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ABSTRAKT

Abstraktéesky

PredloZzend diplomova praceéeSi problematiku nalezeni optimalni varianty in@vac
vyrobniho zézeni ve vytlgovaci dile firmy Barum Continental, s. r. 0. Prace je

roztlenéna do ti samostatnychasti: Docésti teoretické, analytické a projektove.

V teoreticke ¢asti jsou formou literarni reSerSe na&tiyn problémy, vysstleny pojmy

a souvislosti optimalizace vyrobnihorizeni ve vytléovaci dilre.

Analyticka ¢ast diplomové prace se zabyva hledanim Gzkého nmisgarve v hlavni
vyrobe

a dle zjis¢nych poznati nasleds ve vytlaovaci dilré hlavni vyroby.

V projektové ¢asti prace jsou zpracovany navrhy alterna@éeni Uzkého mista. Na
zaklad vyhodnoceni moznych alternativ rozhodnuto o prewédekonstrukce vytt@vaci
linky VL7, kterd se z danych variant jevi jako r@jmalrgjSi. Projektov&ast se rovee

zabyva detailnim postupem inovace.

Abstrakt ve si#tovém jazyce

The submitted thesis focuses on finding optimunovation of production machinery
in the extruding workshop of Barum Continental Camyp It is divided into three

independent sections: theoretical, analytical &aedoroject proper.

The theoretical section (presented as a summatiihesi problems and explains concepts

and notions used in optimizing production devicethe extrusion workshop.

The analytical section deals with finding bottlekecfirst in the main production line

and then, depending on what has been found, iaxtrading workshop.

The project section analyses alternative propdsasolve the production bottleneck. The
analysis of alternatives resulted in the decismmeconstruct extrusion line VL7, which
seems to be the optimum variant. The project selso describes innovation procedure

in full detail.



Touto cestou bych cki podtkovat vSem, kt# svymi navrhy, radami aigpominkami
prispeli k vypracovani této diplomové prace. Zejmér&ugi vedoucimu diplomové préace
Ing. Dobroslavu Nmcovi za odborné vedeni a mému konzultantovi Irgndsi Hokikovi

za praktické fipominky.

ProhlaSuji, Zze jsem diplomovou praci zpracovala agsiatré a pouzitou literaturu jsem

citovala.
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UvoD

V dnesni globalizujici se &tové ekonomice si firmy musi zvykat na tvrdé kormnini
prostedi. Management firem musi gt®zn¢ analyzovat vyvoj situace a optimaln
na ni reagovat. S ohledem na napjatou ftnérsituaci ¥tSiny podniki a nutnost zajistit
si konkurewni schopnost vyramé produkcecéi poskytovanych sluzeb, stoji podniky
pied nutnosti racionalizovat vyrobu, zvySovat produtkt prace a kvalitu vyrobk a

sluzeb, snizovat podil neproduktivnich nakiaapod.

V tvrdé konkurenci obstoji pouze ten, kdo nabidrékaznikovi takovy produkt,
ktery pozaduje sam zakaznik. Dikymto pozadavikm ze strany zéakaznika je podnik
mnohdy nucen sniZzovat své vyrobni davky a vetasto n&nit vyrabiny sortiment na
svych linkach. Obecnse détici, ze flexibilni vyroba je ve velké i@ ovlivnéna zejména

vykonnym technologickym vybavenim.

Pontrné vysoky a dale silici kurzeské koruny, ktery vyraZnzdraZuje vyvozy zboZzi
zCR, ma zcela opay vliv na dovozy pdebnych investic do vyroby ze zahréini
ZjednodusSe& se darici, Ze sodasna doba igje dovoim a toho je nutno, ué&tSiny
ceskych firem vybavenych zastardvajicim vyrobnintizemim, vyuZit. Modernizace
vyrobniho zéizeni zvySi produktivitu a kvalitu a také snizialér na zdrazujici seéeskou
pracovni silu.
Pfi dobrém investovani iptelnou dobou navratnosti 5 az 8 letize vyrazg posilit
konkurerni schopnost podniku. Tomuto tématu je takovana tato diplomova prace,
kteraieSi problém volby optimalni varianty inovacecklych vyrobnich zazeni Barum

Continental, spol. sr. o.

Diplomova prace je za¥ena na optimalizaci vyrobniho izzeni ve vytléovaci dilrg,
kde se vyra§ji pneumatiky pro osobni automobily. Diplomova mrdna ti zakladnicasti.
V (vodni teoretické&asti jsou formou literarni reSerSe nastiy problémy, vysstleny
pojmy a souvislosti optimalizace vyrobniho fizeni ve vytlgovaci dilg. Druha
analytickacast je zar‘ena na hledani a analyzu uzkého mista ve vyrobndcepu. Teti
a nejdilezitéjSi ¢ast meé diplomové préce je z&fmna na navrZzeni ogani, kterd povedou
k zdsadnimu zasahu do vyrobnihdizeni ve vytléovaci dilrt vedouciho k rekonstrukci

vytlacovaci linky VL7.
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1 ZAKLADNI P REDPOKLADY KONKURENCESCHOPNOSTI

PODNIK U

Ve wétSine odwtvi je hlavni charakteristikou saizieni skuténost, Ze firmy jsou vzajensn

.....

¢i iracionalni reakce konkurehmohoucasto zavinit neugignost spravnych strategickych

krokua. Proto nize byt ispch zarden pouze tehdy, jestlize se konkurenti rozhodndwone

jsou ovlivreni tak, aby reagovali nedestruktivnimigpbem. [11]

Nejvice konkure#éni podminky budou ty, ve kterych je prapddobny vstup, ve kterych

existuje ohrozeni substituci a kde dodavatelé &rathdé vyuzivaji své sily.

Dalsi sily, které ovlistuji konkurerni rivalitu:

Mira, do které jsou konkurenti vyvazeni a miistu trhu.

Existence vyvoje globéalnich zdkazfik

Vysoke fixni naklady v gmyslu.

ZvySovani kapacity probih& ve velkych skocich.

Dulezitost diferenciace produktu.

Vysoké unikoveé bariery apod. [4]

POTENCIALNI NOVE
VSTUPUJICI FIRMY

!

Hrozba no¥
vsiupuiicich firen

Vyjednavaci vliv

KONKURENTI
V ODVETVi

ODBERATELE
—

Vyjednavaci vliv
odbirately

dodavatel @
DODAVATELE N
Soupéeni mezi
existujicimi
firmami
Hrozba substittnich
vyrobki nebo sluze
SUBSTITUTY

Obr. 1. Hybné sily konkurence v @tli [11, s. 4]
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Aby byly podniky v dnesni dabkonkurenceschopné, nemohou mit svou konkimien
vyhodu jen v jedné oblasti. Podniky se musi &@mwvat na vSechny faktory a nejen na ty,
které jsou zde uvedeny jako n&ekitejSi. Mezi zakladni a tim padem velmildzité pati
podnikové (vyrobni i nevyrobni) procesy a s nimjagp konkuretni vyrobky a sluzby
podporované dobrym marketingem a prodejem. KaZaérn se musi starat o sve firtam
zdravi. VykEr lidi a schopnost si tyto v&né a motivované pracovniky udrzet spolu
s dobrym organizaim systémem a systémeitizeni lidi je bezesporu jednim ze
zakladnich konkurgmich faktofi. Velmi dobré dodavatelské a ddatelské vztahy a

vzajemna spoluprace je taktéz velnmietita. [8]

1.1 Podnikové procesy

Podniky vyralsjici vyrobky ¢i poskytujici sluzby musi nabidnout produkt, ktery
je konkurenceschopny z hlediska sluzeb, ceéagu. To maji zajistit podnikové procesy
pocinajici vyvojem vyrobku az po jejich dodani spolpesfektnimi sluzbami zakaznikovi.
Podnikové procesy tedy musi byt produktivni, nekejména cena mnohdy rozhoduje,
zda tento vyrobek bude pro zakaznikétgzlivym c¢i nikoliv. Cena vyrobku musi
byt pro zakaznikaifjatelna a sotasré podniku musi umaiovat prostednictvim pidané
hodnoty vyplacet dobré mzdy a zé@psat sluznou kapitalovou vynosnost. Podnik musi
byt velmi Stihly — musi usilovat o bezztratovoseal$ svych procésa musi byt i velmi

pruzny — schopny rychle reagovat namici se strukturu i velikost poptavky [8].

1.2 Vyrobky (sluzby)

O tom, Ze konkurenceschopny vyrobek musi mit takdaétnosti, aby vzbudil zajem

u zékaznika je nevyvratitelny fakt. Takovyto vyrkbeausi byt vyroben v co nejlepsi
kvalit¢ a konkurenceschopné eerMusi byt dodan &as spolu s podpnymi sluzbami.

V dnesdni dob ale vystupuje do pdpdi i enviromentalni management, kdy vyrobek musi
byt vyroben ekologickym Zsobem a jestlépe musi byt po skéeni svého Zivotniho
cyklu recyklovatelny. Pro prodejnost vyrabk zatim pedevSim u vyrobnich zakaziik

je podstatna i kvalitativni certifikace vyrolhkzejména podle norem ISO. Tento vyznam

postupr poroste i v ¢ich kon€nych konzumerit spotebniho zbozi [14].
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1.3 Dodavatelsko odbratelské vztahy

Dobré podnikové vysledky jsou z velké miry podéniy vhodnym vykrem dodavatél

a vzajems vyhodnymi vztahy. Stéle vice se usiluje o dlouHmElgartnerstvi v celém
dodavatelskéntetézci s dirazem na kvalitu, dasnost a flexibilitu dodavek a n&asny
spole&ny vyvoj novych produkt Ustupuje se odipskakovani z dodavatele na dodavatele
podle momentélni cenové vyhodnosti. Je dlouhsdeoghodné mit stalé, spolehlivé a
stabilni odkratele a dodavatele. To vSak neznamena, Ze by &epaunik vazat

na tzv. ,monopolni* dodavatet# odkeratele [11].

1.4 Marketing a prodej

Ani sebelepsSi vyrobky s produktivni vyrobou &izpivymi cenami se neprodavaji samy.
Je teba o nich informovat zakazniky a najit vhodné pjoid kanaly. Lokalni trh
jiz zpravidla nest&, neba je peplren vyrobky konkurence. Je tedy nutno operovat
na mnohem SirSim prostoru neéiveé acasto i na vzdalenych trzich. Tradi zakazniky
je treba ¥as informovat o inovmich zangrech a perfektnim uspokojovanim vsech jejich

poZadavk celkow usilovat o jejich udrzeni [8].

1.5 Organizani system afizeni lidi

Realizace vSech vizi managementu a jejich irydni zavisi na organizaci a metodach
fizeni zamistnan@. Organizace by #ha podporovat nizké hierarchické struktury,
multifunkénost lidi a dobré komunikai kanaly mezi vSemi Uro¥¢mi fizeni. Vtizeni je
treba omezit fikazovétizeni a posilit seliezeni a motivaci lidi od#hovanim v zavislosti
na dosazenych vysledcich. Lidé jsou hybnou silogp&vani a prav kontinualni
zlepSovani procés vychazi zlidi. Bez toho je udrzovani konkufeh schopnosti

nemyslitelné [14].

1.6 Finanéni Fizeni

Podniky musi dbat o své finam zdravi a jejich finance musi byizeny velmi
kvalifikovarg. Finaréni problémy, vyvolané nap pieinvestovanimgi Spatnymiizenim
pertzniho toku z jinych dvodia, mohou podlomit nebo zcela zhatit perspektivnigkty,

které jsou vysledkem usilovné prace vyvoje, vyralyparketingu [13].
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1.7 Informa¢ni technologie

Komunikace na zakladnformainich technologii je rychla a levna. Je to tedydakktery
nelze opomenout, a proto prudky rozvoj infotmiah technologii a zejména internet
zasahl s¥tovou a tedy i naSi ekonomiku do té miry, Ze baxzatglského zvladnutichto

technologii bude konkurenceschopnost po@lmé&myslitelna [8].

Shrnu-li vSechny vySe zminé faktory vedouci ke konkurenceschopnosti podniku,
tak ve stale otgentjSim konkuretinim prostedi globalnich trbv zavisi Uspch kazdé

firmy v zasad na fech navzajem se ovhwijicich faktorech:

. trZzni orientace — naladi podniku na zjifovani a uspokojovani zakaziik

a pozadavk trhu,

. procesni orientace — soteskni se na S$gkovou vykonnost v ktiovych

podnikovych procesech,

. persondlni orientace — bourani komugikiah bariér uvnit podniku a obsazeni

klicovych pozic vhodnym personalem. [17]
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2 NASTROJE PRO IDENTIFIKACI SKUTE CNEHO STAVU

V této ¢asti jsou uvedeny zakladni nastroje pro analyzluspodstroji, které jsou pouZzity

v analytickécasti a staly se vychodiskem pvorbé navrhu, jak dany stav zlepsit.

V literature je uvedeno 7 klasickych nasfrqjro zlepSovani procésJelikoz pouZiji pouze
3 nastroje, zbylé 4 nastroje neuvedu. Nenadal {#du jes¢ vyvojovy diagram jako

z&kladni nastroj analyzy.

2.1 Histogram

Histogram je grafické znazami Odaji ziskanych nap pomoci kontrolni (datové)
tabulky. Pati diky své pehlednosti a své jednoduchosti k nejza@im a v praxi
nejpouzivagjSim jednoduchym statistickym nastinj. Fedstavuje grafické znazami

intervalového rozéleni ¢etnosti. Histogram také
dava prvotni informaci o Zgobilosti procesu.
Svym tvarem, ktery iize byt zvonovity,
dvouvrcholovy, plochy, asymetricky,

levostrang useknuty apod. nam dava zakladni

informace o souboru analyzovanych dat. [17]

Obr. 2. Histogram [17, s. 110]
2.2 Diagram pFicin a nasledli

Tento nastroj je vhodny pro pouZitii pymové praci. Svou formou je snadno pochopitelny

a tedy vhodny pro analyzu variability procesu, Rlasifikaci procesu a pro vy§ewvani

Materisl  Swoj  Lide pricin. Nejdive se musi jednozt definovat —
nasledek, ktery se napiSe do obdélnikuitibo
X\: x k\‘ : hlavu ryby. Déle musi tym definovat hlavni
o priciny nasledku. Nakonec tym formou
/ / brainstormingu Wi vSechny mozné subipiny
ve vztahu k hlavnimi¢inam [17].

Prostied Postup

Obr. 3. Diagram picin a nasledku
[17, s. 114]
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2.3 Parefiv diagram

Tento nastroj nAm umaije oddlit podstatné faktory od mérpodstatnych a ukazat, kam
smeéfovat  nejvysSi asili na  odstram

identifikovanych nedostatk Paretovy analyzy
lze UsgsSné vyuzit jak p vyhledavani a

definovani nejzavagsich nedostatk které

mohou byt nejnakladijsi nebo nejetrgjsi, tak je

velmi dilezit4 @i stanoveni mensSinyifgin, které

— zpasobuji dany, fedem odhaleny problém. [5]

Obr. 4. Pareiv diagram [5, s. 35]
2.4  Vyvojovy diagram

Je zakladnim nastrojem zdokonalovani procesu,opeotnam pomaha odhalit, jak
postupuji ugité ¢innosti v daném procesu. Je tedy nastrojem, jaképanjednoduchym
zpisobem popsat jakykoliv proces. Vyvojovy diagram zagatek a konec. i vytvéreni
vyvojového diagramu se postupuje pomoci otazek. $Syklade otdzku typu: Co se stalo
nejdive?

Co ma po danéinnosti nasledovat? Co se staneiippadt shody? Co se stane fipad
neshody? Kdo rozhoduje? Co se stane jsou-li vygledikno toleranci? U vyvojového
diagramu se musi dodrZzovatc¢isé zakonitosti.
Zacatek a konec diagramu je ozea ovalem.
Rozhodnuti je ozri@no do kosodélniku. Postup
je ozn&en do obdélnik Z&kladnim poslanim
vyuZzivani tchto diagram je,

aby ¢innosti vykonavané lidmi &ty piesnou

| | terminologii postupu a byly naprosto jasné vztahy
i mezi jednotlivymi ¢innostmi. To vSe u lidi

zvysSuje stimulaci ke zdokonalovani prote®]

Obr. 5. Vyvojovy diagram [9, s. 45]
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3 VYPOCET PRODUKTIVITY

,2Uginnost (efektivnost), s jakou jsou vyrobni faktoryuzivany ve vyrob, se oznéuje
jako jejich produktivita. Produktivita se tyka v&epodniki, vyrobnich i nevyrobnich,
vyrobky

¢i sluzby.” [13, s. 268]

Jak dokumentuje obrazek (Obr. 6) , nizka utopeoduktivity naSich podnik nebo jeji
pomaly fist ma vyznamny vliv naipZziti jakékoliv ekonomické jednotky a vyraznym

zpasobem brzditrst Zivotni Urove obyvatel.

Rust inflace
Pokles zivot. Grové

DalSi pokles
produktivity

Snizovani vyroby /

Obr. 6. Nasledky pomaléhdstu produktivity [7, s. 14]

Produktivita je jednim z faktér konkurenceschopnosti podniku. Konkurenceschopnost
firmy na trhu byla, je a vZzdy bude ptadym uUkolem strategického managementu.
Tato schopnost méa rozhoduijici vliv timnosti podniku. Podnik @Ze prosperovat pouze

v pripadt, kdy je schopen obstat v tvrdé konkurenci jakekel dokaze kvalithuspokojit

cizi poteby za odpovidajici cenu [18].

Snaha firem bojovat za zvySovani své produktivipinacim dal tim ¥tSiho vyznamu.
VSechny podniky, & uz vyrobni, ¢i podniky poskytujici sluzby, musielit neustale
se zvySujici konkurenci, kterd k nanmigmézi z Evropy¢i vlastre celého swta. Pra¢

z tohoto divodu jsou vSechny firmy nuceny efektdjin ¢i hospodargji vyuzivat své
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zdroje. Vysoka produktivita je dnes vSeobeahapana jako rozhodujici faktor, ktery

umozni podnikm prezit [7].

Obecny vzorec pro vyget produktivity je nasledujici [13, s. 269]:

Vystup

Vstup

Obecné vyjateni produktivity se pro dalSi geby upravuje do nasledujicich typa

pomera, kterymi v redlnych podminkéch produktivitu vyfageme:
1) parcialni produktivita,
2) index produktivity,

3) totalni produktivita [7, s. 27]

1. Parcialni produktivita (PP)

Celkovy n&fitelny vystup
PP =
1 ttida n®ftitelného vstupu
Cili
Celkovyenitelny vystup
PRpc =
Poet pracovnilt * pocet hodin za sinu * patet sngén
Celkovyenitelny vystup
PRaioc =
P&et hodin prace stroje * pet snén

2. Index produktivity — IP

Aktualni produktivita
IP = x 100
Standard produktivity
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3. Totalni produktivita - TP

Celkovy n#titelny vystup

TP =
Celkovy ngtitelny vstup

[7, s. 28]

Produktivita je pimo i negimo ovliviiovana celym spektrem faktowné i mimo podnik.

Pati mezi r¢ nagiklad:

pracovni postupy a metody,

kvalita strojniho z&izeni,

vyuZzivani kapitalu,

arovei schopnosti pracovni sily,
systém hodnoceni a odiovani,

arovei metod pémyslového inZenyrstvi,

stav infrastruktury,

O O O o o o o o

stav narodniho hospoigdvi a ekonomiky apod [7].

Model zavodu usgEného pi zvySovani produktivity:

» vybaveni spolehlivé, geovani rychlé,

» tok materialu plynuly, bezipruSovani,

e zéasoby udrzovany na nejnizsi arovni,

* mezioperani manipulace minimalizované,

* nevyskytuji se Uzka mista,

* synchronizace navazujicich pracayi@mezeni kontrol,
* pccet konstruknich znén v pritbehu vyroby minimalni,
*  nejwtsi tsporyasu ve vyvoji a distribuci,

e duch tymové spoluprace i mimo podnik. [1]
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4 ANALYZAAM ERENi ZTRAT STROJNICH ZA RiZENI

4.1  Ukazatel CEZ

Jeden z hlavnich nékladvyrobce jsou investni naklady do provaz a zdizeni.
Tyto investéni naklady se obvykle znehodnocuji jednak vyrobale, i v ¢ase. Aby
vyrobce snizil provozni néklady, musi se snaZit imakzovat vyuZiti &chto investic
minimalizaci neplanovanych odstavek¢gsu, kdy se ¢o pokazi nebo ¥&eni nepracuje
na plny vykon. Vysoka efektivita vyuZiti strojnihaatizeni je vlastni podniim

s privlastkem s¥tova tida. NejlepSi hodnoceni vyuZziti vyroby afizeani se da provét
pomoci monitorovani Celkové Efektivity #aeni CEZ (Overall Equipment Effectiveness,
OEE). CEZ ma my vliv na produktivitu vyroby.Cim je vy3si CEZ, tim je &3i

vyrobené mnozstvi a tim padem také lepSi navratnesstic (Return of Assets, ROA). [6]

CEZ se obechpatita jako:

Dostupnostx Vykon x Hodnoceni kvality]

Znalost ukazatél CEZ (OEE) a TEEP (TEZ) a jejich vyvojdase je spolu s rozborem
jednotlivych ztrat velmi dlezitym nastrojem a podava nutné informace pro itnal

rozhodovani.

P@et kvalitnich vyrobk * Idealni cyklus Cisty produktivnicas
CEZ (%) = *100 = *100
Doba mozného provozujstro ¢as chodu zazeni

V nasledujicim obrazku (Obr. 7) je uveden obecnjoyykazatei CEZ a TEEP [20].

ZTRATY Z:




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

VyuZziti
Planované odstavky
Modernizace strdj
Planované sedni opravy
Planovana udrzba
MTC prowrky
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Obr. 7: Uliglé CEZ a TEEP [20]

! JelikoZ se v analytick&sti zabyvam pouze vypiem CEZ, sousedim se proto vice na ukazatel CEZ neZ na
s nim GOzce spjaty ukazatel TEEP.
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4.2  Ztraty kapacity d élené dle firmy Barum Continental, spol. sr. 0
»  Ztraty vyrobni kapacity strogatechnologickych zézeni

Jsou to vyvolané vypadky ve vyrdby pribéhu pracovni simy ¢i pracovniho dne.
Nejcastji se jedna o vypadky vyrobnich, dopravnich, engcggch a dalSich Zé&eni.

Pati sem roviZ vypadky tidicich systérin a dalSi vlivy zfsobujici sniZzeni vyrobni
kapacity.

e Ztraty pracovnihafasu vyrobnich énik

Jedna se o ztraty jakoasledek pedchozi ztraty a to ztrat vyrobni kapacity stéejn
technologickych zdzeni, spolu se ztratami na stéagiélnikt. Toto vSak nemusi byt vzdy

pravdou nap u zcela automaticky pracujicich str@pi. vulkaniza&ni lisy).

Z jiného Uhlu pohledu je mozno ztraty podniku daieclit na:
v" Planované opravy a Udrzba

Je to ztrata vyrobni kapacity vyvolana proédign planovanych generélnich desinich
oprav, modernizaci ¥&eni, preventivnimi opravami a udrzboudetre provadni MTC,
TPM a planovanyngisténim z technologickychidvoda. Plati i provaéni &chto zakrok

na energetickych #e&enich.
v' Odpaiinek zahrnuty do standardu

Uvadi se zde ztraty pracovnika, coz je souhrn éidgovych ¢adi a¢asu osobni pétby.
Toto miZze byt ve vztahu ke kapacitdm kompenzovani@azenim gidaca, zcela nebo

caste&ne. U automaticky pracujicich stfpje tato ztrata kompenzovana i beddst.
v Ostatni opravy a Udrzba

Pati sem neplanované prostoje strajdivoda poruch, technickych zavad a neplanované

odstavky straj a za&izeni pro jejich preventivni adrzbu a neplanovapéoy.
v" Nenaplrna vyroba

Jsou to prostojovéasy stroji a zd&izeni z divodi organizé&nich a jinych. Nap nejsou

manipul&ni prostedky, Spatny plan, neni vyroben polotovar apod.
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v' Snizeny vykon
Strojni ztraty vzniklé zdlvodu nestandardni kvality materialu, nizSiho vykaostoja,

snizeného ptu obsluhovanych strdj zawovani a zasSkolovani, nedostatek pracofnik

Ztrata je rozdil mezi standardnim a skutgm vykonem vyjateny véase.
v Procesni (vyrobni) odpad

Dodat&na vyroba pdtbna na eliminaci vzniklého odpadu a vadné prodakcbycenych
v tomto technologickém kroku (snahou je zachyceninahrazeni veSkerého odpadu,
ktery vtomto technologickém kroku vznikne, cozZ ree vzdy d&). Stroj je vyuZzivan
na pepracovani materialu, opravy polotovama vyrobu nové produkce za zmetky,

opakovani kontrolni operace.
v' Vyvoj a zkousky

Casova ztrata stroje #pobena zkouSkami strajtechnologického zézeni nebo
technologickymi zkouSkami. Ratsem zkouSky Z&eni novych, repasovanych, po
generalni oprav¢i po rekonstrukcich, vyroba zkuSebnich vyrollebo jejich sérii. Ztrata
se vyjaduje jako rozdil mezi standardnim vykonem a vykorsdute&nym vyjadenym

v ¢ase. Vyrobky nejsou zahrnuty do odwaé produkce.
v" Odpad z nasledujicich vyrobnich kiiok

Je vyjaden jakocas chodu zazeni potebny pro kompenzaci, coz je nahrazeni odpad

a vadné produkce vznikajicich nebo zachycenychaskedujicich vyrobnich krocich. [20]
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5 ANALYZA CPM

Metody stové analyzy jsou vybudovany na teorii drafteorii pravépodobnosti
a matematickém programovani.t®@ié analyzy se vyuziva pro planovani, koordinaci
a kontrolu slozitych Ukdl v nejiizrgjSich oblastech hospoiské ¢innosti, zejména

v Useku investini vystavby, vyzkumu a rozvoje apod.

Zakladem giové analyzy jsou dvmetody — metoda kritické cesty CPM (Critical Path
Method) a planovaci systéem PERT (Program Evaluati@hReview Technique).

Metoda CPM pracuje v zakladnim tvaru s hranahodnocenym sovym grafem,
ohodnocenym deterministicky. Interpretace tuzje konjunktivié deterministicka,
tzn. Ze uzel je realizovan, jsou-li realizovany cof¥gy ¢innosti, které v am korti.

Realizace ufi je podminkou pro zahajeni realizace vs&ohosti, které z &ho vystupuiji.
Casové analyza gimetodou CPM fedpoklada zadani:

a) terminu zahajeni projektw, T

b) planované trvani projektu, resp. termin koncovétiu T,

c) doby trvani kazd&nnosti projektu . [19]

Obr. 8. Schématické znazeém siového grafu
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6 INOVACE

Inovace a inovéni procesy tvii obsah technického rozvoje, jez je svym rozsahiesn $
nez inovéni proces. Tircem, nositelem, hodnotitelem a realizatorem igoieh Ukoti
je ¢lovek. Jako kritérium klasifikace podnikovych inovaddw’i obvykle pedntt, vécny

cil inovatorskych snah [14].
NejcastjSimi podréty k inovaini ¢innosti jsou tyto pdateby:

1) zlepSeni jakosti,
2) zlepSeni technickych paramegtr
3) zlepSeni uzitnych vlastnosti a

4) snizeni ndklad(uspora materialu, zlegni procesu) [13].

Z vécného hlediska fGfeme inovace rozflt na inovace vyrobkové, procesni
(technologické) a kombinované&eglstavované sotibem vyrobkovych a technologickych

inovaci.

a) Vyrobkové inovace jsou z&teny na zdokonaleni parametra vlastnosti
jiz vyrakénych vyrobki nebo na vytvieni vyrobKi zcela novych, zaloZzenych na
novych konstruknich koncepcich a principech a uspokojujicich zeslaé poteby.
Cilem vyrobkovych inovaci byva rigstji ndhrada zastaralych vyrotbkvyrobky

zdokonalenymi aifijprava novych variant, modeh modifikaci vyrobk.

b) Procesni inovace (tj. technologické inovace avate \fizeni a ve spray jsou
obvykle zamdfeny na sniZzeni materidlové sfmity a mzdovych néklad zlepSeni
pracovnich podminek, snizeni energetické ighgt zlepSeni Zivotniho présti a

snizeni zmetkovitosti. [13]

Lze konstatovat, Ze podniky inovuji fquinostd v oblasti vyrobk, sortimentu,
informatnich systém, technologie vyroby d&izeni podniku. Naopak velmi malo jsou
zastoupeny inovace podminek beapmsti prace, systému dodavek materialu, inovace
v oblasti roz&eni sluzeb, ekologie a modernizace pracovniho iadistV naSem ifpack

se bude jednat zejména o inovaci vyrobnihdzzeai [14].
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7 HODNOCENI EFEKTIVNOSTI INVESTIC

~Podnikové investice jsou jednorazovynaloZzené zdroje, které budotir@sSet pe&ni
piijmy béhem delSiho budouciho obdobi.” [14, s. 286]

Rozhodujicimi kritérii pro posuzovani investicggg:

*  VyNosnost,
e rizikovost,

» doba splaceni.

Idedlni investice je takova, ktera ma vysokou vyinss, je bez rizika a co néjue

se zaplati. Ve skuteosti jsou tato kritéria protikladna: investice ys@kou vynosnosti
je obvykle i vysoce riskantni, malo riskantni a eys likvidni investice je zase malo
vynosna. Podstatou hodnoceni investic je protoyp@moi vynaloZzeného kapitalu (nakiad

na investici) s vynosy, které investicénese. [14]

.Celkova efektivnost investhich projeké se musi posuzovat podle toho, jakspivaji
k hlavnimu cili podnikani firmy — tj. k maximalizageji trzni hodnoty pro vlastniky.“
[16, s. 45]

Metody pro hodnoceni efektivnosti investich projeki jsou nasleduijici:

c) metody, u nichZ jako kritérium hodnoceni vystepispora naklad
d) metody, u nichz jako kritérium hodnoceni vystepwkazovany zisk,

e) metody, u nichZ jako kritérium hodnoceni vysfeqergzni tok z investic. [10]

7.1 Doba navratnosti inveséniho projektu

,Doba navratnosti je doba, febna pro Uhradu celkovych inveéstich naklad projektu

jehogistymi vynosy.“ [12, s. 218]

Vypocet doby navratnosti investiiho projektu je nejpouzivéj$i metodou pro hodnoceni
efektivnosti investinich projekt. Cim krat3i je doba néavratnosti, tim je investice
hodnocenafivétiveji. [10]

Tento ukazatel je proto dobrou mirou likvidity istiee. Srovnavame-li pomoci doby
splaceni investni varianty, pak vybereme tu, jejiz doba splacerkratSi. Nevyhodou této
metody je to, Ze nebere v Uvahu vynosy poedsdaceni &asove rozlozeni vynass doke

splaceni. Doba splaceni poskytujeditau informaci o riziku investice. [10]
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II. ANALYTICKA CAST
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8 KONCERN CONTINENTALAG

Koncern Continental AG, jehdsti je i Barum Continental spol. s r. 0. Otrokeyipati
k nejwtsim sw¥tovym vyrob@m pneumatik a automobilovéharigiuSenstvi. Koncern
v minulém roce oft posilil své postaveni jednoho z vedoucich dodd¥vatutomobilovych
souasti.

Jedna se o vyrobu:

*  pneumatik,

» technické pryze (tlunde, €sréni, hadicefemeny, pasy apod.),
* brzdové systemy,

» autoelektronika (EBS, elektronick&eni apod.),

= kompletace automobilovych podvazk

Conti je dale na usgném kurzu a zvysil obrat koncernghbm prvnich deviti &sial
2004 v porovnani sipdchazejicim rokem —fipocisténi o konsolidani ramec a zgny
meénového kurzu — o0 9,1 procenta. Operativni vyslektakcernu (EBIT) se zvySil 0 17,6
procenta

na 777,3 miliod EUR. Vysledkem je rentabilita obratu ve vySi 8rdgenta (v pedchozim
roce 7,8 procenta). Nasledujici obrazek (Obr. Rkpje gehled o stavu a vyvoji

finan¢ni situace koncernu Continental AG.

Earnings bafors Interast and Taxas
Sales oy millions of & LEBITY in mnillions of &
Conlinemntal J"“"’ Conlmunial ?‘t’l’.._!_!
Coporation | BAED Copeesiion 55 e — ]H’-1.H
Canlinesdal | EAET Cidilinesdnl | g
Alima|iyve ATl
— s
Spsleme | dara Syt | 2793
Pasdanges ERETTWY Fasfimgsr |HIJ'.I
and Tinhl ani Light
Tiuck Toes FERT,T Truck Tims |:H-.|
e 44| 1103, % Commercal =N
Wehsin fre HaLs Yelrcle Nien I“"'
|1.,.u_;.,s 130,8
Conrifech Loneitech
|‘I LLLE ] 112,27
_ | 9-Month Figures 20404
1 9=-Momih Flgures 3003

Obr. 9. Stav a vyvoj finani situace koncernu Continental AG [20]
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8.1 Fredstaveni spol&nosti

Spol&nost Barum Continental je népgim vyrobcem pneumatik a v roce 1999 se stala
také nejétSim zavodem na vyrobu pneumatik v Ewoéakladni kapital spotmosti

dle obchodniho rejisiku ¢ini priblizné 2,2 mid. K. TéZi jak z historie svého oboru (prvni
pneumatiky u nas vyréla jiz ve ctyricatych letech firma Ba), tak z modernich
vyvojovych trend a obchodni strategie. Firma Barum Continentalégamnava asi 3,5 tis.
pracovniki. Spojeni otrokovické pneumatikarny se strategitkgahraninim partnerem

v roce 1993 bylo navysost spravnym rozhodnutim.d€éom Continental (po francouzském
Michelinu druhy nejvyznamiSi v Evrog) prinesl do Otrokovic nejen nejmodejsi

technologie a nové strojniitzeni, ale i novou podnikovou kulturu a nowéspupy k praci.

Struend historie firmy:

1924 - pgatek vyroby pro obuvnicky pmysl v ramci firmy B&a Zlin
1926 - vyroba celogumové obuvi

1930 - vyroba gumové podlahoviny

1931 - zahgjena vyroba velopdas

1932 - vyrobena prvni pneumatika kwy Bata pro automobily
1935 - dopravni pasy, klino¥émeny

1939 - vyroba prudce stoupa, kvalita dosahutossé Grovré

1944 - valéna léta pinaSeji hluboké vyrobni zény a bombardovani Agobilo zn&né

Skody na budovéach
1945 - znérodéni akciové spoknosti Baa

1946 - z poatenich pismen B&, Rubena Nachod a Mitas vznika ochrannackaa

Barum, produkce pneumatik stale stoupa

1953 - z byvalého Bava koncernu je nyni Svit a po 5 letech jegguyc¢lenén samostatny

podnik na vyrobu pneumatik s nazvem Rikdjen
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1967 - na vyrobnim Z&Zeni dovezeném ze zemi zapadni Evropy byla vymh@mni

radialni pneumatika

1972 - po 6 letech vystavby je uvedena do provaavAmpneumatikarna v Otrokovicich

s hlavni vyrobni halou postavenou na rozloze 13dmek

1983 - podle vlastni technologie jsou vyrobeny ppmeumatiky pro nakladni automobily
v celoocelovém provedeni, jejichZz vyrobou séadd Barum mezi &kolik malo

vyrobai tohoto druhu pneumatik nac®

1989 - listopadem kai etapa vyvoje, kdy si zdka Barum udrzela solidni pést
| postaveni v celogtovém ngfitku. Od 1. 12. je podnik registrovan pod nazvem

akciova spolénost Barum Otrokovice

1992 - dohoda s firmou Continental, v prosinci gadiena smlouva, na jejimz zakkad
vznika druhy nej¥tsi joint venture \Ceské republice — spaleost Barum

Continental spol. sr. 0.
1993 - od 1. 3. zdna fungovat spolsy podnik Barum Continental

1994 - v listopadu vstupuje do spttesti Evropska banka pro obnovu a rozvoj, ktera

ziskava doasreé obchodni podil jako zaruku nadiwe vySi 70 milioti DEM

1997 - v¢ervenci zaplavily niivé povodre cely areal spolaosti «etrg vyrobnich hal
a skladi. Stalo se tak 10 dni pge@ani environmentalnich certifikdpodle normy
14001

1999 - v¢ervnu poprvé opustil vyrobni linky vice nez milioeobnich pla& mésicné

2000 - recertifikace vyroby OR pneumatik podle damdu QS 9000 a VDA 6.1,
recertifikace environmentéalnich certifikgbodle ISO 14 001 a EMAS

2002 - vyrai 70 let vyroby pneumatik na Zlinsku

2003 - vyrai 10 let spojeni s firmou Continental
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9 VYROBNi PROGRAM FIRMY

Continental AG je dnes desaty n#pfi celos¥tovy dodavatel automobilovéhotmnysiu.
Koncern Continental AG zastupuje v naSi republicendky pneumatik: Continental,
Uniroyal, Semperit a Barum. Pro Premium segment fedgvSim ve vyrab
vysokorychlostnich letnich pl&% a zimnich pneumatik je &Ena zejména zikka
Continental. Uniroyal je zri&ou, kterd ma jiz vice nez 30 let vynikajici imggesumatik
do des&t. Znatka Semperit je prezentovana zejména v Alpskych aeraije specialistou
do €chto podminek. U nas nejzng§i znaka Barum je velmi Uusgna v ekonomickém

segmentu trhu pneumatiki{merenda kvalita za konkurenceschopnou cenu).

V podniku je vyrabno velmi mnoho typ pneumatik, které jsou tgny pro nejiiznéjsi
vozidla. Od osobnich automobilaz po sportovni automobily, autobusy a nakladni

automobily.

9.1  Vyrobni sortiment

Vyrobni sortiment firmy Barum Continental, spol.r.so. tvdi osobni pneumatiky
(PC, HIGH TECH) a pneumatiky pro nakladni vozidlprmyslové vyuziti (HEAVY
TRUCK, INDUSTRY, LIGH TRUCK). Pedmétem naSeho zajmu je hlavni vyroba (osobni
pneumatiky), nebd je zde realizace nejtsi casti vyrobniho objemu a tudiz ftfo

i vyznamnoucast podnikového zisku. \fioze P | jsou uvedeny pty vyrobenych tyj

pneumatik v jednotlivych letech.

V nasledujici tabulce (Tab. 1) je znazéwnstav vyrabnych osobnich pneumatik
v jednotlivych letech. Tato tabulka je&lenéna dle palcového pméru v rafku.
Je z ni patrné, Ze vyvoj vyroby osobnich pneunstiuje k wtSim palcovym piméram,
C0Z znamena, Ze se bude zvySovatigist tSiho mnozZstvi jednotlivych polotovar
(namista délka kordl, batnic, naraznik, béhouni, které jsou ieba na vyrobu jedné

pneumatiky).

Tab. 1. Vyvoj vyroby palcovychidgonerii pneumatik v letech 2002 — 2005 [20]
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Palcovy pramér

v rafku 2002 2003 2004 2005
13 3941500 341510Q 3432300 281880Q ks/rok
14 5835100 6101600 5333500 656000Q ks/rok
15 3944900 5091800 5068600 450950Q ks/rok
16 14240¢ 563900 1725000 209570Q ks/rok
17 0 1600 419800 136500 ks/rok
18 0 0| ks/rok
19 0 0| ks/rok
20 0 0| ks/rok
21 0| ks/rok
22 0| ks/rok
23 0| ks/rok
24 0| ks/rok

Celkem 13864000 15175000 15980000 1612100Q ks/rok

Tabulka (Tab. 2) znazimje vyvoj produkce osobnich pneumatik (OR) a osdbni
pneumatik zesilenych konstrukci pro Pick-upy a ¢kdéé automobily (VAN).

Tab. 2. Vyvoj produkce osobnich a dodavkovych pagkimletech 2002 — 2005
[20]

Druh pneumatik 2002 2003 2004 2005
OR 11411000 12074400 12930200 1230190Q ks/rok
VAN 2452900 3099600 3049000 381850Q ks/rok
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10 VYROBNI TECHNICKA ZAKLADNA

10.1  Mistni rozcEleni vyrob a materialové toky

Jednotlivé vyrobni dilny ve firth Barum Continental, spol. sr. 0. jsou rozrgt
dle vyrobniho procesu vyroby pt&spneumatik s ohledem na co nejkratSi materidlové

toky.

Namichané katukové smisi jsou zpracovavany a nanaseny na vicevalcidhrautextil
nebo na ocel. Naslednym vyrobnim stéipnje valcovani polotovarz kawtukové snisi
a dale mechanickéékbni vyztuznych materiél na sekacickti fezacich strojich. DalSi
dulezitou casti vyrobniho procesu je vyroba lan. Nejraisi pracovni operaci je
konfekce pla&i, kde dochéazi k pokladani jednotlivych polotavara konfekni buben.
Vystupem je surovy pl&S ktery musi projit procesem ptikt, aby se zabranilo jeho
piilepeni na membranufip lisovani na vulkanizenim lisu. Po lisovani se provadi

dokortovani a kontrola vyrohk

Zjednoduseny layout firmy Barum je znazémma Obr. 10, kde spojovaci Sipky znamenaji

materialové toky.

Vyroba vysokorychlostnich (HTC I, HTC Il) a ndklddn pla$a probiha obdobha je téz

prostoro¥ uzpisobena tak, aby materialové toky byly co nejkratsi.
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Finalni sklady

! HTC I ! Dokontovne
,
Gumovani Rezani ] i
oceli oceli ! !
Sklady surovin |y i !
(kawuky, saze, ; i
chemicke latky) v Gumovani Reznani K P L 5 i
a textiiu || textilu 0 0 : ! . E
[ n S S : Vyroba
¢ g -” 0 | nakladnich |
o e P v L playn |
! i v Valcovani vnitni gumy k i n i i
i : n c k a ; 5
! ! " e i i
i HTC | ! a Vvtla ¢ovani y : !
i i VL7 VL9 ! ;
! : Vyroba lan : |

Sklady forem

Obr. 10. ZjednodusSeny layout firmy Barum Contingrgiaol. s r. o.
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10.2 Analyza vyroby osobnich pneumatik

Pla¥ je sloZzen z &kolika zakladnich materia) jejichz paet, sloZzeni a technologické
parametry se liSi podle druhu pk§stesp. podle pozadafrkna viastnosti uitého plast.
Na nasledujicim obrazku (Obr. 11) je uvedez nejroz&ergjSi konstrukce osobniho

plase.

Odstupnéni Béhoun Polyamidovy naraznik

narazniku

R e
sy SRR
2

Ocelovy naraznik (2 x)

Rozte¢ boénic

Boénice
Textilni kostra

Vnitini guma

Apex - patni jadro
Patni pasek
Patni lano

Obr. 11.Rez plas osobni pneumatiky [20]

Vyroba plasu je slozena zdkolika procef, které ve ¥Sin¢ pripadi na sebe navazuii.
V nasledujicich bodech je stné popsan proces vyroby osobniho plascisla
v zavorkach u jednotlivych krdk vyroby vyplyvaji ze schématického znézémh

vyrobniho procesu uvedenéhoitipze P II.

Michani kadukovych sw@si (5)

Mriiviw s

Smes pro vyrobu plad pneumatik obsahuje krankawuku zhruba deset polozek. Kazda
z téchto slozek ma specificky Gkol. dlem michani je zajistit co nejrovnemejsi
rozptyleni v kadukové sngsi. Nedokonalé rozptyleni¢kterych gisad niize zpmisobit

horSi vlastnosti pryze. [2, [20]
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Slozeni smssi:

1) kauuky (syntetické, firodni),(3; 2)
2) plniva (saze, silica)?)

3) chemické pisady (antioxidanty, separatory, vulkarizgcinidla a dalsi)(2)

Zpracovani kawukovych snési
v' Vytla¢ovani(7)

Vytlacovani je jedna z nejznaj8ich a nejproduktivSich metod ve zpracovani
kawukovych smisi. Rozumi se tim proceg; gterém je katukova smis vytla&ovana pes
profilovaci Sablonu na vytt@vacim stroji za &elem dosaZzeni poZzadovaného tvaru. Podle
hlavniho pracovniho Zgobu se vytléovaci stroje rozéluji na stroje Snekové, pistové

a diskové. V gumarenstvi se vyuZivaji témyhradré Snekové stroje. [3]

v" NanaSeni katukovych sngsi na vicevalcich — pogumovd#i 6)

Pogumovani textil§8) pati k dilezitym operacim b vyrob¢ pla¥a pneumatik. Vyztuzny
material v plasti je nutné ogdtvrstvou kadukové sndsi, ktera ma &kolik vyznami:
Izolace jednotlivych niti kordové nebo technickéartiny, moznost konfekce plést
elasticita kostry plasf ochranna vrstva. Obdobnym tigmbem se pogumovava osnova

z ocelového drétu (6). [2]

v' Valcovani polotovar z kaiukové sngsi (10)

Vélcovani je technologicky postupiifkterém se ze sési prichodem mezi dsma valci
vytvaii pas o wité tlouf'ce. Tento postup se pouziva pro vyrobu talitgumy,
pielepovacich paska ochrannych patnich pdskLze pouZzit i k vyrob profilovanych

polotovai jako jsou vypli, pasky a jadra pro patni lana. [20]

Mechanické @leni(a spojovani) vyztuznych materia{6;8)

Pro vlastni konfekci je nutné provést Upravu poguanmgch materidl fezanim

nebo sekanim. &lem mechanickéhosteni je ziskat rozer a Ghelrezu. K tomuto &elu
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slouzi fizné typyiezacich nebo sekacich stroNarezany material je ukladan do kazet

(resp. civeki vozikd). [2]

Vyroba lan(9)

Lano je velmi dleZitou sodasti kazdého plasStZajif'uje pridrzeni pladt na rafku disku.
Kazda kostra pla§tmusi byt ukotvena na lana pomoci oboustrannélonuti polotovaru.
Lano méa ®kolikanasobn vysSi koeficient bezgaosti, nez konstrukce pl&StProto se
jako zaklad pouzivaji vysokopevnostni ocelové drdteré se gumuji a navijeji na

piislusny ptimér. [3]

Konfekce pla&i (11)

Konfekce pat k nejnéar@n¢jSim pracovnim operacimtipvyrobé pld¥a pneumatik.
Dochazi zde k pokladani jednotlivych polotavaa konfekni buben. Vystupem konfekce
je surovy pla&. Pracovni proces na konfekci nejvice oflije kvalitu vyrobku, proto jsou
na pracovniky v této fazi vyroby kladeny vysoké akdr na zri@nost a zodpoxdnost.
Konfekce se rozliSuje na jednostigvou a dvoustufvou. Jednostuvy zpisob
konfekce pedstavuje vyrobu celého pldSha jednom konfelnim bubnu. Tento typ
konfekce se # vyrobé osobnich pl&% pouziva velmi mélo (spisSeipryrobé nakladnich
plagt). Dvoustupovy zpisob konfekce znamena vyrobu ptasta dvou konfesnich
bubnech prvniho a druhého stépRrvni stup# predstavuje vyrobu kostry tj. VG (viiiti
guma), nosnych koid lan a beénic. Druhy stupg predstavuje vytvieni prstence

z narazniku, vyztuzi,dmounu, nasazeni na kostru a zavaleni. [20]

Postik pla&i (11+12)

Na tuto operaci jsou posilany kostrirpo z konfekce. Je to proces, ve kterém se surovy
pla¥ pneumatiky postka speciélni kapalinou, kterd4 zabréni jejintilepeni na formu

a membranu v lisown Tato operace se provadi duhned po ukoteni konfekniho
procesu (posikovaci stroj je sotasti konfekni linky) a nebo se provadi na specialnim

automatizovaném nebo poloautomatizovaném pracovisti

Lisovani pla$si na vulkaniza®nich lisech(12)

Plas¢ pneumatik obdrzi korey tvar a pozadované fyzik&mechanické vlastnosti

procesem lisovani a vulkanizace ve férnktera je sotésti vulkanizaniho lisu. Oba
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procesy probihaji séasré za gFitomnosti vulkanizénich ciniteli: teploty, tlaku acasu.
Lisovani probih& v ptku procesu nastupem lisovaciho tlakiu gpuwtasném prorevu
plasg. S dalSim prolevem dochazi ke zvySovani teplotyi Bplo€ nad 120 °C zme
probihat vlastni vulkanizace. Teprve vulkanizachika elasticka pryz s pbnymi
fyzikalnimi vlastnostmi pro uzitnou hodnotu vyrobKIEmito viastnostmi jsou elasticita,

taZznost, tvrdost, odolnost proti opelbeni, proti postrnostnim a chemickym viam. [20]

Dokon¢ovani a kontrola vyrobk (13)

Plast prichazejici z lisovny na dokéovnu se dostavaji na pracovriepavaci plosiny.
Zde se zbavuji igtoki vzniklych lisovanim. Pla&tpak postupuji k vizuélni kontrole,
piipadné vady se oz#iakiidou. Vzhledové vady se opravujfimo na dokotovre.
Opraveny plésS je zdazen do fslusné kvalitativni skupiny. Pl&Stkteré byly zjiS¢ény
jako nevyhovujici, musi byt znehodnoceny a glakteré kontrolou projdou, postupuji
k dalSi kontrole tzv. test uniformity, pbpse podrobuji rentgenové kontrole. Test
uniformity zjisuje kvalitu plast z hlediska vyvazenosti, geometrickych neroviorasti

bocnic, radialni hazivosti. [20]

10.3  Uzké misto ve vyrobnim procesu

V kazdém konkurenceschopném podniku se musi dbatdodrZzovani stanovené
produktivity, ale také je nezbytné, aby dochazeiejiknu zvySovani. Aby bylo mozné
planovat kapacity vyroby a tim oviievat produktivitu, je nezbytné najit v procesu \pyo
tu fazi vyroby, ktera se jako Uuzké misto jevi @sgbuje tim omezeni v celém vyrobnim
procesu.

Kazdy podnik setové ¥idy se vSak musi zabyvat i budoucim vyvojem poptéals tim
spojenymi vyrobnimi dispozicemi celého procesundgledujici tabulce (Tab. 3) jsou

uvedeny kapacity lisovny, konfekce a vyt@ani ba@nic jakozto ti po soks nasledujicich

kroku, které slouZzi pro tvorbu grafu stasného a budouciho Uzkého mista.

Tab. 3. Kapacity Uzkého mista ve vFpineumatik [20]

Palcovy pramér

DS 13" 14" 15" 16" i 18" 19" 20"
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Kapacita
vytl.bognic 67 400|56 800| 47 800|39 800| 31 700| 25 200/ 19 300| 16 100
(ks/CUD)
Kapacita konfekeel o, 46/ 54 000| 47 200/ 41 100! 35 400/ 31 900| 30 500/ 28 600
(ks/CUD)
Kapacita lisovny | o 40| 54 800| 50 800 49 500/ 48 700/ 48 000| 45 800| 42 900
(ks/CUD)
Sortiment Sortiment
2004 2006
80 000/
20 000 —e— Kapacita
lisovny
60 000 "\ (ks/CUD)

50 ooo——%: S

) T —=— Kapacita
>

O 40000 = R konfekce
7]

2 000 \'\.\,\. (ks/CUD)

20 000- Kapacita

wytl.bocnic

10 000 (ks/CUD)

0 I I I I I I I

13" 14" 15" 16" 17 18" 19" 20"
Velikost ptimérného plast

Obr. 12. Graf vyvoje jf@sunu Uzkého mista z pracowidtonfekce na pracovist
vytlacovani

Z uvedeného grafu (Obr. 12) vyplyva, Ze se tzv.éuzkisto pesune vroce 2006
z pracovi& konfekce na pracovist vytlacovani bdénic. Toto je zfisobeno tim,
Ze se v sotasné dob vyrabi gevazr 14" osobni pneumatiky a v nasledujicich letech

se uvazuje o vyrabspise 16*pneumatik.

Pro hledani uzkého mista pouziva vedeni zpravieblgdu kapacit. Tlust&ervena Sipka
predstavuje pimérny plan vyroby pl&&i na CUD, které se mohou vyrobit. Z dgrdfapacit
hlavni vyroby vyplyva (viz filohy P V a P VI), Ze se Uzké misto v roce 20040852

nachazi na pracovisti vytlavani b&nic, coz vSak neni zcela pravda vzhledem k celkové
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vyrob¢ (viz prilohy P 11l a P 1V), nebt n¢které vytl&ovaci stroje maji dostatek kapacity
pro dodaténou vyrobu pro jinou linku. Proces vytlavani pro celou vyrobu by se stal

Gzkym mistem skut@¢ az v roce 2006, coz simuluje nasledujici graf.

Kapacity jednotlivych etap vyrobniho procesu celé yroby
5/2006

Michanisnisi 1° | ‘ ]
Michanisnasi2° |
Gumovani oceli} |

Gumovani texilu I s

Vhitinf guma | |
Wtlatovani benic |
Wtlagovani houni | ‘ ‘ __
Rezani oceli ‘ ‘ _
Rezaninosnych kofd ‘ ‘ _
Rezani PAD |
Vroba lan 1° [ e e
Wroba lan 2° ‘ : |
Konfekce 1° | |
Konfekce 2°
Lisovani | |

Kontrola | S S

Testovani| | |
T

Jednotlivé etapy vyrobniho proct

0 10000 20000 30000 40000 50000 60000 70000 80000 90000
Potet ks/CUD

Obr. 13. Graf kapacity jednotlivych etap vyrobnfitocesu celé vyroby 5/2006

Co se tg¢e procesu michani ssi prvniho a druhého stugnje firma schopna dovazet
namichané su#si od podniku Konty Zlin, spol. sr. 0., ktery jenlsvnim partnerem
Barumu. Tak je tomu i u procesu gumovani oceli, kghyBarum dovaZzel tento polotovar
od firmy Continental Bchov nebo Continental Traiskirchen. Vyi#mé bdnice by bylo
také moZno nakupovat od jinych firem, ale z hledisisoké nakladovosti by dovoz nebyl

rentabilni.

Nasledujici graf popisuje situaci vyvoje Uzkého teis hlavni vyrob (bez podpory
ze strany dilen HTC I a HTC 1I).

2U 16“ pladu je teba \#tSi délky bénice nez u 14“. Navic je 16“ bnice zpravidla masiwisi, tedy je
nutno ji vytlaovat nizsi rychlosti a do kazety se ji navine &énproto dojde k poklesu kapacity.
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Kapacity jednotlivych etap vyrobniho procesu hlavnivyroby
5/2006

Michanismsi1° | |
Michani smisi 2° | |
Gumovani oceli] |

Gumovani textil | I S T

Vnitini guma | |
Wtlac¢ovani b@&nic
Wtlagovani Ehouni
Rezani oceli| | |
Rezani nosnych kotd
Rezani PAD | | |
Wrobalen 1° [
Wroba lan 2° | | | | | |
Konfekce 1° | |
Konfekce 2° |
sovani [ ]
Kontrola | | | | | |
Testovani |

Jednotlivé etapy vyrobniho proct

0 10000 20000 30000 40000 50000 60000 70000 80000 90000
Potet ks/CUD

Obr. 14. Graf kapacit jednotlivych etap vyrobnilrogesu hlavni vyroby 5/2006

Z grafu (Obr. 14) je iejmé, Ze je proces vytlavani b@nic v hlavni vyroks Uzkym
vyrobu ba@nic (z HTC | a HTC Il je mozno dovést jen 4 500@9D ale chybi 10 500
ks/CUD).

Je tedy fteba, aby se firma zatiila na hledani a odstrani Uzkého mista ve vyttavaci

diln¢ bagnic jiz dnes.
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11 ANALYZA VYBRANEHO VYROBNIHO KROKU
VYTLA COVANI BO CNIC

Vytlacovani obec# je jedna z nejproduktiySich metod zpracovani k&ukovych smisi.
Rozumi se jim tvi&ni kakukovych sndsi, @i némz plasticky material prochazejici hubici
vytvari profil urcitého piaiezu a libovolné délky. Tlak |zef@ruSovas vyvozovat pistem
nebo kontinualéa Snekem. V naSentipadct se jedné o Snekovy vytlavaci stroj na vyrobu
bocnic.

Bocnice je vyrobena z k&ukové smisi, chrani kostru v kimi ¢asti a musi byt odolna

proti prolamovani a pa@rnostnim vlivam. Nese popisy rozénu.
Hlavni ¢asti Snekového vyttavaciho stroje:

»= pohonna jednotka,

= 3nek a dvojity pl&Sstroje,

= vytlacovaci hlava stroje,

= temperani jednotka,

= zaizeni pro uchycenitpdSablon a Sablony samotné,
= kontrolni a ovladaci prvky,

= chladici vany,

* navijeci mista.

NiZze zmigny obradzek (Obr. 15) znazwije piibeh vyroby bdnic na schématicky
znazorgné lince. Na zaklad udaji uvedenych v KANBAN kagt se musi vytl&ovaci
linka uzpisobit na poZadované parametry. Namichan&Wava snis je rozpracovana
do plastického stavu mezi Snekem a glasvytlatovaciho stroje (teplota cca 80+90°C)
a p'es Sablonu je vyttmvana na vynaseci dopravniky. Vy#gé bdnice jsou zn&eny,
automaticky kontrolovany a chlazeny v chladicichaeh. Po druhé automatické kontrole
na vystupu linky jsodezany na pozadovanou délku (cca 55 — 90m dle Kgpkatety
nikoliv délky potebné na vyrobu jednoho plégako u nakladnich plé&8) a navijeny

do kazet (viz filoha P VII), které jsouifgvazeny na pracoviSkonfekce ke zpracovani.

V piiloze P VIl je uveden vytkovaci fedpis, kterym se cely proces vyibwanitidi.
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Vstup materiélu

R e e LT 7—/— ——————— emperovanj
a chlazeni
|
|
v

[}

[}

' | hlavy a plast
il vytl.stroji

s naceni g
vyrobku . Pohony

Vytlac¢ovaci stroj
Sablon

PredSablon

Navijeni do
kazety (neba
odkladani)

Obr. 15. Schématické znazeni vytlacovaci linky a péibehu vytlafovani b@nic
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11.1

Priprava snsi
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VloZeni Sablony
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Zasobovani vytla stroje smisi
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Seizeni vytlafovlaci linky
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11.2 Popis hlavniho vyrobniho zEizeni
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Ve vytlatovaci dilrg baénic se nachazi éwytlacovaci linky (VL7 a VL9). Jelikoz se uzké
misto nachazi prévve vytl&ovaci dilr¢, je teba tato zédzeni zanalyzovat a porovnat

Z raiznych uhti a nalézt vytlaovaci linku, ktera je izkym mistem této dilny.

11.2.1 Historie a charakteristika vytlatovaci linky VL7

Vytla¢ovaci linka VL7 byla pivezena z firmy Continental Dublin a jeji instalgo®bshla

v listopadu 1997. Blve neZz mohla byt Zé&enéna do vyrobniho procesu, musela byt
provedena jeji generdlni oprava. Vyroba byla zataagZ v z& roku 1998, tedy celkova
doba trvani této akce trvala 1 rok. Navzdory prevedopray se jedné o zastaraléfizgeni

S nizkymi vykonovymi parametry.

V ramci opateni pro zvySeni produktivity byla provedena pouganiz&ni opateni:
» optimalizace osadky,

» zavedeni kanbanu,

e rychlé znény rozneru,

» préace pes zakonnouipstavku (sidani).

Linka VL7 vyrabi profily s maximalni Btou profilu 195 mm a s vyttmvaci rychlosti
20 m/min. Tato linka je technologicky uigmbena fedevsSim k vyrob batnic VAN
plag.

11.2.2 Historie a charakteristika vytla&ovaci linky VL9

Vytlacovaci linka VL9 byla zakoupena firmou Barum Contite¢ jako zcela nové
zarizeni. Jeji instalace &ala v srpnu roku 2000 a od ledna roku 2001 bytder&na do
vyrobniho procesu vytt®vani b@nic, kdy nahradila zastaralou linku VL4, kter4 byla

demontovana.

Linka VL9 vyrébi profily s maximalni 8tou 200 mm a s vytt@vaci rychlosti 41 m/min.

VL9 vyrabi zejména bimice pro OR (hlavni vyrobu).

11.3 Obsluha VL7

V dok& mé praxe byla obsluha vy#lavaci linky VL7 tvdena 2 stalyméleny a stidatem,

ktery zaji¥uje vykryvani zakonnétpstavky a dalSich neproduktivni¢asi. Jsou to:
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= zasobova, ktery zajifuje dostatek materialu pro vyélavaci stroje,
» predak, ktenyidi chod vytl&ovaci linky.
U linky VL9 je tomu rovrz tak, jen s tim rozdilem, ze vySe zgrin stida® je zde vice

pracovié vyuzivan nez u linky VL7.

11.4 Uzké misto ve vytl&ovaci dilné boénic

Pro nalezeni Uzkého mista je nezbytné proviésié vypdty a analyzy jako je vypet
produktivity, CEZ stroje, podil ztrat a odpadpod.

11.4.1 Vypdet produktivity VL7 a VL9

Tabulka (Tab. 4) znaziuje potebné Udaje pro vyget produktivity vytl&ovacich linek
VL7 a VL9 za rok 2004.

Tab. 4. Udaje pro vypet produktivity [20]

VL7 VL9
Celkovy nttitelny vystup (ks/CUD) 16 500 32 500
Paset pracovnil na 1 sninu® 2 (2,3) 3(2,7)
Patet pracovnich hodin osadky za 295 295
CUD ’ ’
Paet strojnich hodin za CUD 24 24
Spoteba materialu (kg/CUD) 13 100 16 900
Spoteba materialu (m/ks) 1,32 1,30
Cena lidské prace @hod.) 250 250
Cena materialu (&kg) 28,5 28,5
Cena strojni hodiny (& 2 000 2 000

Produktivita linky VL7
1) Parciélni produktivita (PP)
16500

PR/L7wpc) = = 319 ks na 1 hodinu pradka

23*75*3

® Linka VL9 mé 3cleny osadky, Zeho? jeden je Hdaiem. Tento stda stidaw pracuje u linky VL9 a i u linky
VL7. JelikoZ je v3ak vice vyuzivan u linky VL9, geganiz&ng prirazen k této lince. Udaje uvedené v zavorce
uvadi jeho skutmé vyuZziti u linky VL7 a VL9.
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16500
PPvizmoey = —— = 688 ks na 1 strojni imod
24

2) Totalni produktivita (TP)

16500
TPyw7 = = 0,038 ks na 1 vlozenow K
12938 + 48000 + 373350

Z uvedeného vyptu plyne, Ze vytldovaci linka VL7 vyprodukuje 0,038 vyrobku na

jednu vlioZenou K

Produktivita linky VL9

1) Parciélni produktivita (PP)

32500
PRiowocy =~ = 535 ks na 1 hodinucoranika
2,7*75*3
32500
PRiovbcy = — = 1354 ks na 1 strojndimoi
24

2) Totalni produktivita (TP)

32500
TPyLg = = 0,06 ks na 1 vlozenow K
15188 + 48000 + 481650

Z uvedeného vypau plyne, Ze vytldovaci linka VL9 vyprodukuje 0,06 vyrobku na jednu
vlozenou K.

Z hlediska produktivity je uzkym mistem procesulagdvani b@nic vytlatovaci linka
VL7. Vypocty totalni produktivity ukazuji, Ze linka VL9 vypdokuje dvakrat vice
vyrobku

na jednu vloZenou korunu nez linka VL7. Toto jeisgbeno jak vybornym technickym

stavem linky VL9, tak i daleko vySSi rychlosti \aébvani.
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11.4.2 Analyza a néfeni ztrat strojnich zafizeni

Pro porovnani linky VL7 s linkou VL9 je¢ba, aby byly posuzovany ze vSech moznych
aspekt. Hlavnim divodem pro srovnavanédhto linek je pateba dokazat, Ze linka VL7
skute&né nepostauje sodasnym narokm vyroby Dikazem této nizké vyrobni schopnosti
muze byt pra¥ vypoiet CEZ.

Nasledujici tabulky znéaztwji potebné Udaje pro vyget ukazatele CEZ

u linky VL7 (Tab. 5) a VL9 (Tab. 6).

Tab. 5. Udaje pro vypet ukazatele CEZ u linky VL7 [20]

.(')<

Linka VL7 2000 2001 2002 2003 2004

Patet kvalitnich vyrobk
(m/rok)

2 | Idealni cyklus (min/m) 0,0452 0,0452 0,0496 0$€30 0,053

9450300| 6740400 7239400 8149200 7201200

Doba moZného provozu -
3 325,47 | 2934 | 316,33 321,28 311,56
stroje (CUD/rok) )

Doba moZného provozu
stroje (min/rok)

4 |CEZVv% 91 72 79 90 85

468676,4 422496 | 455544 462643,248646,4

Tab. 6. Udaje pro vypet ukazatele CEZ u linky VL9 [20]

C. Linka VL9 2000 | 2001 2002 2003 2004

1 |Poset kvalitnich - | 7086200| 1138750012873700 14048600
vyrobka (m/rok)

2 | Idealni cyklus (min/m) - 0,0323 0,0284 0,0256 28®

3 |Doba mozného provozy 258.83 | 31535| 32128  322.05

stroje (CUD/rok)

Doba mozného provozu
stroje (min/rok)

4 |CEZVv% - 61 71 71 87

- 372715,2] 454104 462643|2 464400

[1] x [2]
CEZ[4] = ——  *100 [%]
(3]

Prislusné vypoéty CEZ jsou uvedeny vifloze P IX.
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Nasledujici graf (Obr. 16) znazmije vyvoj CEZ u linek VL7 a VL9 v jednotlivych leté.
Je z i patrné, Ze na @a@tku tedy v roce 2001 linka VL9 z&i& zaostavala za linkou
VL7. Toto bylo zmisobeno postupnym &anovanim této linky do vyrobniho procesu,
kdy se musi jak linka, tak i obsluh&izpusobit novym podminkam. Z grafutieme dale
vycist, ze se hodnoty v roce 2004 u obou lineké&éshodovaly a celkova efektivnost

zarizeni byla na velmi dobré arovni.

CEZ linek VL7 a VL9 v jednotlivych letech
100
80 A
N
> 60 —— L7
g 40 - —=—\L9
20
0
2000 2001 2002 2003 2004
Roky
Obr. 16. Graf celkové efektivnosti linek VL7 a Wi@dnotlivych letech
11.4.3 Podil jednotlivych ztrat na celkovém neprodktivnim ¢ase

Z meteni provadnych v ramci diplomové praxe a&bm informaci a udaj vyplynulo,
Ze cca 24% dispasiiho casu u vSech vyttavacich straj je neproduktivni (viz Obr. 17).
Tyto ztraty v produktivié relativre nejsou moc vysoké, ale ifgsto se je musi podnik
neustale snazit snizovat, aby obstal v konktmén boji. Co se t§e linky VL7,
zde je cca 18% dispaziiho ¢asu neproduktivni a u linky VL9 je to az cca 23%Z c

je zpisobeno zejména ztratéasu pi zmeénach roznira a snsi.
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Ztraty produktivniho ¢asu vSech vytl&ovacich linek

24%

@ Neproduktivnicas
@ Produktivnicas

Obr. 17. Graf ztraty produktivningasu vSech vyttavacich linek v roce 2004

Z nize zmigného grafu (Obr. 18) Ize vist, které celkové ztraty u vytlavacich linek
tvori neproduktivnicas a jakym procentem se rafto ztratach podili. Je zjnpatrné,
Ze nej\@tsi ztratou je zrima rozngru a smdsi, kterou tvei 12,40 % (viz piloha P X).

Podil celkovych ztrat na produktivnim ¢ase

O Zména smisi,znéna

Neproduktivnicas rozneri
24,00% @ Prestavka,obd
1,04% ) ; o
12,40% | O Planovaci a organizai
3,19% problémy

O Poruchy a opravy

| 0.45% B Problémy s materidlem

— Y, 0
\\ —0,47% @ Wzkum,vyvoj,zkousky
3,17% ) _
| Priprava stroje
&0,02% (vyhiivani)

0.45% @ Cisteni

Produktivnicas

76,00%

O "Kapr",poruchy
zav.obsluhou

0O Jiné ztraty

Obr. 18. Graf procentuelniho podilu ztrat u vSegtladovacich linek na celkovém

fasu za rok 2004
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NiZze uvedeny kotaiovy graf (Obr. 19) znazaéuje procentni podil celkovych ztrat
na celkovém neproduktivnirttase a tedy i kterginitel se nejvice podili na celkovém
neproduktivnim¢ase. Jak bylo jiz vySe zmdmo, tento neproduktivndas tvdi cca 24%

z celkovéhasasu.

Podil celkovych ztrat vytlaéovacich linek na ne produktivniméase
za rok 2004

0% 2%

O Zména snEsi,zména roznéra

I Piestavka,o&d

O Planovaci a organizai problémy
O Poruchy a opravy

B Problémy s materiadlem

O Wzkum,vyvoj,zkousky

W Priprava stroje (vytivani)

o Cisteni

| "Kapr",poruchy zav.obsluhou

m Jiné ztraty

4%

Obr. 19. Graf podilu celkovych ztrat vydtavacich linek na neproduktivnitase

Z grafu vyplyva, Ze hlavni podil ztrat tfo

0 zmeéna sndsi a zndna rozndru,
o planovaci a organizai problémy,
o cisteni.

Ztraty u linek VL7 a VL9 jsou nizedkladrgji zanalyzovany pomoci Paretovy analyzy.
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11.4.4 Paretova analyza ztrat

Paretova analyzaighlednym zpsobem ukazuje, které ztraty jsou na pracovisti VL7
nejvyznamgjsi. Zakladem pro Paretovu analyzu slouZehted viz piloha P XI.
Na zéklad Paretovy analyzy budou podrafinanalyzovany jednotlivé ztraty kapacity

a efektivnost vytléovaci linky.

Paretova analyza pro VL7 za rok 2004

Paretova analyza ztrat produktivniho ¢asu pro VL7 za rok 2004
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Obr. 20. Graf paretovy analyzy ztrat produktivnitasu u VL7 za rok 2004

Z predeSlého grafu (Obr. 20) za rok 2004 vyplyva, 2aryssi podil na ztratach tkio

ztraty spojené se zZmou sndsi a rozmdru. Tyto ztraty tvéi témer 40% ze vSech ztrat.
Porerne vysoké ztraty tviily planovaci a organizai problémy, které byly Zisobeny

nedostatkem reka kartusi, KANBAN karet a pracovrikDale je feba i zminit pestavky,

poruchy

a opravy, které byly z&f@&inény jiz velkym opotebenim linky VL7.
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Paretova analyza pro VL9 za rok 2004

U linky VL9 tvorily (viz Obr. 21) tvdily také nejvySSi ztraty zémy snesi a rozndra —
témet 70% ze vSech ztrat. Toto jetgmbeno tim, Ze VL9 je schopna ve velmi kratkém

¢ase zmnit swvij vyrobni program a nasledrnvyrabst rizné typy bonic dle pozadauk

vyroby.

U linky VL7 neni jiZ mozno z technickychidodi provadt tak velky p@&et zneén. Druhy
nejvyssi podil ztrat tvdy obdobre jako u VL7 planovaci a organiga problémy. Dale

se na ztratach v paimé velké mfe podilely pestavky, poruchy a opravy, které vSak

4

vykazuji niz8i hodnoty nez u VL7.

23,8% ztrat produktivnihdast

Paretova analyza ztrat produktivniho ¢asu pro VL9 za rok 2004
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Obr. 21. Graf paretovy analyzy ztrat produktivnifasu u VL9 za rok 2004
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11.45 Analyza odpad vyprodukovanych linkami VL7 a VL9
Mezi hlavni divody, pr& odpady vznikaji, pat

e zmena rozngru (¢ast profilu ged a po vyriné Sablony nema spravné parametry),
»  zbytky (spoje bénic, fezy na vyrovnani délky, apod.),

» Spatna vyroba — pozastaveni kvalitni produkce (&psiids, Sablony, vina obsluhy),
e zkousky,

« preruSeni plynulého zasobovani na Wohaacim stroji (vyjeti, napalena $s) apod.),

« Spatr naplanovana vyroba, (,lezaky*) — vraci se do odpad

Z grafu (Obr. 22) plyne, Ze procento odpadu na eg@kprodukci u linky VL7 znén¢
pievySuje procento odpadu vyprodukovaného linkou VIRkonce v dubnu 2004 linka
VL7 vyprodukovala o cca 7,5% vice odpadu nez lika®. | kdyZ je mozno ¥tSinu
odpadu opt zpracovat, vznikaji tim vedlejSi naklady, kteee ffeba snizit vieSenim
neodpovidajiciho stavu tohototfizeni. Dale je ieba i gihlédnout k tomu, Ze ¢koliv
je mozno na lince VL9 provést nesrovnadelice zngn roznera nez na lince VL7, je jeji
podil odpad daleko mensi nez u linky VL7. Podil odpadu na ocedkprodukci za rok
2004 je uveden vifloze P XII.

Vyvoj procentniho podilu odpadu na celkové produkc
vyprodukovaného linkami VL7 a VL9 v roce 2004

2 _ 2000%
8 £ 1500%
© 5 N B VL-7
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Vyvoj v nEsicich za rok 2004

Obr. 22. Graf procentniho vyvoje podilu odpadu etkavé produkci vyprodukované
linkami VL7 a VL9

Z nasledujicich analyz plyne, Ze linka VL7 ma jiXryleovujici parametrytauz z hlediska

produktivity, vySe podilu odpdicapod.
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11.4.6 Podrobna analyza linky VL7

Diagram p‘i¢in a nasledlé ve vztahu k vyrobni schopnosti VL7

Tento néastroj je vhodny pro analyzu variability mee, pro klasifikaci procesu
a pro vySaovani fFicin. Na zaklad definice nasledku, ktery je napsan do obdélniku

tvoriciho hlavu ryby, se definuji hlavnfipiny tohoto nasledku.

Z nize uvedeného obrazku (Obr. 23) jejmé, Ze vyrobni schopnost VL7 nejvice
ovliviiuje znena sndsi a rozmirt. Je to najastjSi pricina snizeni vyrobni schopnosti, jez
je spojena s novym #eenim linky a je tedy nezbywnnutnou ztratou, kterou nelze
odstranit.

Tuto ztratu je mozné pouze minimalizovat vhodnoulcpqmostl' jednotlivych druh

poZadavk uvedenych na KANBAN kartdch a naslednou vyroboujediavek

dle pibuznosti jednotlivych gézeni.

Material Stroj Pracovnici
(0,4%) (2,6%) (2,1%)  Poruchy
o zavingné
Napaleni Porieha obsluhou
Nekvalitni smesi v hlaw ~ mechanlcka
Smes Nedostatek
\ 5 pracovnik
Cisteni Porucha
elektro
\ Prestavka,
obd
Priprava
stroje i ,
Vyrobni
AV schopnost

VL7

Planovana v

oprava

\

Zména snési
Nedostatel a roznéra

reki a kazet
Prostredi vyrobni
(4,78%) postup
(6,92%)

Obr. 23. Diagram picin a nasledk pro linku VL7

Ackoliv z tohoto obrazku plyne, Ze dominantni ztradlu7 je zmgna snési a rozndru,

ukazuje se, Ze nejviceianych gicin sniZzené vyrobni schopnosti této linky plyne
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Z technického stavu stroje. Odsttaim zavad zfisobenych velkym optgbenim by doslo
k ¢ast&né ¢i uplné minimalizaci ¥tSiny piicin v obrdzku zeleh podbarvenych, které
vyrazre ovliviwuji vyrobni schopnost linky. Vzhledem k tomu, Zeotspbeni stale vasta,

je velmi pravdpodobné, Ze by se tytofipiny mohly stat v budoucnu zasadnim

problémem.

Z vySe uvedenych poznditke zZejmé, Ze jeieba tento problém okam&itesit, protoze

Spatny technicky stav VL7 oviiwije cely vyrobni proces.

V sowasné dob je problém nedostateé vyrobni kapacityeSen dodat@ou vyrobou
pozadovanych kmic na lince VL13, ktera se nachazi v dilHTC Il. Pracovi& HTC I

je zcela novym pracovidin, které je orientované na vyrobu vysokorychlogtnic
pneumatik. Dodataa vyroba bonic za linku VL7 je vSak jizZ nedanosna z hlediskanosti
piepravy vyrobenych kimic na vzdalené pracoviSkonfekce a z budouciho Ubytku volné
kapacity

na lince VL13 v dsledku instalace dalSich stiipjkteré tuto pebyt&nou kapacitu

nasledg vyrovnaji.

Hledani vychodisekitkladns popisuje projektovéast diplomové prace.
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1. PROJEKTOVA CAST
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12 HLAVNI CILE DIPLOMOVEHO PROJEKTU

V Gvodu projektov&asti nastinim moznosti, kterymi lze technicky siaky VL7 feSit.
Projektova ¢ast navazuje a je sffovana na pozadavky managementu firmy Barum
Continental, spol. s r. 0. Jak jiz bylo uvedenoeyy$ednétem této prace je naviteseni,
které by vedlo ke zvySeni kapacity VL7 s navrhéasového prbéhu implementace

projektu do podminek firmy Barum Continental, sygot. 0.

V projektovécasti diplomové prace jsem si stanovitegevsim nasledujici ukoly:
1) Porovnat jednotlivé alternativgSeni Uzkého mista.

2) Popsat proces rekonstrukce a varigaBeni po dobu odstavky VL7.

3) Popsat proces demontaze a instalace linky.

4)  Implementovat projekt do podminek firmy.

5)  Zhodnotit vyhodnost projektu.

6) Nalézt budouci potencialni Uzka mista.
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13 VARIANTY RESENIi UZKEHO MISTA — LINKY VL7
Pt zpracovavani projektu byly zvaZzovany 3 moznéraltvy reSeni:

» ponechani saiasného stavu beze &m
= rekonstrukce,

= koups noveé linky.

13.1 Ponechani satasného stavu beze zém

Z provedenych analyz jefggmé, Ze ponechani stasného stavu linky beze Zm neni
mozné. Kapacita linky vyjddna v bm bénicového profilu je totiz relativh konstantni.
Priklon k 16“ plagum vSak znamena nist spoteby bm bdnicového profilu na jeden kus,
coz logicky vede k poklesu kapacity vyi@édé v kusech. Reagovat na to lze dvojim

zpasobem :
a) Bez ohledu na trendy ve vygobsobnich plai vyraket nadéle 13+15" plast

b) Snazit se za kazdou cenu snizit ztraty a jelidominantni poloZzkou jsou zmy
roznmeri, znamena to Z#t vyrabst vétsi série, coz se ale negativadrazi na vysoké

rozpracovanosti a ztraflexibility vyroby.

Linka VL7 maradu velkych zavad vzniklych jiz velkym opebenim a stém linky. Jsou

to:

. opotebeni vytlgovaci hlavy,

. deformace vytléovaciho stroje,

. vysoké opatebeni Sneku,

. zastaralé kontrolni a ovladaci prvky, které znefmgizdostaténé rychlé vylagni
linky,

. nutnostéastych Uprav Sablon{dledek opatbeni a deformace stroje),

. nedostatény vykon vytla&ovaciho stroje 120 mm pro vyrobudmic VAN plagi.

V dusledku znaného opatebeni této linky klesa kvalita vyrobka tim se zvySuje
mnozZstvi odpadu, vyrobni schopnost je neodpovidajfiroduktivita je ve srovnani s VL9
dvakrat mensi. Z vySe uvedenych poziagityne, Ze ponechani stasného stavu neni
mozné,

at’ uz z hlediska uslych zifktak i z hlediska nepostajici vyrobni schopnosti linky.
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13.2 Koupé nove linky

Koupe nové linky je utitou alternativou vieSeni sotasného stavu VL7. Vyhodou této
varianty je, Ze by byla mozna rychla instalace nowéy a tim by se vkesil jak personalni,
tak i kapacitni problém, ktery je evidentni u vatia rozsahlé rekonstrukce. V dbb
instalace nového ¥aeni by byla linka VL7 v chodu a tim by pokryvalkespai c¢ast

poptavky.

Tato varianta pnasi vSak ifadu nezanedbatelnych nevyhod a prolilémedevsim
jde o finagni nar@nost investice. Také by nastal problém s nedostatk@tovni plochy
a stim souvisejici ptgbou reorganizace celého pracavidtiova linka by byla znané
vétSi nez VL7 a nedalo by se tedy uvaZovat o jejialasi na misto VL7. Muselo
by se tedy hledat nové stanowjsSkteré by vSak znamenalo Zng zasah do organizace
celého pracovigta vedlo by ke ztrétjiz nyni zn&né zredukovanych skladovacich ploch,
apod. JelikoZz by naklady a organiméa problémy byly pilis velké, je mozno tento stav

iesit feti alternativou tedy rekonstrukci VL7.

13.3 Rekonstrukce VL7

Rekonstrukce linky VL7 je dle zji&ych skuténosti nejoptimal&si variantou vyeseni
sowasného problému. Hlavni vyhodou této moznostigezrekonstruovana linka by stala
na pivodnim stanovisti linky VL7 a nebyla by tedy nutnéomganizace pracovist
vytlacovani. DalSi nezanedbatelnou vyhodou je fizmvaci cena rekonstrukce, ktera

je dvakrat niz8i nez cena nove linky.

Alternativa rekonstrukce skyta iditd Uskali, kterd jsou gesiovana dobou pétbnou
na odstaveni, demontaZ a instalaci nové linky. Zménte, Ze linka VL7 by po dobu
nékolika mésiail nebyla winnosti a vyrobu pdebnych boénic by musela fevzit na toto

piechodné obdobi jina vytlavaci linka.
| kdyZz tato varianta iiinasi zavazne problémy spojené s hledanintepaog kapacity
a vyfeSenim organizamich a zejména dopravnich otazek, iegto je nejoptimakjsi

moznosti. JelikoZz se management firmy jiZz toutazkbu v minulosti zabyval, bylo
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rozhodnuto v obdobi mé praxe vykonavané v podniai,problém budéeSen prag
rekonstrukci VL7.

V zawru této kapitoly vybru vhodné varianty, kterou je rekonstrukce VL7,igbt jest

uveést informace o dodavateli a @afvratnosti celého investiiho projektu.

13.3.1 VykEr dodavatele

Vybérovétizeni probihalo mezi @éma dodavateli:
=  Krupp, s.r.o.,

= Berstorff, s. r. o.

V tomto vykErovémtizeni nejlépe obstéla firma Berstorff. NiZze uvedtiaulka (Tab. 7)
znazotiuje dodavané dily zménou firmou a prace, které Barum provede ve vlashii
(demontdz, montaz). Seasré obsahuje petini ¢astky (Eura), jeZz budou vynaloZeny

na jednotlivé dily nové linkg¢i na provadné prace.

Tab. 7. Znazoreni celkovych investnich naklad na rekonstrukci VL7 [20]

Firma Firma Barum
. . Berstorff Continental
Typ dilu nebo prace
(Eura v tis.) (Eura v tis.)
Vytla¢ovaci hlava MW 500, detre hydrauliky, 390
energorozvody, vyinik kazet, lis odpadu
Vytlacovaci stroj 200 mm x 16D 200
Oprava vytl&. stroje 150 mm x 14 D + 200 mm 18
Oprava vytlgovaciho Sneku 150 10
Oprava vytlgovaciho Sneku 120 25
Ridici program (PC) 66
PredSablony (3 ks) 9
Instalace 18
Odtahové dopravniky a srazeci vany 7 18
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Firma Firma Barum
. . Berstorff Continental
Typ dilu nebo prace
(Eura v tis.) (Eura v tis.)
Oprava ngtice vahy 5
Systém RMEA 60
Oprava vynasecich dopraviiik 29
Prizpasobeni chladiciho systému 10
Prizpasobeni okruhu chladici vody 5
Zpétny dopravnik s ofukem 1
Prizptisobeni nifice Stky + zobrazovani 10
Premiseni plochy pro navijeni do kazet +
v ) S . . 20
piizptisobeni navijecich rychlosti na 50 m/min
Plynul& regulace pohdn 25
Bezpe&nostni zavory 5
Odsavani 10
Upravyftidiciho systému — demontaz a montaz
Y o 200
v¢. instalace rozvadacidel
Celkem 800 350

Z tabulky plyne, Ze firma BerstorffeSi zejména dodéni vydlavaciho stroje &etns

temperénich jednotek d&izeni linky. Rekonstrukce chladicich van a navgeachist bude

provedena vlastnimi silami firmy Barum.

Dozor a zajisovani servisnichéinnosti bude plé v kompetenci kvalifikovanych

pracovniki firmy Barum. Pokud nastanou komplikace a nebuddwpni vyeSit problém

sami, potom budou napravna digaii provadt zantstnanci firmy Berstorff.

Vzhledem k vySi investovangéstky na rekonstrukci je vhodné vyt dobu navratnosti

této investice.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

13.3.2 Navratnost projektu rekonstrukce VL7

Predpokladana gizovaci cena VL7 je 1 150 tis. Eur, coZ jefepaitu cca 34 500 000 K

Navratnost = PC/Rmi

s
VienrnAvAa

Ro¢ni naklady (na strojni a lidskou praci) =

(MDC+ LDC) * (O¢ekavané ks za CUD/ Skute ks za CUD) * \F * 24 hod.

Cena lidské prace (LDC) a cena strojni prace (MDsdujuvedeny v Khod a \CF

ve dnech za rok.

Ro¢ni Uspora = Réni naklady staré linky — Raoi naklady rekonstruované linky
1) Stara linka:

Rocni nakladytare linky= (2000 + 2,3 * 250) * 25300/16500 * 310 * 24 = 285 600 K/rok

2) Rekonstruovana linka:

ROéni nékladYrekonstruované |inky: (2000 + 2,3 * 250) * 310 * 24 = 19 158 OO@/K)I(

Rocni Uspora = 29 375 600 — 19 158 000 = 10 217 69K

Navratnost = 34 500 000/10 217 60034 roku

Z uvedenych vyp#ta plyne, Ze se investice vrati z& toky a @t mésiai. | kdyz
je investovana suma velmi vysoka, doba navratnoetii vzhledem k budoucimstg&im

kapacitnim moznostem linkyiti$ dlouha.
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13.4 Porovnani jednotlivych variantieSeni

Nasledujici d¥¢ tabulky (Tab. 8 a Tab. 9) obsahuji propo jednotlivych naklad

plynoucich z kazdé alternatiwvgSeni vySe zmémého uzkého mista.

Tab. 8. Propety jednotlivych naklad plynoucich z generalni opravy VL7

Ponechani sotiasného stavu (GO)

Zjisteéné udaje:

Odpadcini 660 t/rok

Spotebacasu na z§tné zpracovani 1t je 7,4 min.

Oséadku linky na zp.zprac.odpadéstvai 4 lidé
Odpad _

_ LDC = 240 K/hod.
(Cena jeho - MDC = 600 K/hod.
zpracovani)
Vypocet:
Cena LDC + MDC =4 * 240 + 600 = 156@&HKod
Opady celkem = 7,4 min * 660t / 60 = 81,4 hod/rok
=81,4 * 1560126 984 K/rok

Zjisteéné udaje:
ztraty &ini 34% z \CF stroje
cena LDC vytl.stroje = 250 #hod.

Ztraty - pocitame jen s LDC, nelvcstroj nevyrabi (zeéna
smesi a rozmiri, planovana oprava apod.)

(Cena pramérny VCF stroje je 316 difrok

neproduktivniho ¢asu) '
Vypocet:
34% z 24 hod = 8,16 hod/den
Ztraty celkem = 8,16 * 250 = 204Klen
= 2040 * 316644 640 K/rok

Zjisténé udaje:

Roéni odpisy - vstupni cena po generalni optkge 13,7 mil. K
doba odepisovani je 5 let

Vypocet:

Ro¢ni odpis = 13,7 /5 2,74 mil. Ké/rok

(linearni odepisovani)
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Tab. 9. Propety jednotlivych nakla@ plynoucich z koup nové linky nebo

z rekonstrukce

Koupé nove linky nebo rekonstrukce

Odpad

(Cenajeho
Zpracovani)

Zjisténé udaje:
Odpadcini 490 t/rok
Spotebacasu na 1tje 7,4 min.
Oséadku linky tvei 4 lidé

LDC = 240 K/hod.
MDC = 600 K/hod.

Vypocet:
Cena LDC + MDC =4 * 240 + 600 = 156@&HKod

Opady celkem = 7,4 min * 490t / 60 = 60,4 hod/rok
= 60,4 * 156094 276 K&/rok

Ztraty

(Cena
neproduktivniho
¢asu)

Zjisténé udaje:
ztraty&ini 23% z \CF stroje
cena MDC = 250 K/hod.
pocitAme jen s LDC, neltcstroj nevyrabi (ziéna
smesi a rozmirt, planovana oprava apod.)
pramérny VCF stroje je 317 dinrok

Vypocet:

23% z 24 hod = 5,52 hod/den

Ztraty celkem = 5,52 * 250 = 1380Klen

= 1380 * 317437 460 K/rok

Ro¢ni odpisy u nové
linky (lineérni
odepisovani)

Zjisteéné udaje:
parizovaci cena noveé linky je 69 mil.cK
doba odepisovani je 10 let

Vypocet:

Rocni odpis = 69/10 6,9 mil. Ké/rok

Ro¢ni odpisy u
zrekonstruované
linky (linearni
odepisovani)

Zjisténé udaje:
porizovaci cena rekonstrukce je 34,5 mit K
doba odepisovani je 10 let

Vypocet:

Ro¢ni odpis = 34,5/10 3,45 mil. Ké/rok
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Nasledujici tabulka (Tab. 10) obsahuje Wgtocelkovych roénich naklad plynoucich

z kazdé alternativy moznydkSeni nedostateé vyrobni schopnosti linky VL7.

Tab. 10. Vypéet celkovych rénich naklad plynoucich z kazdé alternativgSeni

Jednotlivé naklady Ponechani Koupé nove linky | Rekonstrukce
sow.stavu - GO 0 x 0o x
: l. K¢&/rok l. K¢&/rok
(mil. K &rok) (mil. K ¢&/rok) (mil. K ¢&/rok)
1 | Investéni naklady 13,70 69,00 34,50
2 | Néklady na udrzbu 1,70 1,70 1,70
3 | Odpad 0,13 0,09 0,09
4 | Ztraty 0,65 0,44 0,44
5 | Odpisy 2,74 6,9 3,45
Provozni naklady
celkem (2:5) 5,22 9,13 5,68

Z tabulky (Tab. 10) plyne, Ze alternativa kéupové linky je kapitaloy nejnar@néjsi.

U varianty generalni opravy a u rekonstrukce jsalkavé r@ni naklady porérné
srovnatelné. | kdyZz je rekonstrukce @&ca drazsi nez generalni oprava, j&esto

v s

vyhodrgjsi zvoleni této varianty.

Duvodem je zejména fakt, Ze generalni opravy se wigadprovadji kazdych gt let
a je mozno fedpokladat, Ze by investovatiastka byla daleko vySSi visledku vysokého
stupré opotebeni VL7. Toto by se v souhrnu projevilo v nasledrdniSeni naklail
v podolgé odpidi, a proto je ztohoto pohledu alternativa rekorsteuVL7 z hlediska

nakladovosti nejvyhodijsi.

DalSim divodem hovéicim pro rekonstrukci je fakt, Ze GO by neumozZnjanamrjsi

zvyseni kapacity VL7, coz by neumoznilo expanzi kglasam.

* Vznikly odpad se zpracovava na k tomut®li uzpisobeném stroji a poté sdimichava do s#si ukenych
k vyrobs pneumatik. Jsou zde tedydigleny naklady spojené se zpracovanim odpadu.
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Co se t¢e propd@ta, pii koupi nové linky ¢i u rekonstrukce, jsem vychazela
z predpokladu, Ze by vysledné parametry byly srovnatslfinkou VL9. VeSkeré naklady
jsou

tedy u &chto dvou alternativ shodné krérmvestinich naklad a s tim spojenych odpis

Nasledujici graf (Obr. 24) porovnava alternatiiylediska celkovych naklad

Porovnani celkovych nékladi plynoucich z jednotlivych
alternativ

Celkoveé
naklady v mi @ Ponechani
K& sow.stavu - GO

@ Koupé noveé linky

O Rekonstrukce

Jednotlivé alternativieSer
uzkého mista

Obr. 24. Graf porovnani celkovych nakiaalternativieSeni Uzkého mista



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

14 STRUKTURA CINNOSTI PRI VYPRACOVAVANI PROJEKTU
REKONSTRUKCE VL7

Projekt
rekonstrukce
vytlacovaci linky
VL7
l Obecné vyhody a

nevyhody rekonstruki

1. Popis procesu rekonstrukd

Casovy harmonogram

Nahrada kapacity 4‘1

Organizace

2. Alternativy reSeni po dok

rekonstrukce

prace

Reseni souvisejicit
problémi

Kalkulace €

vicenaklad

3. Demontaz a instalace nc

linky

Start a testovani linky

4. Implementace do

podminek firmy Owverovaci provoz

—  Vypocet produktivity
nové VL7

5.  Zhodnoceni projektu

Predpokladana zlepsen

6. Potencialni Uzka mista

rekonstrukci
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15 POPIS PROCESU REKONSTRUKCE

V souwlasné dob probihd jiz proces rekonstrukce linky VL7 (dema)téktera zdala

v prosinci roku 2004. JelikoZ se vedeni spotesti Barum Continental, spol. s r. 0. usneslo
na tom, Ze rekonstrukce VL7 je nevyhnutelna a nuiidlo k rekonstruim cinnostem
jese pred dokokenim této diplomové prace. \ifpze P Xlll a P XIV je schématicky

znazorgna podoba linky VL7 fed a po rekonstrukci.

Jak uz bylo zmi&no, nova linka bude stat nayodnim stanovisti linky VL7, ktera je nyni
jiz kompletre demontovana. D& séci, Ze ¥tSina sodésti linky bude vyrinéna za noveé.
Jsou to:

v' vytlatovaci stroj (nahrada ogebeného 120 mm),

v' vytlatovaci hlava a vytkovaci Snek,

v' kontrolni a ovladaci prvky,

v’ temperéni jednotka,

v' predSablony a chladici okruh.

Je mozno konstatovat, Ze jednou z velmi pozitivnimhén je instalace modernich
kontrolnich a ovladacich prik Pivodni z&izeni neumaofovalo vizualizovat informace
a automaticky vyvazovat mozné nerovrionosti @i vytlacovani. Z tohoto dvodu bude
instalovAno moderni ¥aeni RMEA, které umoZzni automatické dad parameii
vytlacovani (oté&ky, tlaky, teploty, rychlosti) a to na zakkadledovani rozgria a vahy
vytlacovaného profilu. Novyiidici systém vSak bude mit pozitivni vliv i na nra
souvisejici s vyrobnim postupem — &g roznera (pri stejném mnozstvi zém roznera
bude mensi ztrata Zidoda rychlejSiho najeti stroje na nové parametry). Neyt#acovaci
linka bude tedy obsluhovana centralnintipgem, ktery bude cely proces vizualizovat.

Dale zde budou integrovany &ikontrolni kamery.

Z pavodni linky je mozné ponechat pouze tyésti:

v chladici vany, ¥. pohorii (GO provede firma Barum),
v'vytlacovaci stroj 150 mm (GO provede firma Berstorff),

v" navijeci mista (GO provede firma Barum),

v" nosna konstrukce (Uprava firmou Barum),

v'energorozvody (G@asti energorozvadprovede firma Barum aifiS zastaral&asti

budou vyngnény za noveé).
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15.1 Obecné vyhody a nevyhody rekonstrukce

15.1.1 Vyhody rekonstrukce

Dulezitym faktem je, Ze linka VL7 byla oproti ostatnlinkou s levostrannyrfizenim, coz
zna&né znesnadovalo situaci g hledani optimalnihofeSeni zejména vzhledem k
investéni nar@nosti. Tento problénteSi pra¥¢ rekonstrukce, kterd umiidje instalaci
jednotlivych gristroji a sowasti linky na fvodni misto VL7 a zaroweje investovana
castka podstatnnizsi nez ptizovaci cena nové linky. Navic by klasicka zcelaabnka
s pravostrannyniiizenim néla oproti zrekonstruované&t&i roznéry a op&nou orientaci

fizeni a nebylo by tedy mozné jeji unafdtna mivodni stanovi&t VL7.
Toto sogasné konstrulni reSeni (levostrannézeni) VL7 mé d¥ hlavni vyhody:
* moznost spokné nosné konstrukce linek VL7 a VL6, které k&etoji zady,

= kratSi a jednodus$Si dopravni cesty.

Hlavnim cilem a pozitivem bude zvySeni kapacitynka by n&la mit srovnatelné
parametry s linkou VL9, ktera je jak jiz byi@eno zcela automatickd a dokaze velmi
kvalitn¢ a rychle vytlgovat poZadované fmery. Nova linka bude dosahovat dalekasy
rychlosti vytla&ovani oproti fivodni lince a tim se také zvySi produktivita. Itesta
novych kontrolnich a ovladacich pivkdojde ke zvySeni kvality vytt@nych beénic
a tedy Kk relativnimu snizeni mnozstvi odpadu. Spgle pisobenim d&chto

vlivii bude vyrobni schopnost oprofigaichozi nesrovnateirvétsi.

DalSi vyhodou mze byt i gipadné snizeni pracovnich sil, kdy by se v tontipguk
jednalo o sfidate, ktery by u pl& automatického Z&eni nebyliteba.
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15.1.2 Nevyhody rekonstrukce

Velkou nevyhodou rekonstrukce je obrovska inwestia casova narénost celé akce. |
pies tak velkou sumu se vSak tato investice, jak elgngedeSlych vypéta doby
navratnosti, vrati za 3 roky a 5¢siai. Pokud by tento problém nebyli@gen, fiSel by

podnik o daleko &Si ¢astky na uslych ziscich.

Z davodu odstaveni linky bylo dalSim zavaznym negativdedani paebnych kapacit.
Toto je vyreSeno progednictvim linky VL13 na pracovisti HTC |l, kter4& ma dostatek

kapacity pro peklenuti pechodného obdobi.

Dale musely byt odstrény organizéni problémy a to, jak personalni, tak problémy

spojené s dopravou na vzdalené pracéwéhfekce, coZ s sebou nétnese vicenaklady.

| kdyZz pon&r nevyhod wé¢i vyhodam je nezanedbatelnytegto se podniku vyplati tento

projekt uskutenit.

® Pracovi& HTC II je zcela novym pracovi&in, které je orientované na vyrobu vysokorychlogtnpneumatik. Z évoda
vysoké kapitalové natoosti investic nakupuje firma Barum jednotlivé gree dvou etapéach. |. etapgefdstavovala zakoupeni
pottebnych straj nutnych pro zajignhi vSech vyrobnich krdk pro ra:ni objem vyroby cca.1,3 mil ksfip vyrobg
vysokorychlostnich pneumatik. Ve Il. etapudou zakoupeny dalsi stroje,které riiz&frobni moznost této haly na cca. 3 mil
ks za rok. Vzhledem k tomu Ze u VL13 a dalSictizemi na vyrobu polotovarna této dilg bylo jiz predem peitano z II.
etapou instalace stifgjmizeme vyuZzit nyniigbyvajici kapacitu ve prosgh rekonstrukce VL7



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

15.2 Casovy harmonogram

ProtoZe proces rekonstrukce jiz probihd, je nutwésttasovy harmonogram (Tab. 11),
ktery vypovida o rozsahu demontaze a poté instadh praci v jednotlivych gsicich.

Podrobrjsi ¢asovy harmonogram je uvedeniigze P XVI.

Tab. 11.Casovy harmonogram rekonstrukce VL7

2004 2005
11111111234 5[ 6] 7 8§ 9 11
0[1]2 011

Schvaleni

Nakupnicinnost

Faze demontaze
Doba dodani a oprav siasti

Faze instalace linky

Start a testovani linky

Owerovaci provoz

Zaclereni do provozu

Z casového harmonogramu plyne, Ze se ¥asuosti provagi instalani prace aceka

se jeSt na dodani paéebnych soéasti.

Linka by nela byt dle planu do vyrobniho procesilea¢na v listopadu roku 2005.
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15.2.1 Analyza CPM

Cinnosti na kritické cest(¢ervenasara) maji celkovowasovou rezervu nulovou. V nasem

piipadt se jedna @innosti uvedené v nasledujicim grafu kritické cg€ipr. 25):
A—>»> B—>» D>» IMr» Q» RPS>T

Po schvéleni projektu (A) dojde k dopim osadek VL13 (B) a poté k demontaZzi
extrudefi (D). Po demontaZi extruderbude vymdnén ftidici systém (M) a nasledn
instalovany vytldovaci agregaty (Q). Na konci obdobi rekonstrukce7 Vhudou
provadny zkousky (R) a nato testovani a dimenzovani $al®). Cely projekt bude
ukorten sériovou vyrobou Isaic (T) a bude trvat 59,5 tydnPoté bude zrekonstruovana

linka zalenéna do procesu.

Podrobnycéasovy harmonogram spolu s délkou trvaminosti a ndvaznostmi je uveden

v priloze P XVI.
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Obr. 25. Analyza CPM — hledani kritické cesty psaceekonstrukce
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16 ALTERNATIVY RESENi PO DOBU REKONSTRUKCE

Jak jiz bylo vySe zmigno, na pechodnou dobu odstaveni VL7 musely byteseny

zalezitosti tykajici se odstaveni linky VL7 a s Souvisejici problémy.
Jednalo se o:

* hledani vhodnych kapacit,

» feSeni souvisejicich problénipiredevsim organizace prace).

16.1 Nahrada kapacity

Nahrada kapacity je provéaa linkou VL13 na pracovisti HTC IlI. JelikoZ bylgtlacovaci
rychlost této linky nepostajici, musela byt zvySena z 25 m/min na 35 m/min.
Samozejmeé zvySeni rychlosti inasi utita rizika spjata se zvysSenim vyskytu poruch a

moznosti ovlivigni kvality ba:nic.

DalSi problémem je mnoZstvi odpadu, které jéisppeno nutnou dobou pebnou
na vyladni linky VL13, nebd tato linka vyrabla déive prevazi jiné typy b@nic. Z grafu
(Obr. 26) je mozno Wjist, Ze mnoZstvi odpadu je sk&rié v porovnani nap s linkou VL9

velmi vysoké.

Vyvoj mnozstvi vratného odpadu VL13 za 1étvrtleti
roku 2005

11,6
11,41
11,2

MnozZstvi
odpadu v % 11
10,8;

Leden Unor Bezen

Mésice

Obr. 26. Graf procentuelniho vyvoje mnoZstvi vratnédpadu linky VL13
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Tabulka (Tab. 12) znaztwje rozpis nakladl linky VL13, které jsou zfisobeny
odstavenim linky VL7 a tedy pi@bou vyrabt bonice i pro hlavni vyrobu. V tabulce jsou
vycisleny pouze vicenaklady, které vznikajitskdku zvySeni kapacitniho vytizeni linky
VL13.

Tab. 12. Rozpis vicenaklad linky VL13 v K

Vicendklady | Vicenaklady VL13 Poznamky
VL13 za den celkem za dobu | (vypodcty uvedené v Ke/den)
(K¢/den) odstaveni linky
(K¢/231dni)
Zvyseni Zjisténé udaje:
postu - cena LDC = 250 Khod
pracovnik 5625 1299 375 v povcett h’Odm'fj gen Z 22,5 hod/dgn
o ypocet vicenaklad za den:
izlna? 22,5 * 250 =5625K &/den
Zvyseni Pivodni paet hodin za den (bez
strojnich stridace): ) )
hodin 24 hod. — 1,5 hod. zakonnéeptavkyi
— 4,3 hod. Setup = 18,2 hod.fi(p
z 18,2 hod rychlosti cca 20m/min)
Ead260’6 Soutasny pdet hodin (se gtdatem):
od. 24 hod. — 0 hod. zakontgstavky —
4 800 1 108 800 3,4 hod. Setup = 20,6 hodii{p
rychlosti cca 30 m/min)
Zjisténé udaje:
- cena MDC = 2000 &hod
- pcet hod. navic = 2,4 hod/den
Vypocet:
2,4 * 2000 =4800 K&/den
Zvyseni Zjisténé adaje:
odpadu - odpadkili 2% tvoii asi 0,68 t/den
Z 9% na - spotebacasu na z§tné zpracovanji
1tje 7,4 min
0
11% - osadku linky na z#. zpracovani
odpadu srsi tvai 4 lidé
131 30 222 - LDC =240 K/hod
- MDC =600 K/hod
Vypocet:
Cena LDC + MDC =4 * 240 + 600 =
1560 K&/hod
Opady celkem = 7,4 min * 0,68t / 60
* 1560 =131 Ké&/den
Celkem 10 5564 2 438 3971

®V dobs pred rekonstrukci VL7 nebyl u linky VL13 zastnan stida, ktery by nahradil pracovnika v dbkakonné festavky

a vypomohl i zménach rozmdru a manipulaci s kazetami. Jak plyne z tabuiky, musel byt stav pracovriiks disledku
potieby nutného zvySeni kapacity upraven z 1 na 2 prakp za smnu. V zavislosti na tomto faktu doSlo i ke zvySeni
strojnich hodin, cozZ popisujéiplusny vypdet uvedeny v tabulce ve sloupci Poznamky.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

Z tabulky plyne, Ze za celou dobu odstaveni linki7Vbudou vicenaklady spojené

sc¢innosti VL13¢init asi 2,4 mil. K.

Jedna se o dobu cca 231 dni, coXgsovy interval od obdobi demontaze, montaze
aZz po zkuSebni provoz linky spojeny s jejim @daanim, ktery vSak do tohoto intervalu

jiz nespada.

16.2 Reseni souvisejicich problérin

Co se tg¢e organizace prace, zvysil se stav obsluhujicigtqumili z jednoho na dva
na jedné sing, aby linka zvlddala vyrat, jak pro konfekci na pracovisti HTC I, tak i

pro vyrovnani paeby banic hlavni vyroby.

Je teba zdraznit, Ze bylo nutné wgSit zejména problémigpravy vyrobenych kimic

na pracovidt konfekce pro hlavni vyrobu. Toto je od gadku odstaveni VL7#eSeno
prostednictvim vozik poharnych elektrickou baterii, kterou je nutno asi 2xnumte
vymeénit za nabitou (zavislost na o provoznich hodin a mnoZstvigpravovaného

nakladu).

Firma musela pro tentocél piikoupit jeSE jeden pepravni vozik (viz filoha P XV),

aby byla kapacita prorepravu dostatma (2 ks).

Na obrazku (Obr. 27) je graficky znazéma draha vozik od linky VL13 na pracovigt
konfekce hlavni vyroby, a nebo na pracavi$ytlacovani, kde se vytteené bdnice
ukladaji do skladovacich prostor a poté jsou imyainy textilnimi patnimi pasky (zesileni

patky specialé pro VAN plasg).
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Obr. 27. ZjednoduSeny layout firmy Barum Continkrggaol. s r. 0. v satasné dob
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V néasledujici tabulce (Tab. 13) jsou uvedeny naklakiteré bezprogedré souvisi
S organizaci pracetippievozu bgénic z pracovid&t HTC Il na pracovi&t konfekce nebo

na pracovigt vytlacovani hlavni vyroby.

Tab. 13. Rozpis vicendkladouvisejicich s organizaci prace

Vicenéklady Vicenéklady Poznamky
VL13 za den \éL:éB c?jlktem za (Vypotty uvedené
(K&/den) obu odstaven v K¢/den)
linky
(K €/231dni)

Zvyseni pétu Vypocet:
pracovniki z 0 na 2 11 250 2 598 75022,5 hod/den * 2 ks *
(dopravni voziky) * 250 Ke¢/hod =11250 Ke/den
Naklady souvisejici Vypocet:
sdopravnimi voziky 2 520 582 120 22,5 hod/den * 2 ks * 56 &hod =
(2 ks) 2 520 Ke/den
Celkem 13 77@ 3180 87(¢

Za celou dobu odstaveni linky VL7 budou vicenaklaghpjené s organizaciigpravy

bocnic ¢init cca 3,2 mil. K.

Z vySe zmignych ciselnych 0daj je mozno vypoitat celkové naklady Zsobené
rekonstrukci linky VL7. Tyto vicenaklad§ini 5,6 mil. K& Pokud piéteme pdizovaci

cenu rekonstrukce VL7, vyjde nam celkasé&stka, kterou rekonstrukce obnasi.

Paizovaci cena rekonstrukce VL7 34 500 000 K
Vicenéklady spojené s rekonstrukci VL7 5619 267 K

Celkova cena rekonstrukce VL7 40 119 267K

Celkova cena rekonstrukce je tedy 40,1 md. K
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17 REALIZACE PROJEKTU DO PODMINEK FIRMY

17.1 Koncepce navrzeného procesu inovace

Proces inovace sestava z demontaze a naslednaadegednotlivych satasti linky.

Demontézi se rozumi vymontovatésti VL7 které budou upravovany (nahrazeny) spolu

s pipravou zbyvajicickasti linky k instalaci novych (upravenyatgsti.

S #mito pracemi souvisi pbézreé probihajici nakupni¢innost. Dale bylo feba
s dodavatelem uzgobit datum dodani seasti linky tak, aby doba instalace nové linky

byla co nejkratsi.

Faze demontadZze a poté faze instalacéalaavlednu 2005 a vibznu 2005 byly
vymontovany tycasti VL7, které byloieba vyngnit nebo odvést na dilnu ke generalni
opraw. Ostatnicasti linky Zistaly na mist, kdy na tento stav navazaly instala prace.
Implementace nové linky VL7 spiva v jejim testovani a poté v&wovacim provozu.

DovrSenim celého procesu rekonstrukce pak budegggneni do vyrobniho procesu.

Cilovym stavem rekonstrukce je, aby nova linkdanpodobné parametry jako VL9.

17.2 Start a testovani nové linky

Testovanim noveé linky se &tuje funiénost instalovanych dil Dochazi p ném k laceni
fidici jednotky, systému temperace a chlazeni &nygph vazeb (zena parametr

vytlatovani na zakladmereni vahy a $ky profilu).
Jednotlivé kroky testovani nové linky:

1) Zprovozenifidiciho systému a éveni funknosti.

2) Vylackniftidiciho systému fepisobeni softwaru nainstalovanym pévk stroje).

3) Testovani RMEA, tedy vyl&di fidiciho systému chlazeni a temperace
vytlacovaciho stroje (prvni zkousky s materialem).

4)  Provozni zkouSka, jejimz cilem je vylatidici systém se Zmymi vazbami (nreni

Sitky a vahy).

17.3 Owrovaci provoz
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Oweiovaci neboli zkuSebni provoz umozni odstranit veSkeesrovnalosti ip zkuSebni
vyrob¢ batnic. Jedna se zejména o vyad konstrukci Sablony a tvorbu z&kladnich
parametit vytlacovacich pedpigi (teploty, ot&ky, tlaky, rychlosti jednotlivychcasti

stroje).

Dle ¢asového harmonogramu byéla byt tato akce, pokud nedojde k tekavanym
okolnostem, ukotena v listopadu 2005. V tomto obdobi by link&larbyt z&lenéna zEt

do vyrobniho procesu.
Po z&leréni nové linky VL7, budou v organizaci VL13 provegeméasledujici zrny:

=  Zména osadky VL13 ze 2 lidi/sm na dovek/sm - gebyvajici pracovnik istane
na této dilg, protoZe v obdobi 10/2005 — 04/2006 budou instaigwa dilg HTC I
dalSi stroje (viz Il. etapa HTC 1l) a tento practivmde bude patbny.

* Prevedeni pracovniktransportu na jiné prace v provozu vytgani profifi hlavni

vyroby (je feba nova obsluha VL7 apod.).

= Vyroba b@&nic produkovana linkou VL13 pouze pro pracovi&onfekce HTC Il
(viz Il. etapa HTC 1.

Co se tye voziki, které slouzily pro fevoz b@nic vyrobenych u VL13, bude kazdy
pieveden k jinému pracovisti a to:

e 1.vozik k pracovisti HTC Il (. etapa),
e 2. vozik k pracovisti konfekce na monobloku (naljady vozik, kterému jiz ko&i

jeho zivotnost).
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18 ZHODNOCENI PROJEKTU

Duvodem pro kazdou akci tohoto typu a rozsahu je gt predpoklad zasadniho
ZlepSeni oproti jvodnimu stavu. Budouci parametry zrekonstruovaméy VL7 budou
tomuto gedpokladu odpovidat. Stav po rekonstrukci nebudenstelny s pvodnim
stavem. Jak jiz bylo vySe zn&imo, aZz na &kolik sowasti linky bude vSe vyéméno za
nové. Da se tedyici, Ze linku VL7 miZeme poté povaZzovat za t&mové z@izeni

s vysokou vyrobni schopnosti.

Predpoklada se, Ze nova VL7 bude po rekonstrukcimthaa den vyrobit 25300 ks/CUD
oproti pivodnim 16500 ks/CUD. Stimto faktem Uzce souvisienuvedené vypiy

produktivity, které jsou nutné pro zji&ti zlepSeni zjpsobenych rekonstrukci.

18.1 Vypdiet produktivity zrekonstruované VL7

1) Parcialni produktivita (PP)

25300
PRpc= ——— =562 ks na 1 hodinu pradka
2*75*3
25300
PRwc =—— = 1054 ks na 1 strojndimoi
24

2) Totalni produktivita (TP)

25300
TP = = 0,059 ks na 1 vloZzenow K
11250 + 48000 + 373350

Z uvedeného vypau plyne, Ze zrekonstruovana vytteaci linka VL7 vyprodukuje 0,059
vyrobku na jednu vioZzenoud& coz je o 0,021 vyrobku na jednu vioZzenotl Wce nez

diive.

18.2 Rredpokladana zlepSeni zisobena rekonstrukci
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Jelikoz se jedna o velmiakladnou rekonstrukci, jergjmé, Ze vyrobni schopnosiyodni

VL7 bude zcela odliSna od nové vyrobni schopnokfi \dedna se o:

v

v

zvysSeni kapacity z 20 900 m/CUD na 33 400 m/CUD

zvySeni vytlgovaci rychlosti z20 m/min na 32 m/min diky instalanového

vytlatovaciho stroje 200 mm, (+ stavajici 150 mm po GO)

snizeni mnozstvi odpadu z11,5% na 5% - 6%, coze mgjména zjsobeno
kvalitn¢jSimi ovladacimi a kontrolnimi prvky (rychlejSi ke na odchylku, rychlejsi
vyladkni parameft pii zméne rozmeru),

zvétSeni maximalni moznéiky profilu ze 195 mm na 235 mm (konstrukce hlavy),
témsf dvojnasobné zvySeni produktivity diky zvySeni wylo vytla.stroji
a prichodnosti ostatnictasti linky => kapacity,

snizeni ztratovosti vzhledem k sniZenitpbtoprav, poruch stroje apod.

moznost provag ¢asgjSi zmeny roznera, coz vSak zfisobi zvySeni ztratovosti,
mozna uspora jednoho pracovnika (vyroba&nbo jiz neni Bottleneck => Uspora
stiidace).
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19 POTENCIALNI UZKA MISTA PO REKONSTRUKCI

Je Zejmé, Ze vieSenim jednoho Uzkého mista, se toto Uzké mistsupe na jiné
pracovisé. Znamena to, Ze se podnik musi divat do budouZnasowasné dob a hledat

vychodiska pro odstr&ni budoucich Gzkych mist.
Jak plyne z nasledujiciho graf(Obr. 28), budoucim Uzkym mistem mohou byt
téi razné etapy vyrobniho procesu pneumatik (michanésém®, michani suisi 2°

¢i gumovani oceli).

Kapacity jednotlivych etap vyrobniho procesu celé yroby
(hlavni vyroba, HTC | a Il) 5/2006

Michém’srﬁsiZ":
Gumovani oceli I S S
Gumovani textilu | ‘ ‘ | | |l
Vhitini guma | |
Wtlacovani b@&nic
Wtlacgovéani houni |
Rezani ocell |
Rezaninosnych kotd | |
Rezan{ PAD |

Wroba lan 1° | ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 1
Wroba lan 2° | |
Konfekce 1° |
Konfekce 2° | | ‘ ‘ ‘ ‘ ]

Lisovani | |

Kontrola | S S S S S

Testovani| | |
T

Michani smsi 1° | ﬁ
|

Jednotlivé etapy vyrobniho procesu

0 10000 20000 30000 40000 50000 60000 70000 80000 90000
Pocet ks/CUD

Obr. 28. Graf kapacit jednotlivych etap vyrobnilrogesu v celé vyraib/2006
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Co se t¢e michani s@si 1° a michani sési 2°, nize firma Barum dovazet namichané
smesi od podniku Konty Zlin, ktery je smluvnim partaer Barumu. Je tedy mozné

piedpokladat, Ze nakupni ceratito snési nebude #iliS nadhodnocena.

Oproti tomu u vyrobni faze gumovani oceli vznikdkyeproblém s hledanim dodavatele.
Potencialnimi dodavateli by mohly byt firmy Contmal Fichov a nebo Continental
Traiskirchen. Z dvoda vétSi vzdélenosti je vSak dovoz tohoto materidlu veimancné
narany.

Z téchto poznati tedy plyne, Ze budouci Uzké misto se v roce 2Q@k: machazet prav
na pracovisti gumovani oceli. Je protelta, aby firma naSla #eSila tucast procesu
gumovani oceli, ktera #gobuje nedostatek vyrobni schopnosti této faze byyro

pneumatik.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

ZAVER

PredloZzena diplomova pracéeSici problematiku optimalizace vyrobniho fizani
ve vytlatovaci dilr¢ firmy Barum Continental, s. r. 0. je denéna do ti samostatnych
¢asti. Konkréta do ¢asti teoretické, ktera se stala vychodiskem praaprani nosnéasti
analytické a projektove.

s v Z

V teoretické ¢asti jsou formou literarni reSerSe na&tiyn problémy, vysetleny pojmy
a souvislosti optimalizace vyrobnihotizeni ve vytl@ovaci dilé. Jednalo se zejména
o vyswtleni hledani tzkého mista vyuzitim vyjpio produktivity, nastraj pro identifikaci

skut&&ného stavu a ukazatele CEZ.

s v Z

Analyticka ¢ast diplomové prace se zabyva hledanim Gzkého nmisfarve v hlavni
vyrobe

a dle zjiS¢énych poznatk nasleds ve vytl&ovaci dil® hlavni vyroby. Dale
prostednictvim analyz porovnava jednotlivé stroje na tmrpracovisti a hleda hlavni

pri¢inu tzkého mista, kterou je vytlavaci linka VL7.

V projektové ¢asti prace jsou zpracovany navrhy alternaggeni Uzkého mista. Na
zéklad¢ vyhodnoceni moZznych alternativ bylo po konzultasaddbornymi pracovniky
firmy rozhodnuto o provedeni rekonstrukce linky VIkfera se z danych variant jevi jako
nejoptimalgjSi. Vzhledem k dlezitosti této akce, jez je spojena s nutnou odstiav
vyrobniho zéizeni, je sotasti takétasovy harmonogram &uwjici piipadna krizova mista
projektu. Tentocasovy plan je koncipovan tak, aby vypadek vyrobapdcity byl
co nejmensSi. S ohledem na vychozi stav daného wmilmobzdizeni firma rozhodla

o neprodleném zahdjeni rekonstrukce, ktera ¢asme dobjiz probiha.

Hlavni vyhodou této akce je igSeni nedostaieé vyrobni schopnosti linky VL7
na dlouhou dobu, coZz umoZzni nizSi vyuZiti nové yina zaklad téchto a dalSich
skute&nosti , jako je nap instalace novych kontrolnich a ovladacich rvikebudeieba
sttidate, protoZe linka bude schopna sama detekovat aedmslvyrovnavat
nerovnondrnosti @ vytlacovani. Dale v @sledku zlepSeni technického stavu dojde

ke zmenSeni objemu odpadu&sv flexibilit¢ souvisejici se zémami rozngra.
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SUMMARY

The submitted thesis focuses on finding optimunowation of production machinery in
the extruding workshop of Barum Continental Companyt is divided into three

independent sections: theoretical, analytical &edoroject proper.

The theoretical section (presented as a summatiihes problems and explains concepts
and notions used in optimizing production devigeshe extrusion workshop. | analyzed
methods of finding production bottlenecks usingduivity calculations, real situation

identification tools and CEZ indicator.

The analytical section deals with finding bottlek&dirst in the main production line and
then, depending on what has been found, in theidixiy workshop. Individual analyses
compare individual machines in this workshop anentdy the reasons for bottleneck

existence (extrusion line VL7).

The project section analyses alternative propdsalthe solution of production bottleneck.
Based on the analysis of possible alternativesupod consultation with company experts,
we decided to redesign line VL7. As this actiowasy important and requires machinery
lay-off, time schedule with highlighted critical ipts is included. The time schedule
is conceived to minimize the production capacity-déf. With regard to the urgency

of current situation, the company has decideddd #he renovation immediately and it is

currently underway.

The purpose of the project is to find a long-temfugon for the insufficient production

capacity of the production line VL7, to increass productivity (providing sufficient

reserves) and to remedy currently overstrained agphalance of this unit. Due to this
and other facts, such as installation of new mainigpand controlling elements, the line
will do without the extra employees required teeatt to the original line. The line will be
able

to automatically detect and even up irregularitias extrusion. Improved technical
condition of the unit will also result in less wasind better flexibility related to various

dimensions.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

AG - Némecka zkratka pro akciovou sp&test.

bm -BéznyMetr

Bottleneck -Uzké misto

CEZ (OEE) -Celkova efektivnost zatizeni. ( OEE - Overall Equipmen
Effectiveness)

CuD - Capacity Utilization Days - pcatet planovanych (realizovanyc

vyrobnich dni.

EBIT - Zisk pred dagmi a uroky.
EBS - ElektronickytizenyBrzdovy Systém
EMAS - EnvironmentalM anagement anéduditing System -podpora zavede!

systému environmentalniho managementu a auditingtolf systémnr

opateni sngtujicich k ochra# Zivotniho progtedi a majetku).
GO - GeneralniOprava

HEAVY TRUCK - Tézké nakladni pneumatiky (pro kamiony a naklad. maatoily nad 3.t
tuny).

HIGH TECH -Osobni vysokorychlostni pneumatiky vyrobené dle nogjjSich

technologickych poznatk(zpravidla z nejkvalit§Sich material).
HTC - HighTechCell - Pracovi& pro vyrobu vysokorychlostnich pneumatik.

INDUSTRY - Nékladni pneumatiky pro pmyslova vozidla (nap vysokozdviZne

voziky, zemni stroje, atd.).

KANBAN - Systém zaloZeny na zavedeni vztahu zékazdddavatel do vyrobnitr
procesu. Kazdy vyrobni stuipge zarové zakaznikem, kteryipdavé
své pozadavky na polotovary nebo surovitgdehozimu stupni vyrok
a stejg tak je dodavatelem pro stupenavazuici. Predavane
objednavky, které pini funkci dodacich ilistmaji podobu kartiek
(Kanban karty). V dilnach HTC existujeelektronické podaly coz

urychluje reakci na objednavku.
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Lay-out - Uspaadani vyroby.
LDC - LabourDoing Cost — cena lidské prace (doslova cena pracovni sily

LIGH TRUCK - Lehké nakladni pneumatiky (dnes dast tohoto segmentu nahraz:

VAN plasti).
MDC - MachineDoing Cost — cena strojni prace
MTC - Maintenance Technology Control - kontrola technologickyc

parametit stroje a Udrzba (zjisti-se rektery parametr mimo tolerant

je treba zajistit peséizeni stroje’
OR - Cesky vyraz pr@DsobniRadialni pneumatiky.

PAD - PolyAmiDovy naraznik, ktery plni funkci vyztuze ,bandazktera mé

za Ukol zabranit separaci mezi naraznikovym pretena kostrou.

PC - Anglicka zkratka prdPersonalCar - osobni pneumatiky.
QS -Norma pro systém jakostiipodem z USA.
Setup -Zména rozndra. Zpravidla zde existuje standardpedol® Quick

change = rychla z#ma.
TPM - Total ProductiveM aintenence — totarproduktivni udrzba.

VAN - Osobni pneumatiky zesilenych konstrukci pro Ripk-a dodavkov

automobily do 3,5 tun.

VCF - VyuZitelny CasovyFond stroje

VDA - Norma pro systém jakostiipodem z Nmecka.

VG - Vnitini Guma = material pro vyrobu kostry pneumatiky.

VL - Vytlacovaci Linka dle pdétu vytlacovacich straj (duplex, triplex

gvadruplex).
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P I Celkova produkce jednotlivych pneumatik v &td 993 - 2005
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P 11l Kapacity jednotlivych etap vyrobniho procesalé vyroby
(hlavni vyroba, HTC 1, 2) 11/2004

Jednotlivé etapy vyrobniho pre

Kapacity jednotlivych etap vyrobniho procesu celé yroby 11/2004
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P IV Kapacity jednotlivych etap vyrobniho proceslécvyroby 5/2005

Il Pocet ks I el Poget ks
operace operace

Michani snési 1° 6150(| Rezani PAD 6920(
Michani sndsi 2° 6630(| Vyroba lan 1° 6290(
Gumovani oceli 5980(| Vyroba lan 2° 6600(
Gumovani textilu 6920(| Konfekce 1° 6370(
Valcovani 6790(| Konfekce 2° 6900(
Vytla¢ovani b@nic 6290(| Lisovani 6650(
Vytla¢ovani Bhouni | 7050(| Kontrola 6770(
Rezani oceli 6110( | Testovani 7300(
Rezani nosnych
cord y 6980(

Jednotlivé etapy vyroby

Kapacity jednotlivych etap vyrobniho procesu celé vyroby 5/2005

Michani smsi 1°

Michani smsi 2° |
Gumovani oceli

Gumovani textilu | |

Vhitinf guma |

Wtlacovani b@nic |

Wtla¢ovani Ehouni
Rezani oceli

Rezani nosnych kotd | |
Rezani PAD| |
Wroba lan 1°7
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Konfekce 2° | |

Lisovani | |

Kontrola 1 |

Testovani |
I I I I I I I
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P V Kapacity jednotlivych etap vyrobniho procesavnii vyroby 11/2004

Typ vyrobni Potet ks Typ vyrobni Potet ks
operace operace

Michani snisi 1° 5330(| Rezani PAD 7760(
Michani sngsi 2° 6970(| Vyroba lan 1° 6530(
Gumovani oceli 5860(| Vyroba lan 2° 6170(
Gumovani textilu 5840(| Konfekce 1° 5170(
Valcovani 5510(| Konfekce 2° 5590(
Vytlacovani b@nic 4910({ Lisovani 5420(
Vytla¢ovani houni 5050(| Kontrola 5580(
Rezani oceli 5480( | Testovani 5680(
Rezani nosnych
ot y 6410

Jednotlivé etapy vyrok

Kapacity jednotlivych etap vyrobniho procesu hlavnivyroby 11/2004

Michani sngsi 1° | | | ‘_|

Michani sngsf 2° |
Gumovani oceli |

Gumovani textilu |
Vnitini guma: |
Wtlacovani ba@nic ——» DovozzHTCII
Wtlacovani Ehoun

Rezéni oceli|

Rezani nosnych kofd |

Rezani PAD|

Wroba ian 1°
Wroba lan 2°| |

Konfekce 1°

Konfekce 2° | |

Lisovani | |

Kontrola |

Testovani] |

0O 10000 20000 30000 40000 50000 60000 70000 80000 9
Patet ks/CUD

0000



P VI Kapacity jednotlivych etap vyrobniho procesavmi vyroby 5/2005

. . Pocet . . Pocet
Typ vyrobni operace Ks Typ vyrobni operace Ks
Michani sn¥si 1° 4850(| Rezani PAD 6910(
Michani sndsi 2° 7930( | Vyroba lan 1° 6290(
Gumovani oceli 5970(| Vyroba lan 2° 6600(
Gumovani textilu 6920( | Konfekce 1° 5500(
Valcovani 5460(| Konfekce 2° 5860(
Vytla¢ovani b@nic 3760(| Lisovani 5550(
Vytlacovani Ehouni 5590( | Kontrola 5590(
Rezani oceli 5250( | Testovani 6220(
Rezani nosnych koft| 6230(

Jednotlivé etapy vyrobniho proce

Kapacity jednotlivych etap vyrobniho procesu v hlavni vyrol 5/2005
Michani snssi 1° | | | | 3
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P VIl Fotografie kazety, do které se navijeji vilaé banice
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P VIII Vytlacovaci gedpis

PREDPIS PRO VYTLACOVANI - VLS

PROSI

: 0100 oOo20>+

/a4
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205/60

HR15

OP : 156 31 33

&.predpisu : 156 31 33 801

raz :205 60 15 VS

(g)

oznadeni prediablony : 3
oznadeni $ablony : 205 QEGZ
odtahova rychlost (m/min) : [+ 1 40
VS / ¢ smési 200/ 15208 150/ T426 90/ S1234
otacky Sneku (1/min)[x 3 28 22 32
pasek Sirka (mm) max800 max450 max230
Y plast 1 |+10-15 75 75 80
plast 2  |+10-15 80 80 85
Snek +10-15 70 70 65
teplota (C) hlava +10-15 90 20 90
smés v hlavé max 130 max130 max 130
tlak v hlavé ( barr) max.130 | max.150 I max.160
Usekova hmotnost (g) |*55 1 830
Usekova Sitka (mm) |3 21 9
délka kosici (mm) |+3-5 1 850
3
 hmotnost celkova +84 3340

zésobnik : rek

schema profilu po vysrazeni

= 166+ 3 =
barevné znaceni > ~
L ] i by
+l +
e ® © =
&) 2163
<
vypracoval / datum RK2: ddvod zmény nahrazuje
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P IX Prehled vypdéta CEZ u linek VL7 a VL9
CEZ za rok 2000
9450300 * 0,0452

CEZV|_7(2000) = * 100 =91%
468676,2

CEZ za rok 2001

6740400 * 0,0452

CEZ\/L7(2001) = *100=72%
422496
7086200 * 0,0323
CEZVLQ(Q()O]_) = * 100 =61%
372715,2
CEZ za rok 2002
7239400 * 0,0496
CEZ\/L7(2002) = * 100 = 79%
455544
11387500 * 0,0284
CEZ\/Lg(zooz) = *100=71%
454104
CEZ za rok 2003
8149200 * 0,0508
CEZ\/L7(2003) = * 100 = 90%
462643,2
12873700 * 0,0256
CEZ\/Lg(zoog) = *100=71%
462643,2
CEZ za rok 2004
7201200 * 0,0530
CEZu700s = *100 = 85%
448646,4
14048600 * 0,0288
CEZ\/L9(2004) = * 100 = 87%

464400

P X Pehled ztrat u VL7, VL9 a celkem za vSechny Whaci linky v roce 2004



Celkem za vSechny

VL7 VL9 vytlacovaci linky
% % %
Zmeéna snési,zmeéna rozngra 6,92 16,21 12,40
Prestavka,obd 2,03 1,42 1,04
Nedostatek materialu 0,00 0,05 0,46
Nedostatek pracovnik 0,05 0,00 0,01
Nedostatek rakkartusi 4,69 2,88 2,47
Nejsou KANBAN karty 0,71 0,35 0,25
Planovana oprava 0,09 0,00 0,04
Porucha mechanicka 0,19 0,85 0,70
Porucha elektro 0,99 0,17 0,91
Vyzkum,vyvoj,zkousky 0,49 0,15 0,74
Nekval.sm¢s(mokra,néistoty...) | 0,40 0,18 0,38
Napaleni srsi v hlav (Sneku) 0,06 0,00 0,07
Snizena rychlost vytt@vani 0,00 0,00 0,02
Priprava stroje (vytivani) 0,91 0,10 0,47
Cisteni 0,45 | 0,65 3,17
"Kapr",poruchy zav.obsluhou 0,02 0,00 0,02
ii?:'nu)ztréty (zapi§ na za 0.45 0.79 0.45
PROSTOJE CELKEM 17,54 | 22,36 19,96
PLANOVANY STROJNICAS | 100,00 | 100,00 100,00

P XI Prehled ztrét zji&nych u linek VL7 a VL9 za rok 2004




VL7 VL9

Ztraty

(V%) | (v%)
Zména snési, znéna rozngra 6,92 | 16,21
Plano,vam a organizai 545 3.23
problémy
Prestavka,okd 2,03 1,42
Poruchy (strojni, elektro) a 1.27 1.02
opravy
Jiné ztraty (zapiS na zadni 0.1 0.79
stranu)
Cisteni 0,49 0,65
Nekval.sm¢s(mokra,néistoty...) | 0,46 0,18
Vyzkum,vyvoj,zkousky 0,45 0,15
Priprava stroje (vykivani) 0,45 0,10
Nedostatek materialu 0,02 0,05

Celkem 18,45 23,7¢




P XllI Vratné odpady vyprodukované linkami VL7 a Vk8 rok 2004

01/200¢

02/200¢

03/200¢

04/200¢

05/200¢

06/200¢

07/200¢«

08/200¢

09/200¢

10/200¢

11/200¢

12/200¢

pramér

VL-7

11,74 %

10,90 %

11,87 %

12,20 %

11,27 %

10,44 %

10,45 %

11,40 %

10,30 %

9,07 %

9,25 %

10,8 7%

10,81 %

VL-9

4,13 %

4,71 %

4,62 %

4,72 %

5,14 %

6,15 %

5,00 %

6,44 %

5,47 %

5,68 %

5,49 %

5,94 %

5,29 %




P Xl Schéma VL7 — stavipd rekonstrukci

EL7 VOR REALISATION
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P XIV Schéma VL7 — stav po rekonstrukci

EL7 NACH REALISATION
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P XV Dopravni vozik slouzici pras@pravu beénic

g
Lol o \
oA




P XVI Casovy harmonogram rekonstrukce VL7

Cinnost Druh &innosti Casové rozti Doba Predchozi
trvani dinnosti
(tydny)
A Schvaleni projektu 01.10.04-31.10.04 4 -
C Nakupnicinnost 01.11.04-15.12.0% 6 A
Sttidani osaddky u VL7 a VL13 01.12.04-24.12.04
T[ansport bonic z VL13 na hl. 01.12.04-30.09.05
vyrobu
Zastaveni linky 15.12.04-30.09.05
B Doplnéni osadek VL13 01.11.04-15.12.04 6,5 A
Obdobi demontaze a oprav 02.01.05-01.06.05
D g%montaz extrudér+ odeslani na 15.12.04-20.01.05 5 B
E Demontaidiciho pultu 15.12.05-01.01.05 2,5
F | Nowy extruder 200 mm a 02.01.05-01.06.05 21,5 C
vytlacovaci hlava
E1 Novy zasobovaci dopravnik pro | 1 55 0591 06.05 i i
extruder 200 mm
F.2 Novy extruder 200 mm 02.01.05-01.06.p5 - -
Nova Duplex vytléovaci hlava
F.3 MW 500 mm 02.01.05-01.06.05 - -
G Stavajici zasobovaci dopravnik p 21 01.05-01.06.05 18 D
extruder Krupp 150 mm - oprava
H Stavajici extruder Krupp 150 mm 21.01.05-01.06.05 18 D
oprava
I 3 ks pedSablon 02.01.05-15.06.0b 23 C
J Nova tempeskai jednotka 02.01.05-01.06.0% 21,5 C
K | Oprava dopravnik meteni 01.02.05-01.04.05 8,5 D
(vazeni) + navijeni do kazet
K.1 Odtahovy vélec - oprava 01.02.05-01.04.p5 - -
K.2 Srazeci dopravnik - oprava 01.02.05-01.04)05 - -
K.3 Usekové vaha - oprava 01.02.05-01.04.05 - -
K.4 Merici a navadci stil - oprava 01.02.05-01.04.04 - -
K.5 Mereni Siky - oprava 01.02.05-01.04.05 - -
K6 Navuen_l do kartusi Semcon, max 01.02.05-01.04.05 i )
60 m/min - oprava
K.7 Vyn#na 8 ks tanéniki - oprava 01.03.05-01.04.0% - -
L Oprava chladicich van 20.01.05-01.03.05 5 D
L.1 VynaSeci dopravnik 01.02.05-01.03.05
L.2 Automatické zavadi do 1. vany 01.02.05-01.03.05
L.3 Chladici vana 01.02.05-01.03.05




Cinnost Druh &innosti Casové rozpti Doba Predchozi
trvani éinnosti
(tydny)
L4 Ofukovéani na konci 1. vany 01.02.05-01.03)05
L.5 Zptny dopravnik s ofukem 01.02.05-01.03.p5
M Vymeénaiidiciho systému - oprava 20.01.05-01.06.p5 19 D.E
N RMEA 02.01.05-01.08.05 29,5 C
Instalace ¢asti linky 01.03.05-30.09.05
O |. faze: Instalace linky + elektro 01.03.05-C105 4 L
0.1 Instalace linky 01.03.05-01.04.05 - -
0.2 Elektro instalace 01.03.05-01.04.05 - -
P Il: faze: Instalace + elektro 01.04.05-01.06.p5 5 8 K,O
P.1 Instalace linky 01.04.05-01.06.05 - -
P.2 Elektro instalace 01.04.05-01.06.05 - -
Q Instalace vytléovacich agregéat 01.06.05-30.06.05 4 '3 (,\3/' HP
R SW + zkouSky 01.07.05-31.07.05 4 I, Q
S Testovani, dimenzovani Sablon 01.08.05-30.09.05 ,5 8 N, R
T Sériova vyroba 30.09.05- 30.11.05 8,5 S

Zadlenéni linky do provozu

Od 30.11.05




