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ABSTRAKT

Abstrakt Cesky

Diplomovéa prace je zaméfena na provoz konfekce komercnich plastt ve spolecnosti

MITAS. V tomto provozu se zabyva optimalizaci materidlového toku.

V prvni ¢asti prace je provedena literarni reSerSe s cilem nalézt teoreticky zdklad pro
feSeni daného problému optimalizace. Celd prace vychazi z principti prumyslového
inzenyrstvi, proto i literarni reSerSe a z ni vyplivajici nastroje jsou z oblasti popsané timto

oborem.

K nalezeni omezeni, které brani vétsi efektivnosti v materialovém toku na konfekci
komer¢nich plasti, je vramci druhé casti prace provedeno nékolik pozorovani piimo
v provozu. V dalSi ¢asti prace jsou tato pozorovani analyzovéna a vyhodnocena, zda
vykazuji znamky neefektivnosti. Cilem prace je navrhnout projektové feseni, které zajisti

eliminaci zji§ténych problémi.

Abstrakt ve svétovém jazyce

The graduation thesis is focused on optimalization of material flow in industrial tyres

building plant in Mitas a.s.

The first part of graduation thesis is the literature research in the field of industrial

engineering to find out the bases for the optimalization of material flow.

To find out possible wasting in material flow I will do a few surveys in real operation.
In the second part I will evaluate my analyses to find out the constriction of effectiveness in
material flow. Then I will suggest the possibilities how to remove the founded

constrictions.

In the end of my thesis I will propound the project as the base solve to the problems in

material flow in industrial tyres building plant.
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UvVoD

MITAS a. s. jako vyrobce plasth pro zemédélské, mimosilniéni a stavebni stroje, pro
motocykly, vysokozdvizné voziky, pro lehké nékladni automobily a néktera letadla, musi
v soucasné dobé¢, jako vétSina podnikl v gumarenském oboru, fesit problém s konkurenci,

a to s konkurenci, ktera se stava stale siln¢jsi.

Z globalniho hlediska se jednd hlavné o konkurenci na vychodnich trzich. Tato oblast se
stava silnou zejména pro dostupnost levné pracovni sily. Vznikajici dcefiné podniky
velkych vyrobcl v oblasti gumdrenského primyslu jsou zakladany pravé ve vychodnich

oblastech, nikoli ve stfedni Evropé¢, jak tomu bylo ,,dodnes*.

Velci vyrobcei, tzn. nejveétsi konkurenti spolecnosti MITAS a. s., si ponechédvaji vyrobu
pouze Hi-Tech plasth a bézné osobni plasteé, zemédelské plasté apod. jsou presouvany na
jiz zminované vychodni trhy jako je napf. Rumunsko apod., kde je pracovni sila mnohem
levnéjsi a vyrobené vyrobky svoji kvalitou odpovidaji pozadavkim pro dané portfolio

vyrobki.

Spolec¢nost MITAS a. s., kterd nevyrabi pravé vyrobky natolik technologicky naro¢né, aby
jejich vyroba nemohla byt pfesunuta do oblasti s levnéjsi pracovni silou, si tedy nemiize
dovolit jakékoliv plytvani béhem celého vyrobniho procesu, pocinaje nakupem ¢i vyrobou

zéakladnich vstupt do vyroby a konc¢e prodejem hotovych vyrobkli samotnému zdkaznikovi.

Spole¢nost MITAS a. s. se tedy musi snazit odhalit veSkeré druhy plytvani ve vSech svych
procesech, tato plytvani pak nasledné co nejrychleji odstranit a zamezit jejich dalSimu
vyskytu. Samoziejmée odstranovani plytvani neni jednordzovy proces a je potieba veskeré

procesy neustale sledovat a snazit se predchazet veskerym nezddoucim jevam.

Jednim ze zakladnich druhti plytvani je nadbyte¢na manipulace. Jedna se o jednu z oblasti,

kde mohou byt nalezeny velké rezervy. Je to také oblast, na kterou je zamétena tato prace.

Nezbytn¢ diilezité je také pro spole¢nost MITAS a. s. je uvédomit si, jak velké zmény jsou
pro spolecnost pfinosné. To znamend, ze pokud se MITAS a. s. odvaZzi provést pouze
takové zmény, které neptispéji k piehodnoceni pristupu k praci a odpovédnosti, pak jakoby
spole¢nost neprovedla zadné zmény. Vysledkem pak budou pouze kratkodoba opatteni,

které bude potieba znovu prehodnocovat a fesit.
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1  UVOD K LITERALNI RESERZI

Pro literarni reSerSi okruhu optimalizace materidlového toku pouziji zdroji z oboru
prumyslové inzenyrstvi. Jelikoz primyslové inzenyrstvi je interdisciplinarni obor, budu se
pohybovat v nejriznéjsich oblastech vyuzivajicich specidlnich znalosti jako je naptiklad

management, logistika, statistika, méfeni prace, apod.

Primyslové inzenyrstvi spocivd v pouziti analyzy a syntézy, v detailni analyze ukolt
a jejich nasledné syntéze ve formeé nového usporadani dil¢ich operaci ¢i celého systému.
Klasické primyslové inZenyrstvi je orientovano pievazné na exaktni metody, kdezto
moderni primyslové inzenyrstvi reflektuje potieby sociotechnickych systémt a je

orientovano na rozvoj pracovnikl a organizace.

Klasické primyslové inZenyrstvi ma dvé zakladni discipliny, a sice studium prace, které se
sklada ze studia metod a méfeni prace, a opera¢niho vyzkumu (operacni analyzy). Prestoze
si uvédomuji vyznam pracovnika v rdmci pracovniho procesu, v literadrni resersi se budu

zabyvat 1 exaktnimi postupy pro zefektivnéni materidlového toku.
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2  VYROBNI PROCES

2.1 Optimalizace vyroby

Podnik, ktery chce uspét ve svétové, ale 1 vnarodni konkurenci, musi neustale

optimalizovat vyrobu. Optimalizace vyroby pfedstavuje odstraiiovdni vSeho, co podnik

zatézuje a zpusobuje zaostavani. To znamena, ze podnik musi:

= redukovat zasoby
= spolupracovat se zakazniky
= spolupracovat s dodavateli
= odstranit zmetkovitost ve vyrobé
= redukovat pribéznou dobu piipravy vyroby a zhotoveni vyrobku
= redukovat dodaci terminy
= zajisti kvalitu dodavatelského systému z hlediska
e obalové techniky a technologie
e rychlosti odezvy na objednavku

e spolehlivosti dodavky v Case a rozsahu

[1]

Podle filozofie zvané ,,World Class* neboli filozofie ,,podniku svétové tiidy* je nutné pro

splnéni naro¢nych pozadavki trhu vyuzivat nasledujici principy:

= vytvofit prostor pro participaci zaméstnancli na zménach
= ve vSech ptipadech uplatiovat procesni orientaci

= orientovat se na nefyzické investice s vy$s$i navratnosti

= dynamicky odstranovat plytvani v provozech i dalSich oblastech

= zajistit strategickou 1 taktickou aplikaci metod klasického i moderniho

prumyslového inzenyrstvi
= zavést interni 1 externi prvky Just-in-Time (JIT)

= vytvaret dodavatelsky systém

= rozvijet systém fizeni jakosti ve smyslu komplexniho managementu

jakosti (TQM)

= vyuzivat tymovou praci pii vSech podnikovych ¢innostech

= redukovat Cas pro vyvoj a uvedeni vyrobku na trh prostfednictvim

simultdnniho inzenyrstvi

= aplikovat nakladovy a strukturovany management
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= trvale vzdé€lavat pracovniky ve vyznamnych oblastech

2.2 Plytvani

Plytvani mé& pfimy vliv na produktivitu a produktivita ma opét vliv na
konkurenceschopnost podniku. Dynamickym odstranovanim plytvani at’ uz v provozech
nebo v dalSich oblastech zvySujeme produktivitu a posouvame tradi¢ni podnik k ,,podniku
svetove tiidy*.

Pokud vedeni firmy chce ze svého podniku vytvorit ,,podnik svétové tiidy a chce

dynamicky odstrafiovat plytvani, pak musi nejprve definovat samotné plytvani.

Zde pouziji definici, kterou ve své knize ,,Cesty k vySsi produktivit€” pouZzivaji jeji autofi
Doc. Ivan Masin a Prof. Milan Vytlacil: ,,Plytvani je vSe, co neptidava produktu hodnotu
anebo ho nepfiblizuje zakaznikovi®. /Masin, Vytlacil 1996, str. 44/ Zakaznik je ochoten
zaplatit pouze za Cinnosti, které¢ pridavaji produktu hodnotu nebo za Cinnosti, které mu
tento produkt piiblizuji. Na druhé strané zédkaznik neni ochoten platit za dodani a vyménu
nekvalitnich vyrobki, za nedorozuméni zptisobené¢ nedokonalym informacnim systémem
v podniku, za opravu vyrobku, za skladovani polotovaru, za nespravny postup vyroby

produktu, za zbyteCnou manipulaci atd.

Identifikaci a odstrafiovanim plytvani se velmi intenzivné zabyvali japonsti védci. Hovofi
dokonce o tzv. ,inzenyrstvi odstraiiovani plytvani® neboli ,,waste engineering®. Vyse
zminény vycet Cinnosti, za které zakaznik neni ochoten zaplatit, pfedstavuje v podstaté
nekteré druhy plytvani. Obecné potom lze plytvani rozclenit na sedm druhfi, které

definoval Japonec Toyota:

1. nadvyroba

cekani

nadbyteéna manipulace

$patny pracovni postup (metoda)
vysoké zasoby

zbytecné pohyby

A

chyby pracovnikt

plus 8. plytvani tvlir¢im potencidlem, schopnostmi, znalostmi a talentem pracovniku.
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2.3 Materialové toky a retézce

Materidlovy tok chapeme jako typicky pohyb materidlu (zboZzi, odpadu) ve vyrobnim
procesu nebo v obéhu, provadény pomoci manipulacnich, dopravnich a pomocnych
prostiedkil a zafizeni cilevédomé tak, aby material byl k dispozici na daném misté,
v potfebném mnozstvi, v pozadované kvalité¢, v pozadované dobé a s pfedem urcenou

spolehlivosti. [12]

Materidlovy tok je proto oznaCovan jako netechnologicky pohyb materidlu v Case
aprostoru vramci vyrobniho syst¢ému podniku. Opakovanim podobnych fazi
materidlového toku (at’ uz ve vnitinim logistickém systému, tak v systému vné&jSich vztahti
k dodavatelim a odbératelim) se vytvaii materidlové fetézce. [8] Cilem mé diplomové

prace je pak nalézt jejich optimalni feSeni.

Materidlovy tok je zhlediska nadbytecné manipulace na prvnim misté. Pravé v tocich
materidlii, polotovarii a vyrobkt 1ze objevit mnozstvi druhii plytvani. Firma, ktera chce byt
podnikem svétové tfidy a chce uspét v ostré konkurenci musi mit dokonale zvladnuté toky

materidlii, polotovart i vyrobk.

23.1 Analyza materialového toku

Jak jiz bylo né¢kolikrat feceno, materidlovy tok Ize chéapat jako organizovany pohyb
materidlu, spojujici jednotlivé vyrobni operace nebo vyrobni faze. Ve vyrobnim procesu
pritom rozeznavame v podstaté pét zakladnich druht ¢innosti, jimiz material béhem svého

toku vyrobou prochazi:

1. vyrobni (technologické) operace — material méni tvar, upravuje se nebo se
sestavuje s jinymi materialy a dily

doprava — zména mista pohybem v jakémkoli sméru

kontrola — ovéfeni kvality i1 kvantity

skladovani — shromazd’ovani ve skladech vSeho druhu

A

prodleni — neptfedvidané zdrzeni, hromadéni, ¢ekani [11]

Uroveii materialového toku je mozné analyzovat a hodnotit z riiznych pohledi:

= Délka materidlového toku — déva vystiznou charakteristiku jeho trovné.
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= Struktura materidlového toku — je ji mozno analyzovat z hlediska
komponenti, tedy zhlediska materidlu, manipulacnich prostfedkt
a dopravnich cest, ale 1 z hlediska fazi materialového toku.

= Pocty pracovnikil a ndklady na manipulaci.

= Podil manipulacnich operaci na celkové délce priabézného Casu vyrobku.

* Objem manipula¢nich vykont (na 1 tunu hotovych vyrobkii)

Na analyzu navazuje zpétnad syntéza. Pfi hleddni novych lepSich feSeni se doporucuje

vychazet z téchto zasad:

= Zasada vylouCeni zbytecnych pieprav materidlu a omezeni ostatni

manipulace.

= Zasada ptimych a nejkratSich dopravnich cest.

= Zasada rytmicnosti, neptetrzitosti a plynulosti materialového toku.

» Zasada mechanizace a automatizace manipulacnich praci.

= Zasada sladéni vSech manipulac¢nich ¢innosti navzajem.

= Zasada vhodného polohovani materidlu.

= Zasada proporcionality kapacit manipula¢niho a vyrobniho zafizeni.

= Material co nejméné piekladat a prenaset.

= Zasada vhodnych hygienickych, bezpecnostnich a ostatnich pracovnich

podminek.

[11]

Rozbor materidlovych tokt patii ke klasickym tloham projektovani vyrobnich systémd.
Pomoci metod rozboru materidlovych tokii l1ze piehledné zobrazit pribéhy materidlovych
tokli ve vyrobég a tyto metody slouzi vétsinou jako prvni vychodisko pro jejich podrobnéjsi

analyzu. [5]

Materialovy tok, zejména v gumarenské vyrobé, je znacné komplikovany, proto se k jeho
zaznamenani a rozboru vyuziva fada metod. Vlastni analyza se provadi postupné v riiznych
krocich a do rtizné hloubky zpracovéni s ohledem na podminky a Gcel konkrétniho rozboru.
Ptfednost se pritom dava ndzornym a pirehlednym metoddm, které zachycuji pohyb

materidlu grafickou nebo tabulkovou formou.

Alokacni metody rozboru materidlového toku zahrnuji jak vSeobecné zndmé rozborové

metody grafické i statistické, tak specidlni metody. Vychodiskem k jejich pouziti je nejprve
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definice kritérii, kterym maji vysledky odpovidat. Jako alokac¢ni kritéria je mozno pouzit
pfedev§im délku dopravnich cest (vzdalenost), ndklady na dopravu, objem piepravy,

Casové trvani prepravy, vyuziti lozného prostoru apod. [6]

Liniové schéma

Liniové schéma piedstavuje nejjednodussi graficky zptsob, jak zndzornit tok materidlu.
Schéma se sklada z krouzka, které zndzoriuji objekty a spojnice mezi nimi predstavuji

dopravni trasy.

Stupent konkrétnosti tohoto schématu se da zvysit, jestlize se nad spojnicemi uvadi
mnozstvi pfepravovaného materidlu za jednotku ¢asu a délka dopravnich cest. Tato metoda

je vSak vhodna pouze pro jednodussi materialovy tok. [6]

Graf vétveného toku

Na rozdil od metod, pfi kterych je sledovan bud’ jeden druh materidlu nebo vic materiala
soucasn¢ vedle sebe, vyjadiuje graf toku piipady, kdy se jeden druh materidlu postupné

rozvetvuje na nékolik materiald (napf. v chemickém primyslu).

Jinou alternativou vétveného materidlového toku je spojovani jednotlivych druhit materialu
do integrovanégjsiho proudu. Jde tedy o sbihavy tok. Tento princip je typicky pro vyrobky

montazniho charakteru. [6]

Sankeyuv diagram

Ke zmapovani soucasnych materidlovych tokd, ale i nové navrzenych vyrob lze pouzit tzv.
Sankeyiiv diagram. Tento diagram graficky znazornuje pribéh materidlového toku mezi
objekty (stroji). Tloustka ¢ar vyjadiuje objem materialu za urcitou ¢asovou jednotku, délka
¢ary znazornuje vzdalenost prepravy, Sipky smér pohybu a Srafovani ¢i barva druh

ptepravovaného materialu (suroviny, polotovaru, odpadu apod.)

Postupova metoda

Na komplexni analyzu materidlového toku se také pouziva postupova metoda. Jeji
podstatou je systematicky zaznam jakychkoli operaci, které souvisi s pohybem materialu
do postupového listu. Kvuli prehlednosti a prakticnosti pouziva tato metoda symboly na

oznaceni jednotlivych druhii manipulacnich operaci.
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Postupovy list obsahuje kromé druht operaci také udaje o Case jejich trvani, o dopravni
vzdalenosti mezi operacemi, o pouzitém manipulacnim prostiedku, o poc¢tu pracovnikd,
ktefi vykonavaji danou operaci apod. Ditilezité je, ze tato metoda tak dava podrobny obraz
o materialovém toku z hlediska objemu, casu, prostoru a hmotnosti manipulovaného

materialu. [7]

Tato metoda se pouzivd piedev§im na tGvodni zobrazeni technologického procesu
a umoziuje znazornit postup a navaznost technologickych a ostatnich ¢innosti pti vyrob¢
celého vyrobku nebo jeho casti. Zpiisob provadéni metody lze rizné upravovat v zavislosti
na informacich, které chceme ziskat (informace o intenzit¢ toku materialu, zptasobu

manipulace s materidlem, odsunu odpadu aj.) [14]

Trojuhelnikova metoda

Dalsi pouzivanou metodou je tzv. trojuhelnikova metoda, kterd na rozdil od ostatnich
metod umoziluje znazornit nejen pohyb vyroby v prostoru, ale také pfimo fesit prostorové
situovani objektli a pracovist. Tato metoda se vyuzivd pii feSeni otazky rozmisténi
pracovist, u nichz neni tfeba brat v ivahu stalé rozmisténi pracovisté a vytvoreni stalych
manipulacnich prostfedka piepravniho charakteru. Vychodiskem je sestaveni Sachovnicové

tabulky znazoriiujici hmotné vztahy mezi predmétnymi pracovisti. [15]

Tato metoda vychdzi ze znalosti technologicko-dopravni vazby mezi objekty a z jejich
dopravnich objemil a kapacit. Pfi feSeni tlohy se vyuziva geometrické pravidlo, Ze mezi
dvéma objekty existuje jen jedno nejkrat$i spojeni. PracoviSté, mezi nimiz je nejveEtsi
objem ptepravy, musi byt co nejblize. Dalsi pracovisté, které ma nejvétsi dopravni vztah
alespon s jednim z ptedchozich, se umisti do trojuhelniku proti obéma strojim. V ptipadé
ttech objektti bude soucet nejkratsSich vzdalenosti mezi nimi v piipad¢€, ze budou lezet na

vrcholech rovnostranného trojahelniku. [15]

Zakladnim prvkem tohoto feSeni je trojuhelnik, jehoz vrcholové spojnice predstavuji
nejkrat$i spojeni a na nich jsou umistény objekty s nejvétSimi dopravnimi vztahy co do

objemu a frekvence. [6]

Sachovnicova tabulka

Metoda se obecné pouziva ke stanoveni vztahii mezi jednotlivymi misty

(vnitropodnikovymi utvary nebo mezi podnikem a vnéjSim prostiedim apod.) se zdznamem
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hmotnosti téchto materidlovych vztahi za urcit¢é obdobi. Rozbor materidlovych tokt
v Sachovnicové tabulce slouzi obycejné jako podklad pro rozmistovani jednotlivych
pracovist’ v diln¢ tak, aby se minimalizoval pocet pieprav (pracovisté s intenzivnimi
materidlovymi toky se umistuji co nejblize). Na takovém principu je zalozend vySe
zminéna trojuhelnikovd metoda, ale i mnohé dalsi propracovangjsi postupy. Udaje
Sachovnicové tabulky lze vyuzit také jako vychozi krok pro fadu dalSich metod (Sankeyiv

diagram, metodu soufadnic aj.). [5]

Metoda souradnic

Pomoci metody soufadnic je mozné situovat urCité zafizeni vzhledem k dal§im, jiz
umisténym zafizenim, na zaklad¢ rozsahu pieprav mezi nimi. Stavajici spotiebitelské nebo
dodavatelské objekty jsou tedy umistény do soufadnicové sit€ a centralni dodavajici nebo
spottebitelské pracovisté se ptifadi po nalezeni soufadnic, které jsou vazenym priimérem

soufadnic vychozich objektti. Vahou je mnozstvi pfedavaného materialu. [8]

Toky materidlii, polotovari a vyrobkll zavisi na velikosti aredlu, vnémz se vyroba
uskuteciiuje, dale na usporadani budov a skladi v tomto aredlu a v neposledni fad€ na typu

uspotadani pracovist’ ve vyrobnim procesu.

24 Lay-out

Plytvani a nizké produktivita je velmi ¢asto zptsobena tim, Ze se podniky nevénuji hledani
optimalni dispozice jednotlivych pracovist’ (lay-outu). Tento nedostatek Casto zjistime tak,
ze pti sledovani toku vyrobku musime nekolikrat ptejit podéIné i pficné celym vyrobnim

provozem nebo vyrobnim arealem. [9]

2.4.1 Usporadani pracovist’ ve vyrobnim procesu

Zakladem prostorové struktury vyrobniho procesu je pracovisté. Je to relativné ohranic¢ena
¢ast vyrobniho prostoru pfizpiisobend pro provadeéni urcitého vyrobniho ukolu (pracovni
operace). Pro provadéni daného vyrobniho tkolu je pracovisté¢ odpovidajicim zpiisobem

vybaveno a organizovano. [11]

Mezi zékladni atributy, které pii daném charakteru primyslové cinnosti ovliviiuji

prostorové feseni vyroby, patii:
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= Generel organizace — ve své podstaté jde o komplexni rozmisténi vyrobnich,
skladovacich, energetickych a dalSich objektd, prijezdovych cest,
vnitrozavodnich komunikaci, konfiguraci zdvodu atd. Pro stanoveni celkového

prostorového rozlozeni vyroby jsou tyto informace zcela zasadni.

= Sit’ komunikaci horizontalniho i vertikalniho charakteru, a to mezi objekty
1 uvniti objektd, tvoii dalsi ¢ast podkladovych informaci, které ovliviiuji pribéh

vyroby v prostoru.

= Charakter budov — tyto informace nam poskytuji predstavu o ucelu objekti,
podlahové plose, ptidorysném a prostorovém feSeni, nosnosti, o umisténi vrat

a dveii a jejich velikosti a jinych stavebnich zvlastnostech.

= InZenyrské sit¢ — mohou vyrazné ovlivnit prostorové uspotadani vyroby. Do
inzenyrskych siti patii zejména rozvody vody, pary, plynu, elektrické energie,

ale také kanalizac¢ni sit’ atd.

= Typ vyroby — ve své podstaté pfedurcuje rozmisténi pracovist. Smérem od
niz§ich typt vyroby k vy$Sim rostou pozadavky na dokonalejsi usporadani

vyroby, a to od ndhodného az po proudové.

= Vnitropodnikova specializace — dosavadni vnitropodnikova specializace
spolu s technologickym nebo pfedmétnym usporadanim vyrobnich prostor (viz.
dale) mize vyrazn¢ ovlivnit nové prostorové usporadani, zejména u nove

zavadénych vyrob.

= Manipulacni prostiedky — zejména jetaby s pevnymi jefabovymi drahami
a jina stabilni zafizeni. O téchto zafizenich je tfeba predem veédét a prizplisobit

jim uspotadani vyrobnich prostor.

= Technologicky postup vyroby soucastek a produkti je urcujicim faktorem,

na ktery posouzeni piedeslych vlivil v podstaté navazuje.

[11]

Technologické uspoiadani

Pracovisté byvaji pti technologickém uspofddani shromazdéna podle jednotlivych druht

tzn. ze, vyrobni stroje a zafizeni jsou seskupovéna podle jejich technologické ptibuznosti.
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Zpracovavané materialy a polotovary jsou piemistovany z jedné dilny (skupiny pracovist)
do druhé a mohou se do jedné dilny i n¢kolikrat vracet. Z tohoto diivodu je tok materiald,
polotovart i vyrobkl velmi komplikovany. Jednotlivé materidly se mohou stietavat, co se
tyCe pozadavkl na zpracovani jednotlivych operaci na pracovistich, a vytvaret v pribc¢hu

zpracovani pied nékterymi pracovisti fronty.

Hlavnimi vyhodami technologického uspofadani pracovist’ je zaménitelnost stroji a tim
vetsi odolnost proti porucham strojii, jednodussi organizace, rychlejsi piizplsobeni
zménam vyrobniho programu, tzn. vétsi pruznost vyroby. Dalsi vyhodou muze byt

snadnéjsi zabezpeCovani udrzby strojii a vysoka kvalifikace pracovnikii v dané specializaci.

Za nejveétsi nevyhody technologického uspotfddani pracovist jsou povazovany dlouhé
dopravni cesty pfi manipulaci s materidlem a tim také vétsi pocet pracovnikl zabyvajicich
se prepravou a prodlouzeni vyrobniho cyklu, nebot” roste podil manipula¢nich ¢ast a cast
preruseni vzhledem k ¢asu vyrobnimu. Mezi ostatni nevyhody mizeme zafadit mensi

vyuziti vyrobnich ploch, vznik slozitych wvnitropodnikovych vztahti, vétSi pracnost

vvvvv

[4]

Vyrobek
1

Vyrobek

Obr. 1. Technologicke usporadani pracovisté [4]

Predmétné (vyrobkové) uspordadani

Pii pfedmétném uspotadani pracovist jsou pracovisté¢ uspotfaddna tak, jak to vyzaduje
technologicky postup daného vyrobku nebo soucasti. Za sebou jsou tedy fazena
technologicky odlisnd pracovisté¢ podle sledu technologickych operaci, kterymi musi
vyrabény produkt projit, a proto zpracovavany piedmét postupuje beéhem vyrobniho

procesu nejkratsi cestou ptimo z jednoho pracovisté na druhé.
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Mezi zakladni vyhody vyrobkového uspotadani pracovist’ patii zkraceni dopravnich cest
atim také sniZzeni poctu pracovnikll potfebnych na manipulaci s materidlem, snizeni
nakladi na manipulaci s materidlem a s polotovary, zvySeni specializace zafizeni
a obsluhujiciho persondlu, kratka pribézna doba vyroby, snizeni poctu meziskladli a tim

uspora vyrobnich ploch a také snizeni objemu rozpracované vyroby.

Nevyhodou piedmétného uspofaddani pracovist jsou vys§i naroky na udrzbu stroji
a zafizeni. Porucha jednoho stroje muze naruSit praci navazujicich pracovist’ a tim zcela
zastavit vyrobu daného produktu. Dalsi nevyhodou jsou vysoké pozadavky na uroven
piipravy vyroby a také obtizné provadéni zmén vyrobniho programu, ¢ili mald pruznost
vyroby. Na tomto misté bych rad uvedl jesté jednu nevyhodu, ktera je podle mého nézoru
velmi podstatna, a to je ji kapitdlova narocnost. K vyrobé stejného poctu druhii vyrobkt

potiebujeme vice stroji nez u technologického uspotadani pracovist'.

y

A

( t . Vyrobek
2

1

A , Vyrobek
3

Obr. 2. Predmeétné usporadani pracoviste [4]

Buiikové uspoiadani
Pti vyuziti principu buiikového uspoiadani vyroby jsou pracovisté usporadana do skupin
(bunék) tak, aby urcité €asti vyrobniho procesu mohly byt uskutecnény na jednom misté

(v buiice) bez pfemistovani vyrobku mezi jednotlivymi operacemi.
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Vyuziti principu bunikového usporadani je prostfedkem pro dosazeni takovych cili, jako je

eliminace:
= zbytecnych pohybii pracovnik,
= zbyte¢ného hledani, porovnani a nalézani predmétu,

= zbytecného transportu.

Hlavnimi vyhodami této organizace jsou:
* minimalni vzdalenosti,
= racionalni a piehledné materialové a informacni toky,
= dobra komunikace, ptfehledné feseni a jasn¢ definované kompetence,
= nizké zasoby a kratké pribézné Casy,
= ,samooptimalizace* a vysokd pruznost moduli,
= racionalni vyuziti ploch.
[5]

Castym fesenim vyrobnich bunék byva vyrobni dispozice ve tvaru pismene U, kterd miize
poskytovat mnohé vyhody, jako je naptiklad zkraceni vzdalenosti, zlepSeni komunikace,

lepsi moznost vzajemné vypomoci apod.

Uspoiddani s pevnou pozici vyrobku

Pfi tomto druhu uspotfadani jsou transformujici vyrobni zdroje (zafizeni, pracovnici atd.)
piesouvany dle potfeby do mista vyroby, transformované vyrobni zdroje (material,

rozpracovany vyrobek) se v prubéhu zpracovani nepohybuji.

2.5 Studium prace

Cilem studia prace, které se rozvinulo z védeckého fizeni a kterym se zabyva klasické
prumyslové inzenyrstvi, je docilit optimalniho vyuziti lidskych a materidlovych zdroji
dostupnych danému podniku. Funkci studia prace je ziskat informace a potom tyto

informace vyuzit jako prostfedek zvySovani produktivity. Studium prace tak mize byt
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pravem oznaceno za proceduru, kterou lze zjistit pravdivé informace o aktivitach lidi

a stroju v konkrétnim podniku.

Studium prace je opravdovym studiem v nejhlubSim slova smyslu. Je zaloZzeno na

vyuzivani nasledujicich dvou technik:

=  Studium pracovnich metod — vyplyva z n¢j efektivnéjsi vyuzivani materialu,

prostoru, stroji i pracovniku.

= Mc¢feni prace — umoziuje zlepSené planovani a fizeni, nabizi zdkladnu pro

systémy odménovani

[9]

Uvedené rozdéleni ma vsSak pouze informativni charakter. Ve skutecnosti se v ramci
prumyslového inzenyrstvi vyuzivaji ob¢ techniky soucasné nebo v kombinaci. Diislednym

oddélovanim téchto technik by se totiz mohly snizit pfinosy plynouci ze studia prace.

Studium pracovnich metod je podle International Labor Organization ,,systematicky
zaznam a kritické vySetieni zpisobt, jak jsou véci vykonavané, aby mohla byt realizovana
zlepseni®. Studia pracovnich metod se tedy jinymi slovy zaméiuji na nalezeni nejlepsi
cesty, jak provést urCity ukol ¢i Cinnost. Pfispivaji k dosazeni vys§i produktivity

prostiednictvim eliminace plytvani.

Zakladni myslenkou studia pracovnich metod je objektivni kritické posouzeni toho, jak je
prace v ramci soucasné metody provadéna. Posouzeni provadime pomoci cilenych otazek
kladenych systematicky kucelu prace, mistu prace, pofadi pracovnich cinnosti,

pracovnikovi a pracovnim prostfedkiim. Obecny sled téchto otazek je nasledujici:

= CO ma byt ¢innosti dosazeno? Proc¢ je tato ¢innost potiebna?

= KDE ma byt ¢innost vykonana?  Pro¢ praveé na tomto misté?

= KDY ma byt ¢innost vykondna?  Pro¢€ prave v tuto dobu?

=  KDO ma ¢innost vykonévat? Proc¢ prave tento pracovnik?

» JAK ma byt ¢innost vykonana?  Pro¢€ pravé timto zpisobem?
Postup pfi studiu pracovnich metod:

1. VYBER praci, kterd ma byt studovana.

2. ZAZNAMENEIJ vsechna relevantni fakta o této praci.
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3. PROZKOUME] zpiisob, jakym je prace vykonavana.
4. NAVRHNI praktictéjsi, ekonomictejsi a efekt. metodu.
5. HODNOT rozné alternativy pro zlep$eni metody.
6. DEFINUJ novou metodu.
7. ZAVED novou metodu jako standardni.
8. UDRZUI tento standard pravidelnou kontrolou.
Charakteristické zdznamové prosttedky (nastroje, metody) pro studium pracovnich metod:
* Pohybov¢ studie
* Procesni analyzy
* Videozdznam a fotografie

» Dotazniky, Popisné analyzy, Check-listy

2.6 Projektovani materialového toku

Do této casti projektovani patii zejména detailni feSeni dopravniho, manipula¢niho
a skladovaciho systému ve vyrobnim systému. Jde tedy o tkoly, které navazuji na analyzy
materidlovych tokd, na zpracovani vyrobni dispozice a na projektovani pracoviste.
Dopravni systém zabezpeCuje piepravu materidli a komponentl mezi pracovisti,
manipulaéni systém spojuje pracovisté se systémem dopravy a ulohou skladovaciho
systétmu je plynulé zasobovani vyroby materidlem a vyrobnimi pomuckami, jakoz i

vyrovnavani rozdil v kapacitnim vytizeni pracovist a v jejich vykonnosti. [5]
Vseobecny postup projektovani dopravniho, manipula¢niho a skladovaciho systému je
nasledujici:

1. Analyza materidlovych tokl a piepocet dopravnich vykoni.

2. Zpracovani vyrobniho uspotadani (rozmisténi vyrobnich prostiedki).

3. Analyza existujicich prostiedkit (dopravni zafizeni, pomocné prostredky,

sklady, zasobniky, manipulacni zafizeni).

4. Zpracovani variant systému dopravy, manipulace a skladovani.
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5. Simulace — dynamické dimenzovani komponenti materidlovych toki

a optimalizace dopravniho, manipula¢niho a skladového systému.

[5]
Pti projektovani dopravy, manipulace a skladovani se fesi tzv. rovnice materidlového toku.
Proc?
A
y \ 4 y A y A
Co? Kde? Kdy? Jak? Kdo? Jaky systém?
A A A A A A
Materidly | + Pohyby + Metody = | Vhodné feSeni
S— _—

T~

Alternativy feSeni materidlového toku

Obr. 3. Rovnice materialového toku [5]

Pti feSeni otazek ,,Co?* a ,,Proc?* se definuje spravny material, ktery ma byt prepravovany.
Otazky ,.Kde?*, ,,Kdy?*“ a ,,Proc? se zabyvaji identifikaci potfebnych manipulacnich
a dopravnich c¢innosti. Otazky ,Jak?*, ,Kdo?“ a ,,Pro¢?* definuji spravnou metodu
a pfepravu, ktera ma byt pouzita. Otazky ,,Jaky systém?* a ,,Pro¢?* smétuji k navrhu feseni

materialového toku. [5]

Pti projektovani jednotlivych prvkii materidlového toku je tfeba si uvédomit, ze hlavnim
cilem projektu neni piepravovat a nebo skladovat material — tyto Cinnosti jsou v podstaté¢
jen ,nutnym zlem®, protoze stoji penize a neptfidavaji materidlu hodnotu. Soucasné
systémy pro manipulaci s materidlem, dopravu a skladovani poskytuji velké mnozstvi
moznosti, které mohou svadét ,,nadSence* v této oblasti projektovat efektni drahé systémy
piipominajici nékdy ,,technické lunaparky“. Nejlepsi projekt je takovy, kde je minimum
skladovéni, prepravy a manipulace. Proto je dobré, aby se projektant, jeste¢ diive nez
pristoupi k detailnimu feSeni, snazil zjednodusit systém tak, aby tyto ¢innosti byli snizeny
na minimum. Zde je tieba si uvédomit i velmi dualezité souvislosti materidlového toku

s nasledujicimi prvky vyrobniho systému:
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= Pracovist¢ a jejich kapacity — nespravné navrhnuté kapacity zpusobuji
nevyvazeny materidlovy rok, hromadéni zasob, potfebu meziskladl a zasobniki
a dodatecné manipulacni tikony.
* Informacni tok a systém fizeni — spravné fizeni vstupli vyrobnich uloh do
systému, synchronizace nakupu, vyroby a expedice, koordinace systému fizeni
vyroby s dopravnim syst¢émem — to vSechno vyznamné ovliviiuje projekt
materidlového toku.
Dalsi principy, které by mély byt dodrzované pii detailnim projektovani prvki
materidlového toku, jsou:

= Nejdiive se snazit detailn¢ analyzovat a zjednodusSovat jednotlivé procesy

souvisejici s dopravou, skladovanim a manipulaci s materidlem.

* Prvky materidlového toku integrovat a koordinovat s ostatnimi prvky
vyrobniho systému (pfijem materidlu, kontrola, vychystavani, vyroba, montaz,

planovani a fizeni vyroby, baleni, expedice).

= Snaha piepravovat vyrobek ve vétSich mnozstvich (palety, kartony,
kontejnery). Tento princip vSak muze byt v rozporu s jinymi cily ve vyrobé —

napf. minimalizace rozpracovanosti vyroby nebo pruznost vyroby.

* Maximaln¢ vyuzivat ploch a prostora.

= Respektovat ergonomické a bezpecnostni pozadavky.

* Minimalizovat spotiebu energie a negativni diisledky na zivotni prostiedi.

= Snazit se mechanizovat a automatizovat procesy v materidlovém toku

s ohledem na hospodéarnost a humanizaci prace.

= Vyuzivat gravitaci vSude tam, kde je to mozné, avSak pii respektovani

bezpecnosti a kvality.

= Integrovat tok tdajii s fyzickym tokem materialu.

Pti projektovani materidlového toku se Casto fesi nasledujici irovné tloh:

1. Doprava mezi stfedisky v podniku (pfipadné az napojeni na externi

dodavatele v systémech Just In Time).
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2. Doprava v ramci vyrobniho stfediska.

3. Doprava a manipulace v rdmci vyrobni bunky.

Obecny postup pii vybéru prvkll materialového toku je nasledujici:
1. Sbér technickych podkladli od vyrobctl, zpracovani studii a nabidek a uzsi
vybér s ohledem na technické a finanéni moznosti firmy. Pti vybéru systému
jsou rozhodujici piepravované materidly (napi. pevny material, sypky, kiehky),
pfepravovana mnozstvi, vzdalenosti, pomocné zatizeni (palety), dopravni cesty

(napt. vodorovné, svislé, Sikmé, rovné, kruhoveé).
2. Propocty kapacit, vykont a vyuziti systému.

3. Konec¢ny vybér na zakladé technicko-ekonomického porovnani jednotlivych

variant.

[5]
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II. ANALYTICKA CAST
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3 PREDSTAVENI MITAS a.s.

Akciova spolecnost MITAS dnesni podoby se sklada ze tfi vyrobnich tisekl: v Praze, ve

Zliné a v Otrokovicich.

Obchodni jméno: MITAS a.s.

Sidlo: Praha 10, Svehlova 1900, PSC 106 25
Identifikacni ¢islo: 000 12 190

Pravni forma: Akciova spole¢nost

Pocet zaméstnanct: 1005

Ptedmét podnikani:  vyvoj, vyroba a opravy gumarenskych vyrobkil, vyroba, instalace
a opravy elektrickych stroji a pfistroju, projektovani elektrickych
zafizeni, koupé zbozi za ucelem jeho dalSiho prodeje a prode;,
prondjem nebytovych prostor, prondjem garazi a gardzovych stani,
hostinskd cCinnost, automatizované zpracovani dat, poskytovani
software, vyroba, instalace a opravy elektronickych zafizeni,

ubytovani.

3.1 HISTORIE

Zavody akciové spolecnosti MITAS se zabyvaji vyrobou plastt pro zemédélskeé,
mimosilni¢ni a stavebni stroje, pro motocykly, vysokozdvizné voziky, pro lehké nakladni
automobily a néktera letadla. Zavod ve Zlin¢ patii také k vyznamnym svétovym vyrobctim

klinovych femend. [17]

Samotny MITAS Praha byl zalozen jiz v roce 1933 v Praze - Strasnicich jako dcefina firma
spole¢nosti Michelin. Michelinu patfily tii ctvrtiny akcii a zbytek vlastnily ¢eskoslovenské
banky. Francouzsky vyrobce pfisel do Prahy ptredevsim kvili schopné a diky hospodaiské
krizi dostupné pracovni sile. Novy zavod postupné piijal na 250 ¢eskych délnikd, ktefi zde
od roku 1934 vyrabéli pneumatiky a duse pro automobily, motocykly a jizdni kola.
Rekordni vyrobu pfinesl rok 1937, kdy se denné vyrabélo asi 300 auto a motoplastd
a témer 1000 veloplasta (a dusi). [17]

Béhem valky zavod piesel pod némeckou firmu Harburger Phonix, ktera se orientovala na

vale¢nou vyrobu — §lo zejména o pogumovani kovovych soucasti tvrdou pryzi. Po spésném
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odchodu némeckého vedeni z tovarny v kvétnu 1945 doslo k postupnému navratu k civilni
vyrobé a posléze ke zndrodnéni podniku. Na jafe roku 1946 byl nazev podniku
piejmenovan na Pneumichelin, n. p. Praha. Na ptelomu let 1946 — 1947 byla vyhlasena
soutéZ na novy nazev zavodu. Zvitézil nadvrh MITAS — spojenim MIchelin — VeriTAS.
Firma Veritas vyrabéla v Hradku nad Nisou pryzové obruce na détské kocarky a v roce
1946 byla zaclenéna k tovarné Michelin. Od 1éta 1947 se tovarni znacka MITAS oficialné

uzivala. [17]

V letech 1949 — 1952 se zacaly instalovat a postupné¢ uvadét do provozu nové stroje
a zafizeni. Soucasn¢ probihaly pfipravy na rozsifeni vyroby stfednich a tézkych nakladnich
pneumatik. Vyroba veloplastt ptesla pod firmu Rubena Nachod a v roce 1957 v Praze
skoncila vyroba osobnich pneumatik. V roce 1958 byl zavod pfic¢lenén do noveé utvorené¢ho
podniku Ceské zavody gumarenské, které rovnéz sdruzovaly spolenosti Rubena Nachod
a Gumokov Hradec Kralové. V roce 1967, kdy skoncila rozsahla rekonstrukce spolec¢nosti,
patfil MITAS mezi pfedni evropské gumarenské spolecnosti. Postupem doby firma zavedla
také vyrobu plastt pro stavebni stroje. V bieznu 1985 pozar zniCil nejdulezitéjsi cast
spoleCnosti - pfipravnu smési. O dva roky pozdé&ji byla zahdjena vystavba nové
automatizované micharny, ktera byla uvedena do plného provozu v roce 1993. Mezitim se

v roce 1990 stal MITAS statnim podnikem a posléze akciovou spole¢nosti. [17]

Tradici vyroby pneumatik v dnesnim vyrobnim tuseku Zlin spole¢nosti MITAS zalozil
pocatkem tiicatych let Tomas Bata. V lednu 1932 bylo do Zlina dodano ze zahranici
vyrobni zafizeni a v dubnu zde vylisovali prvni pneumatiku o rozméru 32 x 6. O rok
pozdéji postavil Bata ve Zliné pneumatikarnu, kterd ve druhém pololeti 1934 vyrobila 68
000 pneumatik ve 43 rozmérech. Uz v nasledujicim roce tovarna zvysila vyrobu o 100
procent a plasté Bata se montovaly na vSechna tuzemska auta, coz vyrazné omezilo dovoz
zahrani¢nich pneumatik. V roce 1939 Bat’a vyrab¢l 250 tisic pneumatik rocné a zavedl déle

vyrobu klinovych femend, transportnich past a technické pryze. [17]

V roce 1945 byla akciova spolecnost Bata znarodnéna a v roce 1949 se firma Bata
pfejmenovava na Svit. Vyroba pneumatik se v roce 1953 vyclenila a vznikl samostatny
narodni podnik Rudy Rijen. V roce 1967 ve Zling vyrobili prvni osobni radialni
pneumatiku a o pét let pozdéji byla uvedena do provozu nova hala na vyrobu pneumatik

v Otrokovicich.
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V roce 1991 doslo za uéasti spole¢nosti MITAS Praha, Ministerstva primyslu CR, Barum
Otrokovice, OP Barum Zlin a Motokov Praha k zalozeni akciové spole¢nost Barum
Holding. Vétsinovy podil v otrokovické pneumatikarné pozdéji ziskal koncern Continental,
zatimco zavod ve Zlin¢€ zlstava pod ndzvem Barumtech (pozdé&ji Beltyr) ve skupiné Barum
Holding. Z akciové spole¢nosti Barum Holding se postupné formuje Ceska gumaérenska
spolecnost a MITAS Praha se s Beltyrem Zlin slucuje do jednoho subjektu. MITAS jiz
¢tvrtym rokem realizuje v obou svych provozech rozsahly restrukturalizacni a investicni
program ,,MITAS 2004%, na ktery ziskal jako jeden z mala Ceskych podnikli vladni
investi¢ni pobidky. V roce 2002 zahajil MITAS vyrobu traktorovych radidlnich plastta

a MPT radiélnich plastt v celoocelovém provedeni. [17]

3.2 Produkty

MITAS Praha a.s. ve svych vyrobnich usecich v Praze, ve Zlin¢ a v Otrokovicich

produkuje Siroky sortiment mimosilni¢nich plasti.
» Plaste pro motocykly
= Klinové femeny
= Zemgd¢lské plaste
*  Mimosilni¢ni plasté
» Plaste pro nakladni automobily
= Zemgédélsky radialni plast
= PIaste pro stavebni stroje radidlni
= PIasté viceucelovée radidlni

=  Snowtrac
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4 KONSTRUKCE PLASTE

Pneumatika z geometrického hlediska tvofi uzavieny prstenec — toroid. Z hlediska
mechanického je to tlakovd nadoba, jejiz stény tvofi pruznd membrana. Konecné
z chemického hlediska je pneumatika vyrobena pfedevsim z makromolekularnich materialti

a oceli. Patni ¢ast doseda na rafek a ma rozhodujici podil na vlastnostech celé¢ pneumatiky.

Duse je tenkosténny pryzovy uzavieny prstenec slouzici k udrzeni pottebného tlaku
Vv pneumatice, je opatiena ventilem. Rafek pienasi hnaci silu nebo brzdici silu mezi patkou

plasté a stiedni nosnou ¢asti kola.

4.1 Hlavni ¢asti plasté a jeho funkce

Béhoun je cast plaste opatiend vzorkem a zajist'ujici styk kola s vozovkou. Jeho tloustka
ma vliv na zahfivani pneumatiky, a z toho diitvodu by m¢l byt co nejtenci. V praxi se tedy
tloustka béhounu voli tak, ze drazka tvofi ptiblizné 80 % a hmota asi 20 %. To vSak
neplati u plasth pro nakladni vozidla, u nichz je vétSinou béhoun konstruovan pro moznost

dalsiho profezani dezénu. U plastti pro osobni vozy je profezavani zakazano.

Bocnice je cast plasté, kterou tvoii vrstva pryZe na jeho boku a jejimz ucelem je chranit

kostru plasté pred nepiiznivymi vlivy povétrnosti a pfed mechanickym poSkozenim.

Naraznik tvoii prechod mezi béhounem a kostrou plasté. Jeho ukolem je stabilizovat
béhoun v obvodovém sméru a zvySovat odolnost plasté proti prirazu. U nédkladnich
automobilll se pouzivaji v primeéru tii az Ctyfi, u osobnich pak vétSinou dvé naraznikové
vrstvy. Radidlni pneumatiky maji dnes jiz téméf vyhradné naraznik z ocelového kordu

(pneumatiky Steel).

Patka plaste je zesilend Cast plasté dosedajici na rafek. Jeji jadro tvoii patni lano vyrobené
z vysokopevnostniho ocelového dratu. Patka slouzi k zakotveni kordovych vlozek

a zajistuje bezpecné usazeni plasté na rafku.

Kostra plaste je zakladni ¢ast plasté, tvofend kordovymi vlozkami zakotvenymi kolem lan.
Jeji stavba a slozeni urCuji zédkladni vlastnosti plasté. Velmi dilezitou casti kostry jsou
vlastni kordova vlakna. V pribéhu vyvoje plasth se zménil jednak systém kladeni vldken
(od kiizové tkaniny v davné historii k paralelnimu kladeni netkanych kordovych vlaken
v soucasnosti) a jednak material. Vyvojové prvnim pouzivanym materidlem byl irsky len,

ktery byl pozdé&ji nahrazeny bavlnou. U téchto materiali se vSak projevovaly nectnosti
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prirodnich materialii (nehomogenita, zavislost na vlhkosti apod.), a proto se s pfichodem
umélych vladken a ocelového kordu od jejich dalSiho pouziti upustilo. Stile se vSak
u n¢kterych typt pneumatik pouziva smluvni vyjadieni pevnosti kostry a nosnosti
pneumatiky, tzv. Ply Rating (PR), kde cislo pfidruzené k PR znac¢i, z kolika vrstev
bavinéného kordu by musel byt plast zhotoven, aby mél stejnou nosnost jako plast

oznaceny piislusnou hodnotou PR.
Dnes se tedy k vyrobé kordovych vldken pouzivaji nejcastéji:
= rayon, coz je obchodni ndzev pro umélé hedvabi,

= polyesterovy kord,

ocelovy kord,

polyamidovy kord,

* u specialnich, napf. sportovnich plastt pak nova syntetickd vlédkna, napf.

kevlar.

Narazili jsme jiz na oznaceni plast Steel. U nich je tedy ocelovym kordem vyztuzen

pouze naraznik. U plasth All Steel je i samotna kostra plasté tvofena ocelovym kordem.
Podle uspotadani kostry se plasté déli na:

= radialni

= diagonalni

= plast smisené konstrukce.

U diagonalniho pléasté se pfi zatizeni a nasledné deformaci kordova vldkna neprodluzuji,
ale posouvaji a naméhaji pryz mezi nimi na stfih. Tim dochazi k vétSimu vyvinu tepla,
¢emuz odpovida znamy fakt, ze se diagonalni pneumatika béhem provozu vice zahtiva.
Obecn¢ se vsak radialni plast’ od diagonalniho diky své konstrukei 1isi ve dvou zakladnich
rysech, jejichz spoluptisobeni ma za nasledek leps$i vlastnosti ,,radidlek. Prvnim je mensi
bocni tuhost, ktera zplisobuje, ze pfi zatizeni bocni silou ziistava vetsi ¢ast radialniho plaste
ve styku s vozovkou. Druhym z téchto ryst je pak, diky narazniku, vétsi obvodova tuhost
plasté. Z téchto divodi se dnes jiz prakticky stoprocentné pouzivaji plaste¢ radidlni

konstrukce. Vyjimku tvofi plasté¢ pouzivané u zemedélské mechanizace a predevsim pak



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 32

u zemnich strojii. Pro né je charakteristické, ze se pohybuji malymi rychlostmi a prenaseji

velké bocni sily, a proto je zde diagonalni plast’ vhodnéjsi.

Obr. 4. Konstrukce plaste [16]
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5 TECHNOLOGIE VYROBY

Technologicky je mozné vyrobu plastd popsat jako nckolik vedle sebe probihajicich
samostatnych operaci, které se potkdvaji az pfi tzv. konfekci. Je to vlastni pfiprava
kaucukovych smési, pogumovaného kordu, vyroba béhound a bo¢nic, vyroba patnich lan
a ndraznikll. Zminéna konfekce je potom vlastni zkompletovani vSech komponent. Jejim

produktem je surovy plast, ze kterého se hotovy produkt vytvoii zvulkanizovanim v lisu.

5.1 Piiprava materialu

Slozeni smési pouzivanych pii vyrobé plasth patfi mezi pfisné stfeZzend tajemstvi
jednotlivych vyrobcil. Velice obecné se da fict, ze z materidlového hlediska objemové tvori

pneumatiku:
= 48 % kaucuk
= 27 % technické saze
= 12 % kord
= 9 % chemicka aditiva

= 4 % patni lana.

1. Vnitrni guma

Obr. 5. Vnitini guma [16]

Nejen pro rtizné typy, ale i pro vyrobu jednoho plasté je potieba nékolika druhii pryzové

smési. Konkrétni pozadavky jsou zadavany na pracovisté piipravy, kde obsluha pfipravuje
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jednotlivé davky tak, Zze na dopravnik do hnétacich strojii nakldda razné typy kaucuku
a dal$i aditiva (napf. siru) podle potieby a konkrétnich pozadavkl. V hnétacich strojich se
vytvofi homogenni smés pozadovaného slozeni, ktera potom putuje na jednotliva dilci

pracovisté.

5.2  Priprava pogumovaného kordu

Kord je tkanina (viz. Obr. 6.), kterd plni v pneumatice velmi diilezitou roli z hlediska
pevnosti. Tvoii zéklad kostry i1 narazniku. Uvniti plast€ museji byt jednotlivd vldkna od
sebe oddélena pryzovou smeési, aby se vzdjemné o sebe netfela. Na pracovisti gumovani
kordu je tedy tkanina opatfovana vrstvou pryZe. Podle potieby se dale zpracovava — pro
vyrobu radidlnich plastd je tfeba zménit orientaci kordovych vléken, proto se z cca 1,5
metru Sirokého pasu pogumovaného kordu fezou jednotlivé dilce pozadované Site, které se

kladou za sebe a spojuji. Tim se ziska vychozi material pro vyrobu kostry radialniho plaste.

2. Textilni kord

Obr. 6. Textilni kord [16]

5.3  Vyroba patnich lan

Pii vyrobé patnich lan se vytvari prstenec s n€kolika pogumovanymi lanky vedle sebe.
Tento prstenec se nasledné rozde€li na urcity pocet jednotlivych lan. Naraz se tak mohou

vyrabét patni lanka naptiklad pro dva plaste.
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Obr. 7. Patni lana [16]

Obr. 8. Patka s jadrem (kiidlo) [16]
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Obr. 9. Vystuzny pasek [16]

6. Ochranny patni pasek

Obr. 10. Ochranny patni pasek [16]

5.4  Vyroba bocnice

Samotna bocnice (viz. Obr. 11.) je vyrobena ze dvou druhti smési. Zatimco jeji vnéjsi ¢ast,
z tuzsi smési, kterd patku 1épe chrani. V obou uvedenych ptipadech, u béhounové i patkové
pryze jsou jednotlivé vrstvy skladany tak, aby se vlastnosti pryze v plasti ménily plynule

z hlediska pruznosti a tvrdosti.
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7. Bocnice

Obr. 11. Bocnice [16]

5.5  Vyroba narazniku

Dalsi cast plaste, ktera se pripravuje samostatné¢, je naraznik (viz obr. 12). Jeho konkrétni
konstrukce se samoziejmé opét 1isi podle typu plasté, ovSem obecné je tvofen pasem ze
vzajemn¢ piekiizenych pogumovanych ocelovych kordd, ulozenych pod ur€itym whlem.
U vysokovykonnych plastd se mezi behounem a naraznikovym pasem pouziva dalsi
naraznikova vrstva z polyamidového pogumovaného kordu (viz obr. 13), ktery se diive
poklédal jako prstenec z pasu, a tak v jednom misté vznikl spoj po celé Sifce plasté. Dnes
se naraznikova vrstva tvofi tak, Ze se na prstenec ocelového kordu naviji ve spirdle pasek

polyamidového kordu. Tak vznikne naraznikova vrstva polyamidového kordu bez spoje.
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8. Naraznik

Obr. 12. Naraznik [16]

9. Polyamidovy naraznik - bandaz

Obr. 13. Bandaz [16]

5.6  Béhoun

Béhouny (viz obr. 14) jsou slozeny z n€kolika typt pryze: z vrchni Casti, tedy té, ktera je ve
styku s vozovkou. Jeji slozeni je dané pozadavky na vlastnosti béhounu. Pod ni se nachazi
tenkd vrstvicka zékladni, tzv. base smési s podilem sazi. Okrajové ¢asti béhounového pésu

jsou pak tvofeny bo¢nicovou smési.
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10. Béhoun

Obr. 14. Béhoun [16]

5.7 Kompletace polotovaru

Vlastni kompletace jednotlivych polotovarii potfebnych k vyrobé plasté se odehrava

v samostatném provozu — konfekci.
Konfekci rozdélujeme na:

= dvoustupniovou

= jednostupniovou

U dvoustupnové konfekce se nejprve vyrobi kompletni kostra plasté ve tvaru valce.
Kordové vlozky jsou ulozeny tak, ze nité sméiuji radidln€¢ od patky. Ve druhém stupni
konfekce, ktery se provadi na dalS§im specialnim stroji, se pokladd na vydutou kostru
vyztuzeny pas bocCnice a béhoun. Tento postup je nutny proto, Ze tvar obdobny konfekci
diagonalni by nebylo mozné pouzit, nebot’ tuhy vyztuzny pas by neumoznil dalsi vyduti
pléasteé pii lisovani a doslo by k destrukci kostry, popifipadé pasu a tim k poskozeni nebo
zniceni plasté pneumatiky. Vyduti kostry zajistuje pryZova membrana na konfekénim stroji
druhého stupné.

Pti jednostupiiové konfekei jsou vSechny operace provadény na jednom konfekénim stroji

(viz. Obr. 21). Konfekéni buben se uvede do otaCivého pohybu. Pracovnik nanese na

planzety piehybace bocnic lepidlo a na pryzovou membranu separacni Cinidlo a pfilepi
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zaCatek bocnice na planzetu piechybace bocnic, spoj zavali véaleckem. Totéz provede

i s druhou boc¢nici. Dale polozi patkové folie z kau¢ukové smési a prilepi na buben.

5.8 Vulkanizace

Vulkanizace je definovédna jako proces, pfi kterém za pusobeni teploty a tlaku kaucukova
smés piechazi ze stavu prevazné plastického do stavu prevazné elastického. V praxi to
znamena, Ze se surovy plast’ vlozi do lisovaci formy, kterd nese podobu budouciho plasté,
tedy otisk dezénu a veskerého oznaceni. Piedtim se vSak musi oSetfit separacni latkou, aby
se vulkanizovany plast’ nelepil k form¢. Proces vulkanizace je fizen automaticky a probiha

pii teploté€ priblizn€ 175°C po dobu asi 7 az 11 minut, podle rozméru plaste.
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6 POPIS SOUCASNEHO STAVU

Jelikoz predmétem prace je provoz konfekce, nebudu se tedy zabyvat materidlovymi toky
pii vyrob¢ jednotlivych polotovarii, ale do analyzy zahrnu pouze tok polotovarti na
konfekci, v ramci konfekce a z konfekce na lisovnu. Znamena to, ze nebudu zahrnovat do
popisu tok jednotlivych smési na vyrobu béhounti, bo¢nic, pogumovani kordu apod.,
ptestoze vSe se odehrava v ramci jediné budovy €. 76. Pouze vyroba lan probiha v budové
¢. 67 a jejich doprava je zajiStovana prostfednictvim manipulanti pro konfekei, kteti

pribézné dopliuji sklad lan ptfimo na konfekci.

6.1 Vyroba polotovara pro konfekci

Pro lepsi orientaci, piesn&j$i a nazorn¢jSi popis materidlového toku budu pouzivat
rozdéleni celé budovy €. 76 na jednotlivé sektory, jenz jsou patrné z lay-outu budovy (viz.

ptiloha P I).

6.1.1 Vytlacovaci linka

Jednim z dil¢ich procest jehoz vystupem je polotovar pro konfekci je vytlacovaci linka
TROESTER pro vytlacovani béhount (viz Obr. 15). Tato linka je umisténa ve valcovné
a cely komplex, ktery se sklada z navazujici chladici vany a kosiciho zafizeni, je situovan
v sektorech 19-113. Tzv. dvou-valecek pro zahiivani smeési, ktery z hlediska
technologického postupu piedchédzi vytlatovaci linku, je umistén v sektorech G14-114.
Vystupem je tedy nakoseny profil béhounu, jenz je pracovniky uklddan do rekt pifimo
z kosiho zatizeni. Takto ulozené béhouny jsou pak v recich dale pfemistény do skladu
behount v sektorech F8-F12 a G8-G12 (viz. Obr. 17). Samotné piremisténi rekli s béhouny

je zajistovano manipulantem s tahacem na elektricky pohon (viz. Obr. 17).
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Obr. 15. Vytlacovaci linka TROESTER

6.1.2 Strihacka pogumovaného textilu

Dalsi samostatnou operaci, pii niz se vyrabi polotovar, ktery bude putovat na konfekci ke
kompletaci plaste, je stiithani kordu. Toto pracovisté (viz Obr. 16) je opét situovano ve
valcovné budovy ¢. 76 v sektorech M10-M12 a v sektoru N11. Kord je tu nafezavan pod
urcitym uhlem odpovidajicim radialni konstrukci plasté a dale slepen a navinut na valec.
Vilce jsou umistény na voziky, které jsou odstaveny v sektorech N10 a M9, kde si je mize

manipulant vyzvednout a pfemistit ke konfek¢nimu stroji.

6.1.3 Vyroba lan

Jak jiz bylo zminéno, vyroba lan probiha ve vedlejsi budové €. 67. Zde jsou vyrobena lana
a patni pasky pfrevazeny manipulanty do skladu lan na konfekci v sektoru M1 a N1. Patni

pasky jsou vétSinou umistény také na konfekci v sektoru N3.
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Obr. 16. Rezdni kordu — Fezaci linka

6.2 Analyza manipulace

V soucasné dobé zajistuji manipulaci s polotovary potifebnymi pro konfekci plastd pro
kazdou sménu dva manipulanti. Tito manipulanti maji k dispozici minimaln¢ jeden tahac
Linde na elektricky pohon (viz. Obr. 17). VétSinou jeden z manipulantt, ktery ma
k dispozici tahaC, navazi material na konfekci a druhy usporadavd voziky se surovymi
plasti pfipravenymi k vulkanizaci na lisovné, piipadné voziky, z nichz jiz byly surové

pléasteé sundany a vlozeny do list.

6.2.1 Formulaf pro analyzu

Pro analyzu prace manipulanta jsem pouzil formulaf (viz ptiloha P II — P XVIII), ktery byl
vytvoifen zaméstnanci firmy MITAS pro tento ucel. Planovand vypovidaci schopnost
formulare se ovSem znacné lisi od redlné. Pivodné bylo zamysleno, ze se do formulare

bude zapisovat velké mnozstvi relevantnich informaci.

Samoziejmosti je zapsani data pozorovani, smény, jméno manipulanta a jméno a podpis
pozorujiciho. V tabulce uvedené na formulafi jsou pak ve sloupcich uvedena jednotliva
pracoviste v budové €. 76 1 vybrana pracovisté ¢i mista v sousednich budovach napf.
budova ¢. 67 — vyroba lan a leteckych plastt. V dalSich sloupcich jsou kolonky pro

zaznamenani Casu zapoceti a ukon¢eni operace/jizdy manipulanta. Ve sloupci ,,kolik* jsem
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mél zaznamenavat pocet vozikd ¢i rekl, které manipulant pomoci tahace ¢i rucné
premistoval a také presn¢ kolik daného polotovaru v reku ¢i ve voziku prevazi. Pak je tu
sloupec se zahlavim ,,Cceho®. V tomto sloupci jsem mél zaznamenat co nejptesnéji, co
manipulant ptevazi. Tzn. prevazel-li napt. béhoun, mél jsem z privodky opsat jeho
oznaceni, rozméry a druh smési. Pfevazel-li nafezany kord, tak jsem mél opét z pruvodky

opsat co nejvice relevantnich udajt, to samé platilo pfi pfevozu lan a jinych materiald.

Pfestoze jsme na pozorovani a zaznamendvani Udaji do formulait byli dva, tak se nam
nepodafilo zaznamenat v§echny pozadované udaje. Divoda bylo hned nékolik. Jelikoz je
hala pomérné nepiehlednd, bylo nutnosti pohybovat se co nejblize u manipulanta
s tahaCem. Maximalni rychlost, kterou oficidln¢ manipulant na taha¢i mohl v hale
dosahnou je 5 km/h (rychld chlize). Ve skuteCnosti ned€lalo manipulantovi problém
pohybovat se rychlosti kolem 9 km/h. Takovato rychlost se jiz chlizi jen tézko zvlada.
Jestlize vezmeme v ivahu reédlnou rychlost, kterou se manipulant pohybuje a mnozstvi
informaci, které musime zapsat na dany formuléf, dostavame se tak do velice spletité
situace. Zaznamenat vSechny pivodné pozadované informace jsme shledali jako absolutné
nerealné. Z tohoto divodu jsme se rozhodli zaznamenavat do sloupce ,,éeho* pouze, zda
jde o surové plasté, nafezany kord ¢i lana a v pfipadé b&hount jen tfimistné cislo
oznacujici typ béhounu. Ve sloupci kolik jsme uvadéli pouze pocet za sebou zapojenych
voziki ¢i reki. V piripadé rekl jsme nepocitali, kolik béhounti je v nich naskladano, nebot’
jsme byli presvédCeni, ze tato informace je vzhledem k mnozstvi zaznamenanych

informaci jiz irelevantni.

6.2.2 Popis smény manipulanta I. na konfekénim provozu

Pro vyhodnoceni pozorovani jsem si jako prvni vybral ranni sménu ze dne 24. 3. 2004,
béhem které s tahacem jezdil jiny manipulant, nez-li béhem smény ze dne 22. 6. 2004,
ktera je popisovana v kapitole 6.2.3. Ob¢& smény jsou zhruba ve stejné ¢asti mésice a ob&
smény jsou ranni. Vyrobni kapacity se také vyrazné neliSily. Samoziejmée tyto smény nelze
zcela srovnavat. I presto se nebudu vyhybat lehkému srovnani v pribéhu nasledujiciho
popisu.

Prvnim srovnanim, na které¢ si dovolim upozornit je fakt, Ze pozorovani smény ze dne

JA)

22. 6. 2004 bylo zaznamenano na 11 formulédii. Pro sménu ze dne 24. 3. 2004 bylo pouzito
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pouze 6 formulaft. Jelikoz jsem tyto formuléafe vyplioval osobn¢, mizu zodpovédné fici,

ze jsem je vyplioval se stejnou peclivosti.

Do predtisténych formuldii jsem zacal udaje zaznamenavat opét presné v 6:00 hod.
10 minut pted oficidlnim zac¢atkem smény manipulant zajel s prazdnym taha¢em na lisovnu
a hovofil s jinym pracovnikem. V 6:03 ptivezl prazdny vozik z lisovny na konfekci. Béhem
dalsich 10-ti minut pfetdhnul tahac¢em 3 voziky z konfekce na emulgaci a dovezl folie ze
skladu textilu v pfistavbé. V 6:13 zaCal vramci emulgace rucn¢ rovnat voziky
s naemulgovanymi plasti do 6:27. Dale navezl jeden vozik s kordy na konfekci. Pak v 6:29
odjel sprazdnym tahacem na lisovnu a v case 6:39 se vratil sprazdnym tahacem
k emulgaci, kde opét zacal rovnat voziky s neemulgovanymi plasti, a sice po dobu 5-ti
minut. Do 7 hodiny pak manipulant pfesunul stahatem nékolik prazdnych vozikl

z lisovny, popt. dovezl surové plasté ze skladu textilu v pfistavbé na perforaci.

Od 7:03 do 7:11 manipulant prochéazel celou konfekci, nasledn¢ béhem dvou minut dovezl
na konfekci nafezany kord od stfihacky pogumovaného textilu situované dle lay-outu
(viz. priloha P I) v sektoru N9. Dale pak po dobu 6-ti minut projizdél s prazdnym tahacem
lisovnu. V 7:19 odvezl z lisovny na konfekci jeden prazdny vozik a dale pak prevezl
z konfekce jeden prazdny vozik k tzv. Ctyivalecku situovaném podle lay-outu v sektorech
J-L13. Po tomto piejezdu se opét vratil na deset minut projizdét lisovnu. V 7:32 odvazi
manipulant prazdny vozik zlisovny na konfekci, nasledné ptevazi jeden vozik
s neemulgovanymi plasti na perforaci a v 7:36 odjizdi opét zkontrolovat lisovnu. V Case
7:40 se vraci s prazdnym vozikem z lisovny na konfekci, kde zanechdva taha¢ a od 7:40 do
7:46 rucné navazi voziky s kordy ze skladu polotovar na konfekci situovaného v ramci
lay-outu (viz. ptiloha P I) v sektorech N3-5 k jednotlivym konfek¢nim strojim. Poté jesté
naveze dal$i dva voziky s nafezanym kordem na konfekci tentokrat s tahacem z prostoru
vedle stfihacky pogumovaného textilu v sektoru N9 (viz. ptiloha P I). Po navezeni druhého
voziku s kordem na konfekci v 6:49 opét prochazi konfekci do 7:55, kdy pfeveze pomoci
tahace jeden vozik snaemulgovanymi pléasti z konfekce do skladu surovych plasta
u emulgace v sektorech F4-5 (viz. priloha P I), kde po dobu 3 minut pteskladava voziky se
surovymi plasti a v Case 7:58 pietahuje tahaCem prazdny vozik z emulgace na konfekci.
Nasledné projizdi s prazdnym tahacem konfekci a lisovnu az do 8:10, kdy preveze od
sttithacky pogumovaného textilu (sektor N9) jeden vozik s nafezanym kordem na konfekci

a opét se na dalSich 10 minut vraci projizdét konfekci. V Case 8:21 pretdhne tahacem jeden



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 46

vozik z emulgace na perforaci a opét se vraci projizdét konfekci spolu a lisovnu. V 8:31
pfeveze tahacem jeden prazdny vozik z lisovny na konfekci a opét se na 8§ minut vraci na
lisovnu, kde posouva voziky u lisii. V ¢ase 8:40 pftijizdi z lisovny s prazdnym vozikem na
konfekci a déle prevazi vozik se surovymi plasti z konfekce na emulgaci a vraci se
k projizdéni celé¢ haly az do 8:50, kdy pfiveze prazdny vozik zlisovny na konfekci.
Bezprostifedné poté zajizdi vyménit akumulétor ve svém tahac¢i. Od 9:00 hod. pretahoval
s tahaCem prazdné voziky, popt. voziky se surovymi plasti pak opét po dobu 5-ti minut
projizdé€l lisovnu. Od 9:12 do 9:25 pracoval s tahacem v ramci celé haly. V 9:25 prisla
piestavka na cigaretu. Bezprostiedné po ukonceni této prestavky v case 9:38 preskladaval
voziky na lisovné. Do 9:48 navezl dva prazdné voziky z lisovny na konfekci a zacal zde

urovnavat jednotlivé voziky, nebot’ méla pfijit kontrola. V 10:00 hod. nastal ¢as na obéd.

Po obédé od 10:29 pievezl tahacem nékolik voziki mezi konfekci, emulgaci a lisovnou
a v Case 10:45 zacal opét prerovnavat voziky na lisovné az do 11:05. V 11:06 pievezl vozik
se surovymi plasti z konfekce do skladu surovych plastd u emulgace v sektoru F4
(viz. ptiloha P I). Poté az do 11:18 neustale ptejizdél mezi konfekci a lisovnou. Kdyz
v 11:18 ptivezl jeden prazdny vozik z lisovny na konfekci, nastal opét ¢as na pauzu pro
cigaretu. Po této pauze v Case 11:32 zacal pracovat s tahaCem a navazet voziky z lisovny na
konfekci popt. do skladu textilu v ptistavbé (viz. Obr. 19). Do 13:00 hod. manipulant
pracoval stahaCem a jiz se neopakovalo neustdlé projizdéni provozem s prazdnym
tahacem. V 13:00 hod., kdy se zacal blizit konec smény, manipulant zacal svazet odpad na

sbérny dvir, ktery je situovan mimo budovu ¢. 76.

Zhodnoceni pozorované smény I.

Z vyse popsaného pozorovani ranni smény ze dne 24. 3. 2004 lze vycist, Ze manipulant
pomeérné Casto projizdél celym provozem s prazdnym tahaCem bez jakéhokoliv zjevného
cile. Jako dalsi plytvani z hlediska manipulace se mi jevi neustalé vozeni vozikl pouze po

jednom.

Tyto dva druhy plytvani mohou byt pfiznakem nevytizenosti manipulanta. Dfive byl na
jednu sménu pouze jediny manipulant a po navyseni pracovniki konfekce, fadové o dva
pracovniky, byl na zZadost provozu pfidélen ke kazdé sméné jeden manipulant navic. Nyni
jsou tedy béhem smeény na provoze vzdy dva manipulanti. Na zakladé provedeného

pozorovani si myslim, ze by jejich praci dokazal zabezpecit pouze jediny manipulant.
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V piipadé, ze by tato moznost byla nerealna, jsem piesvédcen o nutnosti rozsifeni pracovni

naplné manipulantt.

Manipulanti si vétSinou rozd¢€li praci na dva samostatné celky, a sice jeden manipulant ma
za ukol navazet k jednotlivym konfek¢nim strojiim béhouny a odvazet voziky se surovymi
pléasti k emulgaci, druhy manipulant vétSinou zajistuje prazdné voziky pro konfekci. Tyto
voziky svazi zlisovny, kde znich jsou surové plasté pripravené k lisovani sejmuty
a vlozeny, popf. piipraveny na vlozeni do vulkaniza¢niho zafizeni. Pribézné se také
manipulanti staraji o navazeni lan z budovy €. 67 do skladu lan na konfekénim provozu
v budové €. 76. Nejcastéji tato prace pripada na manipulanta, ktery zajistuje reky

s béhouny pro konfekéni stroje.

Nejveétsim tskalim prace manipulant na konfekénim provozu je, ze jejich napli prace je
stanovena, ale jiz nikoliv zpiisob provadéni zadanych ukolt. Pak je tedy bézné, ze kazda
dvojce manipulanti ma jiny postup prace, nez-li jejich kolegové na dalsi sméng.
Dusledkem toho se pak mize stat, ze manipulanti maji problémy s nalezenim jednotlivych
polotovart pro konfekéni stroje. Dalsim tskalim je jiz zminovany nedostatek mista, ktery
omezuje i ohrozuje ostatni pracovniky na provozu. Neni vyjimkou, kdyZz si manipulanti,
ktefi obsluhuji vysokozdvizné voziky, stézuji, Ze manipulanti s taha¢i umistuji reky, ¢i
voziky pro surové plaste ptilis blizko dvetim a prijezdim, kde pak fidi¢i vysokozdviznych

vozikil maji problémy s prijjezdem.

6.2.3 Popis smény manipulanta II. na konfekénim provozu

Pro nasledujici popis jsem si vybral jedno z pozorovani a sice uterni ranni sménu ze dne

22.6.2004.

Pozorovani jsem zacal piesn¢ v 6:00 hod. Kdyz jsem si Sel promluvit s manipulantem,
hned jsem byl upozornén na vcerejsi zastaveni vytlacovaci linky, coz mélo znamenat, ze
béhem této smény budou muset manipulanti dodatecné¢ navazet béhouny, které nebyly

navezeny piedchozi den z diivodu poruchy na vytlacovaci lince.

Manipulant tedy zacal navazet béhouny od vytlacovaci linky k jednotlivym konfekénim
strojim. OvSem hned druhé zajeti do skladu béhounti u vytlacovaci linky (viz Obr. 17

a Obr. 20) nebylo bez problémii.
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| SKLAD
BEHOUNI

Obr. 17. Skladu béhounii u vytlacovaci linky

a tahac na elektricky pohon

Jelikoz v ramci celé haly, ktera se nachazi v budové €. 76 je velice malo mista, nejsou
prostory pro skladovani béhounii sjednoceny na jedno misto, ale jsou rozsety na raznych
mistech haly. Z tohoto pohledu se nejvétsi sklad béhound se nachazi podle lay-outu
(viz. priloha P I) v sektorech F8-F12 a G8-G12. Dalsi reky s béhouny jsou umistény piimo
u vytlacovaci linky v sektorech 19-11, popft. naproti vytlacovaci lince u zdi v sektorech H7
aI7 (viz. Obr. 18). Dalsi prostor, kam se umist'uji béhouny, je ve skladu textilu v ptistavbé
budovy €. 76 (viz. Obr. 19), na lay-outu je vjezd do piistavby vyznacen v sektorech O6
a 010.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 49

Obr. 18. Reky s behouny naproti vytlacovacti lince

Manipulant tedy vyjel z konfekce v 6:01, aniz by mél v zavésu reky ¢i voziky, do skladu
béhounti u vytlacovaci linky, kam dorazil v 6:02. Zde po dobu 11-ti minut hledal
pozadované behouny pro konfekcni stroj, avSak netuspésné. V Case 6:13 jel opét pouze se
samotnym tahacem do skladu textilu v pfistavbé budovy ¢€.76 (viz. Obr. 19), kam pfijel
v Case 6:13, zapiahnul rek s pozadovanym druhem béhounti a v Case 6:14 dorazil ke stroji
na konfekéni hale. Déle pak opét navazel béhouny ze skladu béhount u vytlacovaci linky
na konfekci. V Case 6:16, kdy se vratil s prazdnym rekem do skladu béhount u vytlacovaci
linky, opét nastala stejna situace jako v ¢ase 6:02. Nyni vSak manipulant stravil hledanim
reku ve skladé behounil u vytlacovaci linky ,,pouze* necelé 4 minuty a jel do skladu textilu
v pristavbé, kde byl hledany rek s béhouny po 3 minutach nalezen a v ¢ase 6:26 ptfivezen

ke stroji na konfekci.
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Obr. 19. Sklad textilu v pristavbe

Béhem dalsich nékolika hodin prace manipulanta nebyly zadné zjevné problémy podobné
tém, jez musel feSit na zaCatku smény. Manipulant stile navéazel reky s béhouny na
konfekci, popt. navezl n€kolik voziku s nastfihanym kordem ze sektoru M8 (viz. ptiloha
P I) ke strojim na konfekci nebo navezl prazdné voziky z lisovny na konfekci. Dalsi ukol,
ktery vtuto dobu provadél manipulant minimalné, bylo navadzeni surovych plastha
z konfekce na emulgaci plastd. Z typu tras a prace manipulanta bylo ziejmé, ze minulou
sménu nebyla vytlacovaci linka v provozu a manipulant se snazi dohnat manko v poctu
navezenych rekli s béhouny na konfekci. I pfes tento fakt se nckteré trasy manipulanta

jevily jako zbytecné.

V ¢ase 11:10 manipulant pievezl jeden vozik s plasti z konfekce na emulgaci a po kratkém
rozhovoru s pracovnikem emulgace, odjel manipulant s prazdnym tahacem do budovy ¢. 67
pro lana. V 11:20 pfijel manipulant z budovy €. 67 z prazdnym taha¢em do skladu lan na
konfekci v sektoru M1 a N1 (viz. ptiloha P I). Po 5-ti minutach netspésného hledani ve
skladu lan manipulant v ¢ase 11:25 odjizdi s prazdnym tahacem do skladu be&hounti
u vytlaCovaci linky, odkud navéazi jeden rek s bc¢houny ke stroji na konfekci. Dale
manipulant ruéné dotlacil postupné dva voziky s nafezanym kordem z pracovisté pro
sttithani kordii ke konfekénim strojim. Poté v ¢ase 11:44 manipulant s prazdnym tahacem

odjel na lisovnu pro jeden prazdny vozik, ktery dopravil na konfekci. Pak v case 11:47
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zacal postupné navazet nékolik rekli z béhouny na konfekci. O lana, kterad pied nékolika

desitkami minut hledal a nenasel, ztratil zajem.

Po zbytek své pracovni doby manipulant dale navazel vzdy po jednom reku b&houny na
konfekci. Jakakoliv jind trasa manipulanta byla jiz spiSe z divodu ,,pocitu, ze nékde miize
stat nevyuzity vozik ¢i rek, nikoliv vSak za jasnym ucelem. S blizicim se koncem smény
tzn. od 13 hod. manipulant neustdle projizdél cely provoz v budové ¢. 76 vétSinou se
samotnym tahacem, popf. ruéné piesouval surové plaste¢ od konfekénich stroji na

emulgaci.

Zhodnoceni pozorované smény II.

Béhem ranni smény dne 22. 6. 2004 bylo pozorovanim odhaleno nékolik znédmek
neefektivnosti v ramci manipulace s polotovary, které smétuji na konfekéni provoz. Zjevné
nejveétsSim problémem bylo pomérné Casté, ale hlavné zdlouhavé hledani vylisovanych

a nakosenych béhounti ulozenych v recich ve skladu béhounii u vytlacovaci linky.

Jak je patrné z lay-outu budovy €. 76 (viz. ptiloha P I) a z Obr. 17 a Obr. 20, manipulant,
ktery potiebuje nalézt pozadovany druh béhounu, mé problém s orientaci v rdmci prostoru,
kde jsou béhouny v recich ulozeny. Z lay-outu i uvedenych obrazka ¢. 17 a 20 lze lehce
vyvodit, ze pokud se manipulant snazi dostat k rektim, které¢ jsou umistény v zadnich
fadach u zdi, je to pro néj velice obtizné. Z obrazkl je také patrné, ze jednotlivé reky
zdaleka nejsou uspofadany tak, jak je to znazornéno v lay-outu budovy. I kdyby se reky
s béhouny porovnaly do fad, jak jsou znazornény v lay-outu, tak by jejich uspotradani zcela
jisté nezustalo zachovdno ani po dobu jedné smény. To, ze jsou reky postaveny rtizné
napfi¢ fadou, v které stoji je zpusobeno predevsSim tim, jak se manipulant snazi nalézt
spravny rek. Jednotlivé reky jsou na Celni strané vybaveny malou tabulkou, na kterou se
kiidou pise oznaceni béhount umisténych v reku. Aby manipulant nasel ten spravny rek
s béhouny, musi se Casto prodrat az na konec fady ke zdi, aby mohl zjistit, zda tam neni
umistén hledany rek. Timto Castym prodiranim se mezi jednotlivymi reky pak zapficini, Ze
je v podstaté nemozné udrzet reky v souvislych fadach. A nejen samotné prodirani se reky
v ramci hledani spravného reku, ale hlavné vyprosténi pozadovaného reku ze zadnich fad

zpusobuje naruSeni systému v fadach postavenych rekd.
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Obr. 20. Sklad behounii u vytlacovact linky

Dalsim uskalim pf#i navazeni béhouni na konfekci, je vétsi poCet mist, na nichz jsou
béhouny skladovany. Jestlize si manipulant neni jist, kde pozadovany rek s béhouny
nalezne, mize jeho vyhledavani zdrzet manipulanta i na déle nez deset minut, coz je podle

mého soudu velice dlouha doba.
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III. PROJEKTOVA CAST
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7 NAVRH RESENI

Z analyzy provedené¢ v kapitole 6.2 vyplyva nékolik zjisténi, které nesou znamky
neefektivnosti v systému manipulace, ktery se vztahuje k provozu konfekce. V ramci
samotného provozu je tato neefektivnost zasadni nedostatek. Pokud se na tyto problémy
budeme divat z pozice top-managera, pak tato neefektivnost neni jiz tak vyznamnym
problémem, ktery by potieboval okamzité¢ feSeni. OvSem pftidélovani priorit v ramci

zjisténych problémt néalezi vedeni podniku.

Cilem této prace je najit vhodné feSeni, jak za danych podminek zefektivnit manipulaci na
konfekénim provozu. Pro nalezeni nejlepsiho feSeni je tu vSak né€kolik omezujicich
podminek a skutecnosti. Jednim zomezeni a zfejm¢ i nejzasadnéj$im omezenim je
skutecnost, ze v budové €. 76 je znacné omezeny prostor. V ramci budovy ¢. 76 je
situovano veskeré zafizeni (mimo linky pro vyrobu lan) potiebné k vyrobé komercnich
plasta. Je ovSem nutné zdaraznit, Ze tato budova nebyla navrhnuta pro vyrobu se

soucasnymi kapacitami. Proto je zde jiz ,,na prvni pohled patrny nedostatek prostoru.

Jako dalsi omezeni mlze byt chapana skutecnost, Ze vedeni nepocitd s moznosti velkych
zmeén v ramci lay-outu. Velkymi zménami jsou minény zmény typu: prohozeni konfekéni
haly a lisovny v ramci ptidorysu budovy, popt. i kompletni premisténi nékteré z vyrobnich

linek.

Je ovSem nezbytné uvédomit si fakt, Ze pokud chceme odpovidajicim zpisobem
optimalizovat materidlovy tok, je logicky nutnd zména v ramci lay-outu. Z vyse uvedenych
odstavci je vSak patrné, ze vyrazna zmeéna vramci lay-outu je v podstat¢ nemozna.
V souvislosti s timto faktem je zapotfebi mit na paméti jest¢ jednu dilezitou véc, a sice
rozdil mezi ,zlepSovanim manipulace (transportu)“ a ,zlepSovanim v manipulaci

(transportu)®, tzn. ve zplisobu manipulace (transportu).

Lze totiz nabyt mylného dojmu, Ze zlepSovani manipulace vede k vécem jako je pouzivani
vysokozdviznych vozikli nebo instalovani dopravnikli, zatim co pravé toto reprezentuje
zlepsovani zplisobu manipulace, nikoliv vSak zlepSovani manipulace jako takové.
ZlepSovani manipulace znamena jeji redukci ¢i samotnou eliminaci a jedina cesta, jak toho

dosahnout, je zlepsit lay-out.

V mnoha ptipadech lze spatfit lay-out, ktery je koncipovan na zékladé technologického

uspotradani pracovisté, jenz seskupuje podobné strojové vybaveni dohromady (konfekéni
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stroje). Technologické uspotfadani vSak nevyhnuteln¢ vyzaduje manipulaci mezi
jednotlivymi procesy. Je ovSem zapotiebi si uvédomit, Ze interprocesni manipulace pouze

zvysuje naklady a ze to je marnotratny fenomén, ktery neptidava produktu zadnou hodnotu.

Proto je nezbytné mit na paméti a vyhnout se tak mylné ptedstavé, Ze zlepSovani
manipulace a zlepSovani ptfepravnich operaci je totozna véc. Nesmime také véfit, Ze
zlepSovéani zplsobu manipulace je jedind cesta, jak muize byt dosazeno =zlepSeni

v manipulaci.

7.1 Vizualizace v lay-outu

MozZnost zmén umisténi vyrobnich zafizeni v rdmci lay-outu budovy ¢. 76 je minimalni.
Zmény v ramci lay-outu je tedy tfeba zamcéfit na usporadani pti skladovani polotovart

v ramci materialového toku.

Nejvétsi problémy v ramci skladovani polotovarit béhem jejich toku vyrobou komerénich
plasta jsou ve skladu béhount u vytlacovaci linky (Obr. 17. a Obr. 20.), dale pak pii
skladovéani surovych plastt pred perforaci a vulkanizaci. Surové plasté pred témito
operacemi jsou skladovany v sektorech F5-7, G3, F2 a E1 (viz. ptiloha P I). Jako dalsi
uskali pfi skladovani polotovarit v pribéhu vyrobniho procesu se jevi odkladani vozikt

s nafezanymi kordy u jednotlivych konfekcnich stroja.

V ramci skladového uspotfadani a orientace ve skladovanych polotovarech je provadén
projekt vizualizace materidlového toku na konfekci komercnich plasti. Tento projekt byl
zadan z divodu nedostatecného prostoru pro skladovani v budové ¢. 76 a potieby
nadefinovat jednotlivé prostory pro uspotfaddani materiali. DalSim divodem pro projekt
vizualizace materidlového toku je nedostatek mista pro zavadéni nejriiznéjsich skladovych

systému typu FIFO, ¢i vyuziti pfistupu KANBAN.

7.2 VysS§i vytiZeni manipulanti

Jak je uvedeno v predchazejici kapitole 7.1, prostor pro zmeény v lay-outu je znacné
omezen a pro nemoznost provadét zasadni zmény jsem se rozhodl zaméfit se v ramci

manipulace pfimo na samotné manipulanty.

Z analyz zamétfenych na praci manipulantd na konfekénim provozu vyroby komer¢nich

plasta uvedenych v ramci kapitol 6.2.3 a 6.2.2 vyplyva, ze manipulanti nejsou dostatecné
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vytizeni. Tato skuteCnost miize mit nékolik pfi¢in. Za dvé mozné zdkladni pfiCiny
povazuji:

= vysoky pocet manipulanti

* nedostatecnou pracovni naplit manipulanti.

MITAS a. s. vsouCasné dobé a v dob¢, kdy byla pozorovani provadéna, vyrabi na tfi
smény. Kazdd sména ma vlastni dvojici manipulantli, ktefi maji povinnost zajistit
pozadovany pfisun polotovarti na konfekci a z konfek¢ni haly ptes emulgaci a perforaci na
lisovnu. Kazda dvojce manipulanti si stanovi vlastni postup, jak bude pfisun polotovart na

konfekci a lisovnu zajist'ovat.

7.2.1 Jediny manipulant

Z provedenych pozorovani, zvlast¢ pak z pozorovani provadéného dne 24. 3. 2004,
analyzovaného v kapitole 6.2.2, je patrné nedostatecné vytizeni manipulanta. Na této
smén¢ pracovali oba dva manipulanti. Pfi srovnani pozorovani, které probéhli ve shodnou
dobu a kazdy manipulant byl sledovan samostatné, jsem narazil na n¢kolik nesrovnalosti

v praci manipulantti. Tyto nesrovnalosti se tykaji provadéné prace.

V dob¢, kdy manipulant ¢. 1 prochdzel po dobu 8 minut lisovnu, manipulant
¢. 2 pterovnaval lana ve skladu lan na konfekci v sektoru N1 (viz. ptiloha P I). Tato situace
nastala v ¢ase 7:02. Je nutné zdlraznit, ze manipulant ¢. 2 jiz lana jednou pferovnaval,

a sice pred 20-ti minutami a k pferovnavani lan se vratil i za dalSich 10 minut v Case 7:16.

V case mezi 6:00 a 7:00 hod. pfi ranni sméné dne 24. 3. 2004 bylo podle provedenych
pozorovani navezeno na konfekci komer¢nich plasth dvémi manipulanty 6 rekti s béhouny
adva voziky snafezanym kordem =z prostoru N3-5, dle lay-outu (viz. ptfiloha P I)
situovaného v ramci konfekce, dale pak 5 prazdnych reka z konfekce k vytlacovaci lince,
2 prazdné voziky zlisovny na konfekci. Po zbytek doby jeden z manipulantti ruéné
posouval voziky mezi konfekci a emulgaci, celkem k emulgaci navezl 2 plné voziky.
Vsechny vySe presunuté voziky a reky byly pfesouvany vzdy jen po jednom kusu.
Manipulant ¢. 2, ktery navazel reky na konfekci, zavezl jeden rek na konfekci a poté se
vratil pro dalsi rek se stejnymi béhouny, aby jej také zavezl na konfekci. Naproti tomu
manipulant ¢. 1 neustale ptferovnaval voziky v prostoru kolem emulgace. Takovéto

pracovni tempo probihalo po celou sménu.
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V dobé od 7:00 do 8:00 hod. manipulant ¢. 1 navezl na konfekci 5 vozikli s nafezanym
kordem a na emulgaci navezl 2 voziky se surovymi plasti. Dale pak piepravil 4 prazdné
voziky z lisovny na konfekci. VSe bylo pfepravovano opét pouze po jednom voziku.
Manipulant €. 2 zatim po jednom navazel reky s béhouny od vytlacovaci linky na konfekci.

Za hodinu stihl navést 6 az 7 reki s behouny.

Dalsim faktem, ktery podkopava optimalni pracovni vytizenost manipulantii, je soucet
minut, béhem kterych manipulanti zjevné plytvali svym pracovnim casem. Po vyhodnoceni
pozorovani vSech analyzovanych smén byly odhaleny zjevné rezervy v pracovni dobé
manipulanti. Ve vSech pozorovanych sménach neni problém nalézt minimalné 30 minut,
béhem kterych manipulant nepracuje, tzn. projizdi s prdzdnym taha¢em celou budovu €. 76,
neustale pésky prochéazi konfekéni halu nebo nékolikrat za sebou projizdi s prazdnym
tahaCem halu lisovny. Toto byl pouze kratky vycet ¢innosti, jenz jsou jasnym indikatorem
situace, Ze manipulant nema co na praci. Tyto ¢innosti jsou manipulanti schopni provadét
nepietrzit¢ i po dobu delsi nez 10 minut. Béhem pozorovani bylo zjisténo, ze jeden

manipulant stravil takovymi ¢innostmi i 103 minut ze svého pracovniho casu.

Na zakladé téchto zjisténi jsem presvédcen, ze praci manipulanta na konfekénim provozu
komer¢nich plastt zvladne jediny manipulant namisto dvou. Je ovSem zapotiebi zamyslet
se nad pfinosem tohoto feSeni. Spolecnost by timto opatfenim usSetfila plat jednoho
zaméstnance na smeénu v pripade jeho propusténi. Dalsi moznosti je vyuzit pracovnika na
jiné pozici vramci vyrobniho procesu. Pokud by se spole¢nost rozhodla umistit
zamestnance na jiné pracovni misto v ramci podniku, pak by usetfila plat za pracovniky,
jenz méli na tuto pozici nastoupit. Zde je nutné brat ohled na opodstatnéni umisténi
pracovnika do dan¢ho vyrobniho procesu. Nov¢ umistény pracovnik musi byt jednoznacné

pfinosem pro dany proces, nikoliv opétovnou zat€zi a pouhym sniZenim pracovniho

nasazeni.

Co je ovSem podstatné na této zméné¢ je fakt, Ze snizenim poctu manipulantd se v zadném
piipadé nevyiesi existujici problémy v ramci materialového toku. Odebranim jednoho
manipulanta na sménu se zajisti snizeni nakladi na manipulaci a opticky se zvysi
produktivitu manipulantl, jenZ v daném procesu ztstanou. Toto je vSak pouze iluze, ktera
navodi pozitivni dojem ze zmény. Redlné¢ vSak k zadnému zefektivnéni nedojde.

Materidlovy tok bude mit stale stejny lay-out, bude tu stale stejnd neorganizovanost prace,
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z ¢ehoz poplynou stale stejné nedostatky, pouze je bude provadét méné manipulantt. Proto

se domnivam, Ze sniZeni poc¢tu manipulantll neni optimalnim fesenim.

7.2.2 Rozsifeni naplné prace manipulanta — dopliiovani zasobniki konfek¢énich
stroju

Dal$im moznym feSenim jak zajistit vySsi vytizenost manipulanti je rozsifit jejich pracovni

napln. Jednou z moznosti jak rozsifit praci manipulanti je zafadit do pracovni naplné

dopliiovani zasobnikl nafezané¢ho kordu na konfekcnich strojich (viz. Obr. 21).

Obr. 21. Konfekcni stroj

Timto rozsifenim prace by manipulanti byli jednak vice vytizeni a zaroven by byl i velkym
pfinosem uSetieny ¢as jednotlivych konfekcionéri. Znamena to, ze pottebny pribézny cas

konfekcionéra na vyrobu jednoho plasté by se snizil.

Manipulant, ktery by byl odpovédny za dopliiovani natezané¢ho kordu do zéasobnikli na
konfek¢nich strojich, by tahacem pfivezl odpovidajici nafezany kord a pfimo
z manipulacniho voziku by jej zalozil do zasobnikl na konfekénim stroji. Prazdny vozik by
byl zavezen zpét k pracovisti pro stiithani kordu. V ramci tohoto procesu by bylo vyhodné
vyuzit vizualizaci, které by upozornily manipulanta na potfebu doplnit prazdny zasobnik

nafezaného kordu.
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Uskalim tohoto feSeni je nutnost zaskoleni manipulanti v dopliiovani zasobnikd
konfekénich stroji kordovymi vlozkami. Natfezané kordy museji byt do zasobnikil
zastaveni konfekéniho stroje a nutnost preskupeni kordovych vlozek v zasobniku. Toto
zavahani manipulanta by zapficinilo pfili§ velky prostoj stroje i konfekéniho pracovnika.
Proto je nutné vénovat spravnému zaskoleni velkou pozornost a vybrat pro zaskoleni

odpovidajici pracovniky.

7.2.3 Rozsifeni naplné prace manipulanta — navazeni kordovych vloZek

a dopliovani do stojani

Toto feSeni je zaméfeno na nafezané kordové vlozky, které se transportuji z fezaci linky
(viz. Obr. 16) kjednotlivym konfek¢nim strojim. Transport provadi jednak samotni
manipulanti konfekéniho provozu a déale pak i dva pracovnici fezaci linky, ktefi se staraji
1 0 previjeni prazdnych valct na kordy. V soucasné dob¢ pracovnici fezaci linky prochéze;ji
konfekéni halu a hledaji voziky s prazdnymi valci pro kordové vlozky. Tyto prazdné valce
odtlaci k previjecce situované v sektoru M9 (viz. piiloha P I). Stejny pracovni ukon
provedou i manipulanti s tahaci, ktefi na konfekéni hale naleznou vozik s prazdnymi valci

pro kordové vlozky.

Podstatou tohoto feSeni je prevzeti veskeré odpovédnosti za manipulaci s nafezanymi
kordovymi vlozkami a jejich prazdnymi valci manipulanty pro konfekcni provoz. Touto

zménou by bylo zajiSténo vyssi vytizeni manipulanti konfekéniho provozu a zaroven by

bylo mozné snizit pocet pracovnikli na pracovisti pro fezani kordovych vlozek a naraznikd.

Manipulanti tedy budou odpovédni za ukladani valct s kordy do stojand u jednotlivych
konfek¢nich strojii a za navazeni a odvazeni vozikli pro kordové vlozky ke zbyvajicim
konfekénim strojiim, které nemaji stojany pro kordové vlozky. Pti ukladani valci s kordy
na stojany konfekcnich strojii je zapotiebi umistit valec ve spravném sméru. Vyhodou
soucasného stavu je, ze manipulanti jsou schopni valec s kordem spravné umistit, tudiz

neni potieba zaskoleni manipulantti. Proto piechod na tuto zménu probéhne hladce.

7.3  ZjednoduSeni manipulacnich cest

Pfes znacna omezeni lze provést zmény v lay-outu budovy €. 76. Prvni zménou v lay-outu

bude premisténi konfek¢niho stroje Pirelli A70 ze sektoru G7 do sektoru OS5 (viz. ptiloha
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P I) V soucasné dobé¢ jiz v sektoru O5 neni situovano pracovisté k previjeni prazdnych
valcti pro nafezany kord. Toto pracovisté bylo premisténo do sektoru M9 k fezaci lince.
Nyni se v sektoru O5 nachazeji klece s odpadem. V ramci projektového feseni by byly tyto
klece s odpadem piemistény do jiného sektoru vramci budovy ¢. 76, popf. jinak
usporadany vramci sektoru O5. Piemisténi konfekéniho stroje je CcCist€é ucelové.
Premisténim stroje se dosahne volného prostoru v sektoru G7. Za takovéto situace bude
mozné znovu oteviit otvor ve sténé¢ mezi sektory G7 a G8, ktery je v soucasné dobé
zazdény. Ziizenim tohoto otvoru se znacné zkrati manipulacni cesty, zejména reki
s béhouny, od vytlacovaci linky na konfek¢ni halu. VSechny manipulacni trasy, pro reky
s béhouny uréené pro konfekci komercnich plastt, se tak rapidné zkrati celkem k 18

konfek¢énim strojtim z 19. Pro zbyvajici konfek¢ni stroj mize byt vyuzivana soucasna trasa.

Rozdil v jednotlivych délkdch manipulacnich tras ukazuje graf — porovnani vzdalenosti
(viz. Obr. 22), kde jsou vyobrazeny rozdily ve vzdéalenostech ze skladu béhount
u vytlaéovaci linky (viz. ptiloha P I, sektory F8-F12 a G8-G12) k jednotlivym konfekénim
strojum. Zdrojovou tabulkou k tomuto grafu je tabulka uvedena v ptiloze P IXX, kde jsou
rozdily vyjadieny v metrech i v procentudlnim sniZeni oproti soucasnému stavu. Zaporna
hodnota u trasy ze skladu beéhount ke konfekénimu stroji ¢. 14 vyjadiuje nartist vzdalenosti
nové trasy oproti soucasné délce trasy. Znamena to, Ze pro manipulanty bude vyhodné&jsi
pouzivat pro tento konfek¢ni stroj soucasnou manipulacni trasu i po provedenych zménach.
Po premisténi konfekéniho stroje ¢. 20 do nového sektoru bude jeho vzdalenost po nové
manipulacni trase od skladu béhoun rovna 61 metrim. Pfi vyuziti ¢asti soucasné
manipulacni trasy bude tato vzdalenost o 1,5 metru kratsi. Jelikoz je tento rozdil velice
maly, nebude kladen daraz na to, jakou trasu si manipulanti zvoli. Obecné vsak lze fici, Ze

provedené zmény v lay-outu by piinesly zkraceni manipulaénich cest na polovinu.

Jednotlivé konfekéni stroje jsou Cislovany podle lay-outu (viz. ptiloha P 1), kde je zamérné
vynechan konfekéni stroj €. 7, nebot’ konfekéni stroj pod timto oznafenim se v lay-outu

konfek¢ni haly v souc¢asné dob¢ nenachazi.
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8 HODNOCENI A VYBER RESENI

Jednotlivd navrzena feSeni (viz. kapitola 7) pro optimalizaci materidlového toku byla

vyhodnocena a optimalni feSeni byla vybrana k realizaci.

Zakladem vybranych zmén bude zména manipulacnich tras, kterd probéhne podle fesSeni
navrhnutého v kapitole 7.3. Toto feseni predpoklada zkraceni manipulacnich tras ze skladu
béhount (viz. Obr. 17) situovaného v sektorech F8-12 a GS8-12 (viz. ptiloha P I) na
konfekéni halu. Predpoklddané zkraceni tras je 50 %. Takovéto zkraceni zajisti
jednoznacnou usporu ¢asu manipulantli a zjednoduseni manipulacnich tras. Pfi realizaci
této zmény se neptfedpokladaji zadné prekazky, které by mohly tuto zménu ucinit

neuskutecnitelnou ¢i nevyhodnou.

Dalsi feseni, které bylo vybrano, vyuZzije uSetifen¢ho ¢asu manipulantli ziskaného realizaci
zmeén v lay-outu (viz. kapitola 7.3) a casu, kterym manipulanti béhem smény plytvaji
(viz. kapitola 7.2.1). Zvolené feSeni je popisovano v kapitole 7.2.3. ReSeni spoéiva
v pfevzeti veskeré odpovédnosti za pohyb vozikil s nafezanym kordem manipulanty. Toto
feSeni dostalo pfednost pfed navrhem uvedenym v kapitole 7.2.2, ktery rozSifuje praci

manipulantli o dopliiovani zédsobnikti konfekénich stroju.

Zmeéna, jenz rozsifila praci manipulantl o navijeni nafezanych kordovych vlozek do
zasobnikll konfekénich stroji (viz. kapitola 7.2.2), nebyla piijata pro pravdépodobny
nedostatek ¢asu manipulanta pottebny k zajisténi obsluhy zasobniku konfekcniho stroje.
Pro realizaci tohoto navrhu je zapotiebi provést podrobnou analyzu prace konfekcionéra.
Timto bude zjistén pfesny cCas, ktery jednotlivi konfekcionéfi béhem smény potiebuji
k dopliiovani zasobniki konfekénich stroji. Zjistény ¢as bude srovnan s Casem, ktery
manipulanti uSetti diky provedenym zménam v lay-outu (viz. kapitola 7.3) a vyuzitim casu,
ktery byl analyzou manipulace oznacen jako plytvani. V piipad€, ze z téchto propocti
vyjde, ze manipulanti budou mit dostatek ¢asu na dopliiovani zasobnikli pro kordy na

konfekénich strojich, miize byt tento navrh realizovan.
Reseni, v kterém byl navrhovan jediny manipulant na sménu (viz. kapitola 7.2.1), by bylo
vyuzito pouze v pfipad¢, Ze by na konfekci zlstal jediny manipulant, kterému by nebyla

rozsifena pracovni napln.
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9 PROJEKTOVE RESENI

9.1 Cil projektu

Projekt je zaméfen na optimalizaci materidlového toku v ramci konfekéniho provozu
vyroby komer¢nich plastt. Po ukonceni projektu bude v ramci lay-outu konfekéni haly

piremistén konfekcni stroj Pirelli A70 ze sektoru G7 do sektoru OS5 (viz. priloha P I).

Pro vys$i vytizeni manipulanti pisobicich na konfekci komercnich plastd je do projektu
také zahrnuto rozsifeni pracovni naplné manipulantii o prevzeti veskeré odpovédnosti za

manipulaci s nafezanymi kordovymi vlozkami a jejich prazdnymi valci.

Ucelem téchto zmén je zkraceni a zjednoduSeni manipulacnich cest a zajisténi vyssiho

vytiZzeni manipulantd.

Cely projekt bude probihat za plného provozu vyroby komercnich plastt. V ptipadé
jakékoliv necekaného kratkodobého piehrazeni manipulacni trasy bude vzdy moznost

volby jiné trasy, kterd bude prijezdné/prichodna.

9.2  Etapy — dekompozice

Zacatkem projektu bylo provedeni analyzy manipulace na konfekci komer¢nich plasth
v budové €. 76 (viz. kapitola 6.2). Na zaklad¢ vysledkt této analyzy byla navrhnuta fesSeni
anové metody (viz. kapitola 7), které maji zajistit optimalngj$i tok materialu a vyssi

vyuziti manipulanti na konfekénim provozu.

Z hlediska zmén lze projekt obecné rozd¢lit na dvé casti:
» Roz$ifeni pracovni naplné manipulantt
=  Zmény v lay-outu

Tyto dvé zékladni oblasti na sebe budou v pribéhu projektu navazovat. Nejprve bude
realizovano premisténi konfekéniho stroje Pirelli A70. Prvnim krokem v ramci
premistovani konfekéniho stroje je pfemisténi kleci s odpadem mimo konfekéni halu. Pro
klece s odpadem byl nalezen prostor ve skladu textilu v pfistavbé budovy ¢. 76. Po
uvolnéni prostoru v pristavbé budou klece s odpadem piemistény do nového prostoru
pomoci vysokozdviznych vozikl. Jelikoz je tento proces v podstaté jednoduchy, vse

probéhne béhem jediného dne. Jakmile budou klece s odpadem piemistény a uvolni se tak
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prostor v sektoru OS5 (viz. piiloha P I), budou zahajeny piipravné prace na druhém kroku

v ramci etapy realizace zmén v lay-outu.

Druhym krokem je piiprava prostoru pro instalaci konfekéniho stroje, ktera zahrnuje
pfipravu pro usazeni stroje a elektroinstalace. V ramci tohoto kroku budou nejprve
vybudovany zaklady a zapoustény konzoly pro usazeni stroje. Poté bude pfivedena vesSkera
elektroinstalace. Ttetim krokem je samotnd instalace konfekéniho stroje. Po zavedeni
veskerych prvkl potfebnych k spravné a bezpe¢né instalaci stroje bude stroj Pirelli A70
vramci trettho kroku pfemistén a instalovan do nového prostoru. Instalaci a piipravu
prostoru pro instalaci konfekéniho stroje pro spolecnost MITAS zajisti externi firma
specializovana na instalaci konfek¢nich stroji. Zavére¢nym krokem v tomto procesu bude
uvedeni konfekcniho stroje do provozu. Cely proces premistovani konfekcniho stroje je

specializovanou externi firmou odhadovan na 3 tydny.

Po premisténi konfekcniho stroje ze sektoru G7 se uvolni misto pro zfizeni otvoru mezi
sektory G7 a G8 (viz. ptiloha P I). Zfizeni otvoru bude stejné jako instalace konfekéniho
stroje provedeno externi firmou. Jelikoz je to v podstaté jednoduchy tkol, bude proveden
béhem pouhych dvou dni. Zfizeni otvoru muze probihat béhem usazovani a finalni

instalace konfek¢niho stroje.

Po zfizeni otvoru, jenz povede ke zjednoduSeni a zkraceni manipulacnich cest, bude
manipulantim rozsifena pracovni napli. Manipulanti nebudou muset byt nijak specialné
dovybaveni pro tuto zménu, a proto probéhne rozsifeni jejich odpoveédnosti v ramci

jediného dne.

Posledni ¢asti projektu je zkuSebni provoz, béhem kterého bude provadéna disledna
kontrola zmén zavedenych projektem pro optimalizaci materidlového toku. Po dobu
jednoho tydne bude kontrola provadéna velice disledné. Po uplynuti této doby jiz bude

kontrola ,,pouze* pribézna.

Jednotlivé etapy a kroky projektu spolu s piedpokladanymi nédklady jsou naznaceny

v Ganttové diagramu v priloze P XX.

9.3 Projektovy tym

Odpovédnost za projekt ponese projektovy tym, jenz se bude skladat pouze ze dvou lidi.

Jelikoz projekt neni nikterak naro¢ny, jsem piesvédcen, ze dva lidé je dostacujici pocet.
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Profesn¢ by jeden z ¢lenti projektového tymu mél byt primyslovy inzenyr a druhym ¢lenem
by mél byt vedouci provozu. Podminkou samoziejmé je, aby oba ¢lenové projektového

tymu byli z provozu, na kterém budou probihat zmény obsazené v projektu.

Prvnim ukolem pii optimalizaci materidlovych tokli je provedeni analyzy manipulace
a materialovych tokt. Tento tukol zajisti primyslovy inzenyr. Po analyze a jejim
vyhodnoceni navrhne primyslovy inzenyr po konzultaci s vedoucim provozu nové feseni.
Po prezentaci nové metody vedeni podniku a jejim naslednym schvalenim bude zahajena

realizace projektu.

Primyslovy inzenyr bude mit za ukol zajistit externi firmy, které budou schopny provést
zmeény popisované v projektu. Pfi pfemistovani konfekéniho stroje a zfizovani otvoru bude
prumyslovy inZenyr odpovédny za hladky a spravny prubéh provadénych zmén. Vedouci
provozu bude dohlizet na zachovani plynulosti veSkerych procesti vramci vyroby
komer¢nich plasta.

Dohled nad zku$ebnim provozem budou provadét oba dva cElenové projektového tymu
spolecné. Jakmile bude zkuSebni provoz ukoncen a zmény budou integrovany do bézného

provozu, piebere veskery dohled vedouci provozu.

9.4 Rozpocet projektu

Veskeré¢ finanni néaklady projektu jsou spojené s pfemisténim konfekéniho stroje
a zfizenim otvoru mezi valcovnou a konfekéni halou. Ob¢ tyto ¢innosti budou zajistény
specializovanymi externimi firmami. Jednotlivé odhady finan¢nich nékladl na provedeni
téchto zmén jsou nasledujici. Specializovana externi firma pro piemisténi konfekéniho
stroje pocita s celkovou cenou na provedené sluzby 77 000,-- K¢. Externi firma, ktera
zajisti ztizeni otvoru mezi valcovnou a konfekci pocita s ¢astkou, ktera nepievysi 20 000,--
K¢&. S dalsimi néklady souvisejicimi s projektem spole¢nost MITAS a. s. nepocitd, a proto
je rozpocet omezen Castkou 100 000,-- K¢. Naklady i délka projektu jsou znazornény

v Ganttoveé diagramu v pfiloze P XX.

9.5 Rizika a omezeni projektu

Jelikoz tfeSeny projekt neni nikterak rozsahly, vétSina moznych rizik s nim spojenych se

soustiedi kolem skupiny lidi, kterou tento projekt nejvice ovliviiuje. Jednd se tedy
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piredev§im o manipulanty. Zde je mozné jisté riziko, které plyne z moznosti nezvladnuti
nov¢ pridélenych pracovnich tkolt. Z tohoto diivodu je soucasti projektu i tydenni
zkusebni provoz po provedenych zménach. Béhem této doby bude provoz peclive

4

sledovan, aby se ptipadné problémy mohly okamzit¢ fesit.

Soucésti fesen¢ho projektu neni vizualizace. Vizualizace by méla byt naplni jiného
projektu, ktery by mél dodatecné zahrnout i zmény zavedené zde feSenym projektem.
Vizualizace by byla jisté¢ pfinosem pro zavadéné zmeény. Soucésti projektu také neni
stanovit hodnoceni pracovnikli manipulace, kterym bude rozSifena pracovni néapln
azaroven i1 pridana odpovédnost. Projekt se také nezabyva premisténim stavajicich
zaméstnancl fezaci linky, jejichz prace bude z Casti pfevzatd manipulanty konfekéniho

provozu.

Dtivodem pro podstoupeni této investice, jsou ocekavané piinosy ze zmén planovanych
v ramci projektu. Finan¢ni pfinosy téchto zmén jsou velice obtizné kvantifikovatelné. Pres
tuto urcitou nekvantifikovatelnost se spolecnost MITAS a. s. rozhodla pro investici, nebot’

tyto zmény jsou bezesporu racionalni.

Z dtvodu rozsahu se tato prace nezabyva pfesnym uréenim financnich piinost projektu.
Pro ziskéni téchto udaji by bylo zapotfebi provést nékolik podrobnych analyz napi.
prostfednictvim metod pfimého méteni, které by presné urcily tisporu Casu, ktera vyplyva

z provedenych zmeén.
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ZAVER

Cilem této prace je nalézt feSeni pro optimalni materidlovy tok vramci konfekéniho
provozu vyroby komercnich plastt ve firmé MITAS a. s. Prace je na tento ukol zamétena
tak, aby vysledné feSeni bylo jednoduché, efektivni a ,,zivotaschopné.“ V celé praci jsem se
snazil vyhnout takovym feSenim, které by pouze vzbuzovaly dojem, Ze dany problém je
vyfesen a pouze by nutné a dusledné feSeni problému odsunuly do blizké budoucnosti.

Takovato feSeni jsou pro spolecnost velice nebezpecna a draha.

Zvlasté v oblasti manipulace je snadné odklonit se od spravného piistupu k feseni
problému. Mnoho lidi odpovédnych za zlepSovani manipulace miize nabit mylného dojmu,
ze zlepSovani manipulace a zlepSovani zptisobu manipulace je shodny pfistup k feSeni
problémt v této oblasti. Opak je pravdou. Manipulace je nutné zlo v ramci vyrobniho
procesu. Cilem veskerych zlepSeni musi byt snaha o co nejvétsi snizeni manipulace,
videadlnim ptipad¢ jeji Uplné odstranéni. Pokud se wuchylime kfeSeni problému
v manipulaci pouze zlepSovanim zplusobu manipulace, mizeme se dostat k projektim,
které budou neskute¢né nakladné a le€ mohou ptisobit honosné, nepiinesou potfebny uzitek

pro daného investora.

Proto jsem se v praci zaméfil na nalezeni feSeni, které by bylo jednoduché a levné.
Dulezitym faktorem uspéchu tohoto feSeni je fakt, ze firma, kterd chce zlepsit svou
manipulaci, musi byt ochotna provadét zmény. Spolecnost MITAS a. s. je vSak zménam
oteviend, zvlaste pak zménam, které maji opodstatnény ucel. Z tohoto divodu je také
navrzené feSeni a projekt, ktery je v této praci prezentovan, firmou MITAS a. s. akceptovan

a bude realizovan.

Navrhovana zména vSak nesmi byt provadéna izolované od ostatnich projektii/zmén. Je
dilezité ji integrovat do provozu v zavislosti na ostatnich zménach. Je také nezbytné nové
zmény podrobit analyzam, snazit se odhalit, zda v sob& neskryvaji n¢jaké znamky plytvani

a neustale se snazit o optimalizaci soucasného stavu 1 po provedeni novych zmén.
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CONCLUSION

Aim of this graduation thesis is find out the solution of optimal material flow in industrial
tyres building plant in MITAS a. s. This graduation thesis is set to the simple effective and
viable solution of the problem. In whole graduation thesis I am trying to avoid the
uneconomical solutions. These solutions evoke an impression that the problem is solved
and only delay the right and necessary solutions into the future. Such solutions are for the

company very risks and expensive.

Especially in the field of manipulation is easy to divert from the right access to the
problem. A lot of people responsible for improving of manipulation could load the wrong
impression that improving of manipulation and improving in manipulation is the same
approach how to solve the problems in this field. Contrary is the case. Manipulation is the
necessary evil of production. The aim of all improvement has to be the effort of the
reduction as much as possible. In ideal case the total elimination. If we turn to solve the
problems of manipulation only by improving in manipulation we could get the project
which will be very expensive and however it could look very impressive it won’t bring the

necessary profit for the investor.

That the reason, why I focused to find out the simple and cheap solution in thesis. The
important factor for the success of this solution is the fact that firm which is interested in
improving of manipulation has to be ready for changing. The MITAS is opened to the
changes, especially such changes which have the substantiated purpose. And this is the
reason why are the proposed solution and project presented in this thesis accepted by the

MITAS and will be realized.

The proposed change couldn’t be realized isolated. It is important to integrate it into the
production in context due to other changes. It is also necessary to analyse the changes and
try to find out if there aren’t some signs of wasting. And keep trying to optimize the current

status as well as before the changes.
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Tabulka: Porovnani vzdalenosti manipulacnich tras

Manipulaéni trasa Soucasna Nova Rozdil | Rozdil

Pocatek Konec VZd?III?;l ost VZd?Illi;] ost (m) (%)
Sklad béhounti | Konfekéni stroj €. 1 80 62 18 23
Sklad béhounti | Konfekéni stroj €. 2 87 56 31 36
Sklad béhounti | Konfekéni stroj €. 3 93 49 44 47
Sklad béhounti | Konfekéni stroj €. 4 100 42 58 58
Sklad beéhounti | Konfekéni stroj €. 5 107 36 71 66
Sklad béhounti | Konfekéni stroj €. 6 123 43 80 65
Sklad beéhounti | Konfekéni stroj €. 8 95 18 77 81
Sklad beéhounti | Konfekéni stroj €. 9 90 23 67 74
Sklad beéhounti | Konfekéni stroj €. 10 79 33 46 58
Sklad béhounti | Konfekéni stroj €. 11 72 39 33 46
Sklad beéhounti | Konfekéni stroj €. 12 71 41 30 42
Sklad beéhounti | Konfekéni stroj €. 13 65 47 18 28
Sklad beéhounti | Konfekéni stroj €. 14 52 59 -7 -13
Sklad beéhounti | Konfekéni stroj €. 15 66 47 19 29
Sklad beéhounti | Konfekéni stroj €. 16 72 41 31 43
Sklad b&hounti | Konfekéni stroj €. 17 84 29 55 65
Sklad béhounti | Konfekéni stroj €. 18 90 23 67 74
Sklad béhounti | Konfekéni stroj €. 19 95 18 77 81
Sklad béhounti | Konfekéni stroj €. 20 102 61 41 40
Primér X X X X 50




PRILOHA P XX

Spole¢nost MITAS

Nazev Projek-diplomka
Doba trvani 122 dnt
Naklady 97 000, K&

Ganttliv diagram

[ |Nézev Ckolu Doba trvani haklacy

1 Optimalizace materialowyeh tokd 122 dny | 97 000,00 Ké
2 Analyza manipulace a materialowych toki 97 dny 0,00 Ké
3 Analyza soucazného stavu 75 dny 0,00 KE
4 wyhodnoceni analyzy 10 dny 0,00 KE
5 Mavrh Feseni Ty 0,00 KE
£ Hodnoceni & wyhér feseni S dny 0,00 KE
7 Definovani nove metody 0 dry 0,00 KE
g Realizace 22 dny | 9T 000,00 Ké
9 Premisténi stroje 2 dny | TT 000,00 Ké
10 Premizténi kleci = odpadem 1 den 0,00 KE
11 Priprava prostoru pro instalaci 14dny | 60 000,00 Ké
12 Téklady 7dny | 3000000 KE
13 Elektroinstalace Ty | 3000000 KE
14 Instalace Ty 7 000,00 K&
15 Ivedeni do provozu 0 dry 0,00 KE
16 Tfizeni otvoru 2dmy | 20 000,00 K&
17 Roz&ifeni pracovni ndping manipulant( 1 den 0,00 KE
18 TkuEehni provoz Ty 0,00 KE

leden Lnor hiezen tluben |kvéten CEFVEN |Eervenec




