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Anotace

Diplomova prace je zaméfena na analyzu zmetkovitosti ve vyrobnim procesu. Cilem
prace je analyzovat vyrobni proces dané spolecnosti, vyhledat slab4d mista, navrhnout
opatfeni ke sniZzeni zmetkovitosti a zjistit pro¢ ke zmetkovitosti dochazi. Diplomova prace
je rozd€lena na dvé Casti. V prvni Casti jsou okrajové definovany zékladni logistické
pojmy. Poté je pojednavéano o teoretické problematice fizeni kvality, procesich fizeni
kvality a kontrole zaméfujici se na odhaleni vad. V zavéru teoretické Casti je shrnuta
problematika zmetkovitosti nacez je nasledné charakterizovana metoda $tihlé vyroby jejiz
nastroje slouzi k nalezeni plytvani a jsou vychodiskem pro analytickou cast. Prakticka
¢ast se zaméfuje na analyzu vyrobniho procesu ve spolecnosti Wienerberger, kde
se nasledné¢ za pomoci nastroji Stihle vyroby zamétuje na odhaleni uzkého mista ve
vyrobnim procesu. V zavéru prace jsou uvedeny ndavrhy a opatfeni pro snizeni

zmetkovitosti ve vyrobnim procesu.
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Annotation

The diploma thesis focuses on the analysis of defect rate in the production process. The
aim of this work is to analyze the production process of the company, identify the weak
points, propose measures to reduce the defect rate and to discover the reason of its
occurrence. The diploma thesis is divided into two parts. The first part marginally defines
the basic concepts of logistics. Then, it discusses the theoretical issues of quality
management, its processes and inspections that concentrate on the detection of defects.
At the end of the theoretical part, the issue of defect rate is summarized, followed by
a characterization of the method of lean production, whose manufacturing tools serve to
identify wastage and create the foundation for the analytical part. The practical part deals
with the analysis of the production process of the company Wienerberger. It aims to reveal
the bottleneck of the process using the manufacturing tools of lean production. The work

concludes with proposals and measures to reduce the defect rate in the production process.
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Uvod

V soucasné dob€ maji témét vSechny oblasti trhu previs nabidky nad poptavkou. Z tohoto
divodu je optimalizace materidlového toku velmi dualezitou soucésti vyrobnich
spolecnosti, které se chtéji prosadit na trhu. V sou¢asném vysoce konkuren¢nim prostiedi
a zhorSujicim se ekonomickém prostiedi musi vétSina spolecnosti prejit na rizné strategie
kroky, aby nasla feseni, jak vyrobit co nejvice produktil za co nejnizsi cenu a kvalitu. Jde
o zjednoduseni vyrobniho procesu. Diky metod¢ fizeni vyroby miize firma efektivné fidit
tok materidlu od materiadlu vstupujiciho do firmy az po findlni distribuci k zékaznikovi

z divodu toho je hlavnim cilem kontrolovat kvalitu vyrobki a ziskavat si tak dobré jméno.

V bézném zivoté se Ize s kvalitou setkat napt. v rdmci obchodu. Je velmi dilezité Kvalitu
chépat nejen kvalitu vyrobku a sluzeb, ale také kvalitu vSech dulezitych soucasti procest
pro vyrobu. Soucasny trend piiklada kvalité stale vétsi diiraz. To donutilo organizaci
zaméfit se predevSim na kvalitu, jeji neustalé zlepSovani a tim pfispivat ke spokojenosti
zakazniki. Kvalita fadime jako jeden z hlavnich faktord, ktery zjistuje, zda dana
organizace miize byt Gsp&sna, ¢ nikoliv. Spi¢kové spole¢nosti vyuzivaji metody, kterymi
docili maximalni kvality diky pribéznym zlepSovani procest, za neustalému zlepSovani
po malych krocich. VySe procenta zmetkovitosti je sledovdna a hodnocena pomoci
nastroji Stihlé vyroby. Vadné vyrobky neboli zmetky neoznacuji kvalitu vyrabénych
produktii. Z toho divodu je dtlezité aplikovat metody Stihlé vyroby za pomoci kterych

lze procento zmetku sniZit na co nejniz8i hodnotu.

Diplomova prace je zaméfena na analyzu zmetkovitosti ve vyrobnim procesu. Cilem
prace je analyzovat vyrobni proces dané spole€nosti, vyhledat slaba mista, navrhnout
opatfeni ke sniZeni zmetkovitosti a zjistit pro¢ ke zmetkovitosti dochazi. Diplomova prace
je rozd€lena na dvé casti. V prvni Casti jsou okrajové definovany zdkladni logistické
pojmy. Poté je pojednavano o teoretické problematice fizeni kvality, prosecich fizeni
kvality a kontrolu zaméfujici se na odhaleni vad. V zavéru teoretické Casti je shrnuta
problematika zmetkovitosti na ¢e§ je nasledné charakterizovana metoda Stihlé vyroby
jejichZ nastroje slouzi k nalezeni plytvani a jsou vychodiskem pro mou analytickou ¢ast.
Prakticka ¢ast se zaméfuje na analyzu vyrobniho procesu ve spole¢nosti Wienerberger,
na kterou se nasledné za pomoci néstroju Stihle vyroby hleda a odstrafiuje izkého misto
ve vyrobnim procesu. V zavéru prace jsou uvedeny navrhy a opatieni pro sniZeni

zmetkovitosti ve vyrobnim procesu.



1 Teoreticka vychodiska dané problematiky

V prvni ¢asti jsou okrajoveé definovany zakladni logistické pojmy. Poté je pojednavano
o teoretické problematice fizeni kvality, prosecich fizeni kvality a kontrolu zameétujici se
na odhaleni vad. V zavéru teoretické Casti je shrnuta problematika zmetkovitosti na ces
je nasledné charakterizovana metoda §tihlé vyroby, ktera usiluje o zkraceni pribézné
doby eliminaci plytvani v dodavatelsko — odbératelském fetézci a je nasledné vyuzita jako

nastroj k odhaleni uzkého mista ve vyrobnim procesu.

1.1 Definice logistiky

,,... proces planovani, realizace a TFizeni ucinného, nadkladové uspésného toku
a skladovani surovin, inventare ve vyrobe, hotovych vyrobkii a prislusnych informaci
z mista vzniku zbozi na misto potreby. Tyto ¢innosti mohou zahrnovat sluzbu zakaznikovi,
predpoved  poptavky,  distribuci  informaci, kontrolu  zarizeni, manipulaci
s materidalem, vyrizovani objednavek, alokaci pro zdasobovaci sklad, baleni, dopravu,

prepravu, skladovani a prodej.” [3, s. 55]

Organizace, planovani, fizeni a realizace produktii od vyvoje a nakupu az po vyrobu,

distribuci a objednévek koncovych zakaznikl pro uspokojeni poptavky trhu s nejniz§imi

naklady a minimélnimi investi¢nimi néklady. [3]

Tento proces probiha v logistickém spojeni na urovni logistického systému, kterad
je zakladni platformou pro logistické Cinnosti. Provoz je klicovym mistem pro
implementaci logistického fizeni. Jsou to jediné platformy, kde mohou byt logisticka

spojeni relativné nezavisla a pln¢€ funkcéni.

Logistika je strategické fizeni funkce, U€innosti a efektivity toku surovin, polotovarti
a zbozi, jehoz cilem je plnit casové, mistni, kvalitativni a hodnotové parametry
pozadované zakazniky. Je nepostradatelnou soucasti informa¢niho toku a propojuje
logistické vazby od dodavek produktii zakaznikiim (sluzby, zbozi, dodavky, doprava) az

po ndkupy. [4]
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1.1.1 Cile logistiky
Nez ptistoupime k analyze osobnich cilii podnikové logistiky, mély by byt identifikovany

dve velmi diilezité skuteCnosti podnikové logistiky:

 Z prvni strany je dalezité postupovat ze strategie celé spolecnosti (globalni) a ptispivat

k dosazeni celopodnikovych cili,

* Z druhé strany musi splnit ptani zdkaznika na zbozi a sluzby na pozadované urovni pfi

minimalizaci celkovych nakladu.

Logistiku lze aplikovat na rtizné oblasti souvisejicich lidskych ¢innosti. Obecné feceno,
logistika je véda, kterd zahrnuje celkovou koordinaci a optimalizace vSech ¢innosti,
pfiCemz tyto Cinnosti jsou nezbytné pro flexibilni a hospodarné ziskani konec¢ného

vysledku. [3]

,, Cili logistika ma dbat na to, aby misto prijmu bylo zasobeno podle jeho pozadavkii
z mista dodani spravmym vyrobkem, ve spravném mnoZstvi, ve spravném case

za minimalnich nakladu.” [5, s. 34]

Rozvoj ekonomiky spolecnosti zavisi na zefektivnéni ti€innosti reprodukéniho procesu,
vcetné: vyroby, distribuce, spotieby a vymény. Mnoho casti tohoto procesu spolu tzce
souvisi. Vyuziti logistiky fizeni toku materialti a informaci jako nedilné¢ho celku muze

tento proces zlepsit. [2]

Diive bylo fizeni vetsi ¢asti oblasti souvisejicich s logistikou do znaéné miry nezavisleé,
pokud by se nebralo v tivahu rozséhlé prostiedi, které existuje ve vyrobé a ob&hu. Jde
o komplexni metodu téchto procesii a vyuziti nejnovéjSich technologii (ptekladka,

doprava) a doslo tak k vytvofeni novych obora védy.

Prvoradym cilem logistiky je optimalni uspokojeni potteb poZadované zakazniky. Pravé

vvvvv

dodéavky zbozi a dalSich tomu blizkym sluzbam. Zakaznikem je tvofen konec logistického

fetézce zajist'ujici hodnotny materidlovy tok.
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CiLE PODNIKOVE LOGISTIKY

prioritni sekundarni

VNITRNI
CiLE
SLOZKA SLOZKA
VYKONOVA EKONOMICKA

Obr. 1.1 Rozdéleni cili podnikové logistiky

Zdroj: [3].

Mezi prvotni cile v oblasti logistiky délime cile na:
* Vngjsi a,

* Vykonové.

Mezi nésledujici cile logistiky délime cile na:

* Vnitini a,

* Ekonomicke.

Primarnim cilem externi logistiky je zaméfeni se na splnéni pfani zakazniki, ktefi je
vyuzivaji na trhu. To pfispiva k udrzeni a dal§imu rozvétveni nabidky poskytovanych

sluzeb. Tohoto souboru logistickych ucelt zahrnujeme:
* zvyseni prodeje (nikoli vyroby),
» zkraceni dodaci lhtty,

* zvySeni spolehlivosti a bezpe¢nosti dodavek a
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* ZlepSeni flexibility logistickych sluzeb.

Pro zajisténi bezpecnosti a spolehlivosti dodavek je dilezité pro zajisténi pozadavku
logistiky. NejsledovangjsSim ukazatelem v ramci logistiky je ¢as. Spravné dodrzovani
téchto plantt ma za nasledek snizeni nebo dokonce odstranéni pozadavki na skladovani
(krom¢& minimalnich pojistnych zasob). Riizné ¢asti logistického fetézce musi byt piesné
propojeny. Zajisténi bezpecnosti a presnosti dodavek je primarnim logistickym
pozadavkem, kterym lze dosdhnout vytvofenim nejvhodnéjsi piekladaci jednotky a
vyuziti vhodného dopravniho prostfedku. Hlavni cile interni logistiky jsou sméfovany ke

snizovani nakladii a dosahovani externich cilt.

K dosahovani externich cilii a snizovani nékladii smétuji tyto cile interni logistiky:
* Pro zasoby,

* Pro vyrobu,

* Pro pienéseni a skladovani,

* Pro pfepravu,

* Pro fizeni atd.

Cile logistické efektivity zajistuji pozadovanou uroven sluzeb tak, aby pozadované
mnozstvi materidlu nebo zbozi bylo dodano spravnému zdkaznikovi ve spravném

mnozstvi, druhu a kvalitu, na sprdvném misté ve spravny cas.

Ekonomickym cilem logistiky je poskytovat tyto sluzby za optimalni cenu, tj. z hlediska
urovné sluzeb. V praxi jejich vyssi Groven zvySuje zdjem zékazniki, ale také zvySuje
naklady na negativni dopady pro zdkazniky. Proto se snaZi poskytovat logistické sluzby
za optimdlni naklady. AvSak tyto naklady stale odpovidaji cenam, které jsou zékaznici

ochotni za vysokou kvalitu zaplatit. [3]

1.1.2 Rizeni materialového toku pomoci logistiky
., Proces planovani, realizace a rizeni efektivniho, vykonného toku a skladovani zbozi,
sluzeb a souvisejicich informaci z mista vzniku do mista spotieby, jehoz cilem

Jje uspokojit pozadavky zakaznikii." [7, s. 34]
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Cilem logistického fizeni je zajistit tok materidlu a zbozi z mista pivodu do mista
spotieby, a nasledné i do mista likvidace. Aplikace logistiky neni omezena na vyrobni
spolecnosti. Vztahuje se na vSechny podniky a organizace, véetn¢ statni spravy, instituci,
jako naptiklad nemocnice, Skoly a organizace, které poskytuji bankovni, financni nebo

obchodni sluzby.

Logistické fizeni tidi efektivni tok surovin, vyrobnich zasob a hotovych vyrobkll z mista
puvodu az do mista spotieby. Dilezitou soucdsti procesu fizeni logistiky je oblast
materidli, ktera zahrnuje fizeni surovin, komponentti, hotovych dild, obalovych materiala
a zasob ve vyrob¢. Implementace materialového hospodaistvi vyzaduje manazera, ktery

bude planovat, organizovat a motivovat a fidit vSechny tyto ¢innosti.

Rizeni materialu je zasadni pro cely logisticky proces. Piestoze materialové hospodaistvi
nema piimy dopad na koncového zakaznika, rozhodnuti u€inéna v této ¢asti logistického
procesu se jedna o ptimé ovlivnéni tirovné zakaznickych sluzeb a schopnost spole¢nosti
konkurovat ostatnim spolecnostem. Takto pfijata rozhodnuti ovliviiuji pfedev§im troveii

trzeb, kterd nasledn¢ ovliviiuje ziskovost firmy na trhu.

Pokud spolecnost nemiize efektivné fidit tok vstupnich materialt, tak nasledné, kdyz
zakaznik tyto produkty pozaduje, vyrobni proces nebude schopen vyrobit produkty
za pozadovanou cenu. Proto je dualezité, porozumét roli materidlového managementu
a jeho dopadu na mix nédkladl a sluzeb. Ve vyrobnim prostfedi miZe nedostatek
spravnych materidlli v pfipad€ potfeby zpomalit vyrobu, a dokonce vést k zastaveni

vyroby, coz muze vést ke zruseni kupnich smluv. [3]

1.1.3 Rozsah logistickych aktivit

Rozsah logistické ¢innosti je objektivné dan podminkami fungovani spolecnosti. Pokud
jsou logistické funkce piimo ovlivnény spolecnosti nebo na kterych se podili, musi vedeni
spoleCnosti  definovat rozsah logistického rozhodnuti. Konecny soubor funkei
v logistickém rozhodnuti zavisi na tom, do jaké miry mize spolecnost fidit sviij osud.
Ptes urcitou silu spravuji vertikaln€ integrované spolecnosti velkou ¢ast distribucnich
kanalt produkt. Ve vétSin¢ spolecnosti je fizeni vedeno na okamzité fyzické dodani

a fyzické distribu¢ni kanaly. [6]
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Kli¢ové logistické ¢innosti jsou soustfedény v nasledujicich procesech fizeni:
* Rizeni standardi sluzeb zédkaznikiim,

« Rizeni vyroby,

« Rizeni zasob,

« Rizeni cyklu objednavek,

* Rizeni dopravy,

« Rizeni distribuce. [4]

/ Logistika \

Rizeni vyroby a materidlu Fyzickd distribuce

Zdroje zdsobovani Podniky Zékaznici
Doprava Planovéni produktu
Udriovani zdsob Planovani a fizeni vyroby
Zpracovani objednavek Doprava
Pfijem zdsob UdrZovani zésob
Baleni Zpracovavani objednavek
Skladovani Pfijem zdsob
Manipulace s materidlem Baleni
Sprava informaci Skladovani

Manipulace s materidlem

Obr. 1.2 Clenéni logistickych aktivit

Zdroj: [4].

1.2 Kbvalita

Definice a vyznam slova ,,kvalita® jsou pfipisovany Aristotelovi, i kdyz vyznam a chapani
tohoto slova se léta vyvijela. Jiz v davnych dobach se lidé zajimali o kvalitu
vyménovanych produkta na trhu. Kvalitu 1ze ptfimo rozeznat na zakladé vizualni kontroly,

ale naptiklad mnozstvi je nutné propocitat a zmétit. Kazdy muaze slovo kvalita pochopit
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jinym zptsobem. V bézném zivoté se lze s kvalitou setkat napf. v rdmci obchodi.
Kvalitou rozumime nejen kvalitu vyrobki a sluzeb, ale také kvalitu vSech dualezitych
soucasti procesil. Pokud je néco chapano jako kvalitni, tak ma vzdy pozitivni hodnoceni.
Z hlediska systémii managementu kvality se vyznacuji vzdjemnou koordinaci. Pro

Sv v

ma za nasledek zvySené naklady na vyrabéné produkty.[9]

1.2.1 Management kvality

Rizeni ¢innosti, které napomahaji ke kvalité vyrabénych vyrobki ve firmé. Jeho cilem
optimalizace vyrobnich procesi a pracovnich postupi se zohlednénim casovych a
materidlovych zdroji. To znamend splnit pozadavky nakupu materidlu, skladovéani
vyrobkd, jejich prodej, expedici, spokojenost zdkaznikd a zajistit Usporu zdroji
zavedenim vhodné zvolenych vylepseni atd. Ovéfen je prostiednictvim dokumentace,
standardizace postupil a neustalého zlepSovani spliuji kvality produktu pozadovanou

zakazniky. PouZiva a je zaloZen na ISO normy pro jejich normalizaci. [10]

1.2.2 Pristupy k Fizeni kvality
Aby doslo k zajisténi tspéSného rustu z hlediska jakosti a jeho zabezpecovani je clenén

dvéma priistupy k fizeni kvality:
e Hlavnim systém (QMS) managementu kvality,
o A dale komplexnim fizeni kvality (TQM).

Systém managementu kvality
Systémy managementu kvality jsou Siroce pouzivany hlavné v rdmci Evropy. Program
zahrnuje dokumentaci, pokusy o stabilizaci, a standardizaci tohoto programu. K plnéni

vyuziva standardizované smérnice a modely zaznacené v normé [SO 900X.

Soubor norem se skladd ze Ctyf mezindrodnich norem, které poskytuji smérnice
pro aplikaci systéma managementu kvality ve vSech oblastech vyroby a sluzeb. Normy

fady ISO 9000 jsou aktualizovany v priiméru kazdych sedm let.
Zékladnimi typy jsou tyto nasledujici normy:
¢ ISO 9004:2000,

¢ [SO 9000:2005,
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¢ [SO 19011:2012,
¢ [SO 9001:2008.

Komplexni Fizeni kvality
Je slozena ze snahy organizace zavést a udrzovat konstantni prosttedi, ve kterém bude

mozné zlepSovat kvalitu vyrabénych produktt a sluzeb pro zakazniky.

Totaln¢ produktivni tdrzba (TQM) ma za cil orientovat spolecnost na zakaznika k fizeni
procest dle pozadavkl zdkaznika za souCasného neustidlého zlepSovani vyrobnich
procestt maximalizovat spokojenost zékaznika. TQM zvySuje svij dosavadni vyvoj za
neustalého zlepSovani procest a inovace, snazi se o maximalni spokojenost zakaznik,
snizuje ztrdty a konecn€ se zaméfuje na zameéstnance, jejich osobni rozvoj

a spokojenost.

Jak nazev napovida, koncept se zamétuje kompletni fizeni kvality. Jedna se o soubor
vSech obchodnich Ccinnosti, tak i1 zaméstnancli spolecnosti, vcetné¢ podpurnych
a administrativnich pracovnikd. Principem aplikace tohoto modelu je proto participace
vSech zaméstnanct ve firmé¢, jejich vzdélavani a motivace. Dilezité je usilovat o neustalé
zlepSovani procesti a realizaci dlouhodobych cili spolecnosti, k ¢emuz je nutné

poskytnout vedeni spole¢nosti odpovidajici podminky.

Vzhledem k vySe uvedenym modelim je dilezité védéet, Ze se normy ISO pouZivaji pro
obecné ftizeni kvality ve firmach. Avsak nékterym spolecnostem tyto kvalitni samotné

vvvvv

kvality. [11]

1.3 Procesy Fizeni kvality

Planovani a fizeni kvality je dalezitého charakteru pro ziskani pozadované kvality, cilem
je docilit a ziskat vyss§i urovné produktli, nez bylo naplanovano. Planovani kvality se
zaméfuje predev§im na pfedvyrobni faze, jako je pfedchazeni nesrovnalostem v procesu
vyvoje nového produktu, inovace produktu. Neni vSak omezena na ptedvyrobni faze,
protoze slouzi jako reakce po identifikaci nedostatkil v kvalité produktu. Pfed zacatkem
planu je dilezité stanovit si vize, které jsou dosazitelné a budou realizovany

prostfednictvim aktiv.
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Mezi tti zakladni procesy pro dosazeni kvality fadime:
e planovani kvality,

e fizeni kvality,

e neustalé zlepSovani kvality.

Vsechny vysSe uvedené procesy spolu souvisi a vedou k pokroku smérem k dosazeni cilti.
Vysledkem planovani kvality je dokument obsahujici specifika managementu kvality,
zdroje pouzité ve vyrobnim procesu a projektu. Plan zajistuje, Ze jsou splnény predem
definované vlastnosti produktu a v nékterych ohledech mize byt povazovan za jakysi typ
ptirucky kvality souvisejici se skuteCnou objednavkou. Ve spolecnosti zavadéjici a
uplatitujici systém managementu kvality se plany vytvareji pouze tehdy, kdyz se
pozadavky na bezpe¢nost méni od postupi pouzivanych v systému managementu kvality.

[8; 12]

1.3.1 Planovani kvality vyrobku

U vyvoje nového vyrobku jde piedev§im o pfipravu vyrobniho procesu. aby v pribéhu
sériové vyroby dochazelo k minimalizaci sniZeni rizik a maximalizaci ziskli. Pldnovani
kvality vyrobku je hlavnim faktorem pro zlepSovani kvality a stava se soucasti cyklu v
predvyrobnich etapach. Hlavnim cilem je eliminovat velké mnozstvi chyb, které vznikaji
hlavné v predvyrobnich etapach. Jejich sniZeni lze eliminovat zavedenim vhodného
opatfeni. Je dilezité odstranit chyby co nejdiive, z divodu minimalizace potiebnych

naklad pro jejich odstranéni. [12]
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Uréeni zakaznikud »  Seznam zakaznikl

v v

Zjisténi potfeb .| Potieby zékazniki
zékazniku i (v jejich Feci)
Preklad potfeb do fedi .| Potfeby zakaznikl
vyrobce "1 (v fedi vyrobce)

v v

Stanoveni méfitelnych

> Méfitelné paramtetry

paramteru
Potfeby zakaznika v
Zavedeni mé&feni > méfitelnych
parametrech
P o Charakteristiky
Vyvoj vyrobku » vyrobku
Optimalizace navrhu .| Cilové parametry
vyrobku vyrobku
VYvoi procesu Charakteristiky
yorp procesu
v ]
Optimalizace a Proces pfipraven k
prokazani zplsobilosti #| pievodu do vyrobnich
procesu instrukci
Pfevod do vyrobnich Proces pfipraven pro
instrukel i vyrobu

Obr. 1.3 Planovani kvality nového vyrobku

Zdroj: [8].

Vzhledem k rozdilnym pozadavkim zdkaznika je dualezit¢ porozumét hlavnim
pozadavkiim zikaznika, jejich potfebam a velmi tvrdé pracovat na jejich splnéni.
K identifikaci potieb zdkazniki je dobré vyuzit co nejvice informaci, jako jsou rozhovory
se zakazniky, informace z navstév obchodnikt, prizkumy, dotazniky atd. Nejdulezitéjsi

jsou ale informace a pozadavky, kter¢ si zakaznik sam poskytne.

Postup planovani kvality je zalozen na ¢innostech od prvotniho urceni zdkazniki a jejich
potieb, pfes naslednou zménu téchto potieb. Dililezitym aspektem je spravné urcit takeé
meéfitelné  veliCiny, které souvisi s predchozim krokem, kterym je prevedeni
netechnickych specifikaci na technické. Ve fazi vyvoje procesu staci dosdhnout cile s
pomoci techniki Identifikujte zdvady vcas a poskytnéte kontrolni body pro standardizaci
procesu. Nasleduje vyvoj produktu, ktery hodnoti, zda produkt spliiuje pozadavky
zakaznika, odpovida technické urovni organizace, image, zaméru atd. Timto krokem je

optimalizace designu produktu. Je nezbytné také zjistit meftitelné veliCiny, které souvisi s
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ptedchozim krokem. Produkty navrzené musi byt konkurenceschopny a plnit pozadavky
zakaznikil a dodavatelii a zaroven zajistit optimalizace nakladl. Specifikace jsou dale
reprezentovany Ciselnymi hodnotami s méfitelnymi parametry, jejichz méfeni musi
vyrobce zajistit a implementovat. Po potvrzeni vhodnosti procesu jsou stanoveny vyrobni

pokyny. [12]

Postupy planovani kvality se déli dle:
e metodiky VDA 4.
e metodiky APQP

1.3.2 Metody planovani kvality
Bez spravnych metod a néstroju je dobré planovani nemozné. Metody planovani kvality
se také pouzivaji k analyze. Vzdy je nutné zvazit rizika. Bylo vyvinuto mnoho metod

planovani kvality. [8]

Metody a nastroje kvality délime na:
e Metoda QFD
e Metoda FMEA
e Metoda MSA

Metoda FMEA

Této metody se vyuziva k analyze pravdé€podobnosti vzniku vad a jejich nasledkl v
projektu. Zaméiuje se vyhledavani moznych rizik, navrhovani a provadéni opatieni, ktera
vedou ke zlepSeni kvality vyrabéného produktu. Metoda FMEA slouzi jako nastroj pro
planovani procesu anebo kvality vyrobku. Hled4 rizika pfi zavadéni novych technologii

do vyroby. [13]

Systém FMEA Ize rozdé&lit do nasledujicich fazi:

a) prvni stupen — analyza a zhodnoceni soucasného stavu,
b) druhy stupeni — navrh opatienti,

¢) tieti stupenn — hodnoceni stavu po realizaci opatieni.

Pro kvalitni vysledek analyzy se musi zapojit cely tym organizace Je dilezité, aby se
aplikace metody provadét v tymech. Tym by se mél skladat z programéatorskych,
konstrukénich a technologickych pracovnikl, pracovniku kvality, marketingovych

pracovnikd, servisnich pracovnikli atd. Pokud je FMEA analyzovéana jednim ¢lovékem,
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neni zaruceno, Ze maximalni zjisténi riznych druhti vady a jejich pficin. Pro zvySenou

efektivity prace je dobré fidit praci v tymu s moderatorem. [10]

Pro vyuziti metody FMEA se uzivaji tyto zakladni aplikace:

e SFMEA,
e DFMEA,
e PFMEA,
o A dalsi.
FMEA navrhu produktu

Navrh FMEA produktu analyzuje riziko potencidlnich vad v navrhovaném vyrabéném
produktu. Cilem je v navrhu produktu odhalit v§echny jeho nedostatky a zavézt opatieni,
ktera by tyto nedostatky eliminovala. Je pouzitelny pro vS§echny nové vyrobky, soucasti
nebo systémy a zajiSt'uje, ze navrh vyrobku bude co nejptesnéji pfezkouman. Pti zavadéni
metody vzdy odborny pracovnik podrobné sezndmi ostatni pracovniky s pozadavky
zakaznika, s navrhovanym produktem. Je vypracovan projekénim oddélenim v dobé

zahgjeni stavebnich praci. [13]

Vzdy se vychazi z pozadavk klienta, které jsou znamy celému projektovému tymu. Poté
je proveden ptehled vSech moznych zdvad. Mozné vadam je tfeba zatadit i takové vady,
které mohou vzniknout v ptipad¢ zvlastnich podminek provozu. Pfi dohledani zavad jsou
analyzovany mozné disledky, které mohou mit za nasledek zdvady. Disledkem vady jsou

predevsim dopady vady na zdkaznika.

Castymi vadami u produktu jsou napt.:
e deformace,
e netésnost,
e koroze,
e uvolnéni,

e opotiebeni. [10]

FMEA procesu

Proces FMEA se provadi ptfed pocatecnim zahdjenim vyroby novych nebo vylepSenych
produktli se zménami v technologickém postupu. Pii jeji aplikaci se predpoklada, ze
produkt je jiz spravné navrzen. Hlavni pozornost se zaméfuje na mozné problémy, které
by mohly béhem jeho vyroby anebo realizace. Analyze procesu FMEA obvykle predchazi
navrh vyrobku FMEA, po kterém nésleduje. [13]
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Rozdilem v postupu pfi analyze je, ze tym hledd mozné pfiiny netispéchu v navrzeném
postupu implementace. Za implementaci odpovida ptislusny pracovnik technologického

vyvoje. [10]

Ptestoze FMEA procesu je urena pro analyzu nové navrhovanych procesu, je velice
pouzivanou metodou pro analyzu a pfezkoumani zavedené technologie. Na zaklad¢

FMEA jsou také definovany prvky pro ovéteni spravného setizeni stroje. [14]

1.4 Kontrola kvality

Systém kontroly kvality integruje vSechny Cinnosti zamétené na zajisténi vysoké kvality
vyrobki v s oekavanim od zdkaznikil a poZzadavky evropskych norem. Kontrola kvality
je soucasti kazdého vyrobniho procesu. Hlavnim cilem je neustalé zlepSovani vyrobnich
procesti a pracovnich podminek zajistuji konstantni vysokou kvalitu nabizenych
vyrobkl. Produkty musi spliiovat pozadavky zdkaznika a plnit funkce, pro které¢ byly
navrzeny. Kvalita vyrobkil je ovéfovana ve vSech fazich vyroby a provadéna pracovniky
vyroby. Funkce musi byt vyjadieny z hlediska vykonu a metrik, pomoci kterych lze
urCovat pozadavky zékaznikt, sledovat a realizovat kvalitu se skute¢nymi dosazenymi
hodnotami. V dnes$ni dobé se pozadavky zdkaznikl na produkt zvySuji a produkty jsou
snahu o zlepSovani kvality a omezovani vad nedaii zcela odstranit vady ve vyrobé.
Ugelem kontroly je ujistit se, Ze vadné vyrobky ve viech fazich vyroby jsou spolehlivé a
v€as nalezeny, a navic vyfazeny z dal§iho zpracovani, aby se nedostaly k zakaznikovi.

[11; 15]

Cely systém kontroly kvality firmy je zaméfen na zajisténi kvality a opakovatelnosti
vyrabénych produktii, a podstatné na zvySeni diivéry a spokojenosti zakazniki. [16]
Hlavni systémy kontroly kvality se zamétuji na:

e odhaleni vad,

e Cetnosti vad,

e prevenci vad.

1.4.1 Kontrola zamérfujici se na odhaleni vad
Detekce vad nebo vystupni kontrola umoziiuje oddé€leni neshodnych vyrobkl

od ukazkovych vyrobkd, a tim ma za cil zabranit dovoz nevyhovujiciho typu vyrobkl

22



k zékazniklim. Z hlediska posouzeni trovné¢ kvality a nesrovnalosti vyrobkli umozinuje
jejich analyzu. Kontrola mtize byt vybérova nebo nahodna. Nahodna kontrola identifikuje
povahu vady a vybérova kontrola pomaha snizit nédklady, ale poskytuje omezené zaruky.
Rizeni lze provadét primarné, coZ je samodinné ovladani obsluhou stroje. Druhy typ
fizeni provadi technolog nebo zaméstnanec, druhy typ fizeni

je automatizovany. [15]

1.4.2 Kontrola zaméfena na sniZeni ¢etnosti vad

Tento typ kontroly se specializuje na snizovani Cetnosti zavad a je nezbytnou soucasti
vyrobniho procesu. Rizeni pro sniZeni poruchovosti zahrnuje ¥izeni v pribéhu procesu
a statistické fizeni procesu. Timto procesem se zajisti, ze produkty splituji pozadavky

zakaznika. Zakaznik pfedem plati za jasn¢ stanovenou Uroven kvality.

Statistické Fizeni procesu

Je dulezité stanovit vnitini variabilitu procesu zptisobenou ndhodnymi vlivy a odlisit ji
od odstranitelné variability vyvolané zvlas$tnimi pti¢inami. Pokud se procesni hodnota
dostane mimo regulacni meze, proces se zastavi a pfijmou se ndpravnd opatieni.
Je nezbytné znat postupy pti hledani cest pro snizovani variability procest, zejména pti
jejich nizké zptsobilosti. Metoda je zaloZena na rozliSeni dvou typt pfic¢in ovliviiyjicich

proces, a to pfi¢in ndhodnych a definovatelnych. [17]

1.4.3 Kontrola zaméfena na prevenci vad

Kontrola prevence defektli ma pfimo urcena kontrolni mista, Cetnost, velikost a typ
vzorkl. Dulezitym prvkem preventivni kontroly kvality je samokontrola. Samokontrola
je forma kontroly, kterou je prace pracovnikii nahrazena strojem pro snizeni selhani

lidského faktoru.

1.4.4 Samokontrola

Resi ovladani provadéné obsluhou stroje. Tato forma kontroly nahrazuje praci
konkrétnich pracovnikii technického dozoru. Obsluha stroje bezprostiedné po vyrobé
kontroluje vyrobky, posuzuje jejich stav, stav kvality v prabéhu procesu a vyvoj
procesnich parametri. Zaméstnanec vysledky ihned vyhodnocuje a vyuziva k dalsi praci.

Sebekontrola je béznou soucasti prace zaméstnance.

Kontrolni postupy jsou déleny takto:

e Vstupni kontrola,
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e Vyrobni,
e Vystupni. [12]

1.4.5 Audit

Audit je ufedni pfezkoumani a zhodnoceni dokumentli, nezavislou osobou. V praxi se
vyuziva jak interni, tak externi audit. Externi audit provadéji kvalifikovani a opravnéni
externi pracovnici. Uéelem je zjistit, zda jsou doklady platné a jsou dodavany spolehlivé
informace o skuteCnosti a zhodnocuji kvalitu vnitini kontroly firmy. Na rozdil od
interniho auditu jej provadéji vyskoleni zaméstnanci organizace bez ohledu na auditované
¢innosti. Interni audit slouzi k vyhodnoceni ¢innosti a kontrolnich systému ve spolecnosti.
Utelem interniho auditu je prokézat soulad dokumentace upravujici procesy, prokazani
souladu se zavedenou dokumentaci v bézném provozu, dodrzovani postupii a efektivnost

vyuzivani zdroji. [18]

Z hlediska objektd auditu je audit rozdélen do ctyt skupin: procesni, produktovy,

persondlni audit a audit systému jakosti.

Cilem auditnich procest je vyhodnoceni efektivnosti, stupné inovaci a pfimétenost
pracovnich postupli pro vyrabé&jici vyrobky. Na rozdil od auditu vyrobku, ktery
se soustifed’uje, zda vyrobek plni pozadavky a predpoklady zakaznika. Provadi se pokusy,
meéteni a zkousky spolehlivosti. Audit pracovnikll je vyuzivam zejména pro odstranéni
organizac¢nich pfepazek, které pracovnikiim znemoziuji ve zvySovani kvalifikace a jejich
schopnosti. Audit systému jakosti se pfednostné zaméfuje na Uc€innost systému

managementu jakosti v celém podniku s cilem ziskani certifikatu. [12]

1.5 Definice vyrobniho procesu
Vyrobni proces je moZzné definovat jako proces transformace vstupnich prvkl na prvky
vystupni. Z pohledu logistiky miiZzeme vyrobni proces charakterizovat jako plynuly tok,

ve kterém dochazi k proméné surovin na finalni vyrobky fadou operaci.

1.5.1 Rizeni vyroby
Je nezbytnou soucasti dodavatelského tetézce nebo logistiky. Vyrobni naklady (véetné

hodnoty pouzitého materidlu) prevySuji ndklady na ostatni Cinnosti v dodavatelském

fetézci, hlavné ve vyrobé, kterd urcuje kvalitu vyrabéného produktu. [1]
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., Rizeni vyroby nelze chapat jako fyzicky reprodukcni proces, ale jako systém pojmi
a nastroju vyrobniho managementu. Tento dispozitivni faktor znamenad, Ze rozpracovava
dané ukoly a predklada fyzickému systéemu tvorby vykonu ridici veliciny”. Mezi né
zahrnuji autori ,, vyrabené mnozstvi, terminy zaddavani a odvadeni jednotlivych davek ci

operaci." [19, s. 48]

Uspésné fizeni vyroby spo¢iva ve spravném zodpovézeni Sesti otazek. Prvnim
problémem je urcit, zda ma smysl vyrabét a dodavat produkty nebo sluzby na trh. Tento

problém souvisi s podnikatelskou ¢innosti organizace.

Pro¢ mame vyrabét?

Kdo to bude vyrabét? Co je tfeba vyrabét?
|

Jakym zpusobem se to bude vyrabét?

Kdy to budeme vyrabét? Kde se to bude vyrabét?

Obr. 1.4 Zékladni otazky pro fizeni vyroby

Zdroj: [1].

Druhym problémem je vytvofeni planu vyroby, ktery zavisi predevS§im na potifebach
konkrétnich zakaznikl (formou zakazek) a naSem predvidani potieb ostatnich zdkaznikt
v planovacim obdobi. Dal§im krokem je ur¢eni, kdo bude spliiovat poZadavky organizace

a které tovarny, oddéleni a dilny budou produkty vyrabét.

Zaroven v ptipadé rozdilii ve vyrobnich technikdch a postupech. rozdily jsou ale
ve zplsobech fizeni a organizace prace v€etné velikosti vyrobni davky, dileZité je zvolit
vhodné postupy a metody. Poté urcit umisténi vyroby planovanych vyrobka pro rtizna
pracoviSté, stroje, vyrobni linky a stanoveni zplsobu zahajeni vyroby jednotlivych

vyrobkl dle pozadavkl zakaznika tak, aby bylo mozné plnit zakazky v pfedepsané lhuté.
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Vyroba probihd v prostfedi vyrobnich procest sklddajicich se z fady technickych
a logistickych operaci, které musi byt provedeny pro vyrobu produkti v pozadovaném

mnozstvi, kvalité, Case a nakladech.

Vyrobni proces je provadén pomoci strojl. Zafizeni je smontovano do vyrobni linky. Pro
strukturovani vyrobniho systému jsou dulezitymi prvky lidé, zpracovavané suroviny,
materidly a polotovary. Zakladnimi prvky vyrobniho systému jsou tedy stroje,

zpracovavany material a personal.

Aby bylo mozné provést potiebné operace, zacina vyrobni proces v dob¢, kdy material,
polotovar, vstupuje do prvni operace a ukoncuje se schvalenim vstupni kontroly

a predanim hotového vyrobku na sklad.

Vyrobni proces nékdy zahrnuje operace souvisejici se skladovanim surovin napft. v tzv.
vyrobnim skladu, kde musi byt homogenizovany suroviny pfimo souvisejici s ndslednym
procesem technického provozu. Obdobné jsou soucasti vyrobniho procesu provadéné
operace ve skladu hotovych vyrobki, napt. findlni technické zpracovani produktu dle
individudlnich pozadavkli zakaznika. Zmény pifi uréovani vyrobniho procesu

je znédzornéno na obrazku 1.5. [1]

Vyrobni proces

e -,
| |
|
Sklad Vyrobni Vyrobni Vyrobni sklad
Surovin |~ | stupefi | = | stupefl | =% | stupeh | == K_on‘trol_a == | vyrobkd
1 2 K jakosti
Vyrobni proces
- -

Sklad Vyrobni Vyrobni Vyrobni Sklad
Surovin | | stupefi | = | stupefl | = | stupef | == K.‘) ntrol_a => | yyrobkd
1 2 K jakosti

Vyrobni proces
"I‘= —-,I--_;
Sklad Vyrobni Vyrobni Vyrobni Sklad
Surovin | | stupell | = | stupefi | = | stupeh | = K_ontrol_a = | vyrobki
1 2 K jakosti

Smér dopravy =&

Obr. 1.5 Stanoveni vyrobniho procesu

Zdroj: [1].
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1.5.2 Rizeni zasob
Rizeni zasob je soubor ¢innosti zamétenych na progndzovani, analyzu, planovani a fizeni

prace jednotlivych skupin zasob a celkového stavu zasob za ucelem dosazeni obchodnich

cili s co nejniz§imi nédklady na spravu zasob.

Hlavnimi prvky fizeni zasob jsou veskeré suroviny, komponenty, polotovary, hotové
vyrobky, néhradni dily atd. Operativni management musi mit odpovidajici znalosti
a informace o nakladech na potizeni a udrzovani zasob, urovni sluzeb zakaznikiim, poctu
a mist¢ distribuce, vysi zasob, kde a v jaké form¢ udrzovat zasoby, skladovani, expedici,

vyrobni program a vyrobni linky.

Ucelem fizeni zdsob je udrzet tuto Uroven a strukturu. Zajistit rytmus a kontinuitu
logistického systému a opatfit kontinuitu a integritu dodavek za souc¢asné minimalizace
nakladt. ZvySovani provoznich marzi snizovanim nékladi nebo zvySovanim kvality

prodeje a zdkaznickych sluzeb je kli¢ovym méfitkem fizeni zasob.

K Gspésnému dosazeni cile z hlediska fizeni zasob jsou vyuzivany logistické systémy
a odpovidajici metodické postupy, které urcuji technicka feSeni udrzujici optimalni

urovei zasob, ¢etnost dodavek. objem dodéavek atd.

Idedlni vybér systému fizeni zasob je zalozen na:

« Ugelu stanoveni zasob v konkrétnim provozu,

* Charakteru potieby,

* Ekonomickych podminek.

Na vybér systému fizeni zasob maji zdsadni vliv nasledujici faktory:
* Poptavka po zasobach (zavisla nebo nezavisla),

* Provozni systém materialového toku. [4]
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Obr. 1.6 Schéma vyrobniho procesu

Zdroj: [1].

1.5.3 P-systém Fizeni zasob, Q systém Fizeni zasob
Systém fizeni zadsob Q spociva v tom, Ze objednané mnozstvi je konstantni a vykyvy
ve spotiebé lze kompenzovat zménou frekvence objednavek. Objednané mnoZstvi

se obvykle urcuje podle Harrisova vzorce.

Systém Q fizeni zasob slouZi ke spravé dilezitych skladovych polozek, které nelze
ve firmé prehlédnout. Podle klasifikace ABC je vhodny pro zbozi typu A. Pfi pouZivani
tohoto systému je nezbytné neustale kontrolovat své zasoby. Jakmile skute¢né zasoby

dosédhnou bodu objednavky (stav signalu zasob), bude vystavena nova objednavka.
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Graf 1.1 Q systém fizeni zasob
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Zdroj: [1].

Dle P systému fizeni zasob je ¢as konstantni, méni se pouze mnozstvi objednavky. Proto
se prikazy rtiznych velikosti provadéji v ur€eném potradi délky tk. Vzhledem k tomu,
ze datum objednavky je pevné dané, zasoby jsou sledovany pouze periodicky — vzdy pred
expedici nové objednavky. Je v tom jasny rozdil ze systému Q, ktery vyzaduje neustaly

piehled o stavu zasob.

V P systému fizeni zasob je také dulezité definovat mnozstvi pojistného materialu pro
cely cyklus zakéazky (ve skute¢nosti je pro jednoduchost nastaven pouze jeden sklad).
Proto je dllezité udrzovat vysokou priimérnou pojistnou zasobu. Pfi vy$§im mnoZstvi
objednaného zbozi od dodavatele lze sjednat mnoZstevni slevy, a snizit tak naklady

na dopravu nebo ziskat dalsi vyhody. [3]

29



Graf 1.2 P systém fizeni zasob

Stav 4 r U | |
zasob x = . Y N Y% Q4
|I 2
I &
|
I Ql
1
XIH 1 |
I Xl
1 X2 1
: Xz | 5
X |
. 5 l
I P :
| X] : | : 1 : 1
¥ y v o ¥ >
0 L1t L2 o L3 L Cas
—) ' 4P
Interval nejistoty il . : : : :<+!
AT S T
I objednévka 5 jpiednavka 3. objednavka 4. objednavka
Zdroj: [1].

Tab.1.1 Porovnani Q-systému a P-systému

Q-systém

Rozdily

- dochézi ke zméné frelovence objednavek

e

- objednavané mnoZstvi je stale ve stejné visi

-neptetrzité informace o stavu zasob

-snizena pojistna zasoba na obdobi dodavicy

P-systém

-mizna hladina objednavancho mnozstvi

-frund terminy objednavek

-periodicke sledovani stavu zasob

-zvyiend pojisind zasoba po celé obdobi dodavicy

Zdroj: [3].
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1.6 Zmetkovitost

Nejpodstatnéjsim cilem pro fizeni kvality je zajistit kvalitu vyrobkl. Ve firmach je kvalita
vyrobki zaméfena predevSim na odhalovani a sniZovdni zmetkovitosti.
Vysoké zmetkovitost ve vyrobnich procesech znamené zbytecné néklady a je potfeba
optimalizovat vyrobni proces za uziti nastroji Stihlé vyroby a docilit tak snizeni
zmetkovitosti ve vyrobnim procesu. Pii snizeni zmetkl, nedojde ke zvySeni kvality
vyrobkil. Zmetek totiz nelze povazovat za vyrobek ale za kus, ktery nevyhovuje
pozadavkiim zékaznika. Zmetky zpomaluji vyrobu a zvySuji pracovni prostoje
zaméstnanct za soukaného sniZeni vyroby. Casto jsou zmetky opétovné pouzity zpét do
vyroby (pokud se jedné o zmetek, ktery lze pouZit jako surovinu do nové vyroby). V praxi
lze zmetkovitost méfit Paretovou analyzou, regulaci zmetkovitosti nebo pocetné vzorci

pro zjisténi rozptylu jakosti. [20]

1.6.1 Proces Fizeni zmetka

Zakladni kroky fizeni neshodnych vyrobki neboli zmetk:
 Zaznam o neshodném vyrobku,

* Oznaceni vyrobku,

* Vizualni kontrola,

* Vypocet nakladl a ztrat,

* Provedeni optimalizace.

Prvnim krokem v procesu fizeni nevyhovujiciho produktu je identifikace nevyhovujiciho
produktu. Nesoulad lze zjistit pfi kontrolni ¢innosti provadéné kontrolnimi pracovniky
pfipadné strojovym vidénim. Vyrobek musi byt ihned po zjiSténi oznacen a zajiStén proti
vyhozeni z vyrobniho procesu. Zmetkovitost vyrobku je velmi dilezita, protoze vysoké
naklady na zmetky jsou pro tento firmu problematické, n€kdy az netinosné. Idealnim
stavem je, kdy lze vyrobené zmetky obétovné pouzit ve vyrobnim procesu anebo je

pfipadné prodat za niz$i cenu.

Dal§im krokem je posouzeni neshody. Vyrobu nevhodnych kusii kontroluje obsluha
stroje nebo stiidac, v idealnim ptipad¢ je kontrola provadéna za pomoci strojového vidéni

na odhalovéni vad vyrobk.
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Zpusob vyteseni problémt s neshodnymi vyrobky Ize témito zplsoby:
e oprava a prepracovani, vyssi kontrola,

e zavedeni optimalizace,

o fyzicka likvidace, prode;.

Po fazi posouzeni neshody a vypotradani neshodnych vyrobk dochéazi k vypotradani
neshody, kdo komise rozhodne, zda je vyrobek neshodny. Nasleduje vycisleni naklada
souvisejicich s vicepracemi, opravami, ztraty souvisejici s prodejem za nizs$i cenu,
naklady na likvidaci atd. Hlavni ¢asti fizeni neshodnych vyrobkl je faze opravy.
Nésleduje posouzeni a je rozhodnuti, zda se doty¢ny zaméstnanec na specifikovaném
nesouladu podili ¢i nikoli. Preventivné se v pravidelnych intervalech provadi analyza

nesrovnalosti a jejich pficin a zaznamenava se do vyvojového diagramu. [12; 21]

1.7 Stihla vyroba — metody a nistroje

Stihla vyroba je vedle §tihlého vyvoje, logistiky a administrativy jednim ze zékladnich
stavebnich kament §tihlé firmy. Cilem je stabilni, flexibilni a standardizovana vyroba.
Stihlou vyrobu lze chapat jako soubor metod, nastrojii a principt, na které se podnik

zamétuje ve vyrob€ - vyrobni stanice, linky, stroje, vyrobni pracovnici.

Stihla vyroba, stejné jako cela filozofie §tihlé vyroby, je navrzena tak, aby zkratila dodaci
lhiity odstranénim plytvani v dodavatelském fetézci. Plytvani je vSe (€innost, proces,
aktivita), co nepfidava hodnotu produktu a zvySuje jeho cenu. A pravé tyto typy ¢innosti,
¢innosti a procesi bychom se méli snaZit eliminovat. Musi vSak byt rozpoznan
ve vyrobnim procesu pied odstranénim odpadu. Existuje fada metod a nastroju

pro nalezeni uzkych mist ve vyrobnim procesu, které budou nasledovné definovany.

1.71 VSM

Nastroj pro grafické znazornéni a popis aktualniho stavu procesu za Ucelem navrhu
budouciho stavu. Metoda se vyuziva pro zmapovani hodnotového toku vytipovaného
vyrobku. K ziskani dat dochazi pfimo v provozu a pro jejich grafické zndzornéni se
uzivaji standardizované ikony. Poskytuje komplexni pohled a moZnost hlubSiho
pochopeni celého pohybu vyrobou Metoda VSM ve vyuzivani ve vyrobnich i

nevyrobnich procesech.
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Metoda VSM se pouziva pri:

Pti analyze vyrobnich a nevyrobnich procest,

Pti navrhu nového vyrobni procesu,

Pfi navrhu nového vyrobku,

Pti planovani rozvrzeni vyroby.

1.7.2 Procesni analyza

Popisuje analyzu toku prace v organizacich ¢ili analyzu jednotlivych procesi. Jde o
analytickou metodu, kterd popisuje efektivitu a uc¢innost operaci zahrnujicich vetsi ¢ast
relokaci, ocekavani a prekdzek. Vysledkem je procesni diagram, ktery je grafickym
znazornénim sledu Cinnosti pomoci symbolli: operace, ¢ekani, kontrola, skladovani
a preprava. Procesni analyza, stejn€ jako mapa VSM, se pouziva k identifikaci plytvani.

Pomaha pochopit, zlepsit a fidit procesy v organizaci.
Vyuziti procesni analyzy:

e Nov¢ zavedeni pracovni naplné
e Popis procest pro zavedeni novych systémil
e Optimalizace procesti

e Zrychleni procest, odstranéni nedostatki

1.7.3 Snimek pracovniho dne
Tento zpisob identifikace plytvani je zaméfen na jednotlivé Casti pracovisté. K
zobrazovani se pouziva metoda VSM na zéklad¢, které je vybrano zké misto (proces,

pracoviste), které podrobujeme podrobnému sledovani (zobrazovani).

Snimek pracovniho dne je vzdy zaméten na jednoho zaméstnance a zaznamenéava veskeré

¢innosti béhem jeho pracovni za nepftetrzitého pozorovani.

Vysledkem snimku pracovniho dne je grafické zndzornéni ¢innosti anebo kolacovy graf,

ktery rozdéluje vSechny ¢innosti na ty s pfidanou hodnotu anebo nepfidanou hodnotou.

Pro tyto ucely se uziva tzv. mapu plytvani. Jde o jednoduchy formulat pro evidenci
a rozbor zdkladnich druhii odpadi dle nachystané kategorizace. Vzhledem
k jednoduchosti a rychlosti pti pouziti tohoto zplisobu identifikace plytvani je vhodné jej

vyuzivat pro samotné pracovniky vyroby.
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Vysledky pozorovani lze vyuzit Kke:

1) ¢lenéni jednotlivych ¢innosti s Casovym intervalem,

2) analyza statistik spotfeby pracovni doby,

3) rozbor ztratovych casu dle pficin,

4) vypracovani balan¢nich grafd v prubéhu celé smény, za soucasné¢ho sledovani
mnozstvi produkce.

Vypracovani snimku pracovniho dne tvori tyto etapy:

1. etapa — ptiprava,

2. etapa — vlastni méteni a zaznamenavani,

3. etapa — vyhodnoceni snimku pracovniho dne.

a) Priprava

Ukolem piipravné faze je vysvétlit kontrolovanym pracovnikiéim, co musi byt sledovano
a evidovano v takovém ¢lenéni, jak to vyzaduje ucel projektu.

b) Vlastni méreni a zaznamenavani

Na druhém stupni se zaznamendvaji vSechny cinnosti do piedem piipravené¢ho
pozorovaciho archu. Naméteny cas lze piipadné zaokrouhlit na minuty

¢) Vyhodnoceni snimku pracovniho dne

V této fazi pocitame jednotlivy €as z postupného Casu, kazdy cas je individudlné
posuzovan z hlediska obsahu ¢innosti, ptipadné necinnosti. V dal§im kroku shrneme
obdobné ¢innosti v Casovém intervalu casu smény. Skute¢na bilance vyjadiuje mnozstvi
¢asu v minutach a procento smény v jednotlivych kategoriich zkoumané pracovni doby.

[22]

1.7.4 Metoda 5S, vizualizace a standardizace
Definuje zékladni principy minimalizace usili (pfesunu néstroji, chybovosti pracovnika

atd.) pfi pracovnich ¢innostech na pracovisti.
Metoda 58S se zaméfuje na tyto ¢innosti:

e Seiri (tfidit),

e Seiton (uspofadat),

e Seiso (Cistit),

e Seiketsu (standardizovat),

e Shitsuke (udrzovat).
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Jeho ucelem je vytvofit a udrzovat ¢isté a organizované pracoviste ve spole¢nosti. Metoda
se pouziva pievazné v prumyslové vyrobé. Metoda 5S rozhodné neni o ,,uklidu®. Této
metod¢ je vSak tfeba porozumét hloubégji. Tato metoda je aplikovatelna v jakémkoliv

oboru.
Diky jeho pouziti Ize eliminovat plytvani za uziti téchto ¢innosti:

e uSetfit misto,

e definovat rozmisténi pracovist,

e standardizovat vyrobni proces a zvySovat kvalitu vyrobki,
e zabranit shanéni naradi a doplnkd,

e dbat o potradek a Cistotu na pracovisti.

Maximalni vyuZiti strojnich zarizeni (CEZ, SMED, TPM)
Metoda CEZ se zabyva feSenim pro vypocet Ucinnosti strojového zafizeni pro zjiSténi

nejvhodnéjsiho nastaveni stroje.
Vzorec pro vypocet:

CEZ=D*R*Q
D — dostupnost

R —rychlost

Q — uroven kvality

Vysledkem je ¢iselnd hodnota, ktera urcuje efektivitu vyrobniho. Obecné ale plati, Ze pii
pfechodu na jiny typ vyroby vZdy dochazi na problémy souvisejici s poruchou nebo
prostojem zafizeni. S tim miZe pomoci implementace Total Productive Maintenance

(TPM). Uelem zavedeni metody TPM je:

e Dosahnout nulovych nepldnovanych prostoji
e Dosahnout nulovych vad zpiisobenych stavem stroju

e Doséhnout nulovych ztrat rychlosti strojit

1.7.5 Metoda SMED
Ma za cil zkratit dobu mezi zhotovenim posledni polozky v aktudlnim typu vyroby

a vyrobou prvni polozky v dalsi vyrobé. Tato metoda je zaloZena se zdkladnim cilem

cvwr
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systematického postupu. Cely postup je zalozen na video analyze celého procesu

pfestavby zafizeni.
Metoda SMED ma za cil:

o Ziskat cast kapacity stroje, ktera je ztracena z divodu pretypovanim

e Zajistit rychly pfechod z jednoho typu vyrobku na druhy

e USetfit ¢as pfi zauCovani nového zaméstnance

e Zajistit vysSsi pruznost pii vyrobé v mensich davkach
Pomoci metody SMED lze zkratit celkovy ¢as piestavby stroje az o 30 %.
Postup aplikace metody SMED:

e Tvorba videa z ptestavby stroje,

e Popis ¢innosti provadénych pfi prestavbe,

e Nevrzeni budouciho stavu,

Tvorba tadu pfi prestavbé stroje. [22]
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2 Charakteristika firmy

Spoleénost Wienerberger s.r.o. piisobi v Ceské republice jiz od roku 1992. Firma sidli
v Ceskych Budgjovicich, odkud tidi vyrobu a prodej potiebnych vyrobki v kompletnim
a modernim konstruk¢nim systému Porotherm. Spole¢nost poc¢atkem devadesatych let 20.

stoleti navazala na ptisobeni zprivatizovanych JihoCeskych cihelen.

Wienerberger zajistuje komplexni feSeni zejména pro keramické obalky domii pro
bytovou vystavbu . Svym zakazniklim nabizi stovky produkti zalozenych na tradi¢ni

vyrobé. Pro svou vysokou uzitnou hodnotu a kvalitu umoziiuji investoriim stavét domy

vewr

v

wevr

dlazdice Terca a také dlazbu Penter. Po pfipojeni spole¢nosti Tondach v roce 2015
se Wienerberger stal také nejvét§im vyrobcem keramickych stfesnich krytin v Ceské
republice. V ramci skupiny Wienerberger jsou dale také v Ceské republice tyto

spolecnosti:

* SEMMELROCK STEIN + DESIGN Dlazby, s.r.0.,
* Steinzeug Keramo s.r.0.,

* Silike keramika, spol. s r.o.,

* Pipelife Czech s.r.0.,

» Wienerberger eurostroj, spol. s r.o.,

* Cihelna Kinsky, spol. s r.0.. [25]

Ptibéh Wienerbergeru se pise, jiz pted vice nez 200 lety, historie tohoto ptibehu je o pili,

odhodlani a dobrych napadech.

Piibéh je zaloZen na mySlenkdch Aloise Miesbacha, ktery v roce 1819 zalozil
Wienerberger Ziegelindustrie na kopci Wienerberg jizné od Vidné&, kde zacal v kruhové

peci, kterou navrhl, vyrabét cihly novymi zplisoby.
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Jeho podnikani se uspésné rozvijelo a brzy se stalo jednou z nejvétSich svétovych
spolecnosti v oblasti. Po jeho smrti se stal nastupcem jeho synovec Heinrich Drasche,

ktery si roku 1860 zakoupil patent na kruhovou pec.

Jedna se o kruhovou pec s 30 komorami, kterymi oheil koloval mésice az roky. Odrazem
uspeéchu byla také skutecnost, ze spolecnost byla jednou

z prvnich, kterd vstoupila na Videniskou burzu v roce 1869.

Dalsi rozvoj spolecnosti Wienerberger byl stejné uspesny jako zacatek jejiho podnikani.
V mnoha sousednich zemich byly vybudovany nové vyrobni zadvody, o které pak pfi

rozpadu Rakouska-Uherska pftisla. [26]

Také domovskd tovarna ve Vidni utrpéla obrovské Skody béhem bombardovani
2. svétové valky. AvsSak povélecné zotaveni piineslo nové obchodni pftilezitosti

nasledované dal$im rustem.

V souvislosti s byvalymi udalostmi jakoZto tzv. ,ropnéd krize*, zmény 70. a 80. let
pfinesly dal$i technologické inovace, které se promitly do nové produktové tady,
kterou spolecnost nazvala Porotherm a Poroton. Tato strategie se projevila jako velmi
ucinné a v kratké dobé vedla k intenzivnimu rastu hospodatskych vysledkt a obchodni

¢innosti spole¢nosti.

Spole¢nost zahajila vstup na Cesky trh v roce 1992 koupi akcii Novosedelské cihelny
na jizni Moravé. Zarovein byly do této skupiny zatfazeny dalsi cihelny, véetné pozdéjsiho

nejvétsiho konkurenta Chrudim a Cihelny Kinsky v Kostelci nad Orlici.

V roce 2015 doslo k propojeni spolecnosti Tondach a Wienerberger, ¢imzZ se vyrazné
rozsitilo produktové portfolio o palené stiesni krytiny. Soucasné doslo k zahajeni planu

s cilem dosahnout synergie mezi riznymi produktovymi fadami koncovych spottebiteli.

V soucasné dobé¢ se spolecnost Wienerberger stala nejvétsim svétovym vyrobcem cihel.

Poskytuje a nabizi komplexni portfolio produktli pro domy s keramickou obalkou. [27]
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Portfolio firmy Wienerberger:

Spole¢nost Wienerberger vyrabi velké mnozstvi cihelnych blokl a doplikii Porotherm.

Mezi nejznamé;jsi zdivo se fadi prave tyto 4 typy cihelnych blokii:

1) Cihla Porotherm T profi (cihla pIlnéna mineralni vatou)

Obr. 2.1 Cihla Porotherm T profi
Zdroj: [23].

Cihla s mineralni vatou se fadi mezi pfirodni materidly, které obstaly ve zkousce Casu.
Fyzikalni vlastnosti jednotlivych materiald je velmi obtizné zlepsit. Zakladem je vSak
jejich kombinace, ktera je dualezitd pro pouziti modernich stavebnich materidlt
v budoucich stavbach. Mineralni vata, kterd se nachdzi uvniti cihel se vyrabi tavenim
ur¢itych hornin. Neobsahuje zddné Skodlivé ani toxické latky. Minerdlni vata dokaze
zabranit vlhkosti svym hydrofobnim ucinkem, takZe neabsorbuje vodu ani vlhkost

ze vzduchu.

* Cihla poskytuje vynikajici ochranu svou minerdlni vatou a zarucuje tak témef

neomezenou zivotnost stén,

* Pomoci snadné difuze vodni pary a ptirodniho ptivodu zdiva vytvaii podminky nutné

pro Zivot ve zdravém a vhodném prostiedsi,

* Nejlepsi akumulace stén v zim¢ zabranuje rychlému chladnuti, a nésledné v 1ét€ naopak

nedochazi k ptehiivani vzduchu v domé,

» Zdivo se vyznacuje vynikajicimi tepeln¢ izola¢nimi vlastnostmi. Hodnoty prostupu

tepla u 44 cm a 50 cm stény idealné splituji omezeni pasivni vystavby,
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2) Cihla Porotherm Profi (Brousena cihla pro presné zdéni)

Obr. 2.2 Cihla Porotherm Profi
Zdroj: [23].

Pti brouseni povrchu jsou tyto cihly stejné velikosti, minimalizuji trhliny, spotfebu malty,
Setfi Cas a prostor na stavbé€, zvySuji tepelny odpor stény a snizuji jeji vlhkost a urychluji

proces zdéni.

Brousené cihly 1ze snadno, rychle a pfesné pokladat na maltu nebo pénu. Brousena cihla
je idealnim zékladem pro dodate¢né zatepleni. Je zde také moznost zdéni bez pouziti vody

pfi nizkych teplotach.

3) Cihla Porotherm EKO+ Profi (Cihly pro maximalni tisporu)

Obr. 2.3 Cihla Porotherm EKO+ Profi
Zdroj: [23].

Vhodna volba pro nizkoenergetické domy. Cihly Porotherm EKO + Profi jsou
energeticky nenarocné a diky svym tepeln¢ izola¢nim vlastnostem jsou vhodné i pro
pasivni domy a domy s minimalnimi naklady na energie, bez nutnosti dalSich vrstev

tepelné izolace.

V piipadé jednovrstvych obvodovych stén dokazou usSetfit nejvétsi naklady na teplo

a tepelnou energii. Ekologicky a ekonomicky efektivni zdénd stavba z cihel EKO + ma
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i dalsi vyhody: tepelnou pohodu, zdravé vnitini klima, bezkonkuren¢ni zivotnost a nizké

naklady na vystavbu a drzbu (opravy).

Dalsi vyhody:

* Lepsi tepelna odolnost zdiva, dochazi k useteni nakladli na vytapéni a chlazeni
* ZlepSeni zdravy zivotnich podminek

* Usnadnuje navrhovani a zrychluje zdéni v systému Porotherm

* M4 velmi vysokou poZarni odolnost s Zivotnosti zdiva témet 100 let

4) Cihla Porotherm AKU Profi (Brousené akustické zdivo)

Obr. 2.4 Cihla Porotherm AKU Profi
Zdroj: [23].

Cihla s vynikajici akustickou izolaci, vysokou pevnosti a rychlym zdénim
na tenkovrstvou maltu. Velky vyznam téchto cihel je kladen na vhodné doplnéni
sortimentu pii pouziti technologie zdéni Porotherm Profi na malty pro tenké spary. Pravé
tato technologie zdéni je divodem jediného uzite¢ného feSeni spojovani spar mezi
cihlami, cihly jsou vybaveny systémem vystupkil a drazek bez kapes, ktera se plni maltou
a pii zdéni se nepouZziva.

Vyhody:

* Akusticky vykon je o 5-7 dB lepsi nez u cihel Porotherm Profi

* Vyssi pevnost cihly az 0 30 %

» ZvySena pevnost pii kotveni cept

* Vyssi tepelna kapacita

* Vhodna pro rychlé zdéni na tenkovrstvou maltu
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Graf 2.1 Cisty obrat za Gietni obdobi pro rok 2017-2018 (v tisicich K&)
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Zdroj: [24].

Graf 2.2 Trzby za vyrobky v ramci CR pro rok 2017-2018 (v tisicich K¢&)
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Zdroj: [24].
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3 Analyza soucasného stavu Fizeni zasob

vvvvvv

ve spravném mnozstvi, s pozadovanou kvalitou a rychlosti, s cilem maximalizovat zisk

a nasledné investice, které usnadnuji fizeni zasob.

3.1 Suroviny nepochazejici z vlastni tézby

Ugelem tohoto postupu je zajistit, aby byly vzdy pouzity suroviny daného druhu a kvality.
Plati pro suroviny a piisady, které¢ nejsou samo extrahovatelné. Zodpoveédny je feditel
zavodu. Dodavatele surovin a ptisad pro vyrobu zavodu eviduje a vybira oddéleni nakupu
WCP na zéklad¢ organizacnich pokynil o nakupovani. Specifikace vhodné suroviny jsou
uvedeny pisemné v obchodni smlouvé mezi zdvodem a dodavatelem. Nakupni oddéleni

poskytuje zavodu aktuélni ptehled dodavatelt sefazenych podle dodavaného zbozi.

Aby se ovérilo, ze zésilka je od spravného dodavatele a ma objednanou kvalitu, jsou
zkontrolovany piepravni dokumenty pro kazdou zésilku. Piehled doddvanych surovin

a ptisad do piipravny zavodu Jezernice, zpusob kontroly a kritéria piejimky:

Tab.3.1 Znazornéni metod kontroly u jednotlivych typli dovdzenych surovin

Parametry Metoda Knténa piyeti Cetnost
Nezadouci piimési Bez kovovovych,
v dievénych piliniach Vizualni kontrola plastovych nebo Pi1 dodavce
a papirenskych kalech podobnych predméti
o celistvé kusy dieva
Frakce dievénych pilin | Vizualni kontrola jen mimofadné Pi1 dodavce

s prach, tfisky a
hobliny do 15 %
frakce pisku 0 — 2 mm

Frakce pisku Vizuilni kontrola bez km‘_o vovych, . Pii dodavce
plastovych nebo jinych
predméti

Struska Ztrata #ihani Max. 15% Neyméné 1x za mésic

Zdroj: Wienerberger Jezernice.

Dodavky dfevénych pilin jsou uskuteCfiovany pribézné nakladnimi vozy vzdy
v pracovnich dnech od pond¢li do patku. Ptipadné poznamky k dodavce se uvadi ptimo
na dodaci list (DL) zasilky. Ridi¢ nakladaGe na zakladé pokynii vedeni zavodu umisti

dodavku pod kryt pilinového hospodatstvi nebo hned vedle do vyhrazeného prostoru,
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zkontroluje mnozstvi a potvrdi DL svym podpisem a razitkem. Ridi¢ nakladade
a pripravar prabézné kontroluji dodavku na pfitomnost cizich téles. S nimi souvisi
1 vyroba hrubozrnnych pilin s jemnymi tak, aby byla zajisténa hladké pfiprava surovinové

smesi.

Struska a pisek frakce 0 - 2 mm jsou pfivazeny béhem pracovnich dni ndkladnimi auty.
Ptijeti zahrnuje kontrolu naplnéni ndkladu a porovnani objemu nékladu s tidaji v dodacim
listu pfi vykladani obsahu do pifedem definovaného skladovaciho prostoru, kde fidi¢

nakladace vizualn¢ a kvantitativné kontroluje importovany obsah.

Papirovy kal je dodavan na nakladnich vozech s otevienou korbou. Jsou ulozeny
do vyhrazeného prostoru v boxu. Ridi¢ nakladade a piipravai pribézné kontroluji
dodavku na pfitomnost cizich téles. Pti sttidavém plnéni podavact pilin a kald jednim

nakladacem nesmi dojit ke znecisténi kalu hrubymi pilinami.

Pokud je zjisténa nesrovnalost, ptisada se oddé€li a jeji zpracovani se zastavi. O dal$im
postupu rozhodne VV. Ovétrené doklady o doruceni jsou podepsany a ulozeny na dobu

10 let.

Objednavky na dovadzené suroviny jsou vystavovany mesiéné a nakupnimu oddé€leni
je vzdy sdéleno jaké mnozstvi a co bude potfeba objednat na dalsi mésic. Nasledné

se vystavi pozadavek na nakup (viz tabulka 3.2)

Tab.3.2 PoZadavek na nakup surovin

Cislo artiklu Nazev artiklu MJ Mnozstvi | dodani do
1. 9630076 |PISEKDTK BO-4 T 6000| 27.02.2020
2. 9650005 |PILINY M® 5000| 27.02.2020
3. 9650007 |[STRUSKA M> 1800| 27.02.2020
4. 9650295 |PAPIR PRIMIRNI KAL T 1000| 27.02.2020

Zdroj: Wienerberger Jezernice.
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3.2 Tézba surovin — outsourcovany proces
Pouzivani pouze surovinu urc¢itého druhu a kvality. Musi byt zajisténo nasledovné tak,

aby:

* Byly vybrany vhodné suroviny pro tézbu (podle geologického prizkumu),
* Byla provedena odpovidajici kontrola surovin,

* Byly dodrzeny plany a metody tézby (POPD).

Tézba suroviny v hlinisti nedaleko cihelny je externim procesem, ktery provadi externi
firma na zdkladé Ramcové smlouvy o dilo. Té€Zebni prostor je na zdklad¢ pisemného
protokolu pfeveden na externi firmu, postup téZeni v hlini§ti a souvisejici prace

koordinuje RZ nebo VV s vedoucim externiho t&zebniho tymu pribézng.

Bagr tézi surovinu z jednotlivych usekii hlinéného vykopu a nésledné ji naklada
na nakladni automobily, kter¢ ji vyvazeji na haldu (haldovani). Halda se dé€li na dvé ¢asti,
jedna se dopliiuje z t€Zzby a druhé jde do vyroby. Zasoba je vazena prubézné po cely rok,

pfi¢emz se udrzuje minimalni zasoba 50.000 m3.

Tézitelné suroviny se zjiStuji vizualni kontrolou a fyzikalnimi a mineralogickymi

metodami. Vizualni kontrolu provadi 1x tydné vedouci vyroby, 1x denné€ vedouci smény.

Tab.3.3 Znazornéni kontroly jednotlivych typt surovin pied pouzitim do vyroby

Parametry Metoda Kritéria piijeti Cetnost
Bez piimési ornice,
Nezadouci pfimési Vizudlni kontrola kament, popi.dieva 1x denné
z vyztuZe vrti.
Potrojny diagram / 17-59% =20 um 1x za rok pi1 stavbé
Granulometrie sitovy a sedimentadéni | 14-54% 2-20 um nové haldy —
rozbor dle Winklera 20-36% <2pum zkusebna Jezernice
- - Hydrostatickym
0!}_1&]1{{1 3 hmotnost vizenim - dle CSN <1700 kg/'m’ a4
stiepu = 1x za rok pfi stavbé
EN 772-3 .
—— — nové haldy —
) Meéfeni délky vsecky lugebna Jezernice
Smréténi suroviny vyznafené na vzorku <9%
posuvnym méfidlem
Vihkost ” Meéfeni vikkomérem 1 4 14 45 15 % 1% pfi stavbé haldy
MEF 50 -
Vice nez 50.000 m’ Prelom obdobi
Zimni zasoba suroviny | Vizudlng suroviny pied pfichodem .
et 2 podzim/zima
trvalych mrazu

Zdroj: Wienerberger Jezernice.
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Nevyhovujici surovina pfi té¢zbé musi byt skladovana mimo haldu na vhodném misté, aby

nebyla ndhodné pouzita ve vyrobnim procesu.

Zaznamy a dokumentace:

* Kopie protokolti o zkouskach WCP se predaji zavodu a vyrobnimu fediteli v el. podobg.
* Protokoly o zkouskach vlhkosti jsou dostupné u vedouciho vyroby po dobu 10 let.

» Zaznam o kontrole kvalitativnich parametri

* Vyhodnoceni kontrol se provadi do knihy prohlidek nachéazejici se v kancelati predaki

smén.
/ﬁ 2
S 1.Tézba v hlinisti
) = & oo - & ‘\\ 2.Dodavatelé prisad
L. /M AT 3.Haldovani jilu
§5y 4.Skladovani pilin a pfisad

5. Podavace - davkovani mat.
— P o AP & D
2, ﬂf?\h = e +\ 6.Kolovy mlyn

N : \5 5 7-Hrubé valce

3. § :&ﬂ. » = 7" 8.Jemmé valce
/ - 9.0dlezarna

) 0 0] 10.Protlaéovaci misidlo

X 11 Lisovani

// ¥ 12.Suseni

— 13.Paleni
__— E‘ 14.Brouseni.paletovani

e 15.Kontrola

16.Skladovani

i —-T; 20 17 Expedice

Obr. 3.1 Vyrobni proces

Zdroj: Wienerberger Jezernice.

46



3.3 Skladovani surovin a prisad
Ucelem tohoto postupu je zajistit, aby se suroviny a ptisady skladovaly tak, aby nedoslo
ke kontaminaci jednoho typu suroviny / pfisady jinym typem. Vztahuje se na vSechny

suroviny a ptisady skladované ve vyrobnim zavodu.

Pro kazdou surovinu nebo ptisadu (hlina / piliny / struska a pisek / papirovy sediment),
ktera se zpracovava je v provoze samostatny skiinovy podavac, nasypka s davkovacim
Snekem a samostatny skladovaci prostor. Surovina je skladovana na hromad¢ v cca
80.000 m3 podle principu: prvni ¢ast se dopliuje z tézby, druha ¢ast jde do vyroby.

Vzajemné ¢astecné miseni je dovoleno.

Pro skladovani dfevénych pilin se pouziva pfistieSek pilinového hospodarstvi
v odkrytétm boxu na piliny. Michani je povoleno. Papirovy kal je uchovavan
v samostatném odkrytém boxu, aby nedochazelo k vzijemnému kontaktu s pilinami
dotykem anebo pienesenim suroviny vétrem. Struska a pisek frakce 0-2 mm jsou
skladovany na oddé€lenych kalenych plochach, aby se zabranilo smichani a kontaminaci

s jinymi materialy.

Tab.3.4 Kontrola kontaminace suroviny v jednotlivych skfinovych podavacich

Kontrola: _
Parametr Metoda Kritéria pfijeti Cetnost
. . Nesmi byt patrné Jﬂain?lfl qtnfé VV. L
Kontaminace Vizualni kontrola mamky cizich materiali prul_]e_zne pii zpracovani
- strojnik pfipravay
Seznam zasobnikl a jejich uréené pouZiti:
Nazev a typ Umisténi Uréené pouziti
Podavaé HANDLE 1250 Pied halou Jil z vlastni tézby
Podavaé HANDLE 1250 Pied halou Spras
Podavaé¢ HANDLE 1250 Pied halou Pisek
Podavaé HANDLE 1250 Pied halou Jil z vlastni t&zby
Podavaé PZG 900 Pfed halou Papirenské kaly
Podavaé HANDLE 900 Pilinové hospodarstvi Dievéné piliny
Podava¢ PZG 1250 Pied halou Struska

Zdroj: Wienerberger Jezernice.
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3.4 Pripravna — davkovani jili a prisad
Ucelem tohoto postupu je zajistit, aby byly suroviny smichany ve spravném poméru
a fadné¢ homogenizované. Primarni odpovédnost nese fidi¢ nakladace a obsluha

ptipravny. Kontrolu provadi vedouci smény nebo VV.

Michani a davkovani surovin v pozadovanych pomérech zajistuji skiiiové podavace.
Potiebné davkované mnozstvi je urcené vyskou hraditka a rychlosti pasu. O spravné
davkovani smési v podavacich se staraji hladinové senzory, které zabranuji pifiprave
smési bez ptitomnosti nékterych z pozadovanych surovin. Rozhodnuti nastavit recepturu
je sdéleno predakovi nebo obsluze ptipravny, kterd odemkne kli¢ pro zadani receptury

a zada recepturu, poté zkontroluje zadanou recepturu a kli¢ uzamkne
Tab.3.5 Nastaveni davkovani materidlu do vyroby dle receptury

Kontrola:

Parametr Metoda Krniténa piyeti Cetnost

Nastaveni skffifiovych | Méfenim vyEky hraditka

Vazdy pfi zméné smési,
podavaci a rychlosti pasu i

Dle tabulky receptury min. 1x za sménu

Zdroj: Wienerberger Jezernice.

Pro jednotlivé produkty jsou pouZity receptury ze seznamu receptur na piipravné.
V ptipadé nesrovnalosti musi byt zdvada neprodlené¢ odstranéna. Musi byt informovan

RZ nebo VV. Ten nasledné urcuje, jaky zpisobem bude pfipravend smés zpracovana.

3.5 Piipravna — homogenizace a drceni
Ugelem tohoto postupu je zajistit spravnou homogenizaci a drceni suroviny. Hlavni
zodpovédnost ma obsluha ptfipravny a kontrolu provadi vedouci smény s vedoucim

vyroby.

Hlina je pfi vlastni t&Zb¢€, zasypavani haldy a nakladani oddélené promichavana z haldy
do podavace. Dochazi tak k zédkladni homogenizaci surovin. Surovina navic prochazi
skiiniovymi podavaci na jejichZ konci jsou tzv. ,kopaly®, které drti kusy hliny na mensi
hrudky. Dfevéné piliny a papirovy kal se na dopravnim pasu davkuji do smési jilu, strusky

a pisku.
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Do smési je nasledné pridana voda za ucelem zvyseni vlhkosti a za pomoci pasového
dopravniku dopravovana do kolového mlyna, kde béhouny mokrou smés drti a protlacuji
skrz perforovanou podlahu (roSty) do prostoru talifového sbérace. Talifovy sbérac
vysypava smes na pasovy dopravnik, odkud je dale dopravovana na jemné valce, které
smés drti na pozadovanou Supinu. Nastaveni mezery hrubych a jemnych valci je pro
jednotlivé artikly dle tabulky. Rozemlet4 surovina se piepravuje do odlezarny. Surovina
do boxu v odlezarn¢ pada z vysky 1,5 az 12 m. Dochéazi tak k pfesypavani a dalSimu

miseni.

Z odlezarny je vyrobni smés dopravovana skiinovym podavacem do protlacovaciho
misidla. Zde dochézi k napafeni smési a protlaceni skrz dvojité rameno pies sito.
Predehiatda a homogenizovana smés je tak pripravena k lisovani surovych vyrobkul

(vyliski).

Tab.3.6 Kritéria pro piijeti optimalni suroviny do vyroby

Kontrola:
Parametr Metoda Knténa piyeti Cetnost
Nastaveni kolového 1,] . _k{mtrola Diry bez deformaci ,bez | Pfi planovanych
N ; dérovani desek - - -

mlyna Rieter ) trhlin opravach
v podlaze

Vihkost Mcrefn vikomérem 0d19do21.5% 1x za virobni cyklus
Radwag

Nastaveni mlecich valch Méfeni Stfcbiny mezs Hrubé 2 - 3 mm 1x za 7 dni jemné vilce

plaét sparovymi

) ~ 2 do
mérl Jemné 1,0 - 1,8 mm 1% za 7 dni hrubé valce

pit bézné vyrobé

Méfeni étérbiny . Pied zahijenim vyroby
Nastaveni mlecich valeG |* l?fﬁm SIeroimy mea Hrubé 1,5 -2,0 mm EEKO+ jemné 1 hrubé
pii virobé EKO+ ﬁlgﬁl 1 SpATOVyIL Jemné 06— 1,0mm  |valce

Zdroj: Wienerberger Jezernice.

3.6 Systém Fizeni skladu

Utelem systému Fizeni skladu je zajistit, aby:
* Produkty byly fadn€ oznaceny a umistény na spravném misté skladovani,
* Neshodné produkty byly fadn¢ identifikovatelné a odd€leny,

* Byla zajisténa sledovatelnost produktt na skladé s moznosti zpétné vazby do vyrobnimu

procesu.
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Organizace ulozi$té:

Vsechny cinnosti ve skladé¢ produktl organizuje a fidi vedouci expedice (VEX)
ve spolupraci s vedoucim vyroby zdvodu. VEX plné odpovida za ¢innosti ve skladu a ma
povinnosti a pravomoc zastavit vydej ze skladu, pokud zbozi nespliuje deklarovanou

kvalitu jakosti.

Ridi¢i expedice VZV se hlasi vedoucimu expedice a jsou jeho podiizeni. VEX je také
zodpovédny za skladovani zbozi piepravovaného z jiného zavodu Wienerberger.

Inventarizaci skladu upravuje pislusné vnitini smérnice.
* Jak skladovat hotové vyrobky:

Hotové vyrobky ulozené a zafoliované na paleté jsou transportovany VZV z vyrobni
linky rovnou do skladu. Palety s produkty jsou skladovany ve vrstvach na exponované,
zpevnéné plosSe skladu. Produkty jsou skladovany oddélené podle druhu. V piipadé
dopravnich cest VZV musi byt vzdalenost minimaln¢ 4 m. V ptipadé hlavni ptijezdové

(tranzitni) komunikace je prostor min. Sitka 6m.

Jedna se o bezpecnou obsluznou Sitku komunikace pro vjezd, prijjezd kamiont, provoz
VZV, hasi¢ské a zachranné vozy. Zvlastni pozornost je vénovana stohovani palet. Palety
jsou naskladany pfesné na sebe ve svislé ose, to znamena, ze bloky horni dfevéné palety
leZi na horni plose spodni palety. Zptsob skladovani obchodniho a koncernového zbozi

urcuje operativné¢ VEX.
Znaceni na skladé:

Jednotlivé typy vyrobkl schvélené k expedici zékaznikiim na zdklad¢ vysledki testl
ve vlastni vyzkumné laboratofi jsou uloZeny v blocich a jsou zfetelné oznageny. Stitek
obsahuje nazev produktu. Produkty umisténé na sklad z vyroby, které jesté nebyly
uvolnény k expedici, nelze expedovat zdkazniklim. Vyrobky jsou uvolnény k expedici
pouze na zékladé provedenych zkousek (KVZ) ve vyzkumné laboratoifi spolecnosti.

Sledovatelnost produktii na sklad¢ je zajiSténa oznacenim na fo6lii privodnim Stitkem.
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Tab.3.7 Prodej cihel po paletach dle druhu sortimentu v obdobi 1.8.2018 —4.9.2018

SOUCET 1.8.7.8. | SOUCET 8.8.14.8. | SOUCET 15.8.-21.8. | SOUCET 22.8.-28.8. | SOUCET 29,8.-49. [SOUCET
DRUH SORTIMENTU 3241 3241 3241 3241 3241 3241
PTH 40 P+D 0 0 0 0 0 0]
PTH 40 P+D P15 0 0 0 0 0 0|
PTH 44 P<D 0 0 0 0 0 0]
PTH 44 P+D P15 0 0 0 0 0 0]
PTH 30 P+D P15 0 0 0 0 0 0]
PTH 30 P+D 0 0 0 0 0 0]
PTH 38,5 P+D P10 0 0 0 0 0 0]
PTH 36 5 P+D P15 0 0 0 0 0 0]
PTH 24 P+D P15 0 0 0 0 0 0]
PTH 24 P<D 0 0 0 0 0 0]
PTH 11,5 P+D 0 0 1 0 0 1
PTH 14 P+D 0 0 0 0 0 0]
PTH 17,5 P+D 0 0 0 0 0 0|
PTH 44 PROFI ar1 931 508 254 396 4162
PTH 44 PROFI P15 130 200 175 73 7 637
PTH 44 1/2 K PROFI 21 18 22 21 12 91
PTH 44 K PROFI 13 7 21 32 24 24
PTH 44 R PROFI 25 10 19 32 10 92
PTH 38 PROFI 762 1282 1230 652 525 4213
PTH 38 PROFI P15 108 79 111 174 233 B40|
PTH 38 142 K PROFI 0 0 0 0 0 0]
PTH 3& K PROFI 0 0 0 2 10 5
PTH 40 R PROFI 0 0 0 0 0 0]
PTH 38,5 PROFI P10 0 0 0 0 0 0]
PTH 38,5 PROFI P15 0 0 0 0 0 0]
PTH 30 PROFI 639 459 457 95 417 1799
FTH 30 PROFI P15 493 445 401 259 209 1757
PTH 30 1/02 PROFI 24 19 15 24 8 144
PTH 30 R PROFI 18 16 18 4 17 61
PTH 24 PROFI 505 413 233 158 229 1524
PTH 24 PROFI P15 138 211 154 154 137 714
PTH 17,5 PROFI 3 15 2 ] 0 28
PTH 11,5 PROFI 40 13 13 144 449 475
PTH 14 PROFI 19 12 0 7 36 74
PTH 50 EKO+ PROFI 352 vz 380 458 152 1713
44 EKO+ PROFI 20 0 3 5 0 25
40 EKC+ PROFI 0 0 0 0 0 0]

Zdroj: Wienerberger Jezernice.
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Tab.3.8 Stav skladu palet cihel a sortimentu pro mésic prosinec, rok 2019

Zdroj: Wienerberger Jezernice.

3.7 Zdroje a kompetence

Vyroba Prodej Pfeskladnéni [Prodej| Prodej | stav skladu|Pieklady |Pieklady (+) [Stav piekladi
Den TNF | Lkw | TNF + - | palety | celk. TNF TNF prodej (m) |preskladnéni |[na skladé {m)
21710 4 641,00
1 420 66 0 0| 0,00f 0,00 0 0 22130 0,00 0,00 4 641,00
2 416.56) 24| 31712| 000{13,80( 446) 31712 22216 0,00 670,00 5311.00
3 420 66| 32| 385,72| 0,00{30,50] &558) 388,72 22 217 700,00 1 000,00 5 611,00
4 429 77| 27| 35013 2539 0,00 479 35013 22 322 543,00 0,00 5 068,00
5 35948 35) 4584| 0.00] 000) 636l 4584 22223 510,00 0,00 4 558.00
6 504,03 34| 430,08 000]1286] 595 430,08 22 285 214,00 0,00 4 344,00
7 439.70 0 000 000 000 0 0 22724 0,00 0,00 4 344.00
3 440 46 Of 000 000 000 0 0 23 165 0,00 0,00 4 344 .00
9 44121) 42| 52612| 0.00( 0,00 732 52612 23 080 513,00 0,00 3 831,00
10 376,13 46| 607.38| 10.05]1269) 852 607,38 22 846 563,00 665,00 3 933.00
11 460.13) 42| 595,85| 6745 0,00 810) 598,85 22775 117,00 795,00 4 514,00
12 24961) 43| 56218| 2698 0,00( 779 56218 22 489 233,00 0,00 4 381.00
13 415.76) 45| 61274 1349 0,00 826 61274 22 306 429,00 0,00 3 952,00
14 411 43 0f 000 0,00 0,00 0 0 22 717 0,00 0,00 3 952,00
15 418.64 0 000 000 000 0 0 23136 0,00 0,00 395200
16 353,68 38| 510.39| 4050| 000] 699 510,39 23019 334,00 1323,00 4 841,00
17 331101 41 54556 4047] 000] 738 54556 22 845 676,00 0,00 4 265.00
13 374,221 43| 559.88| 0.00] 000) 779| 559,582 22 660 245,00 0,00 4 017.00
19 26531 35| 42585| 0,00( 0,00 5B4) 425849 22 499 197,00 0,00 3 820,00
20 27403 17| 23268| 000{ 0,00( 314) 232,682 22 541 316,00 0,00 3 504,00
21 372 63 0 000 0,00 0,00 0 0 22 913 0,00 0,00 3 504,00
22 451,81 0f 000 000 000 0 0 23 365 0,00 0,00 3 504,00
23 38143 0 000 000 000 0 0 23 747 0,00 0,00 3 504,00
24 345 21 0f 000 0,00 0,00 0 0 24 092 0,00 0,00 3 504,00
25 367,19 0 000 000 000 0 0 24 459 0,00 0,00 3 504,00
26 378,14 0f 000 0,00 0,00 0 0 24 837 0,00 0,00 3 504,00
27 337,99 0 000 000 000 0 0 25175 0,00 0,00 3 504,00
28 387,63 0f 000 000 000 0 0 25 563 0,00 0,00 3 504,00
29 349 67 0 000 0,00 0,00 0 0 25 912 0,00 0,00 3 504,00
30 378,87 0f 000 000 000 0 0 26 291 0,00 0,00 3 504,00
31 362,08 o 000 0,00 0,00 0 0 26 653 0,00 0,00 3 504,00
Sum. |11 915.3| 544|71261 2241 70| 9827 71261 5 593,00 4 456,00
Prim: 3844 36] 4751 Goa| 4751
Prog: |11 915,3]| 544| 7126 9827) 7126,1| 266533
Rozdil 4 943,7
d-vyroba 31
d-prodej 15
d-prac. 15

Pro provoz systému FPC jsou zdroje nezbytnou soucasti. Vedeni zavodu musi podporovat

tento systém a odpovédné pracovniky vybavit:

- Préavy a povinnostmi provozovatele souvisejici se zavadénim a udrzbou FPC na zdvodni

urovni,

- Dostate¢nym Skolenim pro ziskani potfebnych znalosti,

- Informaci potfebnymi pro vykonévanou funkei,

- Vhodnym pracovnim prostiedi,
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- Potfebnymi finan¢nimi prostredky,
- Vybavenim, napt. laboratorni a vyzkumné zatizeni.

- Pocitacovym systémem a programy (pro elektronické shromazd’ovani dat).

Kompetence
Ugelem tohoto postupu je zajistit, aby viechny operace nezbytné pro kvalitu produktu

provade¢l kvalifikovany personal.

Vztahuje se na vSechny zaméstnance, ktefi vykonavaji ukoly dulezité pro kvalitu

produktu. Hlavni odpovédnost ma feditel zavodu.

Postup prevodu stdvajicich ukolll na nevyskoleny personal zahrnuje interni Skoleni.
Pii zahgjeni novych tkold se zohledniuje potieba externich kurzii nebo Skoleni. Cetnost
pfi zadavani ukold se zohledituje dle urovné zaskoleni zaméstnanci. Kromé toho

se kazdoro¢né provadi skoleni jednotlivych zaméstnancu.

Kurzy a skoleni jsou dokumentovany kratkou poznamkou o jejich druhu a rozsahu
zapisem zameéstnance do listu Skoleni. Potvrzeni o Skoleni kazdého zameéstnance

je archivovano 10 let po zméné funkce nebo odchodu ze spolecnosti.

3.8 Zmetkovitost vyrobkii

vvvvvv

vyrobkl je zaméfena piedevSim na testovani a snizovani zmetkovitosti vyrobka. I kdyz
se snizi mnoZstvi zmetkll, neznamena to, Ze se kvalita produktu zlepsi. Zmetek totiz nelze
povazovat za vyrobek. Odpadni material zastavi vyrobu a vyzaduje néklady na udrzbu.
V né€kolika ptipadech jsou vSak z vyrobniho procesu vyhozeny a nésledné zlikvidovany,
coz ma za nasledek zbyte¢nou praci a naklady. Primérné mnoZzstvi zmetki za rok 2019
je celkem: 1 % z celkové produkce, viz tabulka 3.9, kterd ukazuje vyvoj v mésicich. Lisi
se podle toho, jaky produkt se vyrabi. Pokud se formaty ¢asto méni a vyrabi se kratké
série, zmetkovitost je vzdy vysSi, protoZe linka musi byt po vyméné formy znovu
sefizena. JiZ pfi planovani vyroby, tedy na tydenni bazi, jsou zajistovany pozadavky
zakaznického servisu na to, co je potieba vyrobit a zmény formatu se planuji tak,

ziskaly co nejmensi dopad na vykon a kvalitu produktu.
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Tab.3.9 Pribézny mési¢ni vyvoj zmetkovitosti

lednotka 01.2019 02.2019 03.2019 | 04.2019 | 05.2019
Vstup mokra TNF 12,439.6 11,738.7 11,110.0 |11,153.3| 12,798.0
Brutto sazeni TNF 12,467.7 11,681.6 10,974.6 |11,129.4| 12,641.5
Suchy zlom TNF 0.0 0.0 333 30.1 1.8
v % 0.0 0.0 0.3 0.3 0.0
Rozpracovana vyroba TNF 67.7 -7.4 28.4 -254.3 -28.4
Paleny zlom TNF 14.2 17.8 181.9 3169 59.0
v % 0.1 0.2 1.6 2.8 0.5
Vstup na sklad TNF 12,357.7 11,728.3 10,866.4 | 11,060.6| 12,765.7

Zdroj: Wienerberger Jezernice.
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4 Navrhy opatreni ke sniZeni zmetkovitosti vyrobki

Na zaklad¢ uvazeni jsem se pro mou diplomovou praci rozhodl uzit jeden z nastrojt $tihlé
vyroby za pomoci kterého snadno odhalim wUzké misto ve vyrobnim procesu,

a to snimek pracovniho dne.

r

Priprava na méreni
Z diavodu pro zjisténi plytvani a hledani uizkého mista ve vyrobnim procesu je pro tento
ucel méfeni zvolena metoda snimku pracovniho dne jednotlivce. V prvni fad¢€ je potieba
napldnovat méfeni a vybrat vhodnou pozici pro pozorovani. To znamena vybrat
sledované zamé&stnance, definovat sledované ¢innosti, odhadnout jaké vysledky méfeni
lze ocekavat, nebo predem stanovit napravna opatieni, ktera povedou ke zlepsSeni
soucCasného stavu. Kromé toho je méticimu personalu vysvétleno, jak jednotlivé procesy
funguji, aby pro pozorovatele bylo snazsi zjistit, jak dlouho mohou jednotlivé ¢innosti

trvat.

Mg¢feni jsou provedena 3x na kazdé vyrobni pozici. Pfed zah4jenim monitoringu vedeni
spoleCnosti vybralo zaméstnance ke sledovani. Velmi dulezity je pak také vybér
zaméstnanci s odpovidajici kvalifikaci a wurCitou praxi. Nema smysl sledovat
zaméstnance, ktery neni dostate¢né proSkoleny a nezvladne organizaci a praci se
zatizenim. Proto jsou vybiradni takovi zaméstnanci, ktefi ve firmé ptisobi dlouhodobé,

znaji prosttedi zavodu a jednotlivé technologické postupy.

Vysledkem méteni je navrZzeny novy optimalizacni plan. V naSem piipadé€ se jednd o
prerozdéleni jednotlivych €innosti mezi ostatni zaméstnance nebo nahrazeni nékterych
¢innosti umélou inteligenci. Lze také zvazit presun povinnosti vytizenych zaméstnanct

na zamé&stnance, ktefi maji na starosti mensi pracovni prostor.

Pritbéh méreni

Meéfieni je provedeno metodou $tihlé vyroby, a to snimkem pracovniho dne. Jedna
se o to, byt u sledované¢ho zaméstnance po celou sménu a zaznamenavat ¢innosti, které
beéhem smény vykonava. Pro méfeni je zvoleny operator lisu. Data jsou zaznamenavana
pfi samotném méfeni a sledovanim c¢asu v mobilni aplikaci, kde je
u kazdého casového intervalu uvedena charakteristika prace. Aplikace obsahuje misto

pozorovani, ¢innosti sledovaného zaméstnance a ¢as provedeni jednotlivych Cinnosti.
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Pfi monitoringu je dulezité zachovat objektivitu meéfeni a presné definovat,
jak jednotlivé ¢innosti pojmenovat. Monitorovani pracovnika je zahdjeno 10 minut po
prichodu do prace a ukonceno pii skonceni pracovni doby. Méfeni probiha v pribéhu 8
hodin. Pro kazdy monitorovaci den je pfedem pfipraven formular obsahujici zkratky
jednotlivych ¢innosti, které mé zaméstnanec béhem smény vykonavat. Behem méfteni je
dilezité pozorné sledovat pfechod mezi riznymi pracovnimi kategoriemi. Nékdy bylo
obtizné spravné urcit, jaka Cinnost se provadéla. Samotné meéfeni proto je nutné

konzultovat se sledovanymi pracovniky.

Pro mé¢ jako pozorovatele bylo velmi piinosné, Zze jsem mohl béhem
meéfeni vidét  jednotlivé casti vyroby a ziskat tak prehled
o jednotlivych operacich provadénych pii vyrobé cihel. Stal jsem se tak zaroven soucasti
tymu lidi pracujicich ve velkém vyrobnim zavodé a mohl jsem pozorovat, jak jsou desitky

zaméstnancu pracujici na spoleéném vysledku sjednoceni.

Ocekavané vysledky

Vedeni spolecnosti predevsim zajimalo, jaké ¢innosti a v jakém potadi jsou jednotlivymi
zaméstnanci provadény. Nasledné je velmi snadné urcit, které akce lze povazovat
za efektivni a které jsou zbytec¢né a tudiz nerentabilni. Nékteré ¢asové hodnoty vSak neni
mozné pfedem odhadnout, ale je nutné si uvédomit, Ze se mohou na snimku pracovniho

dne objevit ndhodné.

Mym hlavnim cilem pfi tvorbé snimku pracovniho dne je najit Cinnost, ktera
bude vhodnd pro zlepSeni nebo nahrazeni pracovnika  automatizaci
a dojde ke snizeni pravdépodobnosti selhani lidského faktoru. Jde naptiklad o Cinnosti

zamétené na kontrolu kvality hotového vyrobku a sniZeni jeho plytvani.
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Obr. 4.1 Pribéh kontroly kvality hotovych vyrobki

Zdroj: Wienerberger Jezernice.

Obrazek 4.1 znazoriuje, jak probiha kontrola vyliski. Kazdy zaméstnanec, ktery pracuje
na pozici obsluha lisu v pribéhu smény kontroluje stav kvality vyrobenych cihel.
Vizuélni kontrolou dohlizi, zda cihla neobsahuje velké mnoZstvi profezl, které snizuji
kvalitu cihel. V pfipadé, Ze ano je nutné lisovani pozastavit a za matrici, ktera vytvari
nekone¢nou hmotu odstranit suchou hlinu anebo pftilepek, ktery mé za nasledek vzniku
profezl. Pro oboustrannou kontrolu je zde umisténo kruhové zrcadlo, kterym Ize vylisek

kontrolovat i z druhé strany.
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Obr. 4.2 Tvorba nekone¢né hmoty

Zdroj: Wienerberger Jezernice.

Na obrazku 4.2. dochéazi ke vytvareni nekone¢né hmoty pies matrici, kterd tvoii tvar
hotového vyrobku. Na vyrobu jiného druhu sortimentu je nutné tuto matrici vymenit,

sefidit nastaveni lisu a zmé&nit recepturu smeési.

Obr. 4.3 Déleni nekonecné hmoty na kusy cihel

Zdroj: Wienerberger Jezernice.
Jak 1ze vidét na obrazku 4.3, dochdzi zde k fezdni hmoty na jednotlivé kusy ptesné

stanovené délky. Na kazdou z cihel je nasledné otisknuté logo firmy a ¢islo daného druhu

sortimentu.
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Obr. 4.4 Pfesouvani cihel robotem

Zdroj: Wienerberger Jezernice

K ptesunu cihel z padsového dopravniku na suSarenské vozy slouZi robot vyobrazeny
na obrdzku 4.4. Robot pfenasi celkem 8 cihel zarovenn vzdy po dvojicich. V piipade
zjisténi 1 nevyhovujici cihly v fad€ je nutné vyhodit i vSech zbylych 7 z dGvodu vzniku
mezer pii nalozeni cihel na susarenské vozy, kterou by robot jiz nebyl schopny dolozit.
Cihly nespliiujici  poZadavky na pozadovanou kvalitu jsou  pfesunuty
do odpadniho boxu pomoci pasového dopravniku. Z odpadniho boxu cihly ptfevazi
lopatovy naklada¢ zpét do skiinového podavace, odkud musi projit celym vyrobnim

procesem zZnovu.
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Tab.4.1 Clenéni ¢innosti dle sektort

Value Non Value Waste
Zapisovani vihkosti

Resetovani poruchy
Zapisovani hmotnosti
Presouvani k pfistroji

Dokumentace o lisovaném vyrobku
6%

Zdroj: vlastni zpracovani.

Analyza a vyhodnoceni dat

V tabulce 4.1, 1ze vidét rozdé€leni ¢innosti na 3 zakladni sektory:
1. Plytvani (Cervenc)
2. Nevytvafeni hodnot (Zlutg)

3. Vytvareni hodnot (zeleng)

V prvnim sektoru plytvani se fadi veskeré ¢innosti zaméstnance, které nijak nepfispivaji
ke zvySovani kvality vyrobku. Patfi tam napftiklad ¢ekani na pecni vliz nebo pozorovani
linky za chodu. V pfipadé pozorovani za chodu sice zaméstnanec kontroluje kvalitu
vyrobku a hlid4, zda naptiklad cihla nemé hodné profezi, ale kladna hodnota téchto
¢innosti nastava az v ptipadé¢, kdy zaméstnanec napt. Vycisti formu, za kterou je ztvrdla

hlina, kterd vytvari profezy.

Ve druhém sektoru, kdy ¢innost nevytvari Zzadné hodnoty pro zlepSeni kvality vyrobkd,
fadime prace jako napf. Zapisovani naméfenych hodnot, poruchy stroji, zdznam o

nastaveni nového formatu atd.

Ve tietim sektoru se vytvari pozitivni hodnoty, které ptimo souvisi s kvalitou vyrabéného
produktu. Bez provadéni téchto ¢innosti by nebylo mozné docilit maximalni kvality
vyrobkil a sniZeni rozptylu jakosti. Do tohoto sektoru fadime ¢innosti jako napt. Cisténi
sita protlac¢ovaciho misidla, Vypichovani profezu (odstranéni suché hliny za formou),
odstranéni ptilepkli, méfeni vyrobkl, méteni vlhkosti a dalsi. Tyto ¢innosti ptidavaji

nejvetsi hodnotu kvality naseho vyrabéného produktu.
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Graf 4.1 Vysledek méfeni snimku pracovniho dne

Action Duration Share - Balance chart
Machine observation 19145 74.6% [ NN 30.1%
Cleaning 0 0% -

Correction of machine 439 1.7% -

Correction of product 0 0% -

Discussion (VA) 157 0.6% |—

Docu no improvement 594 23% -

Docu with improvement 0 0% -

Filling raw material 0 0% -

General talking 0 0% -

Changeover 0 0% -

Kaizen 0 0% -

Fe-work 0 0% -

Manual work 605 24% |

Prev. maintenance 634 25% |

Quality check 2157 g4% ||

Waiting 1409 55% | 6%
Walking 511 2% -

Walking with materials 0 0% -

Grafické rozlozeni akei ( [J] - VA, ~/-W) 1 blok ~ 10 sekund

Zdroj: vlastni zpracovani.

Na zaklad¢ naméfenych ¢asovych hodnot je z balan¢niho grafu viz. Graf. 4.1 patrné,
ze vice nez 70% celkového ¢asu probiha ¢innost pozorovani, ktera je dileZzita pro kontrolu
kvality vyrabéného produktu. AvSak Ize ji nahradit technologii, kterd umozni kontrolu
provadét automaticky, pricemz se docili maximalniho snizeni zmetkovitosti a pokryti

vice nez 70% Casu zaméstnance pracujiciho na pozici obsluhy lisu.

4.1 Navrzeni technologie pro sniZzeni zmetkovitosti

Na zékladé vysledkl analyzy dat a vyhodnoceni snimk pracovniho dne jsem se rozhodl
zam¢fit na nahrazeni ¢innosti provadéné na pozici lisaf, a to ¢innosti pozorovani za chodu.
Navrhuji instalaci kamerového systému nad dopravnim pasem, ktery by automaticky
vyhodnocoval kvalitu vyrabéné¢ho produktu. V piipadé vadného kusu cihla nebude
vyhozena na odpadni pés, aby putovala celym vyrobnim procesem znovu, ale je

presunuta zpét do protlacovaciho misidla. AvSak pted pfidanim cihly zpét, dojde
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k rozdrceni cihly na smés a také probéhne tUprava jeji vlhkosti, aby nedoslo k naruSeni

kontinuity kvality vyrabéného produktu.

Ulohy strojového vidéni provadi

Vizualni kontrola povrchu materialu, kontrola tvaru a zakiiveni

Velmi presné méfeni rozméru (vyska, sitka, hloubka, primér, vnitini rozméry
apod.) — 2D snimdnim nebo 3D laserovou triangulaci

Vizualni kontrola popisu, optické rozpoznavani znakli (OCR) a jejich sledovani
ve vyrobnim procesu

Sbér a vyhodnocovani informaci pro navadéni a fizeni robotii

Sledovani mnozstvi a davkovani vstupniho materialu

Navigace robotickych systému ve 3D na zakladé obrazové informace

Lokalizace, analyza, provadéni inspekci a méteni predmétt v 3D

Tyto systémy vizualni kontroly zajiSt'uji

V¢casné odhaleni vadnych kusi (zmetki)

Rychlost kontroly kvality s minimalni chybovosti nez pii kontrole lidskym okem
Kontrola vad, které nejsou lidskym okem rozpoznatelné

Zefektivnéni kontroly vyrobki v jednotlivych fazich vyroby

Zvyseni rychlosti kontroly a celkové produktivity vyroby

SniZeni nakladi na kontrolni procesy

Zmény po zavedeni kamerového systému

Soucasné se zavedenim kamerového systému, bude nutné pasovy dopravnik rozdé¢lit na

4 samostatné navazujici dopravniky.

1.Dopravnik — bude mit svou aktualni rychlost pasu, avSak bude zna¢n¢ zkraceny

— slouzi k fezani cihly dle poZadovanych rozmérli, oznacovani cihly

2.Dopravnik — bude mit dvojnasobnou rychlost pasu

—vytvofi dvojndsobnou osovou vzdalenost od cihel, aby bylo mozné
pomoci kamerového systému rentgenovat predni povrch kontrolované Casti

a urcit, zda se jedna o vyrobek ¢i zmetek

3.Dopravnik — bude pomoci zafizeni od¢lenovat nevyhovujici cihly na vedlejsi pasovy

dopravnik, kterym se cihla dopravi zpét smérem

k protlacovacimu misidlu
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4. Dopravnik — bude mit konstantni rychlost pasu, avSak se bude schopen zastavit
z diivodu toho, aby doslo k odstranéni mezer z ptipadné odebranych cihel z pasu. Tohle

je nezbytné z diivodu schopnosti robota uchopovat 8 cihel najednou.

Zmetky z 3. dopravniku se nejprve rozemelou na pozadovanou strukturu smési a nasledné
dojde k uprave jejich aktualni vlhkosti na vlhkost pozadovanou. Takto pfipravend smés
se muze nasledn¢ davkovat zpét na pasovy dopravnik, kterym se smes piesune do

protlacovaciho misidla.
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5 Zhodnoceni daného navrhu opatreni

V nasledujici kapitole provedu zhodnoceni zmén zavedenim strojového vidéni a na
zaklad¢ provedené analyzy propocitdm néavratnost finan¢nich prostfedkd investovanych
do technologie pro snizeni zmetkovitosti vyrobkl. Dale také dojde k porovnani stavu

aktualniho se stavem navrzenym.

5.1 Zhodnoceni zmén zavedenim strojového vidéni

Pouziti kamerového systému pro kontrolu kvality neboli strojové vidéni znamena snizeni
zmetkovitosti na vyrobcich zptisobenych lidskym faktorem. Ve vyrobnim procesu jsou
lidé ovlivnéni mnoha faktory, které zptsobuji vady vyrobku, nepozornost pti odhalovani
chyb nebo naopak nejistotu pti odhalovani chyb. Chybna rozhodnuti o vadach mohou mit
za nasledek chvile nepozornosti, inavy nebo nedbalost. I pfes to, ze v analyzované fazi

vyroby je pracovnikem kontrolovano 70 % produkce, nezarucuje to 70 % odhaleni chyb.

K automatizaci kontroly kvality se vyuziva technologie kamerového systému, ktery
vizualn¢ zkontroluje povrch materidlu, kontrolu tvaru, zakfiveni a na zdkladé toho
vyhodnoti, zda se jedna o kvalitni vyrobek anebo zmetek. Technologie kamerového
systému pracuje za souc¢asného sbéru a vyhodnocovani informaci pro navadéni a fizeni

mechanismu, ktery zajist'uje neprichodnost nevyhovujiciho vylisku dale do vyroby.

Bezchybny kus plynule pokracuje ptes dopravni pas ¢€.2 k dopravnimu pasu ¢.4, odkud je
za pomoci robotu prenesen dale smérem k susarenskym vozim, pfipraven na proces
suSeni. Na zakladé& této optimalizace pracovnikiim u linky odpadne ukol kontroly kvality
vyrobkil a bude schopen provadét i jinou préci, avSak musi byt v pozoru v ptipadné

nutnosti odstranéni usazené suché hliny za matrici stroje skrze kterou se tvofi profezy.

5.2 Navratnost finan¢nich prostiedki

Systém strojového vidéni bude nainstalovan tésn¢ za konec pasového dopravniku €.2,
ktery vytvaii dvojndsobnou osovou vzdalenost od cihel, aby bylo mozné pomoci
kamerového systému rentgenovat piedni povrch kontrolované ¢asti a urcit, zda se jedna
o vyrobek ¢i zmetek. Kalkulujeme s cenou za nadkup, vyvoj a instalaci systému 500 000
K¢ za jeden stroj. Dale také bude nutné zapocitat sestaveni 4 dopravniku s mechanismem
na od¢lenovani cihel. Zde odhaduji nutnou investici okolo 300 000 K¢. Nésledné se
sestavi  pasovy  dopravnik, ktery  pfesune nevyhovujici  vyrobky  zpét

do protlatovaciho misidla a zafizeni na upravu vlhkosti. Tuhle investici odhaduji
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na 1000000 K¢ Celkova nutna investice vcetné instalace a vyvoje kalkuluji na

1 800 000KE¢.

Aktudlni zmetkovitost vyrobkii v celém vyrobnim procesu je 1 %, za odhadu,
ze v misté lisovani cihel dochéazi zhruba ke 0,25 % z této zmetkovitosti. V procentech
jsou zapocitané 1 cihly které jsou v poradku, avsSak je z divodu nemoznosti odstrafiovat
po jednom nelze poslat dale do vyroby. Diky kamerovému systému dojde k uspoie
energie za odpadni pds, k uSetfeni nafty z divodu pfesunu cihel nakladacem
do skiinového podavace a také veskeré energie na ptipravné, protoze zmetek musi projit
celym vyrobnim procesem znovu. V souctu dojde k uspote financ¢nich prostfedkl na cca
600 000 K¢ ro¢né, avsak nutno také odecist naklady na provoz novych dopravnich pasu,
mechanismi na oddéleni zmetk, drticli na rozemleti smési a pristroji na ipravu vlhkosti.
Tyto néklady odhaduji okolo 25000 K& ro¢né. Pokud odecteme ndklady
od tspor vyjde ndm c¢astka 575 000 K¢.

Névratnost finan¢nich prostfedkii = 1 800 000 K¢ : 575 000 K¢ = 3,13 rokd, coz jsou 3
roky, jeden mésic a 17 dni. Do celkové navratnosti nezapocitdvam moznost ¢asové uspory
mzdy pracovnika, beru v iivahu, Ze by uSetfeny ¢as pracovnika mohl byt vyuzity k jinym
¢innostem spojenych s vyrobou anebo Cinnostem zamecnikii. AvSak bylo by dobré,
aby pracoval pobliz pracovisteé lisu a mohl v pfipad¢ zastaveni linky odstranit suchou

hlinu za matrici.

Tab.5.1 Shrnuti navrhu souc¢asného stavu, navrzeného stavu a rozdilti mezi nimi

Soucasny stav Navrieny stav Rozdil
Zmetkovitost vyroblka 0,25% 0% 0,25%
Dellca vyrabéni jednoho 100% 100,25% 0.25%
druhu sortimentu
Nutnost vvhozeni zmetk g 0 g
pii zjisténi nevyhovujiciho kusu
Cinnost pracovnika - kontrola kvality 70% 0% 70%

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Zavér

V teoretické Casti jsou definovany zadkladni pojmy tykajici se logistiky, zasobovaci
logistiky a materidlového toku. Poté bylo pojednavano o teoretické problematice fizeni
kvality, prosecich fizeni kvality a kontrolu zamétujici se na odhaleni vad. V zavéru
teoretické Casti je shrnuta problematika zmetkovitosti na ¢es je nasledné charakterizovana
metoda §tihlé vyroby jejichz nastroje slouzi k nalezeni plytvani a jsou vychodiskem pro

mou analytickou ¢ast.

Praktickd Cast je zaméfena na charakterizaci vyrobniho podniku Wienerberger s.r.o.
a nasledné piedstaveni jeji dcefiné spole¢nosti Wienerberger Jezernice s.r.o, kde je
podrobné popsan postup pii zpracovavani materidlového toku, objednaci hladiny, druh
vyrabéného sortimentu, jeho mnozstvi a cena prodeje. Nasledné se za pomoci nastroji
Stihle vyroby hledé a odstranuje tizkého misto ve vyrobnim procesu. V zavéru prace jsou

uvedeny navrhy a opatieni pro sniZzeni zmetkovitosti ve vyrobnim procesu.

Po analyzovani ¢innosti pracovnika lisu za pomoci metody snimku pracovniho dne. Jsem
se rozhodl navrhnout kamerovy systém, ktery by umoznil kontrolovat kvalitu vyrabénych
cihel s minimalni zmetkovitosti. Po zavedeni strojového vidéni bych docilil maximalniho
sniZzeni zmetkovitosti, ktera vznika pfti lisovani cihel. Celkovou nutnou investici véetné
instalace a vyvoje kalkuluji na 1 800 000K¢. Odhadované ro¢ni uspory financi jsem
propocital na 575 000 K¢, cozZ pfi vypoc€itani navratnosti vychazi na 3 roky, jeden mésic
a 17 dni. Do celkové navratnosti nezapocitdivdm moznost Casové uspory mzdy
pracovnika. Cilem této diplomové prace bylo na zaklad¢é sou€asného stavu navrhnout

technologii, kterd by umoZnila sniZeni zmetkovitosti vyrobku. Cil prace byl splnén.
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