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ABSTRAKT

Ukolem bakalaiské prace je analyzovat sou¢asny stav procesu vstiikovani na vybraném
stroji spolecnosti IRISA vyrobni druzstvo. Prace je rozdélena na teoretickou a praktickou
cast. Teoreticka Cast prace objasnuje, jak funguji vstikovaci stroje, a detailné popisuje me-

tody primyslového inZenyrstvi, které 1ze uplatnit v plastikarském primyslu.

Prakticka cast detailn¢ seznamuje se spole¢nosti, vybranym strojem a jednim vyrobkem,
ktery se na stroji vyrabi. Nasledné se prace zaméiuje na zminénou analyzu soucasného stavu
vstiikovani na stroji KM 150, vyzdvihuje nedostatky vznikajici pti prib&hu procesu a navr-

huje tkony, jez mohou ptedejit vzniku nékterych problémi.

Klic¢ova slova: vstiikovani, vstfikovaci stroj, vylisek, neshodny dil, granulat, operator

ABSTRACT

The goal of the bachelor thesis is to analyse the current state of the injection moulding pro-
cess on a selected IRISA machine. The thesis is divided into a theoretical and a practical
part. The theoretical part explains how the injection moulding machines work and describes

the industrial engineering methods that can be applied in the plastics industry.

The practical part comprehensively desccribes the company, the selected machine and one
product that is produced on the machine. Subsequently, the work focuses on the analysis of
the current state of injection moulding on the KM150, highlights the deficiencies that arise

during the process and suggests actions that may prevent some problems from occurring.

Keywords: injection moulding, injection moulding machine, moulding, differing part, gra-

nulation product, operator
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UvVOD

V soucasné dob¢ je plastikaisky pramysl velky fenomén a perspektivni volba pro vyrobni
spolecnosti. Plasty se protlacuji do vSech odvétvi primyslu, naptiklad i do stavebnictvi. Kaz-

wevr

sténou, prosté dle potieb findlniho produktu z nich vyrobeného.

Tato bakalaiska prace je zaméiena na vyrobku konkrétniho vyrobku na konkrétnim stroji
spolecnosti IRISA vyrobni druzstvo. Tato spole¢nost se zabyva nejen vstfikovanim plasta,
ale také vyrobou vanoc¢nich ozdob a kartondzni vyrobou. OvSem bakalaiska prace je kon-
kretizovana na vstfikovani plastli na stroji KM150. Analyzuje soucasny stav procesu vstii-

kovani a navrhuje moznosti jeho zlepSeni.

Teoreticka ¢ast prace nejdiive Ctenare seznami se vstiikovacim strojem a dal§imi moznymi
zpusoby, jakymi se plasty zpracovavaji v prumyslu. Dale objasniuje ¢tenaii metody prumys-

lového inZenyrstvi, jezZ jsou vyuzivany v dané vyrobé a fidi 1 udrzuji cely proces ,,Stihly*.

Prakticka ¢ast dikladné predstavuje spolecnost, rozebira jeji historii, dale se konkretizuje na
zavod 2 — lisovna a vyrobek PRIM, na ktery je tato price zaméfena. Nasleduje analyza
SWOT, ktera hodnoti silné a slabé stranky spole¢nosti, a také se zabyva tim, jak na spolec-
nost pusobi jeji vnitini a vnéj$i prostredi. Dlraz byl kladen na analyzu procesu vstiikovani,
kde je nejprve pfedstavena mapa toku hodnot spolecnosti, dale je zndzornéna procesni ana-
lyza vstiikovani vyrobku PRIM, a nakonec jsou dikladnéji popsany kroky, které proces za-

hrnuje, a bez kterych by nemohl spravé probehnout.

Po vypracovani analyz soucasné€ho stavu jsou vyzdvihnuty nedostatky a navrhnuty zlepSeni

nebo preventivni opatieni proti t€ém nedostatklim, které¢ by mohly vzniknout.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem bakalaiské prace je zhodnotit soucasny stav vstiikovani a navrhnout doporu-
¢eni ke zlepsSeni ve spolec¢nosti IRISA vyrobni druzstvo, s konkrétnim zaméfenim na stroj
KM150 a vyrobek PRIM. Prace se zamétuje na popsani vsech ukond, které zahrnuje vyrobni

proces vstiikovani, snazi se odhalit nedostatky a zkratit celkovou pribéznou dobu procesu.

V ramci teoretické ¢asti jsou popsany zpiisoby zpracovani plastii v primyslu, dale pak filo-
zofie §tihlé vyroby a metody prumyslového inzenyrstvi, které souvisi s vyrobou ve vybra-

ném podniku.

Prakticka cast prace je zaméfena na SWOT analyzu a analyzu souc¢asného stavu vstiikovani
pro konkrétni stroj, identifikuje nedostatky, podédva navrhy a doporuceni pro eliminaci od-

halenych nedostatki.

e Analyza soucasného stavu vstfikovani na stroji KM150
e Mapa toku hodnot

e Procesni analyza

e Zpracovani dat z jednotlivych analyz

e (Odhaleni nedostatkii a podani zlepSovacich navrhii
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I. TEORETICKA CAST
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1 METODY ZPRACOVANI PLASTU V PRUMYSLU

Plasty jsou neobycejné vyznamné materialy, aplikované téméi ve vSech odvétvich lidské
¢innosti. V prumyslové vyspélych statech se mizeme s plasty setkat naptiklad ve strojiren-
stvi, elektrotechnice, nabytkarstvi, zemedélstvi, stavebnictvi a také v potravinaiském pri-
myslu (obalova technika). Plasty ve srovnani s ostatnimi tradi¢énimi materidly dovoluji za-
vadeét vysoce produktivni technologie a umoziuji dosdhnout vysokého stupné vyuziti mate-
ridlu (90 az 95 %, u kovt je to pouze 60 az 80 %). Pro jednoduché moZnosti tvafeni plastii
¢ini ndklady na zpracovani plasti jen asi 15 az 40 % nékladii na zpracovéavani kovu. Plasti-
katsky pramysl je proto jednim z nejefektivnéjSich odvétvi narodniho hospodaistvi. (Mle-

ziva, 2000, s. 471)
Podle Mlezivy miizeme metody tvatfeni plastl rozd¢lit na:

1. Zpracovavani za vysokych teplot a tlakii (tvareni polymerii v plastickém stavu): vstri-
kovani, vytlacovani, valcovani, lisovani;
2. Zpracovavani za nizkych tlaki: liti blokii, dutych téles a folii, zalévani a impregnace,

vrstveni a natirani, maceni. (Mleziva, 2000, s. 475)

1.1 Pripravné zpracovani plastii — granulace

Jednotlivé Sarze stejného polymeru se lisi rozdélenim molekuldrni hmotnosti. Kromé mole-
kularni nerovnosti, obsahuji komeréni materialy stabilizatory, zmékcovadla, plniva, barviva
a jin¢ latky, které ovliviiuji jejich vysledné vlastnosti, jak fyzikalni, tak mechanické. (Brum-

mel a kolektiv, 1977, s.102)

1.2 Vytlafovani

Mleziva uvadi: ,,Vytlacovani je tvareni, pri kterém je plast nebo kaucukova smés vytlacovana
hubici do volného prostoru. PouZiva se pro vyrobu polotovarii z termoplastii (trubek, profilii,
desek a folii). Ve sneku vytlacovaciho stroje je material plastifikovan teplem, prohnéten
a pak vytlacen vhodné tvarovanou hubici. Po vystupu z hubice profil ochlazenim ztuhne.*

(Mleziva, 2000, s. 476)

VytlaCovanim se vyrabi naptiklad plastové lahve a jina duta télesa. Obrazek 1 nas. 13 zna-
zorfiuje postup vytlatovani. Cast vytladené plastové hadice se vyfukuje vzduchem do dvou-

dilné formy.
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| IR
pl1me

Obrazek 1 Vyfukovani dutych téles (Ausperger, 2015)

A — vyfukovaci forma, B — kalibra¢ni trn, C — parison (kus plastové hadice), D — hadicova

hlava, E — svatovaci hrana, F — vyfouknuty dil, G — horni odstfizek, H — dolni odstfizek.

1.3 Vakuové tvareni

Vakuové tvareni je zpusob tvarovani plastovych desek nebo folii. Provadi se za tepla. Jeho
podstatou je minimalni pfemist'ovani ¢astic hmoty. Pouziva se, pokud nejsou stanoveny pfi-
li8né naroky na tvarovou presnost. Timto zplisobem se vyrabé¢ji napiiklad kryty, nadoby,

kufry apod.

Plastové desky je nutné pred tvaifenim rovnomérné rozehiat na pozadovanou teplotu. Tato
teplota se odviji od tloustky desky a druhu plastu. Pokud klesne teplota pod optimalni tro-
vei, je potfeba vynalozit vétsi silu k ohybu. Naopak ptekroci-li teplota poZzadované op-
timum, plast se trha. Nékteré moZnosti taZeni jsou zobrazeny na obrazku 2, s. 14. (Skécel,

2013, s. 23)

Vyhodou tohoto vyrobniho postupu je moznost pfipravit materidly s minimalnim obsahem
vzduchovych bublin a umoziiuje dosdhnout vyssiho obsahu vyztuzi. Nevyhodami jsou velky
obsah odpadu, vyZaduje velmi zru¢nou pracovni silu a cely proces je velmi pomaly. Hlav-
nimi aplikacemi jsou vojenské a letecké soucasti, kde cena nehraje hlavni roli a dillezité jsou

piedevsim fyzikalni vlastnosti. (Janc¢ar, 2003, s. 139)
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Obrazek 2 Zptsoby vakuového tvareni (Skacel, 2013, s. 23)

1.4 Vstrikovani

Podle Mlezivy (2000, str. 476) je vstiikovani tvareni termoplastii a kaucukovych smési, pri

kterém je davka zpracovavaného materidalu z pomocné tlakové komory striknuta do dutiny
formy.

Vstiikovani je nejcastéjsi zplisob tvafeni termoplastli v primyslu. Timto zplisobem se zpra-
covavaji termoplasty, které se daji prevést na taveninu. Pro vstfikovani se pouzivaji termo-
plasty v podobé granulatu, které musi mit minimalni vlhkost. I maly obsah vody zhorSuje
mechanické vlastnosti vyrobku, narusuje povrch a podporuje rychlejsi degradaci polymeru.
Vétsina polymert se tedy pred vstfikovanim musi susSit. Pro termoplasty je charakteristické
vstfikovani do chladné formy (chladné ve vztahu ke vstfikované hmoté, ne studené).
Ve formé se vyrobek ochladi pouze na takovou teplotu, ve které drzi tvar a mize formu

opustit. Vylisek se dochlazuje mimo formu. (Cerny, 1985, s. 58)

1.4.1 Vstrikovaci cyklus

Tlakova komora (vélec) je soucasti vstfikovaciho stroje a zasoba vstfikovaného materialu
se v ni stale dopliluje skrz ndsypku. Material se roztavi, rozhnéte (ve Snekovém zafizeni)
a pod tlakem se hubici vstiikne do formy, kde ztuhne zchladnutim. (Mleziva, 2000, s. 476)
Chladnuti ma ¢étyri faze:

1. Tuhnuti, které zac¢indm okamzikem styku taveniny se sténou dutiny formy (,,Tuhnuti

pod tlakem*).
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2. Dalsi chlazeni probiha jesté stale ve formé (bez tlaku), az do vyrovnani teploty vy-
robku s teplotou formy. Cas zavisi hlavn& na tloustce stény vyrobku, &im je tlustsi
sténa vyrobku, tim déle se musi vyrobek chladit, a o to vic musi byt forma teplejsi.

3. Vyrovnani teploty vyrobku s teplotou okoli po opusténi formy.

4. Temperovani nékterych vyrobkl po opusténi formy, aby se zabranilo sklonu ke smrs-
tovani. Temperuje se ve vzduchové, vodni nebo olejové koupeli. (Cerny, 1985, s.

58)

Bogumsky (1961, s. 24) konstatoval, Ze postup vstiikovani je takovy: V prvni fazi uzavie
stroj formu. Tryska stroje se pritlaci na tryskové sedlo formy. V druhé fazi se zacne pohybo-
vat vstrikovaci pist, ktery znacnym tlakem vstrikne roztavenou hmotu z materidalového valce
pres trysku stroje a plnici kanalky formy do tvarové dutiny formy. Nato ndsleduje chladnuti
(doba chladnuti), behem néehoz vylisek ve formé ztuhne. Po ukonceni chlazeni (resp. v prii-
béhu chlazeni) vraci se pist vstrikovaci casti stroje do puvodni polohy. Tryska stroje odskoci
od tryskovéeho sedla formy a do materidalového vdlce se nasype samocinne odmérena davka

hmoty. Nakonec nasleduje otevieni stroje a v posledni fazi vyhozeni vylisku z formy.

1.4.2 Vstrikovaci stroj

Moderni vstfikovaci stroje se staveji s hydraulickym pohonem, poptipadé s pohonem hyd-
raulickomechanickym, tyto stroje jsou pln¢ automatizované. V podstaté se vyrabéji ve tirech

variantach:

1. Stroje vodorovné (obrazek 4, s. 17) — Osa uzavirani formy je shodna s osou vstfi-
kovaciho pistu. PouZivaji se k vyrobé vyliskii ve tvaru nadob, krytl, vanicek, kosickt
atd.

2. Stroje svislé (obrazek 3, s. 16) — Vsttikovaci pist je kolmy na smér uzavirani formy
stroje. Jejich pouziti je vyhodnéjsi pro vylisky ploché, malé i1 velké, zejména pro
vylisky dlouhé nebo ve tvaru ramecku, mezikruzi atd. Naptiklad vétraci miizky, hie-
beny, ozdobné listy atd.

3. Stroje s pred plastifikaci hmoty — Stroje doplnéné o pted plastifikacni zafizeni,
jenz tavi hmotu mimo materidlovy valec (pouZzivaji se pro vstiikovani vétsich dild,

100 g a vice). (Bogumsky, 1961, s. 30)
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Obrazek 3 Svisly vstiikovaci stroj (Bogumsky, 1961, s. 25)

Nejbeéznéjsim tepem vstiikovaciho stoje je stroj ,,Snekovy“/vodorovny, zndzornény na ob-
razku 4 s.17. Na vsttikovacich strojich 1ze vyrabét i duté vyrobky, v tomto ptipadé je pred-
lisek transportovéan do vétsi formy kde se vyfoukne. (Mleziva, 2000, str. 476)

V soucasné dob¢ existuje mnoho riiznych vstfikovacich strojii od mnoha riiznych vyrobci,
vSechny ale funguji na stejném principu. Vstiikovaci stroj tavi vstupni material, dale tuto

taveninu vstiikuje do uzaviené formy, kde vyrobek okamzité tuhne.
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Obrazek 4 Snekovy/vodorovny vstiikovaci stroj (Jan Skacel, 2013)

1.4.3 Vstrikovaci jednotka

Ukolem vstiikovaci jednotky je roztavit smes zahfivanim i hnétenim a za vysokého tlaku
vstiiknout smés do uzaviené formy. Smés se ve form¢ roztdhne do pozadovaného tvaru

a chladi se.
Vstiikovaci jednotka je slozena z:

* nasypky,
e valce,
e topnych téles,
e Sneku,
e vstfikovaciho pistu,
e trysky.
Do nasypky se vsype granulovany material. Ve valci se material zahifeje (pomoci topnych

past) a Snek smés prohnéte. Na konci valce je hydraulicky pist a tryska, kterd tekutou smés

vstiikuje do formy.
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2 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Hlavnim cilem aplikace priimyslového inzenyrstvi ve vyrobnich procesech je eliminace plyt-
vani. Primyslové inZenyrstvi nastavuje procesy a jejich vazby tak, aby se procesy navzajem
doplnovaly. Neustale se zabyva otazkou, jak nastartovat zaméstnance, organizaci prace k ne-
ustalému zlepSovani a aplikaci inovacnich feSeni. V soucasnosti je klicové identifikovat pro-
cesy, které spolecnosti ptidavaji hodnotu. Tuto hodnotu ptidévaji produktu zaméstnanci,

stroje, procesy a je predmétem z4jmu zakaznika. (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 4)

Primyslové inzenyrstvi se zaobira navrhem, zlepSenim a montdzi integrovanych systémii
lidi, materialii a zarizeni. Navazuje na odborné znalosti a dovednosti v matematickych, fyzi-
kalnich a socidlnich védach spolu s principy a metodami inzenyrské analyzy a dizajnu s ci-
lem specifikovat, predpovidat a hodnotit vysledky, které Ize z téchto systemu ziskat (May-
nard, 1955).

2.1 Druhy plytvani

Plytvani se mlize naskytnout nejen ve vyrobnim procesu, ale také v administrativé. Rozdé-
luje se do sedmi skupin, tyto skupiny jsou znazornény v tabulce 1 s.18. V posledni dob¢ se

objevuje osmy druh plytvani, jenz nazyvame ,,nevyuziti lidského potencionalu®.

Pokud chceme eliminovat plytvani je tfeba brat v ivahu skute¢né zlepSeni, ne pouze vidi-
telné zlepSeni. Viditelnym zlepSenim muze, byt napiiklad vybudovany ptepravni pas, ktery
snizi zaméstnanciim fyzickou namahu, nicméné skutecné zlepSeni (zlepsSeni organizace) pie-
pravni pas netesi, protoze naptiklad zdsoby mezi operacemi stejné zlistaly na urovni, a tudiz
problém zlstava nevyfeSen. Skutecné zlepSeni je dosaZzeno teprve tehdy, kdy jsou znamy
problémy i jejich pfiCiny. Nejprve je tieba analyzovat aktualni stav (naptiklad se ptat, pro¢
vznikaji velké prodlevy pii manipulaci s materidlem) a teprve poté provést zlepSeni. (Jurova,

2016, s. 88)

Tabulka 1 Sedm druhti plytvani (Jurova, 2016, s. 88)

Typ plytvani Priklad

Nadprodukce Prilis Casté dodavky, velkd mnozstvi produkce.

Hromadéni zasob ve skladech, vytvareni kratkodobych sklada,
Nadbytecné zasoby
velké vyrobni davky.
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Defekty Zmetky, opravy.

Zbyte¢nd manipulace | Podavani, ohybani, pfenaseni, otaceni.

Spatné zpracovani Nepozadované mnozstvi, nepozadovana uroven kvality.

5 Cekani na material, ¢ekani v Gizkych mistech vyroby, prostoje,
Cekani . .
pocitani dild, prostoje stroji apod.

Transport Pteprava vSech materiala a dilt, slozitd preprava.

2.2 LEAN production

Koncept ,,Lean production‘ (¢esky: ,,Stihla vyroba*) a jeho vznik se opird o vyzkumy reali-
zované koncem osmdesatych let v USA. Hlavnim ukolem vyzkumu bylo vysvétlit, proc ves-
kera svétova produkce automobill, daleko zaostavala za konkurenci (Japonsko). Vysledky
zkoumani byly désivé a potvrdili drtivou ptevahu japonského piistupu k fizeni vyroby nad

ptistupem ostatnich automobilek. (Ketkovsky, 2001, s. 65)

Ketrkovsky (2001, s. 65) uvadi, ze: Japonské firmy ve srovnani s jejich konkurenty v USA
a v zapadni Evropé vyrabély s polovinou zaméstnancii v montazi, s polovinou kapacit ve vy-
voji, desetinou az tretinou zdsob, pétinou dodavatelii, polovinou investic do strojniho zari-
zent, polovinou vyrobnich ploch, a pritom docilovaly az trikrat vyssi produktivity pri ctyri-

krat kratsich dodacich [hitach.

Déle pak Jirasek (1998, s. 115) podobné uvadi, ze: Jeden z vedoucich skupiny americkych
vyzkumnikii prekvapené zvolal: ,, Vseho je jen polovic: polovic délnikii, polovic priibézné

doby, polovic vyrobnich zasob, polovic plochy a prostoru!“

Tento fakt vyvolal v Americe udiv. Japonsko pouzivalo polovinu vyrobnich zdroji (ve srov-
nani s tim, na¢ byli Americané zvykli), coz vytvoftilo prezdivku k jejich stylu vyroby jako
»hubend*™ (lean). Dal§im dulezitym zjiSt€énim bylo, Ze Japonci dokdzi rychle reagovat na
zmény, jejich vyroba se stale obnovuje, sméfuje k novotam, a tak dostala dalsi prezdivku
,Sviznad®, | hbitd* nebo ,,agilni*“. Vznika oznaceni ,,lean/agile®, coz oznacuje takovou vyrobu
Stihlou a hybnou. Postupem ¢asu se nazev zjednodusi pouze na Stihlou. Predpoklady pro

takového pojeti jsou citlivost, vnimavost, a rychla reakce na zmény.

Japonci tak vytvorili koncept ,,$tihlé vyroby®, ktery diky nizkym zdsobdm dokaze rychle
reagovat na zmeény poptavky. (Jirasek, 1998, s. 115)
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2.3 Nastroje LEAN production

Pfi implementaci konceptu $tihlé vyroby se mohou pouzit rizné metody a nastroje, které
jsou zaméteny predevsim na maximalizaci pritoku hodnotovym produk¢énim tokem a maxi-

malizaci pfidané hodnoty.

vvvvvv

je: integrovany soubor ¢innosti orientovanych na optimalni planovani a fizeni objemu zasob
vstupnich materiala, zasob rozpracované vyroby a hotovych vyrobkii. (Chromjakova, Raj-

noha, 2011, s. 45)

2.3.1 Kaizen

Kaizen je filozofie, mnoha odborniky povaZzovana za nejucinngjsi nastroj pro identifikaci
a aplikaci malych zlepSeni (kroki), nikoli aplikaci velkych jednorazovych inovaci, zvySuji-
cich ptidanou hodnotu vyrobniho podniku. Tyto zminéné ,,malé* zlepSeni (kroky), vétSinou
pochazi z tad operatort, technologii anebo fadovych délniki. Je dilezité, aby navrhované
zlepseni z téchto ,,fad’, nezaniklo ve vySSich stupnich organizace (vedouci pracovnici, ma-

nagement atd.). (Petfikova, str. 162)

Kaizen znamena zdokonaleni, v osobnim Zivoté, domécim zZivoté, spoleCenském zivote
1 pracovnim Zivot€. Pti aplikaci na pracovisti v§ak Kaizen znamena neustale zdokonalovani,

které se tyka vSech fad, od manaZzeri, az po fadové zameéstnance. (Imai, 2004, s. 8)

232 TPM

Absolutni udrzba vyrobnich prostfedktl, anglicky Total productive maitenance (TPM). Usi-
luje 0 maximalni vyuziti vSech vyrobnich prostiedkli po celou dobu jejich Zivotnosti. Jeji
soucasti jsou prvky jako: vytvoteni systému udrzby, Skoleni v oblasti zakladni udrzby, Sko-
leni v oblasti feSeni problému a dalsi Skoleni vedouci k nulové poruchovosti strojii. Dliraz
pii takovych Skolenich se klade pfedevsim na to, jak stroje pracuji a jak je na diln€ udrzovat.
TPM zasahuje do vSech trovni podniku. Zaméstnance motivujeme naptiklad prostfednic-
tvim kurzt a dobrovolnych aktivit. Pro motivovani managementu se musi vytvofit systém,
jenz uznava a ocenuje individualni schopnosti a aktivitu v oblasti absolutni udrzby vyrob-

nich prostredki. (Imai, 2004, s. 12)

Masin a Vytlacil (2000, s. 40) tvrdi Ze, kompletni definice TPM podle Nakajimy zahrnuje

nasledujicich pét bodu:
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o TPM ma za cil maximalizovat efektivnost vyrobniho zarizeni

o TPM je celopodnikovy systéem produktivni udrzby obsahujici produktivni, preventivni
i prediktivni udrzbu a zlepsovani v udrzbé

o TPM vyzZaduje ucast manazeri, techniku, obsluhy i udrzbari

o TPM zahrnuje kazdého jednotlivého zaméstnance od top-managementu az po rado-
vého pracovnika

o TPM je zalozeno na podpore preventivni a produktivni udrzby pomoci tymové prace

(zejména v ramci samostatné udrzby)
TPM v praxi usiluje o tfi zakladni cile:

1. nulové neplanované prostoje
2. nulové vady zpisobené stavem stroje

3. nulové ztraty rychlosti stroji

vvvvvv

vanych prostojui. Zde plyne otazka: ,,Kolik planovanych aktivit v ramci udrzby a sefizovani

musi spole¢nost vykonavat, aby byly neplanované prostoje nulové?*

U druhého cile je snahou zaméfit se na odstranéni Spatného stavu strojii, protoze dokonalé

kvality nelze dosahnout bez dobrého stavu vyrobni techniky.

Tteti cil TPM se konkretizuje na skryté ztraty. Rozdil mezi optimalni a skute€nou rychlosti
vyroby se Casto neanalyzuji a v mnoha vyrobach dochazi ke ztratdm rychlosti vyroby, tudiz

prodluzovani cyklu vyroby. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 43)

233 TQC

Absolutni kontrola kvality, anglicky Total quality control (TQC), jsou organizovan¢ aktivity
filosofie Kaizen, tykajici se v§ech zaméstnanct podniku, véetné managementu. Jsou soucasti
integrovaného Usili o zdokonalovani vykonu ve vSech trovnich. Tyto aktivity jsou zaméfeny
na plnéni viceucelovych cili v oblasti kvality, nédkladd, planovani, rozvoje pracovnich sil
a vyvoje novych produktii. M4 se za to, Ze plnéni drobnych cilli vede ke zvySené spokoje-
nosti zékaznikd. TQC je nékdy oznaCovano jako celozavodni kontrola kvality. (Imai, 2004,

s. 12)
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2.3.4 SMED

Pokud se ve vyrobé casto opakuji ¢asové ztraty z diivodu pieruseni chodu stroje, kdyz se
vyménuje materidlovy prvek, nastroj nebo kdyz se stroj ptestavuje pro novy rozmér, sefizuje
z divodu neptesnosti a jinych mechanickych nedostatkii, je nezbytné pro omezeni téchto
ztrat vyuzit napiiklad metodu SMED (Single Minute Exchange Die), ¢asto oznaCovanou
také jako ,,quick-changeover* — ,rychld zména*“. Doslovny pieklad SMEDu znamena pie-

staveni zafizeni do deseti minut. (Jurova, 2013, s. 133)

Skutegné vyufiti stroje po odeéteni viech &asovych ztrat

Celkovy ¢asovy fond pro chod stroje A

Casovy fond - planované Gdriby

Casovy fond - neplanované prostoje (sefizovani
Casovy fond - kvalitativni ztraty (NOK dily) (
Skutecény ¢as, po ktery je stroj moZno vyuzit.

Obrazek 5 Skutecny Cas vyuziti stroje (vlastni zpracovani)

Obrazek 5 znazornuje celkovy ¢asovy fond, po ktery by stroj mohl pracovat, nicméné ve
skute¢nosti je Cas, po ktery stroj opravdu pracoval, niz§i. V praxi existuji casové ztraty, jenz
1ze planovat (prestavby stroje), a také je odecist z celkového casového fondu pifi vypoctu
vyrobnich kapacit. OvSem objevuji se 1 ptipady, kdy ztraty nemiiZzeme predikovat, protoze
jsou zpusobené napiiklad nechténou lidskou chybou, zpfiCenim opracovaného kusu na

skluzu, vyrobou NOK dilt z diivodu vady materialu, teceni, nedoléhajici formy atd.

Hlavnim cilem metody SMED je vyrazné zkraceni Casu pfetypovani stroje. Pretypovani
stroje (anglicky ,,changeover®) znamena souhrn vSech Cinnosti sefizovace, které vedou
k tomu, aby byl stroj pfipraven vyrabét jiny vyrobek, nez byl vyrabén pied piestavbou da-
ného stroje. Pfetypovani je mechanicka Giprava stroje a ¢asto zahrnuje vyménu riznych kom-
ponentt jako jsou naptiklad: formy, vodici ty¢e, dopravniky, ichyty, lisovaci valce, redukce,
$rouby, podlozky, frézovaci noze atd. Cas, ktery zahrnujici vSechny operace nutné k pie-

stavbé&, se nazyva ,,doba pretypovani (anglicky ,,Changeover time*). (Henry, 2013, s. 3)

K otazce zkracovani casu pro setfizovani stroje a zmény nejlépe ptistoupil jeden z otcii pro-
slulého vyrobniho systému Toyota a vyznamny primyslovy inZzenyr Shigeo Shingo. Shingo
na zéklad¢ svych vice nez 30letych praktickych zkusenosti konstatoval, ze metodika systému
SMED umozniuje pomoci organizacnich a technickych opatfeni realizovat v praxi sniZeni

¢asu v pruméru na jednu padesatinu ptvodni doby. (Masin, Vytlacil, 1996, s. 170)
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Podle Masina a Vytladila pro zachyceni vyznamnych druhil plytvani, zjevného i skrytého,
se daji pouzit ¢tyfi hlavni skupiny plytvani:

e plytvani pri pripravé na vymeénu

o plytvani pri montazi a demontazi

o plytvani pri serizovani a doserizovani (zkusebni kusy)

o plytvani pri rozbéhu serizeného stroje
V prvnim ptipad¢ jde o hledani pracovnich pomucek, nastroji, kontrolnich ptipravki, kon-

trolu specifikaci a pracovnich postupii, po ¢as vymény.

Pti montazi a demontézi se plytvani projevuje napiiklad v utahovani a povolovani Sroubil
s mnoha z4vity, odstrafiovani a vkladani podlozek, montdzi a demontaZzi dopravniki, pohyb-

livych ¢asti stroje nebo pozorovanim a ¢ekanim pracovnikl jeden na druhého.

Ve tfetim piipad¢ se za plytvani povazuji vSechny pohyby (Casto opakované), potiebné k do-

sefizeni pracovni vysky, doumisténi néstroje, dosefizeni manipulétoru apod.

Ctvrtou skupinu plytvani oznacujeme jako cekani setfizeného stroje na moZnost vyrabét.
V praxi se jedna o ¢ekéani na ,,toho pravého®, ktery rozhoduje o tom, zda je mozné stroj

spustit a vyrabét.

2.3.5 Metoda 5S

Metoda 5S predstavuje jeden z typickych nastrojii pro zlepSovani procesu vyroby v inicia-
tivé LEAN production. Néazev 58S je plivodem z japonskych péti slov, ale také v angli¢tiné

se naslo pét slov, které zacinaji na ,,S*, a kterymi se da nazev popsat:

e sort,

e straighten (set in order),
e shine,

e standardize,

e sustain.
V cestiné se zatim nepovedlo najit vhodné alternativy zacinajici pismenem ,,S%, proto se
pouziva:

e tfidéni,

e umisténi,

e Uklid,
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e standardizace,

e udrzeni.

Metoda byla ptivodné vyvinuta pro prostiedi priimyslové vyroby, postupné vsak nasla uni-
verzalni vyuziti 1 v dalSich odvétvich véetné statni spravy. Vyuziva se vSude kde panuje
nepotadek, nedostatecné organizace nebo tam, kde lidé musi hledat pomtcky a navody, aby

mohli splnit tkol. (Svozilova, 2011, s. 181)

Tato metoda oznacuje pét zakladni principi, které vedou k dosazeni trvale Cistého, prehled-
ného, organizovaného, disciplinovaného pracovisté a kompetentnich pracovniki. Oznaceni

5S pochazi ptivodem z péti japonskych slov pro udrZzovani a organizaci pracoviste:

e SEIRI = uklid, odstranéni nepotiebnych predméti
e SEITON = spravné ukladani pfedmétt

e SEISO = zvyraznéni abnormalit

e SEIKETSU = udrZovani ¢istoty

e SHITSUKE = disciplina, dodrzovani standardt

Cilem této metody je vytvofit vizualné organizované a disciplinované pracovisté, zménit
postoj pracovniki k pracoviStim a strojiim, pfipravit kompetentni pracovniky, zaujmout za-
kaznika a budovat spolehlivou tovarnu. DodrZovat 58S je jednou ze zakladnich podminek

k tspéchu TPM.

Zavedeni a udrZzovani metody 5S je prvotnim krokem ke kazdému dalSimu zlepSovani
a technikou, jak naucit zaméstnance discipliny. 5S je nutné zavést pokud se v podniku vy-

skytuje naptiklad:

e zneciSténi v provozu

e piebytecné véci na pracovisti
e (asté hledani nastroji

e apatie lidi k nepotadku

e opovrhovani abnormalitami

(Masin, Vytlacil, 2000, s. 114)
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2.3.6 Kanban

Kanban je flexibilni, samoregula¢ni systém kontroly zdsob vyvinuty Taiichi Ohnem ve spo-
le¢nosti Toyota, zalozeny na filosofii ,,Just in time*. Vznikl po druhé svétové valce, v Ja-

ponsku. Oznacuje se jako: ,,Japonska varianta JIT*.

V tomto systému vystupuji ,,.kanbanové karty®, jako zakladni nosice informaci. Slovo kan-
ban je japonského ptivodu a v ptekladu znamena ,karta“, ,,znak* nebo také ,,Stitek®. Tyto

kanbany plni funkci objednavek, privodek a vyrobnich ptikazu.

Pracovisté, kterému dochazi zasoba vstupniho materialu nebo komponent, vystavi tzv. ,,0b-
jednavkovou kanban kartu® a spole¢né s prazdnym manipula¢nim prostredkem (paleta, kon-
tejner, prepravni skiin atd.) ji odesle pracovisti, které tento material nebo komponenty do-
dava. Pracovisté naplni manipulaéni prostfedek dle objednavkové kanban karty a vrati jej
v pozadovaném mnozstvi a ¢ase. Objedndvané mnoZstvi byva spiSe malé, naptiklad jedna
desetina denni potieby. Pokud se jednomu pracovisti nahromadi vice objednavek, postupuje
se podle metody ,,prvni pfisel, prvni odchazi* (FIFO). Vyhodou systému kanban je fakt, ze
zasoba rozpracovanych vyrobkl, se da regulovat pomoci snizeni celkového poctu kanbano-

vych karet v obéhu. (Ketkovsky, 2001, s. 64)

Masaaki Imai (2004, s. 8) tvrdi, Ze: Systém kanban je jednim z vice prvkii v plné integrova-
ném systemu ,, Absolutni kontroly kvality“ (TQC) a neni mozné jej zavést do jakéhokoli vy-

robniho procesu bez ostatnich prvkii filosofie Kaizen.
Kanban systém ma né€kolik dilezitych funkei:

e komunikac¢ni funkce
e odstranéni plytvani z nadvyroby
e nastroj vizualniho fizeni

e nastroj pro podporu zlepSovani

(Productivity Press, 2002, s. 57)

2.3.7 Mapa toku hodnot (VSM)

Hodnotovy tok (value stream) oznacuje souhrn vSech aktivit v procesu pfemény (=transfor-
mace) materialu na zbozi, jenZ méa hodnotu pro zdkaznika. Hodnotovy tok zahrnuje aktivity,

které produktu ptidavaji hodnotu, ale i ty aktivity, které produktu hodnotu neptidavaji, na-
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ptiklad: zpracovani nabidky, vypracovani navrhu a technické dokumentace, planovani, za-
jisténi a preprava materidlu, vSechny vyrobni operace (kovéani, lisovani, vstiikovani, poko-

veni, lakovani atd.), fakturace a provedeni finan¢nich operaci. (Masin, 2003, s. 9)

Podle Masina (2003, s. 10) jsou pii tvorbé¢ VSM a nasledném rozhodovani o zménéch (value

vvvvv

e cas, kdy je hodnota pridavana,

o pribézna doba, po kterou produkt vznika,

e pomer casu pridavani hodnoty a prubezné doby,
e pocet procesnich kroku, kdy vznika hodnota,

o celkovy pocet procesnich krokii apod.

Cas, kdy je produktu pfidavana hodnota

Celkova prabéina doba, po kterou produkt vznika

6]
Obrazek 6 Value added index (Masin, 2003, s. 11)

,,Cas, kdy je produktu piidavana hodnota®, je ¢as, ve kterém vyrobek méni svoje fyzikalni
nebo chemické vlastnosti, popfipadé i ¢as aktivit, ve kterych se produkt ptiblizuje zakazni-
kovi. ,,Celkovou pritbéZznou dobu, po kterou produkt vznikd“ nam blize vysvétluje obrazek
6 na stran¢ 25. Vysledkem je procentni hodnota, tzv. ,,Value Percentage of Time* nebo ,,Va-
lue Added Ratio“. V zdjmu primyslovych inzenyra je tento index zvySovat, predevS§im
zmenSovanim jmenovatele, tudiZ zkracovanim celkové pribézné doby celého procesu. (Ma-

Sin, 2003, s. 12)

Pfipravna faze Vyrobni faze Expedicni faze
skladovani materialu technologie (lisovani, kovani...) baleni

vybér zdroji montaz znadeni

pfeprava matiredlu ke stojim obsluzné procesy Eekani na expedici

Obrazek 7 Doba, po kterou produkt vznika (vlastni zpracovani)
Jurové a kolektiv (2016, s. 221) uvadi, ze: ,, Mapovani hodnotovych tokii je metoda, ktera
byla vyvinuta spolecnosti Toyota jako soucasti filosofie Stihlého Fizeni vyroby. Lze vyuzit
také u:

e zavddeni vyrobniho procesu vyrobku,

e zmény vyrobniho procesu urcitého vyrobku,
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e ndavrhu novych vyrobnich procesi,
e navrhu zmény planovani a rozvrhovani vyrobniho procesu,

e analyzy soucasného stavu vyrobniho systému.
Vysledkem analyzy pak muze byt:

e identifikace rezerv vyrobniho procesu,

e identifikace plytvani vyrobniho procesu. “
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II. PRAKTICKA CAST
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3 GENEZE VYROBNIHO DRUZSTVA IRISA

Spolecnosti IRISA vyrobni druzstvo sidli ve mésté Vsetin a je slozend ze tii zdvodi: zavod

pro lisovani plastti, zavod pro vyrobu vano¢ni ozdob a zavod pro kartonazni vyrobu.
Lisovna plasti

Hlavnim programem spole¢nosti IRISA vyrobni druzstvo je lisovani a montaz vyrobkl
z termoplastll. Zavod 2 funguje na tfi smény a jsou tam lisovany a montovany plastové dily

pro vnitini i venkovni vybaveni osobnich automobilti.

Zavod 2 je certifikovan a tyto certifikaty davaji zaruku k dal§imu rozsifovani vyroby, a za-
ruku kvality pro nové zakazniky. Kromé drobnych plastovych vyliskl pro automobily, za-
vod 2 vyrabi 1 plastové vyrobky pro domaci trh (nddoby pro uskladnéni potravin, ptepravky,
aj.). Na zavode¢ 2 je v soucasné dob¢ zaméstnano 133 zaméstnanci, a zavod 2 vykonava vice

nez 60 % celkovych trzeb spole¢nosti.
Vanocni ozdoby

Zavod 1 zastfeSujici vyrobu vanocnich ozdob a stojici za zrodem celého druzstva, si diky
tradicim a dodrzovéni novodobych trendii a technologii udrzuje velice dobrou pozici
ve sdruzeni Ornex, (druhy nejvétsi vyrobee vanoénich ozdob v CR). IRISA vyrobni druZstvo
ma Sirokou Skéalu velmi kvalitnich, klasickych 1 modernich, sklenénych vano€nich ozdob.
Tyto ozdoby maji nejriiznéjsi tvary a jsou ru¢né dekorovany nebo malovany. V souasné
dobé zavod 1 disponuje 15 tisici vzory dekori (koule, ovaly a Spice) a deviti sty druhy riiz-
nych forem pro vyrobu vanoc¢nich figurek. Jen 10 % z celkové vyroby zlstava pro domaci

trh. Zavod 1 dlouhodobé& zaméstnava ptiblizné 60 zaméstnanct ZTP.
Kartonaz

Kartondzni vyroba se odehrava v zavode 3 a je to obor, jenZ se zacal rozvijet v druzstvu par
let po jeho zalozeni. Nejdiive se zacaly vyrabét jednoduché lepenkové krabice slouzici pro
potifebu manipulace s vlastnimi vano¢nimi ozdobami, postupné se vSak vyroba rozsifovala
anyni dochézi k vyrobé& lepenkovych krabic pro manipulaci. Vyrabi se podle individualnich
pozadavkl od riznych zdkaznikl, do riiznych odvétvi primyslu, s moZnosti potisku i bez.
Zavod 3 dnes vyrabi i tzv. ,,skladacky®, prepravni krabice, dekora¢ni i potahovanou kartonaz
pro luxusni kazety a darkova baleni, déla také sitotisk, tisk ofsetem a flexotisk, umoziuje
tisk tiskopist, propagacnich materialti a brozur. Zavod 3 aktudlné zaméstnava 72 zamést-

nanct a jeho podil na celkovych trzbach spole¢nosti dosahuje 18 %.
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4 ZAKLADNI INFORMACE (ZAVOD C. 2)

Ctvrté kapitola seznamuje ¢tenaie se zavodem 2 nazyvanym ,,lisovna“, protoze cela prace je

konkretizovana na zavod 2, vybrany stroj a vyrobek, jenz tento zavod vyrabi.

4.1 Historie

Zminky o vyrob¢ vanoc¢nich ozdob sahaji az do roku 1920. IRISA vyrobni druzstvo ve své
dobg bylo prvnim vyrobcem vanoénich sklenénych ozdob v Ceskoslovensku, a také jedinym
konkurentem némeckych vyrobcii, jejichz vyrobky se do t¢ doby vyskytovaly na zdejSich
trzich. Vyroba ozdob méla Gspéch, tudiZ se vyroba rozsifila o dva ,,foukace®, psal se rok

1922.

Vyrabély se koule, zvonky, $pice a lisované figurky. V roce 1925-1928 uz bylo mozné najit
vyrobky z IRISY po celé republice. Zajem mistniho trhu rostl az do roku 1930, kdy piisla
hospodatska krize a problémy s odbytem vyrobkl. Az v roce 1935 se vyroba vano¢nich oz-

dob zacala znova rozvijet. IRISA pieZila dobu okupace i znarodnéni drobnych vyrobc.

V roce 1954 vznika IRISA vyrobni druzstvo s tehdejSim nazvem Sklafské lidové druzstvo.
Z pocatku byl vyrobni program zaméfeny na ruéné vyrabéné, sklenéné vanocni ozdoby
a kartonazni vyrobu. Roku 1969 vzniké IRISA jako druzstvo invalidi a zaroven je zahdjen
dalsi vyrobni program, a to ¢innost orientovana na zpracovani termoplastli vstiikovanim

a vakuovym pokovovanim. Tento vyrobni program se zacal dynamicky rozvijet.

Po roce 1989 nastaly zmény a nasledné otevieni ,,hranic* a zahrani¢nich trhii ptinutilo vedeni
druzstva ke zmé€nam ve vyrobnim programu zpracovavani termoplastii. Byla potfeba no-
vych, vétsich vyrobnich prostor pro rozsifujici se zpracovani termoplasti, tudiz byly zakou-
peny pozemky na Vseting, v Rokytnici, kde byl vybudovan zévod: ,,Lisovna a nastrojarna®,
dnes oznacovany jako zavod ¢islo 2. Z hlavniho vyrobniho programu — hracky, byla vyroba
preorientovana na kvalitativné novy program, ktery je technicky naro¢ny, a produkuji se

nove vylisky pro automobilovy primysl.

4.2 Vyrobni program

V soucasné doby mé IRISA vyrobni druzstvo tii vyrobni programy: Lisovani a montdz vy-

robki z termoplastil, vyroba vanocnich ozdob a kartonazni vyroba.
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Lisovéani a montaz vyrobkl z termoplastl, jakozto nejmladsi vyrobni program je zaroven
1 nejvyznamnéjSim programem vyrobniho druzstva, tvofi pfiblizné dv¢ tfetiny celkového

obratu, je certifikovan a dodrzuje zasady kvalitniho vedeni procest.

Ve vyrob¢ vanocnich ozdob a také v kartonazni vyrob¢ preferuje IRISA vyrobni druzstvo
zamg&stnavani osob se zdravotnim postizenim (OZP). IRISA vyrobni druzstvo se snazi lidem

vytvaret pracovni pozice praveé v téchto dvou zavodech, protoze zameéstnat lidi se zdravot-

vvvvvv

vyrobni druzstvo minimalné 50 % svych zaméstnancii se zdravotnim postiZzenim.

Dle vypisu z registru ekonomickych subjektd, jez uchovava Cesky statisticky tGfad, spole¢-

nost IRISA vyrobni druzstvo provadi tyto ekonomické ¢innosti:

Tabulka 2 Vypis z registru ekonomickych subjekti (vlastni zpracovani)

172 Vyroba vyrobki z papiru a lepenky.
74 Ostatni profesni, védecké a technické
¢innosti.

32990 | Ostatni zpracovatelsky pramysl j. n..
32400 | Vyroba her a hracek.
222 Vyroba plastovych vyrobkd.
32500 Vyrgba lékvafskych a dentalnich na-
strojli a potieb.
18140 | Vazani a souvisejici ¢innosti.
18130 | Ptiprava tisku a digitalnich dat.
25730 | Vyroba nastroju a naradi.
25620 | Obrabeéni.
49410 | Silni¢ni nakladni doprava.

Pronajem a leasing vyrobki pro osobni
772 y Y .
potiebu a pievazné pro domécnost.
Vyroba elektrickych rozvodnych a
kontrolnich zatizeni.
Vyroba optickych a elektrickych ka-
273 beld, elektrickych vodict a elektroin-
stalacnich zafizeni.
63310 Zprosttedkovatelské ¢innosti realitnich

agentur.
725720 | Vyroba zamku a kovani.

27120

4.3 Vyrobek PRIM

Vyrobek PRIM se vyrabi z plastu APEC 1895 ¢erny. IRISA vyrobni druzstvo tento vyrobek

zavedla do vyroby v roce 2014 a je soucasti svétlometu do automobilu Ford Focus. Vyrobek
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se tedy rozliSuje na pravy a levy, tudiz PRIMP a PRIML, jelikoz automobil ma svétlomety
vzdy dva a vyrobky jsou zrcadlové prevracené, nikoli totozné, coz je viditelné na obrazku 8,

s. 32. Vyrobek ve svétlometu hraje roli jedné z ozdobnych krytek xenonové vybojky.

Obrazek 8 Prim — pravy a levy (vlastni zpracovani)

Vyrobek se po vylisovani jesté vakuoveé pokovuje, ve vedlejsi hale, coz neni zahrnuto v této
préci, protozZe prace je zaméfena pouze na proces vstiikovani. Vyrobek na fotografii je po

vakuovém pokoveni.

4.4 Lokalizace

IRISA vyrobni druzstvo vlastni dvé vyrobni parcely ve mésté Vsetin. Jedna je umisténa v in-
dustridlni ¢asti Vsetina, blizko tzv. ,,Zbrojovky Vsetin“ v méstské ¢asti Jasenice, druha je

umisténa na ,,vypadovce* smér Zlin, u konce méstské ¢asti Rokytnice.

V Jasenicich je mozno najit zadvody 1 a 3, zminénou vyrobu vanoc¢nich ozdob a kartonazni

vyrobu. V tomto misté se psala prvni historie IRISY vyrobniho druzstva.
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Na druhém konci mésta je mozné najit zavod 2. (lisovnu a montaz termoplasti). Tyto vy-

robni prostory koupila IRISA vyrobni druzstvo v roce 1989 za ucelem vyroby plastovych

¢asti pro automobilovy pramysl.

Rozmisténi vyrobnich prostorti na map¢ zndzoriuje obrazek 9 na stran¢ 33.
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Obrézek 9 Mapa rozmisténi zavodu 1, 2 a 3 (vlastni zpracovani)

Adresy zavodi:
zévod 1,3 — Jasenicka 697, 755 01 VSETIN
zédvod 2 — Rokytnice 461, 755 01 VSETIN

4.5 Organizacni struktura
Organizacni struktura zdvodu 2 je k praci pfiloZena jako ptiloha P 1. Na samém vrcholu or-
ganizace stoji feditel druzstva. Vedoucimu zavodu 2 je pak ptimo podiizeno celkem 5 usekti
tohoto zavodu: obchodni usek, vedouci usek, vyrobné-technicky usek, usek ndkupu a logis-
tiky a controlling. Vyrobné-technicky tsek se dale déli na iidrzbu forem, kde obsazuji pozice

technologové a technici, planovani vyroby, kde obsazuji pozice mistfi a posledni usek vy-

robné-technického useku tvofi sefizovadi.
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4.6 Certifikace

V roce 1998 spolecnosti IRISA vyrobni druzstvo ziskala sviij prvni certifikat ISO, normy
9001, ktery byl tzv. ,,startérem* pro potfebu dalSich certifikatii. Vznikal tlak ze strany no-
vych zékaznikl pro certifikaci procesi, a tak bylo druzstvo nuceno do certifikace dale in-
vestovat. Postupné se druzstvo rozvijelo a ziskavalo dalsi certifikaty, dnes ma druzstvo pét

certifikaci normy ISO.

Tabulka 3 Certifikaty podniku (vlastni zpracovani)

ROK Certifikat Norma
1998 ISO 9001:1995
2001 ISO 9001:2000
2001 ISO/TS 16949:1999
2003 ISO/TS 16949:2002
2003 ISO 14001

Uvedené certifikaty, davaji zaruku a jistotu zdkaznikiim druZstva, Ze mohou oc¢ekavat vzdy
stejnou kvalitu dodavanych dild. Certifikaty podporuji dalsi rozsitovani vyroby dila pro au-

tomobilovy prumysl, protoze ptilakaji pfedev§im zahranicni, ale také tuzemské odbératele.

4.7 Recyklace odpadii

IRISA vyrobni druzstvo pouziva konstrukéni typy plast s vyssi cenou, nez je pramér v da-
ném oboru. Pofizovaci cena za vstupni material se pohybuje od 35 K¢ / kg aZ po 259 K¢& /
kg, pticemz technologicky odpad z tohoto materialu se prodava externim recyklacnim spo-

le€nostem za cenu 15 K¢ / kg.

Technologicky odpad z vyroby je Casto kontaminovan, coz je diivodem, pro¢ se IRISA vy-
robni druzstvo nezaobird jeho opétovnym vyuzitim. Dalsi ptekazkou pro druZstvo, by byl
prach, ktery by odpad obsahoval a znehodnocoval ptipadny nové vznikly granulat, pokud by

druzstvo chtélo technologicky odpad regranulovat.

Vyse popsané divody vedly druzstvo k tomu, aby technologicky odpad netfidili a pouze jej

prodavali externim recyklacnim spole¢nostem.
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Pouzivané druhy plastli ve vyrob¢ zdvodu 2.:

PA6 — Polyamid

PBT — Polybutylentereftalat

PC — Polykarbonat

PP — Polypropylen

ABS — Akrylonitrilbutadienstyren

PC/AB S - Polykarbonat / Akrylonitrilbutadiénstyrén
PPS — Polyfenylensulfid.

(Interni informace spole¢nosti Irisa)
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5 SWOTANALYZA

SWOT analyza je nastroj, jenz slouzi k identifikaci silnych a slabych stranek podniku.
Analyza také napomaha zachytit mozné piilezitosti a hrozby podniku. Ptilezitosti nelze s jis-
totou oCekavat a spoléhat na n€. Naopak hrozby je potieba ocekéavat a predvidat je. Je nutné,
aby byl podnik pfipraveny, pokud hrozby nastanou. Pro takové ptipady ma podnik vytvoreny

zéalozni plan nebo rezervy k feSeni naskytnutych problémd.

Leva strana SWOT analyzy zachycuje silné stranky a prilezitosti podniku, zatimco prava

strana se orientuje na slabé stranky a hrozby. Uvazujeme nad internim i externim prostfedim

podniku.
Tabulka 4 Swot analyza (vlastni zpracovani)
Silné stranky (S) Slabé¢ stranky (W)
Know-how Zastaralé vyrobni prostiedky

Portfolio zakaznika

Zastaralé formy

Certifikace Neefektivni vyuzivani zdroji
Lokalizace Zavislost na pozadavcich zakaznika
Flexibilita Vysoka fluktuace

Prilezitosti (O) Hrozby (T)

Ziskani novych zédkaznikl

Piesun z4jmu zakaznikd k vychodu

Tlak na snizovani nakladua

Rozsifovani ptisobnosti mimo CR

Orientace IRISY pouze na automotive

Ztréata kliCovych zaméstnancii

5.1 Vnitini prostiedi

Vnitini prostiedi je podnikem piimo ovlivnitelné, protoze se jednd o zpisob vedeni spolec-
nosti, vyroby, zaméstnancil, financi podniku a vyuzivani firemniho know-how. Ze zpiisobu
vedeni spolecnosti vyplyvaji siln€ a slabé stranky. Pro spésné vedeni podniku a setrvani na
trhu je nutné zaméfit se na silné stranky a podporovat je. Slabé stranky je naopak potieba

odstranit.
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5.1.1 Silné stranky

Silnymi strankami IRISY vyrobniho druZstva je nepochybné dlouholetd zkuSenost s pouzi-
vanim plastl v primyslu. Za témét padesat let vyroby podnik ziskal urcité know-how.
V soucasnosti uz ma podnik jasno. Vi, jaky granulat pouzit pro dany vyrobek, jak tento gra-
nulat susit, ktery dodavatel ho vozi v€as a v pozadované kvalité, v neposledni fade, jak
s timto granulatem a pozdéji hotovym vyrobkem zachazet v celém priibéhu vyroby, tak aby

expedovalo stale stejné certifikované vyrobky v prvotiidni kvalité.

Timto faktem narazime na zminénou certifikaci. IRISA vyrobni druzstvo ma tfi hlavni cer-

tifikace a to konkrétné: ISO 9001, ISO 14001 a ISO 169494.

Jejich zakaznici jim mohou plné diavétrovat. Z hlediska kvality expedovanych vyrobku se
IRISA vyrobni druZstvo nemusi bat ztraty téchto zdkazniki. I pfes tento fakt si podnik uklada
informace o prodeji vSem jejich zdkazniklim. D¢I4 statistiky a vyhodnocuje data, ze kterych
vznika tzv. portfolio zakaznikd. Hodnoti jednotlivé zakazniky z pohledu poctu ohlasenych

reklamaci a snazi se vyvarovat piredeslym chybam.

Geograficka poloha se d4 povazovat za silnou stranku, protoze spole¢nost IRISA vyrobni
druZstvo je umisténa ve stfedu Evropy, a tak ma nizs8i dodaci lhlty pro export svych vyrobkil
do riznych stat v okoli. Dalsim faktem proc¢, se povazuje geograficka poloha za vyhodu je
fakt, ze Ceska republika v porovnani s ostatnimi evropskymi stéty, je ve spodni poloving, co

se tyCe vysSe mezd délnikd, a tudiz se daji ¢esti d€lnici povazovat za levnou pracovni silu.

5.1.2 Slabé stranky

Velkou slabinou podniku jsou zastaralé vyrobni prostfedky. At uZ se jedna o staré formy pro
vstiikovani dilt, kvtli kterym vznikd mnoho zbytecnych zmetkt (n€kdy az 20 % na sérii),
anebo o zastaral€ linky, které je potieba dlouze sefizovat pii pretypovani, opravovat pii vy-

skytu poruch a ¢asto dopliiovat vstupnim materidlem.

Témito vlivy navic vznika cCas, po ktery linky stoji, nevyrabi se a klesa efektivita vyuziti

stroje (=avail).

Soucasny trend na trhu prace je takovy, ze mnoho zaméstnanct nevydrzi na jedné pozici
a spise pfechazi z jednoho zaméstnani do dalSiho za vidinou vétSiho piijmu, a tudiz spolec-
nost IRISA vyrobni druzstvo povazuje vysokou fluktuaci za slabou stranku. Stoji mnoho
Casu a usili neustale zaskolovat nové zaméstnance, piedevSim operatory, ktefi musi stroje

sami obsluhovat. Ve vyrob¢ nastavaji problémy, musi se Cistit formy a funk¢ni ¢asti stroje,
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jinak maji stroje maji poruchy nebo vyrabi NOK dily. Idealni stav je, pokud tyto problémy

umi operatofi fesit sami.
5.2 Vnéjsi prostredi

Kapitola se zaobira pfilezitostmi, které nabizi vnéjsi okoli podniku. Vné&jsi okoli podniku
zahrnuje napiiklad: zdkazniky, konkurenty, politiku statu, trh prace, finan¢ni stav statu atd.
OvsSem zaobira se i hrozbami, jez mohou nastat, pokud se zméni chovani téchto subjekt

nebo soucasna situace na trhu prace, v politice atd.

5.2.1 Prilezitosti

Ptilezitosti je vice, avSak podnik véfi hlavné v zdjem novych zakaznikid o automobilovy pri-
mysl. Ziskani nového zékaznika v této oblasti by bylo skvélou injekei do ekonomiky pod-
niku, nicméné¢ IRISA vyrobni druzstvo spoléhd, Ze jejich dosavadni partnefi (Volvo, Merce-
des, Jaguar atd.) je budou nadale potiebovat, pro vyrobu dild do svétlometd, jak starych

generaci vozidel, tak i téch novych.

5.2.2 Hrozby

Tak jako kazda vyrobni spole¢nost na izemi Ceské republiky i IRISA vyrobni druzstvo se
obava zvysovani mezd u nas a navazujici pfesun zajmu zakazniktl na vychod, naptiklad do
Polska, Ukrajiny a podobn¢, kde mzdy délniki ve vyrobé jsou nizsi. IRISA vyrobni druzstvo

se snazi o udrzeni zdkaznikli pomoci dodrzovani poZzadované kvality a vcasné dodavky dild.

V neposledni fad¢ je hrozbou tlak na snizovani ndkladi, a tudiz i cen za hotové vyrobky pro
konec¢né zédkazniky. Podnik musi neustale zavadét nové postupy a metody fizeni vyroby, aby
usetiil zlomek nékladi, z toho divodu, ze naklady za vstupni material a praci zaméstnanci
se zvySuji.

Velkou hrozbou pro podnik je také ztrata kli¢ovych zaméstnancii. Odchod vice takovych
zaméstnancll najednou, by byl pro podnik velky problém. Dvou mési¢ni odstupni lhiita
v mnoha ptipadech nestaci na zaskoleni novych zaméstnancii na pozadovany limit. Je zapo-
trebi, aby novy zaméstnanec umél vSe, co pfedchozi zaméstnanec zvladal sam. Jednd se

zejména o zkuSené operatory, sefizovace ale 1 o samotné vedouci vyroby.
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6 ANALYZA PROCESU VSTRIKOVANI

V této kapitole jsou znazornény a popsany jednotlivé faze procesu vstiikovani. Faze jsou
popsany chronologicky, ptesné tak, jak je to nezbytné, aby na sebe spravné navazovaly,

a vyroba byla fadn¢ popsana a pochopena ¢tenarem.

Autor prace proces mapuje, mefi, popisuje, odhaluje jeho nedostatky, hleda pti¢iny vznika

problém1, popisuje je a vyviji usili pro zkraceni nebo zlepSeni celého procesu.

Kapitola obsahuje mapu toku hodnot, ktera diikladné popisuje navaznost procest, jejich vy-
robni Casy (pridavajici i nepfidavajici hodnotu) a celkovy ¢as celého procesu vstiikovani.
Pro $ir$i pochopeni vyroby a ukoni nutnych k vylisovani daného vyrobku na daném stroji,
autor vytvoftil také procesni analyzu, kde jsou blize popsany kroky, jez jsou béznou denni

pracovni naplni zaméstnancti ve spolecnosti IRISA vyrobni druzstvo.

Vzhledem ke kapacitnim moznostem bakalaiské prace, je pozornost vénovana pouze pro-
cesu vstfikovani, tzn. neni brana v potaz dal$i vyrobni operace: pokoveni a ptipadna expe-

dice vyliskil k zdkaznikovi.
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6.1 Mapa toku hodnot
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Obrazek 10 Mapa toku hodnot (vlastni zpracovani)
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Mapa toku hodnot (VSM) dava lepsi piehled o navaznosti operaci, poméha pochopit chod
celé vyroby a analyzuje mista, kde vznika prodleni, problém nebo zasoby. Dale také zobra-
zuje, kolik pracovnikli vykonava jednotlivé operace a Cas, ktery byl potiebny k jejich vyko-
nani.

Vyse uvedend mapa toku hodnot je vytvofena autorem prace a konci kontrolou kvality vy-
liskt. V realném provozu touto operaci cely proces nekonci. Nasleduje dalsi proces ,,galva-
nické pokoveni* vylisovanych dilii formou vakuového naparovani vrstvou hliniku. Ve ve-
dlejsi hale spole¢nosti IRISA vyrobni druzstvo galvanicky pokovuje vylisky, ¢imz zlepsSuje
mechanické vlastnosti plastovych dilti a dodava jim lesk. Z kapacitnich divodu bakalarské

prace neni mozné zanalyzovat cely proces vyroby vcetné pokoveni.

6.2 Procesni analyza

Autor vytvoril procesni analyzu za cilem identifikovani uzkych mist v procesu ¢i odhaleni
plytvani pfi jednotlivych ¢innostech pracovnikti. Souhrn téchto ¢innosti a potiebnych casii

vede k vylisovani jednoho naplnéného gitterboxu vyrobkem PRIM.

Tabulka 5 Procesni analyza vstfikovani na stoji KM 150 (vlastni zpracovani)

C. = :
. |8 |E |2
Cinnost 3 5 s S ’; _ ;.: = g
£ & = 3 £ g ¢ £ S
Q = = g = 'g| § g
a, s 5) s £ & = g g
< = M 7 ) E s 3
A N e} >Q
> S S
@) =W
1 Piijem O 1,5 10 1
materialu
2 Vstupni : 2 10 1
kontrola
3 Ptevoz => 25 1
4 Zaskladnéni A 3 1
5 | Prevoz — 160 I




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

41

6 Suseni O 32 210 0
7 | Prevoz — 25 1
8 Plnéni stroje O 5 0,5 1
9 Vstiikovani O 35 0,65 0
10 Vizualni 0 0,05 2
kontrola c
11 Ulozeni dilu O 7 0,1 2
do gitterboxu
13 | Prevoz — 40 1
14 Kontrola : 20 30 1
kvality
Tabulka 6 Vysledky procesni analyzy (vlastni zpracovani)
C. — .
\ s |2 |E |2
Cinnost 3 5 s S ’; _ ; = %
S =% & 3 g g g & 2
& |§ |§ |2 |t E=2 | |&
< = M 7 ) = S 3
A N e} >Q
> o <
) ¥
Celkem 5 4 3 13
Celkovy cas 73,7 264,3
Celkova 250
vzdalenost
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Tabulka 5 na s. 40 znazornuje kroky vedouci k vylisovani 210 kust vyrobku PRIM. Dale
tabulka obsahuje doby trvani jednotlivych operaci a dava ctenafi informace o tom, kolik
pracovnikil operace vykonavalo, jak daleko se paleta materialu ¢i gitterbox s vyrobky pie-

vazel, a pokud nékteré operaci predchazel ptipravny Cas, je v tabulce také obsazen.

Soucet celkového piipravného Casu a doby trvani jednotlivych operaci je 338 minut. Tento
¢as koresponduje s Casem celého procesu, uvedenym v mapé toku hodnot na obrazku 11 na
s. 39, bez Casu, kdy palety s materialem APEC 1895 ,,cekaly* na vyrobni piikaz a zaCatek
vyroby vyrobku PRIM.

Z vyse uvedené procesni analyzy je zjevné, ze celkovy pfesun materialu, anebo piesun ulo-
zenych vyliska v gitterboxu, ¢inil 250 metri, pfi¢emz cely proces vsttikovani vyrobku PRIM

na stroji KM 150 zahrnuje 13 pracovnikd.

Usetfit Cas pfi téchto operacich neni zrovna jednoduché. Piipravny cas pro jednotlivé ope-
race nelze zkracovat, protoze ho stanovuje technologicky postup, tudiz je eliminovan na po-
ttebné minimum. Stejné tak ¢as operace ,,suseni®, tento ¢as je predepsan v technologickém
postupu pro jednotlivé materidly a je potfebné ho dodrzet, pfed vsypanim tohoto materialu

do stroje.

Jedind moznost, jak ,,zkratit* ¢as celého vyrobniho procesu, je zacit kontrolu kvality dfive.
Zacit kontrolu naptiklad ve chvili, kdy je vyrobeno ptiblizné 100 kust vyrobkd, asi polovina
naplnéného gitterboxu. Je nutné vzit ke kontrole kvality kusy, které jsou minimalné 20 minut
vyrobeny, tudiZ by operator kazdy dvacaty paty kus odlozil a ve chvili, kdy je vyrobeno
ptiblizn€ 100 ks vyrobki, by pfisel kontrolor, vybral si vyrobky ke kontrole a zbytek uloZil
zpét do gitterboxu. Takto by se mohlo uSetfit dvaceti minutové ¢ekani, kdy operator preveze
naplnény gitterbox na mezioperac¢ni skladovaci plochu a da echo kontroloriim o ,,¢ekajicim™

gitterboxu ke kontrole.

6.2.1 Priprava materidlu

Ptiprava materidlu pro vyrobni piikazy je nedilnou soucasti postupu zpracovani vyrobni za-
kazky. Vzhledem k tomu, ze IRISA vyrobni druzstvo pouziva konstruk¢ni materidly je nutné

ptred dal§im zpracovanim material zbavit ptebyte¢né vlhkosti.

Konkrétné u materidlu s oznatenim APEC 1895 — Cerny, ktery se pouziva pro vyrobu vy-

robku PRIM na stroji KM150, je nutné minimalné 3 hodiny pted jeho pouzitim seckat, nez
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se z n¢j dostane piebytecna vlhkost. Toho docilime tak, ze z palety sundame strecovaci folii,

a nechame material voln¢ lezet na teplém (pfiblizn¢ 25 °C) a suchém mist¢.

6.2.2 Pretypovani stroje

Stroj se musi pietypovat, pokud skonci jedna vyrobni zakéazka a zaroven je v planu nova,
ktera zahrnuje vyrobu jiného vyrobku, nez se ptivodné vyrabél. Béhem pietypovani stroje se
demontuje stara forma, montuje se forma pro aktudlni vyrobu a stroj se ptrestavuje dle para-
metrt, které jsou uvedeny v technologickém ptedpisu. Tento predpis vznika, vzdy pti zava-
déni nového produktu do vyroby a je nezbytny k tomu, aby mohl kazdy operator piestavbu
zvladnout. Pfi pfetypovani stroje probiha i ¢isténi jeho funkénich ¢asti od materialu z pred-

chozi vyroby.

6.2.3 SpusSténi vyroby

Spusténi vyroby zahrnuje nejen rozjeti stroje, ale 1 vyrobu dilti po kazdém jeho odstaveni.
Pti kazd¢ poruse se stroj musi zastavit, sefidit a poptipadé i vycistit. Spousténi vyroby zahr-
nuje velky pocet NOK dilt. Protoze se spousténi opakuje casto, pocet NOK dilu roste. Ne-
shodné dily pfi spousténi vyroby vznikaji, kdyz stroj neni zahtaty na provozni teplotu, kdyz
je jeho funkéni €ast zne€isténd od ,tekouciho® materidlu nebo pokud je stroj nespravné se-
tizeny.

Z tkolového listu pro vyrobek PRIM, ktery je pfilozen k praci jako piiloha P II, autor vy-
tvoftil tabulku 7 na s. 43, ktera zobrazuje kolikrat se stroj spoustél, v prubéhu jednoho mésice,

a kolik NOK dilt vzniklo opétovnym spousténim stroje.

V tabulce byly pouzity pouze nékteré informace, které pomahaji ctenafi si vytvofit predstavu
o tom, kolikrat se stroj spoust¢l a kolik rozjezdovych NOK dili vzniklo disledkem spousténi

vyroby. Tabulka nezahrnuje vSechny dny ani vS§echny smény, po které se vyrobek vyrabél.

Tabulka 7 Informace z tikolového listu pro vyrobek PRIM (interni informace spo-

lecnosti)

Datum | Sména | Vyrobeno | Rozjezdové | Poznamky

kust zmetky

7.12. N 90 60 Rozjezd, setizeni, zaskoleni pracovnika

8.12. O 740
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10.12. | N 570 40 Rozjezd, setizeni, Cisténi
11.12. |R 270 Ukonceni

26.12. | O 420 40 Rozjezd, setizeni, Cisténi
27.12. | O 750

28.12. | O 190 Ukonceni

Z tabulky je viditelné, Ze se stroj v prub¢hu jednoho mésice tfikrat spoustél. Dusledkem
spousténi vzniklo 140 neshodnych dilti. Je potieba poukazat na fakt, ze to neni nejhorsi si-
tuace, kterd mize nastat. V priib&hu mésice nenastaly ¢asté poruchy ani teceni materialu,

z ditvodu jeho vlhkosti.

6.2.4 Kontrola

Kontrolu provadi operatofi stoje ihned po vylisovani daného vyrobku. Forma této kontroly
je vizualni, nicméné jsou pro ni stanovena pravidla a podrobny ndvod, ktery operatorovi
nafizuje, jak pfi kontrole postupovat. Tento dokument IRISA vyrobni druZstvo oznacuje jako
»Kontrolni plan®, podle n¢jz se operatofti fidi a vyrazuji pouze dily, které nesplituji parametry

shodného dilu.

V kontrolnim planu operator miize nahlédnout na ,katalog vad®, ve kterém jsou nafoceny
vady, které mohou nastat a jsou natolik zdvazné, aby dil musel oznacit za NOK dil a vytadit
jej. Na dilu se miiZze objevit Skrabanec, vryp, flek nebo vlas viz. obrazky 11 nas. 44 a 12 na

s. 45.
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ventedové vady - Skrébance,

f el A fle
- ﬂ-—’,'_y_',_‘ilau 'l

—— T akrabance, roe:
vé ;;‘LL////
o vzhledoy.

hledové vady - Skrabance, fleky ové vady - Zkrabance, fleky, viasy

viasy vzhled

Obrazek 12 Katalog vad — Vrypy, sekance (vlastni zpracovani)

Operator dale musi rozliSovat, ve kterém misté se vady vyskytuji, a podle toho se rozhodo-
vat, zda dil vyfadi nebo ne. V kontrolni planu operator miiZze dohledat fotku tzv. ,,z6nového
vzorku® viz obrazek 13 na s. 45. Podle barevné vyznacenych zén se operator rozhoduje, zda

dany kus ponecha s vadou nebo dil vyradi.
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P

Obrazek 13 Zoénovy vzorek (vlastni zpracovani)

Pokud se vada vyskytuje v zelené zonég, operator miize dil oznacit za shodny, protoze po
smontovani celého svétlometu tato ¢ast neni viditelna. Pokud se ale vada nachazi v ¢ervené

zong, dil je neshodny a musi se vyftadit.

6.2.5 Baleni

U tohoto meziopera¢niho baleni se dily pouze ukladaji tak, aby nedoslo k jejich poSkozeni,
pfi pfevozu mezi vyrobnimi halami, pfed operaci pokoveni. Baleni probiha u stroje, ihned
po vylisovani a vizualni kontrole. Vyrobky se skladdaji do plastové miizky po tficeti kusech.

Sedm plnych mtizek se ulozi do jednoho tzv. ,,gitterboxu‘ (viz obrazek 14 na s. 46).
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Obrézek 14 Zpusob baleni do gitterboxu (vlastni zpracovani)

Na dno giterboxu se vlozi 3D Cisty igelitovy pytel a plastkartonova prolozka, az poté prvni

miizka. Mezi mtizky se vzdy vlozi dalsi prolozka, aby se ptedeslo poskrabani vylisk.

Jelikoz se v tomto kroku jedna pouze o mezioperacni baleni, nikoli expedi¢ni, nepodléha
toto baleni dilt tak pfisnym pozadavklim, jako kdyby se jednalo praveé o zminéné expedi¢ni
baleni. V jednom giterboxu se mezi vyrobnimi halami pfevazi 210 kust vyrobku PRIM,

pravého (bily stitek) nebo levého (modry Stitek).

6.2.6 Uvolnéni vyroby

Uvolnéni vyroby znamena, ze je giterbox s vyrobky pfipraven k pouziti pro dalsi operaci
(=pokoveni), coZ nastane, az vedouci vakuového pokoveni vyda pokyn k pouziti daného
giterboxu naplnéného vyrobky PRIM. Tomuto kroku nepfedchdzi dalsi kontrola, protoZe
vyrobku a dany kus vytadit. Pokud ma pied pokovenim vyrobek vadu, ktera neni vidét pou-
hym okem, po pokoveni se vady zvyrazni a operatofi v hale pro pokoveni jsou tak schopni
vadu 1épe identifikovat. Déle posuzuji, zda je vada v kritické (viditelné) zoné&, a pokud ano,

musi kus vytadit.
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7 SHRNUTI ZJISTENYCH NEDOSTATKU

V této kapitole se autor blize vénuje popisu nedostatkti, které odhalil v jednotlivych krocich

procesu vsttikovani.

7.1 Rozjezdové zmetky

Takzvané ,,rozjezdové zmetky* jsou NOK dily, které vznikaji pii spusténi vyroby. Jejich
pocet se miize lisit, ale vedouci pracovnik vi, Ze pokud jich je vice nez obvykle, je to vzdy

vinou operatora.

Pokud operator nenecha stroj fadné zahtat (na stanovenou teplotu), tudiz stroj spusti a vza-
péti do zasobniku vsype granuldt, mize byt prvnich 50 a vice dilti neshodnych. Pii vyrobé
jiného vyrobku se tato doba zahtati mtize lisit, a tak je nutné, aby operator pfi vyrob¢ jed-
notlivych vyrobki zjistil z technologického postupu, na kolik stupiii se stroj musi zahtat
a jak dlouho stroj musi bézet, nez dojde k jeho zahtati. AZ poté mlize operator vsypat vstupni

material (granulat) do zasobniku a zacit vyrobu.

7.2 Doba serizeni stroje

Proces pfetypovani stroje neni standardizovan, a tak kazdému setizovaci trva pretypovani
rozdilnou dobu, ¢imz vznikaji prostoje a mozné neshody v €ase a spotfebovaném materialu.
Sefizovaci Casto upozoriiuji na riazné opakujici se problémy, které s pietypovanim souvisi
napt. hledani dodatecné potifebného nastroje, problém s nastavenim formy (nedoléhavost),

zatecené funkeni Casti stroje a nasledné Cisténi atd.

7.3 Cisténi forem

Cisténi a sefizeni formy ve fazi vyroby je nutné, pokud operatorovi stroj vyrabi NOK dily.
Tyto dily maji na povrchu (v ¢ervené zon¢) napftiklad vrypy, na obrdzku 15 s. 49 a vlasy
nebo skrabance viz. obrazek 16 s. 49. Stroj se musi zastavit a ptivolat sefizovac. Stroj nevy-

rabi a ¢eka se na sefizovace, ¢imz vznikaji prostoje.

Formy jsou opotiebované a nepiesné doléhaji, z tohoto ditvodu dochazi k teceni materialu
na funk¢ni €asti stroje nebo priniku necistot do formy. Prinik prachu do formy ve vysledku

vytvoii na vyliscich chyby, oznaCovany jako vlasy.
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Obrazek 15 Vada ,,vlas* (vlastni zpracovani)
Vyse zminéné teceni materialu na funkcéni ¢asti stroje zptisobi vrypy a Skrabance na vyliscich
viz. obrazek 16 na s. 49, protoZze vznikaji odchylky od spravné nastavené¢ho chodu cistého

stroje.

Obrazek 16 Vada ,,vryp* (vlastni zpracovani)

7.4 Celkovy pocet zmetkii

V IRISE probiha zpracovani zakladnich vyrobnich ukazatelli denné, sleduje se plnéni vyko-
novych norem, ale i vySe vyrobniho odpadu, jenz tvoii NOK dily. OvSem je nutné s t€émito

informacemi déle pracovat na vyrobnich poradach, a zabyvat se pficinami vzniku problému
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s vysokym poctem vyrobniho odpadu. Tento odpad neni finan¢né vyhodné recyklovat/op¢-

tovné vyuzit, a proto je nutné jej redukovat.

Nejveétsi podil na vysokém poctu NOK dila tvofi zastaralé formy. Ty jsou vSak velmi drahé
a IRISA vyrobni druzstvo zatim neuvazuje o jejich renovaci, ani zakoupeni novych. Je tedy
zapotiebi snizovat pocet ,,zmetk(* pomoci spravného naladéni stroje, zaskoleni operatort
a Castého Cisténi forem, ¢imz sice nartstaji prostoje, protoze stoj musi ptestat pracovat, ale
vykonové normy se plni a zpozdéni expedice zakdzky se stava jen velice vyjimecné, takze
dle mého nézoru by se méla IRISA vyrobni druzstvo zaméfit na usetfeni vyrobnich nakladt

pomoci snizeni poc¢tu NOK dilt.
Shrnuti:

- Stava se, Ze operatofi vyradi i dily, které neodpovidaji popisu NOK dila ,,vytadi i spravné
dily.*

- V dtsledku nedodrzeni doby, po kterou se ma vstupni material (granulat) susit, se mize

v o

7.5 Mezioperaéni skladovaci plocha

Velky problém jsem shledal v kratkodobém skladovéni (n€kolik hodin) vylisovanych vy-
robki na misté, kterému by se dalo fici ,,meziopera¢ni skladovaci plocha.* Tento prostor je
najezdova rampa, pouze zastieSena piesahem budovy vyrobni haly. V disledku klimatic-
kych podminek (vysoka vlhkost vzduchu) se miize stat, Ze se na plastovych vyliscich objevi
takzvana ,,mlha*“. Vyrobek ma nasedly povrch a musi se pfed dalsim krokem (pokoveni)
nejprve ruéné otfit hadiikem. Vznika tak prodleni mezi operacemi. Takova paleta/gitterbox
vyrobk, které takzvané ,,chytly mlhu®, se oznaci Zlutym Stitkem, aby bylo jasné, Ze se ne-

muze ihned pouzit pro dalsi vyrobni operaci (pokoveni).

Tato situace nastava, pokud je vysoka vlhkost vzduchu a vyrobky ziistavaji na venkovnim
prostoru pod stfechou i nékolik hodin. Pokud je vysoka vlhkost vzduchu, je nutné je prevést

do fadného mezioperacniho skladu ve vedlejsi budové.

Popis skladovani na venkovni ploSe a pfevoz pies nadvoti druzstva popisuje obrazek 17 na

s. 51.
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Sklad + hala pro
pokoveni

Obrazek 17 Nadvoii spolecnosti (vlastni zpracovani)
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8 NAVRH OPATRENI PRO ZLEPSENI

V posledni kapitole autor navrhuje mozné zlepSeni procesu vstiikovani. Navrhy a opatieni,
jenz tato kapitola obsahuje, by mély vést k niz§imu poctu NOK dilti a zaroven redukci vy-
robniho odpadu, snizeni casovych ztrat z divodu zastavovani stroje a jeho spousténi, vyssi

produktivité a také zvySeni znalosti 1 odpovédnosti operatort stroje KM150.

8.1 Skoleni operatori

Nedostatecné proskoleny operator ma zasadni vliv na po¢et NOK dilii v case jeho ptisobeni.
I pokud sefizova¢ spravné nastavi stroj, operdtor miize ud¢lat spoustu chyb, které vedou
k velkému poctu NOK dilti na jeho sméné. Operator se musi fidit predev§im technologickym
postupem, ve kterém zjisti, jaky granulat vybrat, jak dlouho jej susit, za jaké teploty stroje
jej muze vsypat do nasypniku, ktery dil oznacit jako NOK a také ruci za spravné ulozeni dili

do ptepravnich prostfedkd, tak aby nedoslo k jejich dodatecnému poskozeni.

Je diilezité, aby operator fadné plnil vSechny své povinnosti a umél si poradit sam, pokud
nevi, jak dale postupovat. Mize nahlédnout do technologického postupu, kontrolniho planu

nebo katalogu vad, kde zjisti vSechny potfebné informace ke kazdému kroku jeho prace.

Pii zavedeni nového vyrobku do vyroby, je nutné sezndmit operatory se vSemi potfebnymi
dokumenty, provést Skoleni a podpisem operatora stvrdit, ze byl dostatecné proskolen, zna

postup prace pro novy vyrobek a je schopen jej samostatné vykonavat.

8.2 Zavedeni normy pro pretypovani stroje

Pro zkraceni pribézné doby celého procesu lisovani, by bylo vhodné standardizovat ¢as na
pietypovani stroje, a zarovenl navrhnout maximalni moZnou spotiebu materialu pti jeho pie-

typovani.

Stava se, Ze riiznym sefizovadlim trva pretypovani stroje rozdilnou dobu. Resenim by bylo
vytvaret protokoly o pfetypovani, ve kterych by bylo uvedeno, kdo ptetypovani provadél,
od kdy, do kdy stroj podléhal pifestavbé, co nastalo za problémy a kolik se spotifebovalo

materidlu, aby byl stroj spravné setizen.
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8.3 Investice do nové formy

IRISA vyrobni druzstvo by méla vyvijet tlak na své zakazniky, aby investovali do novych
forem pro vyrobky, které maji v planu vyrabét i nadale. Druzstvo skladuje mnoho netésni-
cich forem, které jsou i desitky let staré a volaji po renovaci. Z tohoto diivodu stroje zatékaji
zpracovavanym materidlem a musi se Cistit a sefizovat, ¢imz vznikd zbyte¢né velky pocet

NOK dild.

8.4 VysuSovani granulatu

Aby operator ptedesel teceni materidlu, je nutné skladovat paletu granuldtu uvniti haly po
dobu ptedepsanou v technologickém postupu. Granule plastu APEC 1895 cerny, ktery se
pouziva pro vyrobu PRIMu, mé predepsano 240 minut skladovani pfi piiblizn¢ 24 °C a re-
lativni vlhkosti vzduchu 45 %. Tyto hodnoty jsou pfiblizné splnény po cely rok uvnitt haly,

kde maji tyto ,,cekajici* palety materidlu vyhrazeny prostor.

V zimnim obdobi je nutné tuto dobu fadné dodrZovat. Pro dosaZeni lepsiho vysledku, paletu

s materidlem zbavime strecovaci folie, aby teply vzduch ke granulim lépe pronikl.

8.5 Zména skladovaci plochy hotovych vyrobkii

ProtoZe zména ,.kratkodobé*, venkovni skladovaci plochy pro vyrobené vylisky neni mozZna,
z diivodu prostorové kapacity, jedinym moznym feSenim, bez stavebniho zasahu je, oka-
mzité prevazeni palet a giterboxl s vylisky, do vedlej$i haly, kde se skladuji dlouhodobé.
Okam?zité pfevazeni je nezbytné predevSim v dobach, kdy dochazi k vadam, zplsobenym

vlivem klimatickych podminek, pfedevsim v disledku vlhkého vzduchu.

Dalsim navrhovanym zlepSenim, je stavebni zasah do rampy, ktera je ur¢ena pro kratkodobé
skladovani, coz by ovSem zahrnovalo investici. Zaskleni otevienych stran a pofizeni shrno-
vacich dvefi u vjezdu do rampy, by vyftesilo problém s vlhkosti vzduchu na tomto skladova-
cim prostoru. V nepfiznivych klimatickych podminkach by se mohly vylisky skladovat na

tomto prostoru, bez rizika poskozeni.

8.6 Zména kontroly kvality vyliski

V kapitole 6.2 na s. 42 je popsdna zména Casu kontroly kvality. Pro spolecnost by bylo

vhodné, aby zavedla kontrolu kvality dila v ¢ase, kdy se prave lisuji. Tato zména ,,zkrati*
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cely proces o 20 minut. Soucasna situace je nastavena tak, Ze operator po naplnéni gitter-
boxu, box odveze na mezioperacni skladovaci plochu a dava informaci oddéleni kvality, ze
dany gitterbox ,,¢eka* na kontrolu kvality a nasledné uvolnéni vyroby pro dalsi operaci (po-

koventi).

8.7 Nakladovost navrhu

V tabulce 8 jsou zobrazeny vSechny autorovi navrhy, které tato prace obsahuje, a které vedou
ke zlepSeni procesu vstiikovani. Tabulka dale informuje o potfebnych nakladech pro usku-
teCnéni jednotlivych navrhi a také mozné bariéry, které mohou nastat, pokud je spole¢nost

bude chtit uplatnit.

Tabulka 8 Néklady, bariéry a pfinosy navrzenych opatfeni (vlastni zpracovani)

Navrh Naklady Bariéry Pfinos
Méné NOK dilu, méné

Skoleni opera- Neochota operatorl

. 10 000 K¢ .. .y . nechténych lidskych
toru ucit se nove veci
chyb.

Standardizace spotirebo-

Norma pro pre- 0 K& i vaného materidlu pfi
typovani pretypovani, stale stejna

doba pretypovani.

Investice do Souhlas druzstva sin-  Redukce NOK dilG o pfi-

priblizné 350 000 K¢

noveé formy vestici blizné 20 %

Pfedchdzeni vad z klima-
Souhlas druZstva s in- tickych podminek pfi
vestici skladovani + nové skla-
dovaci prostory.

Investice do me-
zioperacni skla- | pfiblizné 600 000 K¢
dovaci rampy

Neochota oddéleni
kvality, v€asné predad-  SniZeni celkového ¢asu
vani informaci o pra- procesu
béhu vyroby.

Zména casu kon-
troly kvality vy- 0 K¢
liskG
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ZAVER
Ve spolecnosti IRISA vyrobni druzstvo jsem analyzoval proces ,,lisovani vyrobku PRIM na

stoji KM150. Snahou bylo identifikovat uzka mista, plytvani a navrhnout opatfeni ke sni-

zeni vyrobniho ¢asu, snizeni po¢tu NOK dilti nebo eliminaci zbyte¢nych pohybti materialu.

Prakticka ¢ast je rozvrzena do péti ¢asti. Prvni ¢ast diikladné seznamuje Ctendie se spolec-
nosti a vybranym produktem. Cast druha — SWOT analyza, popisuje silné a slabé stranky

podniku, zminuje také ptilezitosti a hrozby, které mohou nastat.

Treti ¢ast je zaméfena pfimo na vyrobni proces. Rliznymi zpiisoby analyzuje kroky vedouci
k vylisovani vyrobku PRIM. V této kapitole jsem nejprve vytvoril mapu toku hodnot a poté
procesni analyzu. Mapa toku hodnot byla napomocna k identifikaci uzkych mist a procesni
analyza detekuje plytvani. Ttreti ¢ast se dale zabyva vznikem NOK dild, popisuje postup

jejich odhaleni a praci operatorti.

V dalsi kapitole jsou shrnuty nedostatky, které vyplynuly z analyz. Mezi hlavni nedostatky
patii: postup pfetypovani stroje, opotiebeni forem, velky pocet NOK dilti a mezioperacni

skladovaci plocha.

V posledni kapitole praktické ¢asti jsou navrhy a opatieni pro mozna zlepseni procesu. Nej-
vetsi pfinos spolecnosti pfinese nastaveni normy pro pretypovani stroje a zména Casu kon-
troly kvality dilti. Za zminku také stoji zvaZeni investice do novych forem nebo zména me-
zioperacni skladovaci plochy. Zminéné navrhy a opatfeni jsou na konci prace shrnuty do
tabulky, kde k nim jsou pfifazeny naklady, bariéry a pfinosy.

Tato prace me¢ obohatila v oblasti primyslového inzenyrstvi. Osvojil jsem si pouzivani pri-
myslovych metod v praxi, naucil jsem se pracovat s namétrenymi, vyrobnimi daty a na jejich

zakladé vyvodit vysledky, které vedou ke zlepSeni vyrobniho procesu.
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NOK  Neshodny, vadny.

ZTP Osoby zdravotné postizené.

ISO International Organization for Standardization

SWOT Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats

TPM Total Productive Maintenance

TQM  Total Quality Management

TQC Total quality control



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

59

SEZNAM OBRAZKU

Obrazek 1 Vyfukovani dutych tEles.........ccoeviiieiiiiiiiieeieceeeeeee e 12
Obrazek 2 Zplisoby vakuoveEeho tVATen ...........ccccvieeiiieeiiieccieeeeeee e 13
Obrazek 3 Svisly VStIKOVACT SIOJ ..eevieriiieiieiiieiiesie et ees 15
Obrazek 4 Snekovy/vodorovny VStHKOVACT STrOj.........o.veeviveeeieeeeeeeeseeees e, 16
Obrazek 5 SkuteCny €as VYUZIt] STTOJC ...ccuvireriieeiiieeiireeciieeeceeeeireeeieeeeveeesveeessree e 21
Obréazek 6 Value added INdeX .........oocueiiiiiiiiiiiieiceeeeeee e 25
Obrazek 7 Doba, po kterou produkt VZniKa..........cccceeeiieriieiiieniiiiierie e 25
Obrazek 8 Prim — Pravy @ LeVY ...ccvieiiiiiiiiieieeieece et 31
Obréazek 9 Mapa rozmisténi zdvodli 1,2 a3 ..o 32
Obréazek 10 Mapa toku hodnot...........c.ooviiiiiiiiiiieeeee e 39
Obrazek 11 Katalog vad — v1asy fleKy.......ccoeiieiiiiiiiiiiinieciee e 45
Obrazek 12 Katalog vad — Vrypy, SEKanCe.........ccoevvrviiiiniieiieiecieece e 45
Obrazek 13 ZONOVY VZOTEK......coeiviiiiiiiiieiiiieieee ettt 46
Obrazek 14 Zpiisob baleni do gitterboXu.......c.cccoeeiiriiniiiiniiniiiicceeceen 47
ODBIAZEK 15 Vada ,, VIS ...ooeiiiiieeeeeeeee ettt e e e e e s e eaaaeeas 49
ODbIAZEK 16 Vada ,, Iy P ..ottt ettt st e s beessaeensaessaeens 49

Obréazek 17 NAdVOTT SPOIECNIOStE....eeeueieiieiiieiieeieeee ettt 51


file:///C:/Users/Peter-PC/Desktop/hotovo.docx%23_Toc8382111

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

60

SEZNAM TABULEK

Tabulka 1 Sedm druhQl pIVEVANT.......cccviiiiiieiieeee e 17
Tabulka 2 Vypis z registru ekonomickych subjektl..........cccovveeviiinciiiiiiiicieeiees 30
Tabulka 3 Certifikdty podniku.........cccoeviiiiiiiiiiiiiiiccceee e 33
Tabulka 4 SWOt @nalYZa.........ccciiiiiiiiiiiiiciieeeeeee e ens 35
Tabulka 5 Procesni analyza vstiikovani na stoji KM150 ...........ccccoeeieeeiiiiniiieenieen, 40
Tabulka 6 Vysledky procesni analyzy .........cccceevuieeriieeiiieciiieeeeeeee e 41
Tabulka 7 Informace z tkolového listu pro vyrobek PRIM ..........ccccccveiiiiiiiiiiennnn. 43

Tabulka 8 Naklady, bariéry a pfinosy navrzenych opatfeni ..........c.cccceeeveerveecveennnnn. 54



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

61

SEZNAM PRILOH

Ptiloha PI: Organiza¢ni struktura

Piiloha PII: Ukolovy listr pro vyrobek PRIM



ORGANIZACNI STRUKTURA

W

W’

PRILOHAPI

WENdIUELL [ #PUL T UG |

€42
XGZ'Z PPN 5] »
G0 el eulapis 1 Xy JUEINOIIEW “YIUPEMS 1 BIEINIYE) Z LY JUBJB)Ey
X BYFASD |
| | z& | V3
1 [i6 oG | | - 15 | -
LG | 1 - naasoud yafopEBo) janopap, BRI 7 LN Wasayan
JUlEgn | Bupepiod / JUIRUOSIB -
L | &2 1 L%
| ] = | J =
Gunpoaung Tys150) & ndmojpu nHes [onopay,
L |
BOALCY PADURWLIS RO GAOLILS BN AU
BUNEGO | JRAGIYGE BUNISQ0 | JRAOZY0E BYn[SG0 | JRACTY 08
£ ALBUIS [aN0 R0 T RUSALIT [DNOPA | Auguis gnopea
1 | |
- |
SET
| oot it | -
ob-L | - JuaroADod I8N
H[LD) [ORACIOZ A
K| [PRUoW juendiuey w2z 1 u), Djogs wogpn
152 ¥ BEFION BIDALION FAOLPIIS Zi-L -
gL ¥ R | {FIUOL JRADT0E Ao A8y 1 W I D i
(JE USRI | YIULYIB) JOBADIOZA
x| epnduew Aouguws a3 | XG LAau0} PAZIPG - Rladsey
oz ESE |, AUROSI| BI0OUDY BAOUGLS | Zhod -
ZL6 - Z1-L - X2 AUNDH|| pRAGI G | £ AUADS|) SN I E
Apjolosd jupoysag Joapne g ;| Kijeay Ausgu)
W1 e g ZC | Vie
€0 152 3|, AUIADHI| RQUILIDY RAOUGILE ] Zit = Z10L -
Zih6 - 0l-L X §g AUADE)| JEADR a5 M Z funos) s|w Gopouion
[IUZEHEZ 140U - 920MISPE |UPOYIGO OF 1UGFIL | HILDO] [DRADIGEA =
Juepndiuew Aougws [(F €82
(454 [T=4 AURDEN B)0AUDY FADUGLIS _ Zid - 101 -
Z1-8 . Zi-0i . Z AUADEI| RADD 85 | | Aunos|| isipy Bojouyos )
jlisiae [UPoYaqQ 5 / Aujeay Jfuazu) Anowsisis ~
JUBZEZ BOTING | MH0G0I JRATBS B2-C 182
L8-Z 952 IR0 | GRADTIS] |UEADIRA] DTYRA 1N & Zi0l -
ZL6 - ZI-0L - nlous BTN | JEAORES ULDIA AGOUAA JURADURLG Ayaggdod | Bojouna) | we.o) eagipn
R8I UPOYIG0D JUpne iu | 05900:d 71ucH | SWD i5pay
| | o [ | &z i | z2
i | B | | | l_=
NS0 OUUPOUSq0 [ONDNOREA SN JPUPUDOWE | [l MYSEN [Onopas, MHBEN CUPNDIULDS|-guqoulia |anope s,
L | |
|
8102 L0DE BUP OURPAA, | |5
BIOZ'B0 L0 soueid gafgen w | J =
2 NPOART |DnOopas,
ensuarEEpa)d Bpaspad |
INpay wes| Eyos | N BAISIIUR 1808 I
yejguyes Bul ercaedy|

Z NPOABZ BWIAYDS U UN4




r

UKOLOVY LISTR PRO VYROBEK PRIM

/4

W’

PRILOHA P IT

| 5 ) ) =
A e Y e = Cafbarowy T YT ]
e & N L ——
i . 5 | ~ ,,,,x
— %M B \
- -5 ]
T _ s Ao ~ L. A
B _B?;.TE.._F.Tﬂs.__ué_..yn_ \bﬂ:‘d i h.r& T g'y | ofS & o9¢ ThE) =i ,
& (7 - N oeb H/0TE TT9e] A pey
Vo Stev A 05T A ot 1358 0 T
T2z | oL Eloesdl obél wazs| ﬁ».w. Z
(AR Z | 5] ott'g |y 0B 4@._% I ,M.,,_,, o“_,w
i e e || Aoy (30| T | cen 5| ook | (373 WA il
 — - G EELLELN _\J..w T 3 b 93k |- T bl WAV bR
st | ||| R On | V| G0t o EUR AR
s AN I A 57 | 2 |emfe] 4L nww_ 5 T
f:.r_z vapm y . EN R | ek B E .Jf_. ;
VoD 2 s \_HWW | ke,_w . ;mm_qjﬂ SEiT [N aok TG 7 %_,_m 3
o [ Foh 5% [oEoy| ok 7 |5 [V T
Sor7es | o7 | A AT | estt| OFFE LY v
Oz I I I 2 ol IR A4 VAN s
| q?&#ﬁuﬁm._t%.uiMmﬁﬂmeww& - _n__% _ \A.._h.. \\_w..u-._. .lﬂ.ﬁ\ :_w_uw u..”@ M“.n_ﬂ ~ogad 2L M_,.m E._.:nm
fywguzod L..:.m_.ou _x__‘. quﬂn.__w_w £3 ot angony adpo | wawes |ousgosfa yuradesd oupr 250 | ?
T Q.ﬁ . = _ L oo <o 3mS90 | y0 Wikl 22| %29 980
ﬂ : \A.Mu_____\ NP, yoplg  |eqreg prw | sepouwsou | dopow | dopw | wumd L1 Ad,  nwmosie aazeu mggaL DR zERed ugasfa
Yoz | T MIGOHAN YN LSIT AANOTOMN R i
PRTTl FE{IETE STIEG WO IR - ;




