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ABSTRAKT

Diplomova prace je zaméiena na zefektivnéni vyrobniho procesu na vybraném pracovisti
ve firm¢ Continental Barum s.r.0. V teoretické ¢asti jsou popsany hlavni metody primys-
lového inzenyrstvi, které jsou vychodiskem pro praktickou a projektovou ¢ast. V praktické
¢asti je uveden popis spolecnosti, charakteristika vyroby, analyza sou¢asného Stavu na vy-
braném pracovisti a jeji zhodnoceni. V projektové ¢asti jsou vymezeny cile projektu, pro-
jektovy tym a harmonogram. Jsou zde navrhy na zefektivnéni vyrobniho procesu a zhod-

noceny piinosy projektu.

Kli¢ova slova:

totalné produktivni udrzba, 5S, kaizen, standard, vizualizace, plytvani.

ABSTRACT

The thesis is focused on streamlining the production process on the selected workplace in
the company Continental Barum s.r.o. The theoretical part describes the main methods of
industrial engineering, which are used for the practical and the project part. The practical
part contains the description of the company, characteristics of production, the analysis of
the current status on the selected workplace and its evaluation. The project part defines the
goals of the project, the project team and schedule. There are proposals for streamlining the
production process and evaluated the benefits of the project.

Keywords:

Total Productive Maintenance, 5S, kaizen, standard, visualization, wastes.
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UvVOD

Spolecnost Continental Barum s.r.o0. (dale jen CoBa) sidli v Otrokovicich a zabyva se vy-
robou pneumatik. Podnik je mezinarodni Spickou ve svém oboru. K Gspéchu firmy piispi-
vaji také metody primyslového inzenyrstvi. Pomahaji zefektiviiovat vyrobu napft. zkraco-
vanim doby ¢innosti nepiidavajicich hodnotu podniku. V dne$nim konkuren¢nim prostiedi
je cilem kazdé firmy pruzné a vcas reagovat na pozadavky zékaznika, snizovat naklady
a zavad¢ét moderni trendy Vv oblasti fizeni. Aby byl podnik dlouhodobé uspésny, je tieba
vyrabét produkty odlisné od konkurentti. Neustale roste variabilita a kvalita vyroby, av§ak

zakaznik pozaduje stale stejnou cenu.

Aplikace metod primyslového inZenyrstvi probihd v podniku jiz nékolik let. Oddéleni
primyslového inzenyrstvi se neustéale rozriistd a déli se na useky primyslového inzenyrstvi

pro nakladni a osobni pneumatiky.

Diplomova prace se zabyva zefektivnénim vyrobniho procesu na vybraném odd¢leni kon-

fekce osobnich plastt ve firmé CoBa.

V teoretické ¢asti jsou popsany metody primyslového inzenyrstvi, které vyznamné ovliv-
nuji vyrobu a jejich spravné pochopeni je vychozim bodem pro zefektiviiovani vyrobnich
procesu. V praci jsou zminény piedev§im metody totaln¢ produktivni udrzba (anglicky
Total Productive Maintenance, dale jen TPM), metody pro udrzeni Cistoty a poradku na

pracovisti (dale jen 5S), kaizen a méteni prace.

V praktické Casti je provedena analyza soucasného stavu na odd¢€leni. Jedna se o oddé€leni
konfekce osobnich pneumatik na vyrobni hale High Tech Cell 2 (dale jen HTC 2). Jiz ted’
je znamo, Ze nékteré stroje maji slabsi vykon nez ostatni. Cilem prace je zefektivnit vyrob-
ni proces na vybranych pracovistich konfekce osobnich pneumatik pomoci jejich porovna-
ni se srovnatelnymi stroji. Shromazdéna data jsou vyhodnocena a z nich jsou navrzena

opatieni pro zefektivnéni vyrobniho procesu.

Soucasti praktické ¢asti je i projektova ¢ast. V té je predstaven projektovy tym, zminény
navrhy na zefektivnéni vyrobniho procesu na jednotlivych pracovistich a zhodnoceny pfi-
nosy projektu. Na projektu spolupracuji s primyslovymi inzenyry, ktefi pracuji ve spolec-

nosti.
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. TEORETICKA CAST
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1 METODY ZEFEKTIVNENI VYROBNIHO PROCESU

V nasledujici kapitole jsou obsazena témata tykajici se pramyslového inZzenyrstvi, konkrét-
né zakladni metody a nastroje pro zefektivnéni vyrobniho procesu, které se daji v podniku

realizovat.

1.1 Stihla vyroba

Stihla vyroba znamena provadét jen potiebné ¢innosti, a to rychleji nez konkurenti, s co
ka nez konkurence se stejnym poctem pracovnikll a za stejné mnozstvi penéz. Zaroven se
zkracuji Casy ¢innosti, které nepiidavaji podniku hodnotu. Je to filozofie podniku, ktera
fika, abychom vyrabéli co nejvice vyrobkt s nejnizs§imi naklady (Kosturiak a Frolik, 2006,
s. 17-18).

v

2009, s. 99).

Zakaznik urcuje, CO je a co neni pfidana hodnota. Pravé on stanovi, za jakou cenu a v jaké
kvalité je ochotny koupit vyrabény produkt. V dnesni dobé se pohybuje na trhu mnoho
firem, které dokazi splnit zékaznikliv poZadavek. Jen malo znich to vSak dokaze

S minimalnimi ndklady (Svozilova, 2011, s. 32).

Hovofime-li o $tihlé vyrob¢, myslime tim soubor metod a nastroju pfispivajicich ke zlep-
Sovani procesii a eliminaci plytvani. Stihly podnik tvofi znalosti a schopnosti lidi, motivace
a chut’ zaméstnancii se kazdym dnem zlepSovat. Nezélezi na tom, kolik informaci ¢lovek
ziska. Jde predevs§im o to, umét tyto informace pietvofit na znalosti. Mnoho lidi v praci
absolvuje Skoleni a pofizuje si zdznamy z riznych konferenci. Tito lidé ale nedokazi tvotit

vlastni metodiky a postupy a tim podporovat systém zeStihlovani.

Systém zestihlovani je tizce propojen s podnikovou kulturou. Podnikova kultura v sobé
obsahuje zplisoby mysleni a ndvyky, které pracovnici vyuZzivaji, uznavaji a jimiz se fidi ve
vSech oblastech podniku. Je zde dilezita divéra, at’ uz ze strany nadfizenych nebo podii-
zenych pracovnikt. Podniky se od sebe navzajem lisi, protoze v kazdém z nich je utvofena
jina podnikova kultura. Je to dano vyvojem a tradicemi firmy, zpisobem vedeni a vycho-

vou zameéstnancu (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17-22).

Mezi hlavni zdsady pii uplatiiovani S§tihlé vyroby v podniku patii plynuly tok materialu

a informaci, metoda Just in Time, vizualizace, tymova prace, vyroba na objednavku, mensi
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velikost vyrobni davky, buitkova vyroba, zkraceni doby ptetypovani vyrobku, vzdélavani

pracovniki a jiné (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 44).

1.1.1 8 druh@ plytvani

e zasoby — rozpracované i hotové vyrobky odlozené pro budouci pouziti,

e transport — pfesun materialu, lidi, véci pomoci dopravnich prostredki;

e zbyteCné pohyby pii praci — spravné rozmisténi véci na pracovisti;

e (Cekani — ¢ekani na informaci, material;

e nadvyroba — prace, kterd neni v danou chvili pozadovana;

e nadbyte¢nd prace — ukony, které nejsou nutné¢ v daném okamziku, zékaznik si je
nevyzadal;

e zmetky — nekvalitni vyrobky (odpad nebo oprava), vadné dily;

e nevyuzity potencial pracovnikti — lidé by chtéli rozvijet své schopnosti a neni jim to

umoznéno (Myerson, 2012, s. 20-23).

1.1.2 Proces kvality a standardizace vyroby

Kvalita u zdroje nam zajist'uje, ze procesy jsou nastaveny tak, aby abnormalita v procesu
byla okamzité rozpoznana. Chyba v procesu mize byt identifikovana pomoci samokontro-
ly na pracovisti, kdy nasledujici pracovnik provadi kontrolu vyrobku, nebo zastavenim
linky samotnym pracovnikem. Déle se uplatiiuji principy jidoka a poka yoke. U principu
jidoka instalujeme do zafizeni spoustéci mechanismus pro odhaleni chyb. Poka yoke je
systém, ktery umoziiuje vykonat operaci pouze jednim spravnym zpuisobem. Systém se
snazi zajistit, aby chyby lidi a poruchy stroji nemé¢ly dopad na kvalitu vyrobkt. Na praco-

viste se instaluji kontaktni zatfizeni, pocitacova zafizeni nebo pohybové snimace.

Zapadni zem¢ a Japonsko se na operaci zastaveni linky divaji odliSn€. Americti manazeti
povazuji za uspéch, kdyz linka jede na 100% a neni potieba ji zastavovat. Japonsti manaze-
fi tvrdi, Ze linka nemusi pracovat na 100% a ve zbytku casu je prostor pro zdokonalovani

procesu a feSeni kvality vyroby.

., Ve stihléem podniku musime vSechny pracovni operace na pracovisti standardizovat
S ohledem na kvalitu, bezpecnost, co nejlepsi poradi jejich vykondvani a efektivni vyuziti
pracovniku, materialu, strojii a naradi. Standardy v podniku pomdhaji udrzet podminky

Z pohledu kvality, nakladii, produktivity, terminii, bezpecnosti a etiky. *

Standardy na pracovisti se zavadéji pro zvySeni bezpecnosti, zviditelnéni jednotlivych kro-

kl pfi vyrobé, zlepSovani procesu, snizovani oprav chyb a rychlejsi reakci na abnormality.
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Mezi vlastnosti standardli pracovisté patii vystiznost, jednoduchost a vizualnost, jedno-
znacénost a schopnost rychlé zmény pii pretypovani vyrobniho procesu (Kosturiak a Frolik,

2006, s. 83-89).

Standard je urCeni nejlepsiho pracovniho postupu dané operace a jeho nasledné vyuziti na
porovnavani s ostatnimi. Jedna se o hodnotu ukazatele, technickou specifikaci, model nebo
kritérium (Masin, 2005, s. 76).

Postup vytvareni standardi pracoviste:

Identifikace procesu, vymezeni procesu

Uptesnéni nastrojii a zatizeni potfebnych k vyrobé, uréeni pracovniho mista
Ujasnéni zptisobu tvorby standardu

Urceni podptirnych procest

a > w0 DN oE

Vytvofeni standardu — popis jednotlivych ¢innosti, postup v piipadé vyskytu ab-

normalit v procesu

o

Dokonceni standardu — konzultace s vice pracovniky
7. Vizualizace standardu na pracovisti

8. Implementace do provozu, nasledna kontrola

Standardy se uplatiiuji ve vSech oblastech podniku, at’ uzZ je to vyvoj, vyroba, logistika ne-
bo administrativa. Pomoci standardi se zvySuje Groven kvality procesi, snizuji se naklady

na vadné vyrobky a vyrovnava se proces (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 83-89).

1.2 TPM

V prumyslovych podnicich se vyroba soustfed’uje predevsim na vyrobni stroje. V kazdém
provozu vzdy zapojujeme dvé slozky — Cloveka a stroj. Celkovy vykon se odviji od vza-
jemné spoluprace lidské Cinnosti a stroje. Je Ukolem c¢loveka zajistovat a udrzovat stale
stejny vykon stroje a jeho plynuly chod. Pracovnici ¢asto chapou tento ukol nedostatecné,
berou odpoveédnost pouze za obsluhu stroje a kvalitu vyrobki. Méli by vnimat problémy jiz

v okamziku, kdy se poprvé objevi. Pokud tak neucini, vznikaji ztraty a piekazky ve vyrobe.

TPM je dlouhodoba filozofie podniku, u které je zapotiebi mnoho zmén v celkovém pii-
stupu zaméstnanct vyroby a udrzby. Pravidelna péce a udrzba strojli jiz nespadé do ¢innos-
ti tdrzbate, ale pravé operatora daného stroje. Udrzbai by mél védét, Ze jeho prace je hod-
nocena podle toho, kolik hodin je stroj v provozu bez vyskytu poruch. Zavedenim TPM
nelze vidét zasadni snizeni nakladd na drzbu, ma vliv predevsim na produktivitu a kvalitu

udrzby (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 104).
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V Ceské republice je mnoho firem (zejména s kapitalovym podilem zahrani¢nich firem),
které udélaly prvni kroky v zavadéni TPM a snazi se ho realizovat (Masin a Vytlacil,
2000b, s. 10-11).

Implementace TPM zacina piipravou projektu, ve kterém se stanovi cile a plan projektu,
sestavi se organizacni struktura tymu a probihaji Skolici seminaie pro pracovniky. Nasledu-
je zkuSebni implementace, kdy se zapoji externi poradci a zjistuji se prvotni informace
0 provozu. Implementace TPM pak zahrnuje vytvoieni programt autonomni udrzby, pla-
novani ¢innosti pro oddé¢leni udrzby a trénink vSech zaméstnancti. Na zavér se vyhodnocuji

cile a vysledky zavadéni (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 105).

1.2.1 Ztraty ve vyrobnim procesu

Piehlizenim drobnych abnormalit vznikaji mnohdy velmi nékladné ztraty vyroby. Neni
tedy mozné zanedbavat pravidelnou udrzbu — ¢iSténi a mazani stroji, kontrolu soucéstek.
RozliSujeme ztraty sporadické a chronické. Sporadické ztraty se objevuji nahle. Jejich do-
pad na vyrobu je vSak vyznamny, proto jsou rychle odhalitelné a pracovnici se snazi je
rychle odstranit. Chronické ztraty jsou skryté a velmi obtizné rozpoznatelné. Vyskytuji se
Casto a obsluha je mlize snadno eliminovat. Chronické ztraty nejsou z hlediska ojedinélého
vyskytu nakladné. Pokud se vSak vyskytuji Castéji, jsou tyto néklady vyssi nez naklady
sporadickych ztrat.

Nejvétsi diraz je kladen na prevenci:

- UdrZovani optimalnich podminek ve vyrob¢;
- vcasnd identifikace chyb a zdvad v provozu;

- bezprostiedni reakce na zjiSténé problémy.

Za optimalni podminky se povazuji takové, které zajiStuji nepietrzity provoz. Je potieba
dbat na pfesné rozméry strojli a jeho dild, kompletnost vybaveni pracovisté, presnost insta-
lace a montaZze, materidlové vlastnosti a jiné. Optimalni podminky nemusi byt vzdy jasné
uréené, v takovém piipadé jsou uvedeny v dokumentaci k piislusnym strojim a zabyva se
jimi tym pracovnik (Masin a Vytlaéil, 2000b, s. 20-22).
Sest piekazek na cesté k vy3§i produktivité:

1. poruchy stroju a jejich nasledna oprava,

2. vyména forem v ramci sefizovani stroje a nastavovani jeho parametrt pro dalsi vy-

robu;

3. prestavky, béhem nichz stroje potiebuji kratky zasah obsluhy;
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4. ztraty v rychlosti strojnich zafizeni;
5. nekvalitni vyrobky, i do nich firma vklada naklady a praci,
6. nespravné provedena technologicka zkouska a faze nab&hu vyrobnich procest (Tu-

¢ek a Bobak, 2000, s. 281).

Dusledkem vyse uvedenych ztrat v provozu jsou na obrazku 1 vidét celkové ztraty, at

uz Casova ztrata nebo celkové naklady na provoz a vyrobu.

Mozny cas pro vyrobu

Efektivni doba
chodu bez ztré

Skuteéna
vyroba dllu

bez sniZzovani se snizovanim
ztrat ztréat
Kolik ks . ‘
“’°""“" 000

Obr. 1: Druhy ztrat TPM dle Institutu

primyslového inZenyrstvi (Masin a VY-
tlacil, 20004, s. 229)

1.2.2 Cile a principy TPM

Cisténi strojii a zafizeni vyzaduje fyzickou kontrolu. Pii této kontrole se mohou zjistit rtiz-
né abnormality. Zjisténé abnormality je potieba spravné identifikovat a najit zptsob, jak je
odstranit. Vyménéné nebo opravené dily se mohou opét poskodit, cilem je zachovat a udr-
zet tento zlepSeny stav. Pokud se to podafi, pracovnici jsou spokojeni (Masin a Vytlacil,

20000, s. 54).

Na obrazku 2 je zndzornéno schéma Sesti zdkladnich oblasti TPM podle Institutu priamys-

lového inZenyrstvi, které pomahaji pti zavadéni TPM ve firméch:
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Méreni - N
aanalyza =
ztrat =

ZlepsSovani
stavu stroju

Planovana
udrzba

Trénink
pracovniku

Obr. 2: Sest blokii TPM dle Institutu priimyslového
inzenyrstvi (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 58)

Jednou ze tii strategii pro rozvoj TPM je strategie orientovana na samostatnou udrzbu. Dl-
lezita je zde role operatorti a vyrobnich tymu pii pé€i o vyrobni zafizeni. Je zaloZena na
principech TPM, které¢ se uplatiuji v Japonsku. V zapadnich zemich nehraje tato strategie
az tak velkou roli (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 59).

TPM je dlouhodoby proces, ktery obsahuje 7 krokt. Kazdy krok je zakonceny auditem,
ktery zhodnoti splnéni cilii a dalsi postup.

Uvodni &isténi;

odstranéni zdrojti znecisténi a problematickych mist;

autonomni mazani;

trénink obecné inspekce;

provadéni samostatné inspekce (a oprav);

fizeni pracovisté s ohledem na celkovou efektivnost zatizent;

N o g b~ wDd e

samostatna sprava a dalsi zlepSovani pracovisté (Tucek a Bobak, 2006, s. 282).

Strategie TPM orientovana na planovanou udrzbu se zamétuje na dovednosti Gdrzbart,
planovani technik a ¢innosti v rdmci udrzby. Patii zde preventivni i prediktivni idrzba stro-

ji. Cilem vSech aktivit je splnéni plani.
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Rozlisuji se dvé oblasti planované prevence:

1. Planovana opakovana prevence: Postupem casu ji vykonavaji operatofi. Jedna se
0 rutinni prace, které jsou soucasti samostatné udrzby.
2. Planovana pokrocila prevence: Zde je nutna odborna znalost pracovniki udrzby,
kteti pouzivaji specialni pfistroje, provadéji analyzy a testuji zafizeni (Masin a Vy-
tlacil, 2000b, s. 164).
Treti strategie je orientovand na zlepSovani stavu stroju. Tato strategie Uzce souvisi
s metodami jidoka a procesem rychlé zmény, workshopy, krouzky kvality a jinymi. V této

strategii se uplatiiuje tymova prace v ramci zefektivnéni vyrobnich procesti ve firmach.

Jednotlivé tymy se zabyvaji opatienimi sméfujicimi K neustalému zjednodusovani procest,
snizovani nakladt na udrzbu, podpoie rychlého pretypovani stroji a metodam eliminace

ztrat v oblasti kvality vyrobku (Tuéek a Bobak, 2006, s. 133).
Ptinosy TPM:

e zvyseni celkové efektivity zatizeni (CEZ);

e ZjiSténi pficin poruch — jejich odstranéni;

e Snizeni Casl na prestavbu zafizeni;

e snizeni poruchovosti o 50 - 80%;

e odstranéni praci spojenych s opravou nekvalitnich vyrobka o 50 - 70%;

e Uspory na nové¢ investice, disledek efektivnéjSiho zachazeni se zatizenim,;

e snizeni nakladi na nahradni dily (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 105-106).

1.3 Metoda 5S

Metoda 5S byla vyvinuta v Japonsku, odkud pochazi i nazvy jednotlivych slov — Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu a Shitsuke. Souhrnem téchto Cinnosti se firma snazi eliminovat
plytvani na pracovisti. Metoda je vhodna pro vyrobni i nevyrobni prostfedi. Na obrazku 3
jsou popsany jednotlivé pilife metody 5S Cesky i japonsky.

Separovat Systematizovat Stale Cistit Standardizovat
Seirt" Seiton" Seiso” Seiketsu"

Sebedisciplina
“Shitsuke”

Obr. 3: Schéma 5S (APl - Akademie produktivity a inovaci,
s.r.0., ©2005 — 2012)
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1.3.1 1. pili¥ — separovat

Cilem tohoto kroku je vytiidit z pracovisté nepotiebné piedméty pro vyrobu. Nejprve se
oznaci potencialni nepotiebné véci na pracovisti Cervenymi visackami. Piedméty jsou od-
loZeny na jedno misto, kde se nasledn¢ vyhodnocuji. Oznacené predméty mohou zlstat dal
V tzv. ,,Cervené zon&™“ (postupem ¢asu bude rozhodnuto, jak s nimi nalozit), dal§imi moz-
nostmi jsou ponechdni na misté, ptemisténi nebo odstranéni z pracovisté. Oznacovani Cer-
venymi visackami je jedna z metod, jak je mozné zavadét 1. pilif. Aby tato metoda byla co
nejvice efektivni, stanovi se predem pocet visaCek na kazdé pracovisté a visacka se nasadi

na kazdy drobny predmét.

V podnicich existuji jisté typy predméti, které jsou odkladany a hromadény na viditelnych

mistech v podniku:

e zastaralé pfipravky;
e stary Cistici material;
e pokazené soucastky a nastroje;

e nefunkéni dilce.

Pokud bude tento pilii spravné aplikovan, zvysi se produktivita prace a usnadni se celkova

komunikace na pracovisti (Hirano, 2009, s. 46-47).

1.3.2 2. piliF — systematizovat

V prvnim kroku se véci uspofadavaji na uréené misto a oznacuji tak, aby je mohl kdokoliv
nalézt a pouzit. Pfedméty se ukladaji na své misto, aby operator neztracel Cas jejich hleda-
nim. Pfedtim neZ bude zavedena standardizace, musi byt na pracovisti vSechno uspotada-
né. Vizualni predméty pomahaji k pfehlednému uspotadani na pracovisti. Do tohoto pilitfe
patii 1 zdsada ekonomie pohybu. Zabyva se snizovanim zbyte¢nych pohybl pracovnikl pfi
préci.

V druhém kroku je potteba véci na ur€enych mistech identifikovat.

Existuji strategie pro identifikaci predméti:
1. strategie Stitku (Stitek na pfedmétu);
2. strategie natéru (pasky na podlahach).
Vyuziva se také mapa 5S, kterd slouzi jako néstroj pro vyhodnoceni spravného umisténi

soucastek. Tvofi se tzv. mapa ,,pfed” a mapa ,,pote*. Jinymi nastroji pro identifikaci sprav-
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né¢ho mista urceni jsou strategie barevného kodovani nebo strategie hranice (obkresleni

pfedmétd na misté urceni) (Hirano, 20009, s. 66).

1.3.3 3. pilir — stale cistit

Smyslem tohoto pilife je odstranit neéistotu a prach z pracovisté. Dalsi fazi je Cistotu udr-
zovat. Pokud neni tento pilif spravné aplikovan, nastavaji poruchy zafizeni, zaméstnanci
nerespektuji a nedodrzuji Cistotu, coz negativné ovliviiuje provoz na pracovisti (Tudek

a Bobak, 2006, s. 117).

1.3.4 4. pilir — standardizovat

Jedna se o metodu, pfi které se zachovava pouziti ptredchozich tfi pilifd. Dodrzovani zmi-
nénych ti1 pilifd se stavd kazdodennim zvykem. Kazdy operator by mél védét, za co je
konkrétné zodpovédny a v jakou dobu ma dané véci provadét (Svét produktivity, © 2012).

Dalsim krokem zavadéni standardizace je prevence — tedy udrzovani poradku na pracovisti
preventivné. To znamena, Ze pracovnik nebude ¢ekat, az se nepofadek nahromadi, ale bude

si pravidelné uklizet pracovist¢ (Hirano, 2009, s. 95).

1.3.5 5. pilif — sebedisciplina

V tomto kroku jde o zachovani a udrzeni vytvofenych standardid. Zachovani procesu je
uspésné, pokud odmeéna za jeho dodrZeni je vys$si nez odména za jeho nedodrzeni. Udrzeni
standardd zalezi na ¢lovéku samotném, na jeho svédomi a chuti dostat zavazku. Pokud
Clovek chape smysl péti piliit, méa podporu od managementu a jasné danou strukturu, je na

dobré cesté k zachovani vytvofenych standardu.
Nastroje, které podporuji zachovani péti pilif:

e slogany 5S;

e plakaty 5S;

o fotografie 5S;

e mapy 5S;

e piirucky 5S (Hirano, 2009, s. 106-108).

1.4 Kaizen

Hlavnim pfedstavitelem kaizen ve svét€ je Maasaki Imai, ktery zalozil spolecnost Kaizen
Institute s pobockami po celém svété. Kazda zemé ma odlisnou kulturu a navyky, proto je

v kazdé zemi zavedeni kaizenu jiné nez v Japonsku. Skoli se tzv. specialni kaizen trenéfi,
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ktefi vzdy rozumi zvyklostem dané zem&. U nas v Ceské republice zavedly metodu kaizen
spole¢nosti Toyota a Siemens. Dnes se o jeji aplikaci snazi né€kolik firem, pfevazné mezi-

narodnich.

Kaizen je japonské slovo, které znamena nepietrzity proces malych pokrokut. Princip kai-

zen je mozné aplikovat ve vSech oblastech zivota. I velky Gispéch zacina drobnou zménou.

., Zadny proces nelze nikdy prohldsit za zcela dokonaly, ale vidy je zde prostor pro jeho

¢

zlepsovani.

Kaizen je neustalé zlepSovani procest, lidi a jejich spoluprace, ¢innosti. Zakladem tohoto
systému je kultura zlepSovani, nespokojenost se soucasnym stavem a neustalé hledani
a odstranovani plytvani. Jde o pohled na problémy jako pfilezitosti. Kaizen se tyka admi-
nistrativy, vyroby, logistiky, vyvoje vyrobku a dalSich procesi v podniku (Kosturiak
aspol., 2010, s. 112).

1.4.1 Historie kaizenu

Pocatky filozofie kaizen spadaji do poloviny 20. stoleti, do doby konce 2. svétové valky.
Ackoliv samotné slovo ,.kaizen* vzniklo v Japonsku, systém kaizen se objevuje i v USA.
Béhem valky byly zavedeny manazerské kurzy Training Within Industries, na kterych se
manazerim pifedavaly informace o neustdlych malych zménach, které je potieba udélat,
aby zvitézili ve vélce. Vojaci dosahovali postupnych malych zlepSeni se stavajicim vyba-

venim.

Statistik Dr.W.Edwars Deming byl velkym zastancem této filozofie. Zastaval nazor, Ze
kazdého zaméstnance musime zapojit do procesu zlepSovani. V kazdé tovarné byly na
chodbach umistény schranky, do kterych mohli vSichni zaméstnanci vhazovat své napady
a vedouci pracovnici se poté navrhy zabyvali. Tyto malé kroky, kvalita americké vyzbroje

a rychlost vyroby byly hlavnim pfinosem vitézstvi Spojenct ve 2. svétové valce (Mauer,
2005, s. 24).

1.4.2 Zasady kaizen management systému

e Zapojeni kreativity vSech zaméstnancii;
e efektivni vyuziti strojli a technologii;
e vyuziti systému §tihlé vyroby;

e odstranovani vSech druht plytvani (v kaizen ozna¢ovano MUDA).
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Kaizen management ma dv¢ hlavni funkce: udrzba (udrzovani technologickych, manazer-
skych a provoznich standardl prostfednictvim vzdélavani a discipliny) a zdokonalovani
(zavadéni vyssich standardil). Ukolem managementu je pak dohliZet na to, aby tyto stan-
dardy byly dodrzovany (Bauer, 2012, s. 11-15).

Filozofie kaizen je klicem k hospodarskému uspéchu Japonska. Japonsky systém fizeni
kaizen spociva v disledné orientaci na vyrobni proces, jedna se o kontinudlni proces. Sys-
tém fizeni kaizen v zapadnich zemich se orientuje na inovace, které jsou jednorazovym

jevem.

Kaizen je zakladni filozofie vSech manazerskych postupt, systému a nastroji. Jejim hlav-
nim smyslem je zdokonalovani. Nejprve si podnik musi uvédomit, Ze ma problémy a tyto
problémy je tfeba fesit. Problémy mohou byt bud’ jednofunkéni, nebo vicefunkéni, ve kte-

rych spolupracuji lidé z riiznych oblasti podniku (Imai, 2004, s. 15-17).

Cim je pozice pracovnika vyssi, tim vice ho zajima zlepSovani procesu. Na nejnizsi pra-
covni pozici délnik plni tkoly a instrukce od vedeni. Pokud zaméstnanec piebira zodpo-
védnost a pravomoce, je urc¢itym zpusobem odmeénovan a tim i motivovan, za¢ne se o zdo-
konalovani vyrobniho procesu zajimat, at’ uz v podobé¢ individualnich, nebo skupinovych

navrhi (Imai, 2004, s. 26).

Deming zavedl ,,Demingtv cyklus“. TaktéZ nazyvan cyklus PDCA (plan, do, check, acti-
on). Jedna se o jeden z nastroji kontroly kvality. Je to metoda postupného zlepSovani kva-
lity vyrobkd, sluZeb a procesti. PouZiva pfesné stanoveny a opakujici se postup ¢innosti pii

zavadeéni inovaci a zvySovani kvality ve vyrobé.

Faze planuj: V této fazi se stanovi pracovni tym, sestavi se organizacni plan, zjistuji se

faktory ovlivitujici proces.

Faze realizuj: Provadéji se testy a implementace navrhovanych zmén, vSechny postupy

jsou dokumentovany a v zavéru faze vyhodnoceny vysledky.
Faze provér: Analyzuji se data a shrnuji se vysledky zkoumaného procesu.

Faze proved’: Na zakladé analyzy a ptedchozich vysledkt se vyhodnocuji navrhované
zmeény. Jestlize jsou vysledky pftijatelné, prechazi se do faze planuj. Pokud proces nevypa-

da stabilng, hledaji se pficiny a vstupuje se do faze planuj (Svét produktivity, © 2012).

1.4.3 Tymova prace

Tymova prace ptispiva k trvalému rozvoji pracovnich vztahli jednotlivych ¢lenti tymu.

Kazdy ¢len tymu ma urcitou pracovni roli. V dnesni dob¢ se prace v tymech uplatiiuje
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napf. pfi vyvoji nového produktu nebo pii praci na projektech, v némz kazdy ¢len ma svou

ptidélenou praci (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 129-130).

Vhodné podminky pro vytvafeni tymu jsou dobra podnikova kultura a vhodné formy vede-
ni lidi. ,, Neni realné projektovat efektivni, neformalné pracujici tymy v podniku, kde bojuji
vSichni proti vSem, kde viddne nediivéra a obavy mezi vedenim podniku a ostatnimi pra-
covniky, mezi délniky a techniky. Kromé klimatu spolUprace a divery je nutné, aby pro
tymovou prdci existovalo porozuméni a podpora ve vrcholovém vedeni podniku i u dalsich

pracovniki“ (Masin a Vytlacil, 20003, s. 136).

Jiz ve fazi zaloZeni tymu by mél byt jasné definovan cil a odména spojena s jeho dosaze-

nim. Velky diiraz je kladen na systém hodnoceni a odméiovani ¢lent tymu.
Cilem systému hodnocent je:

e urceni odmény (mzda, tymové prémie nebo jina forma odmény);
e monitoring vykonu tymu (pro nésledna opatteni);
e informace pro vyhodnoceni (soutéz mezi tymy, formulace pravidel) (Masin a Vy-

tlagil, 2000a, s. 142).

1.5 Systém vyroby firmy Toyota

Toyota production systém (dale jen TPS) je propracovany systém vyroby, ktery propojuje
jednotlivé Casti vyroby. Klade diraz na neustalé zlepSovani, zvySovani kvality, spokoje-
nost zaméstnanct. Diky témto zakladnim bodim se stal celosvétové uzndvanym systémem

V automobilovém primyslu.

Ve firmé Toyota se poprvé objevil termin §tihla vyroba, ktery se rozsitil v poslednich le-
tech do nékolika odvétvi a stal se inspiraci pro mnohé vyrobni systémy. Firma obsazuje
nejlepsi mista na svétovém zebii¢ku automobilovych vyrobcet diky vysoké kvalité, produk-

tivité a pruznosti vyroby.

Metody a techniky S$tihlé vyroby nejsou zakladnim uspéchem spolecnosti Toyota. Je to
predevsim vytvareni vztaht, tymu a celkové kultury podniku (Liker, 2004, s. 27-28).

Jednou z hlavnich metod je Just in Time. Jde 0 zasobovaci systém, ktery vznikl ve firmé
Toyota. Vyrobni systém se fidi principem tahu, vyrabi se takové mnozstvi produkce, jaké
zakaznik pozaduje. Minimalizuji se zasoby, vyrabi se v okamziku poptavky od zakaznika

(Toyota Peugeot Citroén Automobile Czech, s.r.0., © 2006-2013).
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1.5.1 Jdidoka

Princip jidoka v systému TPS uplatiiuje kontrolni mechanismy v kazdém kroku vyrobniho
procesu. Zatizeni jsou navrhovana a instalovana v takové formé, aby se zastavily
v okamziku vyskytu jakéhokoliv problému. Zaméstnanec muze stroj zastavit v piipadé¢, ze
zjisti chybu v procesu. Touto transparentnosti se snadno odhali abnormality v procesu
a zabrani se jejich pruniku do nésledujiciho procesu. Kazdy zaméstnanec miize kontrolovat
kvalitu, hledat nedostatky a zabranit tak, aby zdkaznik dostal nekvalitni vyrobky. Systém
jidoka se tadi mezi Stihlé zafizeni, kdy se snazi v¢as rozpoznat abnormalitu ve vyrobnim

procesu (Krist'ak, ©2007).

Na obrazku 4 je zakreslen stroj, ktery ma nainstalované spinace. Ty daji obsluze signal

Vv pfipadé nedostatku materialu nebo technického problému.

Oznameni ——>» Rychla
. reakce
1 2 3 4 5
3

| —— ]
do 5
6 B o
H d o
.0 ~ v
| o . | Napravné
(] N opatieni

Obr. 4: Jidoka — schopnost véas rozpoznat abnormalitu
(Svét produktivity, © 2012)
1.5.2 14 zasad uspéSnosti firmy
1. Orientace na dlouhodobé cile a strategie:

Je nezbytné soustiedit se na celkové poslani firmy a vytvéfeni hodnot pro spolecnost, eko-

nomiku a zakaznika.
2. Spravné fungujici nepfetrzity proces:

Firma se zaméfuje na vytvoreni nepietrzitého vyrobniho toku, ve kterém je mozné odhalit

veskeré problémy, aby bylo dosazeno téch nejlepsSich vysledk.
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3. Vyuzivani principu tahu:

fv v

by probiha na zaklad¢ pozadované spotieby. Uplatiiuje se princip Just in Time, tzn. pro-

dukty se vyrabi v takovém mnozstvi a Case, které pozaduje zakaznik.
4. Vyvazeni vyrobnich a obsluznych procesu:

Jednim z hlavnich principt §tihlé vyroby je odstraniovani plytvani. Podle systému heijunka
podnik nevyrabi podle objednavek zékaznika, ale snazi se o presny vybalancovany vyrobni

tok.
5. Zastaveni vyroby pro dosaZeni nejvyssi kvality:

V tomto kroku je nejdulezitéjsi jakost vyrobku. Podnik je vybaveny takovymi zafizenimi,

ktera zastavi sviij provoz vV okamziku zjisténi zavady (jidoka).
6. Proces standardizace:

Standardy se vytvareji z nejlepsich, nejkvalitnéjsich opakovatelnych ¢innosti. Oddéleni

vyroby je ziskava z ovérenych postupi, zkusenosti a schopnosti.
7. Vizualni kontrola:

Vizualni zafizeni lidem pomahaji pfi obsluze procesu. Nemély by se vSak instalovat zby-
te¢né velké monitory. Idedlni jsou jednoduché vizualiza¢ni signdly, aby pracovnik mél

prehled, zda se nevyskytla abnormalita v provozu.
8. Provétené technologie:

Nové technologie mohou pfinést mnoho komplikaci. Je lepsi pouZivat provérené technolo-
gie, které jsou jiz v podniku zavedené. V piipad¢ novych technologii se doporucuje vy-

zkouset je v provoznich podminkach.
9. Podpora zaméstnancu:

Firma si vychovava vudci osobnosti ze svych zaméstnancu. Tito lidé potom nejenze plni

ukoly, ale jsou zté¢lesnénim filozofie firmy. Stavaji se z nich dobfti ucitelé filozofie firmy.
10. Rozsiteni lidi a tymu fidicich se filozofii firmy:

Je dulezité utvaret stabilni firemni kulturu a tymy fidici se filozofii firmy. Vytvareji se no-

vé tymy, které spolupracuji na dosazeni urcenych cila.
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11. Podpora dodavatell a partneri:

Firma podporuje své dodavatele a partnery k rlstu a trvalému rozvoji, napomaha jim také

k dosazeni ur¢enych cilu.
12. Piesvédceni na vlastni oCi:

Vedouci pracovnici provadéji kontrolu vlastnim ovéfenim. VSechny procesy by se mély

kontrolovat osobn¢ a pravideln¢.
13. Proces rozhodovani:

Proces rozhodovani je diskuze se v§emi ucastniky procest, hledani dalsich alternativ feseni
a zvazeni vice moznosti. Pokud se samotny proces rozhodnuti provede dikladné, jeho im-

plementace je pak rychla.
14. Promysleni a neustalé zlepSovani:

Nastroje neustalého zlepSovani (kaizen) pomahaji podniku k dosazeni efektivnosti a elimi-
naci ztrat. Snahou je tedy vytvaiet témét nulové zasoby, eliminovat ¢asové ztraty a plytva-

ni zdroji (Liker, 2004, s. 66-70).

1.6 Vizualizace

Vizualni management se soustied’uje na nastroje a pomticky ve vyrobg, které jsou vnimany
zrakem cClovéka. Vizudlni forma predavani informaci je tedy nejdtlezitéjsi a je potieba ji

dat urcitou Grovern.
Mezi néstroje a pomiicky vizudlni managementu patii:

e informacni tabule;

e kvalifika¢ni matice zaméstnancu;

e nakresleny pracovni postup;

e Dbarevné oznaceni nastrojii a pomucek na pracovisti;
e vyznaceni prostoru pracoviste;

e oznaceni urovné hladin pro udrzbu;

o fotografie a obrazky popisujici standardy na pracovisti.

Pomoci vySe jmenovanych nastrojii vizualniho managementu lze identifikovat vSechny
podrobnosti vyrobniho procesu, standardy na pracovisti i postupy pro obsluhu stroje (Ma-
Sin a Vytlacil, 2000a, s. 58-59).
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Vizualni pracovisté je usporadané, procesy jsou pfesné zaznamenané. VSechny véci jsou
na svém misté a nejlépe i barevné oznacené. Je soucasti procesu zestihlovani a odstraiiova-

ni plytvani.

Vizualni standardy

Vizudlni standardy jsou konkrétni pravidla, kterd se dodrzuji na pracovisti a zabraniuji

vzniku probléma.

,, Vizualizujeme tyto standardy:

e standard cistého pracoviste,

e standard usporadani pracoviste,
e standard mazacich planii,

e pracovni postupy,

e kontrolni karty zarizeni,

e kontrolni karty vyrobku,

e standard pretypovani,

e popis kontroly — vstupni, vystupni.

Na obrazku 5 je ukazka vizualni a elektronické tabule. Obé pomicky patii na §tihlé vizual-

ni pracoviste.

Obr. 5: Ukdzka vizudlnich standardii (Musilovd,
©2007)
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Zavadéni vizualnich podminek zkracuje dobu hleddni riznych predmétl, zajistuje bezpec-
nost na pracovisti, zpiehledituje vyrobni postupy a tim ptispiva k vyssi kvalité vyrobkt

(Musilova, ©2007).
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2 METODY MERENI CASU

Jedna se o soubor nastroji a metod, jejichz cilem je zméfit a vyhodnotit ur¢itou praci. Pri
méieni prace se identifikuje plytvani. Vysledkem méieni je urceni spotieby Casu sledované
prace. Metody méteni Casu se déli na metody pfedem urcenych Casti a metody piimého

meéfeni.
2.1 Metody predem urcenych ¢asu

Jedna se o metody nepifimého méfeni ¢asu prace. Lidské pohyby a tikony pracovniki pii
praci jsou Cinnosti, které se pravidelné opakuji. Mezi zakladni definované pohyby patti
sdhnout, pfemistit a uchopit. Tyto pohyby se vykonavaji v urcitych tolerancich stejné dlou-

hy ¢as. Lze vypocitat ¢as potfebny k vykonani téchto pohybu.

2.1.1 Method Time Measurement (dale jen MTM)

Za nejpouzivanéjsi metodu pfedem urcenych Casti se uvadi MTM, jejiz pocatky se datuji
v americké spole¢nosti Westinghouse Electric Corporation. MTM pfifazuje manualnim
pohybum pracovnikti ¢asovou normu, ktera zavisi na druhu pohybu a podminkach provo-

zu.
MTM rozlisuje tfi druhy pohybi:

e pohyby hornich koncetin — 8 druhti pohybti (sahnout, uchopit);
e pohyby o¢i — 2 druhy pohybil (zaostfeni zraku);
e pohyby dolnich koncetin a dolnich ¢asti t€la — 15 druhii pohybu (chtze).

Jednotlivé oznaceni vSech druhii ¢innosti a pohybi jsou utfidény v tabulce, ktera ma jed-
notnou mezinarodné pouzivanou formu. MTM je metoda velmi pracna, ziskat velmi po-
drobné a ptfesné hodnoty neni jednoduché. Tato zékladni metoda se nazyvda MTMI1. Pro
typy vyroby s malou opakovatelnosti praci se vyvinuly metody MTM2 a MTM3, odvozené
z metody MTML.

Dalsi metody pfedem urcenych ¢asi jsou: USD (Unified Standard Data), UAS (Universell-
es Analysier System), UMS (Universal Maintenance Standards) a jiné (CPI - Centrum

primyslového inzenyrstvi, s.r.o., ©2010).

2.1.2 Maynard Operation Sequence Technique (dale jen MOST)

Pomoci techniky MOST se vypocditavaji Casy lidskych ¢innosti a pohybi, potiebné

k vykonani daného procesu. Zakladem je odlisit potiebné a zbyte¢né Cinnosti pii vykonu
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prace. Dale se ur¢i ¢asové standardy pro opakované operace ¢lovéka. Metoda je vyznamna
a presna proto, ze odstraituje moznost vlivu pozorovaného ¢lovéka vznikajici pfi pfimém

méfeni. Technika se vyuziva pii tvofeni norem vyroby (Zandin, c2003, s. 2-3).

Druhy MOST:

1. Basic MOST — Vyuziva se u operaci, které jsou provadény vice nez 150 krat a mé-
né nez 1500 krat za tyden. Jedna se o operace, které mohou trvat nékolik sekund az
10 minut, nejcastéji vsak 0,5 - 3 minuty. Vétsina ¢innosti se uréuje pomoci basic
mostu, jsou do zna¢né miry podrobné.

2. Maxi MOST — Metoda maxi MOST se praktikuje v piipadech, kdy se analyzuji
operace opakované méné nez 150 krat za tyden a dlouhé méné nez 2 minuty az po
nékolik hodin.

3. Mini MOST - Technika analyzuje ¢innosti, které se vyskytuji vice nez 1500 krat za
tyden, tedy velmi Casto opakovatelné. Tyto operace jsou krat$i nez 1,6 minuty
a nejéastéji jsou to Casy kolem 10 sekund. Mini MOST je nejpodrobnéjsi analyza
méfeni ¢innosti.

4. Clerical MOST — Metoda se vyuziva u normovani administrativnich ¢innosti (Ma-

§in a Vytlacil, 2000a, s. 117-118).

2.2 Metody primého méreni prace

Spotieba ¢asu muze byt zjisténa pomoci ptimého méteni. V tomto piipadé se urcuje spo-
tteba Casu pomoci stopek nebo jinych ¢asomérnych pfistroji. Rozlisuji se dva zakladni
piistupy pro pfimé méteni prace. Pokud se jedna o méfeni ¢innosti pracovnika, pouziva se
snimek pracovniho dne. Jestlize se zjistuje Cas urcité operace, ¢innosti nebo dé&je, hovoii se
o chronometrazi. Sledovana operace se rozdéli do vice dil¢ich Cinnosti, které se pak ¢asoveé

zkoumayji. Je zde znam sled ¢innosti.
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Obr. 6: Metody primého mereni prace (APl - Akademie produktivity a ino-
vaci, s.r.o., ©2005 — 2012)

Snimek pracovniho dne je technika, kterda se vyuziva pfi sledovani smény pracovnika
a jeho veskerych vykonavanych ¢innosti. Cilem je zjistit ¢asy jednotlivych ¢innosti, elimi-

novat ¢innosti neptidavajici hodnotu vyrobnimu procesu (Lhotsky, 2005, s. 66).
Sestaveni ¢asového snimku a jeho vyhodnoceni se vytvaii podle:

e druhu sledované prace;
e poctu pozorovanych pracovniki;
e rozsahu pozorované prace;

e jednotlivych operaci, které se pozoruji (Stisek, 2007, s. 147).

Podle poctu pozorovanych pracovniki se 1i$i snimek pracovniho dne jednotlivce a pracov-
ni Cety. V pfipad€é hromadného snimku pozorovatel sleduje a vyhodnocuje nékolik praco-
vist’ zaroven. Pokud pracovnik je zaroven pozorovatel, sestavuje si vlastni snimek pracov-

niho dne pro zlepseni jeho vykonu.

Momentové pozorovani je vhodné pouzit, kdyZz pozorovatel ma zaznamenavat vice pra-
covnikli nebo pracovist’ soucasné. Urci se reprezentativni vzorek ndhodné vybranych tida-
Ju, pomoci kterého se poté zjist'uji Cetnosti vyskytu jednotlivych ¢innosti a jejich podily na
smeéné pracovnika. Pozorovatel tedy neziistava na pracovisti cely den, ale jen v urcitych
vypoctenych casovych intervalech. Vysledky jsou témét shodné, jakoby pozorovatel snim-
koval cely den. Je to jednoducha technika, pfi vét§im pozadavku na ptfesnost se vSak zvy-

Suje pocet pozorovani.

Mezi snimky operace patii snimek prubéhu operace a chronometraz.
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U plynulé chronometraze se neptetrzit¢ mefi a pozoruji urcité operace na pracovisti. Vyu-
ziva se pfti zjistovani opakovatelnosti operaci a jejich spotieby ¢asu. Plynula chronometraz

se aplikuje v sériové nebo hromadné vyrobg.

Vybérova chronometraz se vyuziva k zjisStovani spotieby Casu urcité ¢asti operace. Pozoru-

je se pak cas jednotlivych vybranych fazi dané operace.

V ptipad¢ obkro¢né chronometraze se sleduji velmi kratké casové useky, proto se vyuziva

filmové kamery.

U snimku priibéhu prace se pozoruji operace, kde neni pozorovateli pfedem znam sled ¢in-
nosti. Jednd se o nepravidelné operace, jejichz vykonani je viceméné ponechdno na pra-
covnikovi. Zaznamenava se i spotieba Casu a také ndzvy jednotlivych ¢innosti, pro dalsi

vyhodnocovani (Lhotsky, 2005, s. 66-69).

2.3 REFA

REFA (Reichsausschuf flir Arbeitszeitermittlung) je némecky spolek, ktery vznikl v Berli-
né v roce 1924. Dnes funguje jako Svaz pro organizaci prace, provozni organizaci a vyvoj
podnikani. Tato organizace se zabyva poradenstvim, kou¢inkem, pofadanim seminaiti pro
zvySovani produktivity prace. Jeji profesiondlni tym odbornikt vytvaii nové metody

a software pro méteni prace.

Nasledujici obrazek 7 nam popisuje piipravnou fazi a samotné provedeni snimku

pracovniho dne.
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Obr. 7: Postup pri provadeni pracovniho snimku (Interni material spolec¢nosti Con-

tinental Barum s.r.o. - REFA)

Po uskute¢néni pracovniho snimku pfichazi faze jeho vyhodnoceni. Nejprve se kontroluje
spravnost a Uplnost casového snimku. Jednotlivé ¢innosti by mély byt rozdéleny na hlavni
a doplitkové tiseky, stanovi se mnozstvi veli€in a vlivil v pracovnim prostfedi. Dale se pie-
pocitavaji skutecné jednotkové Casy pro dodatecné seky operaci. Statisticky se vyhodno-

cuji data v programu. Poté se stanovuje zékladni ¢as pro provedeni ukolu.

Zakladni ¢as zvany Tg je Cas nezbytny pro vykonani pracovni operace. Ve spole¢nosti
CoBa do n¢j patii konkrétni cyklické cinnosti souvisejici s vyrobou a obsluhou vyrobku —
vyroba lan, obsluha konfekéniho stroje, ruéni odkladani béhountl, vizualni kontrola, vkla-
dani surovych plasth do vulkaniza¢niho lisu. Do necyklickych €innosti spadd vymeéna ka-
zet a voziku ve stroji, transport polotovart destou, vozikem, ru¢n¢ nebo automaticky, sefi-
zovani konfekénich strojii a mezioperaéni kontrola. Useky &innosti se déli na ¢lovékem

ovlivnitelné (prace ¢lovéka), Clovékem neovlivnitelné (Casy stroji) a as ¢ekani.

Nasledujici obrazek 8 obsahuje ¢lenéni pracovnich ¢innosti, konkrétné na zakladni cas
cyklickych a necyklickych ¢innosti, zahrnuté a nezahrnuté ztraty do standardu a nevyuziti

vyrobniho planu.
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Obr. 8: Clenéni pracovnich cinnosti (Interni materidl spolecnosti Conti-

nental Barum s.r.o. - REFA)

Zéakonna piestavka je 30 minut z celkové smény 480 minut. Je normovana a je dana zako-
nem. Ostatni normované ztraty oznacujeme vécny pomérny ¢as (souvisejici s obsluhou
stroje), osobni pomérny €as (pieruSeni vyrobniho procesu z divodu fyziologickych potieb

operatora) a piestavka na oddech (zpomaleni nebo pferuSeni vyroby dané unavou pracov-

S 4

Sefizovani a zména rozméru je Cas ztraty, ktery do vykonové normy nepatii. CoBa zaved|
zkratku pro zménu rozméru Tg Set-up. Standard ji definuje jako praci vykonavanou
v ramci vyrobniho procesu. Cleni se na &innosti: rychla zména rozméru na konfekci, vy-

meéna forem na vulkaniza¢nim lise a vyména Sablony na vytlacovacim stroji.
Ostatni ztratove Casy, které do vykonové normy nepatfi:

- neplanované kapacitni ztraty — strojni nebo jina porucha, sefizovani stroji nesouvi-
sejici se zménou rozméru, nedostatek materialu, nedostatek manipulacnich pro-
stredku;

- planované kapacitni ztraty (pfipravované akce) — instalace novych zatizeni, techno-
logické zkousky;

- nezaznamenané ¢asy (pfi snimkovani) — nesoustiedénost pozorovatele (Interni ma-

terial spole¢nosti Continental Barum s.r.0. - REFA).
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2.4 Normy

Za normu se povazuje v obecném slova smyslu pravidlo, zakon nebo dana mira vyjadiujici
néjakou ¢innost nebo vlastnost. Pracovni normy udavaji veskeré informace o zptisobu vy-
konavani prace, urcuji pravidla a pfedpisy a stanovuji miru kvalifikace potfebnou pro pro-

vadéni urcité pracovni ¢innosti (Kristak, ©2007).
Pracovni normy jsou:

- Normy technologického a pracovniho postupu popisuji, jakym zptisobem ma byt
provadéna urcita pracovni operace pii dodrzeni technicko - organiza¢nich pravidel.

- Normy kvalifika¢ni uréuji kvalifikaci pracovnika pro danou pracovni operaci.

- Normy spotieby prace stanovuji, kolik pracovnikil je potfeba k vykonani pracovni

operace.

Obrazek 9 popisuje rozdéleni pracovnich norem. Normy spotieby prace se dale rozd€luji

na normy vykonové¢, obsazeni, komplexni, pracnosti a vyrobnosti.

Pracowi
norma

Normy Hormy spotfeby Normy
pracovnich prace lewalifikatnd
postupl

1 1
Vykonove Moty Komplexni normy
nottay ob sazeni

Normy pracnost

Nonmy winobno st

Mormy

WNotmy mmno Zstvi
pocetnich stavil

Obr. 9: Druhy pracovnich norem (Lhotsky, 2005, s. 78)

Mezi normy spotieby prace patii vykonové normy. Ty urcuji spottebu lidské prace, ktera
je zapottebi ke splnéni urcité pracovni ¢innosti. Existuji normy ¢asu, kdy zamé&stnanec plni

zadany pracovni tkol za urcitou Casovou jednotku (¢as/mnozstvi produkce). Norma mnoz-
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stvi je obracenou formou normy ¢asu (mnozstvi produkce/¢as), zaméstnanec ma tedy urce-

né mnozstvi produkce na urcitou ¢asovou jednotku.

Normy obsazeni vyjadiuji vztah mezi poctem zaméstnancti a po¢tem obsluhovanych stro-
ji nebo mezi poctem zaméstnanct a celkovym vytizenim oddéleni apod. Patti zde normy
obsluhy a normy pocetnich stavli. Normy obsluhy definuji, kolik strojii mé obsluhovat pra-
covnik. Normy pocetnich stavll informuji o kvalifikaci pracovniki, aby konkrétni pracovis-

té fungovalo co nejefektivnéji (Lhotsky, 2005, s. 78-79).

Komplexni normy stanovuji ¢as udavany v normohodinach, ktery je potfebny na vyrobu
celého vyrobku nebo k vykonani urc€ité operace. Normy pracnosti udavaji spotfebu ¢asu na
zhotoveni vyrobku nebo zpracovani urcitého mnozstvi prace. Normy vyrobnosti urcuji

maximalni pocet vyrobk, ktery je mozné vyrobit za casovou jednotku.

S normami Uzce souvisi normativy. Urcuji se pro dil¢i useky operaci, zatimco normy se
stanovuji pro cely vyrobni proces. Normativy jsou zdkladnim udajem pro vypocet celkové

normy. Podle tcelu se rozlisuji:

Normativy ¢asu vyjadiuji celkovou spotiebu ¢asu potiebnou k vykonani ur¢itého pracov-
niho tkolu. Jsou udavany v ¢asovych jednotkach, ptirazZkovym koeficientem nebo procent-
ni ptirdZkou.

Normativy pocetnich stavi informuji o poc¢tu zaméstnancti pottebné kvalifikace ptipada-

jicich na 100 nebo 1000 pracovnikli urcitého pracovisté nebo zafizeni.

Normativy Cetnosti urcuji, kolikrat primérné na mnozstvi produkce vychazi dany norma-
tiv konkrétniho vykonu.

Normativy ¢asu ¢ekani zafizeni vymezuji as, po ktery je stroj necinny, protoze zamest-
nanec obsluhuje vice strojii a momentalné pracuje na jiném stroji.

Normativy technologické jsou vytvafeny, aby vyrobni proces fungoval efektivné a pod-

minky na pracovisti byly optimalni (Horny a Lhotsky, 1999, s. 59-60).

2.5 Metody stanoveni norem spotieby ¢asu

Pii pravidelném pouzivani metod stanoveni norem spotieby Casu dochazi k zefektivnéni
vyrobnich procesii. Metody pro stanoveni pfesnych norem spotifeby prace jsou souhrnné

a rozborové.
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2.5.1 Souhrnné metody

Tyto metody urcuji normu na zakladé souhrnné metody. Metoda obsahuje sumarni empi-
rické vzorce, které vytvaii zavislost mezi ¢asem operace a Ciniteli trvani ¢asu. Normy jsou
nepiesné a pouzivaji se zifidkakdy, vétSinou u operaci s malou opakovatelnosti, v kusové
nebo malosériové vyrobé. V piipadé sumarné porovnavaci metody jsou Casové hodnoty
porovnavany s celou operaci, nikoliv s dil¢imi ¢astmi procesu, u kterého je znama spotieba
Casu. Statistickd metoda vypocitd normu spotfeby Casu jako podil odpracovaného Casu
a po¢tu mérnych jednotek vykonu. Metoda sumarniho méteni ¢asu spociva v pifimém me-
feni pomoci ¢asomérnych zafizeni, zamétuje se na celou pracovni operaci. U metody su-
marniho odhadu ur¢i normu spotieby ¢asu zkuseny normovac, ktery ma urcitou kvalifikaci

a znalosti (Lhotsky, 2005, s. 84-85).

2.5.2 Rozborové metody

Metoda vychazi z rozd€leni pracovni operace na jednotlivé dil¢i ¢asti. Stanovi se Cas obec-
né nutnych a podminénych prestavek a Cas prace jednotlivych dil¢ich ¢asti operace. Roz-
borové metody definuji, jaké mnozstvi prace je schopen zaméstnanec odpracovat, aby byla
nejefektivnéji vyuzita jeho pracovni doba. Rozborové metody se dale déli podle moznosti

ur¢eni Casl dil¢ich ¢asti pracovni operace.

Rozborové chronometraZzni metoda vyuZiva snimkovani prace, pti némz rozdé€luje pracovni
operaci na jednotlivé dil¢i slozky a urcuje ¢as pro dil¢i slozky. Metoda se aplikuje u opera-

ci ¢asto se opakujicich, hromadné a velkosériové vyroby.

Rozborové vypoctova metoda také rozc€leni pracovni operaci na dil¢i slozky. Poté se poci-
taji normativni Casy prvotni a z nich odvozené zprimérovanim pro konkrétni jednotky
a vyznaci se jejich Cetnost. Normativni ¢asy se vyndsobi svou Cetnosti a nasleduje soucet
téchto soucinll. Poté se zapocitaji i ¢asy obecné a podmine¢né nutnych piestavek. Pokud

jsou normativy zpracovany velmi pfesné, jedna se o nejvhodnéjsi a nejucinngjsi metodu.

Metoda rozborové porovnavaci hodnoti mezi sebou Casové hodnoty dil¢ich slozek operace
a slozek technologicky obdobné pracovni operace. Metoda se vyuziva v malosériové

a kusové vyrobé (LHOTSKY, ©2005).

2.6 Benchmarking

Na zavér teoretické ¢asti je kratce zminéna technika benchmarking, ktera bude vyuzita

Vv praktické ¢asti.
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Slovo benchmark charakterizuje referen¢ni bod pro méteni odlisnych vykonovych jedno-
tek. V praxi benchmark pojmenovava referen¢ni bod pro méfeni nejlepSich vykoni. Ben-
chmarking porovnava procesy a vyrobky v podniku s nejlepsimi podniky v odvétvi. Ucge-
lem benchmarkingu je ucit se od nejleps$ich, tvofit nové myslenky a podnéty k rozvoji fir-

my (Kosturiak, Gregor a spol., 2002, kap. A5-1,2).
Benchmarkingovy postup obsahuje 4 zakladni kroky:

e prvotni pochopeni procest v podniku;
e analyza procest konkuren¢niho podniku;
e porovnani vykonnosti vlastniho a konkuren¢niho podniku;

e navrhy na zlepSeni stavajici situace procesu v podniku (Hudakova, ©2010).

Pokud se navrhy a feSeni vhodn¢ implementuji, je zde cesta ke zlepSeni podnikové strate-
gie a lepSimu postaveni na trhu. Benchmarking se zamétuje na srovnavani vyrobka, proce-

st a podnikovych strategii.
Existuji zdkladni typy benchmarkingovych analyz:

e interni benchmarking — sledovani a vyhodnocovani vybranych ukazatel ve vyrobé;
e benchmarking zaméfeny na konkurenci — porovnani ukazatel s konkurenty;
e benchmarking zaméteny na pramyslové odvétvi;

e benchmarking zaméfeny na nejlepsi na svété — napti¢ vSemi obory.

Aby byl projekt benchmarking Gspé&sny, je nutné vyjasnit si cile benchmarkingu, dostatek
zdrojt a informaci, sestavit benchmarkingovy tym atd. Zakladem je vSak odhodlani vrcho-
lového managementu a vSech zaméstnanct podilejicich se na projektu (Kosturiak, Gregor

a spol., 2002, kap. A5-1,2).
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II. PRAKTICKA CAST
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3 O SPOLECNOSTI

V praktické ¢asti prace je uvedena charakteristika koncernu Continental AG, spole¢nosti
CoBa, historie firmy a organiza¢ni struktura. Nasleduje popis pracovisté konfekce plasta

osobnich pneumatik, analyza souc¢asného stavu na pracovisti a vyhodnoceni této analyzy.

3.1 Koncern Continental AG

Koncern Continental AG patii mezi pét nejvétSich dodavateli automobilového primyslu
ve svété. Disponuje rozsahlym know-how z oblasti pneumatikaiské a brzdové technologie,
regulace jizdni dynamiky, elektroniky a senzoriky. Do koncernu spada témét 200 zavodi,
vyzkumnych center a testovacich drah po celém svété (Ceska republika, Cina, Dansko,
Francie, Filipiny, Chile, Indie, Indonésie, Italie, Japonsko, Portugalsko, Jizni Korea

a mnoh¢é dalsi). Podnik se ¢leni do Sesti divizi:

- technologie pro systémy brzd a podvozki, aktivni a pasivni bezpecnost senzort;

- dodavatel systémovych feSeni pro hnaci Ustroji a oblasti ekonomické a ekologické
jizdy;

- technologie pro fizeni vymény informaci mezi automobilem, fidi¢em a ceStujicimi;

- pneumatiky pro osobni automobily (patii mezi celosvétovou Spicku);

- pneumatiky pro uzitkové automobily: autobusy, ndkladni automobily, primyslové
pneumatiky;

- vyroba soucastek a komponent pro automobilovy pramysl, strojirenstvi nebo sta-

vebni prumysl (Continental Barum s.r.o., 2008).

3.2 Charakteristika spolecnosti

Spolec¢nost CoBa je soucasti mezinarodniho koncernu Continental AG. Od pfipojeni ke
koncernu Continental AG se ve firmé CoBa zmodernizovala vyroba a podstatné se rozsiftila

vyrobni kapacita.

Firma CoBa je nejvétsim vyrobnim zavodem na vyrobu pneumatik v Evropé. Jeji sidlo je
v Otrokovicich, coZ je v ramci logistiky strategické misto, které spojuje hlavni dopravni
tepny Moravy. Firma vyrabi pneumatiky prémiovych znac¢ek Continental, Uniroyal, Sem-

perit, Barum a celou fadu dal$ich privatnich znacek.

Odbératelé pneumatik jsou spotiebitelé a firmy vyrabéjici automobily, autoservisy a pneu-

servisy. Dcefinou spolec¢nosti je firma BestDrive, ktera zajistuje veskeré servisni sluzby.
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Vyvojové centrum firmy se nachazi v Némecku, odkud ptichazi podklady pro vyrobu no-

vého vyrobku. Samotné testovani probiha v Otrokovicich i po celém svéte.

Firma vyrabi pneumatiky pro osobni automobily, nakladni automobily, na primyslové
plasté (pneumatiky uréené pro provoz v prumyslu, napf. pro vysokozdvizné voziky), formy
uréené k lisovani pneumatik a vulkanizaéni membrany. Jednd se o hromadnou vyrobu,
pracuje se na nepietrzity provoz. Vyroba je fizena podle objednavek jednotlivych zakazni-
ka.

Zakladni vize organizace jsou:

- Zzajistit pro své zakazniky kvalitni vyrobky;

- udrzet spokojenost spolupracovnik;

- pokracovat v tradicich firmy Bata;

- dbat na ochranu Zivotniho prostiedi;

- vytvéfet pfedpoklady dlouhodobé tispésnosti firmy;

- vést vSechny pracovniky firmy k co nejvyssi kvalité jejich prace (Continental Ba-

rum s.r.o., 2008).

Continental Business System (dale jen CBS) je filozofie, ktera zahrnuje vS§echny procesy
a aktivity provadéné ve spolecnosti. Jedna se o dlouhodoby program, ktery podporuje kul-
turu ve spolecnosti a pouziva lean (Stihl€) principy jako zavedené standardy. CBS je sys-
tém organizace prace, ktery se nesoustiedi jen na vyrobu, ale také na ptfidanou hodnotu

v administrativnich procesech, marketingu, vyvoji a jinych (Continental Barum s.r.o.,
2013a).

3.3 Historie firmy

Ohledné vzniku samotného nazvu BARUM nejsou piesné informace, uvadi se vSak, Ze
vznikl z nazvi t# nejvétsich gumarenskych podnikil v Ceskoslovenské republice. Jedna se
0 Bata Zlin, Rubena Nachod a Mitas Praha. Dalsi variantou je anglicka zkratka Bata
Rubber Manufacture.

Souhrn hlavnich historickych udalosti spole¢nosti CoBa:

1931 — vybudovani Bat'ovi vlastni tovarny na pneumatiky (pro nakladni dopravu na pfevoz
bot);

1932 — vyroba prvni automobilové pneumatiky u firmy Bat’a Zlin;

1945 — vytvoreni spolecné znacky pneumatik tii nejvétsich vyrobci — BARUM (firmy Ba-
ta Zlin, Ruben a Matador);
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1946 — vznik nové obchodni znacky Barum a naslednd zména v ndzvu vyrobku z Bat’a na

Barum;

1953 — vznik nérodniho podniku Rudy fijen Gottwaldov;

1966 — zacatek stavby nového zavodu v Otrokovicich;

1972 — oficiélni otevieni noveé postavené¢ho zavodu Rudy fijen Otrokovice;

1990 — registrace firmy pod nazvem Barum a.s. Otrokovice;

1992 — uzavieni kontraktu s koncernem Continental AG o zaloZeni Joint — Venture;
1993 — novy nazev firmy Barum Continental spol. s.r.0. ke dni 1. bfezna;

2000 — prvni misto v zebticku nejvétSich vyrobcl pneumatik v Evropé;

2006 — ro¢ni produkce pneumatik pies 20 miliont kust (Continental Barum s.r.0., 2008).

3.4 Schéma organizaéni struktury

Firma CoBa ma zavedenou funkcionalni organiza¢ni strukturu, ve které zaméstnanci pra-
cuji na podobnych ukolech v jednom useku (oddé€leni). Tento tisek ma svého vedouciho,
ktery dohlizi na praci zaméstnanct a vyhodnocuje vysledky tseku. V tabulce 1 je znazor-

néno schéma organizacni struktury spolec¢nosti.
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Tab. 1 Schéma organizacni struktury (Vlastni zpracovani)

Vedeni spolecnosti

Sekce marketing a Sl il o erime Sekce finance a con-

obchod trolling
Divize Market demand . ot . . VS
Sekce environmentalni systémy Finance a Gcetnictvi
management
Divize prodej osobnich .
vizep ,VJ,O Sekce ochrana spolecnosti IT
plasta

Divize prodej naklad-

. s o Divize materidlového hospodarstvi | Marketing controlling
nich plastt

Divize Marketing Divize pifiprava materialu
Odd@len B1_1s1ness Divize vyroba osobnich plasti
controlling
SR OTRIDMES | 5y osiin aildledineh R
nagement
Divize vyroba forem Divize Factory controlling
Divize personalni
Divize kvalita

Divize Product industrialization
Divize primyslového inZenyrstvi
Divize tovarniho inzenyrstvi
Divize Plant operation

3.5 SWOT analyza spole¢nosti

SWOT analyza (analyza vnitiniho a vnéjSiho prostfedi podniku) je soucasti strategického
fizeni firmy. Do vnitifniho prostfedi podniku spadaji silné a slabé stranky. Naopak vnéjsi
prostiedi jsou prilezitosti a hrozby, které mohou podnik uréitym zplisobem zasahnout. Nize

je uvedeno nékolik faktort, které mohou pisobit na vyvoj spole¢nosti CoBa.

Silné stranky (Strengths)

1) Zlepsené informacni systémy ve spolecnosti (program pro monitorovani vyroby na
jednotlivych pracovistich a strojich);

2) moderni technologie a vysoka kvalita vyroby;

3) jedine¢né know — how firmy;

4) vystavba relaxacni zony pro zaméstnance uvniti i vné arealu spolecnosti;

5) potadani firemnich akci pro zaméstnance, sportovni aktivity, pravidelné soutéze,
vylety pro zaméstnance;

6) vysoka informovanost zaméstnanci — interni portal, interni rozhlas;

7) spoluprace s vetejnosti a Skolami — moznosti praxe, exkurze, psani bakalarskych
a diplomovych praci;

8) zpétny odbér opotiebenych pneumatik;
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9)

strategie rozvoje firmy — plan dalsi vystavby novych stroju a rozsiteni haly HTC 2.

Slabé stranky (Weaknesses)

1)
2)

3)
4)
5)

Vznik nevyuzitelnych odpadi,

znecisténi pudy v okoli a vysoké limity pro kontaminaci podzemnich vod (pfi vy-
robé se vyuziva mnoho nebezpe¢nych latek);

nesplnéni terminu nékterych stanovenych praci a cild,

uzké specializace na vyrobu pneumatik;

prodejni sit’ zdkaznikl — plni se sklady, nejsou odbéry.

Piilezitosti (Opportunities)

1)
2)
3)
4)

Ziskani dobrého jména ve svéte;
ziskani novych zakaznik;
flexibilni ptistup a pfizplsobeni se veskerym pfdnim zdkaznik;

nové distribuéni cesty.

Hrozby (Threats)

1)
2)
3)
4)
5)
6)

ZhorSovani zivotniho prostiedi (v okoli spolecnosti);
prichod konkurence na trh;

vysoka fluktuace kvalifikovaného odborného personalu;
ekonomicka situace u odbératelti pneumatik;
ekonomicka recese — citlivost na hospodatsky cyklus;

pfirodni katastrofa — poloha u feky Morava — riziko povodni.
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Tab. 2: Vyhodnoceni SWOT analyzy (Vlastni zpracovani)

Silné stranky Vaha | Ohodnoceni | Nasobeni Soucty
ZlepSené informacni systémy ve
spolecnosti 0,1 5 0,5
Moderni technologie a vysoka
kvalita vyroby 0,2 5 1
Jedine¢né know — how firmy 0,2 4 0,8
Vystavba relaxacni zony pro za-
meéstnance 0,05 3 0,15
Potadani firemnich akci pro za-
meéstnance 0,05 4 0,2
Interni portal, interni rozhlas 0,05 3 0,15
Ppoluprace s verejnosti, se Sko-
lami 0,05 4 0,2
Zpétny odbér opotiebenych pneu 0,1 5 0,5
Strategie rozvoje firmy 0,2 4 0,8 4,3
Slabé stranky Vaha | Ohodnoceni | Nasobeni Soucty
Vznik nevyuzitelnych odpadi 0,2 -5 -1
Znecisténi pidy v okoli 0,2 -4 -0,8
Nesplnéni terminu nékterych
stanovenych praci a cilli 0,1 -3 -0,3
Uzka specializace na vyrobu
pneumatik 0,2 -3 -0,6
Prodejni sit’ zdkazniki — plni se
sklady 0,1 -3 -0,3 -3
Prilezitosti Vaha | Ohodnoceni | Nasobeni Soucty
Ziskani dobrého jména ve svété 0,3 5 1,5
Ziskani novych zakaznikt 0,2 2 0,4
Flexibilni pfistup a pfizpiisobeni
se veSkerym pfanim zakaznikl 0,3 4 1,2
Nové¢ distribu¢ni cesty 0,2 2 0,4 3,5
Hrozby Vaha | Ohodnoceni | Nasobeni Soucty
Zhorsovani zivotniho prostredi 0,2 -4 -0,8
Ptrichod konkurence na trh 0,1 -3 -0,3
Vysoka fluktuace kvalifikované-
ho odborného personélu 0,3 -3 0,9
Ekonomicka situace u odbératela
pneumatik 0,2 -2 -0,4
Citlivost na hospodarsky cyklus 0,2 -3 -0,6
Ptirodni katastrofa - povodné 0,2 -4 -0,8 -3,8
Interni (Silné+slabé) 1,3
Externi (Prilezitosti+hrozby) -0,3
Konec¢na bilance: 1
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Jednotlivym polozkam SWOT analyzy v tabulce 2 jsou uréeny rizné vahy a vaham pfifa-
zeno bodovani. Bod 1 znamena nejmensi spokojenost a bod 5 nejvétsi spokojenost. Ko-
necna bilance SWOT analyzy spole¢nosti vysla s hodnotou 1 (secteni interni a externi ¢as-
ti). Bilance je kladna, coz se hodnoti jako ptizniva situace spole¢nosti. V pfilezitostech
a hrozbach ma firma nejslabsi mista v zavislosti na ekonomické situaci odbérateli pneuma-
tik, vyhledavani novych zakaznikti a budovani novych distribu¢nich cest. V téchto oblas-

tech mize firma hledat potencial pro zlepSeni.

3.6 Popis pracovisté konfekce plast’i osobnich pneumatik

Na nasledujicim obrazku 10 je znazornéna struktura vyroby plastn, které mizou byt na-
kladni (Commercial Vehicle Tires) nebo osobni a lehké nakladni (Passanger Light Truck).
Osobni a lehké nakladni plasté se poté vyrabé&ji ve vice vyrobnich halach. Diplomova prace
se zabyva zefektivnénim vyrobniho procesu na oddéleni konfekce osobnich pneumatik na

vyrobni hale HTC 2.

* Nékladni plaste (CVT)
* Osobni plaste a lehké nakladni (PLT)

Vyroba plastt

 Hlavni vyroba
TN * High Tech Cell 1 (HTC 1)
Osobni plaste « High Tech Cell 2 (HTC 2)

*Ptiprava polotovart
*Konfekce (M1 - M17--> M13, M14 a M8, M9)

Vyrobni hala HTC 2 Eiys

*Dokon¢ovna

Obr. 10 : Struktura vyrobnich plastii (Viastni zpracovani)

Layout vyrobni haly HTC 2 je uveden na obrazku 11. Vyrabi se zde osobni plasté palco-
vych rozméri od 16" do 24"". Cervenou a Zlutou barvou jsou zaznateny pracovi§té (M13,

M14, M8 a M9), na které se zaméfime v analyze soucasného stavu na oddéleni konfekce.
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Obr. 11: Layout vyrobni haly HTC 2 (Continental Barum s.r.o0., 2013)

Na obrazku 12 je k zhlédnuti prostor vyrobni haly HTC 2. Jedna se o fotografii pofizenou
ze stiedu haly, stejné rozmisténi vyroby je i pfi pohledu na druhou stranu. Nalevo (stfed
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haly) se nachazi linky vyrabé&jici polotovary pro konfekci: Maxislitter, linka stiihani ocelo-
vych a linka fezani textilnich naraznikt, Hybrid a JCP linka (zpracovani polyamidového
narazniku 2. stupng), linka vytla¢ovani b&hounti a linka vytlacovani boénic. V dalsi ¢asti se

nachazi 17 konfek¢nich pracovist’ (tzv. moduld M1 — M17) a na obrazku vzadu jsou

k zhlédnuti lisy.

z diivodu vysoké naroc¢nosti a velkého vlivu na kvalitu vyrabénych plasta. U pracovniki je
zde potfebna zru¢nost a zodpoveédnost, protoze spousta dil¢ich ukont je vykonavana ru¢né.
Na konfekei osobnich plast se vyrabi pneumatiky dvoustupiiovym procesem. Pro vyrobu
jednoho plasté se pouzivaji dva stroje. Na prvnim stupni vzniké kostra plasté, na druhém
stupni se kostra vytvaruje a vyroba plasté je dohotovena ulozenim naraznikového prstence
S béhounem.

Na obrazku 13 je znazornén fez osobnim radidlnim plastém. Kostra je zakladni nosna ¢ast
plasté, kterd se vyrabi z kordovych vlozek (textilnich nebo ocelovych). B€houn zabezpecu-
je piimy kontakt s vozovkou, musi K ni mit maximalni pfilnavost za vSech klimatickych
podminek. Zaroven slouzi jako ochrana kostry ptfed poSkozenim. Bocnice se vyrdbi
z kauCukové smési, kostra je tak chranéna v bocni ¢asti. Velmi dileZzita je zde odolnost
proti prolamovani, boénimu prirazu a povétrnostnim vlivim. Patka zajistuje pevné usaze-
ni plasté na rafku. Ocelové patni lano je hlavni ¢asti pneumatiky. Kolem né&j jsou piehnuty
kraje kordovych vlozek kostry plasté. Naraznik je umistén mezi kostrou a béhounem.

Zpeviuje plast’ a zarucuje odolnost proti prirazu. Pouziva se textilni, ocelovy nebo jejich
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kombinace. Vnitini guma je vyrobena ze specialni kau¢ukové smési. Vyrovnava nerovnost

uvnitf plasté (Continental Barum s.r.o0., 2008).

Odstupnéni Béhoun Polyamidovy naraznik

narazniku

\i Textilni kostra

Vhitfni guma

V3 " ’l
f A
Boénice { 3
§

Apex - patni jadro
Patni pasek
Patni lano

Obr. 13: Rez osobnim radidlnim plastém (Continental Barum

s.r.o., 2008)

Faktory, které ovliviuji kvalitu plasté, jsou zejména stav vyrobniho zatizeni, prace za-
méstnancl obsluhy stroje, kvalita polotovart a prostfedi na pracovisti (Continental Barum
s.r.o., 2008).

Setizeni stroje a jeho spravny chod jsou zakladnim vychodiskem pro kvalitu vyroby. Na
Spatné sefizeném stroji neni schopen operator vyrabét kvalitni vyrobky. Je potfebné pied

nastupem kazdé smény dikladné prohlédnout stroj a zjistit, zda je vSechno v poradku.
Obsluha stroje se musi fidit t€émito hlavnimi zdsadami:

e centrické uloZeni kordovych vloZzek a narazniku;

e provedeni spoju a jejich rozlozeni po obvodg;

e rovnomérné poloZeni béhounu a bocnic a jejich spravné spojenti;
e odstranéni vzduchovych bublin;

e dikladna vizualni kontrola celého vyrobniho procesu.
Aby byla zajisténa kvalita vyroby, musi mit polotovary potiebné k vyrob¢ plasté spravné
rozmery. NejcastéjSimi nedostatky v kvalité polotovaril je nizkd nebo vysoka lepivost, ne-

pogumovana mista, poskozené okraje béhount a bo¢nic, asymetricky poloZeny béhoun.
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Dalsi prvky ovliviiyjici kvalitu vyroby na konfekci plasth pneumatik jsou uspofadani na
pracovisti, poradek, spravna dokumentace, technicky stav stroji (Continental Barum s.r.o.,

2008).

Obrazek 14 je potizen na modulu konfekce M9. Jsou na ném stojany s kartami, které slouzi
pro vyrobu obou stupnit. Na kartickdch jsou informace ohledné materialu (princip
kanbanu). Stojan slouzi jako informacni tabule pro operatory, kde je popsan postup vyroby
a pri¢iny vzniku vad. Umist'uji se zde kontrolni karty, podle kterych se kontroluji miry

materidlu pouzivaného ve vyrobnim procesu.

o
[T
i

LI

@ © >
PNISORNDN BN

Obr. 14: Informacni tabule na pracovisti konfekce (Vlastni zpraco-

vani)
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4 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU NA ODDELENI KONFEKCE

r [o]

OSOBNICH PLASTU

V nasledujici kapitole jsou popsany jednotlivé faze obou stupint vyroby na oddé¢leni kon-
fekce. Nasledné jsou jednotlivé faze porovnavany mezi vybranymi pracovisti. Z analyz
prumyslového inzenyrstvi je znamo, ze stroje M13 a M 14 maji podstatné nizsi vykon nez
ostatni stroje. Analyza soucasného stavu na oddé€leni konfekce je zamétena praveé na tato

dvé pracovisté.

Na obrazku 15 mtzeme zhlédnout konfekéni modul a kazety s materidlem pro vyrobu,
konkrétné na 1. stupni zleva na obrazku jsou kazety s textilnim kordem, vedle s vnitini

gumou (dale jen VG) a bo¢nicemi.

Obr. 15: Pracoviste konfekce osobnich plastii (Vlastni zpracOvani)

Sbér dat probihal pomoci metod piimého méfeni prace v obdobi listopadu a prosince 2013.
Pro analyzu bylo nezbytné natocit nékolik hodin vyroby na obou stupnich konfekce na
strojich M13, M14, M8 a M9. Moduly M8 a M9 byly vybrany pro srovnavani z divodu, ze
maji dlouhodobé¢ lepsi vykon a pfedevsim proto, Ze se na nich vyrabi vyrobky stejné kon-
fek¢ni skupiny jako na strojich M13 a M14 (stejny typ konstrukce plasté — shodné Casové
normy pro tyto skupiny vyrobku). Pravidla ptifazeni kodu konfekéni skupiny jednotlivym
vyrobkim jsou uvedena v piiloze P 1. Stroj M13 je srovndvan se strojem M8 (vyrabi se zde
vyrobky konfekéni skupiny 19141 a 19142) a stroj M14 se strojem M9 (vyrabi konfekéni
typ plasté 18141 a 18142).

Nasledujici dva obrazky 16 a 17 jsou potizené na 1. stupni vyroby konfekce osobnich plas-

td. Na prvnim obrazku je vidét vyrobni stroj, vlevo jsou zasobniky s patnim lanem a vpra-
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vo monitor pocitace pro rucni ovladani stroje. Nahote nad bubnem jsou dopravniky na ma-
terial, ktery se naviji na buben. Na 1. stupni vyroby se nasadi patni lana na buben, nasledn¢
najede na buben VG, poté 1. textilni kord. Dochazi k nafouknuti prostfedni ¢asti bubnu
a patni lana se pfitlaci z pravé a levné strany. Z pravé a levé strany se odstrani prebytek
kordu a zpevni se kostra, na kterou se navine 2. textilni kord. Na 2. kord se navinou patni
pasky a poté bocnice. Béhem procesu stale probiha kontrola spoji. Druha fotografie je
pohled shora na pracovisté 1. stupné€, kde vzadu za bubnem jsou vidét odkladace pro kostru

a vedle dopravnik na ptesun kostry na 2. stupen vyroby.

Obr. 16: Vyrobni stroj na 1. stupni konfekce osobnich pldsti

(Vlastni zpracovani)
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Obr. 17: Pracoviste 1. stupné vyroby na konfekci osobnich plastii

(Vlastni zpracovani)

Na obrazku 18 je znazornén popis jednotlivych fazi na 1. stupni vyroby na konfekci. Na
obrazku 18 jsou uvedeny pouze strojni faze vyroby. V prvni fad¢ se v analyze zaméfim jen
na faze stroju, které je potieba setidit a uvést do lepsiho stavu, a tim se zefektivni vyrobni

proces na odd¢leni konfekce.

Konfekce |. stupen

0. uloZeni lan do narazecu 1. 1
1. navinuti vnitini gumy 2. ' '
2. navinuti nosnych textilnich kordd -:2‘r l “S_-
| [l |
3. narazeni lan 3. I
I
4. pfehnuti okraju korda pfes lana T
: : 4 I
5. uloZeni boénic - '
6. celkové zavaleni polotovari P—‘_ﬁ
I

7. sejmuti kostry, kontrola

Obr. 18: Konfekce - 1. stupesn (Continental Barum s.r.o., 2008)

Nasledujici grafy jsou sestrojeny ve statistickém programu Minitab. Extrémni hodnoty
byvaji ozna¢eny hvézdickou, z grafii jsou odstranény. Medidn se pouziva pro soubory dat
s nepravidelnymi nebo vicevrcholovymi udaji. Medidn rozdéluje soubor dat na dvé casti,
kdy 50% hodnot je mensich nebo rovno hodnoté median a 50% hodnot je vétsich nebo

rovno.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 54

Na obrazku 19 jsou popsany jednotlivé ¢asti krabicového diagramu. Odlehlé hodnoty jsou
vetsi nez X o075 + 1,5 q nebo mensi nez x o5 — 1,5 q, kde q je kvartilova odchylka X g 75 — X

025 (Budikova, Kralova et al, s. 148),

3 +— odlehla hodnota
/ minimum z &isel xpy, Xy 75 + 154

//.f 3. kvartil = xq 75
l o 2. kvartil = medidn = xpg
R

| 1. kvartil = Xp,25

el

|

=—— maximum z £isel x4y, Xg25 — 1.59

Obr. 19: Krabicovy diagram (Budikovad,
Kralova et al, s. 148)

Nize jsou znazornény ¢asy vyrobkl na 1. stupni konfekce za obdobi 11/2013 — 12/2013

z namétenych videi a jejich nasledného zpracovani. VSechny grafy jsou uvedeny v sekun-

dach.

V grafech porovnani ¢asti vyrobkt na jednotlivych strojich M13, M8, M14 a M9 se jedna

0 celkové Casy vyroby plasté. Jsou zde zapojeny strojni faze 1 faze provadéné operatorem.
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bku

¢as vyro

v

Porovnani casit vyrobki na strojich M8 a M13 1. st. - sk. 19142

150 |

125 1

100 |

75 -

68,215

66,235

50 -

M8-1 M13-1

Graf 1: Porovnani casii vyroby na strojich M8-1 a M13-1 (Vlastni zpracovani)

Z grafu 1 je patrné, ze na stroji M8-1 (1. stupen vyroby) se hodnoty Casti vyrobki tolik

neodchyluji jako na stroji M13-1. Casy vyrobku jsou na stroji M13-1 velmi rozdilné a vel-
ka ¢ast z nich se pohybuje nad hodnotou median.
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Porovnani ¢ast vyrobkii na strojich M9 a M14 1. st. - sk. 18141 a 18142
75-

70

65

bku

s

éas vyro

60 60,06
58,12

v

55

50

MO-1 M14-1

Graf 2: Porovnani casii vyroby na strojich M9-1 a M14-1 (Viastni zpracovani)

Stejné srovnani jsem provedla mezi stroji M9-1 a M14-1. Z namé&fenych vysledki vznikl
vySe uvedeny graf 2. Hodnota median na stroji M14-1 je ptiblizn€ o 2 sekundy vétsi neZ na

stroji M9-1, v piepoctu o 3,3%.

Nasledujici obrazek 20 zachycuje 2. stupenn vyroby. Na obrazku vlevo dole je vidét cast
stolu, na ktery se poloZi béhoun, ktery se navine na levou hlavu stroje. Na pravé hlavé se
naviji 1. ocelovy naraznik a poté 2. ocelovy naraznik. Nasleduje vyména stanic (pravé
a levé hlavy) a na oba néarazniky se namota PA (polyamidovy naraznik) a na néj piijde be-
houn (viz na zacatku). Ob¢ hlavy pracuji souc¢asné. Jakmile jsou navinuty vSechny vrstvy
materialu, transfer to pfevezme a pietdhne na hotovou kostru, kterd ptijela z 1. stupné.

Transfer usadi cely obal na kostru, kterou zavali kladky.
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Obr. 20: Pracoviste 2. stupné vyroby na konfekci osobnich plasti

(Vlastni zpracovani)

Na obrazku 21 jsou vysvétleny jednotlivé strojni faze vyroby 2. stupné konfekce, kde se na

kostru plasté ptidava naraznikovy prstenec s béhounem a vznika plast’ osobni pneumatiky.

Konfekce Il. stupen

 Jf ST 0

!

[ |

2. "
. 1 5 2
3. ! 3

I
4

4.

5
6
6. .

1.

usazeni kostry do disk( konfekéniho bubnu

poloZeni 1. narazniku na pomocny konfekeni
buben

2. poloZeni 2. narazniku
. navinuti (poloZeni) PAD narazniku
. poloZeni béhounu na naraznikovy prstenec

. preneseni prstence na pfedtvarovanou

kostru

. dotvarovani kostry a celkové zavaleni

sejmuti zhotoveného plasté, dukladna
kontrola

Obr. 21: Konfekce - 2. stuper (Continental Barum s.r.o., 2008)
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Porovnani casli vyrobki na strojich M8 a M13 2. st. - sk. 19142
100
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I

Cas vyrobku
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50

M8-2 M13-2

Graf 3: Porovnani casii vyroby na strojich M8-2 a M13-2 (Vlastni zpracovani)

Na grafu 3 je vidét, Ze na vyrobé 2. stupné konfekce ma stroj M13-2 hodnotu median
0 2 sekundy vyssi nez stroj M8-2.

Porovnani ¢asti vyrobkii na strojich M9 a M14 2, st. - sk. 18141 a 18142

90

80

bku
N
°

¢as vyro

(o))
o
1

v

% T
-~ 52,05

40-

M9-2 M14-2

Graf 4: Porovndni casit vyroby na strojich M9-2 a M14-2 (Viastni zpracovani)
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Z porovnani stroji M9-2 a M14-2 na grafu 4 je zfejmé, ze stroj M14-2 ma vyssi hodnotu
median o vice nez 2 sekundy. Na stroji M9-2 je vidét rovnomérné rozlozeni ¢ast vyrobki.
Piiblizné stejny pocet hodnot pod i nad hodnotou median. Na stroji M14-2 je vice hodnot
naméfenych nad hodnotou median a celkové jsou hodnoty 1., 2. a 3. kvartilu krabicového

diagramu rozmistény pfiblizné od 45 do 65 sekund.

Stroje M13 a M 14 maji podstatné niz$i vykon nez ostatni srovnatelné stroje, proto se dalsi
kapitola diplomové prace vénuje jednotlivym strojnim fazim vyroby 1. i 2. stupné vyroby

na konfekci osobnich plastt.

4.1 Porovnani strojnich fazi mezi stroji M13 a M8

V nasledujicich tabulkach 3 a 4 je prehled fazi provadénych na 1. a 2. stupni vyroby, které
vykonava stroj nebo ¢loveék. Nejsou zde uvedeny vSechny strojni faze, ale pouze ty, které
jsou casové delsi (je potieba je zefektivnit) nez faze probihajici v prekrytém case vyrobni-
ho procesu. Tteti sloupec tabulky obsahuje nazvy fazi a posledni sloupec popisuje oka-
mzik, pii kterém konéi jednotliva faze (potiebné pro vyhodnocovani naméfenych videi).
Pti vyhodnocovani namétenych videi se pomoci stopek meéfily ¢asy jednotlivych fazi.
Konce fazi jsou okamziky, kdy zaroven zacina dalsi faze. Uvedené tabulky 3 a 4 byly vy-

tvoteny pro ucely pfimého méteni prace na oddéleni konfekce.

Tab. 3: Rozdeleni fizi — tabulka pro vyhodnoceni primého méreni prdace na

1. stupni (Vlastni zpracovani)

Cislo faze Nazev faze Konec faze

0 Sejmout kostru Pedal start
Stroj 1 Sjeti narazec¢u, prenos lana  Pravé lano fix
Stroj 2 Navin VG Buben stop
Clovék 3 Cekat na spoj Pedal start
Stroj 4 Navin 1. kordu Buben stop
Clovék 5 Cekat na spoj Pedal start
Stroj 6 Narazit lana Narazece vzad poprvé
Stroj 7 Ptehnout kord Narazece vzad podruhé
Névin, fez a dokonceni boc-
Stroj 8 nic Buben stop
Clovek 9 Cekat na spoj Pedal start
Stroj 10 Zavalovani bo¢nic Buben stop

Clovék 11 Cekat na sejmuti kostry Pedal start
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Tab. 4: Rozdeleni fazi — tabulka pro vyhodnoceni primého méreni prdace na

2. stupni (Vlastni zpracovani)

Cislo faze Nazev faze Konec faze

Stroj

Stroj
Stroj
Clovék
Stroj
Clovek
Stroj
Stroj
Clovék
Stroj

0

©O© 00 N o O b~ W N =

(SN
o

Spoj béhounu

Zavalovani prstence
Transfering a odebrat prste-
nec

Névin 1. narazniku
Spoj 1. narazniku
Navin 2. narazniku
Spoj 2. narazniku
Cekat na levy buben
Otoceni stanic

Spoj béhounu
Cekat na transfering

Pedal start
Kladky dold, buben
stop

Odjezd start
Buben stop
Pedal start
Buben stop
Pedal start
Pedal start

Pedal start (nebo stop)
Ruka na spoj

Dale budou porovnavany jednotlivé faze vyroby na konfekci v ramei stejné konfekéni sku-

piny. Jsou zde uvedeny jen strojni faze, které jsou Vv prvni fadé klicové pro zefektivnéni

vyroby na konfekci osobnich plasti.

Srovnani faze navin 1. kordu, sk. 19142

bku

éas vyro

v

2,41

3,105

M8-1

M13-1

Graf 5: Faze navin 1. kordu na strojich M8-1 a M13-1 (Vlastni zpracovani)
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Pomoci natocenych videozaznami a jejich vyhodnoceni bylo zjisténo, ze stroj M13-1 ve
strojni f4zi navin 1. textilniho kordu ma v porovnani se strojem M8-1 podstatné horsi casy,
jak je vidét na grafu 5. Jednd se jak o hodnotu median, kterd je u stroje M13-1 0 28% vyssi
nez u stroje M8-1, tak i zbylé dva kvartily krabicového diagramu. Hodnoty 1. kvartilu stro-
je M13-1 zacinaji nad hodnotami 3. kvartilu stroje M8-1.

Srovnani faze zavalovani bocnic, sk. 19142

154

141

bku

131
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cas vyro
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104

M8-1 Ml_l":—l

Graf 6: Faze zavalovani bocnic na strojich M8-1 a M13-1 (Vlastni zpracovani)

Podle grafu 6 jsou Casy vyrobku na stroji M8-1 u strojni faze zavalovani bo¢nic rovnomeér-

né rozlozeny. Na stroji M13-1 je rozsah hodnot mnohem vétsi. Casy vyrobki jsou velmi

raznorodé.
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Srovnani faze transfering a odebrani prstence, sk. 19142
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Graf 7: Transfering a odebrani prstence na strojich M8-2 a M13-2 (Vlastni zpracovani)

Na 2. stupni konfekce (graf 7), konkrétné ve fazi transfering a odebrani prstence je na stroji

M13-2 siroké rozpéti hodnot ¢ast. Nejvice ¢asi vyrobku lezi ve 3. kvartilu, tedy nad hod-

notou median. V 1. kvartilu je hodnot velmi malo, zatimco na stroji M8-2 je to naopak.

Srovnani faze navin 2. narazniku, sk. 19142
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Graf 8: Faze navin 2. ndrazniku na strojich M8-2 a M13-2 (Vlastni zpracovdani)
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Na vyse uvedeném grafu 8 strojni faze ndvin 2. narazniku je na prvni pohled vidét rozdil
Vv ¢asovych hodnotach na jednotlivych strojich. Stroj M8-2 mé4 hodnotu median o ptiblizné
1,6 sekundy nizsi nez stroj M13-2. Hodnoty na obou strojich jsou pomérné ustalené, i ptes-

to stroj M13-2 v této fazi dosahuje vyssich hodnot.

Srovnani faze otoceni stanic, sk.19142
5,0 1
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Graf 9: Faze otocent stanic na strojich M8-2 a M13-2 (Vlastni zpracovani)

Ve strojni fazi otoCeni stanic (graf 9) ma stroj M8-2 pomérné vyrovnané hodnoty ¢ast na-

rozdil od stroje M13-2. Casy vyrobku jsou vyssi na stroji M13-2.
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4.2 Porovnani strojnich fazi mezi stroji M14 a M9

Graf 10: Fdze navin VG na strojich M9-1 a M14-1 (Viastni zpracovani)

Srovnani faze navin VG, sk. 18141 a 18142
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Ve strojni fazi navin VG (graf 10) ma stroj M9-1 lepsi hodnotu median i ostatnich dvou

kvartila.
Srovnani faze navin 1. kordu, sk. 18141 a 18142
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Graf 11: Faze navin 1. kordu na strojich M9-1 a M14-1 (Viastni zpracovani)
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U strojni faze navin 1. kordu (graf 11) je jednoznacné stroj M14-1 pomalej$i nez stroj M9-
1. Hodnota median na stroji M14-1 je ptiblizné o 0,5 sekundy vétsi a hodnoty 1. kvartilu

zacinaji na urovni hodnot 3. kvartilu stroje M9-1.

Srovnani faze narazeni lana, sk. 18141 a 18142
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Graf 12: Faze narazeni lana na strojich M9-1 a M14-1 (Viastni zpracovani)

U strojni faze narazeni lana na grafu 12 ma stroj M14-1 horsi vykon nez M9-1. Hodnota

median u stroje M9-1 je téméf o 1 sekundu lepsi nez na stroji M14-1.
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Srovnani faze navin, fez a dokonceni bocnic, sk. 18141 a 18142
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Graf 13: Faze navin, rez a dokonceni bocnic na strojich M9-1 a M14-1 (Vlastni zpracova-
ni)
U faze navin, fez a dokonéeni boc¢nic (graf 13) je hodnota median na stroji M14-1 pfiblizné

0 0,6 sekundy vyssi. Nejvice hodnot na stroji M14-1 se objevuje ve 3. kvartilu, tedy nad

hodnotou median.
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Srovnani faze zavalovani bocnic, sk. 18141 a 18142
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Graf 14: Faze zavalovani bocnic na strojich M9-1 a M14-1 (Viastni zpracovani)

U strojni faze zavalovani bo¢nic (graf 14) se vyrabélo na stroji M14-1 s malymi odchyl-
kami od hodnoty median, avSak vSechny Casy pievysuji ¢asy na stroji M9-1 (0 2-3 sekun-
dy).

Srovnani faze zavalovani prstence, sk. 18141 a 18142
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Graf 15: Fdze zavalovani prstence na strojich M9-2 a M14-2 (Vlastni zpracovani)
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Na 2. stupni konfekce u strojni faze zavalovani prstence (graf 15) jsou krabicové diagramy

stroji M9-2 a M14-2 podobné. U stroje M14-2 se nejvice Cast vyskytuje ve 3. kvartilu
a jsou vyssi nez u stroje M9-2.

Srovnani faze navin 2. narazniku, sk. 18141 a 18142
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Graf 16: Faze navin 2. narazniku na strojich M9-2 a M14-2 (Viastni zpracovani)

U strojni faze navin 2. ocelového narazniku na grafu 16 je na prvni pohled ziejmé, ze stroj

M14-2 ma vys§i hodnotu median o vice nez 1 sekundu. Zbytek hodnot ma o 1-2 sekundy

vy$$i nez stroj M9-2.
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Srovnani faze otoceni stanic, sk. 18141 a 18142
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Graf 17: Faze otoceni stanic na strojich M9-2 a M14-2 (Vlastni zpracovdni)

Hodnoty ¢ast u strojni faze otocCeni stanic (graf 17) jsou na stroji M9-2 rozlozeny rovno-
mérné. Hodnoty kolisaji tésné€ kolem hodnoty median. Zatimco na stroji M14-2 je 3. kvartil
krabicového diagramu roztahly, obsahuje nejvice hodnot. Tyto hodnoty 3. kvartilu jsou az

0 1,5 -2 sekundy vyssi neZ u stroje M9-2.
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Srovnani faze zavalovani prstence, sk. 18141 a 18142

174

16

bku

154 14,945

14,53

¢as vyro

14-

v

131

12 1

M9-2 M14-2

Graf 18: Fdze zavalovani prstence na strojich M9-2 a M14-2 (Vlastni zpracovani)

U faze zavalovani prstence na grafu 18 dosahuje stroj M14-2 mnohem vysSich hodnot nez
stroj M9-2. Hodnota median je sice pfiblizné 0 0,5 sekundy vyssi, ale krabicovy diagram
ma velky obsah hodnot.

4.3 Prehled ¢asii vSech fazi na jednotlivych strojich

Na nasledujicich grafech 19 a 20 jsou zobrazeny vSechny faze provadéné na jednotlivych
strojich, a to faze strojni 1 provadéné operatorem. Naméfené¢ hodnoty €ast vyrobki jsou

opét z obdobi 11/2013 a 12/2013 z vyhodnocenych videi.
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Srovnani jednotlivych fazi na stroji M13-1, sk. 19142
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Graf 19: Faze 1. stupné na stroji M13 (Vlastni zpracovdni)

Strojni faze jsou rizové krabicové diagramy a faze provadéné operatorem jsou vyznaceny
zelenou barvou. Na grafu 19 jsou znazornény naméfené a vyhodnocené ¢asy jednotlivych
fazi vyroby na stroji M13-1. Je vidét, ze stroj M13-1 ma velmi odlehlé hodnoty ve fazich
¢ekani na spoj VG, ¢ekani na spoj textilniho kordu, ¢ekéani na spoj bo¢nic, ¢ekani na spoj
kostry — vSechny faze jsou provadény operatorem. Je tedy nezbytné vénovat pozornost

dostateénému tréninku a $koleni zaméstnancu.
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Srovnani jednotlivych fazi na stroji M14-2, sk. 18141-2
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Graf 20: Faze 2. stupné na stroji M14 (Vlastni zpracovani)

Strojni faze jsou zaznaeny modrou barvou, faze provadéné operatorem rizovou barvou.
Graf 20 ukazuje velky obsah krabicovych diagrami na stroji M14-2 u fazi provadénych
operatorem, konkrétné¢ spoj 1. ocelového narazniku, spoj 2. ocelového narazniku a spoj

béhounu. Jak jiz bylo zminéno, je potieba i zde vénovat pozornost tréninku zaméstnanci.

4.4 Prubéh smény

V nésledujici ¢asti jsou zaznamenany ¢asy vyrobku na 2. stupni konfekénich stroji M13-2
Vv pribehu jedné smény. Jedna se o jeden den, kdy je zndzornéna ranni a no¢ni smena. Data

jsou ziskana z interniho systému spolecnosti. Na stroji M13-2 se vyrabély konfekéni
skupiny €. 19141, 19142 a 19143.
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Prdbéh ranni smény 30.10.2013 na stroji M13-2, sk. 19142 a 19442
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Graf 21: Pribéh ranni smény na stroji M13-2 (Vlastni zpracovani)

Na pribéhu ranni smény (graf 21) dne 30.10.2013 na stroji M13-2 je vidét, Ze na zacatku
smény jsou pomeérne velké vykyvy v ¢asech vyrobki. Je to ddno tim, Ze na ranni sméné

probihaji technologické zkousky a navstévy mistrl a ostatnich pracovnikt firmy.

Priibéh nocni smény 30.10.2013 na stroji M13-2, sk. 19142, 19242 a 19342
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Graf 22: Pritbéh nocni smény na stroji M13-2 (Vlastni zpracovani)
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Na no¢ni sméné na grafu 22 je k zhlédnuti vyroba s velmi nizkymi ¢asy, zadnymi velkymi
vykyvy v Casech vyroby. Vyssi ¢asy jsou pouze u vyroby konfekéni skupiny 19342 a poté
u zmény rozméru. Na grafu ranni smény je pouzito jiné méftitko, 1 pfesto je vyroba na noc-

ni smén¢ oproti ranni klidng&;jsi.
4.5 Vyhodnoceni analyzy sou¢asného stavu na oddéleni konfekce

Z dlouhodobych vysledkil bylo zjisténo, ze stroje M13 a M14 vykazuji podstatné horsi
¢asy nez ostatni moduly na oddéleni konfekce. Analyza byla zaméfena na srovnani téchto
stroji vzdy se strojem, ktery vyrabi stejnou konfekéni skupinu. Po vzajemném porovnani
vznikly nize uvedené vysledky (obrazek 22), které ukazuji jednotlivé faze s kritickymi
¢asy na strojich M13 a M 14.

M 13 1st. M 13 2st. M 14 1st. M 14 2st.
—_—— —— — —
transfering a - —_ .
, . . navin vnitini zavalovani
= navin 1. kordu odebrani = gumy prstence
prstence
| -~ v | -~ v
—_—— —— —_—— ——
zavalovani navin 2. , . navin 2.

o , ; navin 1. kordu , ,
bocnic narazniku narazniku
-~  — -~  —
otocCeni stanic narazeni lana otoceni stanic
 — -~  —
EEE—
navin, fez a
dokonceni
bocnic
—

Obr. 22: Strojni faze s kritickymi casy vyroby (Vlastni zpracovani)
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5 REALIZACE PROJEKTU

Hlavnim cilem projektu je zefektivnéni vyroby na oddéleni konfekce, konkrétné zkraceni
doby vyroby kostry plasté na 1. stupni konfekce na stroji M13 (izké misto vyhodnocené

z workshopu). Dil¢im cilem projektu je zlepseni podminek na pracovisti.

Na obrazku 23 je ukazka tzv. project chart neboli projektového listu, ve kterém jsou vy-
psany zakladni informace o projektu zabyvajicim se zefektivnénim vyroby na oddé€leni

konfekce osobnich plast’.
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Zefektivnéni vyrobniho procesu

Continental Barum s.r.o. Define  11/2013

Measure 11-12/2013

IE-PLT -HTC 2 - Konfekce
Analyze 01-03/2014

11/2013
Improve 04/2014

04/2014
Control 04/2014

Konfekce HTC 2 — moduly ¢.
M13, M14

Moduly & M13/M14 dlouhodobd L (L e T L

vykazuji nizsi vykon nez ostatni K1: Vykon tymu

SIS S, K2: Data ze systému SFI

Moduly ¢. M13/M14 budou do-

sahovat srovnatelnych vykont

_ Plnéni planu/normy
ako ostatni moduly konfekce

HTC 2.

T. Harek

0CzK

- Standard Work

IE: Z.Liska, V. Tomastikova, - 5S, Visual Management

P. Kyvala - Network Collaboration
UTB: M. Olbert - Problem Solving

- Gemba Walk

G. Novotna (UTB)

M. Prochazka

Obr. 23: Project chart (Continental Barum s.r.o, 2013.)
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5.1 Rizika projektu

- Zvolené cile projektu nejsou v souladu se strategii a vizi celé firmy, a proto je velmi

obtizné dosahnout zakladniho cile projektu.

- Neni splnén Casovy harmonogram, tedy v€asné zpracovani jednotlivych ¢asti diplomo-

vé prace.

- Student nema dostate¢né znalosti. Je potieba znat alespon teoretické minimum v oblasti

feSeni projektu.
- Existuje rozpor s nazory vedouciho a hrozi ukon¢eni spoluprace.

- Vedouci oddéleni ve spolecnosti je v zavéru ten, ktery posuzuje navrh feSeni projektu.

Je nutné, aby souhlasil s jednotlivymi kroky implementace projektu.

- Data z interniho systému jsou chybné upravena a poté jsou V analyze provedeny ne-

vhodné naméry, které se nedaji pouzit.

- Jsou vyhodnoceny chybné ukazatele, které v zavéru nevypovidaji Zadnou hodnotu sme-

fujici k cili projektu.

- Zaméstnanciim neni spravné vysvétlena situace a odmitaji nové opatieni, tim se zave-

deni nového navrhu feseni velmi komplikuje.

Vyse uvedena rizika jsou podrobnéji rozebrana v RIsk PRoject ANalysis (déle jen RIPRAN
analyza), ktera je uvedena v pfiloze P II. Nejvétsi rizika vysla v RIPRAN analyze rozdilné
nazory s vedoucim prace a s vedenim spolecnosti, kdy hrozi ukonceni spoluprace nebo zamit-

nuti projektu.

5.2 Casovy harmonogram projektu

Na diplomové préci pracuji od listopadu 2013, kdy jsem zacala se sbérem dat pro analyzu.
V dubnu 2014 je realizovan projekt zefektivnéni vyroby na oddéleni konfekce osobnich

plasta. Probihaji workshopy a kratké porady s mistry, sefizovaci a udrzbafi.
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Tab. 5: Casovy harmonogram projektu (Vlastni zpracovani)

Mésic Listopad | Prosinec | Leden Unor Bi'ezen | Duben
Tyden 112/3|4/1/2/3/4/1|2(3/4|1/2/3|4/1/2/3|4/1|2|34

Seznameni s
vyrobnim pro-
cesem na odd¢-

leni konfekce

Ziskani dat z
interniho moni-
torovaciho sys-

tému firmy
Sbér vlastnich
udajii pomoci
metod méteni
prace

Analyza dat a
jeji vyhodnoce-

ni

Navrh na zlep-
Seni Casu vy-
robniho procesu

Konzultace se
servisnim tech-
nikem o opti-
malizaci stroj-
nich Cast

Realizace na-
vrhu fe$eni

5.3 Kaizen aktivity ve spolecnosti CoBa

Soucasti zefektivnéni vyrobniho procesu je i proces neustalého zlepSovani. Kaizen aktivity

jsou ve firmé CoBa soucasti systému CBS.

V tomto systému vyuzivaji zaméstnanci CoBa zlepSovani formou projekt, které je zamé-
fené na sofistikované problémy a pouziva napi. Six Sigma. Six Sigma je strategie fizeni,
ktera identifikuje chyby a odstratiuje jejich pfi¢iny pomoci riiznych metodik. Dal$im zpi-
sobem zlepSovani mohou byt spontanni népady zaméstnancti, které¢ jsou uskutecnovany

formou individualnich zlepSovacich navrhi.

Individualni zlepSovaci navrhy zaméstnancti jsou v CoBa zavedeny jiz n¢kolik let. Kazdy
zamé&stnanec ma moznost kdykoliv ptfedlozit zlepSovaci navrh. Zaméstnanec zapiSe sviyj
navrh do systému v jakémkoliv pocitac¢i ve firme. Vedouci pracovnik navrh vyhodnoti

a informuje zaméstnance o rozhodnuti. Existuji dva zpiisoby odmén za individudlni navrh.
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Jestlize podanim né&vrhu vzniknou redlné uspory, pracovnik dostane financni odménu.
V piipadé zvySeni bezpecnosti prace, kvality a ochrany zivotniho prostfedi ziskava pra-

covnik body, za které si mize ve firemni prodejné koupit drobné darky.

Individuélni navrhy patii mezi zékladni aktivity kaizenu, ale maji i nevyhody. Nejsou cile-
né a nepouzivaji zadné nastroje, které by zvysovaly jejich efektivitu a ucinnost. Proto byly

zavedeny dalsi formy zlepSovani, a to kaizen krouzky a kaizen workshopy.

Kaizen krouzky jsou mini workshopy (30 — 60 min), které organizuje a moderuje mistr,
technik vyroby nebo operator zvoleny vyrobnim tymem piimo na dilnach nebo
v kancelafich. Na schliizkdch se fesi prevazné vyhledavani ztrat a feSeni pficin poruch ve

vyrobé. Ucastnici krouzku jsou vétSinou mistii, operatofi a setizovaci (Marek, ©2012).

Kaizen workshopy jsou organizovany, pokud jakykoliv zaméstnanec fesi urcity projekt,
ktery dostane zadany od vedeni nebo je podnétem z vyroby. Organizator workshopu si
domluvi s ostatnimi ucastniky termin, na kterém pifedstavi soucasnou situaci. V Givodni fazi
schiizky je ukdzana analyza soucasné situace a objasnén cil projektu. V dalsi fazi se navr-

huji dal$i mozné zpiisoby feseni zefektivnéni vyroby.

5.4 Workshop na oddéleni konfekce osobnich plasti

Dne 8.4.2014 byl uspotadan workshop na téma zefektivnéni vyroby na oddéleni konfekce

osobnich plasti. Na obrazku 24 je fotografie potizena na workshopu.

Obr. 24: Workshop 8.4.2014 na HTC 2 (Viastni zpracovadni)
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VSsichni Gcastnici byli sezndmeni s analyzou soucasné situace na konfekci osobnich plast,
kdy v zavéru této schiizky mély vzniknout naméty pro feseni situace na pracovistich M13

a M 14 na oddéleni konfekce.
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Continental Barum s.r.o.

Divize IE

Zapis z porady M13 — M14 HTC 2

Ugastnici

Vyroba HTC 2

Provozni udrzba - elektro
Provozni udrzba - strojni
Vyroba HTC 2

Vyroba HTC 2

Prdmyslové inZzenyrstvi
Univerzita Tomase Bati ve Zliné

Nepritomni

Otrokovice, 8.4. 2014

Prezentace Odpovédna osoba Splnit ukol do
Srovnani strojnich ¢asl konf. moduld M13 vs. M9 a M14 vs. G. Novotna

M8,rozbor dil€ich Useku procesu.

Predstaveni nato€eného videa HTC 2, inspirace Lousado Z. Liska

(pfefuk lana, spoje materialu, start cykl( ,bez kopani*),

inspirace. Mt. Vernon (VG + 1kord + 2kord = 1cyklus)

Nové ukoly/poznamky Odpovédna osoba Splnit ukol do
Sefizovaé vyroby HTC 2 sefidi stroj M13. [ 9.4. 2014
Vymazani starych programd + nahrani aktualnich. Re&i 13.4. 2014
odstranéni polohovani bubnu pfed navinem VG.

Zrychleni pfefuku lana (nové trysky? Vétsi tlak?). ] 18.4. 2014
Naméreni a srovnani strojnich ¢asi M13 — M14. Pred a po Z. Liska, G. Novotna 18.4. 2014
upraveé.

Informace Odpovédna osoba Splnit ukol do
DalSi schizka probéhne béhem 17.tydne. Z.Liska 25.4.2014

Autor zapisu — Z. Liska

Datum - 9.4. 2014




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 82

Z analyzy soucasného stavu na pracovistich bylo zjisténo, ze uzkym mistem je vyroba
1. stupné na stroji M13. Zamétim se tedy pouze na néj, protoze pokud bude 1. stupen Gz-

kym mistem, nema smysl na 2. stupni cokoliv zefektiviiovat.

5.5 Navrhy k zefektivnéni vyrobniho procesu na konfekei osobnich
plasti

Na workshopu uskutecnéném 8.4.2014 vznikly navrhy na feSeni dané situace na stroji
M13.

Zrychleni prefuku lana na 1. stupni konfekce — Strojni udrzbai vymeéni trysku, ktera
zrychli prefuk patnich lan u faze sjeti nardZzecu, ptenos lana. Po této vyméné projde tryskou
velky tlak vzduchu a u stroje vznika hluk. Zaméstnanci by méli pouzivat (jako v jinych

vyrobnich zavodech Continental) sluchatka na usi.

Optimalizace programu stroje — Na konfek¢nich strojich jsou naprogramovany piedpisy,
které udavaji parametry pro pokladani jednotlivych polotovari. V ptipadé vyskytu dlouho-
dobéjsiho problému se tento ptedpis pro danou €ast stroje upravi. Tyto Gpravy v predpisu
zustavaji. Jednim z dalSich navrhti pro zefektivnéni je tedy aktualizovat piedpis neboli na-
stavit pivodni ptedpis bez pozd¢jSich Uprav na strojich M13 a M14. Je potieba tento stav

dlouhodob¢ udrzet a kontrolovat, aby Gipravy nezistavaly v programu stroje.

Serizeni stroje — Na modulech M13 a M14 se provede celkova udrzba stroje — zkontroluji
se a opravi presné parametry pro pokladani jednotlivych polotovarti na buben (¢idla u za-
kladact pasu a jiné).

Pouzivani radla — Z analyzy bylo zjisténo, ze konfekcionéti pouzivaji radlo (valecek) pfi
kazdém spojovani materialu. U 1. stupné vyroby je to potieba pouze u spoje VG a bocnic.
Technik vyroby na HTC 2 provede $koleni s operatory konfekce obou stupiti vyroby, kde
bude diskutovano o pouzivani tohoto nastroje. Radlo neboli vale¢ek je znazornén na ob-

razku 25.
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Obr. 25: Pouzivani radla pri spojovani materialu (Viastni zpracovani)

Na poradé¢ byly pro inspiraci pustény ukazky videi z vyrobniho zavodu Continental
v Lousadu (Portugalsko) a Mt. Vernonu (Spojené staty americké). V Lousadu je ve srov-
nani s vyrobou v CoBa piefuk lana nékolikanasobné rychlejsi a radlo nepouzivaji u zadné-

ho spoje materialu.

V pribéhu mésice dubna byly provedeny zmény na stroji M13, a to konkrétné: vyména
trysky u faze sjeti narazect, prefuk lana; nastaveni aktualniho ptedpisu ptesnych parametrii
pro pokladéani jednotlivych polotovari na buben a kompletni sefizeni stroje. Tyto zmény
ptispély ke zrychleni celkového ¢asu vyroby na stroji M13-1. Toto zrychleni je uvedeno
Vv kapitole Zhodnoceni projektu.

5.6 Snimek pracovniho dne

Dalsim vychodiskem z workshopu je, Ze strojni faze strojit M13 a M 14 nejsou v porovnani
se srovnatelnymi stroji tak kritické a neodlisuji se pfili§ mnoho v ¢asech. V dalsi ¢asti pro-
jektu se bude hledat uspora v jinych ¢innostech. Bude provedeno zaSkoleni operatorti oh-
ledné ¢innosti, které mohou ovlivnit v ramci vyrobniho procesu. Na 1. stupni vyroby jsou
to ¢innosti ¢ekani operatora na spoje 1. a 2. textilniho kordu, ¢ekani na spoj boc¢nic a se-

jmuti kostry. Na 2. stupni jsou to spoje 1. a 2. ocelového narazniku a spoj béhounu.

5.6.1 Prubéh snimkovani

Pro zjisténi dalSich moznosti zefektivnéni vyrobniho procesu byl proveden snimek pracov-
niho dne &ety. Casovy snimek probihal na modulu M13 dne 15.4.2014 na ranni sméné od

8 do 13: 30 hodin (ukazka ¢asového snimku je v ptiloze P III). Byli pozorovani celkem dva



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 84

pracovnici (1. i 2. stupen vyroby), pfi¢emz na 1. stupni (1zké misto) se pocitaly i vyrobené

kusy.

Béhem snimkovani jsem zaznamenavala tyto ¢innosti operatoru:

- prace u konfekc¢niho stroje na vyrobku;

- vyména kazety nebo voziku s materialem (nebo hotovych plasth na 2. stupni);

- zména rozméru plaste;

- manipulace s kazetami/voziky s materialem (nebo s hotovymi plasti na 2. stupni);
- préace u panelu postiiku;

- prace s kontrolnimi kartami;

- prace na PC.

Vyse jmenované ¢innosti délali operatofi pravidelné. Béhem smény se vyskytly i drobné

poruchy, které konfekcionéii odstranovali sami.

Celkovy prubéh smény byl klidny, doslo k jedné vyméné rozméru plasté v ¢ase 12:40 ho-
din. Pracovnik na 1. stupni nejprve odstranil zbytky materialu ptivodniho rozméru plasté
(patnich lan, bo¢nic, VG a textilniho kordu) a poté si pfivezl nachystany vozik s novym
bubnem. Operator na 2. stupni odstranil zbytky materidlu u JCP narazniku (polyamidovy
naraznik 2. stupné), 1. ocelového ndrazniku, 2. ocelového narazniku a odvezl stojan
S hotovymi plasti. Poté oba pracovnici vymeénili do strojli nové kazety s materidlem a civku

s JCP naraznikem. Vyména trvala ptiblizné 10 minut.

5.6.2 Dalsi navrhy na zefektivnéni vyrobniho procesu

Po zpracovani a vyhodnoceni snimku pracovniho dne Cety byla navrzena nasledujici zlep-

Seni vyrobniho procesu:

1. Pouze na modulech M13 a M14 se pfi vyméné rozméru polohuji narazniky rucné,
konfekcionéra to velmi zdrzuje — FeSenim je zajiSténi instalace automatického
polohovani jako na ostatnich modulech konfekce na HTC 2.

2. Mezi pracovistém, kde se provadi postfik hotového plasté, a odkladacem na kostry
na 1. stupni je umisténa branka. Ostatni moduly tuto branku nemaji, neni potfebna
ani na modulech M13 a M14. Odstranéni branky by operatorim zpfistupnilo ces-
tu K pracovisti postiiku. Konfekcionérovi to usnadni ¢asty ptistup k Cisténi postfi-
ku, které je provadéno po 80 vyrobenych kusech a pfi zméné rozmeéru plasté.

3. Na 1. stupni vyroby si pracovnici stézuji na Spatné umisténi odkladace na kostry.

Po sejmuti kostry z bubnu musi operator udélat krok rovné a poté dva kroky dopra-
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va, aby se priblizil k odkladaci a nasadil na n¢j hotovou kostru. Bylo by tedy efek-
tivngjsi, kdyby stal odklada¢ piimo naproti stroje. Tim by doslo ke zméné celko-
vého usporadani pracovisté. Tento napad ale neni realizovatelny z hlediska uspoia-
dani stroji na pracovisti.

4. Kazety s prazdnym materidlem nemaji své urcené misto. Operator je vzdy odlozi

tam, kde zrovna vidi volny prostor. Transportéfi, ktefi odvazeji kazety s prazdnym
materidlem a zaroven pfivazeji kazety s naplnénym materiadlem, ztraci ¢as hledanim
prazdnych kazet. Prostor na pracovisti je k dispozici, je pouze poticba uspoiadat
kazety s materialem.
Na nasledujicim obrazku 26 jsou vidét nejprve neusporddané kazety s materialem.
Vedlejsi obrazek ukazuje nové rozmisténi kazet. Navrhem je umistit kazety
S plnym materidlem do vyhrazenych tad a vedle nich vzdy vymezit prostor pro
prazdné kazety S urcitym materidlem. Poté bude pokracovat fada kazet s jinym pl-
nym materidlem. USetii se tak ¢as transportéra a predevsim operatora, ktery dopo-
sud vozil kazety s prazdnym materialem na kraj pracovisté, coz bylo velmi nepte-
hledné.

Obr. 26: Usporddani kazet s materialem na pracovisti (Vlastni zpracovani)

5. Bednu na odpad materialu (patnich pasek, bocnic a textilnich kord) maji operatoti
polozenou na zemi. Tato bedna na zemi polozena byt nesmi. Jednim z dtivoda je ri-
ziko urazu a operatofi se pro ni musi sklanét k zemi. Poté ji odnasi na jiné misto
V hale uréené pro odpad materialu. Bedna musi byt pevné ulozena tak, aby se ne-
mohla nijak pfesouvat. Na obrazku 27 je ukazka soucasného umisténi bedny. Navr-

zenym feSenim je pripevnit na Zlutou ty¢ kovovou konstrukci a na ni polozit
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bednu na odpad. Zaméstnanci se pak nebudou muset pro bednu sklanét a bude

pevné umisténa na svém urceném miste.

Obr. 27: Bedna na odpad materidlu (Viastni zpracovani)

6. Na 2. stupni vyroby na konfekci se n¢které rozméry plasta vyrabi z velmi tenkych
ocelovych naraznikl. Stava se, Ze se tyto ocelové narazniky pretrhnou. V tu chvili
musi operator teplym nozem odstrafiovat zbytky materialu z dopravniho pasu a od-
délovat je od sebe navzajem. Tato Cinnost trva pfiblizné 10 minut. Potfebuje mit
stale nahtaty niiz. Teply nliz ve vyhfivacim regalu ma pouze u stroje v predni Casti
pracovisté. Bylo by efektivnéj§i potidit vyhfivaci pfihradku s teplym noZem
i k iseku dopliiovani ocelovych narazniki, aby se operator nemusel stale vracet
a nahfivat niiz. Tim by tato operace usetfila cca 2-3 minuty zbyteéné chiize pracov-
nika.

7. Dal$im bodem k feSeni jsou del$i €asy u Cinnosti provadénych operatorem, kon-
krétné spoj VG na 1. stupni a spoj beéhounu na 2. stupni. Nize jsou umistény grafy
23 a 24, na kterych je vidét srovnani stroje M13 se strojem M8. Tyto vysledky
z analyzy byly predloZzeny na workshopu a nasledné potvrzeny u snimkovani pra-
covniho dne. Operatofi provadé¢ji spoje zminénych ¢innosti mnohem pomaleji nez
na ostatnich modulech. Je proto potieba vénovat velkou pozornost tréninku za-
méstnancii. Béhem provadéni snimku pracovniho dne Cety jsem si vSimla, Ze ope-
ratofi u spoju zbyte¢né odtahuji material od bubnu a znovu pokladaji. Jejich naplni

prace je pouze vizualné zkontrolovat spoj popf. ho dokoncit rukou nebo radlem.
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Srovnani faze ¢. 3 ¢ekani operatora na spoj, sk. 19142
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Graf 23: Faze cekani na spoj VG na strojich M8-1 a M13-1 (Viastni zpracovani)

Prostfednictvim namétfenych dat a jejich vyhodnoceni je na grafu 23 znazornéna faze €. 3,
pfi které operator provadi spoj VG. U stroje M13-1 je velké mnozstvi hodnot nad hodnotou

median, a to konkrétné¢ az u 12 sekund. Na stroji M8-1 jsou tyto hodnoty rovnomérné

a pohybuji se kolem 2 sekund.
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Srovnani faze spoj béhounu (operator), sk. 19142
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Graf 24: Faze spoj behounu na strojich M8-2 a M13-2 (Vlastni zpracovani)

U faze spojovani béhounu provadéné operatorem (graf 24) vysla hodnota median na stroji
M8-2 piiblizn¢ 0 4 sekundy nizsi nez na stroji M13-2. Zalezi zde na rychlosti a zru¢nosti
operatora, ale také na technickych podminkéch stroje. A to pfedevsim, jak byla provedena

ptedchozi operace polozeni béhounu na naraznikovy prstenec.

Jednotliva doporuceni pfeda pan Liska (primyslovy inzenyr) na workshopu ostatnim zu-

castnénym Clentim, predev§im mistrovi a technikovi vyroby HTC 2.

5.7 Dodrzovani pravidel vizualizace a 5S

V ramci projektu zefektivnéni vyroby na vybranych modulech M13 a M14 byla provedena
kontrola pracovisté dne 11.4.2014. Na modulech byl pofadek, vsechny pomucky byly na
svém urceném misté. Na obou stupnich vyroby konfekcionér pouziva radlo, které se na-
chazi v polici pod monitorem a teply niiz (umistén ve vyhtivacim regalu, taktéz pod moni-
torem). Zbyly material vyhazuje do bedny, ktera je umisténa pod monitorem. VSechny
kazety a pasky s navinutym materidlem maji své oznacené misto a karticku s vyrobnim
popisem. Stojan s patnimi lany na 1. stupni je umistén vedle stroje na vyznaceném miste,

na kterém visi vyrobni popis patnich lan (taktéZ stojan s béhouny na 2. stupni vyroby).

Na 2. stupni vyroby je stejné pouzivani a umisténi nastroju (radlo a ntiz) jako na 1. stupni.

Uprostied pracovisté je stojan s kontrolnimi kartami, které obsahuji popis vyrobnich po-
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stupt jednotlivych rozméra plastt. Je zde také odkladac na privodky s pouzitym materid-

lem.

Uprostted vyrobni haly se nachédzi zazemi pro zaméstnance, kancelafe mistri a planovaci
vyroby, mistnosti pro obcCerstveni operatorii a také informacni tabule. Na informacnich
tabulich jsou informace o sménach na jednotlivych pracovistich, pfescasech, zménach na
vyrobnich zafizenich a planech vyroby. Jsou zde upfesnény i informace o 5S, TPM

programu nebo kvalité. Na obrazku 28 je ukazka jedné z informacnich tabuli.

Obr. 28: Hlavni informacni tabule ve vy-

robni hale (Vlastni zpracovani)

Na nize uvedeném obrazku 29 je vidét ¢ast stroje z 2. stupné konfekce, kde se doplnuji
civky s plnymi narazniky. I zde se pouzivaji vizualizacni prostfedky ve form¢ navoda na
obsluhu stroje. Na vSech pracovistich na HTC 2 jsou vyvéSeny instrukce s obrazky a navo-

dy k pouziti daného zafizeni nebo materialu.
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Obr. 29: Vizualni pomiicky (Viastni zpracovani)

5.8 Zhodnoceni projektu

V této kapitole jsou zhodnoceny ptinosy projektu. Nasledujici tabulka 6 ukazuje ¢asovou

usporu na 1. stupni vyroby na konfekénim stroji M 13 (izké misto).
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Tab. 6: Casovd ispora na 1. stupni vyroby na M13 (Viastni zpracovaini)

Konfek¢ni skupina:

, < Vychozi
19142, vjrobek &. Z tay 22.4.2014
5000002718
Cis- Stroiovy Cas Siroiowy Cas
lo Ndzev fize Konec faze yovy pra- yovy pra-
. cas , cas ,
faze covnika covnika
S_]evtl naraZecu, Prav§ lano 5,98 4,98
ptenos lana fix
2 Navin VG Buben stop 5,00 4,16
3 Cekat naspoj  Pedal start 1,78 2,56
4 Navin 1. kordu Buben stop 3,11 3,14 -0,04
5 Cekat naspoj  Pedal start 5,20 3,92
6  Narazitlana \arazece 4,38 5,08 0,71
vzad poprvé
Narazece
7 Piehnout kord vzad podru- 5,21 5,17 0,04
hé
Navin, fez a
8  dokondeni bo¢- Buben stop 13,50 13,39 0,11
nic
9 Cekat naspoj  Pedal start 5,45 6,03
19 ~ Zavalovani g on stop 11,44 12,34 0,90
bocnic
Cekatna Se b dal start 5,20 3,50
jmuti kostry
Soucet
strojnich
a lid- 48,61 17,63 48,26 16,01 0,35
skych
casi
Celkovy
¢as vyro-
by 1 66,24  sekund 64,27 sekund
kostry
plasté
Celkovy
¢as vyro-
by 1 1,104 minut 1,071 minut
kostry
plasté

Sloupec cast (v tabulce 6) nazvany Vychozi stav znazoriiuje primeéry Casu jednotlivych
fazi ziskanych z analyzy soucasného stavu. Dalsi sloupec jsou Casy fazi vyroby naméiené

dne 22.4.2014 po provedeni opatieni vzniklych na workshopu, a to vymény trysky u faze
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sjeti narazeci, prenos lana a optimalizace nastaveni pfesnych parametri pro pokla-
déni jednotlivych polotovari na buben. Tim se zrychlily piredevsim faze sjeti narazecu,
prenos lana v praméru o 1 sekundu a navin VG o 0,84 sekundy. Tyto dvé faze piinesly
nejvetsi podil na uspore celkového Casu vyrobku. Ve vySe uvedeném porovnani se neza-
byvam fazemi provadénymi ¢lovékem, protoZe navrhy vzniklé na workshopu a ze
snimku pracovniho dne zatim nebyly realizovany. Celkovy uspofeny ¢as na vyrobku

je 1,97 sekund.

Spole¢nost neumoznila pfistup ke mzdovym, strojnim a materialovym nakladim. Ptinos

projektu bude tedy vycislen pomoci nariistu kapacity stroje a teoretického nérlistu trzeb.

Nize je uveden vypocet zvySeni kapacity stroje. Ve vzorci se objevuji i kalkulované ztraty,

tento udaj poskytlo oddé€leni primyslového inzenyrstvi.
Do kalkulovanych ztrat jsou zahrnuty:

- plénované opravy;

- pfestavka;

- zkousky;

- set-up;

- elektro, strojni poruchy;

- sniZzeny vykon;

- zpozdéni vyroby (dopliiovani materidlu, manipulace s prostiedky).
Tab. 7: Vypocet kapacity stroje za 1 den (Vlastni zpra-

covani)

Vychozi stav | 22.4.2014
Cyklovy ¢as vyroby | 1,103916667 |1,071111111

Kalkulované ztraty 31% 31%
Kapacita stroje 900,068 927,635
Rozdil 27,6

Cyklovy ¢as (v minutach) je v tabulce 7 ¢as vyroby 1 ks kostry plasté. Kalkulované ztraty

jsou dany 31%.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 93

Kapacita stroje se vypod¢ita pomoci vzorce:

Kapacita stroje = ((po¢et minut za den — (pocet minut za den * kalkulované ztraty) / cyklo-
vy ¢as)

((1440 — (1440 * 31%)) / 1, 103916667) = 900,068

(1440 — (1440 * 31%)) / 1, 071111111) = 927,635

Po odecteni kapacit stroji pred a po zefektivnéni vyroby vychazi rozdil 28 ks (27,6 ks).
Znamena to, ze diky zefektivnéni strojnich fazi se vyrobi o 28 ks vyrobki za den navic
na 1. stupni vyroby na stroji M13. Jedna se o hodnotu, ktera by byla skute¢na v pri-

padé, Ze by se na stroji M13 vyrabél pouze tento vyrobek konfek¢ni skupiny 19142.
Do vzorce kapacita stroje se dosadi ¢asové udaje pro sménu, kdy sména ma 480 minut:
((480 — (480 * 31%)) / 1, 103916667) = 300,023

((480 — (480 * 31%)) /1, 071111111) = 309,212

Rozdil kapacit strojii je 9,189 ks. Za 1 sménu vyrobi na 1. stupni vyroby o 9 ks plasta
vice neZ pi‘ed zefektivnénim. Tento udaj by byl realny v piipadé, Ze by se na stroji

M13 vyrabél pouze tento konkrétni vyrobek.

Piinos projektu vycislime pomoci rocnich trzeb. Spolecnost vyrabi 320 dni v roce. Pri-
mérna trzni cena 19-ti palcového plasté Continental (vyrabi se na stroji M13) je v siti

BestDrive 5556 K& bez DPH (tidaj platny k 1.1.2014).

Narust ro¢nich trzeb z prodeje pneumatik v siti BestDrive:

Vysledna uspora z ptedchoziho vypoctu je 28 ks / den.
Rocni narist trzeb = (denni Gispora * pocet pracovnich dnil v roce) * priimérnd cena plasté
(28 * 320) * 5556 = 49 781 760 K¢.

Srovndnim vyroby na 1. stupni konfekce pred zefektivnénim 1. a 2. strojni faze a po ze-
fektivnéni vychazi ro¢ni narist trzeb 49 781 760 K¢. Tento udaj by platil pouze za

predpokladu, kdyby se vS§echny plasté, které se vyrobily zarovei i prodaly.

Snimek pracovniho dne ety odhalil dalsi potencialy ke zlepseni, které neni mozné v do-
bé zpracovani diplomové prace vyjadrit, projevi se vSak pfizniveé na % ztrat. V tabulce 8 je
ukazan potencial redukci ztrat. Pokud by se kalkulované ztraty snizily o 1%, vyrobilo by se
za den 0 43 ks vyrobku vice. Tato hodnota by platila pouze za ptedpokladu, ze by se na

stroji M13 vyrabél pouze tento vyrobek konfekéni skupiny 19142.
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Tab. 8: Srovndni redukci ztrat za 1 den (Viastni

zpracovani)
Vychozi stav | 22.4.2014
Cyklovy ¢as vyroby | 1,103916667 |1,07111111
Kalkulované ztraty
Kapacita stroje 898,605 941,079
Rozdil 42,5
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ZAVER
Cilem diplomové prace je zefektivnéni vyroby na vybraném pracovisti konfekce osobnich

plasti. Teoreticka Cast prace se zabyva metodami priimyslového inzenyrstvi, které ptispi-

vaji ke zlepSovani vyrobnich procest a odstranovani plytvani v podniku.

V praktické ¢asti je nejprve predstavena spole¢nost CoBa. Nasleduje stru¢na charakteristi-
ka vyrobniho pracovisté a skladby pneumatiky pomoci fezu plastém. V kapitole analyza
soucasného stavu na pracovisti jsou vysvétleny vyrobni postupy na 1. i 2. stupni vyroby.
Z dlouhodobych analyz primyslového inzenyrstvi bylo zjisténo, Ze stroje M13 a M14 vy-
kazuji podstatné horsi Casy vyroby nez ostatni stroje na oddéleni konfekce. Jsou zde zna-
zornény a okomentovany grafy s ¢asy vyroby. Porovnava se stroj M13 se strojem M8
a stroj M14 se strojem M9, kdy tyto dvojice stroji vyrabi stejny konfekéni typ plasté. Ro-

zebirany jsou i jednotlivé strojni faze, na které se analyza zaméfuje jako prvni.

Pro navrhy a feSeni dal$iho postupu byl svolan workshop s mistry a sefizovaci na téma
zefektivnéni pracovist M13 a M14 na konfekci osobnich plasti. Vzniklo z né€j nékolik
bodu, které se postupné zavadéji na pracovistich. Jedna se napt. o vymeénu trysky u faze
pienos lana na 1. stupni vyroby. Sefizovaci provedli vymazani ptedpisu parametrt pii po-
kladani polotovarti na buben a nastavili aktualni pfedpis. Prob¢hlo kompletni sefizeni stro-
je. Z workshopu vzesel i pozadavek na snimek pracovniho dne ety na pracovisti M13. Ze
snimku pracovniho dne jsou vyhodnoceny navrhy na vybaveni a uspofadani pracoviste.
Jedna se o odstranéni branky u stroje na ¢iSténi plastd, instalaci polohovaciho zatizeni pii
vymeéné ocelovych naraznikti na 2. stupni vyroby a jiné. Dale probéhne Skoleni konfekcio-

néru, kde bude objasnéna problematika pouzivani radla.

V kapitole Zhodnoceni projektu jsem propocitala piinos vznikly zefektivnénim vyrobniho
procesu. Jedna se o 1. stupent vyroby na stroji M 13, ktery byl z analyzy a workshopu vy-
hodnocen jako tizké misto. Zrychlenim strojnich fazi sjeti narazec¢t, pienos lana a navin
VG se uspofti 1,97 sekundy na vyrobé 1 ks kostry plasteé. V piepoctu to vychazi tak, Ze se
na stroji M13 vyrobi za den o 28 ks vyrobkt vice nez pred zefektivnénim strojnich fazi
arocn¢ vzrostou trzby 19-ti palcovych pneumatik o 49 781 760 K¢. Jedna se 0 teoretické
hodnoty, nastaly by v ptipad¢, kdyby se na stroji M13 vyrabé€l pouze tento plast’ konfekéni
skupiny 19142 a vSechny vyrobky by se prodaly.

Diky projektu, na kterém jsem se podilela, vznikly nové naméty pro zefektivnéni prede-

v§im pracovis$té M13. Ucastnici workshopu byli sezndmeni se situaci na konfekci. Mistr
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a technik HTC 2 jsou stejného nazoru, Ze je potieba se pracovistim M13 a M14 dlouhodo-

bé vénovat a uvést je do takového stavu, v jakém jsou ostatni moduly konfekce.
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PRILOHA PI KLICOVANI KONFEKCNICH SKUPIN

(Zdroj: Interni material spole¢nosti Continental Barum s.r.0.)

Konfekce PLT (passanger light truck — osobni a lehké nékladni plasté)

AB = Palcovy pramér plasté (13", 14", 15", 16", 17", 18", 19", 20", 21", 22", 23", 24")
C = Pocet vlozek textilniho kordu

1 - jedna textilni vlozka

2 - dvé textilni vlozky

3 - jedna textilni vlozka a patni pasek

4 - dvé textilni vlozky a patni pasek

5 - jedna textilni vlozka a textilni kiidlo

6 - dvé textilni vlozky a textilni k¥idlo

7 - jedna textilni vlozka, patni pasek a textilni kiidlo
8 - dv¢ textilni vloZky, patni pasek a textilni kiidlo
9 - jedna textilni vlozka a ocelovy pasek

D = Poéet otacek PAD narazniku

0 - bez PAD narazniku
1 - 1 otacka PAD nérazniku
2 - 2 otacky PAD nérazniku
3 - 3 otacky PAD narazniku
4 - vinuty naraznik JCP

E = Velikost plasté (Sife vnitini gumy) - velikost + 3 = dublované bo¢nice, 9 - V-Max

Palec | velikost— 0 1 2 3
13 <=285 <=355 <415 >=415
14 <=285 <=365 <470 >=470
15 <=285 <=395 <480 >=480
16 <=285 <=420 <490 >=490
17 <=305 <=420 <495 >=495
18 <=305 <=435 <495 >=495
19 <=310 <=435 <510 >=510
20 <=315 <=445 <520 >=520
21 <=345 <=450 <520 >=520
22 <=365 <=450 <520 >=520
23 <=365 <=460 <520 >=520

24 <=365 <=470 <520 >=520




PRILOHA P II RIPRAN ANALYZA

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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PRILOHA P III1 UKAZKA CASOVEHO SNIMKU NA HTC 2 -

KONFEKCE

(Zdroj: Interni material spole¢nosti Continental Barum s.r.0.)
Datum: 15.4.2014

Sména: A

Meéftil: Gabriela Novotna

143 T 48
144 T: 49
) ) L Poznamka: pi veskeré abnormality a viceprace,

Proni Dby Delej carky 2 kusy |\t opravy spoj, vytrhavani materialu, nulovani

stupen stupen pryni stupen
15 3, programu,... Kod Cinnosti
145 7. 50
147 T, 51 1 Hlavni Einnosti
48T A2 11 Pracuje u konf. Bubnu na vjrobku
149 7. 53 12 \fiména kazety voziku, reku (napi§ které)
150 7: 54 12 [Viména voziku suravych pls
15 7. 55 12
152 1. 56
153 7 57 2 necyklické cinnosti
154 T. 58 21 Zména rozméru (napis jak spolupracuje)
155 T 59 1|Rozmér; 22 Manipulace s kazetamivoziky lanireky
1% 8 00 11 12 15t 5000001797 23 Manipulace 5 voziky hotovjch plasti




