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ABSTRAKT

Bakalarska praca sa zaobera praktickou analyzou lisovania ndkladnych plastov. V danej
problematike bol skimany procesny ¢as medzi koncom a zac¢iatkom vulkanizacie. To zna-
mena c¢as, za ktory bol lis otvoreny. Pre meranie tychto ¢asov bola zvolena metdda snimko-
vania, za ktorou nasleduje analyza a rozbor dat. Praca ma za ulohu zanalyzovat’ pripadné
nedostatky daného cyklu a navrhnat’ mozné rieSenia pre odstranenie nedostatkov a pre skra-

tenie daného procesného Casu.

KIacové slova: analyza, ndkladné plaste, procesny cas, lis, lisovanie

ABSTRACT

The bachelor thesis deals with practical truck tire curing process analysis. There was exami-
ned the process time between the end and the beginning of vulcanization in that issue. That
means the time when the press was opened. There was chosen the imaging method for me-
asuring the times which is followed by data analysis. The paper’s aim is to analyze shortco-
mings of the cycle and recommend any possible solutions to eliminate those imperfections

and shorten that process time.

Keywords: analysis, truck tires, process time, press, curing process
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UvVOD

Stcasna doba plnd modernych technologii, revolucnych inovéacii a tazkom konkurenc¢nom
boji na trhu prace nuti kazdl firmu neustale zvySovat’ a zlepSovat’ produktivitu a efektivitu
svojich procesov. Neustale rastica konkurencia tlaci na firmy, s uz vybudovanym menom,
nost’ vedie spolocnosti k hl’'adaniu stale novych foriem, sposobov a metdd riadenia a inovo-
vania podnikovych a vyrobnych procesov tak, aby ich vysledkom bola maximalna elimina-

cia plytvania a zmetkovisti pri ¢o najvyssej produktivite.

K spolo¢nostiam, ktoré sa takto snazia zvySovat' svoju konkurenciu bezpochyby patri aj
firma Continental Barum s.r.o0., v ktorej som spracovaval svoju bakaldrsku pracu. Této spo-
lo¢nost’ si kladie doraz na svoju dlhoro¢nu tradiciu v oblasti automobilového priemyslu,
konkrétne vo vyrobe kvalitnych plastov a pneumatik pre osobné a nakladné autombily a
taktiez pre priemyselné stroje. Ciel'om spolocnosti je stat’ sa svetovou jednotkou vo vyrobe

kvalitnych produktov za prijatel'nu cenu.

Spolo¢nost’ Continental Barum s.r.0. vo svojom zévode v Otrokoviciach v predchadzajucich
rokoch vybudovala novti vyrobnui halu CVT 2, ktora je orientovana na vyrobu nakladnych
plastov. Po poZziadavkach vedenia a konzultantky oddelenia [E CVT sa prave sekcia lisovne
stala predmetom mojej bakalarskej prace, kde hlavnym cielom je identifikacia plytvania
strojnych €asov jednotlivych lisov a nasledne navrhnut’ potrebné optimaliza¢né opatrenie

pre splnenie a aj zlepSenie strojného Standardu.

Teoretickd Cast’ prace je zostavena z literarnej reSerSe pouzivanych terminov v prakticke;j
Casti. V tivode Casti je strucne charakterizovany odbor priemyslového inZinierstva a rola sa-
motného priemyslového inZiniera. Nasleduje opis terminov Stihlej vyroby, kde sa praca za-
meriava na formy plytvania a metédy Lean Production. Hlavnou kapitolou je zadefinovanie
vyrobného procesu a rozdelenie vyrobnych procesov podla urcitych kritérii. Teoreticka Cast’

je zakon¢ena vel'mi struénym predstavenim SWOT analyzy.

Prakticka Cast’ zaCina predstavenim spolo¢nosti Continental Barum s.r.0., jej historiou, or-
ganizacnou Struktirou, analyzou prostredia a vyrobného portfélia. Za touto kapitolou nasle-
duje najdodlezitejSia Cast’ celej prace a to samotnd analyza vybraného pracoviska. Praca sa

sustred’'uje na opis pracoviska, Standard daného vyrobného procesu a na analyzu a porov-
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nanie strojnych casov lisovacich zariadeni. Vysledky analyzy st spracované pomocou dia-
gramu pri¢in a nasledkov, ktory vedie k naslednym doporuceniam na zlepsenie urcitych faz

vyrobného procesu.

V zéavere su zhrnuté metody pouzité pri analyzovani procesu, najdené nedostatky strojnych

¢asov a doporucenia na ich odstranenie a optimalizaciu.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Hlavnym ciel'om bakalarskej prace je analyza suc¢asného stavu lisovni v novej vyrobnej hale
CVT 2 spolo¢nosti Continental Barum s.r.0., so zameranim na odhalenie nedostatkov a pres-
tojov strojnych casov jednotlivych lisov a navrhnat’ potrebné opatrenia pre udrzanie alebo

znizenie hodnoty ich Standardu.

Ulohou teoretickej Gasti prace je vypracovanie literarnej reSerse zdrojov, ktoré st podkladom

pre spracovanie praktickej Casti prace.

Prakticka Cast’ predstavuje spoloc¢nost’ a identifikuje jej stratégie pomocou SWOT analyzy.
Dalej je zalozena predovietkym na analyze procesu lisovania nakladnych plastov, ktora pre-
biehala formou rozhovoru s vedicim pracovnikom oddelenia IE CVT a operatormi daného
vyrobného useku a merania boli zhotovené pomocou metddy snimkovania, za ktorou nasle-
dovala analyza ¢asového snimku a podrobné vyhodnocovanie nameranych hodnét. Nedo-
statky a prestoje strojnych ¢asov boli identifikované pomocou Ishikawovho diagramu pric¢in
a nésledkov. Vysledkom préce su navrhy pre optimalizaciu daného vyrobného procesu, ktoré
taktiez slizia ako podklad pre vypracovanie nového Standardu nastavenia a udrzby lisu

a prepracovania uz existujuceho layoutu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRIEMYSLOVE INZINIERSTVO

Ulohou priemyslového inZinierstva je hl'adanie ciest, jako efektivne eliminovat’ straty v ad-
ministrativnych a predovsetkym vyrobnych procesoch. Dolezitym okruhom zaujmov pro-
cesnych a priemyslovych inzinierov, majstrov a riaditelov vyrobnych ttvarov a supervizo-
rov dnes je €o najviac znizit’ az odstranit’ plytvanie vo vyrobnych procesoch a ako najlepsie
nastavit’ vzajomné vdzby medzi administrativnymi a vyrobnymi procesmi, ktoré maju na
seba navzajom urcity vplyv. Ako naStartovat’ 'udi vo firme, hl'adanie novych inova¢nych
rieSeni a organizacia prace k nepretrzitému zlepSovaniu — to s otazky, ktorymi sa priemys-
lovi inzinieri neustale zaoberaju. KIi¢ovou podstatou tychto otdzok je v dnesnej dobe iden-
tifikacia pridanej hodnoty, ktora l'udia, stroje, ¢i procesy vo firmach kazdodenne svojim
spdsobom tvoria. Tato podstata je predmetom zaujmu zakaznika o nase produkty a sluzby.

(Chromjakova, 2013, s. 4)

Za zakladatel'a odboru priemyslového inzinierstva mézeme povazovat’ Frederika W. Tay-
lora, ktory nastolil zdkladné pravidld odborného pristupu k zvySovaniu vykonnosti podniku.
Jeho stratégiou bola predovSetkym orientacia na rast produktivity robotnikov a efektivnosti
navézujucich pracovnych pozicii v jeho podnikoch, pricom sledoval vzdy dva kl'acové pa-
rametre: produktivitu ¢loveka a produktivitu stroja. Bol si taktiez vedomy rizikami, ktoré
vyplyvali z jeho stratégie. Vo vztahu k vyprodukovanej kvalite musi byt dosahovany aj kva-

litny vykon na kazdom pracovnom mieste a pozicii. (Chromjakova, 2013, s. 4)

Podl'a Chromjakovej (2013, s. 5-6) sa za posledné desat’ro¢ia vyrazne zmenil koncept pro-
fesie priemyslového inZiniera. Nastupom digitalnej doby a novych technolédgii planovania
a rozvrhovania vyrobnych procesov ¢i vyuzivanim 3D simulaénych modelov sa préca prie-
myslovych inZinierov stava domyselnejSou a ich pozicia sa skor vymedzuje na rolu organi-
zatora vzajomnych vizieb medzi sithrnne organizovanymi procesmi. Tato pozicia si uz na-
rokuje poziadavky na kreativitu, inovativnost’ a pragmatickt aplikaciu metodd a néstrojov
priemyslového inZiniera, ¢im sa meni jeho profil a Specializécia v organizacii podniku a pro-
cesov k nemu nadvizujucich. Za kl'acové kvalifikacné vlastnosti priemyslového inZiniera

mozZeme teraz povazovat’:
e Riadenie vyrobnych operacii a Specializovanych logistickych procesov

e Vyvojnovych materidlov a prelomovych produktovych inovacii, to jest novych tech-

nologii, ktoré sprevadzaju rozvoj d’alich biznisov
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e Kontinudlne zlepSovanie a rozSirovanie automatizovanych vyrobnych technologii
a systémov, ako st data mining, globalna ekonomika a iné

e Sustredenie sa a tlacenie na biotechnoldgie a ekosystém

Humanitné vedy
(vedenie timov,

Technické vedy

(Studie metod prage,
Casové studi

Priemysloveé

inZinierstvo

Ekonomické vedy
(organizicia a riadenie
procesov)

Obrazok 1 Trojdimenzionalny rozmer prie-
myslového inZinierstva (spracované podla

Chromjakovej, 2013, s. 6)

Zakladom tuspechu firmy v tejto dobe je jej digitalizdcia. Na zdklade vyroku Karla-Heinz
Landa: ,,Co je mozné digitalizovat’, nech je digitalizované!“, si spolo¢nosti musia klast’
otazku, ¢i je ich produkt alebo sluzba digitalizovatel'na. Vysledkom pozitivnej odpovede na
dant otazku moze vo firme dojst’ k Giplne inym formém spolupréace. Rozhodujucim aspektom
vSak nie je to, o chce firma, ale o poZaduje zakaznik. Pre toto nie je digitalizacia Ziadnou
hrozbou, ale prave naopak je vel'mi ddlezitou a urcujlicou technologiou pre svetovil ekono-
miku tohto storo¢ia. Kvdli rizikdm, ktoré¢ tento trend taktiez prinasa, je dolezita rychla reak-
cia na sucasny vyvoj spojend s posilovanim vzdeldvania a kvalifikacie, podporou vyzkumu
a inovativneho vyvoja, budovanim kooperacie medzi vyrobnou platformou, sluzbami a hl’a-

danim novych postaveni. (Tomek a Vavrova, 2017, s. 15)

Tomek a Vavrova (2017, s. 16) zjednoduSene zhrnuli faktory, ktoré zvySuji ekonomickeé

postavenie firiem do jednotlivych bodov:

e Vzdeldvanie a kvalifikacia pracovnikov
e Inovacie a nové technologie
e Digitalizicia

e Mobilita a infraS$truktara



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

e Odrlahcenie organizanych Struktir

1.1 Definicia a role priemyslového inZiniera

Kazda zmena v podniku je nerozlucne prepojena s kreativnym a inovativnym potencialom
kazdého zamestnanca. Tymto sa pozicia priemyslového inziniera stava kl'aicovou, pretoze
jeho poslanim je motivacia zamestnancov k rozdielnemu zmysl'aniu o procesoch a produk-

tech tak, aby stale navySovali zdkaznikovi pridant hodnotu. (Chromjakova, 2013, s. 9)

Podl'a Chromjakovej (2013, s. 9-10) m6zme oznacit’ za kIiové vlastnosti priemyslového
inZiniera organizaciu materidlovych a informacnich tokov, analyzu a meranie prace z ergo-
nomickej stranky procesov, planovanie a riadenie projektov a rizik, flexibilné riadenie zmien

a strategické planovanie.

Za zékladné predpoklady priemyslového inZiniera by sme mali povazovat znalosti z oblasti
fyziky, chémie, elektroniky, informatiky a vyrobnych technoldgii alebo taktiez ergonomiky
a fyzioldgie. Nemalo podstatnymi schopnostami by mali byt taktiez motivacia a vedenie
l'udi, profesionalna vnutropodnikovd komunikécia a prislusné prezenta¢né a komunikacné
schopnosti. Pre tispesné vedenie projektov neustalého rastu a zlepSovania by mal mat’ opti-
malny priemyslovy inZinier akceptovanll osobnost’, byt timovy hra¢ a lider. (Chromjakova,

2013, s. 10)

Priemyslovi inZinieri uZ musia pracovat’ so skuto¢nost’ou, ze kazdy majster, operator, veduci
vyroby a aj samotny priemyslovy inZinier bude stat’ ¢elom potrebe rozhodovat podl'a spétne;j
vizby z vyrobnych systémov v realnom ¢ase. UZ teraz sa rozhoduje na zaklade zozbieranych
elektronickych dat, avSak eSte stale absentuje online prepojenie na vykonové a ekonomické
ukazatele, ktoré su vel'mi uizko navdzuji na rozhodovacie procesy. Napriek rastucej podpore
digitalnich dat a technologii bude v rdmci planovania a riadenia vyroby mat’ priemyslovy

inZinier stale prvé slovo. (Chromjakova, 2013, s. 10)
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2 STIiHLA VYROBA

Stihla vyroba, inak nazyvana aj ,,Lean Production® je jednym z kI'a¢ovych kocenptov pou-
zivanych v poslednich rokoch v priemyslovych podnikoch. Hlavnou myslienkou je zména
myslenia v oblasti riadenia a organizacie vyroby, ktord je realizovana na podnet manazérov
s podporou modernych technolégii. Prevadzanie vyroby do systému lean ma za vysledok
efektivnejSie riadeny postup zvySovania podielu produktivnych zloziek tvoriacich pridana
hodnotu a efektivnost’ podnikovych procesov. Samotny koncept si nachadza cestu aj v ob-
lasti administrativy a obsluznych procesov. Zarukou uspesnosti implementacie tohto kon-
ceptu je spravna motivacia zamestnacov a ich zakomponovanie do vSetkych optimalizacnich

a zlepSovacich procesov. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 44)

Existuje niekol’ko sposobov, ako implementovat’ koncept Stihlej vyroby a nésledne aj Stih-

1ého podniku, pri¢om vsetky pozostavaju zo Styroch zasadnych principov:

e JIT (Just-In-Time) — podstatou je eliminacia neproduktivity materialovych tokov,
procesnich ¢asov a dostupnosti materidlov a dielov, ktoré su zapotreby k tomu, aby
bola plynule tvorena pridana hodnota

e TPM (Totalne produktivna udrzba) — je to potfeba spravnej tdrzby strojov a zaria-
deni, ktora vedie k spol'ahlivosti a plynulosti vyrobnych operacii

e Total Quality Control — kazdy zamestnanec sa podiel’a na zlepSovani kvality vyrob-
kov aj procesov. Doraz sa kladie na prevenciu chyb, nie na samotné odstraiiovanie
vzniknutych chyb.

e Digitalizicia — vznik produktu, tvorba konceptu organizacie a riadenie vyroby za
pomoci modernych informacnich technologii

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 45)

2.1 Plytvanie

Plytvanie, japonskym slovom ,,muda®, je opakom pridanej hodnoty alebo jednoducho len to,
za Co je zakaznik ochotny zaplatit’. (Dennis, 2016, s. 29) Vo filozifii podniku je pojem plyt-
vanie kI'ai¢ovym aspektom. Podl'a Kosturiaka a Frolika (2006, s. 19) je plytvanie vsetko, ¢o
zvySuje néklady produktu alebo sluzby bez toho, aby zvySovalo ich hodnotu. Zékaznik sdm
rozhoduje o tom, ¢o je pridana hodnota. Definuje si, v akej kvalite, v akom mnozZstve, ter-

mine a cene je ochotny si zadovazit’ dany vyrobok alebo sluzbu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 16

Ak chceme eliminovat’ plytvanie z podnikovych procesov, je za potreby toto plytvanie iden-

tifikovat’ a merat’ ho. (Kosturiak a Frolik, 2006)

Value.adding: 5%

Knowledge
isconnection |: | Motion
Inventory gtf1 Waiting
7 2
6 3
Overproduction 5] 4 Conveyance

Overprocessing Correction

Muda: 95%
Obrazok 2 Ako si predstavit’ pojem MUDA

(Dennis, 2016, s. 31)
Obrazok €. 2 nam zobrazuje 8 foriem plytvania. Ako je mozné vidiet’, vo vd¢Sine procesov
sa pomer pridanej hodnoty k plytvaniu rovna az 5:95, ¢o znamend, ze vacSina naSich den-

nych aktivit je len plytvanim.

Dennis (2016, s. 30-36) vo svojej knihe uviedol tychto sedem foriem plytvania:

2.1.1 Zbyto¢ny pohyb

Nadbyto¢ny pohyb sa tizko viaze k ergonomike pracoviska. Zle nastavena ergonémia nega-
tivne ovplyviiuje produktivitu a kvalitu rovnako jako bezpecnost. Pokial’ na pracovisku do-
chadza k zbyte¢nému chodeniu, otacaniu alebo uchopovaniu, trpi tym celkova produktivita

pracovnika.

2.1.2 Cakanie

Zbyto¢né straty ¢asu su zapri¢inené ¢akanim na dodavku materidlu, vyskladnenim upcha-
tého dopravniku alebo ¢akanim pracovnikov na opracovanie vyrobku strojom. Cakanie sa
tiez objavuje pri velkomnozZstevnej produkcii, nespravnom vybere naradia alebo zmetkoch

vyZzadujucich prepracovanie
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2.1.3 Doprava

Plytvanie v dopravnych ¢asoch je zapri¢inené predovsetkém neefektivnym layoutom praco-
viska, nadrozmernym néradim alebo tradicnou davkovou vyrobou. Toto plytvanie moze byt’
odstranen¢ prepracovanim layoutu pracoviska a premiestnenim navézujucich operacii bliz-

Sie k sebe.

2.1.4 Opravy

Zmetky su takmer neoddelitelnou sti¢ast’ou vyroby a ich prepracovavanie zabera urcity cas,
ktory mo6zme definovat’ ako d’alSiu formu plytvania. Jurova (2016, s. 89) poznamenala, Ze
zmetky a nespravné opracovavanie mozu taktiez vazne poskodit’ vyrobné zariadenie a po-
kial’ sa zmetok dostane k zédkaznikovi, nasledky mézu byt fatalne. Podl'a nej spravny lean

manazér vedie svojich podriadenych k nulovej zmetkovitosti.

2.1.5 Nadbyto¢na praca

Je dolezité pracovat na tom, ¢o zakaznik realne pozaduje a aby so svojim produktom dostal
aj k nemu pridruzenu pridanti hodnotu. Akakol'vek praca nad rdmec zdkaznikovych pozia-

daviek je definovana ako jedna z foriem plytvania.

2.1.6 Skladovanie a zasoby

Tato muda je prirovnana k skladovaniu prebytocnych a nepotrebnych ¢asti, nedokoncenych
produktov alebo zvysného surového materialu. Takéto plytvanie vzniké pri nereSpektovani

poziadaviek trhu.

2.1.7 Nadvyroba

Podl'a Taiichi Ohna je nadvyroba korefiom vSetkého vyrobného zla. Znamena to, Ze vyra-
bame produkty, ktoré sa nepredavaju alebo ktoré nie sme schopni predat’. TaktieZ je nadvy-

roba predchodcom d’al$ich foriem plytvania, ako su vSetky spomenuté vyssie.

2.1.8 Nevyuzivanie 'udského potencialu

Tento druh plytvania sa nachadza ako vo vyrobe, tak aj v administrative. Zamestnanci na
vSetkych urovniach riadenia musia byt' zapojeny do konceptu §tihlého podniku a manaz-
mentu, pretoze oni prichddzaji so zlepSovacimi a optimalizaénymi navrhmi a zapdjaju sa do

procesu zlepSovania. (Lean management v administrativé a ve sluzbach, 2010)
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Okrem pojmu MUDA sa v koncepte Stihlej vyroby pouzivaji d’alSie dva terminy — MURA
a MURI. Pojem MURA sa vzt'ahuje predovsetkym k nevyrovananosti vo vyrobe, ¢o byva
najcastejSie zapric¢inené kolisavymi vyrobnymi planmi. MURI je pojem opisany ako preta-
zovanie pracovnikov a zariadeni, kde zadané tlohy prevysuja ich hranicu zvladnutia. VSetky
formy plytvania vedd k nespravnej kvalite produktov, pochybnej bezpecnosti pracoviska

alebo nestabilite vyrobného systému. (Dennis, 2016, s. 35-36)

Vzt'ah medzi MUDA, MURA a MURI znézorniuje obrazok ¢. 3, ktory ukazuje formy plyt-

vania na kapacitnej doprave materialu vysokozdviznym vozikom .

Problem: How best to move 6000 kg load with a forklift
having a capacity of 2000 kg?

Muda (waste): 6 trips @ 1000 kg

Mura (unevenness): 2 trips @ 2000 kg
2 trips @ 1000 kg

Muri (hard to do): 2 trips @ 3000 kg

Best: 3 trips @ 2000 kg

Load: 6000 kg Capacity: 2000 kg
Obrazok 3 Vztah medzi MUDA, MURA, MURI (Dennis, 2016, s. 36)

2.2 Metody Stihlej vyroby

Snahou §tihlej vyroby je preniest’ niektoré ¢innosti a problémy mimo vyrobny proces a riesit’
ich v spolupraci s dodavatel'mi. Pripadnym cielom Lean Production je presunut’ rieSenie
niektorych problémov priamo na dodévatel'ov. Vysledkami tejto snahy je prisne zostihlenie
vSade, kde je to mozné, ako napriklad zjednodusenie vyrobnych procesov a materidlovych a
informacnych tokov alebo redukcia a zoStihlenie vyrobkov a samotnej vyroby. (Plevny a

Danék, 2005, s. 111)

Cely princip Stihlej vyroby, ako jednotlivé vztahy medzi dodavateI'mi a vyrobou je mozné

vidiet’ na obrazku ¢. 4, str. 19.

V nasledujtucich bodoch budi popisané jednotlivé metoddy a techniky Stihlej vyroby, ktoré

su taktiez pouzité v tejto praci.
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~ tym. Dodavatelé

»  spoluprice, _ -~ spoluprice.

»  Simultancous Engincering, > zodpovidnost za jakost

rspoluprice se zikaznikem a » jistota odbytu: ' ’
dodavateh:

LEAN
PRODUCTION

‘ o . Jednoduchost,
> aktivni prodej, KAIZEN,

»  spoluprice. TQM, QC

> schopnost reakee: JIT/Kanban,

pruzné vyrobni zafizent,
rychlé piestaveni stroji,
malé davky,

nizké zasoby,

motivace lidf;

VVVVVYYY¥YYY

Distribuce | V¥roba

Obrazok 4 Princip $tihlej vyroby (Plevny a Dan¢k, 2005, s. 111)

2.2.1 Kaizen

Prekladom tohto slova dostaneme ,,zmenu k lepSiemu®. Nie je tu dolezité fyzické zlepSova-
nie, ale prdve zmena myslenia 'udi orientovana na procesy a ¢innosti ktoré vykonavajui alebo
pozoruju. Tato zmena ma redlnu Sancu docielit’ pozitivnych efektov v neustdlom zlepSovani.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 82)

Podla Kosturiaka a Frolika (2006, s. 121) medzi zékladné zasady neustale zlepSovania patri
motivécia zamestnancov a pracovnikov a ich spolutcast’ na tispechu, podpora zlepseni, ktoré
st rychlo a nizkondkladovo realizovatel'né, podpora zo strany vedenia podniku a informo-
vanost’ o aktudlnych stavoch vyroby, procesov, problémov a podnikovych ciel'ov. Kaizen je
podla nich pre kazdého a kazdy pracovnik by mal byt’ zapojeny do tohto systému zlepSova-

nia.

2.2.2 Vizualizacia

Vizuéalny management je vlastne stihrn grafickych néstrojov a pomdcok, ktoré ndm poma-
haju lepsie pochopit’ a sprehl’adnit’ celu situaciu a proces. Poméha vytvarat’ a udrZiavat’ or-
ganizacii konkuren¢né vyhody a dodrziavat’ systematicky pristup k zlepSeniam. Vizualizacia
taktieZ napomaha zviditel'nit’ a efektivnejSie rieSit’ problémy a udrziava bezpecnost’ na pra-
covisku. Je vedecky dokazané, Ze az 83 % vSetkych informacii prijima ¢lovek zrakom.

(Bauer, 2012, s. 43-44)
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K samotnym technikdm vizualizacie patria farebné Ciarové a liniové oznacenia, obrazky,
grafické spracovania, andony a iné. (Bauer, 2012, s. 44) Andonom oznacujeme svetelné sig-
nalizané zariadenie, ktoré mava najcastejSie tvar semaforu, pripadne je doplnené o d’alSie
farby. Tento varovny systém slazi k upozorneniu pracovnika k moznym abnormalitam

v procese. (Andon, 2012)

Obrazok 5 Priklad andonovych vezi
(ST80S 80mm Strobe Tower Light,
©1995-2019)

223 TPM

Total Productive Maintenance alebo Totélne Produktivna Udrzba je suborom réznych ¢in-
nosti za t¢elom maximalizacie efektivnosti udrzby strojov a zariadeni. Tato metoda je orien-
tovana na zaclenenie pracovnikov do procesov a ¢innosti, ktoré minimalizuju prestoje zaria-
deni a znizuju riziko nehdd a zmetkov. Hlavnd myslienka vychéadza z poznatku, ze samotny
pracovnik pri stroji méa najvacSiu Sancu zachytit abnormality procesu a predist im

v buducnosti. (Boledovic, 2010, s. 5)
TPM sa skladé z 5 zakladnych zasad:

1. Elimin4cia Siestich hlavnych strat vo vyuZiti zariadenia
e Meranie ucninnosti opatrenia sa vykonava pomocou skedovania koefi-
cientu celkovej efektivnosti zariadenia
2. Planovana udrzba stroja
e Pozostdva zo zberu a spracovania udajov, zvySovanim zivotnosti sucias-
tok, predikciou moznych chyb a porach, diagnostikou strojov a odstraro-

vanim zavad
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3. Autonémna udrzba stroja
e Je vykondvana obsluhou stroja, ktora rozliSuje podmienky normalneho a
abnormélneho fungovania zariadenia, opravuje pripadné chyby, pravi-
delne kontroluje a zavadza Standardy na udrzbu
4. Preventivna technicka priprava vyroby
e Patria sem vyrobné plany a postupy, projektovanie a management pre-
ventivnej udrzby

5. Vzdeladvanie a tréning vo vSetkych vysSie spomenutych ¢innostiach.

(Boledovic, 2010, s. 5-13)

2.2.4 Metoda 5S

5S je metodikou urc¢enou k eliminécii plytvania r6znych zdrojov na pracovisku pomocou
piatich krokov. Neustale zlepSovanie je tvorenym predpokladom tejto metddy, ktord je
sucast'ou d’alsich metdd stihlej vyroby, ako napriklad Kaizen, TPM a inych. 5S vychadza
z Japonského Toyota Production System a preto pozostava z 5 japonskych slov za¢inajicich

na pismeno S. (Burieta, 2013, s. 21-22)

Tabulka 1 Vyznam metody 5S (Burieta, 2013, s. 23)

Japonsky | Preklad a vyznam | Vysvetlenie
termin
SEIRI Separacia, ¢ Triedenie
triedenie » Oddelit potrebné predmety pre pracu od nepotrebnych
¢ Odstranenie zbytocného naradia z pracoviska
SEITON Systematizovat, s Systematizacia
usporiadat Usporiadanie potrebnych veci na pracovisku na spravne
miesto v spravnom mnoZstve
SEISO UdrZiavat Cistenie
poriadok Kompletné Cistenie pracoviska tak, aby bola Cista
podlaha, stroj, naradie, pomocky a iné
SEIKETSU | Standardizovat Udrziavanie standardu Cistoty a organizacie pracoviska
SHITSUKE | Udrziavat Vycvik pracovnikov k dodrziavaniu stanovenych
a neustale Standardov
zlepSovat

Tabulka €. 1 strucne vysvetluje 5 zdkladnych krokov pre zniZenie plytvania. Tieto kroky

budu podrobnejsie rozpisané v nasledujucich odstavcoch.
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1) SEIRI — Triedit, separovat’

Cielom je rozlisit’ na pracovisku zbyto¢né nacinie od nevyhnutel'ného. VSetko naradie na

pracovisku je mozné podl'a tejto metody zatriedit’ do troch skupin:

a. Co je nepotrebné a mozné vyhodit’
b. Co sa pouziva len prileZitostne

c. Co potrebujeme k praci denne

Po aplikécii tohto kroku sa odstrania vsSetky nepotrebné veci z pracoviska a priestor sa stava
mnohonasobne viac a efektivnejsie vyuzitelnym. Uspora plochy &asto krat dosahuje az 15-

30 %. (Bauer, 2012, s. 33)
2) SEITON — Usporiadat’

Podrla zasad ergonomie a elimindcie zbytocnych pohybov je potrebné rozmiestnit’ polozky
na pracovisku tak, aby boli vzdy rychlo pristupné a aby bol zabezpeceny rychly navrat na
povodné miesto. Pri takomto usporiadani pracoviska sa pracovnik stava produktivnej$im a
work-flow je omnoho efektivnejsi. Kazdé miesto na pracovisku by malo byt prislusne vy-
znacené pre l'ahku orientdciu a identifikaciu spravneho naradia. Pre toto vyznacenie sa vyu-

zivaja prvky vizualizacie. (Burieta, 2013, s. 30)
3) SEISO — Udrziavat’ poriadok

Ciel'om je odstranit’ necCistoty z kazdého ndastroja, pracovnej plochy alebo priestoru a pri-
padne odstranit’ aj zdroje necistoty. (Bauer, 2012, s. 35) Podl'a Burietu (2013, s. 35-36) sa
pracovisko rozdeli na jednotlivé zony so zretelom na aktivity, ktoré tam prebiehaji. Kazdej
Casti sa prideli zodpovedny pracovnik, ktory bude zodpovedat’ za Cistotu a funkény stav
danej Casti. Na konci Cistenia sa spravia fotografie Cistého pracoviska, ktoré¢ mozu byt pou-

zité do spracovania Standardu.
4) SEIKETSU - Standardizovat

Ulohou $tvrtého kroku je implementacia predchadzajucich troch krokov do §tandardizovane;j
¢innosti, ktord bude sucast'ou denného alebo intervalového poriadku. Zmyslom je pouziva-
nie viditeInych oznaceni pre spravne ulozenie pracovnych pomocok tak, aby si mohol pra-

covnik vzdy overit’ spravnost’ jeho uloZenia. (Svozilova, 2011, s. 182)
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5) SHITSUKE — Udrziavat’ a neustale zlepSovat

Poslednym krokom metody 5S je disciplina a zavédzok udrziavat’ usporiadanost’ a praktizo-
vat’ vSetky predchadzajuce kroky tejto metody. Ciel'om je eliminacia zlych navykov a udr-
zanie nastaveného Standardu s pravidelnymi kontrolami a neustalym zlepSovanim. (Burieta,

2013, s. 39)

2.2.5 Snimkovanie a analyza snimkov

Sledovanie a urCenie Casu operacie v tomto pripade nazyvame chronometraz. Patri medzi
najpouzivanejSie metody stanovenia vykonovej normy. Je zalozena na principe rozdelenia
meranej operacie na jednotlivé useky, ktorych casové useky sa nasledne zapisuju do pripra-
veného formuléra. Pri spravnom vyuzivani tejto metddy mézme dosiahnut’ vylicenia ex-
trémnych hodndt jednotlivych vykonov, moznosti vybalancovania operacii a taktieZ sme

schopni definovat’ problematické tikony a izke miesta vyroby. (Dlabac, 2017)

2.2.6 Ishikawa diagram

Diagram pri¢in a nasledkov je vystupom FMEA analyzy a patri medzi najobl'ubenejsie na-
stroje kvality. Jeho redlnym vystupom je subor pri¢in vzniknutého problému, ktoré sliZia
zaroven ako namety na rieSenie a odstranenie daného problému. (Chromjakova a Rajnoha,

2011, s. 69)

2.2.7 Layout

Kosturiak a Frolik (2006, s. 135) vo svojej publikacii uvadzaju pojem ,,Stihly layout®, ktory
prinasa spolo¢nostiam predovsetkym plosné Uspory, kde na uSetrenych plochach je mozné
vybudovat’ nové vyrobné programy. Okrem plo$nych Gspor prinasa $tihly layout aj elimina-
ciu skladovacich ploch, ktoré vedu k zniZeniu zasob a lepSiemu prehl'adu o pohybe materialu

a prostejSiemu riadeniu.
Medzi zékladné parametre Stihleho layoutu podl'a Kosturiaka a Frolika (2006, s. 135) patria:

e Minimilazuje prepravné vzdialenosti medzi operaciami
e Udéava kratSie a priamociare trasy

e Skracuje priebezné Casy

e (Qdstranuje zbyto¢ni manipulaciu

e Zavadza tahovy systém a systém FIFO

e Jeho zavedenie je nizkondkladové
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3 VYROBNY PROCES

Zmyslom vyroby je vytvorit’ plnohodnotné statky a sluzby, ktoré maju za Glohu uspokojovat’
potreby zakaznikov. Je rozhodujucou sucastou hodnotvorného retazce, bez ktorého fungo-
vania by nebolo mozné realizovat’ to, ¢o je vysledkom marketingového vyzkumu. Cielom
efektivnej vyroby a kvalitnych produktov je dosiahnuie konkurencnej vyhody a zaistenie
ekonomickej existencie a stability firmy. Vyrobny proces je tym padom vysledok cielave-
domého l'udského chovania, kde za pouzitia vstupnych faktorov zaist'ujeme prislusny trans-
formacény proces a ¢o najhodnotnejsi vystup. Realizacia takychto vecnych vykonov a sluzieb

je teda uskutocnovana podnikovym vyrobnym systémom. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 26)
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Obréazok 6 Schéma transformacného procesu (Tomek a Vavrova, 2014, s. 26)

Tomek a Vavrova (2014, s. 26-27) rozdelili podl'a Gutenberga za vstupy tieto vyrobné fak-
tory:

e FElementarne faktory, ktoré tvoria fyzicka podstatu vyrobného systému
- Medzi ne patria napriklad pracovna sila a vyrobné prostriedky
e Spotrebné faktory
- St to materialy, suroviny a polotovary tvoriace podstatné ¢asti vyrobku a po-
mocné materidly, rezijné materidly a obchodné zbozie

e Dispozitivne faktory, ¢o je management vyroby

Vyrobny proces vychadza z predpokladu, Ze je tvoreny spracovanim naktipeného materialu,
podzostavami, zostavami a hotovym produktom. Z nakiipeného materialu si vyrobené za-
kladnymi technologickymi procesmi elementarne dielce. Podzostavy predstavuji pomocné
funkcné celky produktu, ktoré nemozu plnit’ pozadovant funkciu plnohodnotného produktu,

ale moézu predstavovat’ napriklad ndhradné dielce. Technicky zloZitejSimi celkami su potom
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zostavy, ktoré v urcitych pripadoch st schopné plnit’ samostatné komplexné funkcie poza-
dované zakaznikom a preto sa vacSinou rozliSuju rézne produkty z hl'adiska ich konec¢ne;j
podoby. Konecny produkt predstavuje kompletny vysledok vyrobného procesu, ¢i uz stan-
dardného charakteru alebo prizposobeny poziadavkam zékaznika. (Tomek a Vavrova, 2014,

s. 27)

Na zaklade tohto principu Tomek a Vavrova (2014, s. 28) rozdelili vyrobny proces do troch
Casti:
1. Predzhotovujuca faza alebo predvyroba — je tu vyrabanych najviac zhodnych cCasti
pre vSetky vyrobky. Jedna sa o zakladné diely prostej povahy.
2. Zhotovujuca faza alebo predmontdz — vyrabaju sa tu zakladné podzostavy alebo aj
zostavy.

3. Dohotovujica faza alebo montaz — vyrobky v tejto fazy dostavaju svoju findlnu po-

dobu.
Ketrkovsky a Valsa (2012, s. 9) doplnili, ze vyrobny proces moze byt determinovany nasle-
dujucimi faktormi:

e Urcenim vyrobku alebo sluzby
e Roznorodostou a mnozstvom vyrobkov alebo sluzieb
e Organizéciou a usporiadanim vyroby alebo pouzitymi technologiami

e Stabilitou vyrobou a schopnost'ou reagovat’ na dopyt

3.1 Struktira vyrobného procesu

Z pohl'adu skiimania, planovania, ¢i optimalizdcie mdzme rozliSit’ tri aspekty riadenia vy-
robného procesu:

1. Vecné hladisko

2. Casové hladisko

3. Priestorova Struktira vyrobného procesu

(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 15)

3.1.1 Vecné hladisko vyrobného procesu
Jedna sa predovSetkym o vyrobny profil a vyrobny program, kde vyrobny profil je uréeny
sthrnom vyrobnych kapacit, ktoré udavaja, co je schopny podnik vyrabat’. Vyrobny program

je zato sthrnom roznych produktov, ktoré firma vyradba a ponuka na predaj. Podl'a trzne;j
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ekonomiky musi byt’ vyrobny program zostaveny na zaklade poziadaviek zdkaznikov a de-

tailn¢ho a spolahlivého prieskumu trhu. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 15)

Vyrobny proces veduci k zhotoveniu urcitého vyrobku byva najCastejsie vyjadreny vo forme
technologického postupu, kde prave tento postup je tvoreny popisom urcitych navéizujucich
operacii veducich k skompletovaniu produktu. Tieto postupy byvaju zhotovované Specialis-
tami, technologmi a normovac¢mi vykonu. Pre spravne zhotovenie technologického postupu
musi byt’ kazdej operacii priradené pracovisko a priblizny odhad doby trvania danej operacie
na danom pracovisku. Takto spravne spisané postupy slizia ako dolezity zdroj informacii
pre planovanie a riadenie vyroby. Vzhl'adom na charakter vyroby sa v tychto postupoch
mozu objavovat’ aj dodatkové informécie, ako pouzité Specialne naradie, pripravky, zvlastné

vyrobné postupy alebo spoluvytvarané dielce. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 16)

3.1.2  Casové hPadisko vyrobného procesu
Casové hl'adisko zahfiia rieenia nasledujucich aspektov riadenia vyroby:

e Casové usporiadanie vyrobného procesu (postupnost’ operacif)

e Vyrobné a dopravné davky (skupina suciastok zadanych do vyroby)

e Priebezné doby vyroby (planovany cas na uskuto¢nenie jedného procesu)

e Smennost (rozdelenie pracovného dita do pracovnych smien)

e Vyuzitie vyrobnych kapacit (cielom je 100 % vyuZitie — prakticky nemozné)
e Prestoje pracovisk (Casové intervaly, kedy sa z nejakého dovodu nepracuje)

e Rzpracovana vyroba (nedokonceny vyrobny proces)

(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 18)

3.1.3 Priestorové a organizacné usporiadanie vyrobného procesu
V stvislosti s tymto hl'adisko je nutné rieSit’ dva vzajomne suvislé aspekty riadenia vyroby:

e Materidlové toky (rozhodujucimi kritériami su rychlost’, vzdialenost’ a plynulost’ pre-
pravy)
e Usporiadanie pracovisk, kde existuju tieto formy usporiadania
- Spevnou poziciou vyrobku (presivané su len transformujlice vyrobné
zdroje)
- Technologické usporiadanie pracovisk (s vytvarané vac¢sie skupiny podob-

nych pracovisk)
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- Bunkové usporiadanie (pracovisko je usporiadané do bunky tak, aby vyrobny
proces bol uskutocneny na jednom mieste bez premiestiiovania vyrobku)
- Predmetné usporiadanie (pracoviska st zoradené ucelovo s ohl'adom na mi-

nimalne presuny opracovavané¢ho vyrobku)

(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 18-20)

3.2 Typy vyroby

Z predmetu typoldgie mézeme vyrobné procesy a vyroby rozdelit’ do mnohych skupin. Tato

podkapitola sa bude venovat prave niekol’kym druhom rozdeleni.

3.2.1 Vyrobné typy podl’a procesu

V tomto rozdeleni sa orientujeme podl'a organizaéného usporiadania a Struktiry vyrobného

procesu.

e Organizacné usporiadanie
- Technologicky princip: Pracoviska fungujuce na rovnakych typoch operacii st
zdruzené do jednej pracovno-organizacnej skupiny. Kazda zakazka ma jasne de-
finovany postup medzi pracoviskami, tym padom sa medziopera¢nad doprava
stava vel'mi zloZitou. Kvoli tejto realite st na pracoviskach vytvarané prirucné
sklady alebo medzisklady.
- Predmetny princip: Organizicia je orientovand na vyrabany sortiment, kde
usporiadanie méze mat niekol’ko typov:
o Jednotny materidlovy tok: Pokial’ je vyrabany jednotny zékladny produkt,
vtedy je tato organizacia vhodnd, kde st pracoviska usporiadané podla vy-
robného postupu.
= Casovo nespojité: Predpokladana je postupna vyroba s identickym mate-
ridlovym tokom, kde jednotlivé pracoviskd moézu byt v procese vyne-
chané.

= Casovo spojité: Jedna sa o priebezny proces prepojeny dopravnym systé-
mom so synchronizovanym materidlovym tokom.

o Vyroba v centrach: Do predmetnej priestorovej organizacie su zahrnuté roz-
dielne pracoviska.

* PruZné vyrobné systémy: Automatizovana vyroba, prisun materidlu a nie-

kedy aj nastrojov.
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»  Vyrobné ostrovéeky: Automatizované pracoviska.

e  Struktiira vyrobného procesu

Typ materidlového toku: St tu variacie vztahov medzi vstupmi a vystupmi.
Kontinuita materidlového toku: Vyrobny proces je behom postupu nepreruseny
alebo preruseny d’alSou dopravou k nasledujicemu pracovisku.

Miestna spojitost’: Spojitost’ je rozliSovana podl'a toho, ¢i vyroba prebieha nepre-
trzite na jednom pevnom mieste alebo sa vyrobok medzi pracoviskami pohybuje.
Pocet operacii: Jedno a viacstupiiova vyroba.

Zamenitel'nost’ postupu operacii: Flexibilita vyrobného systému.

(Tomek a Vavrova, 2007, s. 197-200)

3.2.2 Vyrobné typy z hl’adiska riadenia zakazok

Tomek a Vavrova (2014, s. 41) rozliSuju dva okruhy:

e Zakazkovo orientovany: Riesi sa na zdklade poZziadaviek zdkaznikov, tym padom je

zbyto¢né vytvarat’ zasoby hotovych vyrobkov. Je tu zapotreby sledovat’ prisun po-

trebnych dielov a suciastok a zaistit’ synchronizaciu prisunu vstupov s vyrobou.

e Prognosticky orientovany: Pldnovanie vyroby je zalozené na budiucom odhade

dopytu. Systém je postaveny na produkcii dielov a podzostav, ktoré st nasledne skla-

dované.

3.2.3 Vyrobné typy podla pouZitia vstupov

Vyrobné faktory ako materidl, naradie, energia, 'udska sila a iné moZu byt’ nasadené do

vyrobného procesu s réznym podielom.

e Podiel vstupov

Materidlovo intenzivna produkcia
Intenzivna produkcia vyrobného zariadenia
Pracovne intenzivna

Informacne intenzivna

e Kvalita vstupov

Stala aroven vstupov

Nepravidelna troveil vstupov (zarad’ovanie do réznych akostnych stupiiov)

(Tomek a Vavrova, 2000, s. 96)
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3.2.4 Vyrobné typy podla pouzitych technickych zariadeni
Toto rozdelenie moze byt’ chapané v Styroch smeroch:

e Stupen vyvoja a vyuzitia techniky
- Rucna vyroba
- Strojna vyroba
- Ciasto¢ne a plne automatizovana vyroba
e Pocet pouzitych vyrobnych jednotiek
- Jednostupnova a viacstupnova
e Dominantnd procesna technologia
- Fyzikalna vyroba
- Chemicka vyroba
- Nuklearna vyroba
- Biologické vyroba
e QOvladatel'nost’ vyrobného procesu

- Plna a neuplna

(Tomek a Vavrova, 2014, s. 42)

3.2.5 Vyrobné typy podl’a technicko-vyrobného zamerania
V tomto rozdeleni prirad’ujeme vyrobu kurcitému typu podl'a toho, ¢i sa jedna o:

e Prvovyrobu

e Druhovyrobu

e Delenie

e Montaz

e Povrchové Upravy

e Zmeny substancie

(Tomek a Vavrova, 2014, s. 42)

3.2.6 Vyrobné typy podl’a vyrobného programu
Rozoznavame tu Styry typy vyrob:

e Kusova vyroba: Produkujeme rdzne typy vyrobkov v malych davkach a podla Spe-

cifikacie zakaznika.
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e Sériova vyroba: Produkovany je jeden alebo zopar typov urcitého vyrobku, kde sa-
motna vyroba byva ¢iasto¢ne automatizovana.

e Hromadné vyroba: Vyrabané st uniformné produkty a sluzby, kde dosahujeme naj-
vyssieho stupiia efektivnosti a vyuzivame Specializované stroje a plnti automatizaciu.

e Projekt: Mnozina unikatnych a Specifickych ¢innosti vedtcich k jedinecnému neo-

pakovatelnému vysledku. Ma svoj asovy ramec, pevny zaciatok a koniec.
(Kavan, 2002, s. 22-23)

Analyza danych typov vyroby nam dokazuje, ze uvedené kritéria typoldgii nie st navzajom
nezavislé. Vyrobné typy nie je mozné medzi sebou uplne vymedzit', kde dobrym prikladom
je hranica medzi malosériovou a kusovou vyrobou alebo velkosériovou a hromadnou vyro-

bou. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 49)
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4 SWOT ANALYZA

SWOT analyza je jednou z najpouzivanejSich analyz prostredia. Cielom je analyzovat
sucanu stratégiu firmy a jej Specifické silné a slabé stranky a €i je relevantna sa vyrovnat’ so
zmenami, ktoré sa v prostredi deji. Samotna analyza pozostava z dvoch analyz, a to SW a
OT analyzy. OT predstavuje dve slova — occassions a threats, v preklade teda prilezitosti a
hrozby, ktoré¢ prichddzaju z exteriéru firmy, ako je makroprostredie (nachadzaju sa tu poli-
ticko-pravne, socialne-kultirne, technologické a ekonomické faktory) a mikroprostredie (pa-
tria sem zakaznici, konkurencia, odberatelia a verejnost). Po tejto analyze nasleduje analyza
SW, ktora sa tyka silnych a slabych stranok spoloc¢nosti a je ovplyviiovana vnutornym
prostredim firmy (kvalita managementu, medziludské vztahy, firemné zdroje, firemna

kulttra a iné). (Jakubikova, 2013, s. 129)
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Obrazok 7 Vyuzitie SWOT analyzy pri navrhovani stratégii (Jakubikova, 2013, s. 130)
Nevyhodami SWOT analyzy je jej subjektivnost’ a statickost’. Jej prinos pre tvorbu marke-
tingovych dokumentov nie je prili§ podstatny a preto je CastejSie substituovana jej metodic-

kou variantou, O-T analyzou (analyzou strategickych scenarov). (Jakubikova, 2013, s. 131)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 O SPOLOCNOSTI CONTINENTAL BARUM S.R.O.

Koncern Continental sa momentélne radi medzi pat’ najvacsich svetovych dodavatel'ov au-
tomobilového priemyslu, ktory disponuje rozsiahlym know-how jak z oblasti pneumatikar-
skej, tak z oblasti brzdovych technologii a podvozkov, ¢i uz systémov dynamiky, elektro-
niky a senzoriky. Spolo¢nost’ Barum oslavuje uz vyse 70 rokov svojej existencie a patri na
prvi prie¢ku medzi vyrobcami pneumatik v Ceskej republike a so svojimi 21 miliénmi
kusmi vyrobenych kusov ro¢ne sa radi medzi poprednych vyrobcov pneumatik v Europe.
(Barum, 2019) Uspesnost’ spolo¢nosti spo¢iva v dlhoroéne;j tradicii vyroby plastov v zlin-
skom kraji, vyuzivani modernych technologii, obchodnych stratégii a ststred’ovani sa na
kvalitu a spokojnost’ zdkaznika. Podpisom zmluvy s koncernom Continental AG sa spolo¢-
nost’ d’alej rozrastla, otvorili sa jej nové moZnosti vyroby a preto sa povazuje tento krok

spolo¢nosti za vel'mi prinosny. (interné materialy)

5.1 Zakladné informacie o spolocnosti

Obrazok 8 Spolo¢nost’ Barum Continental Barum, s.r.0.

(Barum a Continental: Jiz 25 let spolu, 2018)

Nazov spolo¢nosti: ~ Continental Barum, s.r.o.
Sidlo spolo¢nosti: Objizdna 1628, 765 02 Otrokovice, Ceska republika
Deii vzniku a zapisu: 5. februara 1993

ICO: 457 88 235
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Pravna forma: Spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym

Zikladny kapital: 2 235275 000,- K¢

Pocet zamestnancov: cca 5000

Predmet podnikania:

Spracovanie gumarenskych zmesi

Podnikanie v oblasti ndkladnej s nebezpe¢nymi odpadmi

Opravy cestnych vozidiel

Cinnost u¢tovych poradcov, vedenie uétovnictva, vedenie dafiovej evidencie
Obrabacstvo

Technicko-organizac¢na ¢innost’ v oblasti poziarnej ochrany

Vyroba nebezpecnych chemickych latok a nebezpecnych chemickych zmesi
a predaj chemickych latok a chemickych zmesi klasifikovanych ako vysoko
toxické a toxické

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

Opravy ostatnych dopravnych prostriedkov a pracovnych strojov (Obchodni
rejstiik firem, 2019)

5.2 Historia spolocnosti

Spolo¢nost’ CoBa sa mdZze hrdit’ viac nez 80 ro¢nou tradiciou gumarenskej vyroby v regione.

Od malého zavodu s par zamestnancami az po sucast’ medzindrodného koncernu sa firma

prepracovala na prvi poziciu medzi vyrobcami pneumatik v jako v Ceskej republike tak aj

Eurdpe. Neexistuji ziadne overené historické podklady o vzniku znacky BARUM, avSak

najpravdepodobnej$im povodom je zli€enina troch najvacSich gumarenskych podnikov
v CSR BAta Zlin, RUben Nachod a Mitas Praha. Do tvahy viak pripada aj anglické skratka
BAta RUbber Manufacture.

Nasledujtiice body charakterizuju najdolezitejSie mil'niky v historii spoloc¢nosti:

1931

1932

1939

Zahajenie vyroby veloplastov
Bola vyrobena prvéa automobilova pneumatika u firmy Bata Zlin

Bolo vyprodukovanych 250 000 kusov pneumatik
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1946

1953

1966

1972

1983

1990

1992

1993

1994

1997

2000

2002

2006

2008

2012

2015

Vznikla nova obchodna znacka Barum a nahradila meno Bat'a v ndzve vy-

robku

Vznik samostatného narodného podniku Rudy fijen Gottwaldov
Zahajenie vystavby novej pneumatikarne v Otrokoviciach
Otvorenie novej pneumatikdrne Rudy fijen Otrokovice

Jeden z prvych podnikov na vyrobu celokovovych ndkladnych pneumatik

podrla vlastnej technologie

Podnik bol zaregistrovany pod ndzvom Barum a.s. Otrokovice

Bol podpisany kontrakt s Continental AG o zalozeni Joint-Venture
Vznik Barum Continental spol. s.r.o. k ditu 1. marca

Udelenie certifikatu Lloyd’s Register v stilade s normou ISO 9001
Udelenie certifikatov ISO 14001 a EMAS

Podnik sa stava najva¢sim vyrobcom pneumatik v Eurépe

Zahdjenie vyrobe v novej prevadzke High-Tech Cell; Vyvoj vysokorychlost-

nej pneumatiky Bravuris
Celkova ro¢né produkcia pneumatik presiahla 20 miliénov kusov

Zahajenie vyroby pneumatik ContiSeal, ktoré umoziuju pokracovanie

v jazde aj v pripade prepichnutia behuna
Zmena obchodného mena na Continental Barum s.r.o.

Otvorenie novej vyrobnej haly CVT 2 vyhradne pre vyrobu nakladnych plas-

tov (interné materialy)

Bcniuum O

Obrazok 9 Logo spolocnosti (interné materialy)
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Zakladnymi viziami podniku je pokraCovat’ v tradiciach a rozvijat’ principy vyroby firmy
Bat’a. Za hlavné principy povazuji uspokojovanie potrieb zdkaznikov svojimi kvalitnymi
a spolahlivymi vyrobkami, zaistovanie spokojnosti spolupracovnikov a ochrany Zivotného
prostredia. Vedenie chce nad’alej vytvarat’ predpoklady dlhodobej uspeSnosti a prosperity
firmy Barum a snazi sa usilovat’ o to, aby boli svojimi zdkaznikmi aj konkurentami vnimani

ako uspesnd gumarenskd firma. (interné materialy)

5.3 Organiza¢na Struktira

Organizacnd Struktura podniku CoBa sa deli do troch zdkladnych sekcii, kde sa kazda sekcia

deli na d’alSie divizie. Podrobna Struktura je zobrazena na nasledujucom obrazku.

Vedenie
spolocnosti

Sekcia VYROBA A Sekcia MARKETING Sekcia FINANCIE A
TECHNIKA A OBCHOD CONTROLLING

Priprava materialu PLT RE Slovensko ICO systémy
Vyroba PLT PLT RE Cesko Financovanie a uctovnic-
V{roba CVT TRUCK RE SK/CZ o

Tovarne inzinierstvo Marketing SK/CZ Sl LI

Plant Operation Obchodna logistika

Priemyslové inzinierstvo

Materialové hospodarstvo

Product Industrialization
Kvalita
Factory Controlling
ESH

Vyroba foriem

Obrazok 10 Organizacna Struktira spolo¢nosti CoBa

(vlastné spracovanie podl'a internych materialov)
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5.4 Produktové portfolio

Spolocnost’ sa zaobera vyrobou Styroch druhov plastov a to: osobnych automobilovych, né-

kladnych, autobusovych a strojnych plastov.

Pod profil koncernu Continental AG patri mnozstvo znaciek pneumatik, ktoré sa vyrabaju
v roznych zavodoch po celom svete. V podniku Barum Continental s.r.o0. sa vyroba sustre-
d’uje na pneumatiky znacky Continental, ktoré su zaradené do najvysSieho — ,,Premium*
segmentu a znacky Barum, ktoré¢ sa zarad’uji do ekonomického — ,,Budget” segmentu. Sa-
motné pneumatiky Barum su definované ako plaste vysokej kvality za rozumnu cenu, ktoré
vydrzia dlhé kilometre jazdenia. Okrem tychto znaciek sa d’alej vyrabaji pneumatiky zna-

¢iek Uniroyal, Semperit, Matador, General Tire a iné.

Baaneprm O Budgetpneu

Brillantis 2 Bravuris 2 Bravuris 4x4

Obrazok 11 Barum "Budget" pneumatiky (interny zdroj)

Vel'mi doleZitou sucast’ou spolocnosti je vlastny zadvod na vyrobu a opravu vulkaniza¢nych
foriem pre vsetky uvedené druhy plastov. Produkty st d’alej dodavané aj do dcérskych za-

vodov koncernu Continental AG. (interné¢ materialy)

5.5 SWOT analyza podniku

SWOT analyza je nastrojom pouzivanym k strategickému planovaniu a vedeniu podniku.
Podnik je celok, ktory sa dostava do kontaktu s r6znymi prostrediami, ktoré su zlozené z d’al-
Sich subsystémov. V tomto zmysle, podnik existuje v dvoch prostrediach — vo vnutornom,

vlastnom, a vo vonkajSom. Tato analyza ma za ulohu skimat’ tieto prostredia a zistit’

vnutorné silné a slabé stranky spolocnosti, trzné prilezitosti a taktiez jej hrozby. (Gurel a Tat,

2017)
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V tabulke €. 2 je vypracovand SWOT analyza spoloc¢nosti CoBa, ktora bola zostavena na

zaklade mojich vlastnych sktisenosti a dojmov, pozorovania vo firme, rozhovorov s opera-

tormi a poskytnutych internych materialov.

Tabul'ka 2 SWOT analyza spolo¢nosti CoBa (vlastné spracovanie)

Interné prostredie
Silné stranky Vaha

Pouzivanie modernych

technolagii 02
Povest spolotnosti 0,15
Kvalita produktov 0,3

Zamestnanecké benefity 0,15
Slabe stranky Vaha
Fluktuacia zamestnancov -0,35
Vzdialenosti medzi 02
pracoviskami ’
Lokacia spolofnosti -0,2
Specializacia spolo¢nosti -0,25

Externé prostredie

PrileZitosti Vaha

Vyvoj novych technologii 0,3
Vyvoj nowych typov plastov 0,25
Prilakanie novej klientely 0,3
Novy dodavatelia 0,15
Hrozby Vaha
Ekonomicka kriza -0,15
/nizeny pocet odberatelov -0,15

Vstup novej konkurencie na 03
trh prace '

Zvyiena nezamestnanost -0,4

Hodnotenie

3

2

3

1
Hodnotenie

3

2

2
2

Hodnotenie
3
3
2
1
Hodnotenie
2
1

2

3

Body
1,2

0,3

0,9
0,15
Body
-1,05

-0,4

0,4
0,5

Body
0,9
0,75
0,6
0,15
Body
-0,3
-0,15

0,6

1,2
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Tabul’ka 3 Vyhodnotenie SWOT analyzy (vlastné spracovanie)

Vyhodnotenie SWOT analyzy Body
) : Silné stranky 2,55
Interné prostredie ) "
Slabé stranky -2,35
, : Prilezitosti 2,4
Externé prostredie
Hrozby -2,25
Interné prostredie 0,2
Celkom . :
Externé prostredie 0,15
Vysledok 0,35

5.5.1 Vyhodnotenie SWOT analyzy

Pre detailnejsie vysledky a zobrazenie analyzy bola priradena kazdej polozke ¢iselna hod-
nota a percentualna véha podla vlastného uvéazenia. Percentualna véha bola priradena tak,
aby sucet v kazdej oblasti daval vyslednych 100 %. Hodnoty boli kazdej polozke pridané
v rozmedzi od 1 (malo dolezité¢) do 3 (vel'mi dolezité) podla ich vyznamnosti. Vysledna
¢iselnd hodnota kazdej polozky vznikla vynasobenim hodnoty vyznamnosti s percentudlnym
podielom. Vysledné hodnoty boli d’alej v kazdej oblasti s¢itané, nasledne boli s¢itané oblasti
extern¢ho a interného prostredia, co ndm ukazalo, Ze obe hodnoty su kladné, ¢o znamena, ze

podnik si vedie v oboch prostrediach vel'mi dobre. Tieto fakty dokazuje tabul’ka €. 3.

Analyza interného prostredia ukazala vyrazné plusy v silnych strankach spolo¢nosti. Medzi
ich najvyznamnejsie vyhody patri Siroké Skala zamestnaneckych benefitov, z ktorych moézu
zamestnanci Cerpat’. Najatraktivnej$im benefitom je pre zamestnancov samozrejme garancia
13. a 14. platu, d’alej zI'ava na kiipu pneumatik 1x roéne, &i uz predizenie dovolenkovych
dni o jeden tyzden. Samotna firma sa o svojich zamestnancov vzorne stara prostrednictvom
roznych zliav na lieCebné pobyty, zvyhodnenych mobilnych tarifov alebo organizovanim
mnozstvom zamestnaneckych akcii, ako je zabijacka alebo firemny ples. Spolo¢nosti patria
velké plusy taktieZ za ich stalu kvalitu a obl'ibenost’ vyrobkov a tieZ za pouzivanie najmo-
dernejSich a predovsetkym aj vlastnych technoldgii. Na opaénti stranu firma CoBa stéle bo-
juje s fluktuaciou zamestnancov aj napriek svojmu imidzu a benefitom. Vyraznymi minusmi
je taktieZ orientacia len na produkciu plastov a pneumatik, ¢o by sa v pripade negativneho
vyvoja na trhu s pneumatikami mohlo vyrazne odrazit’ v existencii podniku, ale o vyrobu

roznych elektrickych komponentov a inych sa staraji d’alSie zavody koncernu Continental
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AG. Samotna lokalita podniku CoBa patri k slabym strdnkam spolocnosti, pretoze sa na-
chéadza v zaplavovej zone blizko rieky Moravy. Uz v minulosti bol podnik zaplaveny a prin-

ieslo to nemalé skody.

Externé Cast’ analyzy zobrazila prilezitosti a hrozby firmy. Nakol'ko je firma zamerand na
automobilovy priemysel, patri k jej najva¢sim prilezitostiam vyvoj novych typov plastov,
ktoré by svojou novotou, technoldgiami a kvalitou boli schopné prildkat’ novu klientelu, ¢i
sa jedna o fyzické alebo pravnické osoby. Vyvoj novych technologii je spojeny hlavne so
spolupracou s d’alsSimi zavodmi koncernu Continental AG, po ktorych vyvoji a skuSobnej
prevadzke, by ich bola firma CoBa schopna zaviest' do svojej vyroby. Za hlavné hrozby
firmy patri znizeny pocet odberatel'ov, nakol’ko firma nie je jedinym vyrobcom pneumatik
a konkurencie stale pribuda. Vel'kou hrozbou je aj moznost’ ekonomickej krizy, ktord sa

tesne viaze s nezamestnanost'ou a konkurenénym bojom o pracovné sily.

Analyza nam dokazala, Ze pozitivne vplyvy prevysSuju tie negativne, i ked iba vel'mi tesne.
Napriek tomu, ze spolo¢nost’ CoBa ma viac silnych stranok, nemala by zabudat’ na elimina-
ciu tych slabych. Co sa tyka externych &initelov, samotna firma ich nemoze nijak ovplyvnit,

ale moZe sa na nadchédzajice hrozby dobre pripravit’.
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6 ANALYZA SUCASNEHO STAVU VYBRANEHO PROCESU

Spolo¢nost’ CoBa je rozdelena na niekol’ko réznych pracovisk, ktoré na zaklade vyrobného
procesu plastov a findlneho produktu na seba nadvizuju. Predmetom tejto prace je lisovia
novej vyrobnej haly CVT 2. Vyber tohto pracoviska vyplynul z konzultacie s pracovnikom
divizie I[E CVT, ktoré bola ochotnd ma uviest’ do problematiky lisovania nadkladnych plastov
a pomoOct’ mi s pripravou praktickej Casti prace. Cielom pozorovania procesu lisovania za
pouzitia metody snimkovania strojnych ¢asov a naslednych analyz ¢asovych snimok je ich
zhodnotenie, zistenie uzkych miest a nedostatkov, ktoré vedu k presiahnutiu Standardnych
¢asov. Snimkovanie a sledovanie tohto procesu prebiehalo na viacerych zmenach v priebehu

Styroch mesiacov, pocas ktorych sa mi podarilo nazbierat’ dostatok dat k podrobnej analyze.

6.1 Vyrobny proces pneumatiky

Vyroba kaucukového plastu by sa mohla prvotne zdat’ ako prosty proces, na ktorom nie je
ni¢ zlozitého. Opak je vSak pravdou, nakolko sa jeden plast’ sklada z niekol’kych kompo-
nentov, je potrebné, aby presSiel roznymi fazami vyrobnych procesov az k jeho findlnemu

vzhl'adu. Prierez plastom je zobrazeny na nasledujucom obrazku.

1 Boc¢nica
2 Behun

3 Obvodovo vinuty polya-
midovy naraznik

4 Ocel'ovy naraznik

5 Ramenna vypli

6 Vnutorna guma

7 Pétka drotu lana

8 Kostra z kordovych vlo-
ziek

9 Vypln pétky

10 Drét lana

Obrazok 12 Prierez plastom (vlastné spracovanie podl'a internych materialov)
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V nasledujucich bodoch bude stru¢ne opisany priebeh vyroby klasického plastu.

Sklad Sklad
kaucuku chemikalii

Priprava

zmesi

Vytlatovanie Valcovanie Nanasanie

Konfekcia

Vyroba

Lisovna membran

Dokoncoviia

Obrazok 13 Postup vyroby klasického plastu a pneumatiky

(vlastné spracovanie podla internych materialov)

1. MieSanie kaucukovych zmesi — je zdkladny proces v gumarenskej technoldgii. Zmes

na vyrobu plastu obsahuje okrem kaucuku d’alSich desat’ zlozZiek, pri¢om ulohou mie-

Sanie je rovnomerné rozptylenie tychto zloziek v kaucukovej zmesi. MieSanie prebicha

v niekol’kych stupnoch:
a. Jednostupiiové mieSanie
b. Dvojstupiiové miesanie
¢. Viacstupniové mieSanie

d. Miesanie silika zmesi

Hoci je mozné zmiesat’ vel'a kaucukov, aby sa vytvorila zmes, ktoréd je homogénna, prevazna

vicsina takychto zmesi je fazovo oddelend na mikroskopickom meradle. To neznamena, ze
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tieto nie st uzitocné, pretoze jediné poziadavky su, ze sa ziska uspokojiva disperzia a exis-
tuje dostatocnd kompatibilita, aby sa zabranilo makroskopickému rozmieSaniu zloziek. Ter-
modynamickd mieSatelnost’, ktora zahfila segmentové mieSanie zloziek, je zriedkava.
Velkost’ faz v heterogénnej zmesi bude zavisiet' od kompatibility zlozZiek, relativnej visko-

zite zloziek a podmienok mieSania. (Erman, E. Mark a Micheal Roland, 2013, s. 148)

2. Vytlacovanie — je jedna z najproduktivnejSich metdd spracovania kaucukovych zmesi.
Je to proces, pri ktorom je kaucukova zmes cez Sablonu vytlacovand do volného
priestoru a vznikaju tak polotovary k d’alSiemu spracovaniu.

3. Valcovanie polotovarov z kaucukovej zmesi — je technologicky postup, pri ktorom sa
zo zmesi, priecchodom medzi dvomi valcami, vytvara pas o hribke danej medzerou
medzi valcami. Tento postup je mozné pouzit’ aj k vyrobe profilovanych polotovarov, ak
je posledny valec profilovany. Valcovanie sa pouziva na vyrobu vnatornej gumy, prele-
povacich pasikov a ochrannych pétnych pasikov.

4. NanaSanie kaucukovych zmesi na Stvorvalcoch (pogumovanie) — Pogumovéavanie
textilného a ocel'ového kordu patri k délezitym pracovnym operaciam. Vystuzny mate-
ridl v plasti je nutné opatrit’ vrstvou kaucukovej zmesi. Spésoby nanasania su vtieranie,
nanos textilného kordu a nanos ocel'ového kordu.

5. Mechanické delenie vystuznych materialov — je Gprava pogumovanych materialov re-
zanim, strihanim alebo sekanim. U&elom je ziskat’ presny uhol rezu a rozmer. Rezacie
a strihacie stroje st nastavitel'né pre delenie materidlu pod uhlom. Pre nosny kord st uhly
rezu 45°-90°, pre naraznik OR plast'ov sa pouZiva uhol rezu 18°-24°. Pre NP sa reze pod
uhlami 30°-60°. Rozdelené dielce sa ru¢ne alebo mechanicky spajaju v nekonecny pas,
ktory je navijany do kaziet so zabalom.

6. Vyroba lan — Lana zaistuji dokonalé usadenie plasta na rafiku. Lano je v pitke ukot-
vené prehnutymi okrajmi kordovych vloziek a d’al§imi vystuznymi materidlmi zaist'uju-
cimi pevnost’, tuhost’ a bezpecnost’ patky. Ako zéklad sa pouZivaji vysokopevnostné
ocel'ové droty, pretoze pri zaistovani bezpecnosti lana niekol'’konasobne prevySuju hod-
notu maximalneho hustiaceho tlaku.

7. Konfekcia — sa vo firme CoBa vykonava iba dvojstupniovym spdsobom. To znamena,
ze pre vyrobu jedného kusu plastu je potrebné pouzit’ dva stroje. Na prvom sa vyrobi
kostra plaStu a na druhom sa dokon¢i ulozenim naraznikového prstenca s behunom.

8. Lisovanie a vulkanizacia plas§t'u — Tymto procesom plast pneumatiky nadobudne ko-

necného tvaru a pozadovanych fyzikalne-mechanickych vlastnosti. Oba deje prebiehaju
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10.

zaroven za pritomnosti vulkanizanych Cinitelov teploty, tlaku a casu. Pésobenim tlaku
a teploty zaplni zmes vSetky Casti formy. Vulkanizaciou vznika elastickd guma s potreb-
nymi fyzikalnymi vlastnost’ami, ako su elasticita, taznost’, tvrdost’, odolnost’ proti opo-
trebeniu, poveternostnym a chemickym vplyvom.

Dokoncovanie a kontrola kvality — Plaste st na dokoncovni orezané a zbavené preto-
kov, ktoré vznikli pri lisovani. Dalej postupuju k vizualnej kontrole, kde sa pripadné
vady oznacuju kriedou a grader (kvalitar) posudi, ¢i sa jednd o zmaétok, estetickil vadu
a Ciposlat’ plast' na opravu. Opravitel'né chyby sa opravia priamo na dokoncovni, zmétky
sa znehodnocujt, a to preseknutim lana v patke plasta. Podl'a Rosinu (2005, s. 11;58) su
nevyhovujice pneumatiky zdrojom gumového odpadu a mézu byt d’alej vyuzivané na
separdciu jednotlivych druhov materidlu a ich opitovné vyuZitie.

Tie, ktoré vyhoveli kontrole d’alej postupujt na test uniformity.

Test uniformity — Znamena to, ze sa firma snazi vyrobit’ plaste so silou steny, pevnost'ou
a pruznost'ou po celom obvode plast’a tak, aby boli rovnaké. V praxi to ale nie je mozné.
Tento test je Specialnym spdsobom kontroly plastov, ktory sa podoba pouzitiu plastov

na vozidle za konstantnych podmienok (zat'aZenie, hustenie, usadenie na rafik).

6.2 Popis pracoviska

Lisoviia novej vyrobnej haly CVT 2 je ako jediny vyrobny Gsek na rozdiel od ostatnych plne

automatizovany, kde funguje nepretrzitd prevadzka na tri zmeny, priCom na kazdej zmene

su vzdy pritomni dvaja operatori pre opravy a udrzbu strojov. Hala pozostdva z tlozné¢ho

priestoru pre kazety, dopravniku, $pecialneho dopravniku nazyvanym ,,kocka* a 6 radov li-

sovacich strojov typu CUV, CUU a CUT, pri¢om v kazdom rade sa nachadza 18 lisov. La-

yout vyrobnej haly CVT 2 je moZné k nahliadnutiu v prilohe PIV. VSetky lisy pracuji ne-

pretrzite s vynimkou udrzby a odstavky a posledného radu strojného typu CUT, ktory sa za-

pracovava do vyroby.

Na obrazku €. 14 na str. 45, je mozné vidiet’ rozloZenie jednotlivych lisov.
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cuuol 62" cuu21 62" cuvol 62"
cuuo2 62" cuu22 62" cuvoz2 62"
cuuo3 62" cuuz23 62" Ccuvo3 62"
cuuo4 62" cuu24 62" Cuvo4 62"
CUuos 62" cuu2s 62" CUVO5 62"
cuuoe 62" cuuze 62" CUVoe 62"
cuuo7 62" cuuzy 62" Cuvo7 62"
cuuos 62" cuuzs 62" Cuvos 62"
cuuos 62" cuu29 62" CuUvVOo9 62"
cuuio 62" cuu3o 62" CuUv1o 62"
cuull 62" cuu3l 62" cuvii 62"
cuui2 62" cuu3z 62" cuviz 62"
cuuis 67" cuu3s 67" cuvi3 67"
cuuil4 e7" cuu34 67" Cuvi4g 67"
cuuis 67" cuu3s 67" CuUv15s 67"
Cuuile e7" Ccuu3e 67" Cuvie 67"
cuuiy e7" cuusy 67" Cuvil7 67"
cuuis 67" cuu3s 67" Ccuvisg 67"
Ccuv2i 62" cuTo1 62" cuT21 62"
cuvz22 62" cuTo2 62" cuT22 62"
Cuv23 62" CuUTOo3 62" cuT23 62"
cuvza4 62" cuTo4 62" cuT24 62"
CUNV25 62" CUTO5 62" CuT25 62"
Cuv2e 62" CuUTOe 62" CuT2e 62"
cuvay 62" cuTo? 62" cuT27 62"
Ccuvas 62" cuTos 62" cuT2s 62"
Ccuva2s 62" CuTOo9S 62" cuT29 62"
Cuvao 62" cuTio 62" CuUT30 62"
Cuv3i 62" cuTi11l 62" CuT31 62"
Cuv32 62" cuTiz 62" cuT32 62"
CUV33 e7" CuT13 67" CuT33 e7"
Cuv34 67" cuT14 67" CuT34 67"
CUV35 67" CuT15 67" CUT35 e7"
CuUv3e 67" CuUT1le 67" CuUT36e 67"
Cuvay 67" cuTiz 67" CuT37 67"
CuUv3s 67" cuTis 67" CcuT3s8 e7"

Obrazok 14 Rozmiestnenie lisov CVT 2 (vlastné spracovanie)

6.2.1 Lisovaci proces

Cely lisovaci proces pozostava z niekol'kych krokov. Pocitajme s tym, Ze v lise sa uZ na-
chéadza vulkanizovany plast. Prvou fazou je logisticky proces dopravy surového plasta na
miesto odberu. Tento proces isti vySSie spominana ,,kocka*, ktora je riadena automaticky
podl'a snimacov. Snimace st umiestené vzdy na vrchu odberového miesta a na ramene za-

kladaca, ¢o zabezpecuje rovnomernl distribuciu surovych plastov ku kazdému lisu. K lisu
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sa viazu vzdy dva plaste — jeden na odbernom mieste a druhy drzi zakladac. Nasleduje tak-
zvany ,,open-close proces, kedy kon¢i vulkanizacia a lis sa otvara. Akondhle je lis otvoreny
a uzamknuty, zacnu pracovat’ ramena zakladaca a vykladaca a membrana, ktoré sa staraju
o vylozenie vylisovanej pneumatiky na dopravnik a zaloZenie nového surového plasta do
lisu, ktory sa po ukonenom procese zavrie, uzamkne a zac¢ina vulkanizécia. Priebeh vulka-
nizacie zavisi od typu plasta, no v priemere trva okolo 55 mintt. ,,Open-close® proces, ktory
budem nad’alej pouzivat’ pod pojmom strojny Cas, ma Standardizovany ¢as na 3 minuty,
avSak nakol’ko nie kazdy stroj dany limit spliiuje, je tento proces povazovany za uzke miesto

vyroby.
6.2.2 Rozdiely medzi CVT 1a CVT 2

Stard vyrobna hala CVT 1 a nova vyrobnd hala CVT 2 sa neliSia len menom, oznacenim
a ddtumom ich vystavby a zavedenim do prevadzky, ale taktiez aj technologickymi zari-
adeniami. Ako uz bolo spominané, CVT 2 je jedinou halou spolo¢nosti CoBa, ktora je plne
automatizovana, ¢o prinasa vel'ké plusy a vyhody v zmysle produkcie. Hlavnymi nedostat-
kami CVT 1 su len dva lisy typovo rovnaké ako v CVT 2 a ich len polovi¢na automatizécia.
Narozdiel od lisov v novej hale, pri tychto musi vzdy stat’ obsluha pri zasobniku, nazyvanom
,kolotoc¢*, a zaistit’ jeho zasobovanie surovymi pla§tami. Toto sa moZe javit’ ako vel'ké mi-

nus z hl'adiska ergondmie pracovnikov a mzdovych nakladov firmy.

6.3 Standard pre meranie strojnych ¢asov

Aktualny Standard pre strojné Casy lisovacich etalonov sa rovné 3 minttam, ¢ize 180 sekun-
dam. V ramci analyzy som zistil, Ze v4¢sina etalonov tento limit spiiia, aviak najvacsi pro-
blém sa vyskytol pri rade CUT. Viac ako 50 % strojov tejto rady nespiiia pozadovany $tan-
dard a niektoré vychylky dosahuji hodndt az plus 19 sekund, ¢o vyrazne znizuje produkciu
a zvySuje naklady spolo¢nosti. Pre presnt analyzu a ur€ovanie fdzovych medzi¢asov som si

vytvoril zoznam faz, ktoré tvoria celkovy strojny ¢as kazdého zariadenia.

KaZzda faza je tvorena ¢asovym intervalom, ktory za¢ina a konci uréitou mechanickou ope-

raciou. V nizSie uvedenom zozname st popisané jednotlivé fazy.
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6.3.1 Otvorenie lisu

Tato faza zacina iplnym odomknutim poistného pasu (1), kedy sa lis za¢ina zdvihat’ a kon¢i

uplnym otvorenim a zaklapnutim poistiek pre uzamknutie pozicie kontajneru.

S
S—

Obrazok 15 Pociatok otvarania lisu
(vlastné spracovanie)

6.3.2 Vychadzanie membrany

Membrana sa zacina zdvihat' simultanne s otvaranim lisu asi v polovici jeho drahy a dosa-

huje svojej pozicie este pred zaklapnutim poistiek otvoreného lisu.

Obrazok 16 Zdvihnuta membrana

(vlastné spracovanie)
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6.3.3 Pohyb vykladaca

Pohyb vykladaca smerom k vylisovanej pneumatike sa aktivuje zaklapnutim poistiek uza-
mknutia lisu. Tato faza je jednou z tych dlhSie trvajacich. Akondhle sa vyklada¢ dostane nad
membranu s vylisovanou pneumatikou, za¢ne pohyb dole smerom k vylisovanej pneumatike
(1). Tesne nad pneumatikou sa vykladac zastavi a zasunu sa klapky na uchopenie pneuma-
tiky, €o trvé necelu sekundu. Snimac¢ na vykladaci ho zastavi v pozicii, kedy je schopny
uchopit’ pneumatiky a vysunu sa klapky. Akondhle je pneumatika uchopend, vykladac sa
zacina pohybovat’ nahor a s nim sa zaroveil mierne zdviha membrana, aby sa vyfuklo va-
kuum. Zmyslom vyfukovania membrany je umoznenie zdvihu pneumatiky. Vyfukovanie
trva zvyc€ajne okolo 3-4 sekiind a potom sa membrana vrati do pozicie a mierne sa zasunie
(2). Vykladac sa zastavuje pomocou snimaca vo vhodnej vyske nad vyfiknutou membranou
a zapoc¢ne pohyb do strany smerom k dopravniku (3). Téato faza konci zaciatkom pohybu

zakladaca, kedy vyklada¢ uz iba ulozi vylisok na dopravnik.

Obrazok 17 Faza pohybu vykladaca a membrany (vlastné spracovanie)

6.3.4 Pohyb zakladaca

Zaklada¢ sa vyhyba smerom na stranu k membrane s uchytenym surovym pla§tom v mo-
mente, ako zacne vykladac pokladat’ vylisovani pneumatiku na dopravnik. Akondhle je za-
klada¢ nad membranou, za¢ina sa vzajomny pohyb membrany zakladaca. Zakladac poklada
surovy plast’ na formu a membrana sa vysiva nahor. V momente, ako je plast’ poloZeny,

membrana sa opét’ zasiiva a uzamkyna, ako je zobrazena na obrazku ¢. 18, str. 49.
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Obrazok 18 Polozenie plasta a uzamknutie membrany

(vlastné spracovanie)

6.3.5 Tlakovanie membrany

V tejto faze sa membrana zacne tlakovat’ hned’ po jej uzamknuti. Po prvom nafuknuti sa
vyfukne a nasledne opétovne natlakuje. Tato faza konc¢i v momente uvol'nenia klapiek za-

kladaca, ktory je pripraveny vyhybavi pohyb do strany.

6.3.6 Vyhybanie sa zakladaca do predvolenej pozicie

Zakladac sa za¢ne vyhybat’ smerom do strany a nahor v momente, ako sa uvolnia klapky.

Pohyb kon¢i ukotvenim v pociatocnej pozicii.

T .

Obréazok 19 Vyhybaci pohyb zakladaca (vlastné

spracovanie)
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6.3.7 Zatvaranie lisu

Lis sa za¢ina zatvarat’ v momente, ako je zaklada¢ plne vyhnuty z drahy kontajnera. Klapky
lisu sa odomkn11 a zacina sa zatvérat’. Pred Giplnym uzatvorenim lis zastavi na par sekiind
nad poistnym pasom a ndsledne sa pomal$im pohybom priviera. Téato faza je ukonc¢end uza-

mknutim poistného pasu.

Obrazok 20 Zatvéaranie lisu (vlastné spracovanie)

6.3.8 Bombirovanie

Bombirovanie je laicky povedané tvarovanie pneumatiky. Bombirovanie za¢ina par sekind
po uzamknuti lisu a pritlaCenim formy na surovy plast’ vo vnutri kontajnera. Spravidla trva

okolo 25-35 sektind, avsak dizka tejto fazy sa li§i u kazdého etalonu.

6.4 Analyza strojnych casov

V obdobi november 2018 az april 2019 som pravidelne navstevoval spolocnost CoBa za
ucelom merania strojnych ¢asov. Ciel'om tychto merani bolo zistit’, ako jednotlivé etalony
spifiaju limitovany §tandard 3 mintty. Merany bol vzdy ten stroj, ktorému prave konéil cyk-
lus vulkanizécie, takZze som vzdy chodil v hale od jedného etalénu k druhému. Vysledkom
je teda aj to, ze nie vzdy kazdy stroj musel byt zmerany, zatial’ ¢o niektoré boli namerané

viackrat.
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Graf 1 Vyhodnotenie strojnych ¢asov CVT 2 Graf 2 Naplnenie stanoveného ciel’u

(vlastné spracovanie) (vlastné spracovanie)

Na grafe ¢. 1 je mozné vidiet’ celkovy pocet vykonanych merani, ktoré sa rovnaju ¢islu 303.
Z toho 82 % vietkych strojov spliia vyssie zmieneny Gasovy Standard a 18 % si pripisalo
sekundy navyse. K tymto vysledkom st taktiez pripocitané aj poruchy strojov. Z hl'adiska
laického to moze vyzerat’ nepatrne malo, ale z hl’'adiska vyroby to je celkom vysoké percento

neziaducich vysledkov.

Po konzultacii s mojim vedicim pracovnikom oddelenia IE CVT, sme si pri tejto analyze

stanovili ciel’ dosiahnutia hodnoty rovnej alebo niz$ej 2:45 mintatam.

6.4.1 Dosiahnutie hranice 2:45 minut

Ako je na strane 33 spomenuté, vo firme CoBa sme s mojim veducim pracovnikom stanovili
ciel’ dosiahnut’ hodnoty strojného casu 2:45 mintt a menej. Po vyhodnoteni analyzy vSet-
kych merani som zistil, Ze uz 24 % z meranych strojov, ktoré spifiali predchadzajuci limit,

tento ¢as dosahuje. Toto vyhodnotenie dokazuje graf €. 2.

6.4.2 Rada CUV

Etalony rady CUV si viedli pri analyze mimoriadne dobre. Uz iba zo samotného pozorovania
a snimkovania mi bolo jasné, ze tieto stroje nepotrebuju nejaké vyrazné zlepsenia, pretoze
si uz sami vedu excelentne. Toto tvrdenie dokazuje aj graf €. 3, str. 52, s presnymi ¢iselnymi
a percentualnymi hodnotami a faktom, ze iba 7 merani nesplnilo limit 3 minuat a az 34 merani
splnilo ciel’ 2:45 minit. Kompletna analyza strojnych ¢asov rady CUV je obsiahnuté v pri-

lohe PII.
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Graf 3 Analyza rady CUV Graf 4 Analyza rady CUU
(vlastné spracovanie) (vlastné spracovanie)
6.4.3 Rada CUU

Graf €. 4 zobrazuje vysledky merani pri rade CUU, ktora si neviedla vyrazne odliSne od rady
CUV. Mensi pocet etalénov, ktoré splnili ciel’ sa premietli naopak vo zvySenom pocte eta-
l6nov, ktoré nesplnili Standard. Vzato aZ 99 merani ukazalo splneny Standard, ktoré su tak-

tiez uvedené v prilohe PIII.

6.4.4 Rada CUT

Etalony tejto rady sa ukézali ako najslabsie, kde je treba zaviest’ urcité opatrenia.

CUT

CIEL
B SPLNIL

B NESPLNIL

Graf 5 Analyza rady CUT

(vlastné spracovanie)
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Zo 66 merani sa len jedno dokazalo priblizit’ ciel'u 2:45 minut a len polovica tychto merani
spadala pod stanoveny Standard. Ostatné merania ukazali, ze tieto stroje az 30 krat nesplnili

ani pozadovany Standard pre meranie. Tieto vysledky ukazuje graf €. 5, str. 52, a priloha PI.

6.5 Porovnanie najdlhSich a najkratSich strojnych casov

Pre presné ur¢enie vysledkov analyzy, nasledné zhodnotenie a navrhnutie opatreni som zvo-

lil porovnavaciu analyzu lisov s najdlh§imi a najkratSimi strojnymi ¢asmi.

Ako je mozné vycitat’ z grafu €. 6, etalony CUV31 a CUT36 boli suverénne najpomalsie lisy
s casovymi hodnotami 03:19,3 a 03:19,0 minuty. Nasledovali za nimi lisy CUT16, CUU02
a CUTO3, taktiez s vysokou hodnotou strojného asu — v priemere 03:16,5 minuty. Dalsie
etalony uz tak vyrazne nevybocovali zo Standardu, ale vykazovali stdle priemerne vysoku
hodnotu strojného ¢asu.

Najdlhsie strojné casy
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Graf 6 Najdlhsie strojné Casy (vlastné spracovanie)

Z grafu €. 7 na str. 55, je zrejmé, Ze viacero lisov dokazalo dosiahnut’ hodnét dokonca men-
Sich, ako bol moj stanoveny ciel’ 2:45 minuty. NajrychlejSou vymenou disponovali etalony
CUV33 a CUV15, medzi ktorymi bol rozdiel len jedna desatina sekundy. Ich strojné casy
boli 2:36,4 a 2:36,5 minuty.
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Najkratsie strojné casy
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Graf 7 Najkratsie strojné Casy (vlastné spracovanie)
Graf €. 8 na zobrazuje priemer strojnych ¢asov s najdlh§ou vymenou oproti priemeru stroj-

nych Casov s najkratSou vymenou artiklu. Z tohto obrazku je taktieZ zrejmé, Ze priemerny

rozdiel medzi rychlost'ou vymeny artiklu tychto etaldbnov mdze dosahovat’ az 34 sekund.
Priemery najdlhsich a

najkratsich strojnych casov

B ¢ nakratgie

® ¢ najdlhiie

Graf 8 Porovnanie priemerov strojnych ¢asov

(vlastné spracovanie)

Rozdiel medzi najrychlej$im a najpomalSim lisom sa v tejto analyze rovna az 43 sekind, ako
je mozné vycitat’ z grafu €. 9 na str. 56. Hodnota toho ¢asu sa Casto krat rovna 1,5 nasobku
priemeru jednej klasickej operacie v priebehu procesu ,,open-close®. Zaujimavostou je, ze
etalon CUV33 takychto strojnych ¢asov dosahuje pravidelne, ako je mozné vidiet’ na grafe

¢.7.
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Porovnanie najdlhSich a najkratSich strojnych ¢asov
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Graf 9 Porovnanie najdlhsich a najkratsich strojnych ¢asov

(vlastné spracovanie)

6.6 Vysledky analyzy

34

Na zaklade vykonanej analyzy faz strojnych casov pri lisoch s najvacsimi hodnotami a lisom

CUYV 33, ktory je najrychlejsim lisom v celej vyrobnej hale CVT 2, som zistil, Ze spomal’o-

vanie strojnych ¢asov a rozdiely medzi lismi nestivisia s pohybom membrany a nasadzova-

nim surového plasta na membranu, ale slabymi miestami su predovsSetkym ramena zakla-

daca a vykladaca, bombirovanie a hydraulika lisu.

Najvicsie rozdiely dosahuju pomalé lisy oproti lisu CUV 33 vo fazach:

A o

Otvaranie lisu

Spustenie vykladaca a pohyb do strany

Spustenie zakladaca a pohyb do strany

Sikmé vracanie sa zakladace do §tartovacej polohy
Bombirovanie

Zatvaranie lisu

U tychto faz stracaji pomalé lisy oproti lisu v dobrej kondicii niekol’ko sektind:

1.

Vo faze otvarania lisu strdcaji pomalé stroje oproti etalonu CUV 33 v priemere 9,4
sekund

Vo faze spustenia vykladaca a jeho pohybu smerom k membrane su lisy pomalSie
oproti etalonu CUV 33 v priemere o 4,3 sektind

Vo faze spustenia zakladaca a jeho pohybu smerom k membrane su lisy pomalSie

oproti etalonu CUV 33 v priemere o 2,9 sekund
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4. Vo faze vracania sa zakladaca do Startovacej polohy su lisy pomalSie oproti etalénu

CUV 33 v priemere o 3,9 sekind

5. Vo faze bombirovania su lisy pomalSie oproti etalonu CUV 33 v priemere o 7,1

sekund

6. Vo faze zatvérania lisu stracaji pomalé stroje oproti etalonu CUV 33 v priemere 9,3

sekind

Tabul’ka 4 Porovnanie jednotlivych faz medzi najrychlej$Sim a najpomal$im lisom

(vlastné spracovanie)

Rozdiely z analyzy CUV 33 — najrychlejsilis | CUV 31 — najpomalsi lis
1 343 s 44,1 s
2 6,7 s 11,3s
3 43s 7,5 s
4 6,5s 12,7 s
5 21,7 s 30,3 s
6 35,6 s 46,6 s

Tabul'ka 4 ukazuje konkrétne vysledky analyzy, pricom bol porovnany stroj CUV 33, ktory

bol vyhodnoteny ako najrychlejsi lis, a stroj CUV 31, ktory bol naopak zhodnoteny ako

najpomalsi lis. Podla tychto ¢asovych udajov boli stanovené priemery d’alSich pomalych

lisov v hale CVT 2 a nasledny boli porovnané s ¢asmi jednotlivych fdzovych operacii naj-

rychlejsieho stroja, ktoré su uvedené nad tabul’kou.

Na zéklade tychto vysledkov som zostavil diagram pri¢in a nasledkov, ktory je zobrazeny

na obrazku €. 21, str. 56, pre presnejSie urcenie pric¢in tychto nedokonalosti.
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Obrazok 21 Ishikawa diagram (vlastné spracovanie)
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7 NAVRHY NA OPTIMALIZACIU SLABYCH MIEST

Po vyhodnoteni analyzy a obsiahnuti vysledkov som zistil, Ze problematickou fazou stroj-
ného Casu je otvaranie a zatvaranie lisu a bombirovanie. Pri preskiimani pricin, ktoré poten-
cidlne ovplyvnuju nasledné spomal'ovanie hodnét strojného ¢asu, dochddzam k zaverom, ze
najviac kritické miesto je stredovy mechanizmus lisov a samotna hydraulika lisov, ktoré¢

ovplyviujui fazy spomenuté vyssie.

V tychto fazach strojného Casu sa prejavili rozdiely aj o niekol’ko sekund. Napriklad lis CUV
33, ktory ma hodnoty strojného Casu pod 2:45 minuty, vykona fazu bombirovania o 11,4
sekundy rychlejsie, nez lis CUT 36. Vo faze otvorenia a zatvorenia lisu je lis CUV 33
rychlejsi dohromady o 21,8 sekundy oproti lisu CUV31. Tieto rozdiely jednotlivych faz po-
tom v sucte tvoria hodnoty strojnych casov, ktoré sa liSia od cielovej hodnoty 2:45 mintty

aj 0 35 sekund a od Standardnej hodnoty 3 minuty o vySe 17 sekind.

7.1 Ramena zakladaca a vykladaca

Ramena zakladaca a aj vykladac¢a su riadené pneumatickym dvoj¢innym pneumotorom s tl-
menim pohybu. Pri svojich fazach stracaju sekundy neskorym spustenim, ktoré moze byt
zapri¢inené zlym nastavenim snimacov a spinacov. Mojim navrhom je len prvotna kontrola,
ako st spinace nastavené a kedy maju spustit’ fizovy pohyb ramien. Pri zosynchronizovani
spinacov oboch ramien vo fadze odkladu vylisovanej pneumatiky vykladacom smerom od
membrany tak, aby zaklada¢ zapocal svoj pohyb smerom k membrane v momente ako vy-
kladac¢ zah4ji vyhybanie sa smerom k dopravniku, by strojny ¢as mohol usetrit’ d’alSich nie-
kolko sekund. Este pocas otvarania vulkanizacnej komory by mal byt na ramene vykladaca
nain$talovany snimac, ktory vysle signal spina¢u v momente, ako bude spodnd hrana ko-
mory cca 30 centimetrov nad vrchnou hranou ramena, ¢o by spustilo fazu vylozenia vyliso-
vaného plasta pred Uplnym dokoncenim fazy otvarania lisu a tym by sa uSetrili d’alSie
sekundy. Poslednym navrhom je preprogramovanie snimaca zakladaca tak, aby sa vo faze
navratu do predvolenej polohy okamzite vyhol do strany a aZ potom sa zacal vertikalny po-
hyb nahor. Po tejto oprave by bola schopna vulkanizaéna komora zacat’ fazu zatvarania
v tom momente, ako by zaklada¢ bol mimo drahy pohybu komory. Pre pouzitie tychto na-
metov, ich osvojenie a neustale zlepSovanie by som navrhoval vytvorenie Standardu nasta-
venia spinacov ramien lisovacieho zariadenia. Po tychto opatreniach by sa strojny ¢as skratil

aj o vySe 7 sekund.
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7.2 Bombirovanie

Bombirovanie mozno ovplyvnit’ pomocou regulacného ventilu, ktory ovplyviiuje mnozstvo
a tlak pary, ktord prudi do membrany. Tento proces mozno ovplyvnit’ tiez priSkrtenim alebo
povolenim regulacného ventilu. Pri rozumnom povoleni regulacného ventilu sa zrychli pro-

ces bombirovania, pricom jeho fazovy Cas sa moéze znizit’ o 4 az 9 seklind.

7.3 Hydraulické jednotky

Pri otvarani a zatvarani lisu je zlepSenie naroc¢nejsie, a to jak financne tak aj prakticky. Exis-
tujl tu vSak dvoje moznosti a to jednoduchsie, finan¢ne nie tak narocné a potom té zlozitej-
Sia, finan¢ne a prevedenim narocnejsia. Jedna sa totizto o hydrauliku lisov. Podl'a Benesa
(2014, s. 289) st hydraulicke lisy oproti mechanickym silnejsie a spol'ahlivejsie, pricom do-
sahuju tlakov rddovo az desiatky MPa a su schopné generovat’ najvacsiu silu alebo momenty
pri malych dobach prestavenia. Obvykle pracuju s elektrickym zariadenim, ako je to aj v pri-
pade spolo¢nosti CoBa. V spolo¢nosti CoBa v novej vyrobnej hale CVT 2 sa nachadza do-
kopy 108 lisov, z ktorych je momentalne 96 v prevadzke. Otvaranie a zatvaranie lisu riadi
hydraulicka jednotka, ktora vzdy pripadé na 6 lisov. Z pohl'adu vyrobnej haly sa vzdy v kaz-
dom rade nachadzaju tri hydraulické jednotky, ktoré riadia otvéranie a zatvaranie vulkani-
zacnych komor. Problémom je, Ze pokial’ sa otvaraju alebo zatvaraji dva alebo viac lisov
naraz pod taktom jednej hydraulickej jednotky, tato fdza kazdého ovladaného lisu sa spo-
mali, ¢o mé za nasledok aj navySenie strojného Casu. Pre zrychlenie otvarania a zatvarania

a teda pre menSie zat'azenie hydraulickych jednotiek existujii uz avizované dve riesenia a to:

1. Finan¢ne menej narocné — zvicSenie olejovej vane kazdej hydraulickej jednotky

2. Finanéne naro¢né — kiipa novych hydraulickych zariadeni

7.3.1 Zvicsenie olejovych vani hydraulickych jednotiek

ZviacSenie olejovych vani hydraulickych jednotiek bude mat’ za nasledok pumpovanie
vacsieho mnozstva oleja do hydraulickych lisovacich zariadeni, ¢o zapri¢ini aj lepSie ma-
zanie a vy$$i vykon a vztlak. Toto rieSenie by bolo finan¢ne nenaro¢né pre firmu a pomerne
rychlo by sa dalo zaviest’ do vyroby. Vysledkom by bolo znizenie doby otvarania a zatvara-

nia lisu o niekol’ko sekund. Toto rieSenie je ale pre mia len docasné.
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7.3.2 Nakup novych hydraulickych jednotiek

Druhy, finan¢ne naro¢ny navrh, ktory vyplyva z vysledkov vykonanej analyzy, je ndkup no-
vych hydraulickych jednotiek. Ako som uz popisal vyssie, v kazdom rade sa nachadzaju tri
hydraulické jednotky, pricom kazdé zariadenie sa viaZe na 6 lisov. Mojim rieSenim by bolo
dokupenie d’alSich troch hydraulickych jednotiek do kazdého radu tak, aby jedna jednotka
obsluhovala len 3 lisy. Toto rieSenie by malo za nésledok, ze hydraulicka jednotka by pdso-
bila stale rovnakym objemom a silou rovnomerne uz len na 3 lisy a nie 6, ¢o by zapri€inilo
zrychlenie otvarania a zatvérania lisu a taktiez pohybu vykladaca a zakladaca hore a dole
o viac ako 15 sekund. Ako uz bolo naznacené, toto zlepsenie by bolo finan¢ne a prevedenim
narocné, pretoze by sa museli dokupit’ nové hydrauliky a musela by sa zapocat’ taktiez pre-
stavba radov lisovacich zariadeni, ¢o by zapri¢inilo do¢asné pozastavenie vyroby prave
prerabané¢ho radu. Napriek financ¢nej a ¢asovej narocnosti vSak toto rieSenie spolo¢nosti

CoBa odportcam, pretoze by prinieslo znacné zlepSenie.

7.3.3 Aplikacia danych opatreni

Na zéklade navrhnutych opatreni som vytvoril nasledujiicu tabul’ku zhfiiajiicu prinosy jed-

notlivych oaptreni a taktiez ich problematické stranky.

Tabulka 5 Zhodnotenie navrhov na optimalizaciu (vlastné spracovanie)

Navrh rieSenia Bariéry Prinos
Preprogramovanie spinacov Skratenie procesného c¢asu a
zakladaca a vykladaca synchronizacia ramien

Chybna komunikacia medzi ZniZenie pravdepodobnosti ne-

Ur¢enie priority kocky snima¢mi "koCky" a odbernej dostatku plastov na odbernej
plochy ploche
Priskrtenie/povolenie regu- Urychlenie bombirovania, zni-
la¢ného ventilu Zenie strojného ¢asu

Zrychlenie pohybu lisovacich

komor a zniZenie strojného

Kiipa novych Neochota spolo¢nosti investo-
vat’ do prerabky, prerusenie vy- casu
hydraulickych jednotiek roby

Zrychlenie pohybu vykladaca
a zakladaca

Prestavba a inStaldcia no-
vych hydraulickych jedno- Prerusene vyroby
tiek

Silnejsia hydraulicka sila na
menSi pocet lisov
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V priemere sa momentalne vyrdba na jednom lise 25 ndkladnych pneumatik za den (3
zmeny). Po spocitani priemernej produkcie jednotlivych lisov, doby vyroby jednej pneuma-
tiky a priemerného strojného casu mi vyslo okolo 2400 vyrobenych pneumatik za den, co
znamena, Ze pri beznej priemernej cene nakladnej pneumatiky Continental velkosti 22,5"
12 tis. CZK si spolo¢nost’ pripisuje dennt produkciu v hodnote 28,8 mil. CZK. Po sprieme-
rovani zlepSenia strojnych ¢asov na zaklade navrhnutych opatreni som vy¢islil maximum
uSetren¢ho casu az 20 sekund. Tychto 20 usporenych sekund po prepocitani na jeden odpra-
covany den, t.j. 24 hodin, jednym strojom vychadza 8,33 minut alebo 500 sektind. Po pre-
nasobeni tohto ¢isla vSetkymi sti€asne pracujucimi strojmi vychadza tispora po jednom od-
pracovanom dni az 13,328 hodin, ¢o znamend moznost produkcie pri rozdielnych vyrobnych
casoch az 14 d’al§ich pneumatik denne, o by spolo¢nosti vynasalo d’alSich 168 tis. CZK
hodnoty novych vyrobkov. Mesacne by toto zlepSenie znamenalo dodatocne navysenu hod-

notu produkcie v minimalnom rozsahu 4,7 mil. CZK.
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ZAVER

Predmetom bakalarskej prace bola analyza procesu lisovania nakladnych plastov v spoloc-
nosti Continental Barum s.r.0., so zdmerom zistit’ mozné nedostatky a prestoje strojnych ca-

sov lisovacich zariadeni v novej vyrobnej hale CVT 2.

Na zéklade metédy snimkovania bolo zhotovenych az 303 video zdznamov, ktoré sluzili
k detailnej analyze a meraniu strojnych Casov a viedli taktiez k identifikacii nedostatkov. Na
zéklade vykonanej analyzy bol zhotoveny Ishikawov diagram, ktory odhalil pri¢iny ¢aso-
vych strat a nedodrzania Standardu strojného ¢asu. Vysledky analyzy a diagramu ukazali, ze
najvacsie Casové straty su tvorené slabymi hydraulickymi zariadeniami, v respektive ich pre-
tazenim, zlou synchronizéciou a nastavenim spinacov a snimacov ramien zakladaca a vy-

kladac¢a a bombirovanim.

Pre uplnu alebo ¢iasto¢nu eliminaciu tychto bariér boli navrhnuté opatrenia, ktoré by firma
mohla na zaklade jej finanénych moznosti zaviest. Medzi navrhnuté opatrenia sa radi nakup
novych hydraulickych jednotiek a prestavba jednotlivych lisovacich radov alebo nékup
viacsich olejovych vani hydraulickych jednotiek, vytvorenie Standardu pre nastavenie spina-
¢ov ramien zakladaca a vykladaca a udrzbu lisu a priskrtenie regulacnych ventilov pre

zrychlenie bombirovania.

Pre spolo¢nost by najvicsi prinos predstavoval prave nakup novych hydraulickych jednotiek
s prestavbou jednotlivych lisovacich radov, kde po GspeSnej prestavbe a spusteni vyroby by
sa strojny Cas kazdého lisu dokazal znizit’ viac ako o 15 sekund. Po realizécii tohto a d’alSich
navrhov by spolo¢nost’ mohla denne vyrabat’ o 14 nakladnych pneumatik viac a tym tak na-
vysit hodnotu produkcie o vyse 160 tis. kortn, o by predstavovalo mesa¢ny prirastok hod-

noty produkcie o viac ako 4,5 miliona kortn.

Vd’aka tejto praci som mal moznost’ nahliadnut’ priamo do vyroby a pochopit’ tak principy
vyrobnych systémov, ¢o mi vyrazne dopomohlo k nadobudnutiu novych poznatkov z oblasti
priemyslového inZinierstva. Spolo¢nost’ Continental Barum s.r.0. si moje vysledky merani
a analyzy d’alej ponechaju, pretoZe predstavuji pre nich vel'mi prinosné informacie z vyrob-

ného diania na lisovni v hale CVT 2.
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