSenia organizacie prace

a vycislim ekonomické prinosy v oblasti zvySenia produktivity a zniZenia nakladov, orga-

niza¢né prinosy v oblasti zniZenia pracovného ¢asu zamestnancov, ako aj socidlne prinosy

spocivajice v obohateni prace a v znizeni jej monotdénnosti.

Navrhy na zlepSenie su zalozené na zlepSeni vyuzitia ¢asu 'udskej prace a zvyseni podielu
Casov pridavajucich a nepridavajucich hodnotu. Pri vypracovani nédvrhov projektu budem

vychadzat’ z vykonanej analyzy a zo ziskanych teoretickych zakladov.

Ked’ze podmienky na lisovniach oboch sledovanych prevadzok su vo svojej podstate to-
tozné, layoutové rozlozenie pracoviska je totozné, ako aj organizacia prace prebieha takmer
rovnako, niektoré navrhy v tejto Casti prace su vhodné a uplatnitené na oboch prevadz-

kach.

10.1 Vychodiska a metodika pre vypracovanie projektu

S ohl'adom na vymedzenie projektu, jeho ciele a poziadavky zadavatel’a projektu (oddele-
nie PI spolo¢nosti Barum Continental) som pre vypracovanie jednotlivych ndvrhov projek-

tu zvolila nasledovny postup:
1. Stru¢né pripomenutie sicasného stavu.
2. Popis navrhu na zlepSenie.

3. Vyhodnotenie navrhu z réznych hl'adisk (Gspora €asu, financna uspora, zvysenie
produktivity prace, zlepSenie socialnych aspektov organizacie prace) podla jeho

charakteru.
Samotny projekt zlepSenia organizacie prace je zamerany na dve oblasti:

e Eliminécia zisteného plytvania prostrednictvom nasledovnych rieSeni, ktoré tvoria

vychodisko pre zlepSenie organizacie prace:
o Standardizacia prace pri vizualnej kontrole;
o zavedenie pevnej dlzky trvania osobnych prestavok a ich kontrola;

o inStalécia telefonu na pracovisko vizualnej kontroly prevadzky 1.
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e Vypracovanie navrhov novej organizacie prace:

o zluCenie pracovnej pozicie striedaca lisovne a strieda¢a konfekcie na pre-
vadzke 1 s vyuzitim principov job-rotation (vhodny pre podmienky pre-

vadzky 1);

o vylucenie pracovnej pozicie striedaca lisovne z organizacie prace na oboch

prevadzkach (je mozné vyuzit na oboch prevadzkach 11 2).

Pre kvantifikaciu ekonomickych prinosov som vyuzila udaje Ceského $tatistického tradu.
Priemernd hrubd mesacnd mzda v triedeni podla KZAM (klasifikacia zamestnani)
v Zlinskom kraji za rok 2008" pre kategoriu obsluha strojov a zariadeni je 20550 K&. Prie-
merny odpracovany ¢as za mesiac je 175,70 hodin. Néklady zamestnavatel'a po prepocte na
superhrubtt mzdu st 27538 K¢ mesacne, teda 156,73 Ké/h. V spolo¢nosti Barum Conti-
nental sa za 1 rok odpracuje priemerne 317 CUD (kapacitne vyuziteI'nych dni). [16], [17]

10.2 Eliminacia zisteného plytvania
Analyzou bolo preukédzané plytvanie v niekol’kych jeho formach. Nasledujiice navrhy pre
jeho odstranenie umoziuji vyuzit’ tento cas nepridavajuci hodnotu pre lepSie vyuzitie I'ud-

skych, ale 1 d’al§ich zdrojov a vytvaraji podmienky pre zmenu v organizécii prace.

10.2.1 Standardizacia prace pri vizualnej kontrole

Vizuélna kontrola prebieha na oboch prevadzkach rozdielne dlho. Operatori prevadzky 1
vykonévaju tuto pracu podrobnejsie, CastejSie plaste zacistuju, ¢im sa jej doba trvania pre-
dlZuje priemerne o 9 sekund.

Norma spotreby ¢asu pre vykonanie vizualnej kontroly je sucastou prilohy (Priloha PIV).

Tg cas predstavuje 0,9979 min/ks, ¢o znamena 59,874 s/ks. Pracovny postup vizuélnej

kontroly sa skladé z nasledovnych elementov:

e manipulécia plasta na kontrolny stol;

* Udaje za rok 2009 eite v dobe spracovania diplomovej prace neboli na webovych strankach CSU zverejne-

né.
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kontrola prvej strany plasta;
e otocCenie plasta;

e kontrola druhej strany plasta;
e oznacenie peciatkou;

e manipulécia plasta na dopravnik;

zakladanie plasta.

Najdlhs§imi elementmi st pri tom samotné kontroly oboch stran plasta, kontrola prvej stra-
ny trva Standardne 22,12 sekundy, kontrola druhej strany plasta potom 23,99 sekundy. Tato
norma nie je v sucasnosti dodrziavand, priemerné ¢asy vizualnej kontroly jedného plasta st
u pracovnikov prevadzky 1 54,41 s (0,9068 min.) au pracovnikov prevadzky 2 45,16 s
(0,7527 min.). Aj s tymito ¢asmi vSak dokézu pracovnici produkovat’ zakaznikom pozado-
vanu kvalitu. NavySe na dokoncovni je vykondvana névézna vizualna kontrola, ktord je

schopna pripadné pochybenia odhalit’.

Navrhujem preto upravit’ Standard vizualnej kontroly a znizit’ ho na sucasnu lepSiu hodnotu
dosahovanu pracovnikmi lisovne 46 s/ks (prevadzka 2), o znamena tg ¢as 0,7667 min./ks.
Pracovnici by nemali vizuédlnej kontrole a za¢istovaniu venovat’ viac ¢asu ako je potrebné.

Standardny ¢as elementov kontroly kazdej strany plasta sa tym zniZi iba 0 6,5 sekundy.

Pri produkcii 533 ks plastov vylisovanych dvomi lisovacimi radmi za zmenu, ktora bola
zaznamenana pocas analyzou sledovaného obdobia je mozné oproti su¢asnému stavu uspo-
rit’ 0,1401 min./ks. MoZna Gspora ¢asu na dvoch sledovanych radoch, ako aj prepocitana

finan¢na uspora, je zndzornena v nasledujtcej tabul’ke.

Tab. 14 Uspora casu Standardizovanim vizudlnej kontroly [viastné spracovanie]

Uspora

Pocet pracovnikov

/ zmena [min / zmena] | [h/CUD] | [h/rok] | [K¢/rok]

Prevéadzka 1 2 74,67 3,73 1 183,52 | 185 493,01

Stanovenie nového platného Standardu s niz§im tg ¢asom v sulade s poziadavkami zékaz-

nika je predpokladom pre zavedenie zmien v oblasti organizacie prace.
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10.2.2 Zavedenie pevnej diZKy trvania osobnych prestavok

Sucasné organizécia prestavok na lisovni je znacne nevyvazena. Rozdiely medzi sledova-
nymi pracovnikmi dosahuji az 30 minut. V ramci dodrzania spravodlivej pracovnej mo-
ralky je potrebné sledovat’ a dodrziavat’ dizku trvania osobnych prestavok. Dlhsie procesné
Casy strojného zariadenia na lisovniach umoznuju jej pracovnikom dlhsie pracovné pre-
stavky. V stcasnosti je to 30 minat zékonnej prestavky a 2 krat po 15 mintt na odpocinok
a osobné potreby, ktoré su zahrnuté v norme. Stanoveny cas bol v 2 dvoch pripadoch pre-

kroceny, a to 0 9 minut, resp. o 13 miniit.

Z dovodu existencie znacnych rozdielov medzi ¢asom prestavok jednotlivych operatorov,
navrhujem sucasné vymedzenie na 30 mintt zakonnej prestavky a 2 krat po 15 minut pre-

stavok na odpocinok a osobnu potrebu dodrziavat’ a dosledne kontrolovat’.

Pre kontrolu dodrziavania stanoveného Casu prestavok je mozné vyuzit' zvukové signaly,
napr. v podobe roznych melddii alebo gongu. Prestavky v réznych ¢asovych intervaloch by
mali mat’ pridelené rézne melddie, aby ich mohli jednotlivé skupiny pracovnikov jedno-

znacne a rychlo rozoznat’.

Priklad harmonogramu prestavok pre prevadzky 1 a 2 sa nachadza v nasledujtcej tabulke.

Planovanie najmi obednych prestavok je ovplyvnené otvaracou dobou jedalne.

Tab. 15 Priklad harmonogramu prestavok pre prevadzky 1 a 2 [vlastné spracovanie]

Prestavky
Prevadzka 1
1 2 3
Operatorrad 1 a 3 7:15-17:30 10:00 — 10:30 11:50 —12:05
Operator rad 2 a 4 7:35-7:50 10:35-11:05 12:10 - 12:25
Prestavky
Prevadzka 2
1 2 3
Operatorrad 1, 3,5,7,9, 11, 13 7:15-7:30 10:00 —10:30 11:50 -12:05
Operator rad 2, 4, 6, 8, 10, 12, 14 7:35-17:50 10:35—-11:05 12:10 — 12:25

Pri dodrziavani povolenej prestavky je mozné eliminovat’ straty v podobe dlhsich presta-
vok. MozZna uspora z tohto opatrenia vyplyva z vyuzitia ¢asu dvoch pracovnikov, o ktory
bola prekrocend planovana doba prestavok. Téato Uspora je zndzornena v nasledujlicej ta-

bulke.
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Tab. 16 Uspora pri dodriovani casu prestavok [vlastné spracovanie]

Uspora
[min / [min / [h/ .
zmena] | cuD] | cup] | Wrokl | [K&rok]
Operator prevadzky 1 rad 2 13 39 0,65 206,05 | 32294,22
Operator prevadzky 2 rad 11 9 27 0,45 142,65 22 357,53
Y| 54 651,75

NeprekraCovanie stanovenych ¢asov odchodu na prestavku, ako aj jej doby trvania umozni

usporeny Cas vyuzit’ pre zefektivnenie organizacie prace na tomto technologickom kroku.

10.2.3 InStalacia telefonu na vizualnu kontrolu prevadzky 1

Analyza poukdzala na niekol’ko minut stratenych manipulaciou plastov na pracovisko gra-
dingu, pripadne odchod operatora na pracovisko formarov. Hoci sa jedna o ¢as maximalne
5 minut, technologicky krok lisovania a vizualnej kontroly je izkym miestom a je potrebné
ho vyt'azit’, ¢o najviac je to mozné.

Operatori prevadzky 2 maju k dispozicii telefon pre pripad potreby komunikacie
s pracovnikmi udrzby, ¢i gradingu, ktory pri praci aj vyuzivali. Preto navrhujem instalaciu
telefonu aj na vizualnu kontrolu prevadzky 1. Tento eliminuje zbytocné optistanie pracovi-

ska z dovodu potreby prediskutovania vzniknutych chyb, poruch alebo inych problémov.

Obrazok 32 znazoriiuje vizudlnu kontrolu prevadzky 1 bez telefonneho pristroja a prevadz-

ky 2 s telefonnym pristrojom.
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Obr. 32 Vizualna kontrola prevadzka 1 (vlavo) a prevadzka 2 (vpravo)

Tento navrh si vyzaduje i investiciu v podobe nakupu dvoch telefénnych aparatov. Vyska
nakladov na kupu pristrojov a ich ro¢nej prevadzky je zobrazend v nasledujucej tabulke.
Vyhodou je vyuzitie podnikovej telefonne;j siete, v ktorej su ndklady na prevadzku novych

telefonov nulové.

Tab. 17 Naklady instalacie telefonu na VK prevadzky 1 [vlastné spracovanie]

Naklady [K¢ / rok]
2 telefonne aparaty 800
Prevadzka 2 aparatov / rok 0
> 800

V tabulke 18 je prepocitana mozna tspora zavedenia tohto napravného opatrenia, ktora
vyplyva z vyuzitia ¢asu (5 minat) venovaného zbytoénym pohybom. Tento ¢as je sice po-
merne nizky, ale ziskana ¢asova uspora umozni vyuzit pracovnika na ¢innosti pridavajuce

hodnotu.
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Tab. 18 Uspora pri inStaldcii telefonu na VK prevddzky 1 [vlastné spracovanie]

Uspora
min/ ) [min /= cup) | o/ rok] | [KE/ rok]
zmenaj CUD]
Operator prevadzky 1 rad 2 5 15 0,25 79,25 12 420,85

10.3 Vytvorenie pozicie strieda¢ konfekcie a lisovne prevadzky 1

Prvou z moznosti pre zlepSenie organizacie prace je zlucenie pozicii striedaca konfekcie
a striedaca lisovne prevadzky 1. Pracovna pozicia striedaca je sucastou organizacie prace
na lisovni 1 konfekcii z dovodu pIlného vyuzitia kapacity strojného vybavenia aj pocas pre-

stavok.

V stcasnej organizacii prace je vyuzivany 1 strieda¢ lisovne a 1 strieda¢ konfekcie. Strie-
da¢ lisovne strieda 4 pracovnikov za zmenu a jeho vyuzitie na prevadzke 1 je 4*60 minut.
Striedanim operatorov lisovacich radov teda vyuzije len 240 minut pracovnej zmeny. Tento
pracovnik vSak zostdva po zvySnych 210 minut zmeny nevyuzity. Jeden strieda¢ konfekcie
vSak vystrieda za zmenu 8 pracovnikov, ¢o poukazuje na zna¢nl nerovnovahu vo vyuziva-
ni pracovnikov. Pri sprdvnom harmonograme prestavok je mozné vystriedat’ operatorov 2
konfekénych modulov a dvoch lisovacich radov jedinym pracovnikom. Tymto sposobom je
mozné zvysit’ vyuzitie Casu striedaca lisovania a vizudlnej kontroly a znizit' monoténnost’
prace oboch striedacov. Navrhovana organizacia prace teda pocita tiez s 2 strieda¢mi, av-

Sak ich pracovny postup bude zahfiat’ pracu ako na konfekcii, tak i na lisovni prevadzky 1.

Navrh takejto organizacie prace je zobrazeny na nasledujucom obrazku. Layout zobrazuje
2 vulkaniza¢né rady a 2 konfekéné moduly. Prevadzka 1 disponuje eSte d’alSimi 2 radmi

a konfekénymi modulmi s Gplne rovnakym usporiadanim strojného vybavenia.

Striedac sa dostavi ku konfekénému modulu KM 1 pred zacatim prestavky operatora ob-
sluhujuceho tento modul. Po¢as doby prestavky obsluhuje stroj podl'a platného pracovného
postupu. Po navrate operatora sa presunie na vedl'ajsi konfekény modul PU 1 a vystrieda
jeho obsluhu, ktorej prestavka nasleduje bezprostredne po prestavke operatora modulu KM
1. Po jeho névrate sa strieda¢ presunie ku konfekénému modulu PU 2 a pracuje obdobne
ako pri prvom konfek¢énom module. Po névrate obsluhy modulu KM 2 z prestavky sa
strieda¢ presunie k vulkanizacnym radom, kde vystrieda najskor jedného pracovnika. Po

jeho névrate z prestavky sa strieda¢ presunie na vedl'ajsi vulkaniza¢ny rad.
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Obr. 33 Postup prdce striedaca konfekcie a lisovne [vilastné spracovanie]

10.3.1 Predpoklady pre vytvorenie pozicie striedaca konfekcie a lisovne
Predpokladmi pre moznost’ realizacie tohto rieSenia su:

e vyuzitie principov job rotation a job enlargement;

e stanovenie a dodrziavanie prestavok na obed, odpocinok a osobné potreby;

e zaSkolenie striedaca na oba technologické kroky, lisovanie a vizudlnu kontrolu, ako

aj konfekciu.
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Vyuzitie principov job rotation a job enlargement

Samotny navrh na zlepSenie je zaloZeny na principe rotacie pracovnika medzi technologic-
kymi krokmi konfekcia a lisovanie a vizualna kontrola. Tato zmena organizécie prace vy-
zaduje od striedaca vyssi vykon a koncentraciu, jej naro¢nost’ je vyssia. Rotovanie pracov-
nika medzi konfekénymi modulmi a lisovacimi radmi méze znizit monotonnost’ jeho pra-
ce. Po zauceni na oba technologické kroky sa zvysi kvalifikécia pracovnika, ¢o sa odrazi

1 v jeho ohodnoteni, ktoré moze ovplyvnit’ jeho motivaciu k lepSim vykonom.
Stanovenie a dodrZiavanie harmonogramu prestiavok

Pre zavedenie takejto organizacie prace je eSte dolezitejsi spravny harmonogram prestavok
ajeho dodrziavanie. Po zohl'adneni socidlnych aspektov organizacie prace nie je vhodné
stanovit’ pracovnikovi prestavku v ¢ase napr. 15 minat po jeho nastupeni na zmenu. Aj

z tohto dovodu nie je mozné maximalne vyuzit’ pracovny Cas striedaca.

Priklady harmonogramu prestavok pracovisk konfekcie a lisovne pre prevadzku 1 st zna-
zornené na obrazkoch 34 a 35. Spracované su dve varianty, a to pre prestavky 2 krat po 15

minut a 1 krat 30 minut, alebo iba 2 krat po 30 minut.

5:30-6:30 | 6:30-7:30 | 7:30-8:30 | 8:30-9:30 | 9:30-10:30|10:30 - 11:30§ 11:30 - 12:30§12:30 - 13:30)

o CRENAE T
CHNNAA i

m[n 7
k2 ’ | | |1

Lisovacirad 2

Lisovacirad 1

Striedac

Prestavky striedac
- Prestavky operator konfekéného modulu

Prestavky operator lisovacieho radu

Obr. 34 Priklad harmonogramu 3 prestavok [vlastné spracovanie]
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5:30-6:30 | 6:30-7:30 | 7:30-8:30 | 8:30-9:30 | 9:30 - 10:30]10:30 - 11:301 11:30 - 12:30{ 12:30 - 13:30)
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Lisovacirad 2

Lisovacirad 1

Striedac

Prestavky striedac
- Prestavky operator konfekéného modulu

Prestavky operator lisovacieho radu
Obr. 35 Priklad harmonogramu 2 prestavok [vilastné spracovanie]
Zaucenie striedaca na obidva technologické kroky

Pre moznost’ rotacie striedaca na oboch technologickych krokoch je nutné zaucit’ ho bud’
na vykonavanie prace obsluhy konfekcie alebo lisovania a vizuéalnej kontroly, a to podla
toho, ¢i bol tento pracovnik predtym striedacom lisovne alebo konfekcie. ZauCenie na
technologicky krok konfekcia je zlozitej§i proces s priemernym trvanim 6 tyzdiov po 5
pracovnych dni, preto budem pocitat’ s tymito vysSimi nakladmi. Ked’ze pozicia striedaca
je vyuzivana v Stvorzmennej prevadzke a organizédcia prace vyzaduje 2 striedacov na 1
zmenu, je potrebné zaucit 8 pracovnikov. Naklady na ich zauCenie su znazornené

v tabulke 19.

Tab. 19 Naklady na zaucenie pracovnika konfekcie [vlastné spracovanie]

Doba zaucania 1 Doba zaticania 8 Naklady
pracovnika [h] pracovnikov [h] [K¢]
Novovzniknuta pozicia strie-
daca konfekcie a lisovne 225 1800 282114

10.3.2 Zhodnotenie prinosov vytvorenia pozicie strieda¢ konfekcie a lisovne
Zvysenie vyuZzitia pracovného Casu striedaca

Prinos je pocitany z vyuzitia striedaca lisovne, pretoze tento bol pocas analyzy sledovany.

Pred zavedenim rieSenia je Cas striedania 240 minut pre 4 lisovacie rady. Po zavedeni na-
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vrhovaného rieSenia sa tento ¢as zvysi na 360 minut. Tento rozdiel zndzoriuje nasledujuci

obrazok. Vyuzitie striedaca je mozné zvysit’ az o 26,7 %.

Striedac prevadzky 1 pred zmenou Striedac prevadzky 1 po zmene

80,0%

‘ 533%  20.0% _/' '

Cas striedania M Nevyuzity Cas Cas striedania B Newyuzity ¢as

46,7%

Obr. 36 Zvysenie vyuzitia casu striedaca lisovne [vlastné spracovanie]
Financ¢na tspora

Toto rieSenie pocita so zvySenim vyuzitia pracovného Casu striedaca az o 120 minut, ¢o
v prepocte znamend 26,7 %. MoZna Uspora Casu a ndkladov plynuca z tohto rieSenia je
kvantifikovana pre Stvorzmennu prevadzku, zahfia teda 4 striedacov — 1 srieda¢ na 1 zme-

nu.

Tab. 20 Uspora zlucenia pozicii striedaca konfekcie a lisovne [vlastné spracovanie]

Uspora
[min / zmena] | [min / CUD] | [h/ CUD] | [h/rok] | [K¢&/rok]

Striedac lisovne

prevadzky 1 120 360 6 1902 298 100,46

Po odpocitani nakladov na zaucanie sa moze zdat’ Uspora prili§ nizka, avSak tieto naklady

su jednorazové a mozna Uspora sa bude prejavovat’ 1 v nasledujucich rokoch.

Pri spracovavani analyz som vychadzala z idajov za obdobie mesiaca januar 2010, kedy
bol pocet striedacov planovany na 1 striedaca konfekcie a 1 striedaca lisovne. Z tohto do-
vodu som brala pri kvantifikovani finanénych prinosov len usporu plynicu zo zlepSenia

vyuzitia pracovnika.

Velky potencidl tohto navrhu vSak vidim v budicnosti, pretoze od februara 2010 je
v planovanom pocte pracovnikov (headcounte) pocet striedacov konfekcie prevadzky 1

planovany vo vyske 2 pracovnikov na jednu zmenu. S vyuzitim tejto organizacie prace
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druhy strieda¢ konfekcie nie je potrebny, Co znamena v Stvorzmennej prevadzke usporu 4

pracovnikov.

Tab. 21 Uspora zlucenia pozicii striedaca konfekcie a lisovne [vilastné spracovanie]

Uspora

Pocet pracovni-
kov / zmena

Prevadzka 1 1 7,5 22,5 7132,5 | 1117 876,73

[h/zmena] | [h/CUD] | [h/rok] [K¢ / rok]

ZniZenie monotonnosti prace striedaca lisovne, resp. konfekcie

Dolezitou strankou vhodnej organizacie prace st aj jej socidlne aspekty. Toto rieSenie je
zalozené na rotécii striedaca na dvoch technologickych krokoch. Vyuzitie principov job
rotation znizi monoténnost’ prace striedaca. Zaucenie sa na novu pracu zvysi jeho kvalifi-
kaciu, ¢im sa mdze zaradit’ do vyssej kategorie odmenovania. Tento fakt hra dolezitu tllohu
v motivacii zamestnancov vykonavat’ naroc¢nejSiu pracu vo vysSom nasadeni, z ¢oho plynu
vyhody aj pre jeho zamestnavatel'a. Myslim si, ze prave tato cesta je vhodnym nastrojom

zvySovania produktivity.

10.4 Vylicenie pracovnej pozicie striedaca lisovne

Dalsou z moznych variant pre zefektivnenie organizacie prace je uplné vylacenie pozicie
strieda¢a z organizacie prace. Casovou snimkou bolo zistené nevyuZitie pracovnikov v
podobe ¢akania obsluhy lisovacich zariadeni na zvulkanizované plaste pocas procesného
Casu stroja, ako aj pomerne dlhé Casy urCené na prestavku. LepSie vyuzitie tohto ¢asu ne-
pridavajiceho hodnotu by umoznilo pracovat’ bez pozicie striedaca. Operator bunky vulka-
nizacnych lisov a vizualnej kontroly je schopny vystriedat’ pocas prestavky operatora su-
sednej bunky bez znizenia vyuzitia strojného vybavenia oboch buniek, avSak pocas tohto

striedania pocitam s jeho vy$Sim vykonom.

Doévodom pre zmenu organizacie prace prave na tejto pozicii je jej prili§ nizke vyuzivanie
Casu. Pozicia striedaca je vyuzitd len v priebehu prestavky, ktory predstavuje asi 3,5 maxi-
malne 4 hodiny z pracovnej zmeny na prevadzke 1. Prevadzka 2 disponuje va¢sim poctom
strojného vybavenia, ktoré obsluhuje i viac pracovnikov, preto je tu vyuzitie striedaca vys-

Sie. ZvySny Cas je vacSinou vyuZity na tzv. skryté pozicie technikov, pripadne pracovnikov
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servisu foriem alebo udrzbarov. Tieto pozicie si vSak normélne obsadené inymi pracov-
nikmi.

Prikladom organizécie prace, kde jeden pracovnik obsluhuje dva lisovacie rady je vykon
striedaCa prevadzky 2, ktory pracoval pocas prestavky operatorov (Tab. 22). Tito opustili

pracovisko za ucelom prestavky postupne po 10 minutach a strieda¢ obsluhoval 16 minut

sdm obidve bunky.

Tab. 22 Priklad organizacie prace pri striedani [vlastné spracovanie]

Cas [min] Cinnost’

Prichod na rad 11

1 Manipulécia s vozikmi

2 Aplikacia barcodu

3-4 Manipulacia plasta na kolotoc¢

5 Bruisenie noza na stanovisku vizualnej kontroly
6-12 Vizuélna kontrola a zac¢ist'ovanie

Prechod na rad 12

13-14 Manipulacia plasta na kolotoc¢

15-17 Vizuélna kontrola

18-19 Manipulacia plasta na koloto¢

20 Mazanie pitiek, behtiov, vystriekavanie
21-23 Vizuélna kontrola

24 Manipulécia s vozikmi

Opustenie pracoviska

Pre lepSie pochopenie celej organizécie prace na lisovni s vyuzitim jediného pracovnika je
na nasledujicom obrazku naznaceny layout 2 buniek lisovacich radov a vizudlnej kontroly.
Vzdialenost’ prvého a posledného vulkaniza¢ného lisu je priblizne 50 metrov. Manipulacia
s vozikmi prebieha na minimalnych vzdialenostiach do 10 metrov.

Operator susedného radu vulkaniza¢nych lisov po plnom naloZeni zadsobnikov svojho radu
a po vykonani vizualnej kontroly prejde nalozit’ zasobniky susedného radu lisov a vykonat’
vizualnu kontrolu i tu. Takto bude vykonavat’ pracu pocas celej doby nepritomnosti opera-

tora z vedl'ajSej bunky. Po navrate prvého operatora z prestadvky moze odist’ na prestavku.
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Jeho rad je nasledne obslizeny operatorom, ktory uz prestavku absolvoval, podl'a predcha-

dzajaceho popisu.
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w2 Presun k stanovisku vizualnej kontroly
——>  Manipuldcia plastov na kolotoé
w3 Manipulacia s vozikmi

Obr. 37 Obsluha 2 lisovacich radov jednym operatorom [viastné spracovanie]

10.4.1 Predpoklady pre zavedenie organizacie prace na lisovni bez striedaca

Vulkanizac¢né lisy disponuju zasobnikom na 4 surové plaste. V prepocte to pri priemernom
vulkanizatnom case 13 minut (prevadzka 1, na prevadzke 2 je to eSte dlhsi Cas) znamena
zabezpeceny chod stroja na 52 minat. Operator preto mdze opustit’ pracovisko za ucelom

prestavky bez ohrozenia zastavenia strojného zariadenia z dévodu nedostatku materialu.
Predpokladmi pre moznost’ realizécie tohto rieSenia su:

e Vytvorenie potrebného ¢asového priestoru pre obsluhu 2 buniek v ¢ase 1 hodiny za

zmenu:

o uprava Standardného Casu trvania vizuadlnej kontroly na priemerny ¢as lepsej

z prevadzok;

o vyuzitie ¢asu necinnosti a Cakania z dovodu dlhSich vulkaniza¢nych casov

na prevadzke 2
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e Spravna organizacia prestavok na obed, odpoc¢inok a osobné potreby:

o predpokladom pre takuto organizaciu prace je spravne rozloZenie prestavok,
ktoré by sa v dvoch susednych bunkach nemali prekryvat. To zaruci, Ze
v tychto bunkéch je vzdy pritomny jeden z operdtorov a na prestavku odide

az po navrate svojho kolegu.
Vyuzitie ¢asu necinnosti a ¢akania na prevadzke 2

Zatial’ ¢o na prevadzke 1 je potrebné vytvorit’ podmienky pre pozadovanii zmenu prostred-
nictvom upravy casu vykonavania vizualnej kontroly, podmienky v prevadzke 2 su pre
zlepsenie vhodné. Vyssie vulkanizacné Casy zistené analyzou Casovej snimky na tejto pre-
vadzke dovol'uju operdtorom niz§ie pracovné tempo a vytvaraju vhodné podmienky pre
zavedenie obsluhy 2 lisovacich buniek jednym operatorom v priebehu prestavok. Takisto
dodrziavanie prestavok prispeje k uspore ¢asu, ktory je mozné vyuzit’ ¢innostami pridava-

jucimi hodnotu.

10.4.2 Zhodnotenie prinosov vylicenia striedaca z organizacie prace
Financ¢na tspora
Ked'Ze sa v podstate jednd o zniZenie poctu zamestnancov, finan¢na Uspora plynie zo zni-
zenia mzdovych nékladov. Je vSak mozné tychto pracovnikov preradit’ na pozicie, kde bu-
de ich vyuzitie vyssie.
Priemerny pocet striedacov na zmenu je nasledovny:

e prevadzka 1 — 1 striedac;

e prevadzka 2 — 2 striedaci.

Pri $tvorzmennej prevadzke to spolu znamenda 12 pracovnikov. V nasledujucej tabulke je

vyCislena mozna uspora ¢asu a nakladov plyntca zo zavedenia tohto rieSenia.
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Tab. 23 Uspora pri vyluceni striedaca lisovne z organizdcie prace [vilastné spracovanie]

Uspora
Pocet pracovnikov | |\ onal | h/CUD] | [h/rok] | [Ke&/rok]
/ Zmena
Prevéadzka 1 1 7,5 22,5 7132,5 |1117 876,73
Prevéadzka 2 2 15 45 14265 |2 235753,45

> 13353 630,18

Zvysenie produktivity prace na lisovni

Rast produktivity prace v tomto pripade ovplyviiuje pokles vstupov v podobe l'udskych

zdrojov. Zmena vysky produktivity je kvantifikovana v nasledujtcej tabul’ke.

Tab. 24 Zvysenie produktivity prdce [vlastné spracovanie]

Pocet pracovnikov / Produktivita

zZmena [ks / €lovek]
Pred zmenou

Prevadzka | Prevadzka | Prevadzka | Prevadzka

1 2 1 2

Lisovanie a vizualna kontrola 4,0 13,0
Striedac¢ lisovne 1,0 2,0

159,95 171,71
Vymena foriem 2,0 5,0
Predak vymeny foriem 1,0 1,0
Po zmene
Lisovanie a vizualna kontrola 4,0 13,0
Striedac lisovne 0 0

182,81 189,78
Vymena foriem 2,0 5,0
Predak vymeny foriem 1,0 1,0

Zvysenie produktivity prace vyjadrené v percentdch dosahuje na lisovni prevadzky 1 14,29

% ana lisovni prevadzky 2 10,52 %.
ZvySenie pracovného ¢asu pridavajiceho hodnotu

Prenesenie prace striedaCov na operatorov lisovne zvysi ich vyuzitie a ¢as prace pridavajici

hodnotu radovo o niekol’ko percent. Pracovnici prevadzky 1 lepSie vyuziju cas, ktory pred-
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tym venovali zacistovaniu plastov. Takisto sa znizia zbytocné pohyby z dovodu poradenia
s graderom alebo pracovnikom servisu foriem. Na prevadzke 2 bude eliminované Cakanie
a necinnost’ operatorov spdsobena dlhS§imi vulkanizacnymi ¢asmi tu vyrabanych plastov.
Zmena pomeru spotreby ¢asu na ¢innosti pridavajice a nepridavajuce hodnotu sledovanych

operatorov je znazornend na obrazku 38.

Operator prevadzky 1 rad 1 Operator prevadzky 2 rad 11

\

39,2%

61,5%
60,8%
Priddva hodnotu ™ Nepridéva hodnotu Pridéva hodnotu M Nepridava hodnotu
Operator prevadzky 1 rad 2 Operator prevadzky 2 rad 12
42,1% 36:3%
, o—\ _\
57,9%
63,8%
Priddva hodnotu M Nepridava hodnotu Priddva hodnotu M Nepriddva hodnotu

Obr. 38 Podiel casu pridavajuceho a nepridavajiuceho hodnotu operatorov lisovne [viastné

spracovanie]

Zmena Casov pridavajucich hodnotu pred a po zavedeni zlepSovacieho navrhu je kvantifi-

kovana v tabul’ke 25.

Tab. 25 Zmena casov pridavajucich a nepridavajucich hodnotu operatorov lisovne [viastné

spracovanie]
Cas prace pridz’waj}'lcej hodnotu pred a po Zmena A
zlepSeni [%]
Operator prevadzky 1 rad 1 64,6 60,8 -3,8
Operator prevadzky 1 rad 2 40,0 57,9 17,9
Operator prevadzky 2 rad 11 53,3 61,5 8,2
Operator prevadzky 2 rad 12 554 63,8 8,4
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Zaporna zmena u pracovnika prevadzky 1 lisovacieho radu 1 je sposobend znizenim Stan-
dardu pre vizualnu kontrolu, ktora prave tomuto operatorovi trvala najdlhSie (v priemere
61,36 sekundy). Znizenie Casu vizualnej kontroly zniZilo aj percento Casu pridavajuceho

hodnotu. Podiel ¢asov pridavajicich hodnotu ostatnych sledovanych pracovnikov je vyssi.

Spolo¢nost” Barum Continental je najva¢sim zamestnavatelom v zlinskom kraji a z histo-
rického hladiska hra v tomto regione spolocenska zodpovednost’ firmy vyznamnu tlohu.
Takisto vyjednavacia sila odborov je pomerne silnd. Som si preto vedoma, ze zrusenie 12
pracovnych miest navrhované v tomto rieSeni nemusi byt’ pre vedenie spolo¢nosti najprija-
tel'nejSie zlepSenie organizacie prace. AvSak odporucam spolo¢nosti zaoberat sa moznos-
tami vySSieho vyuZzivania pracovnej pozicie striedaca, a to nielen na technologickom kroku

lisovanie a vizualna kontrola.

10.5 Zaverecné zhodnotenie a odporucania pre spolo¢nost’

Sledované prevadzky 1 a 2 patria medzi najmodernejSie v spolo¢nosti Barum Continental.
Aj z tohto dovodu som nezamerala navrhy na zlepSenie na oblasti zavadzania novych tech-
nolégii, i ked’ by bolo mozné uberat’ sa aj smerom automatizacie vyrobnych procesov,

najma transportu. Cielom diplomovej prace vSak nebolo zaoberat’ sa touto oblastou.

Navrhované moznosti zlepSenia organizacie prace su zaloZzené na vysledkoch analyzy vy-
konanej v priebehu februara a marca 2010, s vyuzitim tdajov z januara 2010. Vsetky uva-

dzané rieSenia sa teda vzt'ahuju k vyrobnym podmienkam tohto obdobia.

Néavrhy vyzadujice naklady su len zaktpenie a instaldcia dvoch telefonnych pristrojov na
stanoviskach vizuélnej kontroly prevadzky 1 a zaSkolenie pracovnikov na vykonavanie
d’alSej operacie. VSetky ostatné rieSenia su zaloZzené na neinvesticnych zmenach
v organizacii prace, ktoré pomdzu lepSie vyuzit pracovnikov lisovne, resp. konfekcie,

a takisto zvysit parcidlnu produktivitu prace o niekol’ko percent.

Opatrenia na znizenie plytvania pri lisovani a vizualnej kontrole si zhodnotené v nasledu-

jucej tabul’ke. Ich vyhodou je najma minimalna financné naro¢nost’.
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Tab. 26 Uspora po odstrdneni zisteného plytvania [vlastné spracovanie]

Naklady / rok | Uspora / rok Cisty prinos
[K¢] [K¢] [K¢]
Standardizacia VK - 172 898,27 185 493,01
Dodrziavanie ¢asu prestavok - 54 651,75 54 651,75
Instalacia telefonov 800 12 420,85 11 620,85
> 800 239 970,87 251 765,61

Cas usporeny prostrednictvom tychto opatreni je vyuzity v d’alsich zmenach organizacie
préace, ktoré zvySuju vyuzitie pracovnikov. Z tohto dovodu uz s touto finan¢nou usporou
v nasledujucom vyc¢isleni nepocitam. Prinosy tychto zlepsSeni spocivaju v prvom pripade vo
zvysenie vyuzitia Casu striedaca lisovne 0 26,7 %. V druhom pripade ide o zniZzenie mzdo-
vych nakladov, pretoze tato moznost’ pocita so znizenym poctom pracovnikov na zmenu.
Na druhej strane je vSak prave tato skuto¢nost’ nevyhodou navrhovaného riesenia, pretoze
znizovanie poctu pracovnikov sa vzdy stretdva s odporom zo strany pracovnikov, vedenia i

odborov.

Tab. 27 Uspora zlepsenia organizacie prdace [vlastné spracovanie]

Naklady v 1. Uspora / rok Cisty prinos 1.
roku [K¢] [K¢] rok [K¢]
Organizacia prace s jednym 800
striedacom pre konfekciu 298 100,46 15 186,46
1 lisoviiu na prevadzke 1 282114
Qrgamzacm préce bez striedaca 200 3353 630,18 3352 830,18
lisovne

V tabul’ke je kvantifikovany Cisty prinos v roku, v ktorom buda navrhy zrealizované. Na-
vratnost’ investicie je teda kratSia ako jeden rok u oboch névrhov na zlepSenie organizacie
prace. V d’al§ich rokoch po realizacii budu plynit’ zo zlepSeni prinosy zobrazené v stipci

uspora / rok.

Ked’ze analyza bola vykonana s vyuzitim tdajov z janudra 2010, usporu som vycislila na
zéklade poctu pracovnikov tohto mesiaca. V budicom obdobi sa pocita s vy$§im poctom
striedacov konfekcie na zmenu. V tomto pripade je mozné uSetrit’ ndvrhom organizacie

préace s vyuzitim striedaca konfekcie a lisovne d’alSich 1 117 876,73 K& za rok.
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Bezprostredne po dokonceni diplomovej prace som mala vd’aka iniciative vediceho pro-
jektu moznost’ jej vysledky prezentovat’ veducim oboch analyzovanych prevadzok. Vy-
sledky prace boli veducimi akceptované, avSak predpokladam, Ze realizécia radikélnejSich

zmien veducich k Gsporam pracovnikov si bude vyZadovat’ dlhsi ¢asovy horizont.

Ciel'om prezentacie bolo hlavne pokusit’ sa vniest’ do tradicného myslenia spolo¢nosti nové
myslienky a ndpady, prostrednictvom ktorych by som poukdzala na moznost’ robit’ jednu
vec 1 niekol’kymi roznymi sposobmi. V tomto duchu sa nesu i moje zavere¢né odporucania

pre spolo¢nost’ Barum Continental.

Obr. 39 Prezentacia vysledkov vedeniu prevadzok

Spoloc¢nosti Barum Continental odpori¢am zamerat’ pozornost’ i na d’alSie oblasti vykazu-

juce potencial pre zlepSenie, akymi su najmi vyuzitie THP pracovnikov a novych idei.
ZvySenie vyuZzitia THP pracovnikov

Analyza vyuzitia THP pracovnikov bola spracovavand pre vSetky vyrobné prevadzky spo-
loc¢nosti. Z velkosti jednotlivych prevadzok vyplynuli rozdiely medzi poctom pracovnikov
pripadajuicich na vediiceho, majstra ¢i technika kazdého z prevadzok. Odporu¢am firme
venovat’ tymto rozdielom pozornost’ a v buducnosti sa zamerat’ na moznost’ zlic¢enia men-
Sich prevadzok akymi st napriklad vytlacovanie, Conti Seal, ¢i vyroba membran za i¢elom

lepSieho vyuzitia aj THP pracovnikov.
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Odputanie sa od sucasnych paradigiem

Spolo¢nost” Barum Continental sa vel'mi intenzivne zaobera priemyslovym inZinierstvom
a zavadzanim jeho metod, identifikdciou plytvania a jeho odstraiilovanim. Postupom casu
sa mdze zdat' proces nachadzania novych moznosti zlepSovania zlozitejsi, k comu moéze
negativne prispievat’ aj dlha historia a tradicia podniku. Zaklady pre d’alSie zlepSovanie
vidim v pozitivnom mysleni zamestnancov spolo¢nosti a najma v odputani sa od existuju-

cich paradigiem, teda v duchu hesla ,,ni¢ nie je nemozné*.
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ZAVER

Hlavnou népliou a cielom tejto diplomovej prace bolo zlepSenie organizacie prace v spo-
lo¢nosti Barum Continental, spol. s r.o. s vyuzitim novej metodiky vizualizacie prevadzok,
principov benchmarkingu, analyzy materiadlovych tokov a metdd merania prace, najma Ca-
sovej snimky dila a priameho merania spotreby ¢asu. Tento ciel bol splneny, kde navrhnuté
zmeny priniesli zlepSenie v ekonomickych, technicko-organiza¢nych i socidlnych aspek-

toch organizacie prace.

Praca sa sklada z teoretickej Casti zameranej na odbor priemyslového inZinierstva, produk-
tivitu, benchmarking, organizaciu a meranie prace a analyzu materialovych tokov. Tieto
poznatky som vyuzila v spracovani praktickej ¢asti pri vykonani analyzy a navrhu projektu

zlepSenia organizacie prace.

Vybrané prevadzky 1 a 2 som v tivode analytickej Casti porovnala z hl'adiska layoutového
usporiadania a celkového poctu pracovnikov pridavajucich a nepridavajicich hodnotu pro-
strednictvom tzv. kariet prevadzok. Nésledne bola vykonand benchmarkingovéd analyza
spoc¢ivajuca v porovnani vybranych ukazovatel'ov zhodnych operacii na oboch prevadz-
kach. Vysledky tejto Casti analyzy poukazali na nizsi vykon prevadzky 1, ¢o prekvapilo
1 oddelenie priemyslového inzinierstva. Po prezentacii tychto vysledkov som d’alSiu pracu
zamerala na technologicky krok lisovanie a vizualnu kontrolu oboch prevadzok, kde bola
vykonana analyza materidlovych tokov ako aj analyza prostrednictvom merania prace. Tato
poukazala na nizSie vyuZzitie pracovnej pozicie striedaca lisovne a dlhsie ¢asy nepridavaju-
ce hodnotu v podobe Cakania ¢i predlZovania prestavok, a to nielen na prevadzke 1, ale na
oboch sledovanych prevadzkach. Nasledne som navrhla rieSenia pre odstranenie zistenych
nedostatkov. Pre dosiahnutie komplexnosti rieSenia teda boli vSetky navrhované zmeny
rozpracované¢ do projektovej podoby, kde som ich zhodnotila z pohladu Uspory Casu

1 financii.

Prvou Castou projektu boli ndvrhy na eliminaciu plytvania, prostrednictvom ktorych je
mozné zvysit produktivitu prace a znizit' ¢as prace nepridavajiucej hodnotu. Tieto navrhy
spocivali v Standardizacii vykonavania vizualnej kontroly a vo vytvoreni a dodrziavani
harmonogramu prestdvok. Tymto sposobom som vytvorila priestor pre zavedenie novej
organizacie prace s vySSim vyuzivanim l'udskych zdrojov, ¢o bolo néapliiou druhej Casti

projektu.
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Ako je zo zaverov projektovej Casti zrejmé, navrhla som firme dve alternativy rieSenia.
Zavedenie prvej varianty by s vynimkou prvého roka predstavovalo rocnu usporu 300 000
K¢&. Druhy, radikalnejsi variant predpokladajici usporu troch pracovnikov na kazdej zmene

by usetril az 3 300 000 K¢ rocne.

Je samozrejme vecou firmy ako s vysledkami mojej prace nalozi. Som presvedCena, ze
moja praca vytvara solidny zaklad pre zodpovedajice opatrenia v organizacii prace oboch
prevadzok. Na zéklade prezentacie vysledkov projektu vedicim oboch rieSenych preva-
dzok sa domnievam, Ze opatrenia, ktoré bude firma realizovat’ budi akymsi kompromisom

medzi oboma navrhovanymi alternativami.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK

CT.MS  Continental Tire Manufacturing System — Vyrobny systém Continental
CuUD Capacity Utilization Days — kapacitne vyuzitel'ny deni

KM Konfekény modul — 1.stupen

KZAM  Klasifikacia zamestnani

NVK Névizna vizudlna kontrola

PDCA  Plan Do Check Act

PI Priemyslové inZinierstvo

PU Konfekény modul — 2.stupeii

REFA Reichsausschuss fiir Arbeitszeitermittlung

SMART Specific, measurable, achievable, realistic, time-related
Ter Cas na odpoginok

Tg Cas bezprostredne nutny pre vykonanie pracovnej operacie

THP Technicko-hospodarsky pracovnik

TPM Total Productive Maintenance — Totalne produktivna udrzba
Tvp Osobny pomerny ¢as

Tvs Vecny pomerny ¢as

VK Vizudlna kontrola

VL Vytlacovacia linka

ZPS Zmenena pracovna schopnost’
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PRILOHA P II: FORMULAR PRE ANALYZU CASOVEJ SNIMKY
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PRILOHA P I1I: NAMERY PRE ANALYZU SPOTREBY CASU

VIZUALNEJ KONTROLY PLASTOV
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PRILOHA PIV: NORMA SPOTREBY CASU VIZUALNEJ KONTROLY

PLASTOV

BARUM - CONTINENTAL Ltd.
Otrokovice
Industrial Engineering

T
Norma ¢islo

NORMA SPOTREBY CASU Nakl.stF.
Platnost

Zafizeni/stroj Krupp C+K, inspekéni stdl - Kovox
Operace Lisovani + viz.kontrola na doprawik - solo
Vyrobek Pneu - Barum Continental spol. s r.o.
Komponent:
Kalkulacni list Clovéka - tg na jeden kus
Cyklicky proces Méfeny ¢as
c. TB/TU | EL 100 % (min/ks) | EL 115% (min/ks) Kalkulace
Proces etnost | stroj Clovek stroj Clovek (min/ks)
1 [manipulace plasté na kontrolnistall| TB 0,0641 0,0558 0,0558
MP: uchopeni plasté 1/1 3,85
2 |kontrola I.strany plasté B 0,3686 0,3205 0,3205
MP: zag. rotace plasté 11 2212
3 |otogeni plasts TB 0,0458 0,0398 0,0398
MP: konec rotace plasté 11 2,75
4 |kontrola Il.strany plaste B 0,3999 0,3477 0,3477
MP: zag. rotace plasté 1M1 23,99
6 |oznagenirazitkem B 0,0427 0,0372 0,0372
MP: odloZeni scaneru 11 2,56
7 |manipulace plasté na dopravnik TB 0,0598 0,0520 0,0520
MP: vyjmuti plasté z kontrol. stolu 1/1 3,59
8 |zakladani plasté B 0,1667 0,1449 0,1449
MP: za&. manip. s dopravnikem 1/1 10,00
Total 1,1475 0,9979 0,9979
cyklicky proces | Zakl.Gas tg celkem :  0,9979 |

[27]



