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ABSTRAKT

Téma bakalatské prace jsem si vybral, jelikoZ jsem toho ndzoru, Ze tato prace mize
pomoci firmé, v niz jsem zaméstnan, optimalizovat vyrobni proces a snizenim nakladt se
stat atraktivnéjSim dodavatelem a obstat v tézké konkurenci. K uvedeni do problematiky je
nutno popsat postup pii odlévani hlinikovych forem a poznat jednotlivé kroky, které pti
vyrob¢ probihaji a navzajem se ovliviluji. V teoretické ¢asti je provedena analyza odborné
literatury, ze které vychazim. V praktické ¢asti je piedstavena spole¢nost, popsan vyrobni
proces odlévani hlinikovych forem pro lisovani pneumatik. Posledni ¢ast je zamétfena na

navrh zlepseni zavadénim metod neustalého zlepSovani vyrobnich procesi.

Klicova slova: optimalizace, proces, vyroba, zlepSovani

ABSTRACT

I chose the subject of my bachelor’s dissertation because I think it could help a company in
which I am employed. It could be used to optimize manufacturing and lower costs, which
would enable the company to become a more attractive supplier and to better withstand
competition. To introduce problematics, it is important to describe the procedure of casting
aluminum forms and the production steps involved. In the theory | analyze specialized lite-
rature that was used in the research for this dissertation. In the practical section I introduce
the company and its manufacturing process of casting aluminum forms for molding of tires.
The conclusion consists of suggestions for introducing methods of improving the manu-

facturing process.

Keywords: optimization, process, manufacturing, improvements
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UvVOD

Tématem bakalatské prace je ,,Analyza vyrobniho systému podniku®. V prvni fad¢ byla zvo-
lena firma, ve které jsou vyrobni systémy pouzivany a kde by se mohlo uplatnit jejich zlep-

Seni. Dale pak bylo potieba urcit, jakymi vyrobnimi ¢innostmi se tato prace bude zabyvat.

Pro bakalafskou praci byla vybrana firma Vyroba Forem Barum s.r.o., ve které jsem za-
méstnan a kterd se zaméiuje na vyrobu hlinikovych forem a ocelovych boc¢nic pro lisovani

osobnich pneumatik.

V prubéhu psani této bakalarské prace bylo potieba se seznamit se sortimentem a sluzbami,
které firma nabizi vyhradné koncernu Continental s.r.0. Také s vyrobnimi systémy a s vyba-

venim.

Na zaklad¢ domluvy s vedoucim provozu byly pro tuto praci vybrany vyrobni ¢innosti, kte-

rymi jsou metody neustalého zlepSovani kvality.

Abychom mohli zkoumat a psat o zlepSovani vyrobnich systémi, je tieba poznat, jaké vibec
vyrobni systémy jsou a jak funguji teoreticky. Dale je dulezité poznat, jaké vyrobni systémy

vyuziva firma a jak v dané firm¢ funguji.

Teoreticka Cast se zajima a o teoretické pochopeni vSech vyrobnich ¢innosti, vybranych pro
tuto praci. V praktické Casti se rozebiraji jednotlivé vyrobni ¢innosti, jak funguji v podniku

VFB.

Cilem bakalatské prace je formulace navrhii a doporuceni vedouci ke zlepseni stavajicich
vyrobnich systémil. Vychodiskem je zjisténi, ve kterych ¢innostech mé firma nedostatky a

mohla by své vyrobni ¢innost zlepsit.
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1 VYROBA A VYROBNI FAKTORY

Vyrobu Ize chapat jako pfeménu vyrobnich faktorti do ekonomickych statkli a sluzeb, urce-
nych pro spotiebu. V ekonomii jsou statky oznacovany jako fyzické komodity, tedy véci
vyrabéné pro spotiebu nebo sménu. Tyto statky prispivaji k ekonomickému blahobytu a
uspokojovani potieb.[1]

Vyrobni faktory predstavuji nejzakladnéjsi ekonomické zdroje v podobé statkii a sluzeb
vstupujicich do vyrobnich procesi. Tyto zdroje se oznacuji jako vzacné, nebot’ jejich vyskyt

je omezeny, naopak lidské potieby jsou neomezené. Kombinace jednotlivych vyrobnich fak-

a sluzeb.[3]
Mezi zdroje nutné pro vyrobu zatazujeme Ctyfi zakladni vyrobni faktory:
e Faktor prace — vSechny druhy lidské prace vykonavané za odménu;
e Faktor piida — zemsky povrch v€etné ptirodnich zdroji a vodnich toki;

e Faktor kapital — zdroje pro opétovné pouziti ve vyrobé v podobé materidlu, penéz,

zdrojt, surovin, aktiv aj.;
e Faktor lidsky kapital — vrozené a nabyté schopnosti, talent, znalosti ¢loveka.

Optimalni kombinaci téchto vyrobnich faktorti lze dosahnout jejich efektivniho vyuziti. To

znamena, ze naklady na vyrobni jednotku nemohou byt vétsi nez je hodnota dané¢ho vystu-

pu.[3]

1.1 Efektivnost vyroby

Z ekonomického hlediska by ve vyrobé mélo byt cilem dosazeni stavu, kdy jsou vSechny
vyrobni zdroje efektivné vyuzivany. To znamend vyloucit plytvani s omezenymi zdroji,
véetné jejich nevyuzivani, jsou-li k dispozici a vyuZzivat je ve vyrob¢ takovym zptisobem, aby
bylo dosazeno cile podnikéni, coz je vétsinou tvorba zisku. Uéinnost takové snahy je mozné
hodnotit ukazatelem vynosnosti vyrobnich faktord V, vyjadfujicim vztah mezi objemem

vstupti [ a vystupt O.

—|
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Cim vétsi je hodnota V, tim vy3si je vynosnost je efektivnost vyroby. V delsim Easovém

horizontu je nutné, aby hodnota vynosnosti vyrobnich faktori V, byla vétsi nez nula.[1]

Konkurenceschopnost nuti podniky efektivnéji vyuzivat vyrobni faktory, ve své podstaté
predstavuje motor efektivnosti. V dneSnim trznim prostiedi patii konkurenceschopnost mezi
zékladni vlastnosti podniku. Uspé&$nym se stava ten podnik, kterému se podaii uplatnit n&ja-
kou konkurenéni vyhodu a ziska tak pfevahu nad ostatnim podniky. Konkurenceschopnost

tedy patii mezi faktory ovlivitujici efektivnost podnikovych vyrobnich faktort.
Zakladni faktory ovliviujici konkurenceschopnost podniku:
e Produkt — jeho vlastnosti, cena, vzhled:;

e Portfolio nabidky — mélo by se co nejvice prekryvat s potiebami a ocekavanim za-

kaznika;

e Komunika¢ni schopnost smérem k zakaznikovi — pfedstavuje nejen nabidku, ale i

prostfednictvim aktivni komunikace identifikovat potieby zédkaznika,

e Reflektovani ¢asového rozméru podnikani — rychlost reakce na potteby zakaznika,

rychlost uskute¢iiovani zmeén;

e Souhrnné ptsobeni podniku — dané vlastnosti podnikatelského subjektu, jako je ge-

ograficka poloha ve vztahu k zékaznikovi, tradice a z toho vyplivajici goodwill;
e Schopnost vytvaret strategické aliancni vztahy — s dodavateli 1 zdkazniky;
e Kapitalova sila a finan¢ni zptisobilost — schopnost obstat v konkurenci a v obchod¢

e Piislusnost k regionu — ktery je vybaven odpovidajici infrastrukturou, pravnim pro-

stiedim.[3]

Dalsim faktorem ovlivitujicim efektivitu je kvalita vyrobki. Ukolem vyroby je vyrobit vyro-

vwr

prace. Rizeni kvality se ve vyrobé vztahuje na vstupni kontrolu, vyrobni (mezioperaéni)

kontrolu, vystupni kontrolu a kontrolu strojii a zatizeni.[3]

Faktory ovliviiujici efektivnost podniku jsou zobrazeny na Obr. 1
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FAKTORY OVLIVNUJICI EFEKTIVNOST PODNIKU

|

Osobni vlastnosti

podnikatele a spole¢nikt

Charakter podnikového
transformacniho procesu

Teritorialni podminky

|

|

|

e Intuice pro vyuZiti
prilezitosti

o Flexibilita

e Iniciativnost

e Tvofivost

e Ochota nést riziko

e Obétovani osobniho
volna

e Investi¢né nebo mate-

rialné naro¢né

e ZaloZené na tvofivé

lidské praci

e Objem a sortiment

vyroby

e Organizaéni a tech-

nicka troven vyroby

e Organizace a typ vy-

roby

e Kvalita managementu

e Demografické pod-
minky

e Hospodarska politika
e Pravni systém

e Danovy systém

e Dostupnost kapitalu

e Situace na trhu (kon-
junktura, recese)

e Podnikatelska menta-
lita 1idi

e Vzdé€lanostni troven

Obrazek 1 Faktory ovliviujici efektivnost podniku.[3, str. 223]

1.2 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby je zamé&feno na dosaZeni optimalniho fungovani vyrobnich systémii s ohledem

na vytycené cile. Vyrobni systém zahrnuje vSechny vyrobni Cinitele, ktefi se G¢astni vyrobni-

ho procesu, jako provozni prostory, energie, informace, suroviny, polotovary, technické

zafizeni, pracovniky, rozpracované a hotové vyrobky a odpady. Pii fizeni procesu vyroby se

jednd o vécné, Casové a prostorové sladéni, piipadné koordinaci €initelli Gi€astnicich se vy-

robnich procest nebo jinak ovliviiujici vyrobni proces. Cilem se v ekonomii a managementu

rozumi stav, kterého ma byt v budoucnu dosazeno. Cile fizeni vyroby by mély byt vzdy od-

vozovany z cilli vyty¢enych v podnikové strategii.[1]
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Stanoveni cili ma vyznam pro produkci vysoké technicko-ekonomické trovné a kvality
v souladu s pozadavky zakaznikti, v€asnou realizaci produktovych a technologickych zlep-

Seni, zvySovani konkurenceschopnosti a optimalizaci spotieby vyrobnich faktort.[1]
Ptiklad obecné platnych zasad pro volbu strategickych cili:

e Vyjadfeni cili by melo byt jednoznacné, konkrétni a prakticky vyuziteln¢, aby bylo

mozné hodnotit, jak jsou napliiovany;
e Formulace cilli by méla firmé zajistit vyhodnéjsi pozici na trhu;
e (ile by m¢ly byt realné a stimulujici k co nejlepsim vysledkiim pti vyuzivani zdroji;

e VytyCeni cilil by mélo zajistit stabilni vyvoj a odolnost vii¢i vykyviim na trhu, poru-

cham strojt, nedostatku materialu, chybam pracovnikt apod.

Zakladni funkce fizeni jsou zobrazeny na Obr. 2[1]

Operativni

Zabezpeceni

, fizeni
vyroby

Operativni
evidence

Lhtitové
planovani

—_—— = —

Celkova strategie Vyrobni strategie N z4sob 7
T i S
(- Rizeni jakosti = - ~<
Mo d . N 7 r1.. 1 AN
Se——— - g /" Technologicka 7 Personalni AN
~
/ No\ | i v , \
, . N Zabezpeceni
y ROZVO] N dokumentace S | p |
, . [ \ vyrob /
Vyrobni | AN Yo
/ S~ ____--7
zakladny ,/ N -
// _L // , , ~
A— e T T T ~~_ 7/ Vykonové \
P ~ // . , NI
,/ Hodnotova \\] ( Technologické W normy s
\ ~~ -
, N / ~—_ _— —
AN analyza ./ ~_  bostupy
~ ~ -

t—————

Obrazek 2 Ptehled funkci souvisejicich s fizenim vyroby[ 1, str. 28]
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1.2.1 Strategické Fizeni vyroby

Charakteristickymi rysy strategického fizeni vyroby jsou: Siroky zabér, obecné cile a plany,
delsi ¢asovy horizont, vysoky stupen nejistoty, neurcitosti a rizika. Je zalozeno na expert-

nich znalostech a externich zdrojich informaci. Typické rozhodnuti jsou:

e Vyrobni program — ucast na rozhodovani o zasadnich smérech rozvoje vyrobniho

programu a o zakazkach velkého rozsahu;

e Kapacity a zatizeni — urovani sméru rozvoje a racionalizace, rekonstrukce, objem a

dislokace zdrojt;

e Planovani a fizeni vyroby — koncepce a metody planovani a fizeni vyroby, vyuzivani

informacnich technologii v fizeni vyroby;

e Rizeni jakosti — dlouhodobé trendy vyvoje a opatieni v oblasti jakosti vyroby, roz-
hodnuti o akreditaci ISO apod.;

e Rizeni zasob — rozhodovani o kli¢ovych dodavatelich;
e Pracovni sila — zvySovani kvalifikace, motivace, mzdova politika, vztahy s odbory;

e Organizace — vytvafeni organiza¢ni struktury, centralizace, decentralizace fizeni, typ

organizace vyroby, role, pravomoci, odpovédnosti;

e Integrace — vnitini ekonomické fizeni, vztahy se zakazniky a dodavateli.[1]

4

1.2.2 Taktické rizeni vyroby

Na strategické fizeni by mélo navazovat sttednédobé taktické fizeni vyroby. Charakteristic-
kymi vlastnosti taktického fizeni ve srovndni se strategickym fizenim vyroby jsou uzsi zabér,
krat$i ¢asovy horizont, mensi stupeil nejistoty a neurcitosti, vyssi stupein podrobnosti. Zdro-

je informaci taktického Fizeni jsou vétsinou interni. Ulohy taktického fizeni jsou:
e Rozhodovani o zakdzkach mensiho a stfedniho objemu;
e Vybér dodavateli dlouhodoba spoluprace s nimi;
e Obnova a modernizace strojniho vybaveni;
o Stfednédobé planovani vyroby tzv. Ihiitové;

e Planovani pracovni sily.[1]
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1.2.3 Operativni Fizeni vyroby
Operativni fizeni vyroby ptfedstavuje souhrn fidicich ¢innosti, jejichz cilem je zajistit plano-
vany prubéh vyroby pfi maximalnim vyuziti vstupti. Charakteristické vlastnosti operativniho
fizeni jsou:

e velmi kratky ¢asovy horizont planovani a fizeni;

e vysokd podrobnost planovani

e operativni planovani se uskuteciuje na urovni nejnizsich organizacnich jednotek.[1]

Taktické a operativni fizeni vyroby je vzajemn¢ tésné provazano, jak znazornuje Obr. 3

Dlouhodoba predpoveéd prodeje

v
objednavky Agregovany plan
v
Vyrobni plan
v

Hruby rozvrh vyroby

Hrubé planovani kapacit

v

Planovani potfeb materialu

v

Podrobné planovani kapacit

VytéZzovani pracovist’

v

Stanoveni pofadi praci

Piimé tizeni vyroby
Dispecerské fizeni

Expedice hotovych vyrobku

A

A 4

A 4

\ 4

A

A

A 4

\ 4

Obrazek 3 Struktura taktického a operativniho fizeni vyroby [1, str. 54]



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 17

2 MOZNOSTI RiZENI VYROBY

Problém vétsi vnitini zmény v primyslovém podniku je v tom, ze adekvatni reakce na zmé-
ny Vv podnikatelském prostiedi ¢asto ptichazi pozd¢. Lidé v podniku okolo probihajici pro-
cesy az do doby, kdy jsou vnitini zmény nevyhnutelnymi a jejich uskute¢néni je mozné jen
za vysokou cenu. Jesté horsi je to v ptipadé zmény zazitych principidlnich chovani - para-

digmat.
Generace zakladnich paradigmat
1. Generace: hromadnd vyroba
2. Generace: Just-in-Time vyroba a jeji derivaty
3. Generace: vyroba individudlné upravenych vyrobkii na miru zakaznikovi

Ptechod od jedné generace k druhé neprobihal a nebude probihat nikdy lehce. Jeden z di-
vodi pro¢ je tomu tak je Ze v minulosti chybély a v soucasnosti opét ¢asto chybi kategorie a
pojmy, pomoci kterych by byl novy koncept feSeni 1épe vysvétlen a nasledné snaze pocho-
pen. Pti absenci téchto pojmi a kategorii lidé nedokazali a nedokazi snadno opustit princi-
py, Které jim v minulosti pfinesli néjaky tuspéch nebo relativné dobfie fesily jejich problé-

my.[4]

2.1 Koncepty Fizeni vyroby

V priabéhu minulych tficet péti letech byly v primyslové vyspélych zépadnich zemich po-
stupné vyvinuty ucelené koncepty fizeni vyroby, vychazejici z ur¢itych principt a filozofic-
kych piistupt K fizeni vyroby, realizovanych a uznavanych v dané dobé. Byly vyvinuty za
ucelem eliminace neefektivnosti diive pouzivanych systémui fizeni vyroby. Nejznadméjsi

z nich jsou:

e Planovani pozadavkli materidlu (MRP) — systém zaloZeny na adresném objednavani

materidlu dle skute¢nych potieb vyroby;

e Planovani vyrobnich zdroji (MRP II) — zdokonaleny MRP smérem k tésnéjSimu
propojeni objednavek materialu s podrobnymi rozvrhy vyroby a kapacitnimi propoc-

ty;
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e Optimalizace vyrobnich toki (OPT) — systém zaloZeny na myslence, ze vykonnost
vyrobniho systému jako celku urcuji tzkoprofilova pracovisté a snazi se cestou ma-
ximalniho vyuziti kapacit uzkoprofilovych pracovist’ zvysit prichodnost vyrobniho

systému;

e Just-in-Time (JIT) — zékladni ideou je vyroba pouze nezbytnych polozek v potiebné
kvalité, v nezbytnych mnozstvich, v nejpozdé&ji pripustnych ¢asech. Eliminuje ztraty

plynouci z nadprodukce, ¢ekani, dopravy, udrzovani zasob a nekvalitni produkce;

e Kanban — Japonska varianta JIT — flexibilni a samoregula¢ni systém fizeni vyroby,
jehoz zékladnim informaénim nosi¢em jsou Stitky, které plni funkci objednavek a
pravodek;

e Strategicky koncept fizeni §tihlé vyroby (lean management) — koncept spocivava ve
vyrobe pruzné reagujici na pozadavky zakaznika a poptavku fizenou decentralizova-
né, prostiednictvim flexibilnich pracovnich tymi, pfi malé hloubce vyroby.[1]

Podnikatelské prostredi a pozadavky zakaznika se neustale méni a proto reakce na poza-
davky zakaznikid respektive snaha zvysit vlastni konkurenceschopnost vedla v historii vzdy
k zasadni inovaci vyrobniho systému. Z toho vyplyva nasledujici zavér: Rozvijejici se indivi-
dualni a personalni customizace (vyroba individualné upravenych vyrobkt na miru zakazni-
kovi) vyrobki musi nutné vést ke zrodu nového druhu vyrobniho systému, ktery bude scho-
pen produkovat vyrazné¢ vétsi sortiment individudlnich vyrobkii v malych sériich. Vyrobni
podniky budou v budoucnu muset reagovat na tyto systémové zmény ve svém okoli:

e Vzristajici naroky na flexibilitu viici okoli;

e Budou stoupat naroky na vnitini stabilitu;

¢ Dramaticky se ménici vyrobni technologie;

e Dramaticky se ménici informac¢ni technologie

e Selhani lidi bude mit vys$si pravdépodobnost.

Stavba vyrobniho sytému nové generace musi v tomto prostiedi obstat a uspéSné fesit pro-

blematiku efektivni vyroby dramaticky vétsiho sortimentu.[4]
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3 METODY ZLEPSOVANI KVALITY PRODUKCE

Kazdy podnik se snazi ziskavat informace o svych zakaznicich a jejich potiebach, které bu-
dou vyuzitelné pro ptizptisobeni vnitini organizace prace pozadavkim zakaznika. Pokud to
niku pomtzou metody uzitecné pii zvySovani efektivnosti internich procest a tim ovlivnit
efektivnost vyrobnich faktord. Jde o postupné uplatnéni od jednodusSich metod, az po

komplikované a komplexnéjsi.[3]

3.1 QFD

QFD (Quality Function Deployment) je metoda zabyvajici se zvySovanim kvality produkce,
kvality procest a lepSim vyuzivanim internich zdroji podniku. Pomoci této metody podnik
umistuje zajmy zékazniki do centra pozornosti, Iépe dokaze porozumét jeho potiebam,
zlepsit interni procesy kliCové pro poskytovani hodnoty. Tuto metodu vyvinuli profesofi
Shigeru Mizuno a Yoji Akao za ucelem vyvinout metodu zajisténi kvality, jiz se urcuje spo-
kojenost zakaznika s produktem jesté pied vlastni vyrobou. Byla poprvé aplikovana v roce
1966 v Kiyotaka Oshiumi Bridgestone Tire v Japonsku, ktery pouzival pii zpracovatelském

zjisténi polozek diagram rybi kost znazornéném na Obr. 4.[3]

Lidé Metody, procesy

Problém,

Méreni

chyba

Material Stroje

Obrazek 4 Diagram rybi kost pouzivany k analyze pficin a disledk [3, str. 242]
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Zakladni charakteristika QFD:
¢ QFD neni néstroj, ale metodika;
e Vstupem je potieba a pozadavek zékaznika;

e QFD matice dava do vzajemné vazby pozadavky zakaznika a parametry procesi,

obsahuje dvé zakladni ¢asti: fadky — zakaznickou a sloupce — technickou.

Zakladem QFD je dim kvality, jehoZ tvar pfipomina rozlozeny dim kvality, jak ukazuje
obr. 5. Matice se pouzivaji pro pieklad vyssi hladiny ,,co® do niz$i hladiny ,jak®. Pomoci
relani matice se popisuji moznosti efektivniho planovani produkce, kvantitativni a kvalita-

tivni pozadavky zakaznika, designu a konkurenéni analyza vyrobku.[3]

Hodnoceni vazeb

Mezi technickymi

parametry \

y . opélace
Transformace pozadavkl
zékaznika do technickych
(méfitelnych) parametrt Technické Hodnoceni sily vazby
parametry
Hias & Hodnocent
| zakaznika N \azhy konkurence
=
[=]
Porpvnanj

Jak firma konkuruje

technickymi parametry mmipp-| S konkurenci
konkurentiim

Cile stanovené firmou
pro doséhnuti konku- E—( Cilg
renceschopnosti

Sumarizace vah - uréeni

Vahy _ priority pro zlepSeni

Obrazek 5 Komplexni dim kvality [3, str. 243]
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Vystupem je specifikace kliCovych parametri a ¢innosti potiebnych k uspokojeni potieb

zakaznika. Dim kvality je soustavou zietézenych matic, v niz probiha transformace téchto

pozadavk:

1.

2.

3.

4.

Planovani koncepce vyrobku;
Planovani koncepce komponenti;
Planovani procesu;

Planovani vyroby.

V prvni fazi transformacniho fetézce se postupné odpovida na otazky: CO? JAK? KOLIK?

Postup pii pouziti metodiky QFD lze shrnout do ¢trnacti bodi:

1.

2.

10.

11.

12.

13.

14.

Pochopeni pozadavkl zékaznika;

Pteformulovani poZadavkl zdkaznika na CO;

Urceni vahy dulezitosti pro CO;

Prvni navrh, jak mizou byt zajistény pozadavky zakaznikl: JAK;
Urceni intenzity vztaht CO vs. JAK;

Test, zdali vSechna JAK maji vztah k néjakému CO a zda kazdé CO je pokryté néja-
kym JAK;

Véazené hodnoceni prvka matice (intenzita vztahu x vaha dulezitosti);

Urceni charakteru a intenzity vztahi mezi JAK navzajem za ucelem zjisténi rozport

nebo naopak vzajemné podpory;
Konkurenéni porovnani CO;
Konkuren¢ni porovnani JAK;
Celkové skore JAK, stanoveni potadi;

Posouzeni technické obtiznosti, financni naroc¢nosti a rizik pro JAK, stanoveni pofa-

di;
Zavérecné urceni priorit pro JAK s vyuZitim rozboru vztahil na stfeSe domu kvality;

Urceni kolik pro stanovené priority.[3]
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Postup pti pouziti metodiky QFD je zndzornén na obr. 6

Vlastnosti
produktu

—
>
A

8

FAZE 1

Pozadavky
na produkt

Postup QFD

Projektovani produktu

Pozadavky na
komponenty

—

L.

CO?

Vlastnosti
produktu

FAZE II

Projektovani komponentt

Vlastnosti procesu

Kazda faze je
zapsana specific-
kymi maticemi

Vyhody zavedeni QFD do praxe jsou:
e prohloubeni orientace na zékaznika;

e motivace zaméstnanct k tymovému piemysleni a praci;

L.

Pozadavky na

komponenty

FAZE 111

Planovani procest

Rizeni kvality

L.

Vlastnosti

procesu

Planovani
FAZE IV vyroby

ZPRACOVANI

Obrazek 6 Postup pti vyuziti QFD [3, str. 247]

e jasné, ndzorné a méfitelné cile;

e preventivni pldnovani spojené se snizenim ztrat;

e zkriceni vyvoje;

e pichledna dokumentace;

e otevienost v komunikaci, ochota poskytovat informace;

¢ snadng¢ji realizovatelny koncept managementu kvality.[3]
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3.2 Six Sigma

Ptivodni koncept metody Six Sigma pochdzi z USA a vznikl ve spolecnosti Motorola v 80.
létech minulého stoleti. Firma, ktera byla viceméné na tstupu diky silné japonské konkuren-
ci, zavedla ambicidzni program pro dosazeni témét dokonalé kvality. Ptvodni cil, dosazeni
10 nasobného zlepSeni kvality béhem 5 let, byl zahy pieformulovan na dosazeni 10 nasob-
ného zlepseni béhem 2 let. Dlouhodoby vzestup spolecnosti Motorola byl natolik ztejmy, ze
firma obdrzela diky zavedeni Six Sigma americkou cenu za kvalitu. Béhem prvnich deseti let
od zavedeni Six Sigma se zisky v Motorole zvySovaly o 20 % ro¢né, doslo k znacné uspote
naklad a k rlstu cen akcii pies 20 % ro¢né. Tyto 1jin€ uspéchy vyvolaly z4jem o Six Sigma

iu dalsich vyznamnych firem.[7]

Six Sigma je pfesna a systematicka metodika, ktera vyuziva informace a statistickou analyzu
pro méfeni a zlepSovani provozni vykonnosti podniku, postupy a systémy identifikace a
prevence v oblasti vyroby a sluZeb s cilem ptedjimat a piekrocit ocekavani vSech zucastné-
nych stran k dosaZeni efektivnosti. Cilem procesu je neprodukovat vice nez 3,4 vady na
milion pfilezitosti. Vada je definovana jako néco co nepfidava hodnotu produktu a je mimo
specifikace zédkaznika, naptiklad: defekty, chyby, opomenuti, opravy, pifiprava a nastavovani
stroje, kontrolni a inspekcni Cinnost, konzervace, nadbyte¢né zasobeni, transport, ¢ekaci
doba. Zakladem metodiky Six Sigma je provadéni méfeni, ktera umoziuje rozhodovani na
zékladé dat a faktii. Odlisuje se od ostatnich metod tim, ze se nespoléha pouze na odborny
nazor, ale i na pfesné méfeni a matematiku. Tyto pfesné metody, pravé v kombinaci se zku-
Senosti @ zdravym rozumem, vytvaii velmi silnou a moderni metodiku. Six Sigma se snaZzi
zménit ,.haSeni pozari®, neustalé krize a vytloukani klinu klinem na hledani a feSeni kofeno-
vych pfi¢in a prevenci. Rozum, komunikace a tymova prace tvoti zakladnu pro definovani
cilt, fungovani mezilidskych vztahli a vyvazeného vyuziti zkuSenosti a systematickych me-
tod v tymu. Nefesi tedy problémy piehlasovanim jinych nazord, ale hleda pravdu a ovéfuje
ji. K tomu ovSem potiebuje delsi ¢as (asi 4 mésice), odborné znalosti a Casto 1 statisticky

software Minitab. [7]
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Zavadéni principu Six Sigma v praxi probihd za pomoci modelu DMAIC. Cely proces zlep-
Sovani ma 5 fazi:

1. Define (definovat) — v prvni fazi je vybran projekt, identifikovany problémy, defino-
vany cile a jsou urceni ¢lenové tymu. Daéle je pozornost vénovana popisu procesu,
ktery ma byt zlepSen a postup, jak toho dosahnout.

2. Measure (mefit) — v druhé fazi jsou shromazd’ovany a vyhodnocovany informace o
soucasném vykonu procesu a piedevSim je ovéfeno, zda je méfici systém spravné
nastaven.

3. Analyze (analyzovat) — v této casti jsou pak z téchto dat stanoveny vyznamné piici-
ny defektd, které vyznamné ovliviuji vyskyt vad v procesu. Lze vyuzit diagram pfi-
¢in a nasledkd, Paretiiv diagram, bodovou metodu, Histogram, 5 x Pro¢, stromovy
diagram.

4. Improve (zlepseni) — v dalsi fazi jsou vytvofeny varianty feseni, které jsou vyzkou-
Seny a implementovany tak, aby byly odstranény hlavni pti¢iny problémii v procesu.

5. Control (tfizeni) — cilem posledni faze je zabezpecit, aby provedené zlepSeni bylo
dlouhodobé¢ udrzovéano. Pomoci standardizaci procest se zajisti Zivotaschopnost fe-

Seni.

I kdyz DMAIC je proces po sob¢ nasledujicich fazi, mize se stat, ze bude nutné vratit se

zpét a napiiklad upfesnit definici a rozsah projektu, provést nova méteni apod.[7]

3.3 Kaizen

Kaizen pivodné vznikla v USA, ale jeji skutec¢na sila byla objevena az v 60. letech 20. stole-
ti, v povale¢ném Japonsku. Ve valkou zdevastované zemi neméli japonsti manazefi dostatek
prostiedkll pro rozsahlé inovace. Malé krucky bez velkych investic byly jedinou moznou
cestou ke zlepSovani ve firmé. Metoda Kaizen v doslovném piekladu z japonstiny znamena
zdokonaleni a zdokonaleni nejen Vv pracovnim Zivoté, ale i v Zivoté osobnim ¢i spolecen-
ském. Kaizen je japonsky vyraz pro neustdlé zlepSovani pomoci malych, rychlych a lehce
realizovatelnych kroku (lze ptelozit jako "dobra cesta® nebo "zlepseni"). Hlavnim cilem kai-
zen metody neni velka a podstatnd zména, ale pomoci malych a nékdy az nendpadnych zmén
se dobrat k zasadnimu zlepSeni. Nemyslet za kazdou cenu na kone¢ny cil, ale na jednotlivé

faze, kterymi k cili smétujeme.[5]
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Staci udélat kazdy den néjakou malou zménu a za rok je 356 zmén uz vidét podstatné 1épe.
Princip kaizenu je zaloZen hlavné na standardizaci a na tom, aby lidé sami chtéli zmény pro-
vadét a ne z donuceni. Je to oveéfend metoda zlepSovani a feSeni problémi pomoci tymi
operatord. OdliSuje se od nékterych jinych metod tim, ze umoznuje iniciativni zapojeni
vSech operatord, ktefi maji chut’ néco zménit. Cilem tohoto systému je zvladnout podnikové
procesy tak, aby se efekty ve formé vyssiho vykonu, kratSich dodacich Ihiit a nizSich nakla-
di postupné dostavily automaticky. Kaizen metodou se zabyva mezinarodni spole¢nost Kai-
zen Institute, kterd byla zaloZena roku 1985. Jeji zakladatel byl Masaaki Imai. V dnes$ni do-
be plisobi spolecnost témet po celém svété, jak v Evropé, tak v Asii, Americe, Australii,
nebo Africe.[6]

V Japonsku je kaizen metoda celkem rozsitena, hlavné kviili povaze Japonct, kteti respek-
tuji uréité zavedené standarty. V Ceské Republice je situace trochu jina. Cesi maji ponékud
jinou kulturu a navyky, nez Japonci a proto je zde zavedeni kaizenu trochu odlisné
od Japonska. Kazda zemé ma svou vlastni kulturu a chovani, a proto se Skoli specialni kai-
zen, ktery dobfe rozumi zdejSim zvyklostem.

Nekdy se miizeme setkat také s jinymi nazvy dané metody, nez je japonsky ,,Kaizen“, nebo
Cesky ,.nepretrzité zdokonalovani. Z USA se k nam dostal nazev Continuous Improvement

nepretrzité zlepSovani, nebo z Némecka Kontinuierlicher Verbesserung, ale vyznam je stej-
ny.[6]
Metoda kaizen je postavena na tiech zakladnich pravidlech:

e Hospodareni;

e (QOdstranéni muda (odpadu);

e Standardizace

3.3.1 Hospodaieni

Prosttednictvim kvalitntho hospodafeni si mohou zaméstnanci osvojit sebekdzen
a disciplinu.
58S neboli pét krokt dobrého hospodafteni:

e Seiri (Ttidéni) — na pracovisti je tfeba oddélit véci nezbytné a zbyteéné a ty zbytecné

odstranit. Prvnim krokem je vyc¢lenéni predmétd, které jsou na pracovisti nadbytec-
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3.3.2

né. Indikatorem nadbytecnosti jsou napiiklad dva stejné predméty (Sroubovaky, had-
tfiky, montazni klice, klesté, nadoby na pomocny material atd.), vadné nebo opotie-

bované nastroje, poskozené nadoby nebo skiifky na naradi.

Seiton (Uklid) — natadi a nastroje, které na pracovisti zistaly po pfedchozim kroku
prehlednym zptisobem setadit. Uspotadat nebo uklidit pracovisté. Stanoveni jasného

mista pro nastroje. Vyuziti stinicich desek.

Seiso (Lesk) — udrzovani stroje i pracovni prostiedi v Cistoté. Definovani a zdoku-
mentovani Cisticich cykla.

Seiketsu (Standardizovat) — odpovidajicim zptisobem zdokumentujte vysledek a
uspéchy metody 5S a zaved’te stejnou metodu ve vSech ¢astech vyrobniho podniku.
Shitsuke (UdrZeni) — pracujte na svoji sebediscipliné a vSechny kroky pravidelné

opakujte a neustale zdokonalujte.[6]

Muda

Muda neboli plytvani, je jakoukoliv ¢innosti, které spole¢nosti nepiinasi zadnou ptidanou

hodnotu. Stroje a lidé v kazdém vyrobnim procesu piidanou hodnotu bud’ pfidavaji, nebo

neptidavaji. V terminologii kaizen oznacujeme jako muda. DéEli se do 7 kategorii:

muda nadprodukce - vyroba takového mnozstvi, které (interni) zakaznik pravé ne-
potiebuje. Vyroba velkych objemt a planovani vyroby velkych davek pro piedcha-
zeni nastaveni nebo sefizovani Vyroba produktii na sklad, ktera je zaloZena na (sta-
rych) progndzach vyrobnich planech nebo zastaralych odhadech prodeje

muda zéasob - material, soucastky nebo vyrobky na sklad¢, které (interni) zakaznik v
blizké budoucnosti nebude potiebovat. Nadprodukce a obrovské déavky, jejichz vy-
sledkem je vysoky stav skladovych zdsob. Vysoké skladové zasoby vedouci k ¢eka-
cim dobam na materidl v nasledujicich krocich procesu Skladové zasoby skryvajici
potencidlni zdroje problém.

muda oprav a zmetkl - prace, produkt nebo soucastky, které obsahuji vady nebo
Jjsou porouchané, vedou k ptepracovani nebo zmetkiim. Nespravné procesy, vedouci
k pfepracovani nebo zmetkiim. Chybé&jici nebo nespravné soucastky vedouci k pie-

pracovani ¢i zmetklim.
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e muda pohybu - jakykoli pohyb lidi a pfemistovani zafizeni. Hledani nastroji a mate-
riall. Zvedani tézkych brfemen, ohybani, natahovani nebo dosahovani na predméty.
Chiize nebo pieprava na velké vzdalenosti. Pfeprava vybaveni a kazet bez pohybu
materialu.

e muda zpracovani - Usili, které z pohledu zakaznika nepiinasi zadnou piidanou hod-
notu. Vyuzivani drahého, velmi presného vybaveni v piipadech, kdy je mozné pou-
zit jednodussi nastroje. Nepottebné nebo nadbytecné testovani a schvalovani. Dvoji-

ta manipulace. Nadbytec¢né piidavani informaci bez uzitku pro obsluhu

e muda ¢ekani - prostoje stroji nebo obsluhy kviili organiza¢nim problémum ¢i chybé-
jicim polozkam. Cekani na material, nastroje ¢i pokyny. Obsluha &ekajici na to, az
stroj dokonci proces nebo na opravu stroje. Stroj ¢ekajici na obsluhu nebo servisni

zé4sah. Material ¢ekajici na zpracovani.

e muda dopravy - pohyb produktii nebo polozek, které neposkytuji zadnou ptidanou
hodnotu. Nadmérné piesuny a manipulace. Pfesun materialu z jednoho pracovisté na

jiné. Pfesun materialu do skladu a z n¢;.[6]
3.3.3 Standardizace

Standardizace neboli zavadéni téch nejlepsich zplsobt, jak délat danou véc, coz zajistuje
jednak kvalitu ve vyrobnim procesu a jednak je to zpusob jak zabranit opakovani chyb.
Standarty ptredstavuji formalné sestavené postupy, na kterych pracovisté funguje. Pokud
dochazi k chybam, je hlavnim tikolem manazert najit pfi¢inu problému a ucinit takova opat-
feni k jeho napravé a tim zménit cely pracovni postup tak, aby se problém uz neopakoval.
Zavedenim kvalitntho zplGsobu hospodafeni klesd mnozstvi chyb na polovinu

a standardizace dale umoziuje tento pocet chyb jesté snizit na polovinu.[6]

Vysledkem zlepSovani procesu je rychlé odstranéni plytvani v procesech, zavedeni trvalého
zlepSovani, udrzeni zivotaschopnosti a zlepSeni konkuren¢ni pozice podniku. Nositelem
zmeny je skupina pracovnikl firmy, ktefi:
e znaji dobie aktudlni potieby firmy v oblasti zvySovani produktivity procest
e jsou schopni s podporou primyslového inzenyra realisticky stanovit cile pro uplat-
néni metod pramyslového inzenyrstvi v procesech firmy

¢ jsou odhodlani se pro tyto zmény angazovat
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e jsou schopni projety pro zavedeni zmén vést

e jsou schopni zmény v podnikovém prostiedi prosadit.[6]

3.3.4 Pro¢ kaizen funguje

Vsechny zmény, véetné pozitivnich vedou k obavam. VSechny pokusy dosahnout cile radi-
kalnim nebo revoluénim prostfedkem casto selhdvaji, protoze u lidi zvySuji strach. Ale malé
a postupné kroky kaizen snizuji odpovéd’ mozku na strach, stimuluji racionalni mysleni a
kreativni hru. Jednou z nejucinnéjSich cest k programovani mozku je technika kladeni ma-
lych otazek. Pokud se nékomu kladou malé otazky, mize se vytvorit kanal, ktery posili
kreativni silu tymu pro dosaZeni urcitého cile.[5]

Kaizen nevyzaduje zadné védecké metody, nevyzaduje piili§ mnoho ¢asu a penéz. Pouziva
zékladni nastroje feSeni problému, jako je Diagram pfi¢in a nasledkt (rybi kost), grafické
znazornéni rliznymi znamymi zpusoby, analyza Pareto, bodovani na zékladé nazoru shro-

mazdéného tymu.[6]
3.4 TPM - Moderni nastroj na zvySeni produkce

TPM (Total Pruductive Maintenance - Totaln¢ produktivni tidrzba) je program spole¢né
péce zaméstnancl vyroby a udrzby o stroje. Je dalSim vyvojovym stupném organizace udrz-
by, moderni nastroj na zvyseni produkce. Vysledkem je vytvoteni téch nejlepSich podminek,
za kterych stroj béZi bez zbyte¢nych poruch a prostoji a jeho vyuzitelnost narista.

1. Udrzba po poruse

2. Preventivni udrzba

3. Produktivni tdrzba

4. Totaln¢ produktivni tdrzba
TPM je novym pfistupem k ¢innosti udrzby. Koncepce vznikla v 70 letech v Japonsku a
vyuzivd se celosvétové ve vyrobnich procesech, kde je prace zaloZena na lidské obsluze
strojil.
Obsluha stroje hraje hlavni roli v samostatné udrzbé a prevenci. Je se strojem v kazdoden-

nim styku, miiZe prvni zaznamenat odchylky v chodu stroje, rozpoznat stav blizky poruse.

Pti objeveni abnormality obsluha odchylku odstrani, pti vétsi odchylce upozorni udrzbéate.

Obsluha a udrzbar aktivné spolupracuji, role se prekryvaji, vytvari optimalni podminky ve
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vztahu Clovek - stroj. V TPM neplati ja pouze obsluhuji stroj a ty ho opravujes! Piehlizeni

vvvvv

TPM Kklade na 1. misto prevenci, je zaloZena na 3 principech:

1. UdrZovani normalnich podminek chodu stroje
2. V¢asné rozpoznani abnormalit

3. Okamzita reakce na vyskyt i malé abnormality

Jak lIze tyto principy naplnit:

e hledani optimalniho systému “¢lovék - stroj”

e udrzovani i starSiho zatizeni ve Spickovém stavu
e zménou postoje a mySleni

e zména pracovisté

Ztraty v efektivnim vyuziti stroji jsou piekazkou uspechu ve vyrobé a prodeji, jsou ziskem

pro konkurenci.

Zikladnich 6 blokii TPM

1. Samostatna udrzba - operator piejima vhodné zvolenou ¢ast udrzby.
2. Planovana udrzba - strategie oprav, omezit poruchy a prostoje.

3. Hladké piejimky - provoz novych stroji s nejmensi poruchovosti.

4. Trénink pracovnikii - vysoké naroky na pracovniky, Skola TPM.

5. Technické zdokonaleni a zlepSovani stavu strojt.

6. M¢feni a analyza ztrat a vyuziti stroju.

Sest velkych ztrat

1. Poruchy a neplanované prostoje (chybi obsluha, material...)
2. Sefizovani (vyména nastroje, piipravku...)

3. B&h naprézdno a kratké poruchy (stroj b&zi, ale nevyrabi...)
4. Snizena rychlost - zpomaleny stroj

5. Zmetky, defekty
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6. Zkusebni kusy (technologické zkousky, zména sortimentu...)

Ztraty tvoii bariéru mezi dodavatelem a zakaznikem. Znamenaji, ze na stroji Se vyrobi mén¢

vyrobki, nez by bylo mozné. Cilem TPM je jednotlivé ztraty zmensit. [9]

Cesta k tupIné samostatné adrzbé TPM - 7 kroki
0. krok - puvodni stav - nepotfadek. Asi polovina ¢eskych podnikd nema stale zavedeno
TPM. Je to neschopnost podniku. Pro mezinarodni konkurenci je nutno zavést TPM, zasta-

vit tlaky konkurence, reagovat na pozadavky zakaznika.

1. krok - uvodni ¢iSténi, pti némz se identifikuji abnormality. Vyplyne tak seznam zavad
(nepotadek, uvolnéné srouby, tece olej, neschopnost obsluhy je rovnéz abnormalita). Kazda
abnormalita se napiSe bud’ na kartu TPM, nebo do seznamu abnormalit. V piipad¢ karet se
jedna ¢ast pfipevni na zafizeni v misté zdvady, druha Cast na nasténku TPM. Nasleduje
workshop. Ugastnici provedou analyzu karet nebo seznamu abnormalit, vypracuji seznam
opatieni, hledaji se standardy ¢iSténi, které vSichni dodrzuji. Nasleduje soustavna identifika-
ce a odstranovani zavad, pozorovani a dodrzovani pfijatého standardu. Po nasledném,

uspésném auditu lze ptistoupit k druhému kroku.

2. krok - odstranéni problematickych mist, zdrojii znec¢istovani, provadéni technickych
opatfeni pro dodrzovani standardu, odstranéni slozitého ¢isténi a kontroly (zjednodusit pra-
covni prostiedi, zakrytovat oteviené plochy, problematickd mista opatfit pruzory, standard-

ni uloZeni pomiicek)...

3. krok - Autonomni (samostatné) mazani, operator maze urCena mista. Uréeni standardu 1.

urovné: Kdo, Kdy, Co, Jak, Kde? Je nutno zajistit:
e Skoleni tymi
e vypracovat standard mazani

e vytvofit technické zdzemi (mazaci boxy)

4. krok - skoleni a trénink pro samostatnou inspekci celého zatizeni. Operatofi jsou specia-

lizovang skoleni v odbornych tématech - $kola TPM.

5. krok - samostatna inspekce a tdrzba, poc¢atek autonomni tdrzby, kvalifikace operatora je

na urovni udrzby, kterd tuto ¢innost diive provadéla.
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6. krok — samostatné tizeni pracovisté, zavedeni kone¢nych standardii pro dosazeni a udr-

Zovani Cistého a bezztratového pracoviste.

7. krok — samosprava a dalsi zlepSovani pracovisté - podnikatelska strategie a cile pro stalé

zaznamenavani ztrat a kontinualni zlepSovani.

Smyslem TPM je nezlstat na dosavadni urovni, ale déle zlepsovat pracovisté. Zavedeni je
sice financné nakladné, avsak vynalozené prostfedky se brzy vrati. Program TPM se vzdy

promita do zisku. [9]

3.5 Shrnuti

Na co by nemély podniky zapomenout je, Ze na trhu se udrzi jen ziskova firma a ziskl lze
sttedi, ve kterém se pohybujeme, neposkytuje ptili§ prostoru. Vyniknout v ném vyzaduje
trvalé a netinavné Usili. Jednotkové ceny materialil, zafizeni a nakoupenych dilil jsou témér
stejné pro vSechny vyrobce. To, co mize vyznamné ovlivnit ndklady na vyrobu, je vyrobni
metoda. Jen podnik, ktery aspésné aplikuje vyrobni metody uvedené v teoretické ¢asti, mu-
ze na trhu uspét a vyhne se témto problémim:

e Potfeba normohodin a dal§iho zatizeni navic.

e Plytvani materialem a dily.

e Plytvani energiemi (elekttina, nafta,...).

e Zvyseni poCtu kontejnert, palet a sklada.

e Navyseni dopravnich prostfedka, napt. tahact a VZV.

e Zakladani novych sklada a skladovacich mist.

e Vznik skladovych zasob a nartist normohodin pro jejich fizeni.

e Narust urokové zatéze. [6]
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II. PRAKTICKA CAST
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4 VYROBA FOREM BARUM

Obrazek 7 Logo podniku [8]

4.1 Historie firmy

Zaklady vyroby forem byly poloZeny jiz v roce 1931, kdy firma Bat’a zacala ve Zlin€ vyrab¢t
prvni veloplasté. Od roku 1932 se ve strojirenském zavod¢ firmy Bat’a zacaly vyrabét for-
my, urcené k lisovani pneumatik pro automobily. V ramci vyroby forem Barum se postupné
vyrab€ly osobni, ndkladni a traktorové formy. Divize vyroby forem je soucasti spolecnosti

Barum Continental spol. s r. o. se sidlem v Otrokovicich. [8]

4.2 Organizace vyroby

Cely vyrobni proces ma mnoho vyrobnich krokt a pfedvyrobnich ¢innosti. Po pfijeti objed-
navky od zakaznika se kazda forma musi umistit do vyrobniho planu a cenové ohodnotit.
Konstrukce forem z dodanych zékladnich podklad vypracuje vyrobni dokumentaci a tuto
pfeda dalSim Utvarim. V utvaru technologické piipravy vyroby se zpracuji technologické
postupy, vypocitaji kapacitni pozadavky na vyrobni zafizeni, zpracovavaji programy pro
CNC stroje, vystavi pozadavky na ndkup nebo vyrobu specidlniho zafizeni a néstroju...
DtleZitou ulohu pfi vyrobé forem ma ttvar QS, ktery ke kazdému vyrobku vystavuje vy-
stupni protokol, ktery se pfedava zakaznikovi spolu s formou. VFB zajiStuje i baleni a ex-
pedici piimo k zakaznikovi.

Nemalou ulohu v celé divizi VFB ma 1 Gtvar opravy forem. Tento Utvar ma technologické
zafizeni a know-how, aby mohl zdkaznikiim v rdmci celého koncernu nabizet servisni sluzby

jak pro formy vyrobené ve VFB tak i na vyrobky vyrobené u jinych vyrobci. [8]
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4.3 Vyrobni program, zakaznici, trhy

Dnes je VFB strojirenskym zavodem, ktery patii mezi svétovou $picku ve vyrobé osobnich
segmentovych forem. Tyto vyrobky jsou dnes dodavany zakaznikiim po celém svété. Vice
jak 80% vyrobkt sméfuje do firem produkujici pneumatiky v zapadni Evropé, Africe, Jizni

Americe a USA. Export do USA v poslednich 3 letech ma trvale rostouci trend.

4.4 Technika a technologie

Formy, které v soucasné dobé¢ VFB vyrabi, jsou vysledkem disledné a peclivé prace, na niz
se podili vysoce kvalifikovany tym odbornikd. Vyroba je ptipravovana tymem obchodnik,
programatorti, ekonomt, konstruktérti, technologti a planovacu. Cely proces je zpracova-
van vysoce vykonnou pocitacovou podporou systémii UNIGRAPHICS, DESIGNCAD a
dalsich softwarovych produktt.

Opravdovym zlatym srdcem VFB je vyroba modela a hlinikovych odlitkti. Modely jsou vy-
rabény na NC pétiosych frézkach, odlévani probihd v ochranné atmostéie. Odlitky dosahuji
Spickové kvality a presnosti.

Obrabéci a dokoncovaci operace provadi kvalifikovani pracovnici na modernich technolo-
gickych zafizenich, jehoZ patet tvoti NC stroje — frézky, soustruhy, gravirovaci stroje. Ja-
kost forem je zajiStovana v pribéhu celého vyrobniho procesu a prakticky stoprocentni

kontrolou hotového vyrobku.

4.5 Konstrukce forem a vyroba

Kazda segmentova forma pro osobni pneu sestava z téchto hlavnich dila:
e dezénoveé segmenty
e bocnice

e patkové krouzky

Tyto jednotlivé dily se vkladaji do kontejneru, ktery zajistuje jak vytapéni formy tak i pohyb

formy pfi vkladani a vyjimani pneu pfi lisovani, jak ukazuje obr. 8.
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Horni deska kontejneru R Tr&ﬁ—%
Horni boénice %—_ - -@?

Horni patni krouzek

Stahovaci prstenec
kontejneru

Nosi¢ segmentu
llpa puén

Horni centrovaci membranovy krouzek

Horni hrdlovy membranovy krouzek

Dolni zavitovy membranovy krouZek = Kluzné voditka
Hak
Dolni centrovaci membranovy krouZzek
Segment dezénu

Dolni patni krouZek

|
Dolni boénice i i

Dolni —, < - =

kontejnerova = = =

Obrazek 8 kontejner na lisovani pneumatik [8]
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451 Dezénové segmenty

Dezénové segmenty se vyrabi z hlinikovych odlitkti. V oddéleni slévarny se podle vykresii a
CNC dat vyrabi na viceosych frézkach modely, jak ukazuje obr. 11, které maji prakticky
vzhled budouciho dezénu pneu. Pomoci specialnich gumovych otiskii s vysokou rozméro-
vou paméti a po vlozeni ocelovych lamel se ze sadry zhotovi odlévaci forma. Tato forma
stejné jako prvotni model se ru¢né dokoncuje, aby se odstranily drobné vady a nerovnosti na
povrchu. Vse je zaméfeno na vysokou rozmérovou presnost lici sadrové formy. Odliti roz-
tavené¢ho hliniku ukon¢i zékladni vyrobni proces ve slévarné. Odlité dezénoveé segmenty se
dale soustruzi a frézuji, aby rozmérové pasovaly do lisovaciho kontejneru. Velmi naro¢nou
a presnou vyrobni operaci je zhotoveni odvzdusnéni dezénti. V dezénovém kruhu se musi
vyvrtat az tisice otvord pro specialni euroventily, aby bylo zaru¢eno spravné odvzdu$néni
formy pfi lisovani pneu. Spolu s odvzdu$nénim se na dezénu provadi i ruéni dokonceni od-
litku, zejména odskrabani pietokt a vad vzniklych v prabéhu liti a nasledném chladnuti hli-

niku. Casteéné opracovanou formu ukazuje obr. 9.

Obrazek 9 Hlinikova forma na lisovani pneumatik[8]
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45.2 Boc¢nice

Bocnice se soustruzi z ocelovych vypalenych polotovari. Po tepelném zpracovani a vysou-
struzeni zakladniho tvaru boc¢nice se do profilu pneu frézuji drazky pro vyménné stitky po-
pisu. Po vsazeni a dopasovani vyménnych §titkd se na lisovaci ¢asti bo¢nice vyfrézuje popis,
ktery se pfi lisovani pneu otiskne na findlni vyrobek — plast’ pneu. Stejné jako v dezénové
¢asti formy, tak i na boc¢nici se musi zhotovit odvzdusiovaci systém, ktery zaruc¢i spravné
odvzdusnéni formy pfi lisovani pneu. Spolu s odvzdusnénim se na boc¢nici ru¢né dokonci

nerovnosti a chybéjici detaily vzniklé po strojnim obrabéni. Hotovu bo¢nici ukazuje obr. 10.

Obrazek 10 Hotova bocnice pfipravena k prodeji [8]
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4.5.3 Patkové krouzky

Patkové krouzky se po tepelném zpracovani soustruzi z ocelovych vypalenych polotovarg.
Po soustruzeni zékladniho tvaru se na lisovaci ¢asti krouzkt vrta a frézuje odvzdusnovaci
systém, ktery zaruci spravné odvzdusnéni formy pfii lisovani pneu. Stejné jako na boc¢nicich
a dezénovych segmentech se pro odvzdusnéni pouzivaji i specialni euroventily, které pii

lisovani pneu zabranuji zatékani gumy do formy. [8]

Obrazek 11 Frézovani modelu na viceosé frézce [8]



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 39

5 MAPA VYROBNIHO SYSTEMU

VFB si mizeme ptedstavit jako model stavebnice domu postaveny na stabilnich zakladech.

Dtim Ize pomérné snadno a rychle zrekonstruovat podle ménicich se pozadavk.

5.1 Struktura VFB

Zakladna je stabilnéjsi a nepodléha tak Casto zménam. Vlastni zdivo je vytvofeno ze sta-
vebnich kament VFB a celou stavbu pak zastfeSuje podnikova kultura. Celkova struktura
modelu vytvaii harmonicky celek, protoZe je jednoducha a vzajemné provazana kontrolnimi

body, jak ukazuje tab. 1. Tvofi ji proto hlavné strategické zaméry, kterymi jsou:
e Ziasady ,,The Basics*
e Systém fizeni podle vykonovych cili — BSC (Balanced Score Card)

e Tymova spolecnost

Tabulka 1 Schéma struktury VFB [8]

Podnikova kultura

Kontrola a méreni

Organizované pracovisté| Standardizace prace Vizualni management
Rizeni a vyvazenost vyroby Krizovy management
TTam TPM ESR

Tymova spolecnost

BSC

Basics
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Stavebni kameny VFB jsou moderni metody a nastroje, které se zamétuji na zkraceni ¢asu
od objednavky zakaznika po dodani bezchybnych vyrobkt. Cilem je minimalizovat nebo

uplné odstranit v§echny druhy plytvani a naplnit pozadavky a o¢ekavani zakazniki.

The Basics
Zasady podniku, které stanovuji podnikatelskou a vyrobni filozofii zaméfenou na tvorbu
hodnot. Vymezuji kulturu podnikani, spole¢nou vizi, zptisoby spoluprace, orientaci dalSiho

rozvoje a urcuji postaveni a chovani ke vSem ucastnikiim procesu podnikani.

BSC - Balanced Score Card
BSC je strategicky manaZersky systém, ktery slouZzi k tizeni dlouhodobé strategie podniku.
Tento systém pomaha prevést poslani a strategické zdméry podniku do uchopitelnych méti-
tek srozumitelnych na kazdém stupni fizeni od vrcholového vedeni pies business tymy aZ na

uroven vyroby.
Environmentalni systém Fizeni, ESR

Pomoci ESR (Environmentalni systém fizeni) se snazi VFB zajistit omezeni negativnich
vlivii svych ¢innosti, vyrobkl a sluzeb na zivotni prosttedi, zlepsit pracovni podminky pro

zaméstnance a omezit veSkera znama rizika. [8]

5.2 Samostatny vyrobni tym, tymova spole¢nost

Samostatny vyrobni tym (SVT) je organiza¢ni jednotka, jejiz ¢lenové maji spole¢né cile,
kterych se spole¢né snazi co nejucinnéj$im zptisobem dosahnout. Organizaci prace v STV
znazornuje tabulka 2. Zavedenim této moderni metody organizace prace chce VFB zajistit

trvaly rozvoj podniku i zaméstnanct a tim posilit konkurenceschopnost.

Hlavni pfinosy ¢innosti SVT:

e ZvySovani produkce a snizovani ndklada, ztrat a odpadi
e Moznost rychlé reakce na pozadavky zékaznika

e  Zlepseni pracovniho klimatu a komunikace

e Spolecné feseni pracovnich problémil

e  Moznost osobniho ristu, podil na rozhodovani a zodpovédnosti
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e Stfidani na pracovnich mistech, flexibilita, rozSifovani a obohacovani prace (udrzba,

setfizovani)

Tabulka 2 Organizace prace v SVT [8]

Vedouci provozu:

(business tymu)

Zodpovida za vedeni, realizaci a vysledky tymové prace

na provoze.

Mistr:

Je trenérem tymové prace. Koordinuje soucinnost mezi

tymy, kazdy mistr fidi na své sméné primérné 4 - 5 SVT.

Mluvéi:

Je zvolen ¢leny tymu, zastupuje zajmy tymu, organizuje
¢innost uvnitf tymu, spolupracuje s mistrem, kterého v

nékterych ¢innostech ¢astecné nahrazuje.

Clenové SVT:

Skupina lidi, ktefi pracuji na svém pracovisti, v ptipadé
potieby sttidaji své spolupracovniky. Zacastiuji se pravi-
deln¢ tymovych schiizek a spolupracuji na feSeni vznik-

lych problémii.

Kazdy tym ma k dispozici svoji dokumentaci, jejiz obsah ukazuje tabulka 3.

Tabulka 3 Dokumentace tymu [8]

Rodny list tymu:

Obsahuje nazev tymu, pro¢ tym vznikl, jaka je jeho ¢innost,

seznam clentl tymu, jméno mluvciho a koordinatora, kdo je

zakaznik a dodavatel tymu

Kvalifika¢ni matice:

Vyznacuje flexibilitu jednotlivych ¢lenti v rdmci pracovnich

operaci provadénych tymem

Matice kompetenci:

Udavéa zodpovédnost a pravomoci jednotlivych ¢lent tymu.

Samostatnou matici kompetenci ma mluvei tymu.

Cile tymu:

Jsou stanoveny v souladu s cili firmy po dohod¢ s mistrem,

sleduji dodavatelsko - odbératelské vztahy. [8]
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Stanoveni cill si provadi tym sam tak, aby tyto cile podporovaly splnéni tkolti v provozu
pro dané obdobi, a jsou:

S - specifikované jasn¢ (kdo, kdy, kde, jak)

M - méfitelné

A - ambicidzni

R - redlné

T - terminované s ptidélenymi zodpoveédnostmi
Pro sledovani plnéni cilii je vytvofen systém hodnoceni vykonu. Individualni pfinos jednotli-
vych ¢lent tymu je hodnocen tzv. individudlni prémii, kterou ud€luje mluvéi tymu po doho-
d¢ s mistrem.

Clenové SVT mohou mit riizné role. NejdtileZit&jsi roli v tymu je role mluvéiho, kterd ma
vlastni kvalifika¢ni matici. Ostatni ¢lenové tymu mohou postupné vykonavat dalsi role, které
jsou spojeny s nékterou odbornosti (tymovi poradci). Kazdé SVT vSak nemusi mit vSechny
odbornosti. Pocet poradcii zalezi na potiebach SVT a Business tymu. Pro vykon role tymo-
vého poradce se vybiraji Clenové tymu s piithlédnutim k jejich zainteresovanosti a schopnos-

vvvvvv

nosti a to kvalita, TPM, bezpecnost prace a zlepSovani procesu jak ukazuje tab. 4. [8]

Tabulka 4 Odbornosti dilezité pro rozvoj tymu [8]

Kvalita:

e zajiStuje styk se zdkaznikem tymu

e zajiStuje styk s dodavatelem tymu

e kontroluje plnéni dodavatelsko odbératelské smlouvy a zajistuje vza-
jemnou komunikaci

e informuje nasledny technologicky krok, v ptipadé, Ze se doda horsi
polotovar (pfipadné tym doda pracovnika na vypomoc)

e podava informace pfed sménou, o dosahované kvalité jednotlivych

¢lent tymu, vyrobcich a zakdzkach
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TPM:

zjistuje stav strojniho zatizeni

evidence zjisténych abnormalit

evidence odstranénych abnormalit

spoluprace s koordinatorem provozu

zjistuje a vyhodnocuje Cistotu strojniho zatizeni
kontroluje a dopliuje skiin¢ TPM

domlouva terminy vétSich oprav tak, aby byly v ¢ase odstavky zatizeni

bezpecnost

prace:

kontrola pouzivani ochrannych prostiedkt a vhodného naradi (sorti-
ment, nabidka)

zprostiedkovani a feSeni problémut v oblasti bezpe¢nosti prace (BP)
dava podnéty pro méteni hluku, prachu, fyzické zatéze na pracovistich
tymu

zjistuje informace o novych pracovnich pomutckach

zjistuje nove trendy a informace v oblasti BP

provadi osvétovou ¢innost — hodn¢ operatorti ochranné pomticky ne-
pouziva

upozorilovani na nebezpecna mista na strojich

zlepSovani

procesti:

shromazd’ovani podnétii co je tieba zlepsit

navrhuje feSeni problému

pomoc pii navrhovani a realizaci zlepSovacich navrhti (ZN) ostatnich
¢lend tymu

uzka spoluprace s business tymem (BT) na feSeni problémi

zajistuje evidenci podanych ZN v ramci tymu

vizualizace realizovanych ZN i dlouhodobé nefesenych problému
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Tymovi poradci jsou ve své ¢innosti koordinovani zastupcem ptislusného odborného utvaru,
ptipadné mluvéim tymu a koordindtorem (mistrem). Poradce je Skolen a ziskava odborné
znalosti v dané oblasti. V kazdém roce je vyhlasena soutéz SVT. V kazdém hodnoticim
obdobi jsou vyhlaseny nejlepsi tymy SVT a ohodnoceny s ptihlédnutim k dosazenym vy-

sledkim. Na konci roku probiha celkové vyhlaseni soutéze.[8]

5.3 Prémiovy mzdovy systém
Prémiovy mzdovy systém je pobidkovy systém, ktery je vyuzivan pro odménovani ¢lenti
samostatnych vyrobnich tymd. VFB zavedla systém piedevsim pro:
e podporu tymove prace
e zvySovani produktivity prace
e zvySeni zainteresovanosti na vykonu a kvalité
e Vv¢tSi transparentnost
Je to objektivni hodnoceni pracovnikli v tymech, které je zalozeno na dosazeném vykonu.

Vypocet vykonu:

Procesni Cas
VYKON (%) = x 100

Pracovni Cas — Nezahrnuté ztraty

Procesni ¢as - norma spotieby ¢asu na vyrobek

Pracovni ¢as - skute¢né odpracovany €as vSech ¢lenti tymu (450 minut x pocet vSech ¢lenti
tymu)

Nezahrnuté ztraty - skute¢né ztraty ¢lenti tymu béhem procesu vyroby mimo ztraty zahrnuté
v normé (poruchy zatizeni, nestandardni zmény, zkousky zafizeni, technologické zkousky,
nedostatek materialu a manipul. prostfedki, zmény v planu)

Prémiovy systém vyjadiuje vykonnost tymu a dosazené denni vysledky se zpracovavaji ku-
mulativné za dany kalendarni mésic. Vypocet vykonu sleduje s jakou efektivnosti vyuZzivaji
¢lenové tymu pracovni dobu ke splnéni pracovniho tikolu v produkci vyrobki na kazdém
stupni vyrobniho postupu. Pti dosaZeni o¢ekavaného vykonu ziskavaji ¢lenové tymu narok
na fixni prémii. Pokud neni ocekévany vykon splnén, narok na fixni prémii zanik4 a ¢lenové

tymu jsou odmeénéni pouze zakladni mzdou. Dosazeni skutecného vykonu tymu v rozpéti
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mezi ocekdvanym a maximalnim vykonem ziskavaji vSichni ¢lenové tymu piislusny podil
variabilni prémie ve stejné vysi. Pti piekroceni skute¢ného vykonu nad hranici maximalniho
vykonu zlstava variabilni prémie pouze ve vysi stanovené pro maximalni vykon. Neni za-
douci prekracovat maximalni vykon, nebot’ vznikd znacné riziko ohrozeni kvality a bezpec-

nosti vykonavané prace. [8]

5.4 TPM, udrzba strojniho zarizeni

Jednim z dalSich stavebnich kamend vyrobniho systému VEB je TPM. Udrzba strojniho
zatizeni je spojena s vynakladanim prace, bez niz by byl provoz strojit nemozny. Do udrzby
strojniho zafizeni, aniz si to kdo uvédomuje, patii také aroven obsluhy stroja.

Obsluha strojniho zafizeni se provadi podle navodu vyrobce stroje. Jediné potom stroj vy-
konava praci kvalitn€ i pfi plném vykonu stroje, je snadno ovladatelny, reaguje na pokyny,
namaha pii obsluze je minimalni, prace je bezpecnd. Chod stroje ze strojniho hlediska je
bezvadny, bez nasledku na mechanizmy stroje. Kazda neodborna obsluha se projevi neptiz-
nivé v mnoha smérech. At jiz ve vlastnim technologickém pochodu, nekvalitnim provede-
nim operaci a v neSetrném zatiZeni stroje. To vede k Casté poruchovosti mechanizmu stroje,
ke zvySenym ndkladim na opravy a v krajnim ptipad¢ i k havarii strojniho zatizeni.

Zasady preventivni kontroly urcuje smérnice, udrzovani a zajistovani oprav vyrobniho zafi-
zeni vyroby forem s cilem zajiSténi zpusobilosti vyrobniho zatizeni pro realizované vyrobni
procesy pii vyrobé forem. Urcuje zasady pouzivani zpusobilych nastroja, pripravki, méfidel
a méficich prostfedkt. Dale tato smérnice zajisténi plné shody systému jakosti zavedeného

VFB s pozadavky norem jakosti ISO 9001:2008 a TS 16 949. [8]

5.4.1 Cisténi strojniho zarizeni

Drobny odpad, prach, rizné zplodiny ze zpracovavaného materialu se dostavaji mezi tieci
plochy soucasti, znehodnocuji mazivo a zplsobuji rychlé opotiebeni tfecich ploch soucasti.
U jemnych mechanizmli mohou byt necistoty pfic¢inou poruch stroje ¢i zpiisobit poskozeni
stroje. Z toho diivodu je nafizeno po ukonceni pracovni ¢innosti strojni zatizeni fadné ocis-
tit, odstranit zbytky materidlu a v okoli stroje provést uklid. Intervaly ¢iSténi stroje jsou za-

vislé na podminkach provozu a druhu stroje. [8]
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5.4.2 Mazani stroju

Mazaci technika je jednim z nejpodstatnéjsich Ciniteld ovlivijici funkei a Zivotnost mecha-
nizmu stroje. Mazaci techniku urcuje pfimo vyrobce stroje. Pokyny pro mazani stroje od
vyrobce je tieba respektovat. Moderni stroje jsou vybaveny samoc¢innymi mazacimi systémy.
UdrZbou strojniho zafizeni mazanim jsou povéfeni pracovnici, ktefi provadéni mazani stroji
jako svou profesi. Tam, kde tomu tak neni, mazani stroji provadi obsluha stroji dle poky-

nt. [8]

5.4.3 Odstranovani zavad

V piipad€ zjiSténi zdvady na vyrobnim zafizeni ji nahlasi pracovnik svému nadfizenému
(mistru vyroby). Mistr vyroby je povinen zavadu ihned nahlésit na technologicky servis, kde
se zavada zapiSe do ,,Knihy zavad“. Kniha zavad a karty stroju jsou vedeny elektronickou
formou na pracovisti vedouciho. Elektronicka data tohoto systému jsou pravidelné zaloho-
vana na nezavislé medium. Pracovnik technologického servisu posoudi uroveinl (zavaznost)
zavady a rozhodne o odstaveni stroje za i¢elem opravy nebo o opravé bez odstavky stroje.
Rozhodujicim kritériem je vliv zédvady stroje na zpiisobilost procesu. V piipad¢ odstavky
stroje oznaci stroj ceduli ,,Nezapinej na zafizeni se pracuje* coZ znamend, ze stroj nelze
pouzivat pro vyrobu. O moznosti opravy stroje na misté¢ rozhodne pracovnik technologic-
kého servisu. V piipad¢, ze neni mozné provést opravu na misté pieda se problém
k vyfeseni vedoucimu technologického servisu, ktery ji zajisti u externi firmy. Po provedeni
opravy pracovnik technologického servisu nebo pracovnik udrzby opravu vyhodnoti a
v kladném piipadé se stroj uvolni do vyroby, odstrani se cedule ,,Nezapinej na zafizeni se

pracuje. [8]

5.4.4 Preventivni kontrola a udrzba zarizeni

Plany preventivnich prohlidek stroji vypracovava periodicky 1x roéné utvar technologické-
ho servisu. Dle planu kontrol se provadi kontrola technického stavu strojii a vysledky se
dokumentuji do protokolu o provedeni preventivni prohlidky a stroj se oznaci Cervenou
samolepkou s uvedenim data dalsi preventivni kontroly. Na zakladé kontroly technického
stavu stroje rozhodne piislusny pracovnik technologického servisu o opravé. Zaroven po-

soudi zavaznost opravy a rozhodne o odstaveni stroje za uc¢elem opravy. [8]
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5.5 Kovalita - fizeni jakosti TQM

TQM (Total Quality Management — celkové fizeni kvality) je soustava nastroji a metod pro
zvySovani kvality vSech procest a ¢innosti probihajicich v podniku VFB. Principem TQM je
zména chapani kvality, kdy kvalita se stava véci vSech nasich zaméstnanci. Nemluvime

pouze o kvalité vyrobkd, ale i kvalité vSech ¢innosti, procest a vztaha.

Kazdy zaméstnanec podniku je souCasn¢ zakaznikem i dodavatelem. Je naprosto jasné, ze
muze klast pozadavky na své dodavatele a Ze s vyrobky jeho vlastni prace musi pracovat

nékdo dalsi. [8]

5.5.1 Organizace Quality service — odbor kvality

Vedouci QS je personalné podfizen piimo fediteli VFB a pro oblast jakosti reprezentuje
nezavislou autoritu ve vztahu k vyrobé. Ma odpovédnost, opravnéni a organizacni svobodu
definovat a fesit problémy vztahujici se k jakosti. Procesni piistup uplatnény pii provadéni
technické kontroly umoziuje vedle strukturovani technickych kontrol podle etap kontrol-
nich Cinnosti (vstupni, mezioperacni, vystupni) fidit vlastni procesy technické kontroly
uplatnéné podle etap vzniku forem. Procesni piistup umoziuje fidit procesy technické kont-

roly podle hledisek zakaznika (vnitiniho 1 vnéj§iho) a realizovat potfebna zlepSeni.

5.5.1.1 Vstup materialu — vstupni kontrola

Ve vyrobé forem zavedeny systém fizeni jakosti zajist'uje, ze se nepouZzije material, ktery byl
V neshodé¢ se stanovenymi pozadavky. Vstupni piejimka se provadi u vytypovanych materia-
Ia a polotovarii, které maji zasadni vliv na kvalitu vyrobkil (forem). Prejimka se provadi

podle zkusebnich ptedpisi.

5.5.1.2 Mezioperacni kontrola

Pti vyrobé jsou zkousky fizeny prostfednictvim ,,Planid jakosti“ jednotlivych ¢asti forem.
Plany jakosti a zkousky jsou popsany ve zkuSebnich ptedpisech.

Meziopera¢ni kontrola probiha ve dvou stupnich:
Primarni kontrola

— provadi samotny pracovnik. Kontroluje vysledek své prace a nese plnou odpovédnost za

jakost. Zjisti-li pfed zapocetim prace, béhem ni nebo po jejim ukonceni zdvadu, ithned zavola
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zodpovédného pracovnika (mistra, pracovnika QS). V praci pokracuje az po jejich rozhod-

nuti.
Sekundarni kontrola

— provadi pracovnici QS ve vytypovanych mistech vyrobniho procesu na kontrolnich pra-

covistich nebo ptimo ve vyrobé. Vysledky sekundarni jsou fadné¢ zadokumentovany.

5.5.1.3 Vystupni kontrola

Kazdy vyrobek VFB podléha ptisné vystupni kontrole, ktera zarucuje, aby nebyly expedo-
vany neshodné vyrobky. Kontrola je provadény pouze pracovnikem QS po tplném dohoto-
veni vyrobku. Pracovnici QS provadi kontrolu podle Manudlu forem, zkusebnich piedpist a
podle technickych piejimacich ¢i smluvnich podminek. Pracovnici QS vystavuji k hotovym
vyrobkim protokoly kvality. V ptipad¢€, ze vyrobek nesplituje podminky kontroly, je vracen
do vyrobniho provozu k opravé. Vystupni kontrola také kontroluje kompletnost dodavek a
vybaveni vyrobkl, pokud jde o pfisluSenstvi, smluvené nahradni dily, ptislusnou dokumen-

taci. Zakaznik ma moznost piimé tcasti ve vyrobé nebo pii zkouskach. [8]

5.5.2 Popis ¢innosti QS

Vedouci QS sestavuje tym nebo tymy pro planovani jakosti vyrobku podle zasad tymové
organizace. Tymy zahrnuji zastupce z utvart podilejicich se na vSech etapach vzniku formy
od planovani vyrobku, navrh a vyvoj vyrobku, navrh a vyvoj procest, vyroba, prubézné
hodnoceni ucinnosti a nasledna napravna opatteni az po trvalé¢ zlepSovani vykona vlastni
¢innosti planovani jakosti. Konkrétné se jedna o utvary: obchodni, nakupni, konstrukce,

technicka ptiprava vyroby, programatofi, slévarna, vyroba osobnich forem, Quality service.

Tymy schvaluje feditel divize. Jsou svolavany operativné, pro vyrobu prvnich forem 1x za 3
roky. [8]
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6 ZHODNOCENI SOUCASNEHO STAVU PODNIKU

Firma VFB jakozto dvorni dodavatel forem pro nadnarodni koncern Continental s.r.0. pou-
ziva vétSinu vyrobnich systémt vhodnych pro strojirenskou vyrobu. Pro zhodnoceni sou-
Casné situace podniku se zaméfim na hodnoceni vyrobniho systému z hlediska motivace

pracovnikd k neustalému zlepSovani a dodrzovani zasad VFB. [8]

6.1 Samostatné vyrobni tymy

Pfti osobnich schiizkach s mistry jednotlivych provozii VFB a nésledné analyze soucasného

stavu podniku pti hodnoceni vyrobnich tymt se ukazaly tyto fakta:

e nedochazi k dals$imu rozsifovani zkusenosti a dobrych ptikladi na jind pracovisté a nové

pracovniky

e v posledni dob¢ se objevuje fada neSvart (napt. zdmény materiall, zpracovani proslych
materialti, neprovadi se predepsané kontroly — z toho plynouci reklamace zakazniki

atd.)
e sledovana data se systematicky nevyhodnocuji, pfi odchylkach se nepiijimaji opatieni
e vizualizace a potfadek na pracovisti na nékterych tusecich pokulhava;ji
e nadSeni pii zavadéni a udrZzovani zasad VFB se vytratilo

e ve vyrobé je fada novych pracovniki bez zkusenosti (pfichazi do prostiedi, kde zasady

VFB byly zavedeny, ale jiz se neudrzuji na pozadované tirovni)
e chybi pocatecni nadSeni, motivace

e nejsou vSude pIn¢ vytvofeny podminky pro vyssi angazovanost v uplatfiovani zasad

VFB [8]

6.2 TPM

UdrZovani a zajiStovani oprav vyrobniho zafizeni vyroby forem je provadéno s cilem zajis-
téni zplisobilosti vyrobniho zafizeni pro realizované vyrobni procesy pii vyrobé forem. Pti
analyze soucasného stavu Gdrzby a pii hodnoceni uplatiiovani systému TMP se ukazaly tyto

fakta:
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Clenové tymu pochopili, Ze &isténi zatizeni je prvnim krokem ke spolehlivosti zatizeni.
Byl realizovéan vycvik, jak Cistit zafizeni. Na strojich jsou vyvéSeny Cistici plany, které

identifikuji odpovédnosti (co, kdo, kdy).

Na strojich jsou vyvéSeny mazaci plany (co, kdo, kdy). Mazaci mista jsou barevné ozna-

¢ena, aby identifikovala ¢etnost mazani a typ mazaciho prostredku.

Jsou stanoveny pozadavky na kontrolu zafizeni a jsou vyvéSeny odpovédnosti za kont-

rolu.

Pracovni instrukce pro zahdjeni prace, pro vlastni praci, a ukon€eni prace na zarizeni
jsou vizualn€ znazornény a vyvéseny.

Uplny systém provozni preventivni Udrzby je na misté. Historie zafizeni je podchycena a

poruchovy stav  kvantifikovan. Je k dispozici systém, ktery zajistuje dostupnost méni-
cich se dild a nahradnich dilu. [8]

6.3 TQM

Pti vyrob¢ plisobi na kvalitu fada faktort. Jedna se predevsim o zodpovédnost pracovniki,

vliv strojniho zafizeni, kvalitu vstupnich surovin, metody prace a vyrobni dokumentace a

podminky na pracovisti. Z hlediska zajist'ovani kvality v podniku VFB pii analyze vyplynuly
tyto fakta:

Pozadavky na kvalitu jsou jasné specifikovany a kvantifikovany. EXistuje trvala zpé&tna

vazba od zakaznika a dosahovana troven kvality je na dobré Grovni.

Dosahovana troven tymu v kvalité je viditelné vyvéSena, Clenové tymu jsou schopni
vyhodnotit jejich vykonnost proti cilim. Naklady na nekvalitu jsou kvantifikovany a vi-

zualizované jak ukazuje graf zpracovany v piiloze PI.

Jednostrankové standardy a postupy kvality jsou vypracovany, aktualizovany a jsou
VyveSeny na pracovistich.
Clenové tymi kontroluji svou vlastni kvalitu. Maji k dispozici potfebné nastroje (napf-.

pruchozi mérky, kalibry, vzory kvality, viditelné grafy kvality). [8]
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7 NAVRHY A DOPORUCENI KE ZLEPSENI NEKTERYCH
CINNOSTI

Po zhodnoceni soucasného stavu podniku se tahle kapitola zabyva navrhy na zlepSeni nékte-

rych ¢innosti v podniku

7.1 Navrh na uplatiiovani workshopt kaizen

Jak je uvedeno v hodnoceni soucasného stavu firmy u vyrobnich tymi dochazi ke ztraté
motivace a nadSeni pro trvalé zlepSovani vyrobniho systému. I kdyZ jsou jasné stanoveny
pravidla TPM a TQM nejsou tyto zasady disledné dodrzovany. Po konzultaci s vedoucimi
jednotlivych provozi jsme navrhly zavedeni metodiky mini Kaizen Workshop pro jeho vy-
hody nizkych nédkladii popsané v teoretické ¢asti. O pomoc pii zavedeni metodiky u VFB
byla pozadana fy. Jaseka, ktera se zabyva poradenskou a vzdé€lavaci ¢innosti v sektorech
prumyslu vice nez 18 let. Byly stanoveny zédkladni cile metodiky mini kaizenu a to ptrede-
vS§im:

e rychle a uspésné fesit drobné provozni neshody na provoze

e usnadnit zauceni novych pracovnikii

e navazat na plivodni standardy

e rovnomérné zapojeni vSech pracovnikti do feseni problémi

Zavadéni Kaizenu bylo po konzultaci s fy. Jaseka zamitnuto, predevsim z diivodu vyssi in-
vestice, doby trvani workshopu 3 dny a z divodu, Ze kaizen je vhodnéjsi pro feSeni naroc-

n¢jSich problém.

7.2 Zavadéni principu Mini kaizen do vyroby

V lednu 2012 probehlo Skoleni moderatort u fy. Jaseka, kde si €astnici osvojily kompletni

metodiku mini kaizenu. Kompletni metodika obsahuje:

* DMAIC
* Profil moderatora (moderacni techniky, analytické nastroje a techniky, atd..)
* Role moderatora (co je a co neni roli moderatora)

* Zasady a pravidla moderace
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* Zakladni pravidla tspéchu (co dodrzovat, ceho se vyvarovat)
* 7 druhi plytvéani
Druhym krokem bylo zajisténi logistického zdzemi a to predevsim:
* zajiSténi a vybaveni mistnosti
* vybaveni moderatorti a pomucky pro ucastniky
* poradi tymu potadajici mini workshop
Ttetim krokem bylo stanoveni namétti vhodnych k feseni, jedna se piedevsim o naméty fesi-
telna nasimi silami a v daném ¢asovém rozpéti. Jedna se o oblasti:
e Metody prace
e Pracovni pomiicky
e Pracovni postupy
e Strojni zafizeni
e Bezpecnost prace
e (Odstranéni plytvani
Posledni krokem je uvedeni do Zivota, a proto je nutné:
e Vypracovani jednoduché ptirucky ,,Co je to Kaizen a co obnasi*“ + 7druhti plytvani
e Seznameni s touto pfiruckou na tymovych schizkach
e Vizualizace principt MK-WS na nasténkach v provoze. Co je to Mini Kaizen, pra-
béhy a vysledky WS
e Pocatecni reakce lidi na informace o MK-WS a to kladné i zaporné nazory pripo-
minky

e VtaZeni vSech operatort a tymd do projekta zlepSovani.

7.3 Mini kaizen v praxi

Pocatkem biezna vyskoleni pracovnici provedli prvni workshop, kde tym definoval problém
ve velikosti technologickych ptidavkli na obrabéni mezi jednotlivymi segmenty na odlitku.
Za cil tym stanovil redukovat technologicky pfidavek na obrabéni segmenti, tedy urcit mi-
nimalni bezpecnou velikost pridavku na obrabéni mezi segmenty tak, aby nedoslo pfi dalsim

opracovani k zasahu do jejich funk¢nich ¢asti. Tym vybral metodu k dosazeni cile a to me-
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fenim urcit rozsah a vliv jednotlivych vyrobnich nepiesnosti na velikost technologického
piidavku na obrabéni. Uspéch workshopu by potencionalné pinesl tsporu hlinikové slitiny
AlMgs,

Tym nejdiiv definoval, kterych vyrobnich operaci se problém tyka. Vyrobni operace ukazuje

schéma na obrazku 12.

vyrobni proces
> v A 1 c

Na které operace se zaméfime v naSem procesu vyroby formy?

. Vyroba L.

Vyroba LV yrob: s Opracovani
- sadrového Odlévani -
flexibelu odlitku
celokruhu
Vyroba / Suseni
sadrovych sadrovych
jader jader

Vliv nepfesnosti usazeni v

sadrovych jader na podlozku T
Odrezani rubovani Optimaliz Frézovani
nalitka ha ? ace ™ 1. spary
soustruhu
Zjisténim hodnot téchto
vlivii stanovime optimalni o L
. .. A « Vliv profezu pasové pily
velikost pridavku na . . L
e~ - . - ... * Vliv drsnosti povrchu po fezani
obrabéni mezi jednotlivymi
« Vliv nedostrednosti fezu
segmenty.

Obrazek 12 Vyrobni operace [8]

Tym se tedy shodl, Ze se zaméfi na operace skladani sadrovych jader do celokruhu a fezani
jednotlivych segmentii na pasové pile. Métenim téchto vlivl, chece tym zjistit minimalni bez-
pecnou velikost technologickych pfidavkl na obrabéni. Schéma odlitkl s technologickymi

ptidavky na obrabéni ukazuje obrazek 13.
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D R A ! c

Schéma odlitku s technologickymi pridavky na obrabéni:

Pohled na
‘=1 neohrubovany ---
odlitek

Nyni:
D=17,5 mm

V budoucnu:
D = ?2??

< D - prakticka minimalni bezpe¢na velikost technologického pfidavku na obrabéni

Obrazek 13 Schéma odlitku s technologickymi piidavky na obrabéni [8]

Zkus$ebni méteni provadél tym na formach do kontejneru ,,U*“. Stanovil vliv nepfesnosti usa-
zeni sadrovych jader. Hodnoty se zjistily métenim na hrubovaném odlitku pied roziezanim
na jednotlivé segmenty. Hodnota zji§téné neptesnosti se nasobila 2x, protoze se projevuje
na obou stranach segmentu. Tym stanovil ubytek materidlu vlivem profezu pasové pily. Mé-
feni je provedeno v horni, stiedni a dolni ¢asti fezanych segmentti a pouzita byla pouze ma-
ximalni hodnota. Zji§téna hodnota profezu pily byla pouZita pouze 1x. DlleZité je stanoveni
vlivu nedostfednosti fezu pasové pily. Méfenim byla stanovena odchylka roviny fezu od
roviny prochazejici sttedem formy. Hodnota zjiSt€né nepiesnosti je nasobena 2x, jelikoZ se
projevuje na obou stranach segmentu. Po ukonceni méteni nasledovala analyza pficin a za

pomoci diagramu rybi kost, jak ukazuje obrazek 14. Tym tedy stanovil oblasti, které je nut-

né zlepsit.
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Analyza pric¢in

D M R ! c

Vliv obsluhy pasové nilv.

Vliv obsluhy pfi usazeni sadrovych jader

Pouzity stroj (pasova pila)

Vliv obsluhy pfi frézovani 1. spary

Otupeni pilového listu

N Vliv nastroje — rizni vyrobci

Optimalni

\ velikost
’—)technologického
Velikost odlitku (kontejne[) y/ Nepresnost metody Fezénl'/ pfidavku mezi
segmenty

Ergonomie pracovisté pii
skladani sadrovych jader

segmentu

Homogenita odlitku —
slévarenska kvalita

Ergonomie pracovi$té pfi
fezani na pasové pile,
(oAl Tid PAsOVE PSS

Zpusob usazeni sadrovych jader,

Material sadrovych jader

Volba koeficientu bezpecnosti
Zpusob méfeni drsnosti povrchug pokryvajiciho nahodné vlivy

Hlinikova slitina

Y
S0,
S, %, /"90@
2 S@g]l.

Prostredi Material Metody

4,
A

Obrazek 14 Diagram piicin [8]

Po zlepsSeni analyzovanych oblasti, bude nasledovat opét méfeni a matematické zpracovani
dat v programu minitab. Poslednim krokem je zakonzervovani zlepSeného stavu.

7.4 Ekonomicky prinos WS - MK

Kdyby se tymu podatilo velikost technologického ptidavku zmensSit ze soucasnych 17,5 mm
na 12 mm, tedy o cca 5 mm, ro¢né by podnik uspofil 545 000 CZK. Jak ukazuje piedbézny

vypocet.
Plan vyroby forem na rok: 1180 forem/rok
Primérna vaha odlitku: 200 kg

A) Formy s ptivodnimi pfidavky na obrabéni (D = 17,5 mm)

e Pocet forem (kontejner U): cca 400 forem
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e Sledované obdobi: 1-12/2011
Vysledky:
e Objem odpadu (bez nalitki): 48,4%

B) Formy s redukovanymi pfidavky na obrabéni (D = 12,0 mm)

e Pocet forem (kontejner U): cca 10 forem
e Sledované obdobi: 4/2012
Vysledky:

e Objem odpadu (bez nalitk): 44,9%
Procento tspor na odpadu: 48,4% - 44,9% = 3,5%

Priimérna tispora materialu na odlitku:

pram. vaha odlitku x % tspory odpadu = 200 kg x 0,035 = 7 kg/forma

Uspora materialu za rok:

uspora mat. na odlitku x pocet forem zarok = 7 kg x 1180 forem = 8260 kg/ro¢né

Ekonomické tspora:

uspora materialu za rok x cena materialu/kg = 8260 kg x 66 CZK = 545 tis.CZK/ro¢né

7.5 Rizika WS- MK

S kazdym WS jsou spojena rizika, ktera by mohla negativné ovlivnit vysledek projektu. Po
konzultacich a jednanich s vedenim vyroby, jsme pfiSli na 3 hlavni rizika, ktera by mohla
metodiku WS mini kaizen ohrozit.

e Nedostatek financnich prostredki
S nedostatkem finan¢nich prostredki se setkava WS, ktery je nastaven pro zlepseni daného
procesu v podniku. Ve své praci jsem zvolil pro zlepSeni vyrobniho procesu metodu WS-
MiniKaizen, ktera se vyznacuje, nizkymi néklady pro jeji zavedeni. Z toho diavodu bych

pravé v nizkych nakladech vidél eliminaci rizika v podobé nedostatku finan¢nich prostiedka.
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e Neochotnost zaméstnancti spole¢nosti VFB spol. sr. o.
Ptinutit zaméstnance nenasilnou formou, aby plnili své povinnosti tak, jak jsou dany vede-
nim firmy, je vzdy velmi tézké a mnohdy s negativnim uc¢inkem. Pro ptredchazeni tohoto
rizika jsem zvolil Skoleni na téma metody MiniKaizen, s cilem ptfesvédcCit zaméstnance o
vyhodnosti této metodiky pro né¢ samotné.

e Nezkusenost projektového tymu
Je velmi pravdépodobné, Ze toto riziko vznikne diky nedostatku zkuSenosti tymu S meto-
dami MK. Pro eliminaci tohoto rizika bych zvolil spolupraci s externimi $koliteli a odborni-
Ky, ktefi budou pomahat nejprve se Skolenim pracovnikt, kterych se zavedeni metodiky

tyka, a poté budou pasobit jako konzultanti.
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ZAVER

Podnik Vyroba forem Barum s.r.o. vyrabi vyhradné formy a boc¢nice a prodava je zékazni-
kiim jak v Ceské republice, tak i v zahrani¢i.

Cilem této bakalarské prace bylo zanalyzovat vyrobni ¢innosti ve firm¢ vybrané vedoucim
provozu a poté najit a navrhnout jejich zlepseni.

Aby se dosahlo urceného cile, byl proveden prizkum a analyza vyrobnich ¢innosti ve firmé,
aby se zjistilo, jak ve firm¢ tyto ¢innosti funguji. Spravné vybrani a pochopeni téchto ¢innos-
ti bylo konzultovano s vedoucim préace a s vedoucimi vyroby a kvality ve firmé.

Na pozadani vedouciho vyroby jsme se zamétily na motivaci samostatnych vyrobnich tymii,
ke zlepSovani kvality a ispofe materialu.

Po provedeni priizkumu vyrobnich ¢innosti ve firmé bylo zjiSténo, Ze nejvhodnéjsi by byla

aplikace metodiky mini kaizen, pro jeho nizkou ¢asovou a finanéni narocnost.
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Total quality management
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Environmentalni systém fizeni
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