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ABSTRAKT

Témou tejto bakalarskej prace je analyza pomerne nového pracoviska naslednej vizualnej
kontroly a paletizacie spolocnosti Continental Barum s.r.0. Praca je rozdelena na dve cCasti,
ktoré na seba nadvizuju, a to na teoreticku a prakticku Cast’. Teoreticka Cast’ sluzi ako pod-

klad pre spracovanie nasledujucej praktickej ¢asti.

Prakticka Cast’ prace zaCina popisom spolo¢nosti a stru¢nou charakteristikou vyrobného
procesu. Nasleduje analyza stcasného stavu pracoviska naslednej vizualnej kontroly
a paletizacie. Na zaklade vysledkov analyzy st zistené nedostatky a napokon spracova-
né navrhy a odporucania na zlepSenie sti¢asného stavu. V praci boli navrhnuté podklady
pre novy systém normovania. Vysledky tejto prace umoziuji zefektivnit' aktudlny stav

pracoviska.

KIacové slova: plytvanie, meranie prace, casova snimka dia, normovanie prace, REFA

ABSTRACT

The topic of this bachelor thesis is analysis of a comparatively new workplace of second
inspection and palletization in the company Continental Barum s.r.o. The work is divided
into two parts, theoretical and practical. The theoretical part serves as a foundation for the

processing of following practical part.

The practical part of my thesis begins with description of the company and brief characte-
ristic of production process. Analysis of the current state of workplace of second inspection
and palletization is following. The defects are determined on the basis of analysis results
and after all suggestions and recommendations for improvement of current state are
processed. The basis for the new system of standardization was drafted. The results of this

thesis enable to make current state of workplace more effective.

Keywords: waste, work measurement, workday record, labour standards, REFA
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UvVOD

V stcasnej dobe je jednym z najdodlezitejSich cielov vsetkych podnikov trvalo zvySovat
svoju technickd uroven a neustale zlepSovat’ svoje postavenie na trhu. Vynimkou nie je ani
spolo¢nost’ Continental Barum s.r.0. v Otrokoviciach, ktora sa zaobera vyrobou plastov
pneumatik. Medzi kl'aicové faktory tispechu spolo¢nosti patri nielen vyuzivanie modernych
strojov a technologii , ale k ispechu prispievaju taktiez metdody priemyselného inzinierstva.
Vyuzitie a implementacia tychto metod sluzi k identifikacii a eliminécii plytvania, zefek-
tiviiovaniu procesov, znizovaniu nékladov a skracovaniu doby c¢innosti nepridavajicich

hodnotu.

Bakalarska praca je spracovand v spominanej spolo¢nosti Continental Barum s.r.o. Vyrob-
ky tejto spolo¢nosti s v sucasnosti vel'mi kvalitné a zZiadané. Pre udrZanie a stale zvySova-
nie kvality plastov pneumatik kladie spolo¢nost’ vel'ky doraz predovsetkym na dokoncov-
nu, kde prebicha findlna cast’” vyrobného procesu. Velky vyznam mé vystupna vizudlna
kontrola. Z tohto dévodu si bakalarska praca kladie za ciel' analyzovat’ nové pracovisko

naslednej vizudlnej kontroly a paletizacie, ktoré sa nachddza v Casti dokoncovne.

Teoreticka Cast’ prace je spracovana formou literarnej reSerse a sluzi ako podklad pre spra-
covanie praktickej Casti. Zacina sa oboznadmenim s priemyslovym inZinierstvom a detailne
sa zameriava na problematiku plytvania. Nasleduje Stadium prace, ktoré sa zaobera do hlb-
Sej miery metoédami merania prace. Dalgia Cast’ sa venuje normovaniu prace a spdsobom

triedenia spotreby asu. Posledna ¢ast’ dopiiia poznatky o §tihlom pracovisku.

V uvode praktickej Casti je podrobne predstavend spolo¢nost’” Continental Barum s.r.o.,
d’alej sa praca zaobera struénym popisom vyrobného procesu a SWOT analyzou spoloc¢-
nosti. Nasleduje charakteristika jednotlivych pracovnikov a organizécia prace na pracovi-
sku. Sucasny stav prevadzky a vyuzitie pracovnikov su zmapované pomocou c¢asovych
snimok, vd’aka ktorym bolo identifikované plytvanie. Na zdklade casovych snimok
a videozdznamov su stanovené normy spotreby Casu pre vybrani skupinu pracovnikov.
Nasleduje analyza z hl'adiska vizualizicie pracoviska a Giasto¢ne aj ergondémie. Dalej su

zhrnuté hlavné nedostatky pracoviska.

Zaver praktickej Casti je venovany navrhnutiu vhodnych opatreni pre eliminéciu zistenych

nedostatkov.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Hlavnym ciel'om predlozenej bakalarskej prace je analyza sucasného stavu nového praco-
viska naslednej vizualnej kontroly a paletizacie. K naplneniu hlavného ciel’a je nevyhnutné
zmapovat ¢innosti pracovnikov, stanovit’ vykonové normy podl'a systému REFA, identifi-
kovat’ plytvanie na pracovisku s vyuzitim metdd priemyselného inZinierstva, zlepsit' pod-

mienky na pracovisku z oblasti vizualizacie a ergonémie.
Na zaklade vysledkov analyz je mozné vymedzit’ nedostatky a navrhnut’ vhodné opatrenia.

V bakalarskej praci su pouzité empirické metddy ako meranie a pozorovanie jednotlivych
pracovnikov. V radmci analyzy spolo¢nosti je vypracovand SWOT analyza s bodovym

ohodnotenim.

Pozorovanie pracovnych ¢innosti je vykonané formou snimok pracovného dna u vsetkych
pracovnikov. Pre meranie prace vybranej skupiny pracovnikov su vyuzité namery cyklic-
kych a necyklickych ¢asov vykonané pomocou stopiek a zaznamov z digitalnej kamery.
Meranie bolo vykonavané pocas niekol'kych zmien, aby bolo zohl'adnené vystriedanie r6z-
nych pracovnikov v obsadeni jednotlivych pracovisk. Z nameranych hodnot si vypocitané

normy spotreby ¢asu metodou REFA.

V préci je pouZita aj metdda rozhovoru s pracovnikmi a miniaudit vizualizacie, poriadku a
Cistoty pracoviska. Zo zistenych vysledkov st navrhnuté navrhy na zlepSenie sicasného

stavu pracoviska.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRIEMYSELNE INZINIERSTVO

Priemyselné inzinierstvo (PI) je podl'a MasSina a Vytlacila (2000, s. 81) interdisciplinarny
odbor, ktory sa zaobera projektovanim, zavadzanim a zlepSovanim integrovanych systé-
mov l'udi, strojov, materidlu a energii s cielom dosiahnut’ ¢o najvacsiu produktivitu. Pre
tento Ucel sa pouzivaji Specidlne znalosti z matematiky, fyziky, socialnych vied
1 managementu, aby sa spolo¢ne s inzinierskymi metédami d’alej vyuzili pre Specifikaciu

a hodnotenie vysledkov dosiahnutych tymito systémami.

Vykladov pojmu PI by sme mohli najst mnoho, napr. Tucek a Bobdk (2006, s. 106) uva-
dzaju PI ako odbor spajajuci poznatky z technickych odborov, matematickej Statistiky, ale
aj sociologie a psycholdgie. Je to odbor hl'adajlici optimalny sposob ako zabezpecit’ vyso-
ka kvalitu produkcie statkov a sluzieb s minimalnymi nékladmi a optimalnym vyuzitim
vSetkych faktorov vstupujucich do vyrobného procesu. Moderné ponatie PI musi reSpekto-
vat’ aj socioekonomicky aspekt, o znamend brat’ ohl'ad na zapojenie 'udského faktoru do

produkéného procesu a spitné pdsobenie vyroby na ¢loveka i jeho negativne vplyvy.

StotoZziiujem sa s myslienkou Aft (2000, s. 16), Ze jednou z najddlezitejSich roli PI je cha-

rakterizovanie a meranie vykonanej prace.
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Inf atika rgan :

sn“ftr:"érulvé, OEYSR itk Eng INZIiErstd, A\ ToC, projekt

inZinierstvo i projektovanie, manaZment, VA,
operatny vyshkum

optimalizacia

layoutu

e Moderovanie, l\
kaizen, \

\

Technologia,

Simulacia ¢ aa I

cia, vyrobna a gainsharung
geneticke automatizagna \ =
:L%org;%e technika Roboty, stroje, sklady, —
siete, SW dopravné systémy

Obrazok 1 Integracia odborov a metod PI (ipaslovakia.sk, 2007)
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1.1 Historia priemyselného inZinierstva

PI je relativne mlady odbor, no jeho zaciatky siahaji az do obdobia A. Smitha. Niektoré z
jeho diel sa pokladaju za prvé prace vztahujuce k PI. Na druhej strane sa za prvého prie-
kopnika PI povazuje Ch. Babbage, ktory v roku 1832 popisal problematiku ¢asovych naro-
kov vo vyrobe, vyhody opakovanej prace, efekty rozdelenia pracovnej operacie na mensie
Casti a problémy zmeny nastroja pri prechode na ini operaciu. Jeho nasledovnikmi boli
napr. F. W. Taylor, W. E. Deming, J. Juran a d’al$i. Neskor Maynard so svojimi kolegami
vytvorili metddu pre urcenie Casovych noriem, ktora bola okamzite prijatd narodne
i medzinarodne. Velké rozsirenie priemyselnych aktivit bolo dosiahnuté v Spojenych §ta-
toch pocas 2. svetovej vojny. Mnoho metdd vzniklo v rokoch 1940 az 1946, ako napriklad
normy vopred uréenych ¢asov, hodnotové inZinierstvo ¢i systémova analyza. Po 2. sveto-
vej vojne nastalo vyznamné obdobie vo vyvoji PI, boli vyvinuté nové metddy a rozsirilo sa
pouzitie principov a technik. V dnesnej dobe st ciele, o ktoré usilovalo PI v minulosti po-

dobné. Zmenila sa viak ich doleZitost’ a pristupy k ich dosiahnutiu (Cerny, 2004, s. 7-11).

1.2 Priemyselny inZinier

Masin (2005, s. 65) charakterizuje priemyselného inziniera ako pracovnika, ktory ma teo-
retické znalosti, praktické sklisenosti a osobné vlastnosti potrebné pre vykonavanie ¢innos-
ti z oblasti PI. Medzi jeho ciele patri vysoky zisk, vysoka produktivita i kvalita a zameriava
sa na neustale zlepSovanie procesov, odstraiiovanie plytvania spojen¢ho s vyrobkami alebo
sluzbami po celu dobu ich Zivotného cyklu. Pre splnenie tychto cielov vyuziva okrem zna-
losti z odboru aj humanitné a socidlne vedy, vypoctovu techniku, zdkladné technické vedy

a tedriu managementu.

Plne sthlasim s nazorom Chromjakovej a Rajnohu (2011, s. 65), podl'a ktorych zékladné
know-how priemyselného inziniera spoc¢iva v jeho schopnosti dokonale sa orientovat v
podnikovych procesoch, zvladnut analyzovat’ a pochopit’ plytvanie a nasledne navrhnut’

alternativne rieSenia pre vzniknuté problémy vo vyrobe.

Podl'a KoSturiaka (2007) v dneSnej dobe priemyselni inZinieri rieSia v podnikoch nasledu-

juce skuto€nosti:

e Logistika — zasoby, priebezné Casy, SCM, VSM, layouty, doprava
e Analyza a meranie prace — montaz, vyroba, administrativa, logistika

e Lean production
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Six Sigma

Stihly vyvoj produktov

Inovécie produktov a procesov, strategické inovacie
Reorganizacia podniku

Stratégia

Manazment znalosti

Timova praca, motivacia, komunikacia
ZlepSovanie procesov

Redukcia nakladov

Ako uviedol Masin a Vytlacil (2000, s. 84) priemyselny inZinier sa vie pozerat’ z nadhl'adu

a brat’ v uvahu celkové rieSenie. Dostava tak uceleny obraz o danom rieSeni. Ludia pracu-

juci intenzivne na detailoch nie st takého pohl'adu ¢asto schopni.

1.3 Metdody priemyslového inZinierstva

Masin a Vytlacil (2000, s. 82) vo svojej knihe rozdel'uji metoddy a techniky PI do $tyroch

skupin, ktoré plne pokryvaju tri hlavné aktivity PI v integrovanych procesoch (t. j. projek-

tovanie, zlepSovanie, zavedenie).

1.

Planovanie, riadenie a navrhovanie (napr. meranie prace, kapacitné vypocty)

2. Uplatiiovanie 'udského rozmeru (napr. ergondémia, program zlepSovania procesov)
3.
4

. Kvantitativne a kreativne metddy (napr. simulécia procesov, priemyselna modera-

Technologické aspekty (napr. konstruovanie s oh'adom na vyrobu a montaz)

cia)

Mnoho autorov rozliSuje PI na klasické a moderné. Prehl'ad metod PI podl'a Masina a Vy-

tlacila (2000, s. 89-99), Tuceka a Bobdka (2006, s. 108-109) je spracovany a uvedeny

v nasledujucej tabul’ke.
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Tabulka 1 Prehlad metod PI (vlastné spracovanie podla Masina a Vytlacila, 2000, s. 89-

99, Tuceka a Bobdka, 2006, s. 108-109)

Klasické metody: Moderné metody:

e Stadium prace
o Stadium metod
= pohybové stadie
= procesnd analyza
= videozdznamy
= dotazniky
= checklisty
O meranie prace
* hrub¢ odhady
= systémy vopred
uréenych casov
= Casové Studie
= Struktarované
odhady
e Operacny vyskum
o sietové grafy
o matematicka Statistika
o modely hromadnej obsluhy
o tedria zasob

o teoria obnovy a udrzby

simultanne inZinierstvo

5S

KANBAN (tahovy systém planova-
nia)

SMED (program rychlych zmien)
odmenovanie na zaklade vysledkov
TPM (totélna produktivna udrzba)
VSM (mapovanie hodnotového to-
ku)

Jidoka (autondmne pracovisko)

Poka Yoke (nulové chyby)
dynamické zlepSovanie procesov
projektovanie a realizécia vyrobnych
buniek

zavedenie tahovych systémov
priemyslové audity

timova praca

simulacie

1.4 Plytvanie

»Plytvanie je vSetko, ¢o zvySuje ndklady vyrobku alebo sluzby bez toho, aby zvySovalo ich

hodnotu* (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 19).

Japonské slovo muda znamena odpad ¢i plytvanie. Tento termin oznacuje aktivity, ktoré

nepriddvaji hodnotu produktu (Imai, 2009, s. 79).

Masin a Vytlacil (2000, s. 46) podotykaju, Ze najvacsim problémom, nie je plytvanie zjav-

né, ktoré sa lahko identifikuje a vacSinou aj odstranuje. Problém predstavuje plytvanie
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skryté. Do kategorie skrytého plytvania patria ¢innosti ako vymena nastrojov, kontrola
dielu, odvedend praca, transport dielu, predavanie informécii, vybalovanie dielu, manipu-

lacia s dielami, ¢akanie na informacie a iné.

OSM DRUHU ZTRAT,
= KTERE ODSTRANUJEME

Nadvyroba Zbytec¢né pohyby
Transport a manipulace Cekani Chyby a zmetky
Viudini  ygudm st
kontrola  kontrola kontrola
Sklad — -
O ej?!
sl el -
s E =R N
Nevyuziti
Zasoby Neefektivni prace lidského potencidlu

Obrdzok 2 Osem hlavnych druhov plytvania (Svét produktivity, © 2012)

1.4.1 Charakteristika jednotlivych druhov plytvania
Nadvyroba

Jeden z 6smych druhov plytvania, nadvyroba, je podl'a Masina (2005, s. 52) spojend s ce-
lou radou zbyto¢nych nakladovych poloZiek, ako napriklad naklady na nadbyto¢nych pra-
covnikov, naklady na manipula¢né prostriedky a stroje nad rdmec potrieb, naklady na zby-
tocne odoberanu energiu, naklady na zbytocné budovy a plochy, finan¢né prostriedky na

krytie urokov z Gveru na zasoby a iné.

Charron (2015, s. 165) vo svojej knihe wuvaddza, nadprodukciu ako najhorsie

a najzavaznejSie plytvanie, pretoze vytvara d’alSie formy plytvania.

Nadvyroba nepredstavuje len vyssSiu produkciu produktov nad ramec poziadaviek zakazni-

kov, ale taktieZ nadprodukciu informacii a materialu (Chromjakové a Rajnoha, 2011, s.47).
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Zasoby

Finalne produkty, rozpracované produkty, obrobky, diely a stciastky, to vSetko st zasoby,
ktoré nepridédvaju Ziadnu hodnotu. Skér zvysuju prevadzkové ndklady, tym ze zaberaji
miesto a vyzaduju pouzivanie d’al§ich zariadeni ako sklady, vysokozdvizné voziky a poci-
tatom ovlddané systémy pasovych dopravnikov. Zatial ¢o prebytocné polozky lezia
v sklade a sadd na ne prach, nevznikd ziadna hodnota, naopak ich kvalita ¢asom klesa

(Imai, 2009, s. 80-81).

Nadbytok zasob moze byt spdsobeny réznymi pri¢inami, ako napriklad nedokonalé pred-
poved spravania trhu, zlozitost produktov, systém odmenovania, nevyvazené pracovné
ulohy, nedorozumenia v komunikacii, nerovnomerné planovanie, nespolahlivé ale-

bo nekvalitné zasielky od dodavatel'ov (Charron, 2015, s. 169).
Cakanie

Cakanie je Gasto opisované ako ¢akanie na nie¢o ¢o sa ma stat. MoZe to byt dakanie na
l'udi, stroje alebo na material, ktory ma byt’ spracovany. Ak sa vyskytne tento druh plytva-

nia, vacSinou je to prave zékaznik, kto je postihnuty a musi cakat’ (Charron, 2015, s. 180).

Chromjakovéa a Rajnoha (2011, s. 48) povazuju za potrebné zamysliet’ sa, preCo vObec
existuje Cakanie v podnikovych procesoch. Nevykazuje totiz Ziadnu efektivitu, navyse je
spojené s vysokou finan¢nou stratou. Medzi typické zdroje Cakania a teda potenciadly ku
zlepSeniu zarad’uju napriklad ¢akanie na pracovnika udrzby v pripade poruchy stroja, hl'a-
danie materialu, nedostato¢né informacie na vizudlnej tabuli na pracovisku, hl'adanie vy-
konného pracovnika, upratovanie a triedenie papierovej ¢i elektronickej dokumentacie

s ciel'om n4ajst’ poZadovant informéaciu, hl'adanie pracovnej dokumentécie a manualov.
Nadbyto¢na praca

Nadbytoc¢nd praca vznikd pri nadbytku Casu alebo snahy na spracovanie materialu alebo
informacii, ktoré nie sii povazované za pridavajicu hodnotu zédkaznikovi. Pri¢inou moézu
byt taktiez nejasné poziadavky zakaznikov, produkt alebo sluzba st neustéale prepracované
a zdokonalované podla zakaznikovych potrieb a tazob alebo su stdastou zdihavého
schvalovacieho systému. Mdzeme tu zahrnit' prebalovanie tovaru a opédtovni kontrolu

(Myerson, 2012, s. 24).
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Doprava

Podl'a Chromjakovej a Rajnohu (2011, s. 49) zlozité materidlové toky medzi pracoviskami
vo vyrobe, vysoky objem rozpracovanej vyroby, nedostatocny odhad dodavky materialu na
pracovisku, neustale sklzy planu, zlozité komunikacné kandly, vysoky objem nadprace ¢i
nepodarkov st podstatnymi dovodmi, preco existuje nadbyto¢na doprava vo firmach, a
preco je eliminacia tohto typu straty taka naro¢nd. Problémom sa tiez Casto stava optimali-
zécia prepravnych tras v nadviznosti na plan rozvozu materialu, tak aby bol na spravnom
mieste v spravnom mnozstve, inym typom problému je napriklad vyzdvihnutie objednané-

ho tovaru zékaznikom z expedi¢ného skladu v pozadovanom termine.
NevyuZité schopnosti

Imai (2009, s. 189.) tvrdi, Ze k nevyuZitiu schopnosti zamestnancov dochadza pri zlyhani
rozpoznania a zapojenia mentdlnych, kreativnych, inovativnych, fyzickych schopnosti
a zrucnosti zamestnancov. Medzi pri¢iny zarad’uje konzervativny sposob myslenia, slabé
zamestnavatel'ské schopnosti, nizky plat, slabé alebo Ziadne investicie do Skolenia zamest-

nancov.
Zbytocny pohyb

»Plytvanie zbytocnymi pohybmi vyplyva z nepotrebnych pohybov, ktoré sa nemézu ozna-

¢it’ za précu zvySujucu hodnotu vyrobku* (Masin a Vytlacil, 2000, s. 47).

Oblast’ zbyto¢nych pohybov zahriiuje presun produktov medzi pracoviskami, zIa ergono-
miu pracoviska, presun pracovnej tlohy na iného pracovnika, hl'adanie naradia a nastrojov
po celej dielni, hl'adanie veduceho tymu pre vyjasnenie si pracovnej tlohy, zloZité schva-
lovacie a overovacie procedury, presun produktov na pracovisko kontroly kvality
a vazenie. Z toho je zrejmé, ze viditenych uspor je mozné dosiahnut’ §tthlym uvazovanim

pracovnikov na ich vlastnych pracoviskach (Chromjakové a Rajnoha, 2011, s. 48).
Chyby

Charron (2015, s. 172) popisuje chyby ako c¢okol'vek, o nie je ziadané zakaznikom. Chyby
zahfiiaju atributy produktu alebo sluzby, ktoré¢ vyzaduji manudlnu kontrolu alebo prepra-
covanie v akomkol'vek bode vyrobného procesu. Chyby by mali byt odhalené a identifiko-

vané predtym, ako sa produkt alebo sluzba dostane k zakaznikovi.
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Existuje mnoho pric¢in vzniku tohto typu plytvania, ako zI¢ nastavené procesy, prili§ vela

variacii, zasobovacie problémy, nedostatocné Skolenie, nespravne kalibrované a nepresné

nastroje, zly layout, nadmerna a zbytocna manipuléacia (Myerson, 2012, s. 25).

1.4.2

Dosledky plytvania

Medzi najzavaznejSie dosledky plytvania vo vyrobe podla Pavelku (2015) patria:

1.4.3

nekvalita, zmétky

vysoké naklady

nevyuzité stroje, uzke miesta a vysoké prestoje
nesplnenie planov

vysoké zasoby, rozpracovana vyroba

zlozité materialové toky

neusporiadané pracovisko

opravovanie zmitkov

pretazenost’ urcitych pracovnych pozicii

Identifikacia plytvania

Nastroje identifikacie plytvania vyuzivaji vel'a novych, modernych prvkov Stihlej vyroby.

Tie st zamerané hlavne na skratenie priebeznej doby a odstrdnenie plytvania. Medzi na-

stroje identifikacie plytvania patria napriklad:

o

mapa plytvania

VSM (Value Stream Mapping)
snimok pracovného dna
merania cyklovych ¢asov
miniaudity pracoviska
Spagetovy diagram

procesna analyza a d’alSie (Pavelka, 2015)
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2 STUDIUM PRACE

Stadium prace je zékladnou disciplinou klasického PI. Jeho hlavnym cielom je docielit
optimalne vyuzitie 'udskych a materidlovych zdrojov dostupnych danému podniku. Funk-
ciou $tudia préce je zase ziskat’ informacie a nasledne ich vyuzit’ ako prostriedok zvySova-
nia produktivity. Nasledujiuca schéma zndzorfiuje rozdelenie na $tidium metéd a meranie
prace, techniky prispievajuce k zlepSovaniu produktivity. Toto rozdelenie ma vsak iba in-
formativny charakter. V skutoCnosti sa tieto dve techniky pouzivaji stCasne alebo
v kombinacii. Obe vyuzivaju zdznamy, ktoré su analyzované s cielom objavit’ plytvanie
kazdého druhu. Po tejto analyze je mozné vykonat’ prislusné opatrenia, ktoré by nedostatky

eliminovali (Masin a Vytlacil, 2000, s. 89-90).

Stidium prace

! '

Stadium metod Meranie prace
Efektivne)$ie vyuzivanie pracovni- Zlepienie planovania a riadenia,
kov, materidlu, priestoru a strojov. tvorba systémov odmefiovania.

______________ Yo
i !
1 1
l Vyssia produktivita I
1 1
] ]

Obrdzok 3 Techniky Studia prace (vlastné spracovanie podla Masina a Vytlacila,

2000, 5. 90)

2.1 Stidium metéd

Stadium pracovnej metody je podla Stiiseka (2007, s. 130-131) zaloZené na $tudiu jednot-
livych zloZiek pracovnych ¢innosti, ich sledu a cielov, pracovnika vykondvajiceho danu
¢innost’ a pouzivanych vyrobnych prostriedkov. Pre ucely stidia pracovnej metody je nut-
né pracovné ¢innosti rozdelit’ na jednotlivé samostatné elementy, ktorymi su:

o Operécia - suvisla atechnologicky rovnoroda cast’ pracovného resp. vyrobného

procesu, pridelena jednému alebo niekol’kym pracovnikom obvykle na rovnakom

pracovisku.
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o Ukon — predstavuje &iastkovu ast’ pracovnej operécie, tvoreny ucelenym sithrnom
pracovnych pohybov smerujiicim k vykonaniu pracovnej samostatnej ¢innosti. Vy-
znacuje sa stalost'ou pracovného predmetu a prostriedku.

o Pohyb — je najmensim a zédkladnym elementom pracovnej operacie, ktory je vyme-

dzeny pohybovymi moznostami 'udského tela (Stiisek, 2007, s. 131).

Podla Lhotského (2005, s. 53) st metody Stadia prace zalozené na systémovom
a procesnom pristupe a pouzivané navody su vSeobecnym zakladom vsetkych pouzivanych

metod a technik.
Pri $tadiu metdd prace sa pouzivaji najmé nasledujiice metddy a techniky:

% nitové modely a grafy

X/

¢ pisomnd analyza pouzivanej metody prace

¢ opytovacia technika

¢ schémy, modely, makety usporiadania vyrobného a pracovného procesu

¢ postupové grafy a diagramy pracovnych ¢innosti, pohybu pracovnikov, materialu

a prostriedkov (Lhotsky, 2005, s. 53)
Stadium metod prispieva k zlepSeniu:

e usporiadania pracoviska
e pracovnych postupov
e vyuzitia materialu, pracovnej sily a strojov

e pracovného prostredia (Masin a Vytlacil, 2000, s. 91-92)

2.2 Meranie prace

Meranie prace je jeden z najstarSich néstrojov priemyselnych inzinieroch, ktory sluzi pre-
dovsetkym k meraniu sucasnej urovne vykonnosti. Predmetom merania prace nie su len
manudlni pracovnici ale aj Gradnici, inZinieri, technici, analytici a d’al§i. Okrem stanovenia
aktualnej urovne produktivity, meranie prace sa vyuziva aj na vytvaranie mzdovych moti-
vacnych planoch, odhadnutie nédkladoch a iné planovacie a kontrolné tcely (Aft, 2000, s.

147-148).

Ciel'om merania prace je ur¢enie normy spotreby Casu. Priemyselni inzinieri ¢asto definuju
normu spotreby Casu ako €as, ktory potrebuje priemerny pracovnik pracujici normalnym

tempom k dokonceniu $pecifickej ulohy pouzivajic pritom predpisani metodu. Tato defi-
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nicia obsahuje terminy, ktoré sa javia ako nejednozna¢né. Prvy z nich predstavuje ,,prie-
merny pracovnik®. Termin priemerny pracovnik ma viac vyznamov, no v tomto pripade
ide o pracovnika, ktory je v danej praci skiiseny. Druht nejednoznacnost’ predstavuje slov-
né spojenie ,,normalne tempo prace*. Normalne tempo prace, je také tempo, pri ktorom
dokaze priemerny pracovnik pracovat celu zmenu bez nadmernej fyzickej ndmahy (Aft,

2000, s. 148-150).

Metody merania
price

w

Momentové Strukturované Casoveé Preddefinované
pozorovanie odhady Studie casy

Obrazok 4 Metody merania prace (vlastné spracovanie podla Kosturiaka a Frolika,

2006, 5. 73)

Podla Stiiseka (2007, s. 143) je mozné rozdelit’ metddy pouzivané pre meranie spotreby

¢asu prace do dvoch skupin, a to:

e priame metody — zaloZené na priamom merani spotreby €asu v prevadzke (priame
Casove studie)
e nepriame metédy — zaloZzené na vyuZivani syntetickych ¢asovych hodnét (napr.

noriem ¢asu, podnikovych Standardov ¢asu)

2.2.1 Metody merania prace
Momentové pozorovanie

Momentové pozorovanie prestavuje metddu, ktord poskytuje podobné udaje ako snimka
pracovného dna. Touto metddou sa zaist'uje podiel vybranych ¢innosti a strat na celkovom
¢ase zmeny. Momentové pozorovanie je zaloZené na tedrii pravdepodobnosti a vychadza
zo zasady, Ze reprezentativny pocet ndhodne vybranych tidajov vykazuje zhodné rozdele-

nie jednotlivych druhov tidajov, ako je v skuto€nosti (Lhotsky, 2005, s. 68).
Struktirované odhady

Ide o metodicky postup pri tvorbe odhadov noriem spotreby prace tak, aby boli dosiahnuté
vysledky doveryhodné. Presnost’ odhadov zavisi najmi na skisenostiach odhadcu. Vyho-

dou Struktirovanych odhadov je ich rychlost, nizka cena, pouzitelnost’ pre operacie s dl-
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hym cyklovym ¢asom a nizkou opakovatel'nostou. Z hl'adiska metodolégie rozozndvame

analytické a porovnavacie odhady (Kristak, 2007).

Casové Studie

Stisek (2007, s. 143-147) tvrdi, e ¢asové $tudie skimaju pracovné ¢innosti ¢loveka alebo
funkcie vyrobnych prostriedkov na zdklade merania ¢asu nalezitych dejov. Su zédkladnym
meradlom mnoZstva vynaloZenej prace a poskytuji vyznamné informécie pre projektova-
nie pracovnych dejov. Druhy ¢asovych §tadii, najcastejSie pouzivané pri merani spotreby
¢asu zahfnaju snimky pracovného dna (zmeny), snimky pracovnej operacie alebo tkonu

a momentové pozorovanie.
Preddefinované ¢asy

Preddefinované Casy st metody nepriameho merania spotreby casu, ktoré vyuzivaji sys-
témy vopred urenych Casov. Tieto systémy je mozné aplikovat na Siroku Skalu vyrobnych
procesov a produktov. Medzi najznamejSie patria MTM (Methods Time Measurement),
BMT (Basic Motion Time study), MOST (Maynard Operation Sequence Technique) a
MODAPTS (Modular Arrangement of Predetermined Time Standards) a iné¢ (Aft, 2000, s.
253-254).

2.2.2  Postup merania ¢asu prace
Priprava a postup merania

Lhotsky (2005, s. 65-66) uvadza nasledujici popis pripravy a postupu merania, ktory je

vSeobecnym navodom platnym pre vSetky beZne pouzivané metody merania ¢asu:

1. Vymedzenie ciela skimania a merania Casu.

2. Urcenie a vymedzenie vhodného objektu, kde sa mé& merat’.

3. Zabezpecenie spoluprace pracovnikov vykonéavajucich meranie s majstrami, vyrob-
nymi technikmi a zoznamenie pracovnikov s pracou, ktord sa ma merat’.

4. Zistenie zékladnych identifikaénych tidajov, oznacenie prevadzky a dielne, cislo
snimku, datum a Cas pozorovania, ucel snimku, tidaje o pozorovanom pracovniko-
vi, o priebehu a spdsobe vykondvania prace.

5. Zvolenie metddy zistovania spotreby prace a Casu s ohl'adom na poZadovanu pres-
nost’ vysledkov merania.

6. Rozclenenie sledovanej pracovnej Cinnosti na mensie Casti a ich popis tzv. medz-

nych bodov.
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7.
8.

Urcenie doby pozorovania, meranie a spracovania harmonogramu prac.

Priprava vhodnych pozorovacich listov a formuléarov.

Vlastné pozorovanie, vyhodnocovanie, iprava zistenych udajov a nameranych hodnot

1.
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Sledovanie, pozorovanie a zaznamenavanie skutocného priebehu vybranej pracov-
nej ¢innosti na pozorovaci list.

Zaznam casovych udajov sa robi vzdy v medznom bode sledovanych ¢innosti ¢i pri
ich zmenéach, pri zachovani Casovej postupnosti.

Zaznamenavanie zistenych casovych udajoch pre jednotlivé zlozky pracovnej €in-
nosti (operacie) a prestavky.

Preskiimanie uplnosti a presnosti zaznamu, predovsetkym udajov o pracovnych
podmienkach, za akych sa meranie uskutocnilo.

Vypocitanie jednotlivych ¢asov z rady postupnych casov.

Skontrolovanie spol'ahlivosti merania ¢asu, pripadne ocCistenie Casovej rady zosta-
venej z nameranych ¢asovych hodnot.

Vypocitanie strednej hodnoty ¢asovych radov (Lhotsky, 2005, s. 66).

Snimka pracovného dia

Snimky pracovného dila s metédou merania spotreby Casu, pri ktorej sa priamo a nepretr-

Zito meraju a zaznamenavaju druhy a velkosti spotreby Casu po dobu celej pracovnej zme-

ny pracovnika alebo vyrobného zariadenia (Lhotsky, 2005, s. 66).

Cielom je zistit’ vel'kost” a druh spotrebovaného ¢asu pocas zmeny, hlavne druh a velkost’

prestavok, strat aich pri¢iny, podiel jednotlivych druhov €asu v celkovom case zmeny

(Lhotsky, 2005, s. 66).

Udaje zistené vykonanim snimky pracovného diia sa vyuzivaju pre:

zistovanie stupfia vyuZzitia pracovnikov, vyrobnych zariadeni

rozbory navrhovania opatreni k zdokonaleniu organizécie prace a odstranenie strat
zistovanie pricin nizkych vykonov

analyzu vysoko produktivnych postupoch

zistovanie potrebného poctu pracovnikov a stanovenie noriem obsluhy a normativu
pocetnych stavov

stanovenie normovanych hodnét ¢asu zmenovych, ddvkovych a asov vSeobecne

nutnych prestavok (Lhotsky, 2005, s. 66)
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Stanovit' ucel pouzi-
tia casovej snimky

(%]

Pripravit casovi
snimku

Zvolit’ spésob me-
rania

ano

Cyklicky priebeh
postupnosti

Opakuje sa

¢asova snimka

nie

Necvklicky priebeh
postupnosti

Zvolit' ¢asomerny
pristroj

6a

th

Zvolit' formuléar pre
zapis snimky

Proces ¢lenit’ do usekov:
- stanovit meracie body;

- zaznamenat vztahové
mMnozstva;

- zapisat’ veli¢iny vply-
vov.

Popisat’ pracovny
postup, metddy.,
podmienky

Vykonat ¢asovil snimku:

- zmerat’ a zaznamenat’
cas:

- posudit’ a zaznamenat’
stupeni vykonu.

Vykonat™ ¢asovi snimku:

- roz¢lenit’ proces na
¢innosti a popisat’ ich;

- stanovit’ meracie body:

- zaznamenat’ vzt'ahové
mnozstva:

- zapisat' velic¢iny vply-
vov,

- posudit’ a zaznamenat’
stupen vykonu.

Vyhodnotit” ¢asovi

snimku

Obrazok 5 Schéma postupu tvorby casovej snimky dna (interné materialy)

2.2.4 Kategorizacia ¢innosti podl’a pridanej hodnoty

Charron (2015, s. 244-245) rozdel'uje ¢innosti v procese podl'a pridanej hodnoty na:
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Metoda REFA

vyhnutné na vykonanie prace.

NVA (No-Value-Added Activities): ¢innosti nepriddvajuce hodnotu.

VA (Value-Added Activities): ¢innosti pridavajiice hodnotu. Zakaznik je ochotny
zaplatit’ za tento druh ¢innosti. Tieto ¢innosti pretvaraji material alebo informécie.

BVA (Business-Value-Aded Activities): ¢innosti nepridavajice hodnotu ale st ne-

REFA je ndzov metddy priameho merania prace. Tato metdda normovania je zaloZena na

schopnosti posudit’ s akou intenzitou a u¢innost’ou je pozorovana praca vykonana. Postude-

nim tychto dvoch vplyvov je mozné korigovat’ namerany ¢as pri pozorovani prace. Casy st

u tejto metoddy ziskavané priamo stopkami alebo inym ¢asomernym pristrojom (interné

materialy).
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Podnik ju vyuziva pre hladanie uspor pomocou zlepSovania procesov vo vyrobe
a k zlepsovaniu produktivity prace. Vyhodou je najmai jej realizovatel'nost’ za chodu vyro-

by a skutocnost’, ze nenarusSuje plynuly chod vyroby (interné materialy).

Na nizSie uvedenom obrazku porovnania merania casu metodou REFA a systémov vopred

uréenych ¢asov MTM a MOST je mozné posudit’ pre aky druh ¢innosti su tieto metody

vhodne;jsie.
CLENENI PODLE Porovnani uc¢innosti metod popisu prace
OPAKOVATELNOSTI
PRACE REFA MTM,MOST
Cyklicka prace efektivni velmi efektivni
Necyklicka prace efektivni malo efektivni
CLENENI PODLE Porovnani u¢innosti metod popisu prace
PODILU LIDSKE A REFA
STROJNIi PRACE MTM,MOST
Rucni prace efektivni velmi efektivni
Rucne strojni efektivni efektivni
Strojné rucni efektivni malo efektivni
Strojni prace velmi efektivni neefektivni

Obrazok 6 Porovnanie vyuzitia metod popisu prdce (interné materialy)

2.2.6 Useky procesu, meracie body

Proces sa pre zdznam Casovych snimok deli na jednotlivé Casti — useky procesu. Ich vel-
kost’ sa voli s oh'adom na ucel casovej snimky (napr. podklad optimalizacie procesu, vy-
konovej normy, informativne stanovenie spotreby ¢asu) a moznosti jednozna¢ného ohod-
notenia stupiia vykonu ¢loveka. Usek procesu musi byt pre meranie asu jednoznaéne

ohraniceny. Musi mat’ zretel'ne a jasne rozlisite'ny zaciatok a koniec (interné materidly).

Priklad Clenenia cyklického procesu na seky: obrobit’ frézovanim v upinacom pripravku

jednu plochu obrobku (interné materialy).
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MP4 - ruka na diel - odobrat

MP1 - pustit rukoviat
upinacieho pripravku

ODLOZIT

MP3 - stroj stop UVOLNIT

MP2 - stroj chod

OBROBIT

MP = Messpunkt (meracibod)

Obrazok 7 Priklad clenenia cyklického casu na useky (interné materialy)
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3 NORMOVANIE PRACE

Podstatou analyzy a normovania prace je podl'a Chromjakovej a Rajnohu (2011, s. 78)
najdenie systematizované¢ho a optimalneho postupu realizacie pracovnych tkonov v ramci
pracovnej operacie, predovsetkym zjednoduSenie prace, minimalizicia presuvania sa pra-
covnika v ramci pracovného ukonu, eliminacia nadbyto¢nych a zbyto¢ne zat’azujucich po-
hybov ¢i inovacia pouzitych technickych prostriedkov a zariadeni tak, aby poskytovali

urcitt formu pracovného pohodlia.

Normovanie prace vychadza z vysledkov Stadia prace a uruje nutntl spotrebu Casu, ktora

je potrebna k uskuto¢neniu pracovnej ¢innosti (Lhotsky, 2005, s. 15).
Normovanie prace je podl'a Stiiseka (2007, s.154-155) nevyhnutné hlavne pre:

e Ucelovu organizaciu prace

e zvySovanie produktivity prace

e planovanie a riadenie vyroby (hlavne oblast’ Standardizécie)

e zvySovanie kvalifikacie pracovnikov

e meranie mnozstva prace vykonanej jednotlivymi pracovnikmi
e hmotnl zainteresovanost’ pracovnikov

e stanovenie kritérii pre objektivne hodnotenie

e znizovanie vlastnych nakladov na jednotku

Pracovné
normy

Normy o Normy
pracovného Kvalifikaéné oot
postupu normy prace
Vykonové Normy
normy obsadenia
5 Normy Normy .
Normy c¢asu mno¥stva obsluhy Normy poctu

Obrazok 8 Sustava pracovnych noriem (vlastné spracovanie podla Chromjakovej

a Rajnohu, 2011, s. 80)
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3.1 Vykonova norma

V priemyslovych podnikoch patria normy vykonu medzi najrozsirenejSiu formu spotreby
¢asu. Vykonové normy vyjadruju spotrebu Casu na celt zadanti pracovnu ulohu, na merna

jednotku produkcie alebo pocet jednotiek za jednotku casu (Lhotsky, 2005, s. 78).
Vykonové normy sa podl'a mnohych autorov napr. Stiiseka (2007, s. 155) rozdel'ujti na:

» Norma ¢asu: nutna spotreba Casu pracovnika na splnenie urcitej pracovnej ulohy,
vo vztahu k mernej jednotke produkcie.

» Norma mnoZstva: pocet jednotiek pracovnej ulohy, ktord ma byt spracovana pri
normalnej intenzite prace a danych technologicko-organiza¢nych podmienkach za
jednotku casu, spravidla za pracovnil zmenu. Norma mnozstva je obratenou hodno-

tou normy casu.

Vysledkom merania a analyzy pracoviska je ¢asto nova vykonova norma, jej stanovenie

ma podla Kosturiaka a Frolika (2006, s. 72) 3 fazy:

e analyza prace
e meranie prace

e normovanie prace

3.2 Triedenie spotreby ¢asu

Vsetky ¢innosti ¢i plytvanie vo vyrobnom a organizacnom procese si spojené so spotrebou
¢asu. Podl’a obsahu ¢innosti a dejov sa rozliSuji rozne druhy spotreby Casu, ktoré je mozné
rozdelit’ do skupin. Podl'a metédy REFA pouzivanej v spolo¢nosti Continental Barum

s.r.0. sa norma sklada z nasledujucich skupin ¢asu (interné materialy):

Zikladny ¢as — tg: Cas, ktory je nevyhnutny pre vykonanie pracovnej operdcie. Patri tu

praca na vyrobku a ¢innosti s iou spojené.

e Zakladny ¢as cyklickych ¢innosti — tgc: je ¢as pravidelne sa opakujucich ¢innosti
v presne definovanom slede v rdmci cyklu.
e Zakladny cas necyklickych ¢innosti — tgn: je ¢as ¢innosti, u ktorych nie je splnena

podmienka pravidelnosti, alebo vyskytu v ramei cyklu.

Vecny pomerny ¢as — tvs: dodatoc¢ny Cas, ktory suvisi s obsluhou stroja, pripravou a upra-

tovanim pracoviska.
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Osobny pomerny ¢as — tvp: preruSenie Cinnosti, ktoré suvisia s fyziologickou potrebou

pracovnika ako osobna potreba, obcerstvenie a sukromny rozhovor.

Cas na odpocinok — ter: je planovany Cas na odpocinok a zotavenie z inavy vzniknutej
pri praci. Ter Casy predstavuju kompenzaciu unavy, vplyvu monoténnej prace, fyzicky

namahavej alebo inak zat'azujticej prace (hluk, teplota, prach, atd’.).

Casy tvs, tvp, ter a ¢as zdkonnej prestavky tvoria normované straty (straty zo §tandardu).
Tieto Casy nesuvisia priamo s pracou na vyrobku, no st nevyhnutné pre vyrobu vyrobku
v pozadovanej kvalite. Do Standardu nie su zapocitané neplanované kapacitné straty F
(chybna organizécia prace, poruchy), planovane kapacitné straty F (skusky a iné vopred
planované akcie) a ani nezaznamenané Casy N (pracovnik sa nenachddza v zornom poli

osoby vykonavajicej meranie), (interné materialy).

Vypocet ¢asu na jednotku uvadza nasledujuci obrazok:

Te = Tg + Tvs + Tvp + Ter

Planované (,,normované*)
straty /% Tg/

Pozn. niekedy su tieto straty nazyvané tzv.
pridavky procesu, pretoze o ich % je navySovany
zakladny cas Tg.

hd

cas prace
(zakladny ¢as Tq)

Obrazok 9 Cas na jednotku Te (viastné spracovanie podla

internych materidlov)
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4 STIHLE PRACOVISKO

Zékladom §tihlej vyroby je §tihle pracovisko. Stihle pracovisko je navrhnuté tak, aby doslo
k spojeniu metody SS s principmi ergondmie, ale aj s analyzou a meranim prace tak, aby
pracovnici pri minimalnej ndmahe podali na pracovisku maximalny vykon. Na rozvrhnuti
pracoviska zavisia pohyby, ktoré na ilom musia pracovnici denne vykonavat'. Od pohybu
na pracovisku sa potom odvija spotreba Casu, vykonové normy, vyrobné kapacity a iné

parametre vyroby (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 24, 64).

4.1 Vizualizacia

,» Vizualiza¢nym riadenim rozumieme zreteIné oznacenie a zviditeInenie vSetkych Standar-
dov, cielov a aktudlnych podmienok na pracovisku, aby mohol kazdy pracovnik porozu-
miet’ skutoénému stavu v porovnani s poziadavkami efektivnej vyroby* (Masin a Vytlacil,

2000, s. 57).

Vizualizacia patri nielen k Stihlemu pracovisku, ale je aj dolezitym znakom vSetkych Stih-
lych procesov v podniku. K jej hlavnym prvkom na pracovisku podl'a Kosturiaka a Frolika
(2006, s. 77) patria: tabule tymu, vizualny postup prace, oznacenie ploch na podlahe, kan-
ban karty a signaly, ozna¢enie nezhodnych vyrobkov, tabule chyb, planovacie a taktovacie

tabule, andon svetla, checklisty, fotografie, mapy (procesu, layoutu) a iné.

4.1.1 Layout

Masin (2005, s. 44) definuje layout ako priestorové usporiadanie predmetov a strojov na

danom priestore (dielni, sklade, vyrobnej prevadzke a pod.).
Dobry layout mé podl'a Mayersona (2012, s. 48) za nésledok:

e zlepSenie toku informécii, materidlu alebo I'udi
e lepSie vyuzitie priestoru, zariadenia a l'udi
e zlepSenie pracovnej moralky zamestnancov

o flexibilitu

4.2 Miniaudity

Miniaudity su jednym zo zakladnych prvkov analyzy pracoviska. Najpouzivanejsie su na-

sledujtce druhy:

e Miniaudit vizualizacie
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e Miniaudit poriadku a Cistoty

e Miniaudit drzby strojného zariadenia

Vystupmi tejto analyzy su najcastejSie navrhy na eliminaciu plytvania a odportcania na

odstranenie prekazok na pracovisku (e-api, © 2005-2017).

4.3 Ergonémia

Ergondémia je multidisciplinarna veda zaoberajica sa vztahmi medzi clovekom, pracov-
nym prostredim a pracovnymi prostriedkami. Cielom ergonémie je dosiahnutie najvyssej
efektivity prace najvyhodnejSim usporiadanim pracovného prostredia na zaklade ergono-
mickych analyz a znalosti hranic pracovnej vykonnosti I'udi. Vyrobné ergondmia je prispo-

sobenie prace a pracoviska potrebam a moznostiam pracovnikov (Masin, 2005, s. 23).

Podl'a Neugebauera (2016, s. 194) predmetom ergondmie je rieSit' postavenie Cloveka
v pracovnom procese s cielom optimalizovat’ stilad medzi schopnostami a prostriedkami
¢loveka plnit’ pracovny vykon s danymi pracovnymi podmienkami. Presadzuje upravu
pracovnych podmienok pred adaptabilitou ¢loveka. Predovsetkym z tohto dovodu je uplat-

nenie ergonomie v praxi niekedy problematické.

Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 81) uvadzaji za nutné dodrZovat’ nasledujuce kl'icove

ergonomické principy:

e antropometrické usporiadanie pracoviska s ohl'adom na vysku a pohyblivost’ I'udi

e vhodnd vol'ba pracovnej polohy pri realizacii vykonu v zéavislosti od sily, intenzity
a jemnosti realizovaného vykonu

e optimalny manipulacny priestor, poskytujuci dostato¢ny komfort pre pracu ¢loveka
bez i s technickymi zariadeniami

e organizacia pracovného priestoru s ohl'adom na vysku a prepravnt vzdialenost’ me-
dzi jednotlivymi ¢innostami, ktoré pracovnik v rdmci jedného pracovného vykonu
robi

e optimalne rieSenie pracovnych sedadiel, vyuzivajucich prirodzenu polohu kostry,
moznost’ opretia sa o plochu sedadla

e ckonomia pracovnych pohybov

e optimélne zorné podmienky pri praci s ohl'adom na pracovny proces, signalizaéné
a iné vizualne zariadenia, ocny kontakt s okolitym prostredim

e spravna konstrukcia nastrojov
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e vhodné rozmiestnenie oznamovacich a ovladacich prvkov

Na nasledujucej schéme st zndzornené tri zakladné zlozky ergondmie:

Produktivita

Zdravie
a bezpecnost’ Komfort

Obrazok 10 Trojuholnik ergonomie (viastné spracovanie

podla Aft, 2000, s. 368)

4.3.1 Pracav stoji

Préca v stoji m& vyhodu v tom, ze ul'ahcuje striedanie pracovnych poloh, zmeny drzania
tela a tym rovnomerné rozdelenie zataze na celé telo. Dalej umoziiuje vyvinutie znaénych
ovladacich sil, podporenych vyuZzitim hmotnosti tela. Pri monotéonnych €innostiach napo-
maha udrzat’ bdelost’. Nevyhodou je vSak zvySena zataZ dolnych koncatin a zloZitejSie

vykonavanie jemnych a presnych prac (Lhotsky, 2005, s. 43).

4.3.2 Manipulacia s bremenami

Manipulacia s bremenami je sucast'ou fyzickej zataze, ktora je jednym z rizikovych fakto-
rov vykonu prace zamestnancov. Ru¢nd manipuldcia s bremenami znamena prepravovanie
alebo nosenie bremien jednym alebo sicCasne viacerymi zamestnancami vratane jeho
zdvihnutia, poloZenia, tahania, postivania alebo premiestiiovania. V dosledku vlastnosti
bremena alebo nepriaznivych ergonomickych podmienok moze dojst’ k poskodeniu chrbti-
ce zamestnanca alebo ochorenia z jednostrannej nadmernej zat'aze (Neugebauer, 2016, s.

212).

Priemerny hygienicky limit pre hmotnost’ ru¢ne manipulovaného bremena prenasaného pri
obcasnom zdvihani a prenaSani je 50 kg, pri ¢astom zdvihani a prendSani 30kg a pri praci
vsede 5 kg. Priemerny hygienicky limit celozmenovej kumulativnej hmotnosti

v priemernej osemhodinovej zmene muzom je 10 000 kg (Neugebauer, 2016, s. 213).
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI CONTINENTAL BARUM S.R.O.

Koncern Continental patri medzi pit’ najvacSich dodavatel'ov automobilového priemyslu
na svete. Continental Barum s.r.0. je najva¢sim vyrobcom pneumatik v Ceskej republike,
no svoje prvenstvo ma v sucasnosti aj vo vyrobe pneumatik v Eurdpe. Spolocnost’ ma do-
lezité postavenie na vietkych hlavnych trhoch regionu vychodnej Eurdpy. Uspech spoloé-
nosti spociva hlavne v skusenostiach vychadzajucich z dlhoro¢nej tradicie vyroby pneuma-
tik v zlinskom kraji, vyuZivani vyvojovych trendov, technoldgii a obchodnych stratégii.

Vytvorenie spolocného podniku medzi otrokovickou pneumatikariiou a nemeckym kon-

cernom Continental sa ukazalo ako spravne rozhodnutie (interné materialy).

Obrazok 11 Spolocnost Continental Barum, s.r.o. (interné materialy)

5.1 Zakladna charakteristika

Nazov firmy:

Sidlo firmy:

Den zapisu:
Identifika¢né ¢islo:
Prévna forma:
Zakladny kapital:

Pocet zamestnancov

Continental Barum s.r.o.

Otrokovice, Objizdna 1628, okres Zlin, PSC 765 31
5.2.1993

45788235

Spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym

2 235275 000,- K¢

4 800
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Predmet podnikania:

vyroba plastov vsetkych druhov

vyroba kaucukovych zmesi

spracovanie gumarenskych zmesi

podnikanie v oblasti nakladania s nebezpe¢nymi odpadmi

obrabacstvo

vyroba pogumovaného ocel'ového kordu a textilného kordu
poradenska ¢innost’ v obore vyroby a predaja gumarenskych vyrobkov
oprava cestnych vozidiel

opravy ostatnych dopravnych prostriedkov a pracovnych strojov (Obchodni

rejstiik, © 2000-2017)

5.2 Historia znacky Barum

Spolo¢nost” Continental Barum s.r.o. sa mozZe pysit' bohatou historiou. Za viacej nez 80-

ro¢nu tradiciu vyroby pneumatik sa z malej miestnej dielne stala najvicsia vyrobna jednot-

ka osobnych pneumatik v Eurdpe. O vzniku znatky BARUM neexistuju jednoznacné his-

torické podklady. Najpravdepodobnejsi pdvod je zo zaCiatocnych pismen troch najvacsich

gumarenskych podnikov v CSR BAta Zlin, RUbena Nachod a Matador/Mistas.

V nasledujtcich bodoch st uvedené najddlezitejSie mil'niky vo vyvoji spolocnosti:

1924

1931

1932

1945

1946

1967

1972

1989

1992

1993

Pociatok gumarenskej vyroby pre obuvnicky priemysel v ramci firmy Bata

Zlin.

Zahdjenie vyroby veloplastov.

Vyrobené prvé pneumatiky znacky Bat’a pre automobily.
Znarodnenie akciovej spolo¢nosti Bata.

Vznikéa nova obchodna znacka BARUM.

Vyrobena prva radidlna pneumatika Barum155 SR 14 ORI.
Novy vyrobny zéavod v Otrokoviciach uvedeny do prevadzky.
Podnik registrovany pod nazvom Barum Otrokovice.
Podpisana zmluva so spolo¢nost’ou Continental AG.

Vznik spolo¢ného podniku Barum Continental spol. s r.o.
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1996 Produkcia v zavode v Otrokoviciach dosiahla takmer 6 milionov pneumatik.
1997 Udeleny certifikat za splnenie ekologickych noriem ISO 14 001 a EMAS.
2002 Zahajenie vyroby v novej prevadzke High-Tech Cell.

2005 Zahajenie vyroby v novej vyrobnej hale HTC 2.

2008 Zaciatok vyroby pneumatik Conti Seal.

2011 Spustenie projektu OT 3000 CVT MAX, ktory pripravuje zvySovanie pro-

dukcie ndkladnych a industridlnych plastov (interné materialy).

5.3 Vyrobné portfolio
Vyrobné portfolio spolo¢nosti tvoria nasledujuce druhy plastov:

> osobné
> nakladné

» priemyslové

Znacka Continental je urcena hlavne na vyrobu vysokorychlostnych letnych a zimnych
pneumatik. Hlavna ¢ast’ obratu spolo¢nosti tvori najmé predaj plastov pre osobné a na-
kladné vozidla. V spolo¢nosti sa vyrabaju nielen plaste znaciek Continental a Barum, ale aj
znaciek ako st Gislaved, Semperit, Mabor, Uniroyal, Matador, Global, Sportiva a General

Tire.

NeoddeliteInou sti¢astou spolo¢nosti je zdvod, ktory vyraba a opravuje vulkaniza¢né for-
my pre vSetky uvedené druhy plastov. Tieto produkty st dodavané aj do d’alSich zavodov

koncernu Continental v r6znych krajinach (interné materialy).

Gislaved -l«“ GENERAL =4

e s
hal SEMPERIT &
Y B anuum O

S e
A matador  ZEORTHIE  SMABOR

Obrazok 12 Znacky vyrabanych plastov (interné materialy)
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5.4 Organizacna Struktira

Organizacna Struktura spolo¢nosti Continental Barum s.r.o. sa deli do troch hlavnych sek-
cii, ktoré sa d’alej delia na jednotlivé divizie. Schéma organizacnej Struktiry spolo¢nosti je

zobrazend na nasledujiicom obrazku.

Vedenie spoloénosti

— | —1

Sekcia vyroba a Sekc!a Sekciafinancie
technika SELEHTE acontrolling
obchod
— ~
DIViZIE DIViZIE DIVIZIE
Priprava materilu PLT RE SK ICO Systémy
Vyroba PLT PL TRECZ Financovanie a
Vyroba CVT TRUCKRE CZ/SK uctovnictvo
Tovérne inZinierstvo Marketing CZ/SK Sluzby IT
Plant operation Obchodna logistita
Priemyslové inZinierstvo Vyroba foriem
Personalne
Mat. hospodarstvo
Productindustralization
Kvalita
Factory controlling
ESH
/ \ y .

Obrazok 13 Organizacnd Struktura spolocnosti (vlastné spracovanie

podla internych materidlov)

5.5 Popis vyrobného procesu

Pneumatika sa moze javit' ako jednoduchy celok, no opak je pravdou. Ide o konStrukciu
zloZenu z viacerych casti. Na Obrazku 14 je znazorneny prierez plastom, na ktorom su
oznacené jeho zakladné Casti. Kazda z tychto Casti plni urcitti funkciu a s na fiu kladené

Specifické poziadavky.
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. Kostra

Behnii

Bo¢nica

Pitka
Vnutornd guma
PAD naraznik

R e

. Naraznik

Obrazok 14 Hlavné casti plasta ( vlastné spracovanie podla internych materialov)

Proces vyroby osobnych plastov nie je taktiez vobec jednoduchy. Pre znédzornenie je uve-

deny nasledujuci zakladny popis vyrobného postupu.

1.

MiesSanie kaucukovych zmesi - zdkladny proces gumarenskej vyroby. Zmes pre
vyrobu plastov pneumatik obsahuje okrem kaucuku priblizne desat’ zloziek. Cie-

I'om mieSania je zaistit’ ich najrovnomernejsie rozptylenie v kau¢ukovej zmesi.

Vytlacovanie - pripravena kaucukova zmes je vytlacovana cez rozne profily Sab-

16n do pozadovanych tvarov, ktoré slizia ako polotovary pre d’alSie spracovanie.

Valcovanie — prechodom zakladnej zmesi medzi dvoma valcami sa vytvara pas
o pozadovanej hribke, danej medzerou medzi valcami. Valcovanie sa pouziva na

vyrobu vnutornej gumy, prelepovacich pasov a ochrannych patnych péasov.

Pogumovanie — ide o nanaSanie kaucukovych zmesi. Ako vystuzny material sa po-
uziva textil a ocel, ktoré su pre zlepSenie svojich vlastnosti opatrené vrstvou kau-

¢ukovej zmesi.

Delenie vystuZnych materialov — pre konfekciu je nutné vykonat’ Gpravu nanoso-
vych vystuznych materialov rezanim, strihanim alebo sekanim. Uéelom mechanic-
kého delenia je ziskat’ presny rozmer a uhol rezu. K tomuto ucelu ndm slazia rézne
typy rezacich, strihacich alebo sekacich strojov. Taktiez sa pracuje s uhlami delenia
materidlu, st to uhly ako 45° - 90° a 18°- 28°. Delené dielce sa spéjaja v nekonecny

pas, ktory je néasledne navijany do kaziet so zdbalom.
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6. Vyroba lan — lano zaistuje dokonalé usadenie plasta na rafik. Konstrukéna stavba
lan je zvolend podla druhu a pouzitia plastov s dostatocnou bezpecnostou niekol’-
konésobne prevysujucu hodnotu maximalneho hustiaceho tlaku. Ako zaklad sa po-

uzivaju vysokopevnostné ocel'ové droty.

7. Konfekcia — konfekcia znamend montaz polotovarov za uc¢elom ziskania surového
plasta, ktory bude tvarovo ¢o najviac odpovedat’ findlnemu produktu. Véacsinou
prebieha dvojstupnovo. V prvom stupni vznika kostra plasta, v druhom surovy

plast.

8. Lisovanie a vulkanizacia — plaste pneumatik ziskaji kone¢ny tvar a pozadované
fyzikéalno-mechanické vlastnosti. Oba deje prebiehajii sucasne za pritomnosti vul-

kaniza¢nych ¢initel'ov teploty, tlaku a Casu.

9. Dokoncovanie a kontrola — vylisované plaste su zbavené pretokov vzniknutych li-
sovanim a nasledne postupuju k vizualnej kontrole. Opravite'né chyby sa opravuji
priamo v dokoncovni, zmétky st znehodnotené preseknutim lana v pétke plasta

(interné materialy).

[ Skiad kaucuku ] [ Sklad chemikélii ]
) ine ine .

Priprava zmesi

R
[ Vytlacovanie ] Valcovanie [ Vyroba lan ]

Sy L @

Konfekcia
ine
Lisovnia

v

Dokoncoviia

fus
Sklad

Obrazok 15 Vyrobny proces (vlastné spracovanie)
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5.6 SWOT analyza

SWOT analyza je metoda pomocou ktorej dokdzeme lahko identifikovat’ silné a slabé
stranky firmy, a taktiez jej prilezitosti a hrozby. Skratka SWOT je zloZena z prvych pismen
slov Strenghts, Weaknesses, Opportunities a Threats. Analyza slabych a silnych stranok
podniku je zamerana na interné prostredie firmy a na druhej strane analyza prilezitosti
a hrozieb na externé prostredie. Pomocou SWOT analyzy dokazeme vyhodnotit’ fungova-

nie firmy, najst’ problémy alebo nové moznosti rastu.

SWOT analyza firmy Continental Barum s.r.o. je uvedend v nasledujucej tabul’ke. Tato
analyza vychadza z mojho vlastného uvazenia, pozorovania v spolo¢nosti, z poskytnutych

internych materidlov podniku a konzultacie s pracovnikom priemyslového inZinierstva.

Tabulka 2 SWOT analyza spolocnosti (vliastné spracovanie)

Silné stranky Vaha | Hod. 3,85
Moderné technoldgie vyroby 0,25 4 1,00
Vysoka kvalita vyrobkov 0,35 5 1,75
Postavenie na hlavnych trhoch 0,15 3 0,45
Image spolo¢nosti 0,15 3 0,45
Sucast’ koncernu Continental AG 0,10 2 0,20

Lokacia 0,10 -2 -0,20
Vzdialenost medzi pracoviskami 0,30 -3 -0,90
Uzka $pecializacia 0,25 3 -0,75
Vztahy medzi pracovnikmi 0,20 -3 -0,60
Tvorba nevyuZitého zvy$ného odpadu 0,15 -2 -0,30
Ziskanie novych zakaznikov 0,25 2 0,50
Vyvoj novych typov plastov 0,25 4 1,00
Moznost’ ndkupu modernych vyrobnych 0.20 ) 0.40
zariadeni vzhl'adom k posilneniu CZK ’ ’
Moznos,t’ ;,1skan1a novych vyrobnych 0.20 3 0.60
technologii

Spolupraca s novymi dodavatel'mi 0,10 1 0,10

Vstup konkurencie na trh 0,20 -3 -0,60
Ekonomicka kriza 0,15 -2 -0,30
Nedostatok kvalifikovanej pracovnej sily | 0,30 -3 -0,90
Zvysenie cien vstupnych surovin 0,25 -4 -1,00
Klesajlici pocet odberatel’'ov 0,10 -2 -0,20
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Tabulka 3 Vyhodnotenie SWOT analyzy (vlastné spracovanie)

Stcet interné prostredie 1,10
Sucet externé prostredie -0,40
Celkovy sucet 0,70

5.6.1 Interna analyza

Interna cast SWOT analyzy je dana silnymi a slabymi strankami spolo¢nosti. Vysoka kva-
lita vyrobkov a moderné technologie vyroby boli identifikované ako najsilnejSie stranky
firmy. Velky vyznam m4 aj image spolo¢nosti, za ktory vd’ac¢i svojej bohatej historii a tra-
dicii vo vyrobe plastov. Spolo¢nost’ Continental Barum s.r.o. si postupne vybudovala vyz-
namné postavenie na hlavnych trhoch. Od roku 1992 je spolo¢nost’ sic¢astou nemeckého

koncernu Continental AG, ¢o tvori d’alSiu silna stranku podniku.

Ako kazda jedna firma ma aj Continental Barum s.r.o. slabé stranky. NajslabSou strankou
firmy je vzdialenost’ medzi pracoviskami, ktord predlzuje prepravné Casy. Slabé stranky
zahfaju taktiez Gzku Specializaciu zamerant len na vyrobu plastov pneumatik. Ak by
v budtcnosti nastali zmeny na trhu s pneumatikami, mohla by mat’ tdto skutocnost’ nega-
tivny dopad. Vo firme, ktord zamestnava vysoky pocet zamestnancov dochadza ku obcas-
nym konfliktom a nezhoddm medzi pracovnikmi, taktiez medzi vedenim a pracovnikmi.
Preto su tu zaradené vztahy medzi pracovnikmi s vdhou 0,20. Spolo¢nost’ sa nachadza
v Otrokoviciach, v zdplavovej zone v blizkosti rieky Moravy. Lokalita firmy patri jedno-
zna¢ne do slabych stranok. Dosledkom je skutoc¢nost’ z roku 1997, kedy rieka zaplavila
zavod a vznikli vysoké Skody. Pri vyrobe plastov je pouZzitych vela nebezpecnych, hlavne
karcinogénnych latok a spotrebovava sa velké mnoZstvo technického odpadu. Pri produk-

cii vznikaju taktiez nevyuzité odpady.

5.6.2 [Externa analyza

Externd cast SWOT analyzy obsahuje prileZitosti a hrozby ktorym je firma vystavena.
Najvécsia vaha bola priradena vyvoju novych typov plastov na trhu. Spolo¢nost’ bude mat’
takto prilezitost’ a moznost’ ¢iastocne rozsirit” ponuku spolo¢nosti. Nové vyrobné technold-
gie umoziuju napredovanie firmy, ¢im si moZze ziskat novych zédkaznikov. V dneSnej dobe
tvoria zékaznici dolezitu Cast’ Gspechu, preto tu bolo zaradené ziskanie novych zakaznikov.

Je potrebné spomenut’ moznost’ nakupu modernych zariadeni vzhl'adom k posilneniu CZK.
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Tato moznost’ kiipy by mala dopad na celkovu vyrobu. Najmensia vaha bola priradena pre

jej narocnost’ spoluprace s novymi dodavatel'mi, s ktorou st spojené aj naklady.

Na druhej strane je spolo¢nost’ vystavena rozlicnym hrozbam. Za najvacsiu hrozbu s véhou
0,30 je povazovany nedostatok kvalifikovanej pracovnej sily. Hrozba straty odbornych
znalosti v dosledku fluktuacie kvalifikovaného technického a veduceho persondlu. Neuro-
da a rast cien prirodného kaucuku vedie k zvySeniu cien vstupnych surovin. Netreba zabu-
dat’ na moznost’ prichodu novej konkurencie na dany trh, pricom uz teraz je konkurencia
pomerne vysoka. O nieco nizSiu vahu ma ekonomické kriza. Moznou hrozbou moéze byt
taktiez klesajuci pocet odberatel’'ov, za ¢o zodpoveda narast konkurencie na trhu, na ktorom

spoloc¢nost’ posobi.

5.6.3 Vyhodnotenie SWOT analyzy

V ramci presnejSiecho zobrazenia analyzy bola priradend vaha a percentudlne hodnoty ku
kazdej polozke vo vSetkych Styroch kategoriach. Vaha bola medzi jednotlivymi polozkami
priradend podla percentudlneho rozdelenia, a dokopy sucet kazdej kategorie tvori 100%.
Kazd4 jednotliva polozka bola nasledne ohodnotena podl'a vyznamnosti bodovym prirade-
nim na stupnici od 1 do 5. V pripade silnych stranok a prileZitosti bolo bodové priradenie
vyjadrené zaporne, ked’ze ide o negativa. Nasledne boli poloZky vaha a hodnotenie vyna-
sobené, ¢im vzniklo celkové hodnotenie, ktoré sa v jednotlivych kategoriach spocitalo.

Dalej sa od suétu hodndt internej asti odpoéital celkovy sucet hodnot Casti externe;.

Vysledna hodnota analyzy je rovna €islu 0,70. Tato hodnota dokazuje, ze pozitivne vplyvy
prevySuju negativne vplyvy. AvSak bodové ohodnotene slabych stranok je relativne vyso-
ké, z toho vyplyva, Ze by sa mala spolocnost’ zamerat’ aj na eliminovanie slabych stranok.
Co sa tyka externej &asti analyzy, tito oblast’ nemoze spolo¢nost’ sama zasadne ovplyvnit,

avSak sa moze pripravit na mozné hrozby.
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6 ANALYZA SUCASNEHO STAVU VYBRANEHO PRACOVISKA

Predmetom analyzy je pracovisko naslednej vizuélnej kontroly a paletizacie, ktoré sa na-
chadza v hale dokoncovne, HTC 2. Vyber tohto pracoviska vyplynul z konzultacie s vede-
nim spolo¢nosti Continental Barum s.r.o. Hlavnym dévodom vyberu je jeho novost’, pra-
covisko bolo uvedené do prevadzky 1.9. 2016. Ciel'om pozorovania ¢innosti na pracovisku
a vykonania naslednych analyz je odhalenie moznych nedostatkov, ktoré na pracovisku
naslednej vizualnej kontroly a paletizacie mozu zapriinit’ pokles vykonu, kvality ¢i plyt-
vanie. Sledovanie pracovnych postupov a pracovnikov prebiehalo na niekol’kych zmenach,

obsadenych odlisnymi pracovnikmi, aby sa potlacili mozné vykyvy.

6.1 Zakladna charakteristika prevadzky a organizacie prace
Vybrané pracovisko néslednej vizualnej kontroly a paletizacie pozostava z:

e NVK (nasledna vizualna kontrola) pracovnikov

e rucného paletizéra - osoba, ktora vykondva manudlnu paletizaciu
e 2 kusov paletiza¢nych robotov

e obsluhy robotov - pracovnik, ktory obsluhuje roboty

e 3 vodi¢ov vysokozdviznych vozikov

Na pracovisku sa nachadza 7 stanic pre NVK pracovnikov, no pocet pracujucich pracovni-
kov sa odvija od aktudlnych potrieb (vdcSinou 4 NVK pracovnici). Rucny paletizér
a paletizacné roboty paletizuju plaste ndhradnej potreby, ktoré boli kontrolované raz a uz
nevyzaduju d’al§iu vizualnu kontrolu. Naopak NVK pracovnici opdtovne vizualne kontro-

luju a paletizuju plaste prvej vybavy.

V stcasnosti sa na pracovisku naslednej vizualnej kontroly a paletizacie pracuje na 4 zme-

ny od pondelka do piatku, st to:

+ 1. zmena od 5:30 hod do 13:30 hod
# II. zmena od 13:30 hod do 21:30 hod
« III. zmena od 21:30 hod do 5:30 hod

¢ IV. zmena, ktora je vo faze odpocinku, teda doma

V sobotu sa pracuje na 2 zmeny po 12 hodin. V nedel'u st to 2 zmeny po 8 hodin a zvySok
Casu je urCeny na dohananie pripadnych strat. Pocas kazdej osemhodinovej pracovnej

zmeny maju pracovnici narok na 30 minutovu prestavku, ktord nie je presne vymedzena.
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V pripade dvanasthodinovej pracovnej zmeny st to 2 prestavky po 30 minutach. Pracovni-

ci si podl'a vlastného uvéazenia vyberu Cas prestavky.

6.1.1 Charakteristika jednotlivych pracovnikov
NVK pracovnici

Ako uz bolo spominané vyssie, NVK pracovnici vizudlne kontroluju a paletizuji plaste
prvej vybavy. Plaste idi po dopravniku ku kazdému stanovisku, kde ich pracovnik vizudl-
ne skontroluje a poloZi na prislu$nu paletu. Na zaciatku zmeny sa pracovnici musia prihlé-
sit’ na svojich staniciach menom a heslom. Pri novej davke artiklu vzdy pracovnik naske-
nuje kod prazdnej palety. Kazdé paleta musi byt oznacena sprievodkou, ktora vypise pra-
covnik podla informécii ziskanych z PC. Po aktivécii stanice, LTW systém automaticky
posiela davku artiklu a zobrazi fotografiu vzoru paletizacie. V pripade chybného kusu pra-
covnik naskenuje jeho kod a potvrdi NOT-OK, nasledovne mu systém automaticky posiela
nahradny plast. Kazdy NVK pracovnik ma peciatku so svojim identifikacnym ¢islom, kto-
ré vytlaci na plast’ pneumatiky, takto je mozné spdtne zistit’ kto dany plast’ kontroloval.

Pokial’ pracovnik nechce d’alSiu ddvku musi aktivovat preruSenie 7 kusov pred koncom.
Pracovny postup zakladnej vizualnej kontroly sa sklada z nasledujucich krokov:

e presun plasta na kontrolny stol
e kontrola prednej Casti plasta

e otocenie plasta

e kontrola zadnej strany plasta

¢ kontrola behunov

e presun plasta do palety

Obrazok 16 NVK pracovnici (viastné spracovanie)
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Zisteny nedostatok: Pracovisko naslednej vizualnej kontroly a paletizacie je bezpodmie-

necne zavislé na vyrobe. Pomerne ¢asto dochadza k situdcii, kedy kusy idi po dopravniku
len k pracovnikovi na stanovisku NVK 1. Je to dosledok toho, Ze vo vyrobe sa nevyraba
dostatocné mnozstvo plastov. V tomto pripade, ked ma prvé stanovisko poziadavku
v systéme, nejdi ostatnym pracovnikom kusy. Pracovnici tento stav nedostatku plastov
rieSia tak, Ze sa striedaju. NVK 1 po ukonceni svojej davky plastov d’alej nepaletizuje
a preto putujui plaste k NVK 2, ten urobi to isté a po ukonceni davky idu plaste k NVK 3
a tak d’alej. Dochadza tu k plytvaniu, ¢akaniu na kusy.

Rucény paletizér

Dolezitt ulohu ma aj ruény paletizér, ktory paletizuje plasSte nahradnej potreby. Jedna sa
o plaste, ktoré nemusia byt vizudlne kontrolované. Okrem toho ma na starosti sklzy NO
READ, Reinfeed a Overflow. V pripade, Ze paletizacné roboty neprecitaju barcode plasta
(poskodeny, necitatelny, Spinavy), plast nasledne putuje po dopravniku k sklzu NO
READ, kde ho ru¢ny paletizér rucne nacita do systému a pomocou sklzu Reinfeed vrati
plast’ spat’ na dopravnikovy systém. Na stanovisku Reinfeed sa teda nachadzaju plaste,
ktoré ru¢ny paletizér manuélne poloZi na dopravnik. Mo6zZe taktiez nastat’ situicia, ked’ je
dopravnik veduci k robotom plny plastov, tym padom systém posiela dalSie plaste

k stanovisku Overflow.

Obrazok 17 Stanovisko rucného paletizéra (vlastné spracovanie)

Obsluha robotov

Na pracovisku sa nachddzaji dva paletizacné roboty, ktoré paletizuji plaste. V tomto pri-

pade sa jedna o plaste nahradnej potreby ako u ru¢ného paletizéra. K robotom je potrebna
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obsluha, tento pracovnik ovladda roboty pomocou ovladdacieho panelu. Neustale musi sle-
dovat’ robota, pretoZze dochédza k situaciam, kedy robot nezdvihne plast’ a nepolozi ho na
paletu. Je to spdsobené napriklad prepadnutou pétkou alebo s pétky prili§ namydlené, co
je dosledok predchadzajuceho procesu. V tomto pripade musi obsluha robota upravit’ hod-
noty roztiahnutia kliesti, potom uz robot zdvihne a paletizuje plast’ bez problémov. Nieke-

dy staci upravit’ hodnoty len o 1 mm.

Obrazok 18 Paletizacné roboty (vlastné spracovanie)
Vodici vysokozdviZznych vozikov

Na pracovisku sa pohybuju traja vodi¢i vysokozdviznych vozikov. Jeden vodi¢ ma na sta-
rosti zasobovanie NVK pracovnikov, ktorym dovéza prazdne palety a odvéaza plné palety
so skontrolovanymi plagtami. Dalsi vodi¢ ma na starosti manualneho paletizéra a robotov,
ktorym taktiez dovaza prazdne a odnasa plné palety. Treti vodi¢ ma na starosti sklad. No

nie vzdy vodi¢i vykondvaji im ur€ent pracu, ale poméhaju si navzajom.

Obrazok 19 Vodic vozika (vlastné spracovanie)
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6.2 Layout pracoviska

Pre potreby bakaldrskej prace bol spracovany layout nového pracoviska. Pre predstavu
rozmiestnenia pracoviska bola v ramci prace vytvorena zjednodusena schéma layoutu, kto-

ry je uvedeny na nasledujucom obrazku.

V schéme st zachytené 2 paletizacné roboty, stanovisko ruéného paletizéra, 7 pracovnych
stanic NVK pracovnikov, zjednoduseny dopravnikovy systém, sklzy NO READ, Reinfeed
a Overflow, briska na noze, sklad plastov, ktory sa nachadza v zadnej Casti, oddychova
zoOna, priestor vymedzeny pre palety ¢i uz prazdne alebo plné. Pri kazdom NVK pracovni-

kovi su dve palety a pri ru¢nom paletizérovi jedna.

Zisteny nedostatok: Brusku na noze vyuzivaji vyhradne len NVK pracovnici, no je od nich

vzdialend relativne d’aleko. Pomocou orezdvacieho noza zbavuju plaste zostatkovych pre-
tokov, ktoré neboli dokladne odstranené v predchadzajiicom procese. Poc¢as jednej pracov-

nej zmeny kazdy NVK pracovnik vyuziva brasku na noze v priemere dvakrat.

SKLAD

Dopravnikovy systém }

NVK?7 | NVK6 | NVK5 | NVK4 | NVK3 | NVK2 | NVK1 Ruény

ROBOT1 | ROBOT2

paletizer

0 oo oo ob Ud oo oo O —

pasjuiay
MO|HIBA0
dvid ON

braska P
oddychovd zéna | -------1

. |
nanoze
H VSTUP

Obrazok 20 Layout pracoviska (vlastné spracovanie)

6.3 Analyza ¢asovou snimkou

Pre Gplnu analyzu ¢innosti jednotlivych pracovnikov boli prostrednictvom priameho pozo-

rovania vytvorené Casové snimky v dobe trvania celej osemhodinovej pracovnej zmeny.
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Sledovani boli 4 NVK pracovnici, ru¢ny paletizér, 3 vodic¢i vysokozdviznych vozikov,
obsluha paletizacnych robotov a 2 paletizané roboty, preto sa na snimkovani podielal tim
zostaveny z pracovnikov priemyselného inzinierstva a mna z dovodu potreby sledovania

vSetkych pracovnikov a robotov sii€asne v rovnaky cas.

Ked’ze sa jedné o nové pracovisko, nebol doposial’ vytvoreny formular pre ¢asovu snimku
na danom pracovisko. Preto som pred snimkovanim pouzila stary formular priemyslového
inZinierstva z iného pracoviska, ktory som pre kazdy druh snimky upravila. Dopisala som
¢innosti vykondvané kazdym pracovnikom a priradila k nim ¢iselné kody na zaklade pozo-
rovania kazdého pracovnika po dobu 3 hodin. Takto upraveny formular potom pouzil cely

tim na meranie celej pracovnej zmeny. Ukazka formuléra je uvedend v Prilohe P L.

Po vykonani ¢asovych snimok, ktoré boli uskuto¢nené na rannej zmene od 5:30 do 13:30
mi vSetci ¢lenovia timu odovzdali vyplnené formulare. Tieto formulare vratane mdjho som
sama spracovala a vyhodnotila. Najprv som prepisala zaznamenané udaje z formularov do
programu MS Excel. Vznikla tak sustava tabuliek, podl'a ktorych som vyhodnotila vSetky

snimky.

6.3.1 Snimka NVK pracovnikov

Vsetky ¢innosti NVK pracovnikov boli rozdelené do 6 skupin, ktoré¢ st uvedené v nasledu-
jucej tabul’ke. Do skupiny VA (Value-Added Activities) patria ¢innosti pridavajuce hodno-
tu. BVA(Business-Value-Added Activities) ¢innosti obsahuju také ¢innosti, ktoré su nevy-
hnutné na vykonanie danej prace, ale nepridavaji hodnotu. NVA (No-Value-Added Activi-

ties) tvoria skupinu ¢innosti nepridavajucich hodnotu.

Tabulka 4 Rozdelenie cinnosti NVK pracovnikov (vlastné spracovanie)

VA kontrola plastov
skenovanie, praca s PC, manipulécia s paletami, manipulécia s tyckami,
BVA brisenie orezavacieho noza, Statistika a vypis sprievodiek, znacenie
plasta

manipulécia s chybnym plastom, pracovny rozhovor, priprava pracovi-
ska, upratovanie pracoviska, zaciatok a koniec zmeny

cakanie na kusy, ¢akanie na paletu a necinnost’, rieSenie portch, jedna-
nie s udrzbou

Osobné osobna potreba, WC, odpocinok, sukromny rozhovor, obCerstvenie
Obed obed

NVA

Plytvanie
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Nasledujtce grafy zobrazujui percentualne hodnoty rozdelenych skupin ¢innosti NVK pra-
covnikov. Z grafov (Graf 1) je ndzorne vidiet, ze percento doby, pocas ktorej pracovnici
vykonavaju ¢innosti pridavajuce hodnotu sa pohybuje v intervale od 62,6% do 74,6%. Na-

opak plytvanie sa pohybuje od 3,2% az do 11,7%.

Pracovnici maju narok na 30 mintitovua prestavku na obed. Z obrazka je jasne viditeI'né, ze
dizka obednej prestavky sa u kazdého pracovnika lisi. Pracovnik NVK 2 mal len 10 minu-

tovua prestavku, a az 41 minatova NVK 4.

NVK1 NVK 2

5,8% 3,2%

NVK 3 NVK 4
3,8%

4,4%

4,1%

VA BVA NVA = Osobné mObed M Plytvane

Graf 1 Snimka pracovného dna NVK pracovnikov (vlastné spracovanie)

V nasledujtcej tabulke su uvedené vykony pracovnikov za celi osemhodinovi zmenu. U
NVK 3 predstavovala doba VA az 74,6% , no paradoxom je, ze jeho vykon bol len 485
kusov za zmenu, ¢o predstavuje najmensi pocet zo sledovanych pracovnikov. Tu je dolezi-

té brat’ do uvahy aj tempo prace jednotlivého pracovnika.
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Tabulka 5 Vykony NVK pracovnikov za zmenu

(vlastné spracovanie)

582
539
485
531

Grafy 2 a 3 znazornujl grafické rozloZenie jednotlivych ¢innosti v rozpiti kazdych dvoch
hodin pre detailnejSie porozumenie rozloZenia a naslednosti ¢innosti vykondvanych NVK
pracovnikmi. Pre lepSiu prehl'adnost’ grafov boli urcité pribuzné ¢innosti zlti¢ene do skupin
napr. paletizacia plastov obsahuje kontrolu plastov, skenovanie, pracu s PC, Statistiku
a vypisovanie sprievodiek. Je moZzné v§imnut’ si znacné rozdiely v €asoch prestavok, ako
uz bolo spominané vyssie. Daldim problematickym miestom je doba neéinnosti, ktora je

vysoka hlavne u pracovnika NVK 4, ktory 24,5 mintt pred koncom zmeny nerobil nic.
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6.3.2 Snimka rucného paletizéra
Vsetky sledované ¢innosti rué¢ného paletizéra boli rozdelené a zaznamenané do nasleduju-
cej tabul’ky.

Tabulka 6 Rozdelenie cinnosti rucného paletizéra (vlastné spracovanie)

Typ &innosti  Cinnosti
VA manipuldcia plaSta do palety
skenovanie, manipulécia s paletami, manipulacia s tyckami, Statistika

BVA , . . . :
a vypis sprievodiek, no read, reinfeed, overflow,
NVA pracovny rozhovor, priprava pracoviska, upratovanie pracoviska, sledo-
vanie LTW systému, zaciatok a koniec zmeny
. cakanie na kusy, cakanie na paletu, ¢akanie aby §li kusy robotom, rieSe-
Plytvanie . ;4 .
nie porach, jednanie s udrzbou
Osobné sukromny rozhovor, ob¢erstvenie
Obed obed

Vykon ruéného paletizéra za sledovanii zmenu predstavoval 884 kusov, ¢o je vysoky po-
cet, ked’ze sa len 21,7% Casu pracovnej zmeny venoval manipulacii plastov do palety, VA
¢innosti. BVA Cinnosti si dblezité a nutné pre vykonanie manipulacie plastov do palety,
tato skupina tvori 18,6% Casu. Plytvanie tvori az 44,8%, o je takmer polovica sledované-
ho ¢asu. Hlavnou pri¢inou je nedostatok kusov z vyroby, ¢iZze pracovnik nijako nemohol
ovplyvnit’ vzniknuté plytvanie ¢akania na kusy. Okrem toho plytvanie obsahuje aj ¢akanie,
z dovodu, aby kusy plastov $li po dopravniku aj k robotom. Plaste ndhradnej potreby ida
najskor k ru¢nému paletizérovi, potom k robotom. V tomto pripade, nedostatku kusov
z vyroby, §li kusy k ruénému paletizérovi, a roboty preto nemali plaste k paletizacii. Rucny

paletizér musel prerusit’ a pockat’ s paletizaciou, aby kusy putovali aj k robotom.
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Rucny paletizér

2,3%
BVA [BVA CNVA [b0Osobné mMObed M Plytvane

Graf 4 Snimka pracovného dna paletizéra (vlastné spracovanie)

V Prilohe P II je uvedené detailné vyhodnotenie snimky paletizéra. Pracovnik vykonava
mnoho ¢innosti a kvoli prehl'adnosti vyhodnotenia pruhovanym grafom boli zoskupené
pribuzné ¢innosti napr. paletizacia plasta zahffia manipulaciu plasta do palety, skenovanie,
Statistiku a sprievodky, no read, reinfeed a overflow. Cakanie obsahuje ¢akanie na vymenu
palety, kusy a ¢akanie z dovodu, aby §li kusy k robotom. Pracovnik sledoval monitor LTW
systému 3,5% cCasu. Tato ¢innost’ nijako nepridava hodnotu, no ked paletizér nemal kusy
chodil sa pozerat’ kol'ko kusov plastov je k dispozicii a na ceste po dopravniku. Z uvede-

ného grafu v prilohe je spozorovana necinnost’ ku koncu pracovnej zmeny.

6.3.3 Snimka obsluhy robotov

Tabulka 7 sumarizuje vSetky ¢innosti vykonavané pracovnikom, ktory ma na starosti ob-

sluhu paletiza¢nych robotov za dant zmenu.

Tabulka 7 Rozdelenie cinnosti obsluhy robotov (vlastné spracovanie)

VA sledovanie robota, obsluha ovladacieho panelu
BVA priprava palety, vkladanie tyCiek, rucna paletizacia
NVA pracovny rozhovor, priprava pracoviska, upratovanie pracoviska, ziste-

nie planu, zaciatok a koniec zmeny
Cakanie na kusy, Cakanie na paletu, ¢akanie na vyrobu, nec¢innost’, od-

Plytvanie stranenie poruchy, rieSenie poruch, jednanie s idrzbou, oprava uloZenia
plasta
Osobné obcerstvenie

Obed obed
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Zo snimky pracovného dna obsluhy robotov uvedenej v Grafe 5 je zistené plytvanie
v podobe 46,5% . Hlavnu ¢ast’ plytvania tvori ¢akanie na vyrobu v podobe 64% casu plyt-
vania. Ako u rucného paletizéra, tak aj tu bol nedostatok kusov z vyroby, ¢o viedlo k tomu,
ze paletizacné roboty nemali ¢o paletizovat. Tento problém sa odzrkadlil aj u obsluhy ro-

botov, ked’Ze jeho hlavnou tilohou je sledovanie robotov.

Obsluha robotov

9,4%

3,8%
1,0%

BVA [1BVA [INVA [0sobné mObed M Plytvane

Graf 5 Snimka pracovného dna obsluhy robotov (viastné

spracovanie)

Detailné spracovanie snimok obsluhy robotov a aj robotov v podobe kazdych dvoch hodin
je mozné vidiet' v Prilohach P III a IV. Vykon paletizaéného robota 1 bol 519 kusov
arobota 2 bol len 345 kusov plastov. Vykony robotov boli ovplyvnené okrem iné¢ho aj
vykonanou opravou - pldnovanou udrzbou u prvého robota 133 minut a u druhého 123
minuat. Takze aj obsluha 44 mintt rieSila vyskytnuté poruchy a jednanie s udrzbou. Pocas
pracovnej zmeny sa stalo, ze roboty nespravne ulozili plaste na paletu, preto musela obslu-

ha ru¢ne opravit’ uloZenia plastov na palete.

6.3.4 Snimka vodi¢ov vysokozdviznych vozikov

Sledovani boli traja vodici a to vodi¢ 857, ktory mal na starosti robotov a ru¢ného paletizé-
ra. Vodi€ 855 mal na starosti sklad a vodi¢ 854 NVK pracovnikov, no tieto ich priradenia
neboli dodrziavané. U vodica, ktory dovazal plné palety do skladu sa vyskytuje ¢innost’
skenovanie, u ostatnych nie. Nasledujuca tabulka obsahuje vSetky ¢innosti vykonavané

vodi¢mi vysokozdviznych vozikov.
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Tabulka 8 Rozdelenie cinnosti vodicov (vlastné spracovanie)

VA odvoz plnej palety, dovoz prazdnej palety, dovoz plnej palety od Azté-
kov (nazov pracoviska)
skenovanie, manipulacia s paletami, manipulacia s ty¢kami, preberanie
BVA . . . . N :
palety od iného vodica, predavanie palety inému vodic¢ovi, sprievodky
NVA pracovny rozhovor, zaciatok a koniec zmeny
Plytvanie cakanie vodica (na kusy/palety), jazdenie na prazdno, mimo pracoviska
Osobné Obcerstvenie

Graf 6 znazoriiuje percentudlne zobrazenie Cinnosti rozdelenych do uvedenych skupin.
Z grafov je jasne viditeI'né, Ze percento plytvania sa pohybuje v intervale od 58,4% az po
70,3%. Najvacsiu Cast’ plytvania tvori ¢akanie na kusy/palety a Casté jazdenie vodi¢ov mi-
mo pracoviska. Z grafov a aj Priloh P V a VI je vidiet, Ze vodi¢i vyuzili svoju prestavku

len na obcerstvenie (nie obed) a to v rdznom rozpéti Casov.

Vodi¢ 857 Vodic 855 Vodi¢ 854

mVA COBVA ©ENVA mOsobné M Plytvane

Graf 6 Snimka pracovného dna vodicov (viastné spracovanie)

Prilohy P V a VI ukazuju vyhodnotenie ¢asovych snimok vodicov s cielom poukézat’ na
naslednosti jednotlivych ¢innosti. Skupina ¢innosti vozenie a manipulacia paliet zahfna
odvoz plnej palety, dovoz prazdnej palety, dovoz palety od Aztékov, manipulécia

s paletami, preberanie palety od iné¢ho vodica.
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6.4 Stanovenie ¢asovych Standardov

NVK pracovnici tvoria hlavnu Cast’ sledovaného pracoviska, preto oddelenie PI pokladalo
za dolezité stanovit’ novy systém normovania prave pre nich. Pre meranie Casovej naroc-
nosti jednotlivych ¢innosti boli vyuzité stopky a digitalna kamera. Na zdklade predchadza-
jucich casovych snimok a niekolkych videozdznamoch boli stanovené normy spotreby

¢asu pre NVK pracovnikov podl'a systému REFA, ktory sa vyuZziva v spoloc¢nosti.

NVK pracovnici vizuadlne kontroluju a paletizuju plaste Styrmi odliSnymi spdsobmi. Okrem
zvycajného spdsobu, su aj také plaste, ktoré musia byt oznacené navyse roznymi bodkami

a peciatkami podl'a poziadaviek. Pre kazdy sposob je vypocitana samostatna norma:

e Norma spotreby ¢asu NVK regular (kapitola 6.4.1.)
e Norma spotreby ¢asul8 mm bodka (Priloha P VII)
e Norma spotreby ¢asu preznacenie (Priloha P VIII)

e Norma spotreby ¢asu preznacenie + nova bodka (Priloha P IX)

6.4.1 Vzorovy vypocet Standardu

Na Obrazku 21 je ako vzor uvedeny vypocet normy spotreby ¢asu NVK regular podl'a sys-

tému REFA. Tymto sposobom su vypocitané vSetky vyssSie uvedené normy spotreby Casu.

V prvej cCasti kalkulaéného listu st uvedené ¢innosti NVK pracovnika, ktoré vykonava
vramei jedného cyklu. Cyklické €innosti zahffiaju sedem cinnosti, ktoré st vyjadrené

v sekundach 1 minutach. Zakladny ¢as cyklu bol vypocitany na 0,481 min/ks.

Necyklické ¢innosti, st naopak Cinnosti, ktoré pracovnik nevykondva v ramci cyklu. Patria
tu ¢innosti uvedené v druhej Casti normy. Necyklické ¢innosti st vyjadrené pocetnostou

v sekundéch ako aj minttach.

Spocitanim vSetkych cyklickych a necyklickych ¢innosti ziskame zdkladny cas tg, t. j.

0,546 min/ks.
Dalej st v norme uvedené pomerné ¢asy:

e tvs = 6% z tg stanoveny na zaklade Tabulky 9
e tvp =2% z tg stanoveny na zaklade ¢asovych snimok

e ter = 1% z tg stanoveny na zaklade Casovych snimok
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Tabulka 9 Stanovenie hodnot Tvs (viastné spracovanie)

Cislo | Cinnosti podl'a élenenia REFA %
1. | Zadiatok zmeny, priprava pracovného miesta 1
2. | Predanie zmeny 0
3. | Koniec zmeny 1
4 Zoznamenie sa s pracovnym postupom, kratke sluz. rozhovory, 1

* | spitné dotazy
5. | Vychéadzanie a najazd pri pracovnych prestavkach 0
6. | VeImi kratke prerusenia v dosledku udrzby strojného zariadenia 0
~ Krétke prerusenia prac. procesu, nepravidglnost’ procesu (zapri- 3
" | ¢inené ¢lovekom, strojom, naradim, materidlom)
8. | Prilezitostné prace s malym vyskytom 0
9. | Zistovanie a zapis udajov v priebehu zmeny 0
SUMA vecne pomernych ¢asov 6

Celkovy ¢as na jednotku te, t. j. na jeden kus (plast) je vypocitany podla vzt'ahu:

Te =tg + tvs + tvp + ter

Na kalkulacnom liste sa d’alej nachadza vypocet vykonovej normy udéavajicej pocet vizu-

alne skontrolovanych a paletizovanych jednotiek za zmenu, t. j. 756 plast'ov za zmenu.
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Industrial Engineering

NORMA SPOTREBY CASU

Continental Barum s.r.o. NVK regular

Vytvorila: Simona Cimborova

Norma dislo:

1

Zariadenie/stroj: Nasledna vizuélna kontrola
Operacia: Vizualna kontrola Hi-tech plastov (plaste OE)

Kalkuldcia pre stanovenie vykonovej normy

Cyklické ¢innosti

Cloveka - tg na 1 plast

(o Cinnost Pocetnost| s min
1. |presun pldsta na kontrolny stol 1/1 4,290 0,072
2. |kontrola prednej asti plasta 1/1 5,550 0,093
3. |otolenie plasta 1/1 1,850 0,031
4. |kontrola zadnej strany plasta 1/1 6,150 0,103
5. |kontrola behuriov 1/1 6,380 0,106
6. |oznacenie peciatkou 1/1 0,800 0,013
7. |presun pldsta na paletu 1/1 3,850 0,064
Zakladny cas tg celkom 28,870 0,481
Necyklické ¢innosti
(o Cinnost Pocetnost| s s/pocetnost | min/pocetnost
1. |manipuldcia s paletou 1/26 8,450 0,325 0,005
2. |Statistika a vypisovanie sprievodky 1/26 55,280 2,126 0,035
3. |skenovanie 1/26 7,210 0,277 0,005
4, |pracas PC 1/26 7,100 0,273 0,005
5. |manipulécia s vadnym plastom 1/45 6,500 0,144 0,002
6. |brusenie orezavacieho noza 1/283 155,000 0,548 0,009
7. |orezavanie pretokov 1/26 5,610 0,216 0,004
Zakladny cas tg celkom 3,909 0,065

Cas zmeny celkom:
Cas zakonnej prestavky:
Cas prace:

Stanovenie vykonovej normy - jednotiek/zmenu

480
30
450

Zéakladny tg cas cyklickych ¢innosti 28,870 s/1 ks
Zakladny tg ¢as necyklickych cinnosti 3,909 s/1 ks
Zakladny ¢as celkom tg 32,779 s/1ks
6% tvs nerovnomernosti procesu 1,967 s/1ks
2% tvp osobna potreba 0,656 s/1ks
1% ter odpotinkové &asy 0,328 s/1ks

as na jednotku te: 35,730 s/1 ks

min
min

min

Vykonova norma = Cas prace (min) / Cas na jednotku (min)

Vykonova norma = 450/0,595 = 756 plé§t'ov/zmenu

0,546 min/1 ks

0,595 min/ks

Obrazok 21 Norma spotreby casu NVK regular (vlastné spracovanie)
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6.4.2 Celkovy suhrn vykonovych noriem

Rovnakym spdsobom st vypocitané vsetky vyssie uvedené normy spotreby casu pre jed-

notlivé spdsoby vizualnej kontroly. Tabul'ka 10 uvadza ich suhrny prehl’ad.

Tabulka 10 Suhrnna tabulka vykonovych noriem (vlastné spracovanie )

Druh normy Castg | Caste |Jednotky Vykonova Jednotky
norma

NVK regular 0,546 0,595 min/ks 756 ks/zmena

18 mm bodka 0,610 0,665 min/ks 677 ks/zmena

preznacenie 0,917 0,999 min/ks 450 ks/zmena

preznacenie + nova bodka | 0,988 1,077 min/ks 418 ks/zmena

Z tabul’ky mézeme vycitat, ze pokial’ by NVK pracovnik vizualne kontroloval a paletizo-
val plaste len jednym typom kontroly, bude schopny skontrolovat’ 756 ks v pripade NVK
regular, 677 ks u 18 mm bodky, 450 ks u preznacenia a 418 ks pri preznaceni + bodka.

6.5 Analyza vizualizacie pracoviska

Kedze sa jedné o relativne nové pracovisko, jeho vizualizécia je na dobrej Grovni. Nad
kaZdou pracovnou stanicou sa nachadza andon. Tato svetelna signalizacia kontroly procesu
upozoriiuje na vyskyt abnormality a zrozumitel'ne podava informacie pracovnikom. Vy-
znacenie logistickych a manipulacnych tras na podlahe je viditelné a dokladné. Pri pracov-

nych staniciach sa nachadzaji pracovné postupy.

Na pracovisku néslednej vizuélnej kontroly a paletizacie bol spracovany miniaudit vizuali-
zécie, poriadku a Cistoty. V nasledujucej uvedenej tabulke je mozné vidiet' hodnotenie
stavu pracoviska pracovnikmi. Ich hodnotenia st doplnené vlastnym zhodnotenim situacie
na pracovisku. Z hodnotenia je zrejmé, Ze pohl'ad pracovnikov je vel'mi subjektivny (pra-
covnici problémy nevidia alebo ich nechct vidiet’ ¢i priznat’). Odpovede miniauditu boli
obodované nasledovne: ano = 2 body, ¢iasto¢ne = 1 bod a nie = 0 bodov. Na zaklade stctu
bodov u kazdého jednotlivca bola vypocitand percentualna uspesnost. Vysledky auditu

poukazuju na urcité nedostatky zavedenia vizualizacie, poriadku a Cistoty na pracovisku.
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Tabulka 11 Miniaudit vizualizdacie, poriadku a cCistoty (vlastné spracovanie)
e Ruény .
Faktor miniauditu .z NVK1 NVK2 NVK3 Vlastné
paletizér
VSsetka nekvalita je vytriedena , . . . .
.y ano ano ano ano ano
a oznacena.
Pomdcky a néstroje st oznae- | .. . N , N .
ne Clastocne | Ciastocne ano Ciastocne | Ciastocne
Je l'ahké najst’ pomdcky alebo , N . , ,
. . , ano Ciastocne ano ano ano
nastroje pre pracovnu ¢innost’.
Na pracovisku je tabul’a s uka- . . . . )
SR nie nie nie Ciastocne nie
zovateI'mi vykonu.
Veci su ulozené na definova- v . . . NS
, . CiastoCne ano ano ano CiastoCne
nych miestach.
Je jasne a prehl'adne dany plan . , N , .
; , ano ano CiastoCne ano ano
prace a pracovny postup.
Pracovisko je Cisté, prehladné¢ | .. o . . NS
) . ClastoCne | Ciastocne ano ano CiastoCne
a usporiadané.
Na pracovisku sa nevyskytwyju | .. , , N o
.. . . Clastocne ano ano clastocne | Ciastocne
ziadne nepotrebné veci.
Logistické cesty su prazdne . . . N ,
. ano ano ano Ciastocne ano
a vol'né.
St osobné veci pracovnikov N . , . .
. iy Ciastocne ano ano ano nie
uloZené v skrinkach?
pocet bodov 13220 15220 17220 16 z 20 12720
dosiahnuty vysledok v % 65 75 85 80 60

Vizualiza¢na tabula - v strede daného pracoviska sa nachadza vizualiza¢na tabula, ktoru

mozete vidiet’ na nizsie uvedenom obrazku. Tabul'a obsahuje informacie o nad¢asoch pra-

covnikov, poZiadavky na kvalitu a harmonogram zmien. Nendjdeme tu vSak informacie

o vykone a produktivite pracovnikov.

Obrazok 22 Vizualizacna tabula (vlastné spracovanie)
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6.6 Ergonomia

Dolezitym nastrojom pre zlepSovanie pracovnych podmienok a produktivity jednotlivych
procesov je ergondmia. Dobré vybavené pracovisko na pracu v stoji podporuje produktivi-
tu, sustredenie a ergonomické statie. VSetci pracovnici pocas celej pracovnej doby stoja,
ergonomické statie na pracovisku totiz nie je vobec jednoduché. Pri tvrdej podlahe je tak-
mer nemozné drzat’ chrbat v zdravej polohe. Z pozorovania ergonémie na pracovisku bolo
zistené, ze niektori NVK pracovnici maju pri svojich pracovnych staniciach rohozky, no
jedna sa len o obycajné rohozky, ktoré si uz nadtrhnuté alebo inak poskodené. Pri niekto-

rych pracovnych staniciach nie su vobec, ¢o mézeme vidiet’ na nasledujucom obrazku.

Pre skuto¢né zlepSenie pracovnych podmienok pokladdm za nevyhnutné zaoberat’ sa prob-

lematikou ergondmie ¢innosti tychto pracovnikov komplexne.

Obrdzok 23 Ergonomia na pracovisku (vlastné spracovanie)

Pracovnici celu pracovnil zmenu manipuluju s bremenami, o sa tyka hlavne NVK pracov-
nikov. Priemernd hmotnost’ jedného plasta pneumatiky je 13 kg. Priemerny hygienicky
limit celozmenovej kumulovanej hmotnosti v priemernej osemhodinovej zmene je 10 000
kg. V nasledujucej tabul’ke je uvedeny prepocet hmotnosti manipulacie s bremenami vzta-
hujtci sa k navrhnutych normam (kapitola 6.4.2). Z tabulky vyplyva, Ze stanovené normy
st v stlade s dennym limitom. Ak by napriklad pracovnik celli pracovni zmenu vizudlne

kontroloval plaste spdsobom regular, neprekroci stanoveny limit.

Tabulka 12 Overenie denného limitu manipuldcie s bremenami (vlastné spracovanie)

Druh Vykonova Hmotnost’ Prepocet
norma (Kks) 1 ks (kg) hmotnosti (kg)
NVK regular 756 13 9 828
18 mm bodka 677 13 8 801
preznacenie 450 13 5 850
preznacenie + nova bodka 418 13 5434
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7 ZHRNUTIE ZISTENYCH NEDOSTATKOV

Prestavky u NVK pracovnikov

Pracovnici si mézu I'ubovol'ne vyberat’ ¢as svojej 30 minutovej obedovej prestavky. Na
obed zvyknu chodit’ sicasne v rovnaky cas, dokazom je analyza Casovej snimky dia a

viacnasobné pozorovania. Této situacia nema pozitivny vplyv na dané pracovisko.
Umiestnenie brusky

Dalsim nedostatkom je neefektivne umiestnenie brisky na noze vyuZzivanej vylucne NVK
pracovnikmi. Tito pracovnici ju pouzivaji na brusenie svojich orezdvacich nozov, ktoré

vyuzivaju pri vizualnej kontrole na zbavovanie pretokov.
Zistené vysoké plytvanie

Analyzou bolo preukézané vysoké plytvanie hlavne u ruéného paletizéra, obsluhy robotov
a vsetkych vodic¢ov vysokozdviznych vozikov. Plytvanie bolo identifikované v niekol’kych

jeho formach. Stucasny stav si vyzaduje zmenu v organizacii prace.
Systém normovania

V sucasnej dobe je pre NVK pracovnikov stanovena jedna vykonové norma, ktora sa pou-
Ziva pre vSetky sposoby vizudlnej kontroly. PouZivanie len jedného sposobu normovania
pre vSetky typy vizuélnej kontroly skresl'uje vysledky. Tento sposob je pre samotnych pra-
covnikov taktiez negativny, pretoZe nezohl'adituje skuto¢nost’, Ze niektoré spdsoby vizual-

nej kontroly st naro¢nejsie na faktor ¢asu.
Ergonomia

Préca v stoji je typicka pre pracovné aktivity s va¢Sim podielom fyzickej prace, ¢o je pri-
pad skimaného pracoviska. VSetci pracovnici vykonavaji pracovnu ¢innost’ v stoji. Ked’
pracovnik stoji pocas celej pracovnej doby, dochadza k preneseniu vécSej Casti telesnej
vahy na dolné koncatiny. Toto pretazenie dolnych koncatin vedie k nespokojnosti pracov-
nikov a pocitu Unavy. Niektori pracovnici nemaju na svojich pracovnych staniciach

k dispozicii ergonomicku rohoZku, ini ju sice maju ale je v neziaducom stave.
Vizualiza¢na tabula

Vizualizacna tabul'a umiestnend v strede pracoviska neobsahuje aktualne informéacie o pra-
covnikoch a pracovisku. Za vel'ky nedostatok sa pokladaju chybajuce udaje o produktivite

a vykone pracovnikov.
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8 NAVRHY NA ZLEPSENIE SUCASNEHO STAVU PRACOVISKA

Pre odstranenie nedostatkov a eliminaciu plytvania na pracovisku naslednej vizualnej kon-

troly a paletizacie st odporucané nizsie uvedené opatrenia:

e Zmena Casov prestavok pre NVK pracovnikov

e Premiestnenie brusky na noze blizSie k NVK pracovnikom
e Znizenie poctu vodi¢ov vysokozdviznych vozikov z 3 na 2
e Navrh na zlucenie ru¢ného paletizéra a obsluhy robotov

e Stanovenie noriem NVK pracovnikom

e Vybavenie pracoviska ergonomickymi rohozkami

I3

e Uprava vizualiza¢nej tabule

Vsetky uvedené navrhy st vhodné na okamzité zavedenie. Za ¢asovo najnarocnejsi navrh
z pohl'adu realizacie pokladdm stanovenie noriem NVK pracovnikom. Navrhnuté normy
sluzia ako podklad pre buduci systém normovania, ktory si vyzaduje dostatok Casu na za-

vedenie.

8.1 Zmena casov prestavok pre NVK pracovnikov

Sucasnd organizicia prestavok u NVK pracovnikoch je vyrazne nevyvazena. Rozdiely
medzi jednotlivymi pracovnikmi dosahuju az 31 minuat. Z pozorovania prace NVK pracov-
nikov na pracovisku bolo zistené, ze pracovnici zvykni chodit’ na prestavky spolo¢ne
v rovnaky Cas. V pripade nedostatku plastov je vhodné chodit’ na prestavky v rozdielne
Casy, aby sa predislo situdcidm kedy ida plaste len prvym pracovnikom, pretoZe maji po-

ziadavku v systéme.

Z existencie tychto doévodov navrhujem sucasné vymedzenie zdkonnej prestavky na 30

minut a u kazdého pracovnika v rozli¢ny ¢as.

8.2 Premiestnenie brisky na nozZe blizSie k NVK pracovnikom

Ako uzZ bolo spominané, brisku na noze pouzivaju vyhradne len NVK pracovnici. Roz-
miestnenie pracoviska pritom dovol'uje vhodnejSie umiestnenie brusky blizSie k NVK pra-
covnikom. Déjde tak k skrateniu dizky trasy a aj ¢asu, ktory sa javi ako plytvanie. Premies-
tnenim brusky sa eliminuje ¢innost’ BV A, brusenie orezavacieho noza, ¢o vedie k stabili-
zacii celkovej vykonnosti procesu. Nazorny priklad premiestnenia brisky na noze je uve-

deny na Obrazku 24.
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SKLAD
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Obrazok 24 Navrh premiestnenia brusky na noze (vlastné spracovanie)

8.3 ZniZenie poctu vodicov vysokozdviZznych vozikov z 3 na 2

Z analyzy sucasného stavu pomocou viacnasobného pozorovania a ¢asovej snimky pra-
covneho dia vodicov vysokozdviznych vozikov bolo zistené vel'mi vysoké plytvanie od
58,4% az po 70,3%. PriCom VA ¢innosti tvorili len 15,0% - 23,4% celkového casu. Z tohto
dévodu je tu ndvrh zmeny organizicie prace, znizenie poctu vodi¢ov vysokozdviznych

vozikov z troch na dvoch.
Navrhujem nasledujicu napli ¢innosti:

Prvy vodi¢ ma na starosti zasobovanie skladu. Druhy vodi¢ ma za tlohu vozit’ prazdne
palety ruénému paletizérovi a taktieZ od neho odvazat’ plné palety. Zaroven je jeho ulohou
zasobovat paletizacné roboty. Vozit’ prazdne palety a odvazat’ plné od NVK pracovnikov

vykonavaju spolo¢ne podl'a aktualnej potreby.

Spolo¢nost’ Continental Barum s.r.o. patri k vel'kym firmam, ktoré neustale rozSiruji vy-
robné prevadzky. Tretiemu pracovnikovi bude priradend praca na inej prevadzke podla
aktudlnych potrieb. Navrhujem pre tento ucel pracovisko miesSania, kde sa v sti€asnej dobe

rozsiruje prevadzka o nové stroje a zariadenia.
Predpokladana uspora mzdovych nakladov

Na skiimanom pracovisku spolo¢nosti funguje Stvorzmennd prevadzka, kde 4. zmena je vo

faze odpocinku, to znamena, Ze sa striedaji 4 troj¢lenné skupiny réoznych vodi¢ov vysoko-
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zdviznych vozikov. Z kazdej skupiny bude jeden pracovnik usetreny. Z toho vyplyva, ze
uSetrené ndklady z eliminicie poctu vodiCov sa prejavia Stvorndsobne. Roc¢nd uspora

mzdovych nakladov je uvedena v nasledujicej tabulke a je odhadnuta na 2 108 000 K¢&.

Tabulka 13 Uspora mzdovych nékladov — vodici (viastné spracovanie)

e W
Ro¢ny fond pracovnej doby 1 700 hodin -
Hodinové n3zdove a socialne naklady 310 K&/hodina i
na pracovnika

8.4 Navrh na zlicenie ru¢ného paletizéra a obsluhy robotov

Zo snimok pracovného dia bol zisteny vysoky podiel plytvania a to 44,8 % u ru¢ného pa-
letizéra a 46,5 % u obsluhy robotov. Plytvanie tvori u oboch pracovnikoch takmer polovicu
pracovného dia. Pricom obsluha robotov sa venovala sledovaniu robotov a ovladaniu
ovladacieho panelu, VA cinnostiam, len 7,3 % sledované¢ho ¢asu. Ako je mozné vidiet
v layoute pracoviska (Obrazok 20), stanovisko ru¢ného paletizéra a paletizacné roboty su

umiestnené hned’ vedla seba.
Navrhujem nasledujicu naplii ¢innosti:

V suvislosti s tymito skuto¢nostami navrhujem, aby jeden pracovnik vykonéaval manualnu
paletizéciu a sicasne mal na starosti roboty. Pri ru¢nej paletizacii je pracovnik schopny
vykonavat’ pozadovany vykon a zarovei sledovat’ roboty. Tento ndvrh odporac¢am vykonat’

v sktiSobnej dobe a v pripade osvedc¢enia ho zaviest’ na trvalo.

Ako bolo spominané, spolo¢nost’ neustale rozSiruje svoje pracoviska a preto umiestnenie
druhého pracovnika bude rychle. Prikladom je nova navazovacia linka malych chemikalii,

kde bude potreba pracovnej sily.
Predpokladana dspora mzdovych nakladov

Zlucenim ¢innosti manualneho paletizéra a obsluhy robotov dostaneme tsporu mzdovych
nakladov na jedného pracovnika na kazdej zmene. Ked'ze sa jednd o Stvorzmennu pre-
vadzku, musime pocitat’ so Styrmi pracovnikmi. Predpokladana ro¢nd uspora je v tomto

pripade odhadnuté na 2 244 000 K¢.
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Tabulka 14 Uspora mzdovych nékladov — rucny paletizér/obsluha (viastné spracovanie)

R T
Ro¢ny fond pracovnej doby 1 700 hodin -
Hodlnov’e mzdové a socialne naklady na 330 K&hodina i
pracovnika

Celkova ro¢na mzdova uspora vodi¢ov vysokozdviznych vozikov a pracovnikov kvoli zIli-

¢eniu ruéného paletizéra a obsluhy robotov je odhadnuta na zhruba 4 miliony K¢.

2 108 000 + 2 244 000 = 4 352 000 K¢

8.5 Stanovenie noriem NVK pracovnikom

Doteraz mali NVK pracovnici stanoveny len jeden typ normy (prevzaty zo starého praco-
viska), no ako bolo zistené okrem zékladnej vizudlnej kontroly vykondvaja rozli¢cné pre-
znacenia a znacenia plastov réznymi znakmi. Z tohto dévodu su v kapitole 6.4 detailne
vypocitané a navrhnuté 4 druhy noriem podl'a typov znacenia plastov. Stanovené normy sa
odlisuju cyklickymi ¢innostami.

Kazdy NVK pracovnik pocas zmeny kontroluje a paletizuje plaste roznych znaceni. Na
zaklade vykonaného vzorového rieSenia bude systém v buducnosti schopny na konci zme-
ny stanovit’ normu pre pracovnikov na zaklade kombinacie tychto Styroch vzorovych vy-

poctov, podl'a poctu skontrolovanych plastov z kazdej skupiny.

8.6 Vybavenie pracoviska ergonomickymi rohozkami

Na zabezpecenie ergondmie na pracovisku odporacam obstarat’ ergonomické rohozky pre
vSetkych NVK pracovnikov a ru¢ného paletizéra. Investovat’ do ergonomickych rohoziek
na pracoviskach sa vzdy oplati, pretoze pri ich pouzivani sa zniZuje pocet dni préce-

neschopnosti a pracovnici nemusia svoju pracu prerusovat’ kvoli pocitu bolesti.
Vyhody ergonomickej rohozky su:

e udrzuje staly vykon pracovnikov
e znizuje celkovu unavu pracovnikov

e aktivuje Cinnost’ svalov a podporuje krvny obeh



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 69

e znizuje tlak na chrbticu

e znizuje opuchy noh

e znizuje bolesti chrbtového svalstva pri dlhom stati, zmierfiuje stuhnutost’ krénej
chrbtice

e znizuje nebezpecenstvo poSmyknutia a padu vd’aka vybornej priliehavosti rohozky

k podkladu

Obrazok 25 Ergonomicka rohozka (apos-ji.cz, 2017)
RohoZka o rozmere 60 x 90 centimetrov stoji priblizne 2 400 K¢. Celkové naklady na ob-
staranie 8 ks rohoziek (7 NVK + ru¢ny paletizér) predstavuju 19 200 K¢.
PreSkolenie o zakladnych principoch pracovnej ergonémie
V ramci vzdelavania zamestnancov odporu¢am Skolenie o typoch zataZe a vyuZivania pra-
covnych poloh pri praci. Zodpovedné osoba mdze vykondvat’ aj audity zamerané na ergo-

noémiu, kde bude vyuzivat’ kontrolné listy pre ergonomické hodnotenie pracoviska.

8.7 Uprava vizualiza¢nej tabule

Vdaka analyze vizualizdcie a miniauditu bolo zistené, Ze vizualizand tabula ma urcité
nedostatky. Je potrebné zamerat’ sa na upravu tabule tak, aby informacie boli prinosné,
prehladné a taktiez aktualne. Tabula obsahuje informacie o nadc¢asoch pracovnikov, po-
ziadavky na kvalitu a harmonogram zmien. Ako bolo zistené neobsahuje informacie

o vykone a produktivite zamestnancov.
RieSenie:
Vizualiza¢na tabul’a bude navySe obsahovat’:

- mieru produktivity a vykonnost’ pracovnikov
- plan preventivnej drzby robotov

- zlepSovacie navrhy
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ZAVER

V hale dokonCovne st si pracovnici plne vedomi, Ze ich tim reprezentuje zavereCnu etapu
celého cyklu vyroby plastov pneumatik. So stale sa rozSirujucim sortimentom a aj obje-
mom vyroby je ich praca ¢oraz naro¢nejsia, ¢o je pre nich vyzvou k procesu trvalého zlep-

Sovania.

Predmetom tejto bakalarskej prace bolo analyzovat’ a zhodnotit’ sucasny stav nového pra-
coviska naslednej vizualnej kontroly a paletizacie spolo¢nosti Continental Barum s.r.o.,
z dovodu zistenia moznych nedostatkov a nédsledne navrhnat’ opatrenia pre zlepSenie su-

¢asného stavu.

Na zéklade vykonanych analyz boli zistené nedostatky a identifikované plytvanie. Vel'mi
vysoké plytvanie bolo zistené hlavne u vodi¢och vysokozdviznych vozikov. Pre uplne od-
stranenie nedostatkov bola navrhnutd rada opatreni ako znizenie poc¢tu vodiCov vysoko-
zdviznych vozikov, premiestnenie brasky na noze, vymedzenie prestavok u NVK pracov-
nikov, ndvrh na zlt€enie ¢innosti ruéného paletizéra a obsluhy robotov, Gprava vizualizac-

nej tabule a vybavenie pracoviska ergonomickymi rohozkami.

Vyznamnym vysledkom tejto prace bolo stanovenie noriem spotreby ¢asu pre jednotlivé
druhy vizudlnej kontroly NVK pracovnikov podl'a syst¢mu REFA. Vzorové rieSenie no-
riem bude zdkladom pre vznik algoritmu umozitujiceho vytvorenie budiiceho systému

normovania pracovnikov NVK.

Pocas pdsobenia vo firme a spracovavani bakalarskej prace som si overila, Ze neoddelitel’-

nou Cast'ou priemyslového inZiniera je aj porozumenie a spolupraca s pracovnikmi .

Prostrednictvom tejto prace som naviazala priamy kontakt s oddelenim priemyslového
inzinierstva spolo¢nosti Continental Barum s.r.o., kde som nadobudla nové poznatky
a sktisenosti v danej oblasti. Cela praca bola prijata ako prinos pre spolo¢nost’ Continental
Barum s.r.o. vd’aka tomu, Ze podala skutocny obraz o aktudlnom stave sledovaného praco-
viska, a predovSetkym vd’aka navrhnutym opatreniam a stanoveniu nového systému nor-

movania. Tento navrh vyhodnotila spolo¢nost’ ako najvhodnejsi k okamzitému zavedeniu.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK

BVA
CZK
HTC 2
NVA
NVK
PI

REFA

SCM
SWOT
VA
VSM
Te

Ter

Tvp

Tvs

Business value-added activities
Ceska koruna

HighTech Cell 2
No-value-added activities
Nasledna vizualna kontrola
Priemyselné inZinierstvo

Nemecka neziskova sikromna spolo¢nost’ bez Statnej podpory, poskytujica vzde-
lanie v oblasti pracovnych studii, organizacie prace v podniku, a merania prace so
stanovenim spotreby Casu pri praci. VyuZziva sa v spolo¢nosti Continental Barum

S.I.0.
Supply Chain Management

Analyza silnych a slabich stranok, prilezitosti a hrozieb
Value-added activities

Value Stream Mapping

Cas na jednotku

Cas na odpo¢inok

Zakladny cas, nevyhnutny na vykonanie pracovnej operacie
Osobny pomerny ¢as

Vecny pomerny ¢as
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Kod ¢innosti
1 Hlavni ¢innosti
11 Paletizér: Manipul. plasté do palety
12 NVK - kontroluje plasté
13 Obsluha - sledovani robota
14 Obsluha - vklada tycky
15 Odvoz plné palety
16 Dovoz prazdné palety
17

2 necyklické €innosti

21 manipulace s paletami

22 manipulace s tyckami

23 Brouseni ofezavaciho noze

24 Statistika a vypis privodek

25 Doplnit vadny plast do palety
26 Obsluha ovladaciho panelu

27 Obsluha - odstranenie poruchy
28 skenovani

29 Ridi¢ - prebirani palety od jiného F.
30 Ridi¢ - dovoz plnej palety od A
31 Paletizér - NO READ

32 Paletizér - REINFEED

33 Paletizér - Owerflow

34

4 tvs drobné opr, preruseni procesu
41 pracovni rozhovor

42 pravodky

43 zacatek smény

44 konec smény
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5 tvs priprava, uklid pracovisté
51 pfiprava pracovisté

52 Uklid pracovisté

53 konec smény

6 tvp, ter, zakonna prestavka
61 obéd (zakonna prestavka )
62 osobni potfeba, WC
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64 soukromy rozhovor
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66 obcerstveni
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7 opravy, poruchy

71 teSeni poruch, jednani s udizbou
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8 necinnost

81 ¢ekani na kusy

82 Ridi¢ - ekanf

83 Paletizér - ¢ekani na vymeénu palety
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PRILOHA P VII: NORMA SPOTREBY CASU 18 MM BODKA

Industrial Engineering

NORMA SPOTREBY CASU
Continental Barum s.r.o. 18 mm bodka

Viytvorila: Simona Cimborova

Norma cislo:

2

Zariadenie/stroj: Nasledna vizualna kontrola

Operécia: Vizuélna kontrola Hi-tech plastov (plaste OE)

Kalkulacia pre stanovenie vykonovej normy

Cyklické ¢innosti

Cloveka - tg na 1 plast

(ol Cinnost Pocetnost s min
1. [presun plasta na kontrolny stol 1/1 4,290 0,072
2. |kontrola prednej ¢asti plasta 1/1 5,550 0,093
3. |otocdenie plasta 1/1 1,850 0,031
4. |kontrola zadnej strany plasta 1/1 6,150 0,103
5. |kontrola behuriov 1/1 6,380 0,106
6. |oznacenie peciatkou 1/1 0,800 0,013
7. loznacenie ¢ervenou bodkou 1/1 3,590 0,060
8 |presun plasta na paletu 1/1 3,850 0,064

Zakladny cas tg celkom 32,460 0,541

Necyklické ¢innosti
(o Cinnost Pocetnost s s/poéetnost | min/poéetnost
1. |manipulacia s paletou 1/26 8,450 0,325 0,005
2. |Statistika a vypisovanie sprievodky 1/26 55,280 2,126 0,035
3. |skenovanie 1/26 7,210 0,277 0,005
4. |pracasPC 1/26 7,100 0,273 0,005
5. |manipuldcia s vadnym plastom 1/45 6,500 0,144 0,002
6. |brusenie orezavacieho noza 1/283 155,000 0,548 0,009
7. |orezavanie pretokov 1/26 5,610 0,216 0,004
8. |manipuldcia s oznacovacou fixou 1/26 6,100 0,235 0,004
Zakladny cas tg celkom 4,144 0,069

Zéakladny tg ¢as cyklickych cinnosti

Zakladny tg Cas necyklickych ¢innosti

32,460 s/1 ks
4,144 s/1 ks

Zakladny ¢as celkom tg

6% tvs nerovnomernosti procesu
2% tvp osobna potreba
1% ter odpocinkové casy
¢as na jednotku te:

Cas zmeny celkom:
Cas zakonnej prestavky:
Cas préce:

36,604 s/1 ks =

2,196 s/1ks
0,732 s/1ks
0,366 s/1ks
39,898 s/1ks =

Stanovenie vykonovej normy - jednotiek/zmenu

480 min
30 min
450 min

Vykonové norma = Cas prace (min) / Cas na jednotku (min)

Vykonova norma = 450/0,665 = 677 plastov/zmenu

0,610 min/1 ks

0,665 min/ks




PRILOHA P VIII: NORMA SPOTREBY CASU PREZNACENIE

NORMA SPOTREBY EASU Vytvorila: Simona Cimborova

Continental Barum s.r.o. Preznacenie Norma éislo:

Industrial Engineering

3

Zariadenie/stroj: Nasledna vizualna kontrola
Operacia: Vizuélna kontrola Hi-tech plastov (plaste OE)

Kalkulacia pre stanovenie vykonovej normy

Cyklické ¢innosti

¢loveka - tg na 1 plast

. Cinnost Pocetnost s min
1. [presun pldsta na kontrolny stol 1/1 4,29 0,0715
2. |kontrola prednej ¢asti plasta 1/1 5,55 0,0925
3. [otoclenie plasta 1/1 1,85 0,0308
4. |kontrola zadnej strany plasta 1/1 6,15 0,1025
5. |kontrola behuriov 1/1 6,38 0,1063
6. |znacenie bielymi ¢iarami 1/1 8,05 0,1342
7. |zmazanie Cervenej bodky 1/1 6,71 0,1118
8. |oznacenie peciatkou 1/1 0,80 0,0133
9. |oznacenie pismenom 1/1 7,22 0,1203
10.|presun plasta na paletu 1/1 3,85 0,0642

Zakladny cas tg celkom 50,850 0,848
Necyklické ¢innosti
. Cinnost Pocetnost s s/pocetnost | min/pocetnost
1. [manipulacia s paletou 1/26 8,450 0,325 0,005
2. |Statistika a vypisovanie sprievodky 1/26 55,280 2,126 0,035
3. [skenovanie 1/26 7,210 0,277 0,005
4. |pracas PC 1/26 7,100 0,273 0,005
5. |manipulécia s vadnym plastom 1/45 6,500 0,144 0,002
6. |brisenie orezavacieho noza 1/283 155,000 0,548 0,009
7. |orezavanie pretokov 1/26 5,610 0,216 0,004
8. |manipuldcia s oznacovacou fixou 1/26 6,100 0,235 0,004

Zakladny cas tg celkom 4,144 0,069

Zakladny tg cas cyklickych ¢innosti 50,850 s/1 ks
Zakladny tg ¢as necyklickych ¢innosti 4,144 s/1 ks
Zakladny cas celkom tg 54,994 s/1 ks =
6% tvs nerovnomernosti procesu 3,300 s/1ks
2% tvp osobnd potreba 1,100 s/1 ks
1% ter odpocinkové ¢asy 0,550 s/1 ks

as na jednotku te: 59,944 s/1ks =

Stanovenie vykonovej normy - jednotiek/zmenu

Cas zmeny celkom: 480 min
Cas zakonnej prestavky: 30 min
Cas prace: 450 min

Vykonova norma = Cas prace (min) / Cas na jednotku (min)

Vykonova norma = 450/0,999 = 450 pIa’§t’ov/zmenu

0,917 min/1 ks

0,999 min/ks




PRILOHA P IX: NORMA SPOTREBY CASU PREZNACENIE + NOVA
BODKA

NORMA SPOTREBY éASU Viytvorila: Simona Cimborova
Continental Barum s.r.o. Preznacenie + nova bodka Norma ¢islo: 4
Industrial Engineering
Zariadenie/stroj: Nasledna vizualna kontrola
Operacia: Vizualna kontrola Hi-tech plastov (plaste OE)
Kalkulacia pre stanovenie vykonovej normy Cloveka - tg na 1 plast
Cyklické ¢innosti
¢ Cinnost Pocetnost s min
1. |presun plasta na kontrolny stol 1/1 4,29 0,0715
2. |kontrola prednej ¢asti plasta 1/1 5,55 0,0925
3. |otocenie plasta 1/1 1,85 0,0308
4. |kontrola zadnej strany plasta 1/1 6,15 0,1025
5. |kontrola behuriov 1/1 6,38 0,1063
6. |znacenie bielymi ¢iarami 1/1 8,05 0,1342
7. |zmazanie Cervenej bodky 1/1 6,71 0,1118
8. |oznacenie peciatkou 1/1 0,80 0,0133
9. |oznacenie pismenom 1/1 7,22 0,1203
10.]oznacenie bodkou 1/1 4,3 0,0717
11.|presun plasta na paletu 1/1 3,85 0,0642
Zakladny cas tg celkom 55,150 0,919
Necyklické ¢innosti
¢. Cinnost Pocetnost s s/pocetnost | min/pocetnost
1. |manipuldcia s paletou 1/26 8,450 0,325 0,005
2. |Statistika a vypisovanie sprievodky 1/26 55,280 2,126 0,035
3. |skenovanie 1/26 7,210 0,277 0,005
4. |pracas PC 1/26 7,100 0,273 0,005
5. |manipuldcia s vadnym plastom 1/45 6,500 0,144 0,002
6. |brusenie orezavacieho noza 1/283 155,000 0,548 0,009
7. |orezévanie pretokov 1/26 5,610 0,216 0,004
8. [manipulacia s oznacovacou fixou 1/26 6,100 0,235 0,004
Zakladny ¢as tg celkom 4,144 0,069
Zakladny tg cas cyklickych ¢innosti 55,150 s/1 ks
Zéakladny tg cas necyklickych ¢innosti 4,144 s/1ks
Zakladny éas celkom tg 59,294 s/1 ks = 0,988 min/1 ks
6% tvs nerovnomernosti procesu 3,558 s/1ks
2% tvp osobna potreba 1,186 s/1ks
1% ter odpocinkové casy 0,593 s/1 ks
&as na jednotku te: 64,631 s/1 ks = 1,077 min/ks
Stanovenie vykonovej normy - jednotiek/zmenu
Cas zmeny celkom: 480 min
Cas zakonnej prestavky: 30 min
Cas prace: 450 min
Vykonova norma = Cas prace (min) / Cas na jednotku (min)
Vykonova norma = 450/1,077 =418 plé§t'ov/zmenu




