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ABSTRAKT

Diplomova prace si klade za cil zoptimalizovat proces zmény rozméru na konfekénich stro-
jich osobnich plastt na konfekci OR Hlavni vyroba ve spolecnosti Continental Barum

spol. s r.0. pomoci metod priimyslového inzenyrstvi a zlepSovatelskych iniciativ.

Zamérem projektu je prokazatelné sniZzeni ¢asu na set-up a zvyseni kapacity konfekce OR
v hlavni vyrobg, které patii k tizkym mistim vyroby. Cinnost set-up spoleénost Continental

Barum spol. s r.0. povazuje za vyznamnou ztratu konfekénich modula.

Kli¢ova slova: pramyslové inzenyrstvi, set-up, $tihla vyroba, konkurenceschopnost, opti-

malizace pracovisté

ABSTRACT

The main aim of this Master thesis is the optimization of process of set-up on the tyrebuild-
ing machines in the division - main production of the company Continental Barum

spol. s r.0. by using industrial engineering methods and methods of improvement.

The goal of the project is demonstrable reduction of time of set-up and increase the capac-
ity of the division - main production, which is one of the bottlenecks of production. Activ-
ity set-up is significant loss of the main production in the company Continental Barum

spol. s r.o.

Keywords: industrial engineering, set-up, lean manufacturing, competitiveness, optimiza-

tion of workplace
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UvVOD

Dnes se nachdzime v dobé vysoce konkuren¢niho prosttedi, ve kterém po vyfeSeni a usta-
se vénuje vyrobci pneumatik - spolecnosti Barum Continental, spol. s r.0. se sidlem v Ot-
rokovicich, zejména potom cinnostem uvniti tohoto podniku, jejichz zlepSovanim si tato

firma buduje stale lepsi pozici na svém businessovém bojisti — v automobilovém pramyslu.

Muizeme fici, Ze pravé automobilovy primysl je svétovym tahounem mnoha ekonomik,
pti¢emz Ceska republika neni vyjimkou. I kdyZ si to mozna ¢eskd politickd scéna nepfi-
pousti, vyroba automobill s celym jejim pfislusenstvim je alfou a omegou ¢eské ekonomi-
ky. Konkurence v tomto podnikovém prostiedi je nesmirnd, a proto zde rozhoduji jiz vyse

zminéné aspekty.

O mife konkurenceschopnosti rozhoduji mimo jiné sledované polozky, hlavné naklady
a uspora Casu v téchto firmach. Zde miiZzeme citit dalezitost primyslového inzenyrstvi,
jehoz vliv stale vice pronika do ¢eskych podniki. Jsou to pravé metody primyslového in-
Zenyrstvi a s nimi spjaté filozofie, ktera Zene podnik kuptedu prostfednictvim snizovanim
nakladt. To je vlastné diivodem a opodstatnénim existence utvaru prumyslového inze-
nyrstvi ve spole¢nosti Barum Continental spol. s r.o. Jsem rad, ze svou diplomovou praci
mohu spojit s tak GspéSnym podnikem jako je Continental Barum, spol. s r.o., ktery se pys-
ni dlouhodobou tradici a tspé&Snosti firmy, kterou se 1 do budoucna snazi zachovat. Proto i

V tomto podniku si vyznam primyslového inzenyrstvi naSel své misto.

Diplomova prace je privodcem projektu optimalizace zmény rozméru na vybranych kon-
feke¢nich strojich osobnich plasti ve firm& Continental Barum spol. s r.0. Tento projekt ma
za cil zjednodusit proces v divizi - hlavni vyroba firmy, zrychlit ho a pfinést Gsporu, ze
které bude tézZit cely podnik. Jedna se tedy o konkrétni oblast zlepSovani, kterd podtrhuje
vyznam Cinnosti jako je sledovani nakladii, které se nyni sleduji vice nez kdy jindy
a dostavaji se do popiedi nejen ve vyrobnich podnicich. Cely zamér zabyvat se touto pro-
blematikou vzeSel z konkrétnich pozadavkll vyroby, je zastfeSen vedenim firmy, pfi¢emz
vysledek ma za cil zvysit schopnost flexibility jako rychlejsi reakci k novym pozadavkim

zakaznik.

Zména rozmeru neboli set-up pro spole¢nost Continental Barum spol. s r.0. znamena jednu

z vyznamnych ztrat, protoZe konfekce OR v hlavni vyrobé patii k izkym mistim vyroby.
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Jedna se o ¢innost, ktera nepfinasi pfidanou hodnotu, za kterou je zdkaznik ochoten zapla-
tit. Protoze vSak zde hovotfime o oblasti, kterou vynechat nelze, musime se ji vénovat ve
smyslu eliminace doby jejiho trvani. V roce 2012 byla ztrata vykazana na set-up konfekce

5,3 %, to znamena, ze tolik procent z dostupného Casu piedstavoval ¢as na set-up.

Konkrétnim méfitelnym zamérem projektu je prokazatelné snizeni ¢asu na set-up 0 mini-

malné 10 % a dosdhnuti pozadovaného zvyseni kapacity konfekce.

Prace se v tvodu vénuje obecnému piedstaveni prumyslového inzenyrstvi, pficemz neo-
pomina vysvétlit a zdlraznit problematiky, které se v praci déale vyskytuji — vyrobni proces,
LEAN, rychlé pretypovani stroji (metoda SMED) a dynamické zlepSovani procesti
(workshop a metoda DMAIC).

Po ujasnéni si pojmi a teoretickych podkladi pro zpracovani analytické a projektové ¢asti,
nastupuje metoda DMAIC (Define-Measure-Analyze-Improve-Control), ktera témto dvéma
¢astem dodéava potiebnou strukturu, pfiCemz piedstavuje konkrétniho zlepSovatelského

pomocnika celym procesem zlepSovani.

Po definovani si konkrétnich cili a ujasnéni si kompetenci mezi ucastniky pii praci na tom-
to projektu, se prace vénuje konkrétnimu poznani procesu, tj. postupu vyroby pneumatiky
v Continental Barum spol. s r.0. se zaméfenim na zménu rozméru pomoci konkrétnich na-
mért na konfekci OR Hlavni vyroba. Pfi analyze je kladen diiraz na odhaleni moZznych

opatfeni ke zlepSeni a na zjisténi, u kterych operaci je nejvétsi Casova variabilita.

Zavéere€nou fazi metody DMAIC, tj. vlastné celého projektu jsou konkrétni navrhy ke zlep-

Seni a jejich dopad vy¢isleny v méfitelnych jednotkach, plus jejich standardizace.
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l. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVIi, VYROBNi PROCES, LEAN

Uznéni nové¢ ulohy a §ife oboru se odrazi v definovani priimyslového inzenyrstvi piijatého
americkym institutem primyslovych inZenyr na pocatku Sedesatych let. Primyslové inze-
nyrstvi se zabyva planovanim, zlepSovanim a integraci pracovnikd, materidli, energii
a zafizeni. Dale zahrnuje odborné dovednosti a znalosti v matematickych, fyzikalnich
a socialnich védnich oborech spolu s principy a metodami primyslového inZenyrstvi.
(Maynard a Zandin, 2001, s. 12)

Primyslové inzenyrstvi zkouma, ,,jak diimyslnéji provadét praci®, zamétuje se na odstra-
fovani plytvani, zabyva se nepravidelnosti a variabilitou procesu a pretéZovanim pracovist.
Vysledkem ma byt levnéjsi a rychlejsi tvorba kvalitnich produkti. Vyuziva ,,selského ro-
zumu“. (Masin, 2005, s. 65)

Tento pomérné ,,mlady* védni obor usnadiiuje fesit problémy podniku, které v minulosti
byly, vyskytuji se stale a s nejvétsi pravdépodobnosti se s nimi zavody budou potykat i na-
dale. Je na mysli naptiklad zpozd’'ovani termini zakdzek; existence velkého mnozstvi
zmeén, které na pocatku nikdo neptedpoklddal a z nichz plyne zna¢né mnozstvi vicepraci;
piekracovani planovanych rozpocti; stiet priorit, pokud potiebné zdroje nejsou k dispozici

Vv dobé¢, kdy je firma pozaduje.

Na druhou stranu firmam pomaha s dosaZzenim podnikovych cili jako zvySeni prodeje,
zvyseni podilu na trhu, vyvoj a nabidka novych vyrobki a sluzeb, sniZzeni nakladt, zvySeni
kvality, lepsi plnéni termind a zkraceni prubézného ¢asu vyroby. (Basl, Majer a Smira,

2003, s. 15)

Aby prumyslové inzenyrstvi, jeho metody a nastroje byly v podniku ekonomicky efektivni
a opodstatnéné, je nutno odstranit chyby v postaveni a ¢innosti, kterymi jsou — lokélni pa-
sobeni; podfizeni lokalnim cilim; orientovani se pouze na analyzu a méfeni prace; zdu-
vodnéni ,,pro¢ néjaka ¢innost nejde vykonat®; prace od stolu, bez kontaktu s readlnym pro-
cesem; nizka podpora ze strany firemniho managementu; nedostatecna prezentace vysledkt

a slaba komunikace s okolim.
To, Ze primyslové inzenyrstvi je pfedevSim o samotné filozofii, od které se ostatni skutec-
nosti odviji, si musi uvédomit nejprve samotni manaZzeti. V soucasné dobé se jim vycita

napftiklad to, Ze se zajimaji vice o ¢isla a lidi, ne o problémy; neznaji detailné¢ moderni me-
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tody a podcenuji spolupracovniky — $patna komunikace a spoluprace s nimi. (Tucek a Bo-

bak, 2006, s. 106-107)

1.1 Struktura vyroby

1.1.1 Schematicky nastin vyroby
Vyrobni aktivity mohou byt znamy jako sité procest a operaci.

Proces je nepretrzity tok, kterym se surové materialy transformuji na hotové vyrobky. Jako
ukdzku muzeme uvést sekvence, u kterych mize byt pozorovéano: skladovani surového
materidlu ve skladu, doprava materidlu ke strojim, skladovani materiali u strojti, vyrobni
proces na strojich, skladovéani hotovych vyrobkt u stroji, kontrola hotovych vyrobkii, skla-

dovani hotovych vyrobku pied dopravou k zakaznikovi.

Ackoliv tok v redlném zavodé je vice komplexni, toto je platnd ilustrace vyrobniho proce-

su. (Shingo, 1985, s. 6)
Procesni pohled

Procesy jsou zakladem optimalniho fungovani kazdého zévodu. Jsou charakterizovany
sledem vzajemné obsahové a i logicky navzdjem propojenych ¢innosti, které ve své podsta-
té tvori kompaktni celek, ktery svou pozadovanou kombinaci vstupti, ¢innosti a vystupi
pfinasi finalni hodnotu kone¢nému zakaznikovi. Zaroven napomaha uspokojovat i naroky
vlastnikti a pracovnikd firmy. V piipadé toho, ze podnikové procesy piedstavuji optimalni
nastaveni, poté generuji pfidanou hodnotu, jak z hlediska oblasti finanéni (vynosy podni-
kovych procesti, zisk), tak z hlediska nefinan¢ni oblasti (pfidand hodnota pro zakaznika,
zlepSovani podnikovych procestll, inovace). Zaroven je vSak dilezité poznamenat, ze je
nutné eliminovat neproduktivni a z velké ¢asti nadbyte¢né procesy resp. hodnotu neptida-

vajicich ¢innosti'. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 7)

! Non-value-adding activity — kterakoliv Ginnost, ktera zabira ¢as, ale nepfidava hodnotu vyrobku nebo sluzbé

prodavané zakaznikovi. (Masin, 2005, s. 18)
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Naopak operace je né¢jaka akce vykonavana operatorem, strojem, nebo zafizenim na suro-
vém materialu, polotovaru, nebo hotovém vyrobku. Vyroba je sit’ operaci a procest, s jed-
nim ¢i vice operacemi korespondujicimi s kazdym krokem v procesu.

Je ziejmé, Ze vyrobni proces miize byt rozdélen do ¢tyr rozdilnych fazi:

Products 1. Zpracovani: montdz, demontdz,
bushings shafts

materials
siorage @

zména tvaru/podoby, nebo kvalita.

T 2. Kontrola: porovnéni se standardem.
transportation

aaen 3. Doprava: zména polohy / lokace /
mechanisms
umisténi.
progessing
waorkers and Y r ’ 7
machines 4. Skladovani: ¢asové obdobi bez pra-
product ce, dopravy, nebo kontroly vykonava-
storage inspection
workets and r
e P ERATION—— instruments ne na pI‘OduktU

Obr. 1 Struktura vyroby (Shingo, 1985, s. 6)

Faze skladovani miize byt rozdélena do ctyr kategorii: skladovani surového materidlu,
skladovani hotovych produktt, ¢ekani na proces (cela davka ¢eka, protoze prace na pied-
chozi davce jesté nebyla ukoncena), ¢ekani na davku (zatimco prvni kus v davce byl opra-

covan, zbyvajici kusy museji ¢ekat v potadi na zpracovani).
Interni struktura operace miize byt také analyzovana jako:

Piiprava, sefizeni — tyto operace jsou vykondvany pii zpracovani jednou, pfed a po kazdé

davce (set-up).

Hlavni operace — provadéna pro kazdou poloZku, tyto operace spadaji do 3 kategorii:
1. Nezbytné operace: zpracovani/vyroba/opracovani materialu

2. Pomocné operace: upevnéni kusu/obrobku nebo jejich odstranéni ze stroje

3. Tolerance: nepravidelné vyskyty jednani/akci jako jsou odpocinek, pitni rezim, zameta-

ni, strojni poruchy apod. (Shingg, 1985, s. 5-7)
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Obr. 2 Struktura operaci (Shingo, 1985, s. 8)

1.2 Zakladni motiv kazdého vyrobniho podniku

Primyslové inZenyrstvi svym zaméfenim pomaha podniku snizovat néklady. Je nutné si

vSak uvédomit dulezitou véc. Vyrobni zavod nevyrabi pro nizké naklady, ale proto, aby

maximalizoval zisk, tj. samoziejmé mimo jiné prostiednictvim sniZovani nakladu.

Usili firmy o maximalizaci zisku mtze mit v zasadé dvoji podobu. Na jedné strané je to

minimalizace nakladi, na stran¢ druhé maximalizace piijmu. (Ketkovsky, 2009, s. 99)

1.3 Systém vyroby firmy Toyota (TPS)

AIOON
[ |
\5_:):/
TOYOTA

Toyota Production System (TPS) neni jakousi sadou hotovych
nastroji. Nejde jen o soubor ,,Stihlych nastrojd, jako jsou meto-
da naptiklad just-in-time (JIT), buiky, program 5S (roztfid'te,
uspofadejte, procistéte, standardizujte a udrzujte), kanban atd. Je

to propracovany systém vyroby, jehoz vSechny Casti tvoii celek.

Tento celek se v zasadé soustied’'uje na podnécovani a povzbuzovani lidi k tomu, aby neu-

stale zlepSovali procesy, v nichz pracuji. (Liker, 2004, s. 34)
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1.3.1 14 zasad celkové koncepce firmy Toyota
0Oddil I: Dlouhodoba filosofie.

Zasada 1. Zakladejte sva manazerska rozhodnuti na dlouhodobé filosofii, a to i na tkor

kratkodobych finan¢nich cilt.

Oddil II: Spravny proces piinese spravné vysledky.

Zasada 2. Vytvofte nepfetrzity procesni tok, ktery vam umozni odkryt problémy.

Zasada 3. Vyuzivejte systému ,,tahu®, abyste se tak vyhnuli nadvyrobé.

Zasada 4. Vyrovnavejte pracovni zatizeni (heijunka). Pracujte jako zelva, nikoli jako zajic.

Zasada 5. Vytvarejte kulturu, kterd dovoluje zastavit proces, aby se vytesily problémy a aby

se spravné jakosti dosahlo hned napoprvé.

Zasada 6. Standardizované ukoly jsou zdkladem neustdlého zlepSovani a posilovani pra-

vomoci zaméstnancu.
Zasada 7. Uzivejte vizualni kontroly, aby nezistaly skryty zadné problémy.

Zasada 8. Uzivejte pouze dikladné provétenych technologii, které prospivaji lidem i proce-

stm.
Oddil III: Pridavejte hodnotu organizaci tim, Ze budete rozvijet své lidi a partnery.

Zasada 9. Vychovavejte viid¢i osobnosti, které stoprocentné rozuméji praci, ziji filosofii

firmy a u¢i ji | druhé pracovniky.
Zasada 10. Rozvijejte vyjimecné lidi a tymy fidici se filosofii vasi firmy.

Zasada 11. Projevujte ohled vuci Sirsi siti svych partnerd a dodavateld tim, Zze je budete

podnécovat a pomahat jim zlepSovat se.
Zasada 12. Jdéte a pfesvédcCte se na vlastni o€i, abyste diikladné poznali situaci.

Zasada 13. Rozhodnuti pfijimejte pomalym zpiisobem na zakladé Siroké shody, po zvazeni

v§ech moznosti; implementujte je rychle.

Zasada 14. Stanite se ucici se organizaci prostfednictvim neunavného promysleni a neusta-

1ého zlepSovani (kaizen). (Liker, 2004, s. 37-40)
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1.3.2 Typy ztrat, jez nepridavaji hodnotu dle firmy Toyota

1. Nadvyroba. Vyroba polozek, na néz nejsou objednavky, kterd vyvolava ztraty v podobé

pirezaméstnanosti, skladovacich a dopravnich nakladt v dasledku nadmérnych zasob.

2. Cekani (disponibilni ¢as). Délnici, ktefi v podstaté jen dohliZeji na automatizovana zaii-
zeni nebo musi postavat a ¢ekat na dalsi krok zpracovatelského procesu, dodavku, nastroj,
soucast atd., poptipadé vlastné nemaji co délat v disledku vyCerpani zasob, Cetnych zpoz-

déni procesu, prostoju a poruch zafizeni a kapacitnich problémii.

3. Premist'ovani nebo doprava, které nejsou nezbytné. Rozlozeni pracovniho procesu na
velkou vzdalenost, vyvolavani potieby neefektivni piepravy, pfesunu dilti, materiali nebo

hotového zbozi do skladu a ze skladu ¢i mezi procesy.

4. Nadmérné ¢i nepiesné zpracovavani. Podnikani nepotfebnych krokl ke zpracovéavani
dili. Neefektivni zpracovavani vinou Spatnych nastroji a chybného konstrukéniho feSeni
vyrobku, které jsou pii¢inou zbytnych pohybu a zplsobuji vady. Ztraty vznikaji i tehdy,
kdyz se poskytuji vyrobky vyssi jakosti, nez je nezbytné.

5. Nadbytecné zasoby. Nadbyte¢né zasoby surovin, rozpracované vyroby ¢i hotového zbozi
byvaji pti¢inou delSich priibéhovych dob, poskozeni zbozi, zastaravani, dopravnich a skla-
dovacich nakladl a prodlev. Nadbyte¢né zasoby také mohou skryvat problémy, jako jsou
nevyvazenost vyroby, opozdéné zasilky od dodavatell, vady, prostoje zatizeni a dlouhé

sefizovaci casy.

6. Zbyte¢né pohyby. Kazdy ztratovy pohyb, ktery zaméstnanec musi vykonavat pii praci,
jako je vyhledavani dilt, nastrojii atd., natahovéni se pro n€ nebo jejich skladani ¢i urovna-

vani na sebe. Zbyte¢na chiize je také ztratou.

7. Vady. Vyroba vadnych dilt ¢i jejich Upravy. Opravy, vyfazené zmetky, predélavky, na-
hradni vyroba, kontrola a dohled znamenaji ztratovou manipulaci, ztratové Casy a zbytné
usili.

8. Nevyuzita (schopnost) tvofivost zaméstnanci. Ztraty ¢asu, dovednosti, napadi, novych

zlepSeni a piilezitosti k uc¢eni v disledku toho, Ze se firma nezajima o své zaméstnance

nebo jim nenasloucha. (Liker, 2004, s. 28-29)

KaZzda firma pojima a provadi vizualizaci plytvani po svém. Pro dalsi pfiklad uvadim sedm

druht plytvani podle Continental Tyre Manufacturing System — viz obrazek nize.
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Obr. 3 Sedm druhii plytvani podle Continental Tyre Manufacturing System (Interni materi-

al spolecnosti Continental Barum spol. s r.0.)

1.4 NezlepSovat — vynechavat

Neustale se hledaji zptsoby, jak ptfed¢€lat, vést jinak a jinudy vyrobni a obchodni procesy
Vv z4jmu jejich zjednoduSeni a zrychleni. Kritickym feSenim této minimalizace prostoru
i Casu jsou jejich nulové hodnoty, ruseni nepotiebnych clankda.

Vlivem operacniho pfistupu byly vyvolany fady praci, které z hlediska konecného vysledku
ani nejsou potirebné, ale jevi se jako nutné, kdyz se postupné zachycuje a ,,odskrtava“ po-
stup praci. Tyto rozpisy/vykazy tvofivaji hlavni napln fidicich mezi€lank (stfednich ¢lan-
k1) mezi rozhodovanim a provadénim. Proto také pravem byvaji tyto pouze ,,prichozi‘

¢lanky, které nesou odpovédnost za kancelaiské vybaveni, nikoli za néjaky konecny vysle-
dek, prvni obéti pfi nabehu k primyslové Stihlosti.

NezlepSujte — vynechéavejte! ZlepSovani ma samoziejmé obvykle rozumny a potfebny tcel.
Napravuje néco, vylepsuje néco, zdokonaluje néco. Avsak zaroven udrzuje v chodu proce-

sy, které mozna uz mély byt zmeénény.
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Rizeni, zvlast€ na vrcholu, potfebuje nejen znalosti, védomosti, jimz se lze naucit, ale 1 —
a Casto hlavné — postoje, mentalitu, presvédceni, hodnotové zaméteni, které spéje kupiedu

a piekonava ,,silu zvyku®. (Jirasek, 1998, s. 131-133)

1.5 Zakladni principy LEAN

LEAN je sdruzeni principti a metod, jeZ se zamétuji na eliminaci a identifikaci ¢innosti,
které nepiinasi zaddnou hodnotu pii vytvaieni vyrobkl nebo sluzeb, jez maji slouzit zakaz-

nikiim procesu.

Z tohoto pohledu tyto ¢innosti znamenaji vV kone¢ném duasledku odpadni produkty nebo
plytvani. Tato metodologie byla piivodné vyvinuta se zietelem na zlepSovani podnikovych
procest v oblasti primyslové vyroby, postupné vSak objevila Siroké uplatnéni v dalSich
oborech, a to zejména v oblasti administrativy a sluzeb. Zakladni uvazovani ve stylu LEAN
je jednoduché, velmi pfimocaré a mnohdy se podoba pouzivani logického mysleni a toho,
co b&zné nazyvame ,,selskym rozumem®, a to v systematickém uspofadani a metodologické

aplikaci na strukturované aspekty procesu.
Vseobecné uzivané piistup LEAN vychdazeji z nésledujicich principi:

» Urceni hodnoty z pohledu zdakaznika procesu. Hodnota je vyjadiena jako vyrobek nebo
sluzba, kterd pokryva né¢jakou potiebu zdkaznika, je mu poskytnuta v €ase a v cen¢, kte-

ra odpovida jeho predstavam. (Svozilova, 2011, s. 32)

uzitné vlastnosti produktu

hodnota =
naklady

Obr. 4 Hodnota (Masin, 2003, s. 10)

» [dentifikace cinnosti, které se podileji na postupném vytvareni hodnoty. Proces je sle-
dem kroku, které se na tvorbé hodnoty odrazeji, od navrhu vyrobku az po jeho ptedlo-
zeni zakaznikovi, od objednavky k dodéavce, a od materiall, ze kterych ma byt predmét

vytvoren, aZ po konecny vyrobek.

= Uvedeni procesii do pohybu. Procesy rusi predstavy o historicky ¢asto uzivaném rozde-
leni podnikil do samostatnych odd€leni, prochazeji organizaci, aniz by respektovaly pra-

vidla ptedchozich hierarchickych struktur, mnohdy az za hranice jednotlivych podniki
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s hlubokou vazbou do procest subdodavatelit nebo zakaznikli procesu, a umoznuji kaz-

dému ucastniku, aby ptispél k tvorbé hodnoty.

» Rizeni potfebami zdkaznika. Procesy jsou iniciovany potiebou dodavky konkrétniho
predmétu nebo sluzby — zjednodusené feceno: vyrabi se to, co zakaznik pozaduje, a teh-
dy, kdy si o to fekne. Tento piistup nahrazuje tradicni vyrobu na sklad, nasledovanou

snahou prodat to, co je momentaln¢ k dispozici.

» Snaha o dosazeni dokonalosti je reprezentovana neprostupujicim usilim o snizeni usili,
Casu, nakladi, potiebnych prostor, zavad a chyb, a to vSe pii souCasném vytvareni
pfedméti nebo poskytovani sluzeb navrzenych ke spokojenosti zdkaznika. (Svozilova,

2011, s. 32)

1.5.1 Produktivita je dilezitym ukazatelem

Ruka v ruce s metodikou LEAN je ukazatel produktivity. Pojmy produktivita nebo effici-
ency nejsou vzdy spravné pouzity, ne vzdy jsou dobie pochopeny. Divize primyslové in-
zenyrstvi v Continental Barum spol. s r.0. povazuje ob¢ slova za prakticky totozné, tj. jako
veli¢inu, kterou se vyjadfuje mnozstvi prace vykonané za jednotku Casu. Konkrétn¢ ve
zminéném zavod¢ je pak za hodnotu produktivity bran pocet standardnich pneu vyrobenych

za jednu odpracovanou (zaplacenou) hodinu veetné Skoleni, ¢iSténi apod.

Produktivita je vyznamnou hodnotou, kterd se pravidelné sleduje a reportuje do centraly
jednotlivych podnikli, v ptipad€¢ spolecnosti Continental Barum spol. s r.0. do centraly
v némeckém Hannoveru. Je tfeba si uvédomit, Ze ¢im vysSi produktivity je dosaZeno, tim
jsou nizsi procesni ndklady na vyrobu (stroje pro planovanou vyrobu pracuji kratsi dobu,
méng¢ se sviti a topi, je mensi mnozstvi odpracovanych hodin atd.). Z tohoto diivodu je za-

potiebi produktivitu sledovat a fidit, k ¢emuZz pravé slouzi report produktivity.

Jako poznamku na zavér uved'me, ze neustalé¢ zvySovani produktivity je véci vSech za-
méstnancti firmy. Vysokd produktivita pfitahuje investice, vytvari tak nova pracovni mista
a je stabilizujicim prvkem v kazdé firm¢. Kazdoro¢ni narust produktivity je pak nutnou

podminkou pro pfipadny rist mezd. (Continental Barum spol. s r.o0., 2011)
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1.5.2 Vzdélavani pracovnikia v oblasti LEAN

At jiz ma podnik zaveden systém ISO, pouziva Balance-scorecard nebo je funkéni LEAN,
nevyhne se jedné ze zékladnich ¢innosti. Tou je vzdélavani, uceni a riist zaméstnanci. Bez
tohoto principu vySe uvedené systémy nemohou vlastné fungovat. Bez patticného vzdéla-
a nastrojii, které tyto systémy pouzivaji. Navic je zde nevyhnutelnd otazka, spise tedy prin-
cip v systémech zakomponovany — neustalé zlepSovani. Tato posledni dv¢ slova jsou tim,
co vedouci pracovnici pozaduji jako vystup vzdélavani — zlepSeni vlastnich procest a pfi-

stupu k nim.

Pti zavadéni efektivniho nejen vyrobniho systému je nejdilezitéjsi ne pouziti metod nebo
postuptl, ale zainteresovani spolupracovnikii do d¢je. Tato skutecnost se mize odehravat na
vice rovinach. Jednou z nich je rozvoj pracovnikti v oblasti nabyvani znalosti. Zde pak plati
jednoznacéna rovnice, ze néco zlepsit (dokézat, udé€lat) zavisi na Cinitelich umét a chtit.
V bodé¢ chtit se zaméfujeme na motivaci pracovnikd (mimo jiné i moznost osobniho ristu
a roz$ifovani znalosti by méla byt motiva¢ni odména), v bod¢ umét pak na jejich vzdélava-
ni. V tomto ptipadé se za "umét / znat" povazuje mit jak teoretické znalosti, tak v ptipadé
nami pofadanych vzdélavacich aktivit 1 nabyt praktické zkuSenosti. To vSe naptiklad k do-
drzovani zasad LEAN, eliminaci plytvani, zlepSovani procesu atd. (APl - Akademie pro-

duktivity a inovaci, s.r.o., 2012d)

1.6 Kritika Stihlosti

Primyslova stihlost pfinesla fadu ulev a zlepSeni. Jeji pozitivni piinos — pies vSechna ne-

dorozuméni a nedbalosti — ptevazuje. AvSak uved'me 1 nékteré pochybnosti a kritiku.

* V japonskych podnicich existovala znacnd rozmanitost S$tihlé vyroby, avSak jeji
transplantace do evropskych a americkych poméri uz tak pestra neni. Je tomu tak patrné
proto, Ze Stihlost byla pfijata v ptili§ zjednodusené podobé¢, a to je na piekazku mnoho-
tvarnému uplatnéni. Vzpomenime japonskou filozofii pro neustalé zlepSovani, kterou ne-

1ze okopirovat.

* Model stihlé vyroby byl omezen na bezprosttedni vyrobu, aniz se vénovalo dost pozor-
nosti rozvinuti kontrolniho a fidiciho mechanismu a feSeni persondlnich otazek. Pravé

Z toho divodu se vSak nemalo z toho, ¢im vynikaji japonské dilny, neuplatnilo, anebo
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bylo diskvalifikovano nezménénym charakterem managementu a operativniho fizeni.
Tlak se vyvijel na dilny, ale nad nimi jsou titiz vedouci, ni¢emu novému se nenaucili,

nic starého nezapomngli.

= Zatimco fyzické transformace vyroby ptredstavuje o¢ividnou, né¢kdy az impresivni zmé-
nu, neda se spoléhat na to, Ze se shodn¢ vyvinou metody vyrobni evidence, kalkulace,
ucetnictvi, vzdélavani a vycviku, prace s lidmi, rozpoctovani, motivovani, organizacni
vystavby atd. Z toho divodu se Casto tyto stranky nespojuji vjedno, zatimco fyzicky ob-
raz vyroby se zménil, fizeni se opakuje jako kdysi, ekonomické efekty zlistaly pozadu.
Témét polovina podnikl shledava viceméné nezménéné nebo malo zménené zisky a ca-
sh-flow.

= Az prili§ se kladl diraz na vnitropodnikové a mezipodnikové vztahy, SirSi souvislosti

staly mimo, naptiklad vlastnictvi, ¢innost podnikové vlastnické spravy, zdkonodarstvi,

vSeobecna politika. (Jirasek, 1998, s. 117-118)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

2 RYCHLE PRETYPOVANI STROJU, METODA SMED

Pod redukci Casti na pretypovani se rozumi systematicky proces pro minimalizaci ¢ast pro-
stoju, tj. Casii ¢ekani (pfipravy) pracovisté mezi opracovanim dvou po sob¢ nasledujicich

ruznych typti vyrobku ¢i vyrobnich davek.

Zkracovani Casti na vyménu formy na lisu, pietypovani vyrobni linky anebo ptetypovani

obrabéciho stroje se obvykle provadi v tymu organizovanim workshopti.

Cely postup vychazi z dikladné analyzy pfetypovani, ktera se provadi vétSinou pozorova-
nim piimo na pracovisti. Radikalni zkracovani ¢asti na pfetypovani z n¢kolika hodin na
nékolik minut se dosahuje postupné zménou organizace pietypovani, tréninkem tymu,

standardizaci postupu pretypovani, specidlnimi pomutckami i technickymi Gpravami stroje.

Nejvice znamou technikou (metodou) pro redukci ¢ast pretypovani je takzvana technika
SMED.

Redukce Casii na pietypovani miize znamenat znacnou redukci vyrobnich nékladi — 75 az
80 %. Kratké ¢asy pretypovani jsou podminkou uplatnéni malych vyrobnich davek, které
zajistuji kratké prabézné doby vyrobkl. Redukci vSak nelze omezit jen na zkracovani Casii
pietypovani ve vyrobé, ale musi zahrnout 1 oblasti administrativy, obchodu apod. (redukce
Casu piipravy celé zakazky a jeji jednotlivych komponentt). (Kosturiak a Gregor, 2002,

s.E/1-1)

ukondeni B, =i e |2 k: wkondent =g
vfrob mina | 9 E E 2 ,gg £ yroh
nastroje, . o g
posk‘e]dnmﬁo plipravky g g %;g; "E.% % 2 § 1%};%0 .ué
o sefizent *

Obr. 5 Definice pojmu serizeni (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 107)
Dlouhy cas na pretypovani zpiisobuje dvojndasobné problémy — zvysuje Cas ¢ekani davky na

zpracovani, spotiebovava kritické kapacity s ohledem na ¢ekani davky.
Vysoké naklady na pretypovani zpiisobuji t7i podstatné nevyhody:

» Vyzaduji velké vyrobni série (velké davky), které neumoznuji rychlou reakci na neoce-

kavané pozadavky zékazniki.
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= Velké vyrobni davky vedou k znaénym zasobam materialu, rozpracované vyroby i hoto-

vych vyrobki.

= Velké zasoby vyzaduji prostor ve vyrob¢ i ve skladu, lidi a zafizeni pro manipulaci
a transport, uskladnéni, vyskladnéni a rozdélovani apod. A samoziejmé podnik musi
platit za pasivni zdsoby a Uroky z vazaného kapitalu. Toto vSe predstavuje pro firmu

velké ztraty. (Kosturiak a Gregor, 2002,s. E/1-1)

2.1 Rychlé zmény a redukce davek

Variabilita a individualizace vyroby vedly v poslednich letech k tomu, ze prakticky kazdy
zavod je konfrontovany s tim, Ze musi vyrabét ve stale mensich davkach a stale ¢astéji mu-
si ménit zakazky. VSechny snahy vyroby piesvédéit obchodniky, aby jim zajistili ,,optimal-
ni“ davky nebo sekvence vyrobk, se ukazuji jako marné. Kli¢ k pruznosti a malym vyrob-
nim davkam je v redukci ¢asii na prestaveni zafizeni, a ne ve slozitych vzorcich na vypocet

,»optimalnich* davek.

Jesté stale existuji v podnicich nasledujici pristupy ke zménam sortimentu a malym dav-
kam:

= Vyroba kritizuje oddé€leni obchodu za to, Ze nejsou schopni zajistit vyrobu ve velkych

davkach.

» Nasleduje tlak na planovace, kteti by méli shromazd’ovat zakéazky a zajistit ,,optimalni*

davky.

» Vyroba si ¢asto sama vyrabi v tzv. ,,optimalnich® davkach — vysledkem je nepruZznost

a vysoka rozpracovanost vyroby.

= (as prestaveni zafizeni nebo linky mezi dvéma davkami neni pfesné¢ zndmy, pohybuje

se v daném intervalu, ale po léta se nezménil.

* Proces prestaveni zafizeni neni standardizovany, zavisi na zkuSenostech sefizovaci, na
jejich momentalnim vytiZeni, operatofi se béhem ptestavby veénuji nahradni praci. Nikdo
nesefizuje stejnym zplisobem, stejnym postupem (,,jizdnim fadem®).

Na druhé stran¢ je tfeba fici, zZe Casta pfestavovani zafizeni jsou nékdy zbytecna a nezpliso-

buje je ,,nedisciplinovany* zékaznik, ale chyb¢jici spoluprace mezi obchodem, vyvojem,

technickou pfipravou vyroby, vyrobou a logistikou uz ve fazi vyvoje nového vyrobku nebo
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nového sortimentu vyrobku. Obrovské rezervy jsou v modularizaci, standardizaci a v plat-

formach vyrobkl nebo v unifikaci materialu a komponentt. (Kosturiak a Frolik, 2006,

s. 106-107)

2.1.1 Kde se vyuziva SMED

Sefizeni nemusi byt Cist¢ vyrobni zalezitosti. Budeme-li tento pojem chapat v SirSim kon-
textu, potom sefizeni mize zahrnovat vSechny ¢innosti spojené s ptipravou realizace urci-
tého procesu. V tom piipadé muze byt procesem libovolny proces, naptiklad zpracovani

objednavky zékaznika, objednani materidlu, technicka ptiprava vyroby apod.

Tato metoda se oby€ejné pouziva na pracovistich, kterd jsou izkymi misty. Metoda SMED

je Casto 1 soucasti programu TPM.

Vseobecné lze fict, Ze program redukce Casil na sefizeni je aktualni vSude tam, kde se sefi-
zeni vykonava Casto a Casy na sefizeni predstavuji vyznamné ztraty z kapacity stroje nebo

linky.

Setizovani strojii zalezi na typu operace a typu zafizeni. Obecné je vSak mozné fict, ze se

skladé z nésledujicich kroki:

» Priprava a kontrola nastroji a materialt (30 % casu).

* MontaZ a vyména néstrojii a ptipravkl (5 % casu)

» Vlastni sefizeni rozmérii a polohy nastroji (15 % casu).

» QOdzkouseni a nasledné upravy (50 % casu).

2.1.2 Pripady vyuziti metody SMED

Podniky se zacinaji vénovat programu rychlych zmén v nasledujicich pfipadech:
= Potieba radikélné redukovat vyrobni davky.

= Velka ztrata kapacity Castym pifestavovanim zafizeni, kterd jsou izkymi misty.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 107-108)
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Obr. 6 Redukce casii serizeni umoznuje redukci davek

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 108)
Kli¢ k redukci vyrobnich davek je zkraceni Cast na pietypovani. Kratsi Casy na pretypovani
— mens$i vyrobni davky — nizsi rozpracovanost — kratsi priibézné ¢asy — snizeni kapacitnich

ztrat na uzkém misté — CEZ. (Centrum pramyslového inZenyrstvi s r.o., 2010)

2.1.3 Pouziti metody SMED

Pti redukei velikosti ¢asti na pretypovani je mozné pouzit ¢tyfi koncepty a Sest technik pro
jejich realizaci.
1. krok. Oddg¢lit praci, ktera musi byt provadéna nevyhnutné po dobu vypnutého zatizeni

(tzv. interni pretypovani), od préace, kterou je mozné vykonat po dobu béhu zatizeni (tzv.

externi pretypovani).

2. krok. Redukce interniho ¢asu na pietypovani tak, zZe stale vice prace se bude vykonavat
externé (pfedem provedené ustaveni, zjednoduSeni upevilovani, pomocny pracovnik, pfi-

pravky pro davku, pracovisté apod.).

3. krok. Redukce externiho ¢asu pietypovani. Klicem k feSeni tohoto problému je zejména
organizace pracovisté a ostatnich Cinnosti v diln€. Eliminuje se proces ustaveni, ktery zabi-

rd znacny ¢as u vSech typa pretypovani.

4. krok. Redukce celkového Casu pro interni a externi pietypovani. Odstranéni pretypovani
— prostfednictvim standardizace dilcti tak, aby nebylo nutné. (Kosturiak a Gregor, 2002,

s.E/1-2)
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Obr. 7 Postup rychlych zmén (KosSturiak a Gregor, 2002, s. E [ 1-2)

Sest technik — standardizovat akce externiho pietypovani, standardizovat stroje, vyuZit
rychlé upinace, pouzit dopliikové nastroje, které budou sefazené v piipravku a s timto jsou
vloZeny do stroje. Vytvofit multipersondlni ptetypovaci skupiny, automatizovat proces pie-

typovani.
Interni ¢innosti = ¢innosti, které je mozné vykonavat jen pfi zastaveni stroje.

Externi ¢innosti = ¢innosti, které je mozné vykonavat po dobu chodu stroje. (KoSturiak

a Gregor, 2002, s. E/ 1-3)

2.1.4 Desatero rychlé zmény

1. vyména a sefizovani je plytvani; 2. nikdy nefikej ,,je to nemozné*; 3. zkraceni doby vy-
meény a sefizovani neni prace jednotlivce, ale prace tymu; 4. videozaznam postupu je nad
vSemi argumenty; 5. pro popis postupu vymény pouzivej standardni ,,jizdni fad*; 6. pied
zménou musi byt vSechny pomticky a nastroje standardné piipraveny; 7. pti vlastni vyméné
je v potadku, pokud se pohybuji ruce, ale ne pokud se pohybuji nohy; 8. srouby nejsou pia-
telé, pokud mozZno se jim vyhni; 9. nastavovani polohy ,,podle oka* je tfeba nahradit znac-
kami, stupnicemi, dorazy; 10. bez méfeného tréninku se zavod nevyhraje. (Masin a Vytla-

&il, 2006, s. 221)

2.1.5 Standardizovany postup pro rychlé zmény

Me¢éfeni Casli na pretypovani stroji (uzka mista, CEZ, pfimé pozorovani a zaznamenavani
do tabulky — ¢as procest, Cas pretypovani, pocetnost, podil).

Podpora vrcholového managementu a vytvoteni tymu pro SMED / rychlé zmény (vedouci
provozu, pramyslovi inZenyfi, sefizovaci, technici, spole¢né studium zasad rychlé¢ zmény,

analyzy, studium pfetypovani, organizace schlizek, prezentace).
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Pozorovani pietypovani, video snimky, analyza procest pietypovani.

Definovani plytvani pii pfetypovani (pfiprava pietypovani — hledani nastrojii, materialu,

samotné pietypovani — dotahovani/uvolnovani matek, dodatecné korekce).

Definovani cili na odstranéni plytvani.

Ptiprava malych, stfednich 1 velkych opatfeni s ucasti Sirokého okruhu pracovniki.
Realizace zlepseni.

Vyhodnoceni dosazenych vysledkd, jejich prezentace a zavedeni na horizontalni irovni.
Vseobecne mozno rozdeélit pretypovani obycejne do ndsledujicich krokii:

Ptiprava, kontrola, CiSténi materidlu a ndstroji. Demontdz, vyména a montdz nastroji.

Vlastni sefazeni rozmérd a nastaveni polohy nastroji. OdzkousSeni a pfipadné korekce.

2.1.6 Plytvani pri pretypovani
1. Plytvani pii ptipravé na zménu — doprava nastrojii po zastaveni stroje, zbyte¢né pohyby.

2. Plytvani pfi montdzi a demontdzi — hledani nastroji a soucéstek, pozorovani prace jiné-

ho pracovnika.

3. Plytvani pfi sefazovani, nastavovani polohy a zkouskach — vicenasobné dolad’ovani ne-
p 5 p y

presnosti.

4. Plytvani pfi ¢ekani na zahajeni vyroby — ¢ekani na nastroje, dlouhé ¢ekani na ,,uvolnéni‘

pretypovaného stroje do vyroby.

2.1.7 Kroky programu pro redukci ¢asii na pretypovani

VyhlaSeni programu managementem — cile, motivace. Informa¢ni seminaf o rychlém pte-
typovani, vysvétleni smyslu a postupu, piiklady. Uvodni workshop s moderatorem na rych-
1¢ pietypovani: cile workshopu, vysvétleni postupu. Detailni analyza ptetypovani — video,
pozorovani na pracovisti. Rozd€leni na externi a interni Cinnosti a pfifazeni Casil
k jednotlivym operacim. Analyza plytvani pii pretypovani. Navrhy na feSeni. Katalog opat-
feni — okamzité, kratkodobé a dlouhodobé opatteni (technické zmény na stroji). Trénink
vymény podle navrhovaného postupu z workshopu. Realizace opatieni z workshopu. Vy-
hodnoceni a standardizace. Dalsi cile a zlepSovani procesu ptetypovani — kontinualni pro-

ces. (Kosturiak a Gregor, 2002, s. E/ 1-4)
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3 DYNAMICKE ZLEPSOVANI PROCESU

Schopnost neustalého a rychlého zlepSovani podnikovych procesii patii mezi klicové poza-

davky kladené na zavod, ktery chce obstat v sou¢asném turbulentnim prostiedi.

Zékladem je tzv. workshop (tvurci dilna). (Vytlacil, Stan¢k a Masin, 1997, s. 82)

3.1 Workshopova metoda pri zlepSovani procest

Doslovny pieklad slova workshop (WS) je dilna. Od pivodniho vyznamu ze 70. let jiz né-
jaky ¢as ubéhl a pojem workshop se tak od pomérn€ malo zndmého a hiife uchopitelné¢ho
vyznamu ,,tvurc¢i dilna* pfenesl spiSe do vnimani tohoto slova bez potteby piekladu. Cha-
peme jej jako jakési definované setkdni s jasnym praktickym cilem. V oblasti procest pak

nejvice s cilem definovani a pozdéjsiho zavedeni zlepSeni soucasného stavu.

3.1.1 Proc¢ vyuzivat workshop

Metoda moderovanych workshopii s jasné definovanym cilem a pribéhem je velmi efek-
tivni cestou, jak dospét k uspéSnému feseni problému. Velkym plusem je, Ze se na WS po-
dili vice ucastnikd. Nejcastéji multidisciplinarni tym, ktery je slozen tak, aby jeho kompe-
tence a znalosti zasahovaly do v§ech moznych oblasti feSeni. Napiiklad v ramci workshopu
k zavedeni metody 5S na vybraném pracovisti se WS zacastni jak vlastnik procesu (vyrob-
ni feditel), tak 1 vedouci pracovisté, predak ¢i mistr, primyslovy inZenyr, udrzbat, pracov-

nici dan¢ho pracovisté, pracovnik BOZP, technolog a rovnéZ moderator.

Moderator mé za cil zapojit vSechny ucastniky tak, aby doSlo k vyuziti jejich potencidlu.
Vyuziva proto rizné moderacni techniky od dotazovani, pies brainstorming, 635 metodu,
brainwriting, metodu myslenkovych map ¢i techniku crawford slip. Také hojné pouziva

vizualizaci at’ jiz samotného pribéhu WS nebo analyzy, feseni, napadi atd.

Workshopova metoda se osvédcila jako jedna z nejrychlejSich metod, jak fesit kratké, ne-
pfili§ naro¢né ukoly a problémy. Stala se tak velmi pouzivanou. (API - Akademie produk-

tivity a inovaci, s.r.o., 2012a)

Pro workshop dynamického zlepSovani plati urcita pravidla jako napt.: tym je zodpovédny
za feSeni a navrhy opatieni; primyslovy moderator je zodpovédny za postup feseni a volbu
moderacnich technik; za realizaci navrhll je odpovédny vedouci dané organizacni jednotky

a pfedem urceny manazer problému / feSeni, ktery se celého workshopu t¢astni; kazdy ¢len
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ma pravo nastinit svlij pohled na problematiku; tym musi dosdhnout souhlasu, které¢ infor-
mace poskytne pii prezentaci; spoluprace je zalozena na ochoté poskytovat a piijimat in-
formace; kazdé opatteni se hodnoti z hlediska potencidlu ro¢nich pfinost i moznych vyvo-
lanych investic; preferuji a voli se ta opatfeni, kterd nestoji nic; ¢lenové tymu jsou uvolnéni

ze svych pracovnich povinnosti. (Vytlaéil, Stan€¢k a Masin, 1997, s. 83)

3.2 Ukazka konkrétniho projektu v Continental Barum spol. s r.o. -
projekt Taxis roku 2011/2012

Neni nic jednodussiho, nez si myslet, Ze prace, ktera je v zavodu vykonavana, je dokonala
a zékaznik je pln€ spokojen s vyrobkem. Stale je co zlepSovat a na zlepSovani se museji

podilet vSichni pracovnici ve firm¢.

Nelze pieslapovat na misté, a proto vedeni provozu konfekce Hlavni vyroba Plt Continen-

- tal Barum spol. sr.0. rozhodlo, ze je
Pr f I I ))) nutné dobré myslenky, napady a zlepso-

Barum Continental | L

NOVINY BARUM CONTINENTAL SPOL. S R. 0., OTROKOVIGE vani procesu Co nejvice lmplementovat
mezi vSechny pracovniky provozu se zajmem na rozvoji smén, tymil a jednotlivcl. V roce
2011 byl nastartovan projekt na zlepSovani vSech procest provozu se zaméefenim na komu-
nikaci a plnéni cil provozu roku 2011, jako je produktivita a hlavné kvalita. Byla vytvore-

na prvni pracovni skupina, kterd se zamétila na potiebu a predevsim smér projektu.

V prvni fazi prob¢hly workshopy, kde si pracovnici konfekce nadefinovali, co je potieba na
provozu konfekce zlepsit. Projekt se nazval Taxis I. Tento projekt postupné pierostl v ote-
vienou komunikaci, do které se zapojilo 80 pracovnikil konfekce PLT. Taxis I mél vyvr-
choleni v poloviné roku 2011 na Open Space — otevieny prostor, kde pracovnici konfekce,
kteti se zucastnovali vSech workshopt, predstavili v komunika¢nim centru konfekce PLT
svym kolegiim nejen z provozu, ale také vSem z firmy v¢etné managementu, vysledky své
¢innosti pro rozsifeni projektu do celého provozu konfekce. Spousta zlepSeni, standardd,
postupil byla definovana a dohodnuta, ale na zlepSovani se musi podilet vSichni pracovnici

provozu.

Dobré myslenky a napady je tfeba implementovat mezi vSechny pracovniky. (Continental

Barum spol. s r.o0., 2012).
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3.3 Cyklus DMAIC

V oblasti zlepSovatelskych projektii podniky c¢asto vyuzivaji cyklus DMAIC, slozeny
z avodnich pismen Define-Measure-Analyze-Improve-Control. Zkratka vypovida, jaké
hlavni faze musi zlepSovatelské iniciativy v podniku obsahovat, tedy Definujte-M¢ite-
Analyzujte-Zlepsete-Rid’te. Zaméfeni jednotlivych fazi vidime na obrazku nize. (Vytlagil,

Stanék a Masin, 1997, s. 89)

Definovani

= zakaznik procesu

# podnikatelsky problém

= soucasny a budouci stay procesu
= rozsah zlepSovatelského projektu

(~

Rizeni

Méreni

® méfeni, monitoravani, optimalizace
# sledovani a korigovani procesu

* stabilizace zmén

® hodnoceni vysledkd

» kligova méfitka daného procesu
= pfesnost a spolehlivost méfen|

» Systém méfeni procesu

@

» dostupnost Odaji

Zlepsovani

* nayrhy fegeni problému

® pyéfovani, simulace, modelovani
* implementace zmén

& optimalizace navrhi a zmén

Analyza

* problémy procesu
 plvodei prablému

* dostupnost a kvalita zdroja
* rizika procesu

54

Obr. 8 Zdkladni cyklus DMAIC (Vytlacil, Stanék a Masin, 1997, s. 89)
Jednotlivé etapy cyklu DMAIC maji specifické cile, které logicky vymezuji, na jaké ¢in-

nosti jsou jednotlivé kroky zaméteny. Nejdulezitéjsi cile jsou uvedeny na obrazku nize.

Definovani Méreni Analyza Ziepsovani Rizeni

* Porozuméni » Shromazdéni | e Analyza namé- | « Sestaveni » |mplementace
problému potencidlnich fenych Odaji ndvrhi feseni a pieddni
a kvantifikace prabléma » Sestaveni = Vypracovani fegani
cili s MNavrZeni planu a ovéfeni cilového « Vypracovani

* ‘ymezeni roz- méfeni hypotéz procesniho planu fizeni
sahu projektu | = Sestaveni pra- | « Hodnoceni madelu procesu

+ Alokace zdroji covnich definic procesnich = Formulace « Sestaveni

» Sestaveni aké- hledanych odehylek akéniho planu nastroju a indi-
niho planu udaju » Stanoveni « |dentifikace katord fizeni

» Ustanoveni » Navrh nastroju nejdialeZitéj- maZnych rizik » Sledovani
kemunikaénich meéfeni Sich pfigin = Makladove a udrZovani
potfeb # Sbér a hodno- problémi analyzy vykonnosti

« Definice roli ceni dat « Kvantifikace a testovani « Predani do
a odpovEdnosti | « Ustaveni piilefitosti pro | « Sestaveni provozu

» Porozuméni vstupni zlepsovani implemen- » Shromazdo-
soucasnému zakladny procesy taéniho planu vani podkladd
procesu méfeani 2mén pro soustavng

Zlepsovani

Obr. 9 Cile jednotlivych krokii cykiu DMAIC
(Vytlacil, Stanek a Masin, 1997, s. 90)
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3.3.1 KdyzZ je lepSi proces znovu navrhnout

Six Sigma (6S), resp. znamé kroky DMAIC jako standardni nastroj, ktery se pouziva ke
zlepsovani jiz existujicich zndmych procesi je v podniku Continental Barum spol. s r.0. jiz

znam, a to i v ptipadech, kdy neni znamo feseni dané situace.

Je tfeba si vSak uvédomit, ze soucasny svét okolo nés je velmi rychly a plny zmén, které
jsou i v procesech a pozadavcich. Také se na Cinnostech ¢loveka stale vice podileji stroje
a informacni technologie. Celkové vyvoj jde milovymi kroky kuptedu. Takze po urcité
dobé¢ se dfive navrzeny proces stava (vzhledem k novym moznostem) neefektivnim nebo
nedostateénym at’ jiz pro samotného zakaznika nebo pro jeho tvirce. Pak je potieba tento
proces optimalizovat, modifikovat ¢i zcela znovu navrhnout. Samoziejmeé uplné nejlepsim
feSenim je proces zruSit a pfitom stale plnit “realné” pozadavky zakaznikd. (Continental

Barum spol. s r.0., 2012)

Bawmo  C)FISM

3.4 Utkastnici zlepSovatelskych projekti

3.4.1 Clenové tymu

Ve vétsiné organizaci se zlepSovatelské snahy radéji pfisuzuji internim tymim, neZ jednot-
liveim ¢&i externim konzultantim z vnéjsiho prostiedi. Clenové tymil predstavuji vlastni
vykonné pracovniky, ktefi provadé€ji méfeni, sbér dat, jejich vyhodnocovani a nasledné
zlepSovani procestl. Clenové tymu také pomahaji rozsifovat poznatky o nastrojich a postu-
pech metody Six Sigma a stdvaji se posléze soucasti sehraného tymu pro budouci zlepSova-

telské projekty. (Pande, Cavanagh a Neuman, 2002, s. 114)

3.4.2 Sponzor projektu

Sponzorem projektu je zpravidla vedouci predstavitel z fad vrcholového vedeni, ktery ma
nad zlepsovacim projektem dohled. Jeho role vyzaduje citlivé vyvazeni, nebot’ projektovy
tym potiebuje svobodu pfi rozhodovani, ale zaroven musi byt usmérniovan ze strany potieb

podniku. Sponzor ma zpravidla nasledujici zodpovédnosti a ¢innosti:
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= stanoveni a udrzovani jasnych cili zlepSovacich projektt pod jeho vedenim, vetné vy-

jasnovani predmétu projektu a ujistovani se, Ze je postup v souladu s prioritami firmy
= schvalovani potiebnych zmén, tykajicich se sméru nebo rozsahu projektu

* nalézani zdroju projektu, projednavani jejich disponibilit a eventudlni schvalovani jejich

Skoleni

» prezentace tymovych vystupl vrcholovému vedeni a zastavani Glohy ochrance tymu

= pomoc pii zahlazovani/urovnavani problému a feSeni konflikti sdileni zdroja ¢i lidi na
projektu ¢i mimo ngj

» komunikace s vlastniky procest, ujistovani o hladkém piedavani vysledkl prace zlep-

Sovaciho tymu provoznim pracovnikiim

» vyuzivani ziskanych znalosti o zlepSeni procest pii vlastnich tikolech vrcholového tize-

ni

Ze vsech téchto zodpovédnosti je ovsem pro uspéch zlepSovaciho projektu zpravidla nejda-
lezitéj$i pomoc pfi zuZeni rozsahu projektd. ZkuSenosti je, Ze mnoho projektt je zpomale-
no nebo zastaveno jen kvuli tomu, Ze vedouci tymu ¢&i skupiny vaha nebo nedovede kvali-
fikované zazit rozsah projektu, poptipadé se zamétuje na nespravnou piilezitost zlepseni.
Vedouci tymu a jeho skupina se mohou obavat zklamani ze strany vedeni, a proto nedovoli
zuzit zabér projektu. Ve skutecnosti ovSem vétSina projektii tuto pomoc od sponzora prave
nutné potiebuje a spravné presmérovani muze celému tymu odlehcit a probudit novou

energii. (Pande, Cavanagh a Neuman, 2002, s. 111-112)

3.4.3 Vlastnik procesu

Vlastnik procesu je osoba, kterd v zavérecné fazi ma zodpovédnost za fizeni celé posloup-
nosti ¢innosti (od vstupt po vystupy) v ramci vymezené oblasti, tzv. procesu, ktery vytvaii
hodnotu pro vnitiniho ¢i vnéjsiho zakaznika. Vlastnik procesu je kone¢nym piijemcem
vystupu zlepsovaciho projektu a piebira dosazené vysledky od tymi. Casto také vystupuje

v roli sponzora. (Pande, Cavanagh a Neuman, 2002, s. 115)

3.4.4 Vedouci tymu, ¢i projektovy vedouci

Vedouci tymu (projektovy vedouci) je ¢lovék, ktery je primarné zodpovédny za dosazeni

vysledki Six Sigma projektu. VétSina tymovych vedoucich se zaméfuje na zlepSeni proce-
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su nebo na navrh ¢i zménu procesu, ovsem také mohou byt zacileni na vybudovani novych
kompetenci ¢i systémi podniku, napt. vyhodnocovani hlasu zékaznika, nastavovani méfeni

nebo definovani zptisobu fizeni procest.

Vedouci tymu je dilezity pro udrzeni projektu v chodu a pro zabezpeceni pokracujiciho

pokroku. Mezi zodpovédnosti a ¢innosti vedouciho tymu nalezi:

» ovéfovani a ujasiiovani feSeného predmeétu projektu se sponzorem
= vytvareni a aktualizace projektové charty a realiza¢niho planu

» vybér nebo pomoc pii vybéru ¢lenti projektového tymu

» identifikace a hledani vhodnych zdrojl a informaci

» vybér vhodnych nastroji metody Six Sigma a pomoc ostatnim

= pomoc pii koordinaci tymové prace a fizeni schlizek

» dodrzovani a sledovani ¢asového planu projektu a vyhodnocovani pokroku smétujiciho

ke kone¢nym vysledkiim a feSenim

» podpora pii zavadéni novych feseni nebo procestt do probihajicich provoznich procesi

ve spolupraci s provoznimi manaZery a vlastniky procesii
» zdokumentovani zavére¢nych vysledki a zaznamenavani historie projektu

(Pande, Cavanagh a Neuman, 2002, s. 113-114)
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4 ANALYZA A MERENI PRACE

Analyza a méfeni prace patii mezi zakladni znalost primyslového inZenyra a Lean specia-
listy. Jsou docela jednoduchym a zaroven velmi G¢innym nastrojem v boji proti plytvani
a neefektivnosti v procesech. Pod ndzvem analyza a méfeni prace si Ize predstavit aktivity
vedouci k definovani optimalniho pracovniho postupu a urceni spotieby ¢asu pro jednotlivé
¢innosti.

Jak jiz sdm nazev napovida, mizeme aktivity souvisejici s analyzou a méfenim prace roz-
délit do dvou zakladnich skupin. Nejprve bychom se méli zabyvat analyzou prace, tedy
studiem pracovnich metod s cilem identifikovat plytvani a neproduktivni ¢innosti, a na-
sledné zjednodusit vykondvanou praci. Vystupem je novy, optimalni pracovni postup. Te-
prve ve druhé fazi bychom se méli zabyvat mérenim prace, tedy uréenim spotieby Casu
dané Cinnosti. Analyza prace neni mnohdy o ni¢em jiném nez o detailnim sledovani pra-
covniho postupu, zapojeni selského rozumu a neustalém si kladeni otdzek, zda danou ope-
raci vykonavame tim nejlepSim moznym zplisobem, ¢i je mozné nékteré ukony eliminovat,
sloucit nebo jinak zjednodusit. Z hlediska pouzivanych metod se jedna o zakladni analytic-
ké nastroje, jako jsou procesni analyzy a diagramy, $pagetové diagramy ¢i mapovani toku

hodnot.

Jsou to dvé strany jedné mince a nemohou efektivné fungovat jedna bez druhé. To si fada
podnikil i samotnych pracovnikl zabyvajicich se zlepSovanim procesti neuvédomuje a pre-
devSim oblast analyzy prace podcenuji. Pfi méfeni prace se primarné snazi co nejpiesnéji
urcit spotfebu Casu jednotlivych operaci. Vysledna norma je potom dost ¢asto pouze ja-
kymsi popsanim soucasného stavu bez realného dopadu na zvySeni produktivity. Méteni
prace byva potom zatracovéano s tim, Ze nepiinasi kyZeny efekt. Jeho sila je vSak pravé
v analyze pracovnich postupl s cilem navrhnout co mozna nejefektivnéjsi zptisob vykona-
vani dané ¢innosti. Méfeni prace by mélo pouze slouzit jako ¢iselné vyjadieni nartistu pro-
duktivity pfi pouziti nového postupu a slouzi pro stanoveni objektivni normy spotieby ca-

su. (API - Akademie produktivity a inovaci, s.r.o., 2012c)
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4.1 Méreni prace - REFA

REFA? je nastroj, ktery pomaha podnikiim zabrafiovat ztratim ve vyrob&. Podnik ji vyuzi-
va pro hledani Gspor pomoci zlepSovani procesti ve vyrobé a ke zvySovani produktivity

prace.

Za vyhodu se povazuje zejména jeji realizovatelnost za chodu vyroby, tzn., ze nijak nena-
rusuje plynuly chod vyroby. V podniku je u nékterych ¢innosti podil ruéni prace znaény
a moznost ovlivnéni vysledného produktu ¢lovékem je velky — z hlediska doby vyroby, ale

1 produkovaného mnozstvi ¢i kvality.

4.2 Cas — zakladni nastroj priimyslového inZenyra

Meéfieni prace patfi mezi nezbytné dovednosti primyslového inzenyra stejn¢ jako spolehliva

analyza procesu a rozpozndni ¢innosti pro proces potiebnych.

Znat skutecnou ¢asovou naro¢nost procesu je nezbytné pro efektivni vyuziti lidi (vykonové

normy), ale také stroju (kapacity), véetné moznosti uspokojovat zakazniky (pribézna doba
vyroby).

Meéfit spravné praci piedstavuje zdkladni krok na cesté ke zvySovani produktivity a prospe-
rujicimu podniku. Snad nikde neplati Gslovi ,,Cas jsou penize* tak, jako pfi stanoveni ¢aso-
vych standardii pro praci. (Interni material spole¢nosti Continental Barum spol. s r.0. —
REFA)

4.3 Useky procesu, méfici body

Proces se pro zaznam casovych snimki ¢leni na dil¢i ¢asti - useky procesu. Jejich velikost
se voli s ohledem na ucel ¢asového snimku (podklad optimalizace procesu, vykonové nor-
my, informativni stanoveni spotieby ¢asu) a zda, bude mozné jednoznacné ohodnotit stu-

pen vykonu ¢loveka.

2 Némecka spole¢nost pro organizaci prace, ktera si klade za cil zlepSeni sout&Zivosti a vykonnosti podnikani
ve vyrobé a to prostiednictvim zvySovani produktivity, jakoz i zlepSeni pracovnich podminek zaméstnancti
pracuyjicich v této oblasti. V soucasnosti je standardizovanou metodou v n€kolika podnicich. (Masin, 2005,

S. 69)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 38

Usek procesu musi byt pro méfeni ¢asu jednoznacné ohrani¢en: musi mit zietelny a zcela

jasné rozliSitelny zacatek a konec.

Ptiklad ¢lenéni cyklického procesu na useky - obrobit frézovanim v upinacim piipravku
jednu plochu obrobku. (Interni material spole¢nosti Continental Barum spol. s r.o. —
REFA)

MP4 - ruka na dil - odebrat

MP1 - pustit rukojet’
upinaciho pripravku

ODLOZIT

MP3 - stroj stop & UVOLNIT

MP2 - stroj chod

OBROBIT

Obr. 10 Priklad clenéni cyklického procesu na useky (Interni

material spolecnosti Continental Barum spol. s r.o. — REFA)
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II. ANALYTICKA CAST
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5 SPOLECNOST CONTINENTAL BARUM SPOL. S R.O.

5.1 Nazev organizace a jeji organizac¢ni zaclenéni

Continental Barum spol. s r.o. sidlici v Otrokovicich je nej-

veétsim Ceskym vyrobcem pneumatik a také nejvetsim zavodem

Barum d

regionalnim zaméstnavatelem, v soucasnosti zaméstnava piiblizné 4 500 zaméstnanci.

na vyrobu pneumatik v Evropé. Spole¢nost je vyznamnym

Vklad do spole¢nosti Continental Barum spol. s r.0. je realizovan z 30 % firmou Korso
Industriebeteiligungsgesellschaft mbH se sidlem v Hannoveru (Spolkova republika N¢-
mecko) a ze 70 % firmou Continental Holding France SAS se sidlem v Sarreguemines

(Francouzska republika). (Continental Barum spol. s r.0., 2000-2011)

Obr. 11 Lokalita Otrokovice (Interni material spolecnosti

Continental Barum spol. s r.o. - Otrokovice Tire Plant, 2011)

5.1.1 Ostatni skuteénosti

Obchodni spolecnost Continental Barum spol. s r.o. pfevzala jméni a je univerzalnim prav-
nim nastupcem bez likvidace zruSené a zaniklé obchodni spolecnosti Pneu sluzby s r.o.,

kdyz na ni pteslo jméni zrusené a zaniklé spolecnosti.

Na zaklad¢é smlouvy o vkladu ¢asti podniku uzaviené v roku 2008 mezi spole¢nosti Conti-
nental Barum spol. s r.0. jako vkladatelem a spolec¢nosti ContiTrade Services S r.0. (dfive
BARUM CENTRUM PRAHA spol. s r.0.), byla ¢ast podniku spolecnosti Continental Ba-
rum spol. s r.0. vloZena do spole¢nosti ContiTrade Services s r.0. (Continental Barum spol.
sr.0., 2000-2011)
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5.1.2 Historie firmy Barum

O vzniku znacky BARUM nejsou historicky jednozna¢né podklady. Nejpravdépodobné;jsi
pivod je z podate¢nich pismen t¥ nejvétsich gumarenskych podniki v CSR BAta Zlin,
RUbena Nachod a Mitas Praha. V uvahu ptipada i anglicka zkratka BAta RUbber Manu-

facture.

1932 - vyrobena prvni pneumatika u firmy Bat'a Zlin. 1946 - vznikla nova obchodni znacka
Barum a nahradila jméno Bat'a v nazvu vyrobku. 1953 - vznik samostatného narodniho
podniku Rudy fijen Gottwaldov. 1966 - zahajeni vystavby nové pneumatikarny v Otroko-
vicich. 1972 - otevieni nové pneumatikarny Rudy fijen Otrokovice. 1990 - podnik zaregis-
trovan pod niazvem Barum a.s. Otrokovice. 1992 - podepsan kontrakt s Continental
AG o zaloZeni Joint-Venture. 1993 - vznik Barum Continental spol. s r.0. ke dni
1. brezna. 2000 - podnik se stava nejvétsim vyrobcem pneumatik v Evropé. (Interni

material spole¢nosti Continental Barum spol. s r.o. - Otrokovice Tire Plant, 2011)

5.1.3 Continental AG

Koncern Continental AG, jehoz soucasti je Continental Barum
spol. s r.0., patii mezi $picku celosvétovych dodavatel pro automobilovy

primysl. Svymi tfemi typy vyrobkl — plasti pneumatik, fidicimi systémy

vozidel a technickou pryzi — je Continental pro automobilovy pramysl
dulezitym systémovym a technologickym partnerem. V témét 190 vyrobnich zavodech
a R&D centrech v 39 zemich je zaméstnano na 150 000 zaméstnancu. (Interni material

spole¢nosti Continental Barum spol. s r.0. - Otrokovice Tire Plant, 2011)

5.2 Predmét ¢innosti organizace, piredmét podnikani podle vypisu z ob-

chodniho rejstiiku

Continental Barum spol. s r.0. je zaregistrovan u Krajského soudu v Brné pod identifikac-
nim ¢islem 45788235. Predmétem podnikani spolecnosti je zpracovani gumarenskych smeé-
si, podnikani v oblasti nakladani s nebezpecnymi odpady, opravy silni¢nich vozidel, obra-
bécstvi, technicko-organizacni ¢innost v oblasti pozarni ochrany, vyroba nebezpecnych
chemickych latek a nebezpecnych chemickych ptipravki a prodej chemickych latek a che-
mickych ptipravki klasifikovanych jako vysoce toxické a toxické, ¢innost ucetnich porad-

cl, vedeni Ucetnictvi, vedeni danové evidence, opravy ostatnich dopravnich prostfedkil
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a pracovnich strojui, vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 Zivnostenského
zakona, silni¢ni motorovéa doprava - nakladni vnitrostatni provozovana vozidly o nejvétsi
povolené hmotnosti do 3, 5 tuny v¢etné, - nakladni vnitrostatni provozovana vozidly o nej-
vétsi povolené hmotnosti nad 3, 5 tuny, - vnitrostatni pfilezitostna osobni. (Continental

Barum spol. s r.o0., 2000-2011)

5.3 Zakladni vize Continental Barum spol. s r.o.

Zakladni vizi firmy je pokracovat v tradicich firmy Bat’a a rozvijet nejlepsi principy této
vyroby. Uspokojovat své zakazniky kvalitnimi a spolehlivymi vyrobky. Zajistit spokoje-
nost spolupracovnikii. Zajistit ochranu Zivotniho prostiedi. Vytvatet piedpoklady dlouho-
dobé uspesnosti a prosperity firmy Barum. Usilovat o to, aby firma byla jejimi zédkazniky
i konkurenty vnimana jako uspé$na gumarenska firma. PovaZzovat za samoziejmé, ze kazdy
pracovnik firmy zodpovida za co nejvyssi kvalitu své prace. (Interni material spolecnosti

Continental Barum spol. s r.o. - Otrokovice Tire Plant, 2011)
5.4 Vniti'ni organizac¢ni struktura organizace

5.4.1 Proces vyroby a role divizi

Product
Industrilization (Fl) \
PRODEJ: Market
| - CZ, EE, 5K,
DISTRIBUCE: Marketing

Plant Operation,
Obcheodnilogistika

Primyslové inZenyrstvi,
Tovarni inZenyrstei

ROBA
~ PNEUMATIK:
Viroba PLT, CVT

NYROEA
SMESI; Priprava
materialu Viyjroba forem

“NAKUP . Personalni, Kvalita,
ﬁ';gﬁ;?;‘;é Finance a controlling,
hospodafstel ?Llézlggrrlr;,s{t?chrana

Obr. 12 Proces vyroby a role divizi (Interni material spolecnosti

Continental Barum spol. s r.o. - Otrokovice Tire Plant, 2011)
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5.4.2 Ramcové organizacni schéma

WYKONNY YYBOR
SEKCE SEKCE SEKCE
MARKETING W rROBA FINANCE
OBCHOD 10 100 TECHNIKA 20 100 CONTROLLING =0 000
[zekretari bt [sekretanit |zedoretdT zpolednosti
|proiektowi manager |sekoretariat
[T |specialista
|Zutebna OR |company reporting
konstkes forem
PRODEJ CEFTA [WVELKOOBCHOD ENVIRONMEN- FPRIFRAVA FACTORY MARKETING
TALNI SYSTEMY MATERIALU CONTROLLING CONTROLLING
13 000 13 200 RIZEN| 20 400 24 100 =29 100 31 000
MARKETING QBCHODNI FERSONALNI WVYROBA | FRODUCT VYPOCETHI
LOGISTIKA CEFTA INDIUSTRIALIZATIO N SYSTEMY
19 110 12 000 21 100 €0 100 22 010 35 000
et
MALOOBCHODR WROBA FOREM HAKUP WROBA I PLANT FINANCOWANI
OPERATION A DEETNIETVE
15 000 28 110 24 100 50 100 51 100 32 000
TOVARNI . WYROBA I PRUMYSLOVE
INZENYRSTWI INZENTYRETVI
26 100 60 100 20 000
MAWALITA
25 210

Obr. 13 Rdamcové organizacni schéma (Interni material spolecnosti

Continental Barum spol. s r.o. - Otrokovice Tire Plant, 2011)

54.3 Tymova prace

Spole¢nost Continental Barum spol. s r.0. od roku 1996 pfistupuje k tymové praci. Tymova
prace firmé piinasi nezpochybnitelné piinosy ve zlepseni kvality silné&js$i motivaci, ve flexi-
bilit¢ vyuziti pracovnikill, ve zmirnéni monotonnosti stfidanim ukold, v siln€js$i komunikaci
pii vys$sim zapojeni myslenkovych pochodu, ve snizeni inavy odstranénim jednostranného
zatiZeni, ve zvySeni z4jmu o praci vlivem vétSiho mnoZstvi informaci, ve zvySeni spokoje-
nosti diky rozvoji schopnosti, ve vice zptisobech provadéni prace, v redukei prostoju, ve
zlepSeni produktivity a v odstrafiovani plytvani, ve zlepSeni mezilidskych vztahi, pfi pre-
vedeni kontrolnich a sefizovacich funkei na pracovniky provadéjici praci, v pocitu dulezi-
tosti, seberealizace, zodpoveédnosti za spolecny vysledek, v pfedavani zkuSenosti a infor-
maci, v pfinosu tlaku na ¢leny tyma, aby vystoupili z anonymity a v pocitu bezpeci v tymu.

(Interni material spole¢nosti Continental Barum spol. s r.0. - Otrokovice Tire Plant, 2011)

5.4.4 Typologie tymu v Continental Barum spol. S r.0.

1. TOP business tym vrcholového vedeni - jeho ¢lenové jsou jednatelé a feditelé jednot-

livych divizi.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 44

2. Divizni tymy - tymy jednotlivych odbornych utvarG v liniové struktuie spojenych do
divizi (napf. persondlni divize, divize IE apod.). Tyto tymy vykonavaji odbornou a meto-

dickou ¢innost pro vyrobu a ostatni utvary.

Jejich cilem je feSeni problémd, pfi nichz je nutna ucast zaméstnanct s rozhodovaci pra-

vomoci.

3. Business tymy - tymy, v nichZ se Gcastni vybrani ¢lenové SVT a vybrani odbornici
z diviznich tymi za ucelem feSeni praktickych ukoli a problémi a dosazeni stanovenych
cili ve vyrobé.

4. Samostatné vyrobni tymy (SVT) - tymy dé¢lnickych vyrobnich profesi. Organiza¢ni
jednotka vytvofena zaméstnanci, ktefi v rdmci provozu spolupracuji na realizaci stanove-

nych kol a cild. (Interni material spole¢nosti Continental Barum spol. s r.o. - Otrokovice

Tire Plant, 2011)

Je dana matici kompetenci a zodpovédnosti

Je zvolen ¢leny tymu po
dohodé& s mistrem.
Zastupuje zajmy tymu a
organizuje cinnost uvnitf
tymu.

Je trenérem tymové
prace. Koordinuje
soucinnost mezi tymy:.

CLENOQVE SVT

VEDOUCI BT = MISTR = MLUVCI MOVI SPECIANSTE

Pracuji na svém pracovistia v
pfipadé potfeby stfidaji své
spolupracovniky. Zucastiuji se
tymovych schiizek a
spolupracuji na Feseni vzniklych

Pomahaji

Zodpovidaza
tymu v uréité

zavedeni a realizac

specializaci
(BP, TQM, ZN,
TPM...)

tymové prace na
provoze

Obr. 14 Organizace prdace v SVT (Interni material spolecnosti

Continental Barum spol. s r.o. - Otrokovice Tire Plant, 2011)

5. Projektové tymy (PT) - tymy, které byly docasné utvoieny ¢leny riznych utvart za uce-
lem realizace konkrétniho projektu (problému). Po zaniknuti nebo splnéni cilii projektu
tymy zaniknou. (Interni material spolecnosti Continental Barum spol. s r.o. - Otrokovice
Tire Plant, 2011)

5.5 Vyrobni program

Spole¢nost Continental Barum spol. s r.o. se zabyva hromadnou vyrobou, pii¢emz se
Vv zédvodu pracuje na Ctyf sménny provoz. Vyroba, jakoZto celkovy chod podniku je striktné

tfizen dle objednavek a na zéklad€ pozadavki zakaznika.
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Vyroba v Continental Barum spol. s r.0. je ¢lenéna na vyrobni divize:

Divize — Ptiprava materialti pro vyrobu pneu, Divize — Vyroba forem, Divize |. — Vyroba
osobnich plastt, Divize II. — Vyroba nakladnich plastt, Vyroba membran.

Vyrobni program firmy se zaméfuje na pneumatiky pro osobni automobily, nakladni auto-

mobily, na primyslové plasté a na vyrobu hlinikovych forem.

Vyvoj je provadén na zékladé pozadavkl koncernu Continental (z centraly), kde je vyvojo-
vé centrum umisténo. Podklady ptichazeji z Némecka, zkousky testovany v Otrokovicich.

(Interni material spole¢nosti Continental Barum spol. s r.o. - Otrokovice Tire Plant, 2011)

Gislaved
—
UNIROYAL SEMPERIT®
oo e
SPORTIIII! Q‘MABOR

Obr. 15 Nekteré ze znacek vyrdabénych v Otrokovicich
(Interni materidl spolecnosti Continental Barum

spol. s r.o. - Otrokovice Tire Plant, 2011)

5.6 Rozsah ¢innosti vykonavanych v Continental Barum spol. s r.o.

Hlavni produkt — pneumatiku spole¢nost produkuje od jejiho pocéatku, tj. od vlastniho vy-
voje az po samotnou expedici. Continental Barum spol. s r.0. vyrabi finalni vyrobky vlastni
konstrukce na vlastnich vyrobnich zatizenich. Soucasti firmy je 1 vlastni prodejni sit’ s bo-

hatou nabidkou servisnich sluzeb, tzv. BestDrive.

Continental Barum spol. s r.o0. rozdélujeme:

1. BCP — Continental Barum pneumatiky, osobni a nakladni plaste

2. CVP — Continental vyroba pneumatik, vyroba HTC1 a nové investice v hlavni vyrobé

3. CHTT- Continental Hitech Tyres, které je z hlediska organizace vyroby v Continental
Barum spol. s r.o. nazvany jako HTC 2. (Interni material spole¢nosti Continental Barum

spol. s r.o. - Otrokovice Tire Plant, 2011)
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Obr. 16 Zdkaznici Continental Barum spol. s r.0. — prvni vybava (Interni material

spolecnosti Continental Barum spol. s r.o. - Otrokovice Tire Plant, 2011)

Spolec¢nost prodava své produkty jak naptimo cilovému zdkaznikovi, obchodnikiim nebo
prostiednictvim svych autoservisti a pneuservisi BestDrive, tak také figuruje jako subdo-

davatel findlnimu vyrobci (automobilkyB), coz je z hlediska obchodu primérni smér.

5.7 Nastroje Fizeni

Mezi nastroje fizeni zafazujeme Balanced Score-Card, business tymy (maticové fizeni),
samostatné vyrobni tymy, trvalé zlepSovani Kaizen, syst¢ém odménovani na zaklad¢ vyko-
nu, Lean & Six Sigma, vizualni management, SMED (Quick-Changeover = rychlé piety-
povani), JIT, Kanban, TPM, 5 S. (Interni material spole¢nosti Continental Barum

spol. s r.o. - Otrokovice Tire Plant, 2011)

3 Mezi odbératele z fad automobilek miizeme zatadit témét veskeré znacky a firmy, které existuji. Naptiklad
automobilka Mercedes, Ford, Peugeot, Fiat, BMW, Skoda, VW, Renault, Hyundai ¢i Audi. Mezi dodavateli
v automobilovém prumyslu je vice nez kde jinde silny konkurencni tlak. Proto nesmim opomenout uvést
konkrétni ptipady ,,protivnikt“ spoleénosti Continental Barum spol. s r.0. — Michelin, Bridgestone, Goo-

dyear.
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5.8 Osobni & lehké nakladni plasté: 1991 - 2010

mio. Tires [ year
20,0

5,0 4

0,0 -
1991 1992 1993 1994 1996 1995 2000 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010

Obr. 17 Osobni & lehké nakladni plasté: 1991 — 2010 (Interni material
spolecnosti Continental Barum spol. s r.o. - Otrokovice Tire Plant, 2011)
Na Obr. 17 zietelné vidime kontinualni nartst vyroby v Continental Barum spol. s r.0. Od
roku 1991 pocet vyprodukovanych pneumatik kazdoro¢né stoupal az do veletispéSného
roku 2007. Pokracujici graf neptimo ik, jak roky 2008 a 2009 byly ovlivnény svétovou
hospodatskou krizi, které se nevyhnula ani spole¢nost Continental Barum spol. s r.0. Velké
pozitivum vSak vidime v nasledujicim roce, kdy pocet vyrobenych pneumatik opét vzrostl

a dosahl uroven velmi produktivniho roku 2007.

5.9 Cisté triby a Cisty zisk pied zdanénim v letech 1993 — 2010
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Obr. 18 Cisté trzby a cisty zisk pied zdanénim v letech 1993 — 2010 (Interni

material spolecnosti Continental Barum spol. s r.o. - Otrokovice Tire Plant, 2011)
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Obr. 18 nazorn¢ téméf kopiruje priabéh piedchoziho grafu, coz je logické. Jedna se o Cisté
trzby v Sedé barveé a o Cisty zisk pfed zdanénim ve zluté barvé. Pozorujeme nartst piijmua
od roku 1993 az do uspésného roku 2007. Opét vidime snizeni mezi roky 2008 — 2009,
Vv roce 2010 vSak vidime opét velmi ptijatelné ¢islo.

v pozitivnim slova smyslu. V roce 2009, i kdyz trzby byly nizsi nez v roce predeslém, zisk
je vyssi. Domnivam se, ze je to mimo jiné skutecnosti dano maximalizaci produktivity pra-
ce a snizenim naklada.

Ukazatel Cisty zisk pfed zdanénim se pouziva kvili rizné mite zdanéni, ktera se muaze lisit
mezi jednotlivymi tovarnami v riznych zemich. Slouzi tedy k 1épe viditelnému srovnani

mezi jednotlivymi podniky.

5.10 Pocet zaméstnancii, objem pneumatik, poc¢et typt pneu a efektivita

zavodu v Otrokovicich v letech 1993 — 2010
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Obr. 19 Pocet zaméstnancii, objem pneumatik, pocet typii pneu a efektivita
zavodu v Otrokovicich v letech 1993 — 2010 (Interni material spolecnosti

Continental Barum spol. s r.o. - Otrokovice Tire Plant, 2011)

Vysvétlivky: Total Volume (Ths. Eqv. Tires / Year) = Celkovy objem pneumatik za rok v tisicich. Total OT
Employees (Headcount) = Pocet zaméstnanct (THP = technicko-hospodaisti pracovnici + mzdy pracovnikl
ve vyrobé = variabilni naklady). Plant efficiency (Eqv. Tires / Employee) = efektivita tovarny (po¢et pneuma-
tik/ zaméstnanec). Total Number of Articles (PLT + Truck + Ind) = mnozZstvi riznych typ pneumatik (osob-

ni, nakladni, industrialni plaste).
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5.11 Vyvoj investic v letech 1993 — 2010
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Obr. 20 Vyvoj investic v letech 1993 — 2010 (Interni material
spolecnosti Continental Barum spol. s r.o0. — Otrokovice
Tire Plant, 2011)

Vysvétlivky: Annual Investment = Ro¢ni investice. Total JV Investment (cumulative) = Celkové investice

v ramci Joint Venture (kumulativni pocet).

5.12 Zajimavost z tovarny Continental Barum spol. s r.o.

5.12.1 ContiSeal — unikatni technologie Continental v Otrokovicich

Dikazem, ze spole¢nost Continental Barum spol. s r.0. kromé standardnich finalnich vy-

robku provadi také jejich specialni modifikace pro nékteré dilezité zakazniky je ContiSeal.

ContiSeal je technologie Continental navrZena pro zaceleni poSkozeni b¢-

hounu v dasledku proniknuti ciziho predmétu napt. hiebikl. Contiseal je

lepkavy, viskozni a tésnici materidl. Je aplikovan ve vnitini ¢asti plaste.
ContiSeal zaceli 80 % vSech pichnuti. ContiSeal je jasn¢ oznacen symbolem na bocnici a je

kompatibilni se vS§emi bézné dostupnymi rafky.

Vlastnosti:

Zaceleni priirazu beéhounu do priméru 5 mm. Rychlé zaceleni i1 v pfipadg,

ze cizi pfedmét byl vytlacen. Odpadd nutnost okamzitého zastaveni pii
- pichnuti. NezhorSuje vykon pneumatiky pfi normalnim provozu. Nasazeni
a prezuti je stejné jako u klasické pneumatiky. (Interni material spolecnosti Continental

Barum spol. s r.o. - Otrokovice Tire Plant, 2011)
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6 DEFINE (DEFINOVANI)

6.1 Project charter

problému /

Konfekce OR v hlavni vyrobé patti k izkym mistim* vyroby. Jednou z vyznamnych ztrat

konfek¢énich moduli je ztrata set-up.

R R R DT aaae] - kapacity®, objem vyroby, ztraty.

il projektu (poZadovana budouci situace)

Prokazatelné snizeni Casu na set-up 0 min. 10 %.
- Pavel Perdoch, Ing. Pavel Kyvala, Bc. Jan Vancura.
— zadatek: 11/2012, konec: 4/2013.

SRRt gl — zkraceni vyrobniho cyklu stroje.

— konfekce OR Hlavni vyroba.

SelelgrAe] el gl [l — Ing. Svatomir Vavrusa, PhD.

¢ pirinosy — uspory v CZK, sniZeni p

Vy¢islitelné — snizeni standardniho ¢asu na set-up + zvySeni kapacity konfekce.

pokladané naklady, rizika a investice v CZKENI

Hlavni a kontrolni metriky

H1.: Cas palcové zmény.

* Kapacitn& uzké misto (capacity bottleneck) — jakykoliv zdroj, jehoz kapacita je rovna nebo mensi neZ poza-
davek na tento zdroj. (Masin, 2005, s. 85)

> Capacity — maximalni zakaznicky pozadavek, ktery miiZe byt uspokojen v daném ¢asovém obdobi. (Masin,

2005, s. 39)
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H2.: Ztraty z diivodi zmény sortimentu v %.

Kontrolni metrika: mnozstvi vyrobenych kusii.

= provedena Gate review, nebo Milestone — zasadni milniky)

Define 11/2012, Measure 11/2012 — 12/2012, Analyze 12/2012 - 01/2013, Improve
01/2013 — 02/2013, Control 03/2012.

NER IO — metody rychlé zmény (SMED), DMAIC.
\AER ISy — Oldfich Zeleznik.
WGl - Ing. Tomas Hirek.

6.2 SIPOC diagram v provozu na konfekci OR Hlavni vyroba

Nastroj ukazuje vztah mezi vyrobnim procesem a dodavateli na jedné strané a zdkaznikem

na stran¢ druhé. Ukazuje vstupy a vystupy do/z vyrobniho procesu.

Slovo SIPOC je slozenina poc¢ateénich pismen ze slov: Supplier (Dodavatel - jednotlivci /
skupiny poskytujici vSe, co se v procesu vykonava), Inputs (Vstupy - poskytnuté informace
¢i materialy), Process (Proces - kroky vyuzité k provedeni prace ¢i sluzby), Outputs (Vy-
stupy - produkt, sluzba nebo informace predavané zakaznikim), Customer (Zakaznik -
dalsi krok procesu nebo externi zakaznici). (Akademie produktivity a inovaci, s r.0.,
2012b)

Tab. 1 SIPOC diagram v provozu na konfekci OR Hlavni vyroba

Supplier Inputs Outputs Customer

(Dodavatel) (Vstupy) (Vystupy) (Zakaznik)
Priprava Polotovary Surovy plast’ Lisovna
Mistr Plan

SerizovacCi | Konfekéni naradi JRCIIELC-R Evidence ztrat IE, Vyroba

Evidence vyroby IE, Vyroba

Evidence vadného | Vyroba, kvalita
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6.3 Ganttav diagram

Ganttliv diagram slouzi ke grafickému znazornéni posloupnosti jednotlivych c¢innosti
Vv Case. Ganttliv diagram nasemu projektovému tymu udava smér, tzn. jaké ¢innosti a kroky
je nutno pro dosazeni spole¢ného cile dosahnout, pficemz je brano v tivahu ¢asové hledis-

ko.

Tab. 2 Vstupni udaje do Ganttova diagramu

Doba trvani ve dnech Datum dokonceni

Datum zahdjeni

Definice 2.11.2012 28 30.11.2012
Naméry 11.11.2012 39 20.12.2012
Analyza 3.12.2012 53 25.1.2013
Zlepseni 31.1.2013 28 28.2.2013
Kontrola 1.3.2013 28 29.3.2013

Cinnost ,,definice* predstavuje project charter a diagram SIPOC. V ramci ¢innosti ,,namé-
ry* se zaméfime na jednickovy, trojkovy, pétkovy a osmickovy set-up. Naméry budou pro-
vadény na vSech typech konfekénich stroju (KM92, KM92van, KM13-20, KM Twin). Ci-
lem cinnosti ,,analyza“ je zmapovat proces. Dopfedu pocitime s ivodnim workshopem,
kterého se zGc¢astni primyslové inZenyrstvi a vyroba. V oblasti ,,zlepSeni“ se bude testovat
opatfeni na vybraném modulu, budou se tvofit ,,jizdni fady* (konkrétni vystupy metody
SMED). A kone¢né, V posledni fazi budou probihat kontrolni naméry a bude dulezité

vy¢islit uspory.

Obr. 21 Ganttiv diagram
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7 MEASURE (MERENI)

7.1.1 Postup vyroby pneumatiky v Continental Barum spol. s r.o.
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Obr. 22 Postup vyroby pneumatiky (Interni materidl spolecnosti
Continental Barum spol. s r.0. — Conti Tire Technology film)
Na obrézku je nazorn€ ukézan postup vyroby pneumatiky. Chci tim objasnit, v jakém pota-
di se faze — konfekce nachéazi. Postup za¢ina michanim zakladniho materialu®, ktery vstu-
puje do jednotlivych komponentii — kostra + plast’ pneumatiky, na konfekci dochazi k je-
jich napojeni a po vulkanizaci a nasledné dikladné kontrole, vznikd hotova pneumatika,

ktera se vyvazi do celého svéta a uspokojuje mnoho riznorodych zékaznik.

® Za vstupni suroviny povazujeme kauduk, chemikalie, urychlovade, smési, ocelovy drat do lan, ocelovy drat
do kordd, textilni nit¢, mazadla, benziny. Naptiklad material textil spolecnost v urcitych piipadech odebira od
spolecnosti v Puchové, ktera je také soucasti koncernu Continental a to zejména z dtivodu nedostatku nebo
z divodu uspory nakladi. Kdyz je poptavka, zavod vyuZije i kapacity valcoven z utrob jinych koncernovych

spole¢nosti Continental a naopak.

Continental Barum spol. s r.o. spolupracuje zejména s Korbachem, coz je zavod v Némecku, s portugalskym
Lousado ¢i s rumunskym Timisoara. Jako ptiklad uvedu vypomoc rumunskému zavodu, kdy zavod Timisoara
v dobé dostavovani své micharny, vyuzil pomoc ze strany zavodu z Otrokovic. Continental Barum spol. s r.o.

vyvazi i rizné druhy smési.
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Vse probiha za podpory fidici pocitacové jednotky, kterou je ve firmé SAP + veskeré nava-

zujici moduly, které s nim Gzce komunikuji a jsou detailné zaméfeny na konkrétni oblasti.

7.1.2 Konfekce osobnich radialnich plasta v Continental Barum spol. s r.o.

Konfekce osobnich radidlnich plastt se ve spolec¢nosti Continental Barum spol. S r.0. pro-
vadi dvoustupiiovym zptusobem, to znamena, ze pro vyrobu 1 ks plasté je tieba pouzit dve
strojni zatizeni. Na prvnim stroji, tj. na L. stupni, se vyrabi kostra plasté a na druhém stroji,
tj. na Il. stupni je po vytvarovani kostry plast dokonéen uloZenim naraznikového prstence

s béhounem. Tyto operace se provadi na riznych typech strojit KM a PU firmy Continental.

Ocelovy naraznik (2x) Polyamidovy naraznik

Textilni kostra

Bognice (I.&ast)

Vnitfni guma

Patni pasek (bo¢nice Il.¢ast)

APEX - patni jadro

Patni lano (ocelové)

Obr. 23 Rez osobnim radidlnim plastém (Gumdrenskd technologie

spolecnosti Continental Barum spol. s r.o., 2004)

Osobni plasté 1ze dle konstrukce rozdélit do nékolika skupin: dle poctu textilnich kor-
dovych vlozek, jednovlozkové, dvouvlozkové; dle dezénu a pouzité b&hounové smési,
zimni, letni, specialni; dle profilového ¢isla, pomér vysky profilu plasté k sifce profilu na-
sobenym 100x; dle kategorie rychlosti LM NP QRS THV W ZR Y; dle nosnosti, bézné
provedeni, zesilené provedeni - na ocelovy naraznik se poklada jest¢ polyamidovy, plaste
jsou uréeny pro vyssi rychlostni kategorie.

Pro vSechny druhy plasti je vypracovan vyrobni pfedpis, ktery je soucasti strojniho vyba-

veni a pracovnici zavodu jsou povinni ho dodrzovat.
Vlastni konfekce OR zahrnuje tyto operace:

Konfekce I. stupei
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0. ulozeni lan do narazecii; 1. navinuti vnitfni gumy; 2. navinuti nosnych textilnich kord;
3. naraZeni lan; 4. pfehnuti okraji kordii pres lana; 5. ulozeni bocnic; 6. celkové zavaleni

polotovar(; 7. sejmuti kostry, kontrola.

1. |

5 : :
| : Obr. 24 Konfekce 1. stupen (Gumarenska technologie

3. | I spolecnosti Continental Barum spol. s r.0., 2004)

Konfekce II. stupen

0. usazeni kostry do diskt konfekéniho bubnu; 1. polozeni 1. narazniku na pomocny kon-
fek¢ni buben; 2. polozeni 2. narazniku; 3. navinuti (polozeni) PAD narazniku; 4. poloZeni
béhounu na naraznikovy prstenec; 5. pfeneseni prstence na predtvarovanou kostru; 6. do-
tvarovani kostry a celkové zavaleni; 7. sejmuti zhotoveného plasté, dikladnd kontrola.

(Gumarenska technologie spole¢nosti Continental Barum spol. s r.o., 2004)

1.1

2. | Obr. 25 Konfekce 1. stupen (Gumdrenskd technologie
_;4|74_
3.1 ! spolecnosti Continental Barum spol. s r.o., 2004)
I
— .
4.1 -

U plastt ma kazdy polotovar své misto a svlij vyznam (obr. 1). Nespravné ulozeni a nedo-
drzeni predepsanych akénich limitd mé vliv na vznik defektu na plasti. Kritickd mista pro

vznik defektu v plasti (obr. 2) a spravny technologicky postup bude vysvétlen nize.

Konfekcionér provadi kontrolu sefizeni stroje a parametrli dle kontrolniho planu. Vysledky
zapisuje do kontrolni karty. Pokud konfekcionér shledd aktualni parametry v souladu s tzv.
akénimi limity, zane vyrobu. V opacném piipad¢ kontaktuje mistra. Nespravné nastaveni

konfek¢niho stroje zplisobuje vadnou produkci. Vyroba kostry na prvnim stupni konfekce
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(obr. 3) zacina nasazenim lan na levy narazec, a to levé lano na horni segmenty a pravé
lano na ptehybaci membranu. Jadra musi byt sklonéna k sobé€. Po sjeti nardazecu ke kon-
fekénimu bubnu se pravé lano prefoukne na pravou stranu. Pomoci pfitlacného valce se
navine vnitini guma na konfekéni buben. Konfekcionér kontroluje centrické navinuti vnitf-
ni gumy, ale 1 ostatnich polotovarti pomoci ¢ervenych laserovych paprska. Spoj je prove-
den automaticky. Optimalni Sife spoje je 7 mm, toleruje se odchylka plus, minus 2 mm.
Maximalni stranové piesazeni spoje vnitini gumy je 5 mm. Nasleduje polozeni kordové
vlozky. Ta se automaticky navine na konfekéni buben pomoci pfitlacného valce. Spoj je
proveden automaticky a je definovan Sitkou spoje 3 — 6 niti, pficemz stranové piesazeni
nesmi piekro¢it 3 mm. Dalsi operaci je naraZeni patnich lan a pfehnuti okraji kordu pies
lana bo¢nimi ptehybacimi membranami (obr. 4). Nasleduje najezd pultu s patnimi vyztu-
hami. Tyto se automaticky navinou na ptedchozi dily plasté. Spoj je proveden rucné dle
ak¢niho limitu. Nasledujicim krokem pii vyrobé kostry plasté je polozenim boénic. Boéni-
ce jsou automaticky polozeny na buben. Konfekcionér provede ru¢né spoj podle ptedpisu
a valeCkem jej preradluje (obr. 5). Posledni operaci je zavaleni bo¢nic, tzv. spodni zavaleni.
Zavaleni patni Casti kostry plasté je tzv. obrysové zavalovani a boc¢ni zavalovani pomoci
zavalovaci kladky (obr. 6). Buben se sklopi a narazece najedou do zakladni polohy. Kon-
fekcionér sejme kostru, vizualné€ ji zkontroluje a nalepi svoje identifikacni ¢islo na vnitini
gumu, a to k levé strané konfekéniho bubnu ve vzdalenosti asi 30 mm od stfedu plaste
a spoje vnitfni gumy. Kvalitni kostry odkladd v pozadované poloze na dopravnik, ktery

transportuje kostru druhému stupni konfekce (obr. 7).

Nasledujicim krokem pii vyrobé plasté je konfekce druhého stupné (obr. 8). Konfekcionér
druhého stupné provadi sefizeni stroje a parametrti polotovart za stejnych pravidel a pod-
minek jako konfekcionér na prvnim stupni. Vyroba naraznikového prstence na druhém
stupni za¢ina navinutim prvniho a druhého ocelového narazniku na konfekéni buben. Spoj
oceloveho néarazniku je proveden automaticky, konfekcionér spoj zkontroluje, pfipadné ho
opravi. Spoj ocelového narazniku musi byt proveden natupo nebo s maximalnim piesahem
jednoho dratu. Stranové ptesazeni muze dosahovat maximalné jednoho milimetru. Kon-
fekéni bubny se oto¢i o 180 stupiii a vymeni si tak pozice. Na bubnu Cislo 1 s navinutymi
ocelovymi narazniky probéhne automatické navinuti polyamidového narazniku. Na druhém
konfekénim bubnu soucasné probiha navinuti obou ocelovych naraznika dal§iho plasté. Po
navinuti polyamidového narazniku na bubnu cislo 1, je na n¢j automaticky navinut 1 bé-

houn. Po otoceni stanice (obr. 9) konfekcionér provede rucné spoj beéhounu. Spoj béhounu
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provadime natupo s toleranci 0 - 1 mm. Stranové pfesazeni je tolerovano do 2 mm. Béhou-
ny mohou mit spoj i po zavaleni otevieny maximalné 1 mm do Sitky a maximaln€ 2 mm do
hloubky. Kostra z prvniho stupné konfekce je automaticky nasazena na tvarovaci hlavy.
Tvarovaci hlavy se mirné€ roztahnou a pevné tak na sebe upnou kostru. Soucasné transfe-
ring najizdi nad konfek¢éni buben (obr. 10), pfivird prstenec a automaticky jej pienese na
tvarovaci hlavy. Zde dochazi ke tvarovani kostry plasté a k ptilepeni naraznikového prsten-
ce z béhounu na kostru plasté (obr. 11). Nasleduje najeti zavalovacich kladek, které zavalu-
ji korunu a zdroveii i kraje béhounu. Pti zavalovani béhounu kontroluje operator zavalovaci
tlaky dle setizovaciho piedpisu. Po ukonceni zavalovani béhounu transfering zajede nad
surovy plast, odebere jej a prenese ho do zékladni polohy. Z transferingu plast’ automaticky
spadne na odvadéci dopravnik, pficemz konfekcionér provadi vizualni kontrolu prvniho
surového plasté po zméné rozméru a v prubéhu vyroby pak kazdy dvanacty plast. Po do-
pravniku je plast’ odvadén k poslednimu technologickému kroku (obr. 12), kterym je emul-
gace. Emulgace probiha v postitikovacim stroji (obr. 13). Nasledné jsou plasté automaticky
zalozeny do voziku (obr. 14). Na zakladé kontrolniho planu je nutno kontrolovat spravnost
ulozeni plasth. V ptipad¢ zjisténi Spatného zalozeni plasta je dilezité sjednat napravu dle
pracovni instrukce (za mozné vady povazujeme pielisovanou patku, slabou ¢i silnou patku
a nedolisky). Po vytazeni vozikl se surovymi plasti ze zakladace je nutno provést kontrolu,
zda je plast spravné vystiikéan a tedy postiikovaci stroj spravné nastaven. Vnitiek surového
plasté musi byt rovnhomémne pokryt separaénim prosttedkem od patky k patce po celém
vnitinim profilu plasté (malo postfiku = nerovnomérné vystiikany plast, ptili§ mnoho po-
stttku = vada ,,nedolisovan uvniti*). (Interni material spole¢nosti Continental Barum

spol. s r.o. — film HTC konfekce)

Ad. 1

T — Obr. 26 U plasti ma kazdy

2-ocel mirnik o lotovar své misto a svilj vy-
3 —text. kord 2

i-text kordl  Znam (Interni material spolec-
5~ vnitini guma . .
ITvmdniguma - naoti  Continental  Barum

6 - bocnice
7- Apex spol. s r.o. — film HTC konfek-

8- patni lano
ce)

9~ patni vystuha
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Ad. 2

BOCNICE
-vadny spoj
separacey boku

Spinava

Mozna mista delektu na plasu

Bl‘f""()['\ prelivy v rameni

separace

NARAZNIKY - separace,fald

zredéna dostava

-vaduoy spoj béhounu

VNITRNI GUMA - prelivy obved, kord
separaceVGvespoji
- nedolisovany uvnitf

prolisovans Kostra

Obr. 27 Kriticka

mista pro vznik

PATKA .
separace  defektu na plasti
ey (Interni materidl

-slaba
prolis.kord SpOleénosti Con-

deformace

o tinental Barum

spol. s r.o. —film
HTC konfekce)

Obr. 28 Vyroba kostry na prvnim stupni
konfekce (Interni material spolecnosti
Continental Barum spol. s r.o. — film HTC

konfekce)

Obr. 29 Narazeni patnich lan a prehnuti
okraju kordu pres lana bocnimi prehyba-
cimi membranami (Interni materidal spo-
lecnosti Continental Barum spol. s r.o0. —

film HTC konfekce)

Obr. 30 Rucni spoj podle predpisu a pre-
radlovani valeckem (Interni material spo-
lecnosti Continental Barum spol. s r.o. —

film HTC konfekce)
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Ad. 6

Obr. 31 Zavaleni patni casti kostry plasté
(tzv. obrysové zavalovani) a bocni zava-
lovani pomoci zavalovact kladky (Interni
material spolecnosti Continental Barum

spol. s r.o. — film HTC konfekce)

Ad.7

Obr. 32  Odkladani  kvalitnich  koster
V pozadované poloze na dopravnik, ktery trans-
portuje kostru druhému stupni konfekce (Interni
material  spolecnosti  Continental — Barum

spol. s r.0. — film HTC konfekce)

Obr. 33 Konfekce druhého stupné (Interni
material spolecnosti Continental Barum

spol. s r.o. — film HTC konfekce)

Obr. 34 Otoceni stanice (Interni material

spolecnosti Continental Barum spol. s r.o.

— film HTC konfekce)
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==

Obr. 35 Ndjezd transferingu nad konfekéni buben (In-
terni  material  spolecnosti  Continental — Barum

spol. s r.o. — film HTC konfekce)

il Obr. 36 Tvarovdni kostry pldsté a prilepeni nd-
raznikového prstence z behounu na kostru plasté
(Interni material spolecnosti Continental Barum

spol. s r.o. — film HTC konfekce)

Obr. 37 Po dopravniku je plast odvadén k po-
slednimu technologickému kroku (Interni mate-

rial spolecnosti Continental Barum spol. s r.o. —

film HTC konfekce)

Obr. 38 Priibeh emulgace v postrikovacim stroji
(Interni material spolecnosti Continental Barum

spol. s r.o0. — film HTC konfekce)
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Ad. 14

-

"

Obr. 39 Automatické zalozZeni plastii do voziku
(Interni material spolecnosti Continental Barum

spol. s r.o. — film HTC konfekce)
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Obr. 40 Ukdzka razeni modulii (I. + IL. stupen) ve vyrobé na konfekci OR Hlavni vyroba

st

(Interni material spolecnosti Continental Barum spol. s r.o.)

7.1.3 Zména rozméru v Continental Barum spol. s r.o.

Siroka $kala vyrabé&ného sortimentu na konfekénim stroji vyzaduje ¢asté zmény v nastaveni
parametru stroje. Konfekcionér se tedy v pribéhu své pracovni smény setkava nékolikrat se
situacemi, kdy dochazi ke zméné rozméru. Zmeény jsou bud’ palcové, Castéjsi je vsak vy-
meéna konfekéniho bubnu (tzv. ,,pétkova* zména rozméru). Vlastni zméné v nastaveni stro-
je predchazi vyména materidlu ve stroji. Jedna se o bocnice, kord, vnitini gumu, piipadné
ramenni pasky. VSe dle konfek¢niho predpisu. Teprve aZz po zpracovani materialu ptvod-
niho rozméru, ktery jesté ziistal navinuty v konfekénim stroji, sefizovac ptiveze novy bu-
ben na manipulaénim voziku a vlastni vyména muze zacit. Sefizova¢ sejme ptuvodni buben
ramenem na vozik a nasadi novy buben z voziku na htidel a zajisti dorazovy krouzek Srou-

by. Zména rozméru probiha za aktivni spolutcasti konfekcionéra. Po upevnéni nového

bubnu ve stroji nasleduje volba a zadani nového programu v pocitaci stroje, ktera specifi-
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kuje vyrobni postup a parametry piislusného sortimentu. Dale jsou nastaveny a setfizeny
zavalovaci kladky. Kladky se vyto¢i na 90 stupiii a ptivedeme do nich tlak. Kladky nasta-
vime 1 milimetr od hrany bubnu. Nasleduje vyto¢eni kladek na 180 stupnd, opétovné pii-
vedeni k tlaku a nastaveni kladek 1 milimetr od hrany bubnu. Poté je tieba sefidit obrysové
zavalovani, které umistime do horni polohy. Kladky nastavime asi 15 milimetrd od hrany
bubnu a vratime opét do dolni polohy. Nasleduji kontrolni ¢innosti a to kontrola stfedové
risky a spravné polohy konfek¢niho bubnu. Pravitkem porovnavame hodnoty namétené od
levé a pravé strany bubnu ke stfedové rysce. Tyto vzdalenosti musi byt stejné. Dalsi kont-
rolni Cinnosti je méfeni obvodu bubnu, které se provadi v oteviené 1 zaviené poloze. Po
kontrolnich ¢innostech nasleduje vyroba prvni kostry. Konfekcionér postupné vystredi
vSechny polotovary a to podle rysek na konfekénim bubnu a v navadécim zaftizeni stroje.
M¢éii a zaznamenava do kontrolni karty roztece rysek a $ife polotovari podle ptedpisu.
Kontroluje velikost spoje a ptipadné provadi korekce jejich Sife. Za chodu stroje kontroluje
funkci zavalovani. U hotové kostry vénuje pozornost spravnému zavaleni polotovaru, tedy
bez faldii a uzavienych vzducht. Po zapisu vSech pozadovanych tdaji do kontrolni karty,
nalepi konfekcionér své identifikacni ¢islo a kostru ulozi na dopravnik. Za spravnost nasta-

veni konfekcniho stroje a zapis do kontrolni karty odpovida konfekcionér.

Na druhém stupni za¢ind zména rozméru v momentu, kdy operator zpracuje saldo koster
predchoziho artiklu. Stejné jako na prvnim stupni za¢ind zména rozméru nejprve vyménou
materidlu. Jedna se o ocelové narazniky, u kterych méfi jejich §ifi. Pokud zména rozméru
vyZaduje zménu druhu vinutého tfetiho narazniku, je nutné stary material vymotat. Vzdy je
nutné provést kontrolu druhu nédvinu a jeho §ifi dle konfekéniho pfedpisu. Probéhnout musi
také kontrola spravnosti druhu, délky a Sife béhounu. Konfekcionér tlaci rek smérem vpied
do zakladace béhountl. Konfekcionér rovnéz provadi kontrolu upnuti prstence v transferin-
gu a v ptipadé potieby jej rucné sefidi. Poslednim krokem je nastaveni aktualniho rozméru
na ovladacim panelu individualniho posttikovaciho stroje. (Interni material spolecnosti

Continental Barum spol. s r.0. — film HTC konfekce)

7.1.4 Druhy set-upii v Continental Barum spol. s r.o.

,jednickovy* — pouze vyména materidlu (b&houn)
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= trojkovy* — pouze vyména bubnu (béhoun)

= pdtkovy“ '— vyména bubnu + materialu nebo materialu II. stupn& (nérazniky + b&houn)

= osmickovy*“ = palcova zména® (Casove€ nejnaro¢néjsi set-up)

7.1.5 Konkrétni naméry na konfekci OR Hlavni vyroba

Pro zji$téni ¢asové naro¢nosti a variability procesu byly provedeny naméry I. i II. stupné na
konfekci OR Hlavni vyroba. Prostfedky, které mi poslouzily, byly pfedev§im kamera, poci-

ta¢ s programem Excel a stopky.

Na vybranych strojich jsem pozoroval ¢as potiebny na set-up pfi zméné rozméru, piicemz
do srovnani vstupoval jak cas stroje, tak zejména Cas operatora. Cely proces vymény byl
roz¢lenén na jednotlivé sekvence, viz tabulka nize (ostatni tabulky uvedeny v piiloze).
Sekvence ptfedstavuji jednotlivé operace, které je nutné podstoupit pro zménu na konkrétni
rozmér pozadovany v aktualni situaci zakaznikem. Kazdé¢ sekvenci je pfifazen cas, ktery
vypovidéa casové narocnosti. Tato metrika bude dillezitym podnétem pro naslednou analy-
zu. V zéhlavi tabulky je uveden typ modulu L. a II. stupné (B11 + B10) s konkrétnimi nazvy
strojit (KM-92, PU-15S). Zaroven je uvedeny typ set-upu, tj. ,,pétka“ znamenad, ze bude
meénén buben + material nebo material II. stupné (narazniky + b&éhoun). Zaméfil jsem se
zejména na méfeni I. stupné, protoZe v naprosté vétsing je tizkym mistem. Cas vyroby
a zména rozmé&ru na Il. stupni je ¢asové rychlejsi, a proto bude dilezité optimalizovat pravé

. stupen.

Naméry procesu set-up na konfekci OR Hlavni vyroba ukazaly jesté jednu doplikovou véc,
ktera je vSak neméné podstatnou. U vSech méteni doslo k tomu, ze skutecny celkovy cas
u méfenych set-upti byl vzdy pomalejsi, nez je normovano (Viz srovnavaci tabulka ¢. 4 ni-

ze). I tato skuteénost podtrhuje dilezitost se procesem zmény rozméru zabyvat.

7 Pétkové set-upy provadéji operatofi sami bez pomoci setizovaci.

® Pi palcové zméné na ranni smén& pomahaji dva sefizovadi, zvani jako Rychla rota. Na smén& odpoledni,

o vikendu a v noci je planovany jeden sefizovac na palec.
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Tab. 3 Sekvence a casova ndarocnost na modulu Bl

B11_(KM-92),B10_(PU-15S)_Lstupeii_p&tka

1 OPERATOR
L Cas

Aktivita aktivity
Chitze od stroje ke kazeté 0:00:12 B stroj stoji
Vytahnuti kazety (text. kord) 0:00:10 Stroj v chodu
Odvezeni kazety, privezeni nové kazety 0:00:20
Nastavovani text. kordu 0:00:37
Chtize 0:00:03
Vytahnuti kazety (bo¢nice) 0:00:24
Odvezeni kazety, pfivezeni nové kazety 0:00:18
Nastaveni bo¢nic 0:00:34
Chiize ke stroji 0:00:15
Vyroba 2 ks (dojezd starého materialu) 0:01:19
Chiize od stroje 0:00:10
Vytahnuti kazety (VG) 0:00:17
Odvezeni kazety, pfivezeni nové kazety 0:00:37
Nastaveni VG 0:00:23
Chize 0:00:02
Korekce voditek (text. kord) 0:00:13
Chtize ke stroji 0:00:09
Vyroba 3 ks 0:03:20
Odmontovani bubnu 0:00:50
Montovani bubnu 0:00:49
"Maf:hln(? f’unctlon test” o ’ 00128
(= prehrani programu, sefizeni zavalovani)
Chize 0:00:05
Korekce voditek (VG) 0:00:11
Chuize ke stroji 0:00:14
Ptivezeni novych lan, odvezeni lan 0:00:54
Vyroba 1. ks 0:02:39 Norma
Celkovy zménovy ¢as véetné vyrobniho ¢asu | 0:16:33 X 0:12:00
Celkovy zménovy ¢as bez vyrobniho ¢asu

Vyrobni &as [ 0:07:18 |
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Tab. 4 Normy na dany typ prehozu a modul (Interni materidl spolecnosti Continental

Barum spol. sr.0.)

Set-up konfekce Monoblok OR

( vminutach &istého ¢asu na modul)

plusové minuty, budou se
pricitat k jednotlivym

zménam
1 3 5 8 10 11
ZM2- buben +
Skupina Z'\\//I;mpg:; ° | aw- pouze martneant?elrir:bo ZM3- palcova 2M4-
Modul Typ stroje ., buben N N nastaveni ZM5- ?
norem materialu (b&houn) Il.stuperi zména PS
(béhoun) (narazniky +
béhoun)
KM92
A1 A1 PU15S 5 7 12 27
KM92
A2 A1 PU15S 5 7 12 27
KM92
A3 A1 PU15S 5 7 12 27
KM94VAN
A4 A PU15S 5 7 12 27
A5 A5 PU15S
KM92SPTR
A6 X PU15 5 7 12 27 6
KM92SPTR
A7 X PU15 5 7 12 27 6
KM92
B1 B PU15S 5 7 12 27
KM92
B2 B PU15S 5 7 12 27
KM92 1P
B3 B3 PU15S 5 7 12 27
KM92
B4 B PU15S 5 7 12 27
KM92
B5 B PU15S 5 7 12 27
KM93
B6 C PU15 5 7 12 27
KM93
B7 X PU15 27
KM94 2P
C1 C1
c2 Cc2
C3 9] PU15 6
KM92 2P
C4 9] 6
C5 C5
C6 67
E1 E1
E2 E1 PU15SB
KM13+20
E3 E1
E4 F PU15SB
KM94 2P
E5 F PU15SB
KM93
G1 H PU15SB 5 7 12 27
KM93
G2 H PU15SB 5 7 12 27
KM93
G3 H PU15SB 5 7 12 27
G4 G PU15SB
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8 ANALYZE (ANALYZA)

Rozd¢leni procesu na jednotlivé sekvence a pfitfazeni ¢asové narocnosti umoziuje provést analyzu tohoto procesu a nasledné srovnani s ostatnimi

stroji a rozméry. Tabulky z oblasti measure (méfeni) byly vloZeny do jedné pichledné tabulky ¢. 2 (Sumai — konfekce).

U sumaie byla nastavena zakladna (Cas) jednotlivych operaci. U tabulky je udélan primér toho, co bylo naméteno, BOB (Best of the Best = nej-
lepsi) a nejhorsi Cas, pficemz Zlutou a Cervenou barvou je znadzornéno, kterych stroji se to tykalo. Je doplnéno také porovnani skutecnosti s nor-

mou na dany typ ptehozu a modul (viz tabulka ¢. 3).

Tab. 5 Sumar - konfekce

Ell B10 I.}t‘lﬂ A2l A I.JTIJ.E” B4l B4l I..lmEv Hb1 _H60 I.stuE” Al A3 I JTIJ.Ev £21 €20 palec I.—I[.stuE” H21 HI} l]..ltl.‘l.Ev Priimér|
Vytahnuti kazety {text. kord) 0:00:10 0:00:23 0:00:11 0:00:28 - 0:00:18 x 0:00:21
‘Ohdvezeni kazety, privezeni nove kazety 0:00:14 0:00:31 0:00:18 00: - 00016 % 0:00:23
Nastavovani text. kordu 0:00:30 0:00:35 0030 - 0:00:41 x 0:00:35
Vytahnuti kazety {(botnice) 0:00:23 0:00:20 0:00:21 0:00:13 - 00014 - 0:00:22 x 10:00:20
Odveseni kazety, privezeni nové kazety 0:00:16 0:00:19 0:00:1% 0:00:17 - 00018 - x 0:00:21
Nastaveni boinic 0:00:31 0:00:33 :00: Ool:24 - 0:00:30 x 0:00:30
Vytahnutt kazety (VG) 0:00:11 0:00:18 0:0D: 12 - 0:00:06 x 0:00: 16
‘Ohdvezeni kazety, privezeni nove kazety 0:00:15 0:00:24 - 0:00:27 % 0:00:25
Nastaveni V& 0:00:20 0:00:24 - 0:00:19 X 0:00:22
Odmontovani bubnu 0:040:50 0:00:45 0:00:37 0:01:13 x 10:00:53
Alontovani bubnu B 00045 0:00:45 00103 0:01:22 X 00106
(:Ph@mrme f"::;:;:“um cavalovimd) 0:01:28 0:02:13 0:01:41 0:00:28 0:03:14 x 0:01:58
Forekce voditek (text. kord) 0:00:05 0:00:06 - - - x 00000
Eorekce voditek (bofnice) - - - 0:00:04 - % 0004
Forekce voditek (VG) - 0:00:07 - 0:00:06 - x 00000
Piivereni novych lan, odveseni lan 0:00:18 - 0:00:30 - - x 0:00:47
Chiize PR 0:.01:15 0:00:52 0:00:13 0033 - 0:01:01 X 00100
Viroba 0:06:54 0:06:33 0:08:30 0:1033 0:07:43 0:10:53 o047 [ x 0:08:14
Informace o set-up (predpis) - - - 0:00:17 - - - - - n 000017
Vypsani kontrolni karty ~ kontrolni méfeni - - i 0:0155 - - x 0:02:15
Demontas - rvony, membrany, " domedky” - - - - 0:02:47 0:03:31 X 0:03:35
Monta: - "domefky ", zvony, membrany - - - - 0:03:08 00408 x 0:06:21
Vytahnuti kazety {II. text. kord) - - - - - - - 00000 % 0:0:00
Odveseni kazety, privezeni nové kazety - - - - - - - 0:00:24 x 0:00:24
Nastavovani IT. text. kordu - - - - - - - 0:00:22 x 0:00:22
Forekce voditel (I text. kord) B - - - - - - - 0:00:24 x 0:00:24

Skutefnost Shutefnost Skutefnost Shutefnost Skutefnost Skutefnost Skutefnost Skutefnost Skmuteinost X

0:16:33 k1515 :14:44 02117 02010 0:25:03 4154 1150 1:31:39 X

Norma Norma Norma Norma Norma Norma Norma Norma Norma x

0:12:00 :12:00 :12:00 0:12:00 0:12:00 2700 k2700 k2700 0:30:00 x
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U nejhorsich a ¢asové nejlepSich vysledki jsem si poznamenal, v ¢em rozdil. Vyuzil jsem

videa, kterd byly v provozu pofizeny.

B11 _B10_ILstupen / Odvezeni kazety, privezeni nové kazety = materidl pfichystan

pfimo u kazet, operator neni nucen chodit daleko.

A61_A60 palec / Odmontovani bubnu = prakticky cely proces set-upu na tomto
specifickém stroji (mensi rozméry) je rychlejsi nez ostatni stroje. Rozdil je dan skladbou

jinych rozmért, které se na tomto stroji vyrabi.

B41 _B40 I.stupeni / Montovani bubnu = zru¢nost a rychlost operatora, pfichystano
naradi.
A21_A20_I.stupen / Pfivezeni novych lan, odvezeni lan = nutnou vyménu operator

provedl béhem vyroby, tzn. ,,narazniky dozadu poprvé + podruhé® + pii odvozu voziku

se starym bubnem po cesté zpatky operator vozik s lany ptivezl (= vyuzita chtize).

H61_H60 ILstupei / PFivezeni novych lan, odvezeni lan = prostoje — chtize, pro lana

operator odchazi pomérné daleko — lana nepfipraveny.

H61_H60_I.stupen, A31_A30 ILstupeni, H31 _H30 palec_1 / Vypsani kontrolni
karty + Kkontrolni méfeni = béhem téchto pretypovani probe€hla na konci set-upu
poctiva kontrola a vypsani kontrolni karty. Otdzka pro workshop — tato operace pro

fizeni kvality neni dosud pln¢ standardizovana?

H31_H30_palec_2 / Montaz - ,,domecky“, zvony, membrany = $patny Cas set-upu

zpusoben nezkuSenosti / netiplnym zapracovanim pracovnika.

A61_A60_palec / Demontaz - zvony, membrany, ,,dome¢ky* = demontaz provedena

dvéma setizovaci, operator mezitim méni kazety s VG + korekce voditek, textilni kord.

ProtoZe moje analyzy mély slouzit jako podklad pro feSeni projektu optimalizace zmény

rozmé&ru na vybranych konfekcnich strojich osobnich plasth ve firm€ Continental Barum

spol. s r.0., konkrétné¢ hned pro nasledujici workshop, zaradil jsem do analyzy také moje

navrhy na zlepSeni.

8.1 Navrhovana zlepSeni

Stisk spinace u stroje — stroj vyrabi (navijeni), mezitim operator odvazi vozik s lany.
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Pti chtzi pro vozik s lany v prekrytém case vzit s sebou (odvést) vozik s vymeénénym

bubnem.

* Pii odchodu od kazety pro vyménu materidlu v prekrytém Case zmacknout spoustéci
tlacitko pro pokyn k praci stroji.

poprvé, podruhé = Casova uspora, protoze operator jiz ddvno méni materidl (u stroje
nestoji).

* Snaha vyuzit sefizovace/¢li na maximum - odvezeni voziku s lany + pfivezeni voziku
s ménénym bubnem.

Pzn. sefizovac/i po pietypovani c¢ekaji na vysledek prvniho kusu — Ize tento Cas vyuzit

efektivnéji nez ¢ekanim?

» Operator musi vlastnit kompletni néfadi, které k set-upu potfebuje + ulozeni na

dosazitelném misté.

» Situace, kdy neni material nebo situace, kdy neni pfipraven sefizovac/i se snazit

eliminovat.

= Je prostor vyuzit pro zrychleni pietypovani operatora na II. stupni?

8.2 Variabilita procesu, tvorba histogrami

Na zaklad¢ sumaéte, ktery predstavuje Casovou naro¢nost a jednotlivé sekvence na konfekci
OR Hlavni vyroba, jsem se zaméfil na sekvence, kde je patrnd vysoka variabilita procesu

na zakladé méreni.

8.2.1 Operace s nejvétsi variabilitou

Mezi operace s nejvétsi variabilitou patii nasledujici sekvence. Odvezeni kazety, piivezeni
nové kazety (VG). Odmontovani bubnu. Montovani bubnu. Machine function test. (= pie-
hrani programu, sefizeni zavalovani). Pfivezeni novych lan, odvezeni lan. Chlize. Vyroba.
Vypsani kontrolni karty. Demontaz - zvony, membrany, "domecky,,. Montdz - ,,domecky*,

zvony, membrany.

Na operace s nejveétsi variabilitou bylo nutné zaméfit svou analyzu. Cilem bylo vytvofit

pfesnou ¢asovou analyzu pomoci histogramu, rozptylu a smérodatné odchylky a variabilitu
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tak definovat a podlozit pfesnymi ¢isly. Jako ilustraci nam poslouzi obrazek ¢. 41, ktery

obsahuje vyse zminéné statistické ukazatele a hlavné vysledné hodnoty, které poslouzily

k dal$imu zpracovani. Analyza zbylych sekvenci je uvedena v piiloze.

Odvezeni kazety, pfivezeni nové kazety (VG)

0:00:37 0:00:12
0:00:15 0:00:25
0:00:24 0:00:51
0:00:18

0:00:13

0:00:51

0:00:12

0:00:27

. Best of the
| Primér | o

0:00:25 0:00:12 0:00:51

Vypocet dle programu Excel

0:00:12

0:00:25

0:00:51
Dalsi

Tridy  Cetnost

1
4
3
0

Cetnost
o B N W A~ WU

Histogram

I m Cetnost

0:00:12

0:00:25 0:00:51 Dalsi

Tridy

Rucni vypocet rozptylu a smérodatné odchylky

25
Smérodatna Smérodatna
Data Rozptyl odchylka Data Rozptyl odchylka

37 160,734375 |12,6781061 12 144 160,875 | 12,68365089
15 -10 100
24 -1 1
18 -7 49
13 -12 144
51 26 676
12 -13 169
27 2 4

Obr. 41 Histogram, rozptyl, smérodatnad odchylka u sekvence (usek procesu) — odvezeni

kazety, privezeni nové kazety (VG)

8.2.2 Zjisténé odchylky v sekundach

= (Qdvezeni kazety, ptivezeni nové kazety (VG) =13s
* (Odmontovani bubnu =12s
* Montovani bubnu =21s
= Machine function test (= ptehrani programu, sefizeni zavalovani) =65s
* Pfivezeni novych lan, odvezeni lan =30s
* Chtize =30s
* Vyroba =143s
» Vypsani kontrolni karty =23s
* Demontdz - zvony, membrany, ,,domecky* =61s
* Montéaz — ,,domecky*, zvony, membrany =281s
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1. PROJEKTOVA CAST
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9 IMPROVE (ZLEPSOVANI)

Po dikladné analyze variability procesu se nas projektovy tym mohl pustit do hlavni naplné
projektu, tj. hledani smért pro zlepSeni a zrychleni celého procesu set-up na konfekci OR

hlavni vyroba.

9.1 Workshop v komunika¢nim centru na téma SET-UP

Ve ctvrtek dne 7. unora 2013 v ¢ase 10:00 — 11:45 probéhl workshop v komunikacnim
centru na téma set-up na konfekci OR Hlavni vyroba ve spole¢nosti Continental Barum

spol. s r.o.

Planovany ¢as workshopu byl dvé hodiny s cilem podivat se na aktudlni data, na jednotlivé
operace set-upu na konfekci a jejich ¢asovou naro¢nost. Soucasti mélo byt porovnani ope-
raci z hlediska jejich variability, tj. na kterych stejnych ukonech jsou nejvétsi rozdily, ty by
se mély stabilizovat. Dal$im ukolem, se kterym jsme na workshop $li, bylo pokusit se vy-

myslet, co pfispéje k objektivnimu zlepseni casu na set-up.

Pfizvani a zucastnéni byli 2 operatofi obsluhujici stroje na konfekci; sefizovac; technik
provozu konfekce HV, Divize PLT; vedouci vyroby na konfekci OR Hlavni vyroba; ve-
douci primyslového inzenyrstvi osobnich plastd, ja a dalsi pracovnik z priimyslového in-
Zenyrstvi.

Technickymi pomiickami na workshop byly: notebook, projektor, flipchart®.

Workshop vedl technik provozu konfekce HV pan Perdoch ve spolupraci s Ing. Hurkem.

Nejprve jsem vystoupil s prezentaci obsahujici v mé praci vyse uvedené analyzy, pricemz
jsem mél pfipraveny otazky k diskuzi, navrhy a doporuceni. Po celou dobu workshopu
probihala fizena a konstruktivni diskuze, pii které veskeré mySlenky / problémy / opatieni

byly peclivé zapisovany na flipchart.

% Stojan (drzak) pro papirové archy, ktery se vyuziva pii praci fesitelského tymu a zdznamu navrhil, pii mode-

rovanych workshopech na eliminaci plytvani, pfi prezentacich apod.
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9.1.1 Brainstorming z avoedniho workshopu pro zlepSovani
1. Chystani materialu.

2. Velky rozdil 3010 / Geta™™.

3. Rozdilné set-upy u jednotlivych pracovnikt — sjednotit!

4. So6lo — u palcové zmény material chysta setfizovac.

5. Nastaveni materiala pfi set-up: 13’ 5-3-1, 14’ 5-3-1, 15° 5-3-1, 16’ 4-3-1, 17°_4-2-1,
18’ 3-2-1, urCujici zbyly material, ktery se ,,dojizdi* béhem set-up.

Pzn. Proskoleni + praktickd ukédzka jednotlivych set-up zadan jako tikol dvéma pracovni-

ktm.
6. Zjisténi poctu bubnti, eliminace liStovani na stroji.

7. Uréen modul H3 jako pilotni modul pro dalsi zacileni projektu — zavedeni inovaci, mé-
feni, Casovy harmonogram, zapojeni viech smén. Layout'® modulu H3 je uveden na obraz-

ku ¢. 42.

8. Sekvence — zavedeni kazety a spojeni piedstavuje v pruméru ¢as 30 — 40 sekund — nutno

zanalyzovat, nalézt zlepSeni.

9. Opatteni:

* materidl bude ménit pracovnik II. stupné

= ]ze nalézt technické feseni, kdy pfi vymeéné nevypne automat

= vytipovani specifickych stroji, kde univerzalni jizdni ad nelze uplatnit

= operace pro fizeni kvality — sekvence vypsani kontrolni karty

19 Operator si materialy chysta sam.
1 Operatorovi dovezené materialy chysta stiidag.

12 prostorové uspofadani strojii a pfedméti na daném prostoru (vyrobnim provozu, skladu, dilng apod.). (Ma-

§in, 2005, s. 44)
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Obr. 42 Layout pilotniho modulu H3 (Interni materidl spolecnosti

Continental Barum spol. s r.0.)

9.2 Opatieni na konfekci OR Hlavni vyroba

9.2.1 Chystani materialu pri set-upu na I. stupni operatorem z II. stupné

Velkou usporu pii procesu set-up na konfekci OR Hlavni vyroba ptedstavuje zdanlivé jed-
noduchy prvek. Béhem workshopu s operatory vyplynulo, Ze je moZné vyuZit pracovnika
u stroje na druhém stupni pro vychystavani a zménu pozadovaného materidlu na prvnim
stupni. Dle diskuze podloZzené mymi analyzami a propocty jsme dosli k zavéru, ze toto
opatieni je mozné uskutecnit, tj. je v praxi redlné feSeni. Pro vycisleni uspory jsem vyuzil
tabulku ¢. 5 - Sumafi konfekce, do které jsem nazorn¢ spocital, jaky ¢asovy pfinos toto

zlepSeni pfinese.

Z tabulky je patrna konkrétni Casova uspora. Pokud operator II. stupné vypomiize operato-
rovi obsluhujici I. stupen, vymeénit a provést operace: vytahnuti kazety (textilni kord) +
odvezeni kazety, pfivezeni nové kazety + nastavovani textilniho kordu + vytdhnuti kazety
(bocnice) + odvezeni kazety, pfivezeni nové kazety + nastaveni bo¢nic + vytdhnuti kazety

(VG = vnitini guma) + odvezeni kazety, pfivezeni kazety + nastaveni VG, potom Uspora
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¢ini pfi ,,Best of the best* az 2 minuty 10 sekund, pii nejpomalejsi varianté¢ az 5 minut a 30 sekund. Primérné miizeme pocitat s isporou az

3 minuty 32 sekund.

Dulezité je pfipomenout, Ze toto zlepSeni spole¢nost Continental Barum spol. s r.0. nebude stat Zzadné vynalozené finanéni prostiedky.

Tab. 6 Sumar - konfekce doplnény o visporu pri Vychystani materialu operdtem z II. stupné (= novy ,,jizdni rad*)

Uspora pfi vychystini mat. operitorem ze I1. stupné

B11_B10_Lstupeii |[A21_A20_ILstupeii |B41_B40_Lstupeii |H61_H60_Lstupeii |A31_A30_Lstupeii |H31_H30_palec_1 [H31_H30_palec_2 |A61_A60_palec [C21_C20_palec_I+ILstupeii [H21_H20_TLstupeii | Pramér|Best of the best

Vytdhnuti kazety (text. kord) 0:00:10 0:00:23 0:00:11 0:00:28 0:00:22 0:00:19 0:00:18 X 0:0021 0:00:10
Odvezeni kazety, pfivezeni nové kazety 0:00:20 0:00:14 0:00:31 0:00:18 0:00:14 0:00:31 0:00:16 X 0:0023 0:00:14
Nastavovani text. kordu 0:00:37 0:00:30 0:00:35 0:00:30 0:00:24 0:00:41 X 0:00:35 0:00:24
Vytdhnuti kazety (bocnice) 0:00:23 0:00:20 0:00:21 0:00:13 - 0:00:14 - 0:00:22 X 0:00:20 0:00:13
Odvezeni kazety, pfivezeni nové kazety 0:00:18 0:00:16 0:00:19 0:00:18 0:00:17 - 0:00:18 X 0:0021 0:00:16
Nastaveni bocnic 0:00:34 0:00:31 0:00:33 0:00:21 - 0:00:24 - 0:00:30 X 0:00:30 0:00:21
Vytihnuti kazety (VG) 0:00:17 0:00:11 0:00:18 0:00:21 0:00:12 - 0:00:06 X 0:00:16 0:00:06
Odvezeni kazety, pfivezeni nové kazety 0:00:37 0:00:15 0:00:24 0:00:27 X 0:00:25 0:00:12
Nastaveni VG 0:00:23 0:00:20 0:00:19 X 0:00:14

X

X

X

Odmontovini bubnu 0:00:50 0:00:50

Montovini bubnu 0:00:4% 0:00:45

"Machine function test” ) 0:01:28 0:02:13 00158 00028
(= prehrini programu, sefizeni zavalovani)

Korekce voditek (text. kord) 0:00:13 0:00:05 X 0:00:09 0:00:05
Korekce voditek (boénice) - - 0:00:04 x 0:00:04 0:00:04
Korekce voditek (VG) 0:00:11 - - X 0:00:09 0:00:06
Piivezeni novych lan, odvezeni lan 0:00:54 0:00:18 - 0:00:30 - - X 0:00:47 0:00:18
Chuze 0:01:10 0:00:55 0:01:15 0:00:52 0:00:13 0:00:33 - 0:01:01 X 0:01:00 0:00:13
Viroba 00718 00654 00635 01033 00743 01053 owz4r [ x 00514 00347
Informace o set-up (predpis) - - - - - - - - X 0:00:17 0:00:17
Vypsini kontrolni karty + kontrolni méfeni - - - 0:01:55 0:02:05 - - X 0:02:15 0:01:55
DemontiZ - zvony, membriny, "domeéky" - - - - - 0:02:48 0:02:47 0:03:31 x 0:03:35 0:02:47
Montii - "domecky", zvony, membrany - - - - - 0:03:43 0:03:08 0:04:09 x 0:06:21 0:03:08
Vytahnuti kazety (IL text. kord) - - - - - 0:00:09 x 0.00:09 0:00:09
Odvezeni kazety, pfivezeni nové kazety - - - - - - - - 0:00:24 X 0:00:24 0:00:24
Nastavovini IL. text. kordu - - - - - - - - 0:0022 X 0:00:22 0:00:22
Korekce voditek (I text. kord) - - - - - - 0:00:24 b3

Casma set-up bez pomoci operdtora IL. stupné 0:00:00
Casna set-up s pomoci operitora IL stupné 0:00:00

0:16:33 0:15:15 0:14:44 0:21:17 0:20:10 0:25:03 0:41:54 0:11:50 0:31:39 X
Norma Norma Norma Norma Norma Norma Norma Norma Norma
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Casovanarocnost

09%1% 1%1%

3 11% -

0%

0%

& Uspora p#i vychystini mat. operitorem ze IL
stupné
B Odmontovini bubnu
" Montovani bubnu
u "Machine function test"
(= prehrini programu, sefizeni zavaloviani)
u Korekce voditek (text. kord)
u Korekce voditek (boénice)
B Korekce voditek (VG)
B Pi¥ivezeni novych lan, odvezeni lan
¥ Chiaze
Vyroba
B Informace o set-up (piedpis)
B Vypsani kontrolni karty + kontrolni méfeni

B Demontiz - zvony, membriny, "domecky"

B Montaz - "domecky", zvony, membriny

Obr. 43 Procentudlni zastoupeni uspory dosazené podporou operdtora z Il. stupné na celkovém set-upu
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Usporav procentech po realizovaném navrhu

11%

3 Y
B
aum? 7

& Uspora p¥i vychystani mat.
operatorem ze IL. stupné
@ ?‘ Zbylé sekvence set-upu

89%

Obr. 44 Podil uspory realizovaného ndvrhu v procentech na celkovém casu

prumérného set-Upu ve spolecnosti Continental Barum, spol. s 1.0.

Obrazek ¢. 43 a obrazek ¢. 44 nazorné ukazuje, jaké procentualni zastoupeni na celkové Casové narocnosti set-upu piedstavuje vypomoc operato-
ra z druhého stupné. Celych 11 % Casu mizeme vyuzit ve prospéch ¢innosti pfidavajicich hodnotu zakaznikovi, tj. miizeme se vénovat ¢innos-

tem, za které je zakaznik ochoten zaplatit.
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Tab. 7 Procentualni vyjadreni rozdilit v casové ndarocnosti mezi vyrobou na I. a Il. stupni

Kostra  Strojl. stupné MéFeni - I. stupefn Rozdil Méfeni - Il. stuper Stroj Il. stupné Surovy plast

5000001569 G51 45,37 s 12% 40,48 s G50 5200002626
5000001222 G41 51,88 s 31% 39,49s G40 5200001949
5000003867 E51 73,78 s 36% 53,94 s E50 5200005681
5000003881 C71 57,86 s 23% 46,71s C70 5200002689
5000002786 Cl1 56,06 s 14% 48,78 s C10 5200004557
5000002785 C71 59,38 s 25% 47,44 s C70 5200003492
5000002201 C71 63,42 s 34% 47,27 s C70 5200003402

Tim, ze bude pracovnikovi druhého stupné kromé své prace, tj. vyrobni ¢innosti na kon-
fekci plus i vymény rozméru na svém pracovisti, piidélena dalsi ¢innost, tj. vyména materi-
alu obsluze na prvnim stupni, je nutné spocitat a zanalyzovat, zdali je to z ¢asového hledis-

ka pro né¢ho realné a zdali to nebude mit dopady na jeho jiz probihajici ¢innost a tkoly.

V tabulce ¢. 7 jsou v levé cCasti zobrazeny dané typy stroje prvniho stupné na konfekci
S konkrétnim vzorem, ktery se v dobé méteni pravé vyrabél s uvedenymi Casy, kolik ktery
vzor Casové trval vyrobit. Aby srovnani mohlo byt kompletni, v pravé ¢asti tabulky jsou

stroje II. stupné s danym typem Vvzoru a s uvedenou ¢asovou narocnosti.

Jako poznamku uvadim fakt, ze jednotlivé vzory v uvedenych tadcich jsou propojeny, vy-
rabi se paralelné, tj. soubézné, naptiklad spojenim vzoru kostry — 5000001569 a vzoru su-

rového plasté — 5200002626 vznika jedna konkrétni pneumatika.

Dle této analyzy mizeme konstatovat, Ze ¢asova naroc¢nost vyroby na I. stupni je opravdu
vetsi nez na II. stupni. Ve vSech ptipadech byl rozdil vyssi nez 11 %, coz predstavuje Cas,
ktery miZeme uspofit pravé opatfenim ve vyuZiti obsluhy druhého stroje pro vyménu mate-
ridlu obsluze u prvniho stroje. Proces vyroby druhého stupné je vyrazné rychlejsi nez pro-

ces vyroby prvniho stupné a to az o0 36 %.

Timto dosdhneme stavu, kdy pokud obsluha II. stupné pracuje spolehlivé dle normy, je
schopna vyraznég rychleji zpracovavat kostry, které po dopravniku ptijizdi z I. stupné. Zis-
kany ¢as je mozny vyuzit poté pro vychystani materialu dle vySe uvedeného opatieni, pii-

¢emz nasledné vzniklé ¢asové saldo je schopna dohnat.
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9.2.2 Paretiiv diagram (20 % procent pri¢in prinasi 80 % vysledkii)

Tab. 8 Vstupni data pro tvorbu Paretova diagramu

Kumulativni Relativni
Sekvence Priumér (s) \ v lumulativai €as

cazety
Korekce voditek (I1. text. kord)
Odvezeni kazety eni nove kazety

Odvezeni kazety ezeni nové kazety

Korekce voditek (text. kord)

Korekce voditek (bofnice)
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Obr. 45 Paretitv diagram



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 80

Paretliv diagram (Paretova analyza) je zaloZen na tzv. Paretovu principu, tj. 80 % nasledkt
je zptisobeno 20 % pfic¢in. Tento nastroj pomaha urcit priority, na které je tfeba se zamefit
(na které produkty, procesy ¢i ¢innosti) tim, Ze uspotfada polozky podle Cetnosti vyskytu

a stanovi relativni kumulované ¢etnosti.

Parettiv diagram nazorn¢ ukazuje, na jaké polozky se pfednostné¢ zaméfit, aby se pfispélo

ke zlepseni. (Veber, 2007, s. 146-148)

Po konstrukci diagramu vyse (byly pouzity primérné casy, tedy nikoliv Casy nejhorsi ani
,Best of the best*), ktery obsahuje jednotlivé sekvence a jejich ¢asovou narocnost je nutné
se vénovat jmenovité pfi¢inam — vyroba; montaz - ,,domecky*, zvony, membrany; demon-
taz - zvony, membrany, ,,domecky*; Vypsani kontrolni karty + kontrolni méfeni; "machine

function test" (= piehrani programu, sefizeni zavalovani); montovani bubnu; chiize.

Rad bych doplnil, ze ve vyse uvedené tabulce jsou uvedeny veskeré sekvence, které jsem
pfi analyzovani procesu vypozoroval. Nékteré sekvence vSak nejsou provadény u prevazné
vétSiny set-upd, jednd se zejména o vymenu II. textilni vlozky, se kterou souvisi sekvence
korekce voditek (II. text. kord), nastavovani II. text. kordu a vytdhnuti kazety II. text.
kordu. Tato ¢innost je nutna pii specidlnim pozadavku zakaznika, pouze u nékterych druhti
pneumatik. Mezi operace, které dale nemuseji byt pfi set-upu nutné provedeneny, kdyZ jsou
uhly polotovari ve stroji ustanoveny spravné, patii korekce voditek wvnitini gumy

(VG)/text. kordu/bocnice.

Bariun

Sekvence — vyroba

Operace vyroba predstavuje casové nejnarocnéjsi ¢ast beéhem kazdého set-upu. Jedna se
o snahu maximalniho vyuziti ,,star¢ho* materidlu, ktery se postupné béhem set-upu vyme-
nuje za novy, tj. za typ a velikost dle toho, jaké pneumatiky pravé zakaznik vyzaduje a ob-

jednava.
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To, Ze sekvence vyroba procentudlné¢ nejvice zabird Cas, znamend nutnost prfistoupit
Kk tomu, abychom maximalné pfispéli ke snizeni téchto Casi a praveé zde zacali hledat zlep-
Senti.

Protoze hlavnim cilem projektu neni provést technické zmény k lepsimu, co se tyce stroju,

hledal jsem mozna opatieni, ktera piispéji k zrychleni procesu a kterd nebudou vyzadovat

vynalozit finan¢ni prostfedky.

Pfi analyze procesu a méfenich jsem vypozoroval situace, které konkrétné zrychli praci, tj.
promitnou se tak do koncového Casu set-upu. Navrhuji maximaln€ vyuzit ¢asu, kdy opera-
tor je nucen vyckat na chod stroje, tj. ¢as, kdy pracovnik ,,ceka“. Konkrétnim ndvrhem je
okamzik, kdy operator da pokyn stroji k vyrobé dané sekvence (spusti spinac¢) a mezitim
ma ,,volné ruce* k tomu, aby mezitim ¢asovou prodlevu vyuzil 1épe nez ¢ekanim. Zamést-
nanec muze napiiklad odvést vozik s lany, pfivést (odvést) vozik s ménénym / vyménénym
bubnem, tj. operace, které jsou pfi set-upu nutné, ale jdou udélat v prekrytém cCase (externi
¢innosti).

Je tieba tento ptistup sdélit a vStépit vSem pracovnikim obsluhujici stroje a docilit tak au-

tomatického stavu, tj. je stavu, kdy bude cely proces vymény materidlu provadén bez nut-

nosti pfemysleni daného pracovnika. To pfinese rychlost, pfesnost a kvalitu.

Nesmim opomenout poznatku, Ze jsme zaznamenali velké rozdily mezi operatory. Kdyz
pomineme rozdily vznikajici z divodu nezkuSenosti novych zaucujicich se zaméstnanci,
nesmi byt vysoka variabilita mezi obsluhou stroje. Toto uvédoméni bude feSeno cilenym

zaskolenim kazdého pracovnika dle vystupu z projektu.

Sekvence - montaz - ,,domecky*, zvony, membrany + sekvence demontaz - zvony,

membrany, ,,domecky“ + montovani bubnu

V piipadé této sekvence jsem piesvédcen, ze podstatnou Cast Casoveé narocnosti predstavuje
utahovani klicem. Ptiprava bubnu sestava z nastaveni bubnu na potfebny primeér polotova-
i pomoci imbusovych Sroubtli. K tomuto ucelu pouziva obsluha klasicky zahnuty imbuso-
vy kli¢ jeho nasazenim do hlavy imbusového Sroubu delSim ramenem a lehkym zasroubo-
vanim. Pro pevnéjsi dotaZzeni musi imbusovy kli¢ operator vyndat, otocit a dotdhnout po-
moci delSiho ramene imbusového klice. Tu samou Cinnost musi provést na konci operace

vyroby polotovaru obraceng.
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Doporucuji pfi montaZzi / demontdzi at’ uz operatorem nebo sefizovaci pouzivat rychlouta-
hovaci Sroubovédk. VétSina sefizovaci tento ndastroj pii své praci
vyuziva, navrhuji, aby v sad¢ nastrojii nechybéla tato pomucka ani
operatorum, ktefi u ,,pétkové* zmény vymeénu bubnu provadéji sa-
mi, bez pomoci setfizovacl. Zalezitost bude vyZadovat investici, tj.
nakup rychloutahovacich Sroubovaki, jejichz cena se pohybuje

kolem 700 K¢&. Tyto dodate¢né vynalozené prosttedky vsak do vy-

roby pfinesou zrychleni a pfesnost, coz sekvence montaz / demon-

taz ,,domeckl*, zvonli a membran nutné potiebuje zlepsit.

Jeste lepsi alternativou piimého rychloutahovaciho Sroubovaku je pouziti Sroubovaku
s thlovym utahovanim, ktery pracovnici oceni zejména v nepfistupnych mistech, kde pfi-
mého neni mozné pouzit. Bude potieba zapojit v plné mifte i druhou ruku z ditvodu vétsiho

naradi a hmotnosti, coz vSak neni ptekdzkou, protoZe pracovnikova druhd ruka je volna.

Tyto alternativni feSeni mohou nahradit v soucasné dobé¢ v drtivé vétsiné ptipadi pouziva-
ny imbusovy utahovéak s koncovkou imbusového kli¢e. Soucasny postup predstavuje to, ze
jednu stranu imbusového klice operator pouzije k povoleni, pfi¢emz nésledné¢ utahovak
musi otoCit a pracuje s piimou rukojeti (t€lem). Tento Cas, nutny pro ptre-uchopeni, lze

,vymazat®,

Alternativou na zkraceni operace je pouziti ,,raénového systému rukojeti Sroubovaku
S nastavcem imbusového klice, kdy jednim nasazenim dosdhneme potiebného dotazeni

a na konci operace 1 ,,0dtrzeni* a povoleni Sroubu.
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Vycisleni uspory ¢asu sestava z toho, ze odpadne na zacatku a na konci operace cas:
* na vyndavani kli¢e z hlavy imbusového Sroubu (asi 1 vtefina),

* na jeho obraceni a nasazeni opacnym koncem (asi 2,5 vtefiny)

* apoté na dotazeni ,,napevno* (piiblizng 1 vtefina).

Vy¢islena uspora tedy predstavuje celkem:

» 4 sekundy na zacatku operace,

» 4 sekundy na konci operace, celkem tedy 8 vtefin na 1 ks Sroubu.

Sekvence - vypsani kontrolni karty + kontrolni méfeni

Piekvapeni pro vétsSinu projektového tymu znamenala pfi analyze pravé tato sekvence. Je
patrné, ze se o tomto nedostatku ve vyrob¢ vi. Jedna se vSak o problém, vyzadujici si po-
zornost. Pravé operace vypsani kontrolni karty plus nésledné kontrolni méfeni je zaverec-

nou, ale velmi dalezitou teckou za celym procesem set-upu.

Nejedna se o nic jiného nez o kontrolu kvality nastavené vyroby nového rozmeéru, kterd

muze odhalit nedostatky ihned z prvopocatku.

Tato operace neni operatory dosud provadéna spravnym zpiisobem pro ziskéni potfebnych
udajt pro kontrolu kvality, je dilezité vyzadovat u kazdého set-upu spravné vykonani této

sekvence standardizovanym zptsobem.

Kontrolni méfeni pribéhu vyroby polotovaru je jednim z nejzdlouhavéjsich a tim 1 drahych
zaleZitosti spolu se zapisem zjisténych tdaji na privodni list vyrobku. Ano, tato operace
zabira pfili§ mnoho ¢asu, coZ bylo potrzeno 1 v analyze Paretova diagramu. Protoze ji vSak
Z jizdniho fadu set-upu nelze vypustit, je nutno nalézt feSeni, jak cely proces kontrolniho

méteni provést rychlejSim zptsobem.

Stavajici méteni Sitky a umisténi polotovarii na bubnu se provadi ocelovym svinovacim
metrem a vysledek se zapisuje na pravodni list vyrobku u vedlejSiho pracovniho stolu, coz

je velmi zdlouhavé a navic mize dojit k chybé.

Uvodni feseni spo&iva v pouziti pevnych desek, do kterych lze upnout kontrolni kartu pro
zapis jednotlivych parametrti méfeni. To umoZni vypisovat idaje pfimo u stroje a situace si
tak nevyzada se vracet zpatky ke stolu pro podrobné vypséni. To pfinese dvé uspoiené

sekundy ¢asu pii kazdém naméru. Tyto desky jsou obsluze jiz nyni ve vyrobé k dispozici,
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protoze do nich ukladaji vySe uvedeny dokument. Dosud vSak operator vypisoval kontrolni
kartu u stolu, ke kterému musel zdlouhavé chodit (viz sekvence - chiize). Jednoduchym

feSenim je vypisovat zjisténé rozméry pifimo u stroje.

Jako jiny navrh feSeni mize byt misto pouzivani svinovaciho metru a zdlouhavého odeci-
tani carek po milimetrech pouziti méfici Sablony ze §irsi pasoviny (= univerzalni métidlo)
o sile 2-3 milimetry (pruzny plech nebo plast), na kterém jsou vyryty vymezovaci carky
pozadovanych mir i s toleranci. Pro rizné délkové miry je mozno pouzit vybarveni rozdil-

nymi barvami na stejném (jednom) méficim péasku s udanim, co je méfeno ¢i kontrolovano.

g
’2 23824 25 26 |
e e e e

Dalo by se vyuzit i papirového méfidla, ale pro nutnost delsi trvanlivosti je tieba volit jiny
typ materidlu. Nedoporucuji napt. Zelezné métidlo a to z diivodu nizké teploty, kterd by pro
nékteré operatory nebyla piijemna. Je tieba myslet i1 na toto hledisko. Velikost métidla (Sa-

blony) by odpovidala velikosti nejvétsiho rozmeéru, ktery se ve vyrobé mtize pouzit.

Pokud jsou miry tésné€ vedle sebe, bylo by mozné pouzit vySe uvedené pasoviny dvé, které

Jsou na jednom konci snytované (viz na obrazku nize - ,,sparované mérky*).

Jiné teSeni predstavuje myslenku na stroj instalovat snimaci zafizeni, které by pieneslo
a zapsalo na pravodni list vyrobku skute¢né rozméry pifimo bez zasahu a mozné chybovosti
obsluhy. Jesté pokrocilym stupném vylepSeni se nabizi automatické spusténi stroje ihned

po méfeni, v ptipad¢, ze pozadované rozméry jsou v toleranci.

Toto mozné technické feSeni predstavujici foto snimaci kontrolu rozméri by mohlo byt
jeste vylepSeno piimym zéapisem a piipadnym tiskem parametrti. Tiskovy vystup se piilozi
k unifikované kontrolni kart€, nebo ji nahradi uplné. Toto feSeni pfinese automatizaci,
zrychleni celého procesu a bude piijemnym pomocnikem pro operatory, pricemz kazdy
vystup by obsahoval jedine¢ny kod, kterym zajistime kontrolu a uchovatelnost hodnot pro

ptipadné budouci pouziti.

Tato varianta nemiize byt jednoduse zavedena do vyroby, vyzadovala by kromé& nemalé

finan¢ni investice (tj. finan¢ni investice + udrzba na asi Sedesati strojich konfekce vynéaso-
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bené dvéma = 1. + IL stroj) taky ¢as na pfestavbu. Zmodernizovani by se mohlo uskutec¢nit
v dobé planovanych oprav za ucelem vyhledové vétsi uspory Casu, respektive nakladi ve

vyrob¢ a ve vyssi produkci pneumatik v Continental Barum spol. s r.o.

Pokud by nebyl pouzit navrh snimaciho zafizeni, miizeme pristoupit k jiné varianté. Mu-
zeme fici, Ze umisténi privodniho listu vyrobku je ve vétSin€ piipadli nevhodné. Priivodni
list je polozen na pracovnim stole umisténém v urcité vzdalenosti od stanovisté obsluhy
stroje, takZe pracovnik musi pro provedeni zapisu do privodniho listu udélat 4 — 6 krokii

Kk pracovnimu stolu a opakované takto méfit a chodit zapisovat udaje.

Navrh feSeni pfedstavuje umistit privodni list upnuty na plechové podloZce na oto¢ny sto-
jan s ramenem (ptipadné teleskopickym) pfipevnény na vhodné misto pracovniho stolu ve
vhodné vySce, aby pod ramenem zistalo misto pro pracovni pomicky. Rameno se miize
otaCet v podstaté o 360 stupiili, coz umozni si privodni list pfiblizit co nejblize ke stroji.
Tim odpadnou pochiizky pracovnika za vykonem zapisu do privodniho listu k pracovnimu
stolu (vylouc¢ime chybovost, Ze operator naméfené rozméry zapomene nebo zméiena Cisla
zaméni). Obsluha po provedeni zépisu otoci/odstréi rameno do potiebné vzdalenosti, aby

mu neptekazelo v ¢innosti na pracovnim stole.

Je mozZné zvolit pro upnuti tohoto mechanismu pfimo misto u ovladaciho panelu. Tim by-

chom dosahli uplné odstranéni ¢innosti neptidavajici hodnotu — chizi.

Uspora &asu pro jeden zéapis do priivodniho listu predstavuje cca 6 — 8 vtefin x podet namé-

fenych zapisi.

Obr. 46 Otocny stojan s ramenem
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Vysvetlivky:

1 — plechova zakladna s pfivaienym ¢epem pro nasazeni otocného ramene se ¢tyfmi otvory

pro Srouby na pfipevnéni na stil
2 — ohnuta trubka pro nasazeni voln¢ otocné na ¢epu zakladny 1

3 — V ptipad¢ potieby variability pouzit nasazeni dvou trubek v sobé pro moznost posuno-

vani vpied a zpét pro dosazeni variability vzdalenosti
Sekvence — ,,machine function test"" (= prehrani programu, sefizeni zavalovani)"

U této operace byla vypozorovana obrovska variabilita. ,,Best of the best™ této sekvence
byla provedena za 28 sekund, naopak nejhorsi ¢as byl zaznamendn pii palcové zméné na
modulu H3 v ¢ase 3 minuty a 28 sekund. Je velmi slozité srovnavat vSechny Casy stejné,
protoze zejména sefizovani zavalovani je provadéno u nékterych stroji automatickym zpt-
sobem, naopak u n¢kterych vybranych stroji je nutno tuto operaci a vystifed’'ovani provadét
rucné.

Proto jsem se zaméfil na zlepSeni operace piehrani programu. Prehrani programu operator
¢i sefizovac déld ruéné, do budoucna by vSak bylo feSenim zavést ¢tecku carovych kodi,
coz by pfineslo snizeni hrozby chyby z nepozornosti, tj. promitne se nam to do zlepSeni
kvality a samoziejmé nemiiZzeme opomenout rychlost celkového provedeni a zrychleni pro-

cesu pii zaskolovani novych operatord.
Sekvence — chiize

Maximalné vyuzijme piekrytych ¢ast. Vzdy, kdyz je nutnosti podniknout chiizi z jakého-
koliv (hovotime o opodstatnéném) diivodu, je tieba vytézit chiizi nazpét. Nikdy se nevracet

pro ,,néco, ale s ,,né¢im* potfebnym K ,,nécemu*.

Jiz vyse byly uvedeny piiklady moznosti vyuziti piekrytého Casu. Jesté jednou uvedu na-
ptiklad situaci, kdy operator odchazi pro lana a pfi té ptilezitosti odveze vozik s bubnem.
Je tieba zminit jeste jednu dilezitou véc. Hledani. Je nutnosti maximalné eliminovat stav,
kdy operator / setizovac hleda nafadi pro praci. Je dalezité dbat na uplnost nafadi a na po-

fadek na pracovisti.
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10 CONTROL (RiZENI)

10.1 Shrnuti zavadénych opatieni na konfekci OR Hlavni vyroba

1. opati‘eni

Pfi zméné rozméru v hlavni vyrobé na konfekci v Continental Barum spol. s r.o. bude vy-

pomahat u set-upu na I. stupni obsluha od druhého stroje vychystavanim materialu.

Opatieni spolecnost nebude stat dodatecné finanéni ndklady, jedna se o velice zajimavé

feSeni, které naopak zrychli proces vyroby, tj. zvysi objem produkce pneumatik.

Nazorné uved'me konkrétni Cisla. Zapojenim operatora druhého stupné do set-upu na
L. stupni docilime pfi ,,Best of the best* (nejrychlejsi zachycend zména rozméru) az 2 minu-
ty 10 sekund na jeden set-up. Pti nejpomalej$i varianté az 5 minut a 30 sekund. Primérné

lze pocitat s Gsporou az 3 minuty 32 sekund.

11 % je hodnota, ktera piedstavuje podil uspory realizovaného navrhu v procentech na cel-

kovém casu primeérného set-upu ve spolecnosti Continental Barum, spol. s r.0.
Ve vypoctu nize je vycislena celkova ispora ¢asu v hodinach za rok.

Primérna tspora ¢asu =3 min 32 s =212 s na jeden set-up.

SET-UP 2012 Pti vycisleni uspory opatieni v hodinach za rok, bereme v tvahu dva

Stupeni | Hlavni | druhy set-upl, u kterych dochazi k vyméné materidlu. Jedna se
set-up | vyroba

0 ,,petkovy* set-up - vyména bubnu + materialu nebo materidlu IL

51757

4168 stupné (ndrazniky + b&houn) a o ,,osmickovy* set-up — palcova zmée-
Celkem 55925 i

u kazdého typu zmény rozméru je uveden v tabulce.
Celkova uspora ¢asu = 55925 x (212/3600) = 3293 hod/rok.

Nasledné, kdyz vime, ze fond pracovni doby (hod./rok) je v Continental Barum spol. s r.o.
1650, mizeme spocitat usporu pracovnikli za rok. Fond pracovni doby piedstavuje pri-

mérné odpracovany ¢as pracovnika za rok.

Uspora pracovniki za rok = 3293/1650 = 2 pracovnici.
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Nové kompetence a ukoly ucastnikii zavadeného zlepSeni

Opatieni se bude tykat v nejvétsi mife obsluhy na II. stupni. Bude nutné zaSkoleni téchto
lidi, protoze je mozné, Ze s postupem zmény rozmeru na I. stupni nemaji zkuSenost. Zde je
nutnd asistence mistrd pii zaskolovani a urcité také operatort I. stupné, ktefi spravny po-
stup vymény znaji a aplikuji. Bude diilezité se zaméfit na celkovou kooperaci pracovnik,

ktera bude alfou omegou uspesnosti kazdého tymu ve vyrobe.

V neposledni fadé bude vyzadovana piitomnost zaméestnanct z Utvaru pramyslového inze-
nyrstvi, ktery cely proces museji zasttesSit. Naméry, pozorovani, rozhovory s lidmi ve vyro-

b¢ a naslednd analyza bude nezbytna.

Pokud bude zlepseni v praxi pfijato a zavedeno, je jiz ted jasné, ze se ve velké mite dotkne
i oddéleni planovani. Protoze touto low-cost metodou dojde k zrychleni celého procesu set-

upu, museji byt pozadavky na vyrobu dle toho uzptisobeny a znovu propocitany.
2. opatieni

Po analyze a vysledku z Paretova diagramu je dulezité se zamé&fit na eliminaci ¢asd u ¢in-

nosti, které jsou ¢asoveé nejvice narocné a zavést navrhnuta zlepseni do vyroby.

7o~

Sekvence, u kterych byla zjisténa v analytické ¢asti prace nejvétsi ¢asova narocnost béhem
set-upu na konfekci OR Hlavni vyroba (podlozeno i analyzou Paretova diagramu), tj. ¢in-
nosti, u kterych budeme zavadét nova opatieni na zefektivnéni prace a snizeni ¢asu pro

zvyseni vyssi produkce konfekce, jsou:

= vyroba,

" montaZ - ,,domecky*, zvony, membrany,

» demontaz - zvony, membrany, ,,domecky*,

» vypsani kontrolni karty + kontrolni méteni,

= "machine function test" (= pfehrani programu, setizeni zavalovani),
= montovani bubnu,

= chuze.

Projektova cast se kazdé sekvenci vénuje detailn€, nalezneme zde veskera doporuceni

a z prevazné vétSiny low-cost zlepSovaci navrhy, ale i mySlenky dalsi automatice vyroby.

vvvvvv
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Sekvence — vyroba

= ¢asove¢ nejnarocnéjsi ¢ast béhem kazdého set-upu
= pozadavek na uplné vyuziti ,,starého* materialu, ktery nasledné plynule vymeénit za novy

material v co nejkratSim ¢ase

» navrh na maximalni vyuziti Casu, kdy operator ¢eka na provedeni pozadované¢ho ukonu
strojem (= pritazeni konkrétnich ukonu, které bude obsluha dé¢lat v piekrytém Case za

chodu stroje)

* automatizovat proces vymény materialu, tj. zavedeni trénink za uc¢elem vstépeni opera-
torim ¢innosti, které budou délat spravnym zptisobem v posloupnosti automaticky bez

zmetkovosti

» pozadavek na minimalizaci vyraznych rozdilti ve vykonnosti jednotlivych pracovnik

obsluhujicich stroj — kontrola a dodrzovani norem

Sekvence - montdz - .. domecky*, zvony, membrany + sekvence demontiZ - zvony, mem-

brany. ..domecky‘ + montovani bubnu

» podstatnd ¢ast Casové narocnosti je tvofena utahovanim imbusovym kli¢em
* mezi noveé navrhované pracovni pomucky, ¢i jina zlepSeni patfi:

1. rychloutahovaci Sroubovéaky

2. Sroubovaky s thlovym utahovanim

3. pouziti ,,r4¢nového systému

Sekvence — vypsani kontrolni karty + kontrolni méfeni

= dalezita ¢ast sledovaného parametru kvality

= ve vyrob¢ zjiStény nedostatky spocivajici v nespravném provadeéni z divodu znacné
¢asové narocnosti této ¢innosti
L . . . . s
= Vv praci uvedeny alternativy, které mohou nahradit soucasny zpiisob zjistovani pozado-

vanych hodnot, které se provadi ocelovym svinovacim metrem a zapisem vysledkll na

pravodni list vyrobku:

1. pouziti pevnych desek, do kterych obsluha kontrolni kartu upne a zjisténé udaje zapi-

suje piimo u zdroje méfeni (u stroje)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 90

2. mefici Sablona ze $irsi pasoviny (= univerzalni métidlo)
3. instalace snimaciho zafizeni

4. navrzeny mechanismus (umistit pravodni list upnuty na plechové podlozce na otocny
stojan s ramenem, ptipadné teleskopickym, pfipevnény na vhodné misto pracovniho sto-

lu nebo piimo na misto u ovladaciho panelu)

Sekvence — ..machine function test""(= pfehrani programu, sefizeni zavalovéani)"

= vypozorovana vysoka variabilita

* jedna se o slozité srovnavani jednotlivych stroji u této ¢innosti, protoze zejména sefizo-
vani zavalovani je provadéno u nékterych strojii automatickym zpisobem, naopak u né-

kterych vybranych stroji je nutno tuto operaci a vystied’ovani provadét ru¢né

= zaméfeni se na zlepSeni operace piehrani programu — operator ¢i sefizovac provadi ruc-
n¢, feSeni do budoucna predstavuje zavedeni ctecky ¢arovych kodd, coz by minimalizo-

valo chyby z nepozornosti (promitne se v oblasti kvality)

Sekvence — chlize

= odstranit tuto ¢innost nepiidavajici hodnotu zakaznikovi
* maximalni vyuziti pfekrytého Casu
Nové kompetence a uikoly uicastnikii zavadeného zlepSeni

Opct se zlepSovacimi navrhy bude nejvice pracovat obsluha na konfekci. Podporu a moz-
nost konzultace budou provadét mistii jednotlivych tymi, pfi¢emz vzdjemna komunikace

a jednotnost samostatného vyrobniho tymu a nadfizeného je nutnosti.

Réd bych doplnil, Ze lidé na konfekei jsou velmi zkuSeni pracovnici, ktefi nejlépe védi, ¢im
jeste bychom plynulost zmény set-upu v hlavni vyrobé mohli vylepsit. Je dnes velmi slozité
po pracovnicich pozadovat samostatnou iniciativu, proto jsem rad, zZe se naseho sezeni zu-
Castnili 1 mistii jednotlivych tymu, ktefi byli samotnymi operatory a mohli vyjadfit ndzor za
své byvalé kolegy, protoze se da fict: ,,jsou dnes na druhé stran¢ barikady*, tj. Ze naopak
oni dnes po obsluze strojii tuto iniciativu vyzaduji, 1 kdyz diive v pozici operatora to citili
jinak. Je dobfe, Ze si spole¢nost Continental Barum spol. s r.o. tuto problematiku uvédomu-
je a jde lidem v této zalezitosti naproti odmeénou za kazdy navrhnuté zlepSeni z jejich stra-

ny, které bylo opodstatnéné a bylo schvaleno.
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Samostatna kapitola jsou pracovnici z fad sefizovact. Jedna se o velmi technicky a zkuse-
nostné zdatné pracovniky, kteti nam vypomohou zejména pti zavadéni opatieni lehce tech-
nického razu, predstavujici navrhnuté nové pracovni pomucky a technické feSeni jako sni-
maci zafizeni, ¢tecky carovych kéda apod. Budeme potiebovat i posouzeni a vyjadieni

z odd¢leni konstrukce, zdali se jedna o opravdu konstrukéné zavedeni hodna feSeni.

Oddé¢leni primyslového inzenyrstvi zde sehraje roli koordindtora mezi jednotlivymi lidmi
a nazory. Hlavni naplni pro toto oddéleni v oblasti ,,control (metoda DMAIC) bude
s odstupem c¢asu vycislovani konkrétnich dat, tykajici se zmén, které se aplikuji do vyroby.

Tyto podklady bude vedeni spole¢nosti vyZzadovat.

Ve vétsing pripadu se jedna o opatieni, ktera nevyzaduji investi¢ni vydaje, presto byly vyse
zminény i zlep$eni, ktera budou v piipadé pozitivniho schvaleni, vyzadovat finan¢ni inves-
tici. Snimaci zatizeni, ¢tecka carovych kodu apod. jsou navrhy, které museji projit posou-

zenim vyssiho vedend.

Je vidét, Ze podnik je provazany mechanismus, kazdé opatteni se dotkne téméi kazdého.

10.2 Standardizace a dokumentace zmén

V ramci oblasti fizeni (= control) byly zdlraznény a shrnuty zavadéna opatieni na konfekci
OR Hlavni vyroba, pficemzZ jejich piinos byl vy¢islen v métitelnych jednotkach a dale byly

definovany kompetence a ukoly ucastnikti zavadénych navrhi ke zlepseni.

Dalsi pozadavky Vv oblasti fizeni pfedstavuji ¢innosti standardizace a dokumentace zmén,
monitorovani procesu, vyhodnoceni a zavére¢né ukonceni. Informace z téchto ¢innosti bu-
dou podkladem pro uspéch vySe uvedenych opatieni. Kazdd zména musi projit zkouSkou

ve vyrobg, pii¢emz ani tato prace neni vyjimkou. To si vyzada urcitou Casovou naroc¢nost.

Az v ptipad¢€ uspéchu a oveéfeném utvrzeni si, ze zvolené podnéty ke zlepSeni maji v ¢in-
nosti firmy Continental Barum spol. s r.o. ¢iseln¢ jasné podlozena skute¢na Cisla, potom
muze piijit posledni faze, tj. ,,oslava®.

v

Pevné véfim, Ze tato zaverecna ,tecka* (= ,,oslava“/ocenéni) za timto konkrétnim zlepso-

vacim procesem metody DMAIC se mé prace alespon ,,trochu‘ dotkne.
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ZAVER

V této fazi prace si dovolim zhodnotit usili a pfinosy, které pokladdm za dtlezité pro dalsi
pusobeni celého feSeného projektu a jeho implementaci v podniku Continental Barum
spol. s r.0., pficemz redln¢ zodpovim, zdali poklddam praci za GspésSnou, tj. zdali vytyCené

cile byly splnény.

Hlavni zdmér projektu — optimalizovat zménu rozméru na vybranych konfekénich strojich
osobnich plasti v Hlavni vyrob¢ a snizit ¢as na set-up o minimalné 10 % je v préci feSen

dvéma hlavnimi sméry.

Prvni opatfeni pfedstavuje tsporu spocivajici ve vychystdvani a zmény pozadovaného ma-
terialu na prvnim stupni konfekce obsluhou z druhého stupné. Touto zménou jsme schopni
usetfit v pruméru az téi minuty a 32 sekund na jeden set-up, coz piedstavuje celych 11 %
z celkové ¢asové narocnosti na set-up prvniho stupné. O to cennéjsi je toto zlepSeni, proto-
7ze si nevyzaduje zadné dodate¢né investi¢ni naklady a podnik Continental Barum

spol. s r.0. finanéné nezatizi.

Tento zasah do vyroby by dle propoctii nemél narusit schopnost pracovnika druhého stupné
tuto ¢innost navic vykonavat, naopak piinese usporu ¢asu a maximalni vyuziti piekrytého

¢asu.

Jsme schopni pfinést celkovou usporu €asu 3293 hod/rok, coZ odpovida pti fondu pracovni

doby ve vysce 1650 hod./rok moznost Gispory 2 pracovnikd.

Toto navrhované zlepSeni zajisté znamena vznik dodate¢nych kompetenci a odpovédnosti
konkrétnich osob ve firmé¢, coz je predstaveno v ¢asti ,,control” — posledni fazi metody

DMAIC.

Druhé opatfeni vychdzi z mySlenky, Ze je dileZité se zaméfit na pficiny, které znamenaji
nejvetsi Casovou narocnost v celém set-upu. Pfi analyze je vyuzito Paretova diagramu, kte-
ry odhaluje sekvence, u kterych je tento pfedpoklad splnén — vyroba; montaz — ,,domecky*,
zvony, membrany; demont4z - zvony, membrany, ,,domecky*; vypsani kontrolni karty +
kontrolni méfeni; ,,machine function test“ (= prehrani programu, sefizeni zavalovani);

montovani bubnu; chiize.

Prace se v projektové ¢asti detailné vénuje kazdé sekvenci, pficemz ve vétSin€ piipadid se

jedna o napady a doporuceni z prevazné vétsiny z fady low-cost zlepSovacich navrhi. Na-
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lezneme zde snahu o maximdlni vyuZziti prekrytého Casu, zavedeni tréninkli ve vyrobé¢ ja-
kozto vzdélavaci proces pro standardizaci procesu, zavedeni novych pracovnich prosttedkti
a pomucek (napf. rychloutahovaci Sroubovéky, pouziti ,,racnového* systému, aj.), zlepSeni

kontroly kvality a odstranéni ¢innosti neptfidavajici hodnotu zakaznikovi.

Vé&fim, Ze tato prace vySe zpracovanym projektem presvéd¢i vSechny strany o mé snaze
dodat z mé strany maximum, pfi¢emz bych si ptal, aby navrhovana zlepSeni nasla dlouho-
dobé uplatnéni ve firmé Continental Barum spol. s r.0. Jsem ptesvédcen, Ze cil diplomové

prace je splnén.

Zavérem bych rad sdélil zkusenosti z pusobeni ve firm& Continental Barum spol. s r.o.
a vénoval ji par radku, protoze bych ji touto cestou rad vyjadfil podékovani za moznost

zlcastnit se tohoto zlepSovatelského projektu.

Musim zminit nové technologie, kterymi se spole¢nost neustale posunuje doptedu. V to-
varné je citit ,,némeckd ruka®, kterd kvalitni praci vSech zaméstnanct firmy dodava fad.
Automobilovy prumysl je z hlediska konkurenceschopnosti nekompromisni, coz podtrhuje

vyznam existence odboru primyslového inZenyrstvi, ktery pomaha zlepSovat produktivitu,

snizovat néklady a rozviji komunikaci mezi jednotlivymi stiedisky v podniku.

Obr. 47 Continental Barum spol. s r.o. je nejvetsi a jednou z nejlepsich pneumatikaren

v ramci koncernu (Continental Barum spol. s r.o., 2012)
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

TPS Toyota Production System

JIT Just-In-Time

5S Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke

DMAIC Define-Measure-Analyze-Improve-Control

SMED  Single Minute Exchange of Dies

TPM Total Productive Maintenance (= totaln¢ produktivni drzba)
CEZ Celkova Efektivnost Zatizeni

IE Industrial Engineering (= primyslové inZzenyrstvi)

WS Workshop
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SEZNAM PRILOH

Pl Sekvence a ¢asova naro¢nost na modulu A2
P Il Sekvence a casova naro¢nost na modulu B4
P IIl  Sekvence a ¢asova narocnost na modulu H6

P IV  Sekvence a ¢asova narocnost na modulu A3
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P IX Sekvence a ¢asova naro¢nost na modulu H2

P X Histogram, rozptyl, smérodatna odchylka u sekvence (tisek procesu)
- Odmontovani bubnu

P X1 Histogram, rozptyl, smérodatna odchylka u sekvence (tisek procesu)
- Montovani bubnu

P XIl Histogram, rozptyl, smérodatna odchylka u sekvence (isek procesu)
- Machine function test (= piehrani programu, sefizeni zavalovani)

P Xl Histogram, rozptyl, smérodatna odchylka u sekvence (isek procesu)
- Pfivezeni novych lan, odvezeni lan

P X1V Histogram, rozptyl, smérodatna odchylka u sekvence (usek procesu) - Chiize

P XV Histogram, rozptyl, smérodatna odchylka u sekvence (isek procesu) - Vyroba

P XVI Histogram, rozptyl, smérodatna odchylka u sekvence (isek procesu)
- Vypsani kontrolni karty

P XVII Histogram, rozptyl, smérodatna odchylka u sekvence (isek procesu)
- Demontaz - zvony, membrany, ,,domecky*

P XVIII Histogram, rozptyl, smérodatna odchylka u sekvence (isek procesu)

- Montdz - ,,domecky*, zvony, membrany
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PRILOHAPI:
SEKVENCE A CASOVA NAROCNOST NA MODULU A2

A21_(KM-92),A20_(PU-15S)_Lstupei_pétka

1 OPERATOR
L Cas

Aktivita aktivity
Chiize od stroje ke kazeté 0:00:07 -Stroj stoji
Vytahnuti kazety (text. kord) 0:00:23 Stroj v chodu
Odvezeni kazety, piivezeni nové kazety 0:00:14
Nastavovani text. kordu 0:00:42
Chiize 0:00:10
Vyroba 1 ks 0:00:52
Chize 0:00:05
Korekce voditek (text. kord) 0:00:05
Chiize 0:00:06
Vyroba 1 ks 0:00:54
Chtize od stroje 0:00:12
Vytahnuti kazety (VG) 0:00:11
Odvezeni kazety, piivezeni nové kazety 0:00:15
Nastaveni VG 0:00:20
Chiize 0:00:06

| Vyroba 3 ks 0:02:27 Pzn. v piekrytém ¢ase operator odvezl vozik s lany

Chtize od stroje 0:00:05
Vytahnuti kazety (bo¢nice) 0:00:23
Odvezeni kazety, piivezeni nové kazety 0:00:16
Nastaveni bo¢nic 0:00:31
Chize 0:00:04
Vyroba - dokonceni kusu 0:00:22
"Maf:hln? functlon test” o ' 00213
(= prehrani programu, sefizeni zavalovani)
Odmontovani bubnu 0:00:50
Montovéani bubnu 0:00:45
Pfivezeni lan 0:00:18 Pzn. V prekrytém ¢ase operator odvezl vozik s bubnem
Vyroba 1. ks 0:02:19 Norma
Celkovy zménovy ¢as véetné vyrobniho ¢4 0:15:15 X 0:12:00
Celkovy zménovy ¢as bez vyrobniho ¢asu

| Vyrobni ¢as | 0:06:54 |
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PRILOHAPII:
SEKVENCE A CASOVA NAROCNOST NA MODULU B4

B40_(PU-155),B41_(KM-92) Lstupeii_pétka

1 OPERATOR
- Cas

| Aktivita aktivity
Chiize od stroje ke kazetd 0:0005 I stvoj stoji
Vytahnuti kazety (bo¢nice) 0:00:20 Stroj v chodu
Odvezeni kazety, pfivezeni nové kazety 0:00:19
Nastaveni bo¢nic 0:00:33
Chiize 0:00:02
Vytdhnuti kazety (text. kord) 0:00:11
Odvezeni kazety, privezeni nové kazety 0:00:31
Nastavovani text. kordu 0:00:30
Chiize ke stroji 0:00:07
Vyroba 1 ks (dojezd starého materiélu) 0:00:46
Chuize od stroje 0:00:07
Korekee voditek (text. kord) 0:00:06
Chuize ke stroji 0:00:07
Vyroba 1 ks 0:00:37
Chuize od stroje 0:00:07
Vytdhnuti kazety (VG) 0:00:18
Odvezeni kazety, privezeni nové kazety 0:00:24
Nastaveni VG 0:00:24
Chiize ke stroji 0:00:06
Vyroba 2 ks 0:01:27
Chiize 0:00:07
Korekce voditek (VG) 0:00:07
Chuize ke stroji 0:00:07

| Vyroba 1 ks 0:00:50 Pzn. v piekrytém ¢ase operator odvezl vozk s lany
"Mavchln? functlon test” o ’ 00141
(= piehrani programu, sefizeni zavalovani)
Odmontovani bubnu 0:00:45
Montovani bubnu 0:00:45
Chiize 0:00:20 Pzn. chiize zbyte¢&na - operator odnesl lana, které nebyly odvezeny s vozikem
Vyroba 1. ks 0:02:55

Celkovy zménovy ¢as véetné vyrobniho ¢

Celkovy zménovy ¢as bez vyrobniho ¢asu

Vyrobni ¢as [0:06:35 ]
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PRILOHA P III:

SEKVENCE A CASOVA NAROCNOST NA MODULU H6

H61_(KM-92) 5000002754_H60_(PU-15S) 5200004504_I.stupeii_pétka
1 OPERATOR, materigl prichystdvan jinym operdtorem

L Cas

Aktivita aktivity
Informace o set-up (ptedpis) 0:00:17
Chuize od stroje ke kazeté 0:00:07
Vytahnuti kazety (text. kord) 0:00:28
Odvezeni kazety, pfivezeni nové kazety 0:00:18
Nastavovani text. kordu 0:00:35
Chiize 0:00:08
Vyroba 2 ks (dojezd starého materialu) 0:02:35
Chiize 0:00:06
Vytahnuti kazety (VG) 0:00:12
Odvezeni kazety, privezeni nové kazety 0:00:18
Nastaveni VG 0:00:26
Chuize ke stroji 0:00:08
Vyroba 2 ks 0:02:05
Chuize od stroje 0:00:05
Vytahnuti kazety (bo¢nice) 0:00:21
Odvezeni kazety, pfivezeni nové kazety 0:00:18
Nastaveni bo¢nic 0:00:40
Chuize ke stroji 0:00:06
Vyroba 1 ks 0:01:50
Chiize 0:00:45

Ma?hln? functlon test’ o ’ 0:0040

(= prehrani programu, sefizeni zavalovani)
Odmontovani bubnu 0:00:54
Montovani bubnu 0:00:53
Ptivezeni novych lan, odvezeni lan (stroj stoji) | 0:01:40
Chiize 0:00:36
Vyroba 1. ks 0:02:00
Vypséni kontrolni karty + kontrolni méfeni 0:02:46

Celkovy zménovy ¢as véetné vyrobniho ¢

Celkovy zménovy ¢as bez vyrobniho ¢asu

| Vyrobni ¢as

[ 0:08:30 ]

I o s o

Stroj v chodu

Pzn. zbyte¢na chiize (operator odchazi s nizkami

pro kousek materialu mimo pracovisté)

Pzn. zbyte¢na chiize (operitor odnasni kousek
materidlu mimo pracovisté)
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PRILOHAPIV:
SEKVENCE A CASOVA NAROCNOST NA MODULU A3

A31,KM-92;A30,PU-15S L.stupei_pétka

1 OPERATOR
. Cas

Aktivita aktivity
Chiize od stroje ke kazeté 0:00:10 -Stroj stoji
Vytahnuti kazety (text. kord) 0:00:22 Stroj v chodu
Odvezeni kazety, ptivezeni nové kazety 0:00:14
Nastavovani text. kordu 0:00:30
Chiize ke stroji 0:00:09
Vyroba 2 ks 0:02:09
Chiize od stroje 0:00:06
Vytahnuti kazety (VG) 0:00:28
Odvezeni kazety, ptivezeni nové kazety 0:00:13
Nastaveni VG 0:00:24
Chiize ke stroji 0:00:14
Vyroba 3 ks 0:02:50
Chtize od stroje 0:00:06
Vytahnuti kazety (bocnice) 0:00:13
Odvezeni kazety, ptivezeni nové kazety 0:00:17
Nastaveni bo¢nic 0:00:21
Korekce voditek (VG) 0:00:06
Korekce voditek (bocnice) 0:00:04
Chtize ke stroji 0:00:07
Vyroba (dokonceni 3. ks) 0:00:40
Odmontovani bubnu 0:00:51
Montovéani bubnu 0:01:00
Ptivezeni novych lan, odvezent lan (stroj stoji) 0:00:30
Macvhlney flfnctlon test o ’ 00117
(= ptehrani programu, sefizeni zavalovéani)
Vyroba 1. ks 0:04:54
Vypsani kontrolni karty (bez kontrolniho méteni) 0:01:55

Celkovy zménovy ¢as véetné vyrobniho ¢asu
Celkovy zménovy ¢as bez vyrobniho ¢asu

| Vyrobni ¢as | 0:10:33 |
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PRILOHAPV:

H31 _(5000002518),H30_(5200004128) I.stupeii_palec
1 OPERATOR + 2 SERIZOVACI (ranni sména, rychld rota)

SEKVENCE A CASOVA NAROCNOST NA MODULU H3

L. Cas

Aktivita aktivity
Chiize od stroje ke kazeté 0:00:06
Vytahnuti kazety (text. kord) 0:00:19
Odvezeni kazety, ptivezeni nové kazety 0:00:31
Nastavovani text. kordu 0:00:24
Vytahnuti kazety (VG) 0:00:21
Odvezeni kazety, ptivezeni nové kazety 0:00:51
Nastaveni VG 0:00:24
Chiize ke stroji 0:00:07
Vyroba 4 ks (dojizdi stary material) 0:03:.03
Macvhlne’ fl,JnCtIOI’l test o ’ 010029
(= ptehrani programu, sefizeni zavalovani)
Odmontovani bubnu - operator 0:00:45
DemontdZ - zvony, membrany, "domecky" - 2 sefizovaci 0:02:48
Montdz - "domecky", zvony, membrany - 2 sefizovaci 0:03:43
Montovani bubnu - 2 sefizovaci 0:01:40
"Machine function test" (= ptehrani programu, sefizeni zavalovani) 0:02:47
- 2 sefizovaci
Vypsani kontrolni karty - operator 0:02:05

Vyroba 1. ks - operator

Celkovy zménovy ¢as véetné vyrobniho ¢asu

Celkovy zménovy ¢as bez vyrobniho ¢asu

0:04:40

Vyrobni ¢as

0:07:43

I stoj s toji

Stroj v chodu

Pzn. operator neni piitomen

Pzn. jeden sefizova¢ montuje, druhy odvezl vozik se "starym' bubnem, poté ¢eka

Pzn. druhy sefizovac zezadu nastavuje stroj, operator piivaz vozik s lany

Pzn. prvni i druhy sefizovac ¢ek4, stroj stoji
Pzn. sefizovaci ¢ekaji
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PRILOHAPVI:

SEKVENCE A CASOVA NAROCNOST NA MODULU H3

H31_(KM-92) 5000002758 H30_(PU-15SB)_5200005678_Lstupeii_palec

1 OPERATOR + 1 SERIZOVAC

- Cas

| Aktivita aktivity
Chiize od stroje ke kazeté 0:00:12
Vytahnuti kazety (text. kord) 0:00:40
Odvezeni kazety, piivezeni nové kazety 0:00:39
Nastavovani text. kordu 0:00:37
Korekce voditek (text. kord) 0:00:08
Chiize 0:00:02
Vytahnuti kazety (VG) 0:00:12
Odvezeni kazety, piivezeni nové kazety 0:00:12
Nastaveni VG 0:00:14
Chiize ke stroji 0:00:05

I Vyroba 4 ks (dojizdi stary material) 0:03:12
Chiize od stroje ke kazeté 0:00:07
Korekce voditek (VG) 0:00:13
Vytahnuti kazety (bo¢nice) 0:00:14
Odvezeni kazety, piivezeni nové kazety 0:00:18
Nastavovani bo¢nice 0:00:24
Chiize ke stroji 0:00:07
Vyroba 4 ks (dojizdi stary material) - dokonceni 4. ks 0:00:19
Odlozeni koster na dopravnik pro 11. Stupeit 0:00:25
Odmontovani bubnu - operator 0:01:15
DemontaZ - zvony, membrany, "domecky" - sefizova¢ + operator 0:05:16
Montaz - "domecky", zvony, membrany - sefizova¢ + operator 0:14:26
Montovani bubnu - sefizova¢ + operétor 0:01:40
Ptivezeni voziku s lany 0:00:32
"Machine function test" (= piehrani programu, sefizeni zavalovani) | 0.03:28

| Vyroba 1. ks 007:22

Celkovy zménovy ¢as véetné vyrobniho ¢asu
Celkovy zménovy ¢as bez vyrobniho ¢asu

| Vyrobni ¢as

[0:10:53 |

N sro; s o

Stroj v chodu

Pzn. dorazil sefizovac, odvezl vozik s lany + pfivezl vozik s novym bubnem

Pzn. tuto operaci mél provést sefizovad, ktery ¢eka
(nebo operator v priibé hu vyroby, dostatek ¢asu)

Pzn. Operator ¢asto hleda naiadi, musi si pujéovat od sefizovace (= ¢ekani,
prostoje)
Pzn. sefizova¢ montuje, operator odvezl vozik se "starym'" bubnem, poté ¢eka
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PRILOHA P VII:
SEKVENCE A CASOVA NAROCNOST NA MODULU A6

A61_(5000002478),A60_(5200002083)_Lstupeii_palec
1 OPERATOR + 2 SERIZOVACI (ranni sména, rychlé rota) B stroj s toji
Stroj v chodu

. Cas

Aktivita aktivity
"Machine function test" (= pfehrani programu) - 0:00:28 Pzn. sefizovaci jiz pfitomni, pfivezli novy buben, ¢ekaji
Odmontovani bubnu - operator 0:00:37
Demontaz - zvony, membrany, "domecky" - 2 sefizovaé¢i | 0:.02:47 Pzn. operator mezitim méni kazety s VG + korekce voditek, text. kord
Montaz - "domecky", zvony, membrany - 2 sefizovaci 0:03:08 Pzn. operator mezitim pokracuje ve vyméné kazet, nyni bocnice
Montovani bubnu - 2 sefizovaéi 0:.01:.03 Pzn. 1 sefizova¢ montuje, druhy sefizuje stroj
Vyroba 1. ks + kontrolni méteni 0:03:47 Pzn. sefizovaci ¢ekaji na vysledek 1. ks

Celkovy zménovy ¢as véetné vyrobniho ¢asu

Celkovy zménovy ¢as bez vyrobniho ¢asu

Vyrobni &as | 0:03:47 |
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PRILOHA P VIII:

SEKVENCE A CASOVA NAROCNOST NA MODULU C2

C21_(KM-94)_5000001383,C20_(PU-15S)_5200000644_I.+stupeii_palec

1 OPERATOR + 2 SERIZOVACI (ranni sména, rychld rota)

- Cas
| Aktivita aktivity
Chiize od stroje ke kazeté 0:00:17
Vytahnuti kazety (L. text. kord) 0:00:18
Odvezeni kazety, piivezeni nové kazety 0:00:16
Nastavovani I. text. kordu 0:00:41
Chiize 0:00:01
Vytahnuti kazety (II. text. kord) 0:00:09
Odvezeni kazety, piivezeni nové kazety 0:00:24
Nastavovani II. text. kordu 0:00:22
Chiize ke stroji 0:00:10
Vyroba 5 ks (dojizdi stary material) 0:01:30
Chiize 0:00:07
Korekee voditek (I. text. kord) 0:00:15
Chuize 0:00:01
Korekee voditek (I1. text. kord) 0:00:24
Chuize 0:00:02
Vytahnuti kazety (VG) 0:00:06
Odvezeni kazety, piivezeni nové kazety 0:00:27
Nastaveni VG 0:00:19
Vytahnuti kazety (bo¢nice) 0:00:20
Odvezeni kazety, piivezeni nové kazety 0:00:25
Nastaveni boénic 0:00:40
Chiize ke stroji 0:00:05
Vyroba 5 ks - pokracovani 0:01:44
i Chuize 0:00:05
Vyroba 5 ks - pokracovani 0:01:49
Chuize od stroje 0:00:08
Vytahnuti kazety (bo¢nice) 0:00:22
Odvezeni kazety, ptivezeni nové kazety 0:00:40
Nastavovani bo¢nic 0:00:30
Korekce voditek (boénice) 0:00:04
Chiize ke stroji 0:00:05
| Vyroba 5 ks - pokracovani 0:01:19
"Machine function test" (= prehrani programu, sefizeni zavalovani) | 0:03:14
Cekani Neméfeno
Odmontovani bubnu - operator 0:01:13
Demontaz - zvony, membrany, "domecky" - 2 sefizovaci 0:03:31
Montaz - "domecky", zvony, membrany - 2 sefizovaci 0:04:09
Montovani bubnu - 2 sefizovaci 0:01:22
Cekani Neméfeno
Vyroba 1. ks

Celkovy zménovy ¢as véetné vyrobniho ¢asu

Celkovy zménovy ¢as bez vyrobniho ¢asu

| Vyrobni ¢as

[0:11:52]

C21_(KM-94)_5000001383,C20_(PU-15S)_5200000644_ILstupeii_palec

1. OPERATOR + 1 SERIZOVAC

- Cas
Aktivita aktivity

Demontaz patkovych hlav - sefizovac¢ 0:01:17
Montaz patkovych hlav - sefizova¢ 0:01:49
Cekéni na materidl
Vyroba 1. ks + kontrolni méfeni - sefizova¢ + operator 0.07:11 I
Celkovy zménovy &as véetné vyrobniho asu 0:10:17
Celkovy zménovy ¢as bez vyrobniho ¢asu

[ Vyrobni ¢as [ 0:03:06 |

I stroj stoji

Stroj v chodu

Pzn. Dosly boé¢nice (jeSté stary material)

Pzn. Operator vola sefizovace
Pzn. dorazili sefizovaci

Pzn. operator neni piitomen

Pzn. jeden sefizova¢ montuje,
druhy sefizova¢ ¢eka
Pzn. ¢ekani na material

Pzn. dle palce, dle priiméru lana
(mezitim operitor na II. Stupni piehazuje materialy)

Nemél‘enszn. Ceka sefizovad i operator
Pzn. problémy s transferingem
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PRILOHA P IX:
SEKVENCE A CASOVA NAROCNOST NA MODULU H2

H21_(5000002022),H20 (5200002490) ILstupeii_pétka
1. OPERATOR + DALSI OPERATOR (VYPOMOC)

. Cas

Aktivita aktivity
"Machine function test" (= pfehrani programu) 0:00:45 - Stroj stoji
Piiprava stolu na b&houny 0:00:43 Stroj v chodu
Chuze 0:00:05
Vyména zasobnikli na pasky 0:00:55
Chize 0:00:05
Vytahnuti kazety (text. kord) 0:00:16
Odvezeni kazety, piivezeni nové kazety 0:00:11 Pzn. stejné operace provadi druhy operator,
Nastavovani text. kordu 0:01:34 ktery vypomaha - déla pfipravu pro druhy buben
Korekce voditek (text. kord) 0:00:12
Chuize ke stroji 0:00:10
Nastavovani transferingu 0:00:19
Nastavovéni patkovych hlav 0:00:28
Chiize 0:00:08 Pzn. operator odnesl na stil pie dpis
Celkovy zménovy ¢as véetné vyrobniho ¢asu 0:05:51

Celkovy zménovy ¢as bez vyrobniho ¢asu

[ Vyrobni das [ 0:00:00]
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PRILOHA P X:

HISTOGRAM, ROZPTYL, SMERODATNA ODCHYLKA U SEKVENCE (USEK PROCESU)

- ODMONTOVANI BUBNU

Odmontovani bubnu

best

0:00:53 0:00:37 0:01:15

Vypocet dle programu Excel

Tridy Cetnost
0:00:37
0:00:53
0:01:15

o w O

Dalsi

Cetnost
o N =

Histogram

0:00:37

0:00:53 0:01:15
Tridy

Dalsi

m Cetnost

Ruéni vypocet rozptylu a smérodatné odchylky
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PRILOHA P XI:
HISTOGRAM, ROZPTYL, SMERODATNA ODCHYLKA U SEKVENCE (USEK PROCESU)
- MONTOVANI BUBNU

Montovani bubnu

Tridy Cetnost

0:00:45 2 Histogram

0:01:06 4 6

0:01:40 3 -

Dalsi 0 g4 I
32 §
l M Cetnost
0 T T T 1
0:00:45 0:01:06 0:01:40 Dalsi
Tridy

Best of the
best

0:01:06 0:00:45 0:01:40

Vypocet dle programu Excel Ruéni vypocet rozptylu a smérodatné odchylky
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PRILOHA P XII:

HISTOGRAM, ROZPTYL, SMERODATNA ODCHYLKA U SEKVENCE (USEK PROCESU)
- MACHINE FUNCTION TEST (= PREHRANI PROGRAMU, SERIZENI ZAVALOVANI)

Machine function test (= pi‘e hrani programu, se¥izeni zavalovani)

0:01:28 0:00:28
0:02:13 0:01:58
0:01:41 0:03:28
0:00:40

0:01:17

0:03:16

0:03:28

0:00:28

0:03:14

. Best of the
Primér
best

0:01:58 0:00:28

0:03:28

Vypocet dle programu Excel

T¥idy

Cetnost

0:00:28

0:01:58

0:03:28
Dalsi

[ R N N

Histogram

0 . I . I .

Cetnost
N

N

0:00:28 0:01:58 0:03:28 Dalsi
Tridy

m Cetnost

Ruéni vypocet rozptylu a smérodatné odchylky

Data

Rozptyl

Smérodatna
odchylka

88

4137,55556

64,3238335

133

101

40

77

196

208

28

194

118
Smérodatna
Data Rozptyl sl
-30 900 | 4137,666667 | 64,32469718
15 225
-17 289
-78 6084
-41 1681
78 6084
90 8100
-90 8100
76 5776
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PRILOHA P XIII:

HISTOGRAM, ROZPTYL, SMERODATNA ODCHYLKA U SEKVENCE (USEK PROCESU)
- PRIVEZENi NOVYCH LAN, ODVEZENI LAN

Piivezeni novych lan, odvezeni lan

Tridy  Cetnost .
0:00:18 1 Histogram
0:00:47 2 25 -
0:01:40 2 2 -
Dalsi 0 ‘g‘ 15 -
c
& 1 - ;
Best of the © 0,5 - . m Cetnost
beSt 0 L) L] L] 1
0:00:47 0:00:18 0:01:40 0:00:18  0:00:47  0:01:40 Dalgi
Tridy

Vypocet dle programu Excel Ru¢ni vypocet rozptylu a smérodatné odchylky
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PRILOHA P XIV:

HISTOGRAM, ROZPTYL, SMERODATNA ODCHYLKA U SEKVENCE (USEK PROCESU)
- CHUZE

Chiize
Tridy  Cetnost .
0:00:13 1 Histogram
0:01:00 3 5
0:02:01 4 4
Dalsi 0 ‘é’ 3
@2 3
© H Cetnost
1
0 T T T J
0:00:13 0:01:00 0:02:01 Dalsi
Best of the Tridy
best
0:01:00 0:00:13 0:02:01
Vypocet dle programu Excel Ruéni vypocet rozptylu a smérodatné odchylky

I
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PRILOHA P XV:

HISTOGRAM, ROZPTYL, SMERODATNA ODCHYLKA U SEKVENCE (USEK PROCESU)

- VYROBA

Vyroba

Best of the
best

0:08:14 0:03:47 0:11.52

Vypocet dle programu Excel

Tridy

Cetnost

0:03:47
0:08:14
0:11:52

Dalsi

1
4
4
0

IS

Cetnost
N

Histogram

M Cetnost

0:03:47

0:08:14 0:11:52
Tridy

Dalsi

Ru¢ni vypocet rozptylu a smérodatné odchylky
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PRILOHA P XVI:

HISTOGRAM, ROZPTYL, SMERODATNA ODCHYLKA U SEKVENCE (USEK PROCESU)

- VYPSANI KONTROLNI KARTY

Vypsani kontrolni karty
Tridy  Cetnost
0:01:55 1
0:02:46 1
best Dalsi 0

Cetnost

0:02:15 0:01:55 0:02:46

Vypocet dle programu Excel

Histogram

I I I . éetnOSt
T T T 1

0:02:15 0:02:46 Dalsi

Tridy

Ruéni vypocet rozptylu a smérodatné odchylky
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PRILOHA P XVII:
HISTOGRAM, ROZPTYL, SMERODATNA ODCHYLKA U SEKVENCE (USEK PROCESU)

- DEMONTAZ - ZVONY, MEMBRANY, ,,DOMECKY*

Demontiz - zvony, membrany, "domecky"

0:02:48 0:02:47
0:05:16 0:03:35
0:02:47 0:05:16
0:.03:31
. . Best of the
Prumér
best

0:03:35 0:02:47

0:05:16

Vypocet dle programu Excel

Tridy

Cetnost

0:02:47

0:03:35

0:05:16
Dalsi

O Rr N K

Histogram

1 =
N
0’5 -J
0 -

0:02:47

0:03:35

0:05:16
Tridy

Dalsi

m Cetnost

Ruéni vypocet rozptylu a smérodatné odchylky

Smérodatna
Data Rozptyl s
168 3682,25 | 60,68154579
316
167
211

215
Smérodatna
Data Rozptyl odchylka
-47 2209 3682,5 60,68360569
101 10201
-48 2304
-4 16
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PRILOHA P XVIII:
HISTOGRAM, ROZPTYL, SMERODATNA ODCHYLKA U SEKVENCE (USEK PROCESU)
- MONTAZ - ,,DOMECKY¥, ZVONY, MEMBRANY

MontaZ - "domecky", zvony, me mbriny

0:03:43 0:03:08
0:14:26 0:06:21
0:03:08 0:14:26
0:04:09
. v Best of the
Priumér
best

0:06:21 0:03:08

0:14:26

Vypocet dle programu Excel

Tridy

Cetnost

0:03:08

0:06:21

0:14:26
Dalsi

2,5 1

1,5 -

Cetnost

Histogram

1 =
015 . l l
0 T T T

M Cetnost

0:03:08

0:06:21 0:14:26
Tridy

Dalsi

Ru¢éni vypocet rozptylu a smérodatné odchylky

Smérodatna
Data Rozptyl e
223 78715,25 |[280,5623817
866
188
249

381
Smérodatna
Data Rozptyl bl
-158 24964 | 78716 280,5628272
485 235225
-193 37249
-132 17424




