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Abstrakt

Diplomové préace hleda slaba mista v oblasti tvorby a zachycovani vyrobniho odpadu,
vykazu vyrobnich na vyrobni lince. Déle se zabyva ndvrhem pro okamzité snizeni
tvorby odpadu a navrhy zlepsSujicich feSeni pomoci automatiza¢nich a informac¢nich

technologii, se zaméfenim na snizeni vyrobnich nékladu.

Abstract

The thesis is looking for weaknesses in the area of production waste generation and
capture, production reporting on the production line. It also discusses the proposal for
immediate reduction of waste generation and suggestions for improving solutions using

automation and information technology, with a focus on reducing production costs.
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Lean production, automation, jiadoka, waste reduction, production data reporting,
quality
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UvVOD

Tato diplomova prace vznikla jako soucast projektu zlepSeni materidlové produktivity ve
vyrobnim podniku. Naklady na produkty vyrdbéné v podniku tvoti ze 70% cena
materidlu. Proto je zde snaha o to, aby byla dosazena co nejvyssi materidlova produktivita
a nizeny tak ndklady na material. Toho se d4 dosdhnout vyuzitim principt §tihlé vyroby,
tedy zajisténim jakosti vyrobki, snizenim tvorby odpadu pfi vyrobnim procesu a
zavedenim prosttedkil pro sbér a analyzu dat za ucelem detekce uzkych mist tvorby
odpadu a ztrat.

V prvni ¢asti prace jsou diskutovany piistupy $tihlé vyroby podle Toyoty, které jsou
teoreticky uzite¢né pro nas fesitelsky zamer.

Druh4 ¢ast obsahuje aktualni stav vyrobniho procesu, zptisoby vykazovani a mista tvorby
odpadu. Nasledné jsou pro zjisténa izka mista navrhnuta a implementovana piima a

preventivni feSeni za celem snizeni tvorby odpadu a zvyseni jakosti.

Tteti Cast se zabyvd implementaci feSeni pro sniZzeni tvorby odpadu, automatické
vykazovani validnich vyrobnich dat do podnikovych systému, feSeni pro zadrzeni

nejakosti ve vyrobnim procesu.
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CILE RESENI

Cilem diplomové prace je navrh a implementace systému pln¢ digitalizovaného,
bezpapirového méfeni a vykazovani spotfeby materidlovych prvki a poctu vyrobenych
produktti u vybrané vyrobni linky vzhledem k zakazkam, za pomoci métici techniky a
informacnich technologii. Dale také navrh a implementace opatfeni pro snizeni tvorby
odpadu a snizeni nakladti na materidlové prvky vybrané vyrobni linky.

V teoretické ¢asti popisi firmu a predstavim filozofii, principy a piistupy stihlé vyroby.
V analytické ¢ésti se zaméfim na analyzu soucasného stavu vyrobni linky, sou¢asného
zpisobu méfeni a vykazovani materidlovych prvki, analyzu odpadového hospodatstvi.
V navrhové ¢asti se budu zabyvat volbou nejvhodnéjsiho feseni, spole¢né s podminkami
feSeni a pfinosy.

Prakticka cast bude feSit realizaci navrzenych feSeni na zaklad¢ provedenych analyz v
predchozi casti.

V zéavéru zhodnotim Uspésnosti a spolehlivosti implementovanych feSeni, spolecné se

zjisténymi ptiznivymi, pfipadné nepfiznivymi efekty a navrhnu ptipadné dalsi zlepseni.

13



1 TEORETICKE PRISTUPY K RESENI

Tato teoreticka ptiprava je z velké ¢asti inspirovana principy firmy Toyota, nebot’ praveé
v Toyoté se zrodil princip Stihlé vyroby a je tak vzorem pro vSechny §tihlé podniky.

Byt stihlym vyrobcem vyzaduje zplsob mysleni, ktery se soustied'uje na zajistovani
nepferusovaného toku vyrobku procesem piidavani hodnoty (,,jednokusovy tok*), na
systému tahu, jenz ptisobi od poptavky zakaznika zpét postupné tak, ze se v kratkych
intervalech dopliiuje jen to, co odebird nasledujici ¢innost, a na kulturu, v niz kazdy
usiluje o zlepseni. (11, s. 30)

Pro stihlou vyrobu je dulezitd nizka hladina zasob. SniZzenim zasob dochdzi k odkryti
neefektivnosti vyroby jako jsou tizka mista (mista, kde se tok vyroby zastavi), ktera jsou
potencialem ke zlepSeni efektivity. (11, s. 122)

Osoby provadéjici standardni vykony musi byt sezndmeny s jejich smyslem a musi je
chépat. Vysoka efektivita vyroby je udrZzovana diky tomu, ze se piedchazi opakovanému
vyskytu vadnych vyrobki, provoznich chyb a nehod a Ze se vyuziva népadi pracovnikti

za pomoci standardizace. (11, s. 182)

Stihly podnik nejsou jen néstroje, ale cela filozofie mysleni, chovani a fizeni podniku.
Takova firma se cili na co nejlepsi jakost vyrobki, nejnizsi naklady, nejkratsi prubéhové
doby, nejvyssi bezpe¢nost a vysoka moralku. (11, s. 30)

Tyto cile firmy jsou zndzornény v nésledujicim znazornéni Stihlého podniku jako stfecha

domku, ktery pfedstavuje zédkladni hodnoty §tihl¢ vyroby podle Toyoty

14



Nejlepsi jakost ~ nejnizsi naklady -
nejkratsi prab&hové doby - nejvy3si bezpeénost - vysoka moralka
prostiednictvim zkracovani vyrobniho toku na zakladé odstrafovani ztrat

Just-in-Time ) Lidé a tymova prace Sdoke
o bt e il * Fozhadovini (Jakost na stanovisti)
mrotsivi,ve sprawném €ase | | @ Spolecné cile ningi Zidsethue protiemy
® Planovani vyrobniho o Roz&ifené i
taktu dovednosti S
* NepretrZity tok P
. m tahu oS
. zz::thély piechod Neustalé zlepSovani o gg;‘:};z"' osoby
 Integrovana logistika o Piedchézeni chybam
Snizovani ztrat « Rizeni jakosti na
® Genchi ® Vsimavost stanovisti
genbutsu viéi Ztratam  Reste nejhlubsi
e 5 otazek * Redeni pficiny problémd
Wproc* problémi (5 otazek ,proc”)

Vyrovnana vyroba (heijunka)

Stabilni a standardizované procesy

Vizuélni fizeni

Filosofie celkové koncepce firmy Toyota

Obrazek 1 Domek systému vyroby Toyota (11, s. 61)

Déle obsahuje dva pilife
Just In Time —nejviditelnéjsi z charakteristickych ryst TPS, jemuz se také vénuje nejvetsi
pozornost (11, s. 60)

JIDOKA — zasada, ze by se vadny dil nemél nikdy dostat na dalsi vyrobni stanovisté. (11,
s. 60)

Princip stihl¢€ vyroby je staven na zakladech, které tvoti standardizace, Heijunka, vizualni

fizeni a filozofie.
Stihla vyroba je proces, ktery zahrnuje pét kroki:
*  Vymezeni hodnoty pro zdkaznika
* vymezeni hodnotového toku
* dosazeni toho, aby tok proudil
* tazeni od zdkaznika zpét

* usilovani o dosazeni excelence (11, s. 30)
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Doséahnuti Spickové urovné stihlych procesii, znamena mit na vysoké urovni zvladnuté

zakladni ¢innosti. K tomu je také nutné pocitacova podpora
* Ve vyrobé — pocitatem podporované fizeni vyrobniho procesu
* V jakosti — poc¢itatem podporovana kontrola jakosti

PocitaCovou integraci Ize oznacit za kvalitativni stupen aplikaci informacnich technologii

Vv fizeni vyroby a souvisejicich oblastech. (7, s. 214)

1.1 Ztraty ve vyrobé

Zamérem Toyoty je odstraniovani Casovych zdrzeni a ztrat materidlu v kazdém kroku
vyrobniho procesu — od manipulace se surovinami az po hotové vyrobky. Je potieba
rychlych, pruznych procest, jez poskytuji zakazniklim to, co chtéji, kdy to chtéji
V nejvyssi jakosti a s pfijatelnymi naklady.

Osm vyznamnych typii ztrat, jez nepfidavaji hodnotu a které jsou popsany nize. Lze je
vztahnout nejen na vyrobni proces, ale také na vyvoj vyrobkl, pfijimani objednéavek c¢i
administrativni ¢innosti.

*  Nadvyroba —vyroba polozek, na které nejsou objednavky. Vyvola ztraty v podobé
pfezamé&stnanosti a skladovacich, dopravnich nakladii v disledku velkych zasob

*  Cekani — dé€lnici, kteti jen dohliZeji na automatizovana nebo na néco cekaji

* doprava nebo premistovani, které jsou zbytecné — Spatné rozloZeni pracovniho
prostoru, neefektivni preprava

* nadmérné ¢i nepresné zpracovani — byva vinou Spatnych nastrojii a chybného
konstrukéniho feSeni vyrobku

MIw e

* nadbytecné zasoby — pticinou delSich pribéhovych dob, zastaravani, poskozeni,
dopravnich a skladovacich ndklada

* zbytecné pohyby — zbyte¢na chiize a zbyte¢né hledani nastroju
* vady — vyroba vadnych dilu ¢i jejich apravy

* nevyuzita tvorivost zaméstnancii — ztraty Casu, napadd, dovednosti, novych
zlepSeni (11, s. 123)
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Za zcela zéasadni pfiCinu ztrat je povazovana nadvyroba, protoZze je pfi¢inou vétSiny
ostatnich ztrat. (11, s. 126)

Vyrabéni vétsiho objemu, nez chce zakaznik, vede ke shromazd’ovani zasob — velké
pojistné zasoby snizuji motivaci ke zlepSovani pracovnich cinnosti. Nemaji k tomu
divod, kdyz si mohou dovolit vyhodit nejakosti. (11)

Diivody, z jakych miiZe dochazet ke ztratim na materialu

o Serizovani stroje a zmeény rozmeru
o Zaseknuti materidlu ve stroji apod.
e Nabeh vyroby

e Nejakosti

e Nezkusenost obsluhy

o Spatné vykazovani vyroby

e Vlastnosti materialu

e Nespravné dodané mnoZstvi materidalu

Spolehlivost vyrobnich zarizeni — spolehlivost samotného zafizeni, ale i spolehlivost
vV udrZzovani konstantni jakosti vyroby, integrace vyrobni méfici, monitorovaci a
diagnostické techniky. Na stroje se postupné prenaseji mnohé kontrolni €innosti, které

doposud vykonaval ¢lovek. (7, 5.73)

Vyrobni procesy je mozné klasifikovat podle zplsobu, jak je vynaklddanid prace

k pfeméné materialového prvku v produkt

* Technologické procesy — vyrobni procesy, které realizuji dle technické
dokumentace pfeménu materidlového prvku na kone¢ny vystup pro zakaznika.
Cleni se na operace, Giseky, ukony a pohyby. Jsou zpracovany v piipravé vyroby
Vv jeji technologickeé ¢asti a je oznaCovan jako technologicky postup projekt

* Netechnologické procesy — Vv podnikové praxi se d€li na dvé skupiny: pomocné
a obsluzné procesy, které zabezpecuji plynuly materidlovy tok vyrobou. Jejich
vécna podstata spociva v Cinnostech dopravy, skladovdni, manipulace
S materidlem, udrzb¢ apod.

17



Poslanim ¢innosti pomocnych a obsluznych procesii je zabezpeceni plynulosti hlavniho
vyrobniho procesu. Jak zhlediska zabezpeceni zdroji, tak i zabezpeceni jakosti
pozadované zakaznikem. To vSe je nutné realizovat za nakladu ptijatelnych jak ze strany

zakaznika, tak vyrobce. (7, s. 70)
Kazdy proces ma nékolik klicovych aktivit

Kli¢ovymi aktivitami procesii jsou takové, které:

. Podminuji produktivitu procesu

. Realizuji pridanou hodnotu procesu

. Realizuji synergii KA a procesii

. Jsou ndstrojem konkurenceschopnosti

. Jsou rozhodujici z hlediska ndkladii procesu (mohou byt zdrojem uspor)
. Jsou rozhodujici z hlediska efektii (ndastrojem zvyseni efektit)

1.2 Nastroje a pojmy §tihlé vyroby:

V nasledujici kapitole si predstavime principy a néstroje $tihlé vyroby, které¢ by mohly
byt vyuzity pii feSeni diplomové prace.

1.2.1 Hodnota

Hodnota je to, co zakaznik (i interni) od tohoto procesu pozaduje. O¢ima zakaznika Ize
oddélit kroky procesu piidavajici hodnotu od zbyte¢nych. Tento pohled lze aplikovat na
kazdy proces — vyrobni, informac¢ni, nebo poskytovani sluzeb. (11, s. 54)

1.2.2 JIDOKA

Vykon kontroly stoji finan¢ni zdroje, dalsi naklady jsou vyvoldny tim, ze vystupuje a
zasahuje do vyrobniho procesu a zvysuje jeho slozitost. Nekteré materialové prvky musi
pfistupovat, aby bylo dosazeno urcité rovnovahy mezi o¢ekavanymi cili kontroly — vys$si
kvalitou a potiebou minimalizovat naruseni samotného vyrobniho procesu. Na zaklad¢

této filozofie pracuje pravé JIDOKA (7, s. 16)
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Pod oznacenim JIDOKA nalezneme koncept, ktery se zabyva autonomnosti pracovist.
Vychézi z faktu, Ze sledovani chodu obsluhou stroje nezvySuje hodnotu vyrobku, ale
zvySuje naklady a snizuje produktivitu. Principialné je JIDOKA zalozena na tom, Ze
stroje jsou vybaveny takovymi funkcemi, které umozni, ze obsluha nemusi kontrolovat
pasivné chod stroje. Témito funkcemi se rozumi to, Ze je stroj schopen sam zastavit sviij
chod pfi vyskytu problému a dat signal obsluze, ktery je pro ni jakymsi startovnim
vysttelem pro feSeni daného problému. Pod oznaceni JIDOKA tedy zahrnujeme opatieni,
kterymi ¢inime stroj schopny rozhodovat o pribcéhu operace. Mezi technicka feseni, ktera
se velmi Casto vyuZivaji, patfi napf. instalace dotykovych spinac¢ii pro rozpoznani
chybgjiciho materialu, pocitadla pro odpocitavani davek apod. (6)

1.2.3 Genchi Genbutsu

Je princip pfistupu podle Toyoty. Znamena jdi a podivej se na vlastni o¢i, coz znamena

jit na misto osobn¢ zanalyzovat problém. (11, s. 279)

1.2.4 ANDON

Andon je vizualni kontrolni zafizeni, pouZivané ve vyrobnich provozech, které
upozorituje délniky na vady, nestandardni chovani vyrobniho zafizeni a na dalsi problémy

prostiednictvim naptiklad svételnych nebo zvukovych signali. (11, s. 64)

1.25 Jakost

Soustiedéni se na jakost ve skute¢nosti snizuje naklady vice nez soustiedéni se pouze na
naklady. Zkracovani prubézné doby vyroby na zékladé odstranovani ztrat v kazdém
zlep3uje bezpednost a moralka zaméstnanctl. Stihld vyroba zasadnim zptisobem zvysuje
vyznam spravného zhotoveni véci hned na poprvé. Pokud se zachyti vadné dily, oznaci
se a daji stranou, aby se poté opravily. (11, s. 51)

1.2.6 Poka-yoke

Poka-yoke jsou principy, kterymi se snazime zabranit lidskym chybam ve vyrobnim

prostiedi. Jednd se tieba o mechanismy, které jsou nastaveny tak, Ze jde proces vykonat
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pouze jednim zptisobem. Nebo o kontrolni mechanismy, které ovéiuji nebo piipominaji

kroky v procesu.
Mozné druhy lidskych chyb:
* zapomnétlivost
*  Spatné pochopeni postupu
* neznalost
* nezkusenost
*  vedoma
*  neumyslna
» Zdlouhavost procesu
*  Chybéjici predpisy
»  Chyba v momentu prekvapeni (14)
1.2.7 5S

Jednomu ze Stihlych nastroji, ktery usnadfiuje tymovou préci, se fikd 5S (roztiid’te,
usporadejte, procistéte, standardizujte a udrzujte) — Cinnosti vedouci k odstranéni ztrat

vedoucim k chybam, vadnym vyrobkiim a zranéni. (11, s. 65)

1.2.8 Kaizen

Pojmem pro neustalé¢ zlepSovani je Kaizen a rozumi se jim proces zajiStovani
ptirGstkovych zlepseni (at’ jsou jakkoliv mald) a dosahovani cild Stihlosti, v podobé
odstranovani vSech ztrat, které vyvolavaji naklady, aniz by pfidavaly hodnotu. Kaizen uci
jednotlivee dovednostem efektivni prace v malych skupinach, feSeni problémy,
dokumentovani a zlepSovani procesii, shromazd’ovani a rozbor tidajti a sebetizeni v rdmci
skupiny pracovnikli. PfenaSi rozhodovani na troven délnikii a vyZaduje otevienou
diskusi, pfi¢emz implementace jakéhokoliv rozhodnuti ptedpokladd dosaZeni shody
v ramci skupiny. Kaizen je celkova filozofie, kterd kazdodenné usiluje o dokonalost a o

niz se opira systém vyroby firmy Toyota (TPS). (11, s. 50)
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zasady Kaizenu:
* Kazdému zlepSeni, i kdyby bylo jen mélo vyznamné, se musi vénovat pozornost.

» Kaizen je otevieny pro kazdého. VSichni pracovnici mohou participovat na
procesu zlepsSovani.

» Dfive, nez se n¢jaké zlepsSeni zavede, musi byt pfesn¢ analyzovano s ohledem na
exis-tujici stav a mozné pozitivni nebo negativni vlivy.

» Kaizen predstavuje 50 % prace dobrého manazera.

* Management ma dva hlavni ukoly - vytvofeni a udrzovani standardii a jejich
zlepSovani.

* Vyzdvihovani ulohy pracovniho tymu, podpora participace a iniciativy
pracovnikt pfi feSeni problému.

« ReSeni hledat pomoci pracovnich schiizek tymu pod vedenim moderatora.
Dulezita je dobré piiprava a vedeni schizky, jakoz i vybér témat a zabezpeceni
prosazeni realizace ptijatého feseni.

* Informovanost o aktualnim stavu ve vyrob¢, problémech a podnikovych cilech,

navigace procesu zlepSovani na oblasti, které tvoii omezeni, resp. uzk4 mista v

podniku.

+ Silna podpora ze strany vedeni podniku. Kaizen je postaveny na aktivitach zdola,

ale vyzaduje silnou podporu shora.

* Vytvofeni organizacnich ptedpokladl pro zlepSeni moznosti komunikace mezi
pracovniky (konzulta¢ni mistnosti, navstévy pracovnikii managementu ve vyrobg,
komunikace v priibé¢hu vyroby apod.).

* Motivace pracovnikll - spoluti¢ast na ispéchu. Materialni a finan¢ni ohodnoceni
dobrych feseni.

* Podpora zlepSeni, ktera se daji rychle vyhodnotit a realizovat a nevyZzaduji vysoké

investice. (8)
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1.2.9 Standardy

Standardy slouzi jako zaklad pro planovani a realizaci procest v pfipravé vyroby,
umoznuji kontrolu, hodnoceni, stimulovani procesu a jeho zdokonalovani. Standardy plni
fadu funkci:
* Informac¢ni, umoziuji shromazd’ovat, poskytovat a ukladat udaje o stavu a
prabéhu procesu
* Funkce miry spotfeby a métitka proporcionality, jejimz prostiednictvim je uréena
vyse spotieby predmétu standardizace i ve vztahu k dal$im pfedmétim, Cinitelim
a procestiim

*  Funkce planovaci, kterou jsou vyjadieny pozadavky na ¢initele a proces
standardizace

* Funkce operativn¢ fidici, jejimz prostfednictvim dochazi k vlastni realizaci
vyrobniho procesu jako procesu standardizace

*  Funkce kontrolni, umoznujici pribézné vyhodnocovat skutecny pribeh procesu,
kontrolovat plnéni standard a hodnotit jejich kvalitu

* Funkce motivacni, ktera optimalné¢ usmeériiuje spottebu Cinitelli a ptipravu a
prubéh procesu

* Funkce racionaliza¢ni, kdy na zaklad¢é funkce kontrolni a motivacni dochazi ke
zdokonalovani normativni zéklady, aktualizace standardii prostfednictvim
odchylkového a zménového fizeni a ke zdokonalovani metodologie tvorby
standardu (7, s. 61)

1.2.10 5x proc
Metoda 5x pro¢ slouzi pro zjisténi hlubsi pfi¢iny problému. Jde o pokladani si otazky,
pro¢ problém nastal, az po co nejvyssi troven. Ptame se, pro¢ dany problém nastal a pro

jednotlivé urovné navrhujeme opatfeni. Takto pokracujeme az dokud nenalezneme

konkrétné&jsi jadro problému (11, s. 312)
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1.3 Zpusob FeSeni problémii podle Toyoty

Tradi¢ni zlepSovani procesu se soustfed’'uje na rozpoznani moznosti mistnich uspor ¢i
zlepSeni efektivnosti. Vezme se naptiklad zafizeni nebo proces piidavajici hodnotu a
zvysi se jeho produktivni vyuziti, poptipadé zrychli cely cyklus. nebo nahrad'te zivou
obsluhu automatickym zafizenim. VétSina pozitivnich zmén v ramci iniciativy Stihlého
zlepSovani plyne z toho, Ze se potlaci velké mnozstvi krokt, které nepiidavaji hodnotu.

V tomto procesu se zkracuje i ¢as, béhem né&jz se pridava hodnota. (11, s. 58)

Jedna z cest zvySeni produktivity je délat vSe co nejrychleji. Toho lze dosahnout
reorganizaci pracovniho prostoru nebo zvySenim usili, ucinnosti prace, zjednodusenim
procest. (7, s.16)

Aby bylo mozné Gcinnost zvysit, je tfeba vytvofit procesni mapu. Ta obsahuje kazdou
operaci. Operace je tfeba spocitat abychom védéli s kolika operacemi jsme zacinali. Je
tieba vytycCit ramcovy cil snizeni poc¢tu operaci. Je tfeba klast otdzku pro¢ se jednotlivé
¢innosti provadéji. Obvykle zjistime, Ze pro fadu €innosti neni Zadny rozumny davod.
Musime definovat jaky ma byt vystup operace. (7, S. 17)

Mapa hodnotového toku zachycuje procesy, materidlové a informacni toky tykajici se
urcité rodiny vyrobkilli a pomdhd urcit ztraty, k nimZ v systému dochéazi. Mapovani
hodnotového toku se vyvinulo znastroje, jemuZ se nyni v Toyoté fikd diagram
materialového a informaéniho toku (11, s. 336)

Ve vynikajicich japonskych firmach uplatiujici $tihlou vyrobu, bylo na prvni pohled
jasné, ze to jsou pravé délnici, kdo aktivné predkladaji navrhy ke zlepSeni. Proto je

dilezité ziskavani informaci od délniku a jejich zapojeni do feseni. (11, . 65)
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Diikladné zvazovani v procesu rozhodovani ma pét hlavnich prvkua:

1.Poéateéni vnimani problému
{ velky, neurtity, spletity problém )

Zroumani zakladni
pfitiny a nasledku

Zkoumdani 4. Zkoumani nejhlubsi pficiny
pFigin Prot 7 “Pétkrat prog 7"

Nejhlubsi pfig¢ina

5. Protiopatieni

6. Vyhodnoceni
7. Standardizace

Obrazek 2 Proces praktického reseni Toyota (11, s. 316)
» Zjisténi, co se skutecné déje, véetné uplatnéni piistupu Genchi genbutsu

Mrve .

* Pochopeni zékladnich ptiCin, jimiz lze vysvétlit vnéjsi zdani — princip 5x pro¢

» Siroké zvazovani alternativnich reseni a vypracovani podrobného zdivodnéni
feSeni, jemuZ se dava prednost

*  Hledani shody v ramci tymu, véetné zaméstnancu firmy i1 vnéjSich partnert

»  Vyuziti vysoce ucinnych komunikacnich nastroju pii realizaci bodi 1. az 4. (11,
S. 296)

Rozhodnuti je tfeba pfijimat pomalu, na zédklad¢ shody vSech zi¢astnénych stran a po
zvéazeni vSech dostupnych mozZnosti. Podstatné je diikladné planovat tak, aby nasledné
bylo mozné fesSeni nasadit co nejrychleji a pokud mozno bezchybné.

Dosahnutim shody mezi vSemi zucastnénymi stranami se piedejde protestim a
negativnim postojum. (11, s. 298)
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1.3.1 PDCA

je zakladni prvek neustalého zlepSovani. Ktery se vyuziva pti feSeni problémi spojenych
se zlepSenim kvality. Je to neustaly cyklus ¢tyt fazi. Poznej situaci (Plan), Realizuj (Do),
(Check), Proved’(act).

Poznej situaci - zahrnuje vyzkum problému a navrzeni zmén vedoucich ke zlepSeni. Faze
se zabyva ¢innostmi jako

e porozuméni, které faktory maji nejveétsi vliv na proces

e predloZeni organiza¢niho postupu studia problému

e zalozeni tymu kvalifikovanych pracovnikt

e identifikovani faktort procesu, které maji nejvetsi vliv na vystup

e promysleni planu na studium téchto vlivi

Realizuj - faze zahrnuje testy a implementaci navrhovanych zmén, pii které je nutno

e provadét skutecny test a sbér dat podle planu
e uzit méfici techniku a proces, ktery byl kalibrovan a ohod-nocen jako stabilni
e nedélat zddné nedokumentované zmény
e poznamenat vSechny neobvyklé udalosti
e zaznamenat prisluSné vysledky
e zajistit soucasti pro dalsi diagnostiku (pokud je to tfeba)
Implementuj plan - tato faze ptredstavuje studium vysledkt. V ramci této faze:

e analyzuj data z hlediska stability a schopnosti
e kombinuj statistickou analyzu se zaznamem ve formulafi a béZznym citem pro
porozuméni vysledkiim (identifikace specidlnich pficin variability)
e interpretuj data pomoci parametrt Cm, Cp
Vyhodnot’ a podle toho jednej - jednd se o finalni fazi, kdy provadime na zakladé
analyzy vysledkl a hodnoceni pfedchazejiciho testu nékterou z nasledujicich akci:
e pfijimame navrzené a projednané zmény, jestlize jsou vy-sledky akceptovatelné
(analyza procesu se viak nezastavuje, tzn. ze pokradujeme opét fazi PLANUIJ, ve

snaze dosdhnout dalSiho zlepSeni - nové zony jakosti).
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e jestlize je proces evidentné nestabilni, provedeme korekci pfic¢in a vracime se do
faze studia a planovani
e jestlize nedostatky piezivaji a je ovéfeno, Ze neexistuji zad-né technologické ¢i

jiné prohiesky (16)
Implementace nové technologie:

Nove¢ zavadéna technologie musi byt pfed nasazenim overenda a schvalend. V ptipade, ze
je tato technologie pfijatelna, je nutné, aby podporovala plynuly tok v procesu a pomahala
podavat vétsi vykon v ramei standarda firmy.

Technologie musi byt velice nazorna a efektivni. V idealnim piipad¢ se ji bude vyuzivat
pravé tam, kde se vykonava prace, takze nebude vyzadovat dalsi silu nékde v kancelafi,
kterd by zadavala vstupni informace. Dilezitou zasadou je nalezeni zpusobu, které
podporuji skuteény pracovni proces, pii¢emz neodvadéji lidi od prace, ktera pridava
hodnotu. V pribéhu této analytické a planovaci faze bude firma v Sirokém méfitku
zapojovat vSechny kli¢ové partnery do procesu nalézani shody. Jakmile firma tento
proces absorbuje, velice rychle novou technologii zavede. Diky tomu byva implementace

nové technologie hladka a nedoprovazeji ji odpor zaméstnanc a poruchy procesu. (11, s.
205)

* Informaéni technologie neuvéfitelnym zplisobem zrychluji préci, kterou by bylo

mozno vykonavat ru¢né.
» Lidé vykonavaji praci, pocitace predavaji informace
» Pfijeti nové technologie musi podporovat lidi, proces a hodnoty (11)

Nové informacni technologie jsou nevyhnutelné a dnes uz bez nich nemuize fungovat

Zadny management, sprava nebo manazerské fizeni. Je nutné
» prizptisobovat stroje ¢lovéku, ne naopak
+ zptehlediovat informacni systémy (koordinovat a zptehlediovat tok informaci)

* kooperovat na vSech stupnich rozhodovani (IT nesmi lidi izolovat, musi je
spojovat) (7)
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1.4 Systém méritek

Vykonanou praci a jeji prabéh je tiecba sledovat. Pro to ndm slouzi procesy kontroly.

Proces kontroly je zamétfen na méteni a koordinovani vykonané prace, aby bylo jisté, ze
plany budou plnény a cile dosazeny. Systémy a techniky kontroly jsou v podstaté sejné

pro kontrolu hotovosti, jakosti ¢i stavu vyrobnich procesu.
Ve vSech pripadech se zakladni proces sklada ze 3 krokii:

* stanoveni standardd
* méfeni vykonané prace vzhledem ke stanovenym standardtim
» korekce odchylek od standardl a plant (7, s. 27)
Toyota méri procesy vSude ve vyrobnich procesech, dava prednost jednoduchym
méritkiim
*  Vykonnosti
* provozni vykonnosti
» zlepSovani
Piiklady méritek:
* Naklady na vyrobni ¢innosti
* jakosti - pocet vad
« produktivita
* bezpecnost
+ jak Casto byl pouzit andon k zastaveni linky (11)

» Technicko-hospodaiské normy — vyjadiuji nezbytné nutnou optimalni spotiebu
zdrojii na jednici vyroby., Normy spotieby materialu

* Norma spotieby prace
« Normy pracnosti — ¢as potiebny k zhotoveni vyrobku

*  Normy vykonu — ¢asu, mnozstvi (7, s. 165)
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1.5 Stupné zralosti procesu

0 — neexistujici — neexistuje zadny pozorovatelny proces, organizace doposud nedospéla
k tomu, ze ma na procesni turovni problémy, které je potieba fesit. P¥i vyskytu udalosti
aktivujici proces reaguje spontann¢.

1 - nahodny — Organizace zjist'uje, ze ma v procesni oblasti problémy a pocituje potiebu
je tesit. Neexistuje konsolidovany ptistup, veskeré relevantni aktivity se provadéji ad hod
a na individualni bazi

2 — opakovany, ale pouze intuitivni — Opakovanost je jen intuitivni, existuje snaha o
stanovené standardniho pribéhu. Realizace téchto postupti riznymi lidmi vSak ¢asto vede

Kk rozdilné interpretaci

3 — Formalizovany — Existuje standardizovany popis procesnich postupl. Zaméstnanci
jsou pro né€ Skoleni. Nicmén¢ stale se projevuji individudlni odchylky dané osobnosti
realizatorq.

4 — Meritelny — Ke stupni 3 je pfidan proces fizeni a kontroly pribéhu jednotlivych
procest. Procesy maji stanoveny metriky. Jsou vytvofeny mechanismy k neustalému
zlepSovani procest

5 — Optimalizovany — Procesy byly vyvinuty do nejlep§itho mozného stavu na zakladé
pribé&zného zlepSovani a sledovani nejlepsich praktik pfi realizaci procesti v daném oboru
z okoli podniku. Cinnosti zaméfené na optimalizaci procesu jsou souéasti procesu.(18,s.

61)

Obvykle je Zadouci vyssi zralost procesu (zlepSeni), jestlize jsou:

. Kladeny vyssi naroky na bezpecnost

. Kladeny vyssi naroky na spolehlivost

. Kladeny vyssi pozadavky na opakovatelnost procesu

. Kladeny vyssi pozadavky na standardizaci jeho vystupu
. Mén¢ kvalifikovani zaméstnanci (18, s. 62)

Cim vice se blizime ke 4. urovni, tim vice:
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. Je potieba akumulovanych firemnich znalosti

. Klesaji naroky na kvalifikaci a kreativitu pracovnikli vykondvajicich proces
. Klesa flexibilita procesu na zmény okolnich podminek

. Roste standardizace procesu a standardizace vystupu procesu

. Zvysuji se naklady definice procesu a klesaji naklady realizace procesu

. Roste piesnost a predikce doby trvani a ndkladt procesu

. Je vhodny SW podporujici workflow a automatizaci ¢innosti (18, s. 64)

1.6 Ziskavani dat

Pozorovani

Pozorovani umoziuje zkoumat projevy jedinct ¢i skupin v urcitych situacich.

M4 dospét k objektivnimu popisu jevu tak, aby byla umoznéna nésledné analyza.
Pozorovani je zna¢né Casové naro¢né a vyzaduje specifické schopnosti a dovednosti (8)
Typy pozorovani:

e zhcastnéné nebo nezicastnéné pozorovani - zda pozorovatel participuje
na déni;

e primé nebo neprimé pozorovani - zda je pozorovatel pfimym ucastnikem
sledované situace ¢i nikoliv;

e strukturované nebo nestrukturované pozorovani - zda pozorovatel provadi
pozorovani dle pfedem daného piedpisu ¢i nikoliv;

e otevirené nebo skryté pozorovani - zda pozorovatel informoval u€astniky
prizkumu o své ¢innosti ¢i nikoliv;

e Vv pFirozenych podminkach a/nebo v nepfirozeném prostiedi (pokus,
zatézova situace) napi. simulace, vyuka, cviceni aktivace zachranného systému
a evakuace (pozorovani jsou vystaveni urCité situaci, aniz by realn¢ nastala
Vv klinické praxi).

V kvalitativnim pozorovani 1ze rozliSit miru Gi€asti pozorovatele na déni, pfi némz je

pozorovani realizovano. Badatel/vyzkumnik v tomto procesu muze piijmout tyto role:
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e Uplny uéastnik - vyzkumnik je rovnopravny &len skupiny, se kterou travi
vetsinu Casu. Pozorované osoby neinformuje o své pravé totoznosti, napiiklad
pracuje jako stani¢ni sestra a zkouma déni na pracovisti.

o Utastnik jako pozorovatel - vyzkumnik je taktéZ rovnopravny ¢len skupiny,
ale pozorované osoby jsou v tomto modelu informovany o jeho totoznosti.

Z ptedchoziho ptikladu by vyzkumnik, pracujici jako stani¢ni sestra, informoval
pozorovang, ze provadi vyzkum na urcité téma.

e Pozorovatel jako ucastnik - provadi pozorovani, plni spiSe roli tazatele, déni se
zlcastiuje jen okrajove. Tak jako v predchozim piipadé jsou pozorované osoby
informovany o totoznosti pozorovatele. Piikladem muze byt stani¢ni sestra,
ktera ptechazi na jiné pracovisté a tam provadi kratké pozorovani, miize
uskutecnit nékolik rozhovord, ale ve srovnani s pfedchozimi rolemi ma ztizenou
moznost proniknout hloubéji do déni ve sledované skuping.

o Uplny pozorovatel - vyzkumnik piijima roli vngjiho pozorovatele. Pozorovani
obvykle nevédi, Ze jsou pozorovani a neovliviiyje to tak jejich chovani, ovsem
tento model 1ze pouzit pouze na vefejnych mistech a ne v uzavienych

komunitach. (8)

Nezucastnéné pozorovani

Pozorovatel pii nezicastnéném pozorovani je posuzovatelem, je oddélen od situace
(neucastni se ji) a pouziva pfedem zvoleny soubor znak a jejich kategorii, do nichz
zatazuje a koduje jednotlivé elementarni jevy — vyroky, chovani nebo ¢innosti. Hlavni
vyhodou je neovlivnéni vyzkumu citovou angazovanosti pozorovatele, naopak je
obtizné zjistit pfesné projevy, ndzory a vnimani ucastnikd. Pozorovani je postaveno

na piesnych pravidlech a je provedeno pozorovatelem, ktery je vybaven zaznamovym
archem, ktery je voditkem pozorovani a zaroven slouZi k zaznamenavani pozorované
skute€nosti. V kvalitativnim nezi¢astnéném pozorovani se snaZzime pomoci protokolu
ziskat nejSirsi zdznam toho, jak se pozorovani projevuji (komunikace v¢etn€ chovani —

haptika, gestika, jednani; tiprava zevné&jsku; chronemika — nakladani s casem). (8)
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Charakteristika kvalitativniho neziicastnéného pozorovani:

pro dodrZeni odstupu a neutralniho pfistupu minimalizovat interakci
pozorovatele s tcastniky vyzkumu (snaha o minimalizaci ovlivnéni pozorovatele
pozorovanymi osobami)

umisténi a chovani pozorovatele by mélo byt co nejvice nendpadné;

tento pfistup se Casto uplatiuje po ziucastnéném pozorovani, kdy se zjistilo,

co by se mélo ptesné pozorovat;

obvykle je forma nezii¢astnéného pozorovani cilenéji zamétena na urcité

zpusoby chovani, neZ je tomu u ostatnich metod kvalitativniho vyzkumu (8)

Zaznam dat p¥i pozorovani

Zaznam informaci z pozorovani by mél zachytit vSechny detaily

Pti pozorovani si pozorujici zaznamenava potiebné informace do zdznamového
archu. Soucasné si své postiehy, mySlenky nebo informace dokreslujici
atmosféru mize zapisovat do deniku. Tyto terénni poznamky mohou zvySovat
davéryhodnost vyzkumné zpravy. Vyznamnou roli plni v interpretaci dat, kdy
mohou vysvétlit ¢i oziejmit zjiSténé poznatky, nebo je zasadit do SirSiho

kontextu. (8)

1.7 Rozhovor v kvalitativnim vyzkumu

vvvvvv

ziskavani kvalitativnich dat. Vedeni rozhovoru vyzaduje od vyzkumnika specifické

dovednosti, citlivost, koncentraci, interpersonalni porozumeéni a disciplinu.

V celém procesu ziskavani dat metodou rozhovoru je diilezita disledné ptiprava

na setkani a rozhovor, vedeni vlastniho dotazovani, ptepis a reflexe rozhovoru, analyza

dat a vypracovani vyzkumné zpravy.

Dle miry strukturace Ize vedeni rozhovoru rozdélit do tii zékladnich skupin:

nestrukturovany rozhovor;
polostrukturovany rozhovor;

strukturovany rozhovor. (8)
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Focus group (ohniskova skupina)

Ohniskova skupina je metodou, kdy zkoumajici (tzv. moderator) vede skupinovou
diskusi nad pfedem vytipovanym tématem (tzv. ohniskem). Jedna se svym zptisobem

0 formu skupinového rozhovoru, ackoliv v pfipadé ohniskovych skupin je nutné dodrzet
obecna pravidla tykajici se piipravné faze sbéru dat, zpisobu moderovani, délky trvani,
poctu participanti v jedné skupiné aj. Ohniskovych skupin je vhodné vyuzit v ptipade,
kdy ptedpokladame, ze skupinova dynamika mize napomoci rozvinout témata.
Prostfednictvim ohniskovych skupin mizeme zjistit napt. co Si participanti o ,,ohnisku*
mysli, jaké pocity maji a sou¢asné mohou i odpovédét na to, pro¢ tomu tak je.
Ohniskové skupiny mohou byt vyuzity samostatné nebo v kombinaci s jinymi metodami

napt. v piipad¢ triangulace. (8)

1.8 Analyza dat v kvalitativhim vyzkumu

Analyza dat je provadéna za ucelem uspotadani, strukturovani a ziskavani vyznamu ze
ziskanych dat. Vychozim materidlem byvaji zejména piepisy rozhovort, terénni
poznamky vyzkumnika, videozdznamy, audionahravky, pisemnd vyjadieni respondentil,
autentické dokumenty apod. K analyzovani kvalitativnich dat neexistuji Zadné
univerzalni pravidla. Povaha kvalitativniho vyzkumu umoznuje vyhledavat, tfidit

a zaznamenavat dulezita témata a myslenky jiz béhem realizace samotného vyzkumu.

(8)
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2 POPIS SOUCASNEHO STAVU
2.1 Popis firmy

Firma ABC, je ptivodné ¢eskou firmou. V prosinci 1991 vstoupila do tehdejsiho
podniku ABC némecka spole¢nost XYZ, a tak vznikla spole¢nost XYZ — ABC. Tato
spolecnost se béhem 10 let svého plisobeni stala nejvétsim ¢eskym vyrobcem a jednim z
nejvyznamnéjsich distributorti, exportérem zdravotnickych a hygienickych vyrobki.
Ve spole¢nosti XYZ — ABC pracuje téméF 1500 pracovnikil v nékolika zavodech v CR.
Spole¢né usiluji o kvalitni zdravotnické a hygienické vyrobky pro nemocnice,
ambulance, domovy pro seniory a dalsi poskytovatele zdravotnich a socialnich sluzeb.
Tyto produkty jsou vyuzivany pro kazdodenni péci mnoha spotiebiteli i

v domécnostech. Spole¢nost klade diiraz na inovativnost, snadné pouziti a vysokou
efektivitu. (5)

Firma se dale zabyva poradenstvim v oblasti fizeni procesli na operacnich salech.
Vétsina produktil je vyvazena do zahranici a prodavéana zejména spole¢nostem ze
skupiny XYZ-ABC.

Firma se ve ¢tyfech divizich podnikani zamétuje na nasledujici problematiky.
Dezinfekce

V soucasné dob¢ velmi vyuzivany prostiedek. Spolecnost se snazi zvySovat tiroven
hygieny pomoci novych a praktickych feSeni. Nabizi velmi spolehlivé vyrobky.
Inkontinence

vvvvvv

moci. Snazi se o zvySovani kvality a spolehlivosti produkti.
Osobni péce o zdravi

Spolecnost se snazi vyvijet ptistroje pro domaci diagnostiku, s diirazem na spolehlivost,
ptesnost a jednoduchost, aby si i lidé v domacnostech mohli zkontrolovat sviij zdravotni

stav.

Prevence rizika infekce
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Vyroba rousek, ¢i ochrannych plasti je v soucasné dobé velmi diskutované téma.
Spolecnost vyrabi vysoce u¢inné a kvalitni materidly, spolupracuje se zdravotnickym
personalem a vyviji produkty podle jejich potieb.

Lécba ran

Vyrobou obvazovanych materiall se spole¢nost zabyva jiz od svého zaloZeni a neustéle

vyviji nové a lepsi produkty. Snazi se o rychlejsi a jednodussi 1é€bu ran. (5)

Vyrobni program v zavodé firmy

PE fdlie nepropustna pro mikroorganismy

Folie zarucuje vysoce spolehlivou bariéru proti
pronikani tekutin i pod tlakem.

Absorpéni netkany textil

Vysoce absorpcni zesilena zoéna ZéKladni material — savy

Zesilena sava vrstva je na rozdil od mnoha konkurencnich polypropylenovy netkany textil
vyrobku umisténa bez jakékoliv viozené folie pfimo odvadi po celé plose materialu

na podkladovy zakladni materil. Tim zajistuje vysokou tekutinu rychle do pord, kde ji
absorpcni kapacitu, protoze tekutina je absorbovana bezpecné uzavie. Je obzviasté mekky
do zesilené vrstvy, i do vrstvy netkaného textilu pod ni. a pipomind na dotyk textil.

Obrazek 4 Rouska (5)

Obrazek 3 Operacni set (5)

Spole¢nost ABC-XYZ ve svych zavodech, Vv lokalité Jizni Morava, vyrabi jednorazové

sety pro opera¢ni zakroky, jednorazové sety pro ambulantni zdkroky, komponenty pro
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finalni vyrobu setli jednorazového operacniho kryti, sadrova obinadla, gazové produkty
a jednorazové operacni rousky.

Legislativa

Firma musi spliiovat normu ISO 13485:2015 o zdravotnickych prostiedcich, stejné tak

ISO 9001 — predevsim kvuli zpétné dohledatelnosti vyroby a ISO 11135-1 pro moznost

sterilizace produktu Ethylen oxidem.

2.2 Popis informaéniho systému EPS

Elektronicka privodka $arze (EPS)

Elektronicka priivodka SarZe je kliCovy systém pro zaznamenavani traceability udajii ke
kazdému vyrobnimu kusu. Je to software aplikace vyuzivana ve firmé. Ma dvé zakladni
urovné zobrazeni. PC a panelovou verzi. Panelova verze slouzi k fizeni ukoll na
jednotlivych zakazkach ve vyrobé€. Je nainstalovana na pocitacich ve vyrobé. PC verze
slouzi k administraci/nastaveni systému a pracovat s ni mohou pouze zodpovédné osoby
svy$§im opravnénim. Aplikace EPS pracuje skmenovymi daty, které chodi

S pravidelnymi intervaly (3x denn€) ze SAP.
PC verze je rozdélena do nékolika zékladnich moduld

Modul receptury slouzi K upravé dat k jednotlivym vyrobkiim (pocet kust v baleni,

materialy, paletizace, kvalitativni zkousky apod.)

Modul vyrobniho skladu — slouzi k elektronickému objednavani materialu z warehouse
Modul vyroba — slouzi k archivaci vyrobnich dat o vSech zakazkach ve vsech stavech.
Zaplanované, vyrabéné, vyrobené

Modul sterilizace — trekovani procesu sterilizace vyrobku

Modul udrzba — slouZi k zaznamenavani provedené udrzby na stroji Groven pro
pravidelné Cisténi a iroven pldnovana preventivni udrzba

Modul bilance — slouzi k vyhodnocovani funkcionalit zvolenych modult a generuje

excelové soubory s daty. Naptiklad vSechny kvalitativni kontroly
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Modul administrace — slouzi ke spravé uzivatelskych Gétd — opravnéni pro uzivatele,
ptedvolby systému — customizace systému, AuditTrail — zaznam provedenych zmén

napfi¢ jednotlivymi moduly, nastaveni zobrazeni pro jednotlivé panelové verze
Modul Pomoc — obsahuje manual pro praci s PC a panelovou verzi

Modul priprava vyroby — Je modul, ktery je také vyobrazen na panelové verzi aplikace.
Jsou zde vidét zaplanované zakazky, které se maji vyrobit. Obsluha stroje diky tomu vidi
jakou zakazku ma vyrabeét, jaké vstupni materidly pottebuje, co ma se zakazkou délat a

mnoho dalSich pottebnych informaci.

. Tmeeit poras €5 | 5 -

e e ] S | Nazew produk Pozad mn My | S pogns . StV
114:400.. 06:210.. 5613311 467851 NB DRA 75x90 Prot Q P35 S 2775023 134400 PK 893564
206:210. 22:010.. 5614177 467851 NB DRA 75x90 Prot Q P35 S 2775023 1344 00 PK 898150
322.010. 13:420.. 5614178 467851 NB DRA 75x90 Prot Q P35 S 2775023 1344 00 PK 621235
413:420.. 18:180.. 5612861 467596 CE DRA 75x90 Prot SKC3 SQ 24 840,00 ST 893074
518:180. 06:450. 5613911 295177 NB DRA 75x75 Prot P50 S 9361550 1344 00 PK 621180
606:450.. 19:120.. 5613912 295177 NB DRA 75x75 Prot P50 8 9361550 1344 00 PK 892090
719:120.. 00:19 1. 5614452 467841 NB DRA 45x75 Prot Q P65 S 2775003 1344 00 PK 892090
800:191.. 05:26 1.. 5614453 467841 NB DRA 45x75 Prot Q P85 S 2775003 1344,00 PK 892090
905261 10:33 1. 5614454 467841 NB DRA 45x75 Prot Q P65 S 2775003 1344 00 PK 898150
10 10:37 1. 11:37 1. 5585871 430431 SF DRA 16x151 2LG(Fo+SMS) SK C3 240000 ST 358426
- GAW - POO8 GAW 3 + MVAC R535 Uvolnéné do vyroby
— | [ ki | vt

Obrdzek 5 Panelova verze EPS - zaplanované zakdzky (viastni zpracovani)

—— e ot Gz e — Liaprace st ’
467851 NB DRA 75x80 Prot Q P35 S 2775023 210917280 5613311 29.4.2027 volnéna do wyroby e
irehnl ks e
GAW 3 + MVAC R535 Obsazend Zakazky hnd
Pati w4l
Prejimka 3
Zahéijit vyrobu
4 .
Odebrat prvni vzorek
AP
4
votet k. s . PFerugit vyrobu
20
Zménit IPC Kontrola linky
Pal, listek 100x55
Paletizatn listek Odebrat posledni vzorek
Integra doplngk IJ

Ukenéit wyrobu
ok

Obrdzek 6 Panelova verze EPS - detail zakdzky (viastni zpracovéni)
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2.3 Vychozi znalosti z podniku

e Podle piedchozich analyz v nasi firmé bylo zjiSténo, ze naklady na vyrobek tvoii
ze 70% néklady na material.

e V ramci toho vznikl projekt pro zlepSeni materialové produktivity, jehoz soucasti
je tato diplomova prace. Proto je na misté¢ provést opatieni pro zajisténi co
nejvyssi materialové produktivity. Soucasti tohoto projektu je provedeni
materidlové analyzy na vyrobni lince a provedeni opatieni pro snizeni vzniku
odpadu. Déle také zautomatizovani a standardizovani vykazovani vyrobniho
protokolu, za ucelem ziskani validnich informaci o spotiebovaném materidlu,
vyrobenych produktech, vadnych kusech a zajisténi vykazovani a vyfazovani
odpadu v misté vzniku.

¢ Bylo zjisténo, Ze nekteii dodavatelé nedodavaji minimalni pozadované mnozstvi
materialu na roli, ¢imz zapti¢inuji vznik odpadu. Pokud se na stroji vyrabi ze dvou
vstupnich roli materialu, tak je zaddouci, aby na kazdé roli byl alespoit minimalni
garantovany pocet metrti materidlu. Pokud na jedné roli dojde materidl dfive, tak
na druhé ziistane jest€ zbytek materialu, ze kterého se stane odpad, nebot’ nebude
mozné, jak tento material spotifebovat. Ztraty na mnoZzstvi materialu, kterého bylo
udajné doddno méné¢, nez deklaruji dodavatelé, Cini ptiblizné 300tisic k¢ za rok.

e Za obdobi 20.2.2020 az 12.04.2021 bylo na feSeném stroji vyrobeno
185 495 61 kustt vyrobkl, z ¢ehoz 440 960 kust tvofi odpad. Neboli 2,38%

z vyrobenych kustl, jsou nejakostni.

2.4 Popis vyrobniho procesu / stroje

Pro to, abychom byli schopni fesit vznik odpadu, spotieby materialu a vyrobenych kust,

je nutné se nejprve seznamit s vyrobni linkou, jejimi moZnostmi a vyrobnimi kroky.

Vyrobni proces zacina typicky na provoze PROVOZ1, kde se lepi (kasiruji) dohromady

dve vrstvy materiald. K folii se kaSiruje tkanina. Kasirovani probihd na automatické,
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kontinudlni lince, kde na jednom vstupu je role folie a na druhém vstupu role tkaniny.

Vysledkem je vystupni role, na které je navinuty kasirovany material.

Vysledny produkt této lepici linky je role materialu dvou slepenych vrstev dohromady,
ktera je zakladem pro vyrobu produktu.

Popis vyrobniho procesu reSeného stroje

Vyroba, pted tim, neZ jsou vyrobky zabaleny, se nachazi ve sterilni zoné, do které je nutno

vchazet pies piechodovou komoru s pod tlakem, kde se pracovnici musi vydesinfikovat

a prevléct.

Odyvijeni

Obrizek 9 Odvijeni PAD (viastni zpracovdni) Obrdzek 9 Odvijeni hlavni role Obrazek 9 Laminovacka odvijeni

(viastni zpracovani) (viastni zpracovdani)

Stroj mé na vstupu dvé odvijeni. Mize pracovat bud’ v rezimu, kdy je aktivni jen jedno
odvijeni a zpracovava jiz slepeny material z provozu PROVOZ1. Nebo v rezimu, kdy
jsou aktivni obé dovijeni. V tomto piipadé se na kazdy vstup nasadi role materialu od
externich dodavateli. Soucasti odvijeciho modulu je také laminovacka, ktera lepi

dohromady tyto dva materialy tim, Ze na n¢ nanasi lepidlo.
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Obrazek 11 Nanaseni silikonové pasky (viastni zpracovani)

39

Modul kladek

Po modulu odvijeni pfichdzi na fadu modul
kladek, ktery zajiStuje pomoci setfizovadem
mechanicky nastavitelnych kladek to, Ze

bude material pficné spravné slozena.

Nanaseni silikonové pasky

Dale, pokud se vyrabi produkty se
silikonovou paskou, tak je pomoci hlavy
nanaSeno na pasku lepidlo, a ta je
aplikovana na projizdé€jici, pficné
slozeny, materidl. Pfi vyrobé se
silikonovou paskou musi sefizovac sefidit

mnozstvi a pozici lepidla na pasce.



Rezani
Po nalepeni silikonové pasky pfichazi na fadu
rotacni niz, ktery feze materidl na poZzadovanou

délku vyrobku.

Podélné skladani

KdyZ je material nafezdn na poZadovanou délku,
tak dale dochazi k jeho podélnému skladani,
které je zajisténo lopatkou, vyjizdé€jici shora.
Tim material pfehne napil.

Zaroven se v této sekci nachazi misto, ve kterém
je mozné vyrazovat vadné kusy. Kus se vyradi
tim, Ze lopatka zajede niZze a tim vypadne

v otvoru dole.

Obrazek 13 Podélné skladdani (viastni zpracovani)
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Vystup stiil
Dale muze produkt putovat jednou ze dvou cest, dle typu vyroby. MiZe putovat na
vystupni sttl, kde ho pracovnice skladaji do velkého boxu. Také zde kontroluji kvalitu a

vyfazuji nejakosti, pfipadné¢ pomoci tlaitka signalizace upozoriuji sefizovace na

vyznamnou nejakost.

Obrazek 14 Vystup stul (viastni zpracovani)

Multivac

Nebo putuje pies presuvny dopravnik do Multivacu. Do Multivacu se dostane tak, Ze pied
koncem ptesuvného dopravniku propadne ptes propadla do vanicek (vanicky se lisuji
z prihledné folie, viditeIné na obrazku niZe). Jak putuji vanicky s produktem dale, tak
postupné dochdzi k jejich zavateni a potisknuti etiketou. Pied vystupem z multivacu jesté
projedou nozem, ktery oddéli jednotlivé vani¢ky. Kdyby vyrobky nepropadly do
Multivacu a jely dale, tak dojedou na konec presuvného dopravniku a spadnou do kose.

Jedna se o dalsi vyfazovaci misto.
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Obrdzek 15 Multivac (viastni zpracovani)

Vystup Multivacu

N R i)

I e = . |

Obrazek 16 Vystup multivacu (viastni zpracovani')

krabic a kontroluji kvalitu vyrobkl, ptipadné vyfazuji a

signalizace na n¢ upozoriuji.
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Vystup multivacu smétuje
na maly piesuvny
dopravnik, ktery dopravi
vyrobky do Sedé zony
(oblast, ktera jiz
nevyzaduje sterilni
prosttedi a  pruchod
ptfechodovou  komorou).
Vtéto zéne¢  dojedou
vyrobky na  konecné
pracoviste, kde pracovnice
davaji vyrobky do malych

vraci nejakosti a pomoci



Ovladaci panel

Chod stroje je ovladan pomoci
ovladaciho panelu, na kterém
operator(sefizova¢) nastavuje a
kontroluje ruzné provozni

parametry stroje.

Obrdzek 17 Ovlddaci panel (viastni zpracovani)
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2.5 Puvodni zpiisob vykazovani vyrobenych kust a spotiebovaného

materialu

Vyrobni protokol

Vykazovani spotiebovaného materidlu a vyrobenych
kusii je zaznamendvano rucnim zapisovanim do
excelového souboru vyrobniho protokolu, ktery je
nasledné vytisknut a pfeddn dispecerce, ktera opct
musi tdaje ruéné prepsat do SAPu.

Tabulka je vypliiovéana z nasledujicich hodnot:

e Deklarované mnozstvi na roli: je mnozstvi
materialu, které udava dodavatel na Stitku
role.

o Skutecné mnozstvi QM (Ctverecni metry) na
roli: je ,realné“ spotfebované mnozstvi
materidlu, které je vypocitano zpoctu
vyrobenych kusii (stav pocitadla) a z délky

vyrabéného vyrobku

Spotieba materialu na roli
Jméno a piijmeni
Vypliiuj Zluté pole. Vyplnény formuldf piilo k zakdzce

CisLo
ZAKAZKY

5384763

CisLo
MATERIALU|

890432

Délka
vyrobku (cm)

90

Sitka role
(cm)

75

Plénovany
poéet OK
kusii

25870

Vyrobeny
poget OK
kus

25870

Planované
mnozstvi na

zak. (QM

178115

Skut. spotf.
am

17 462

Rozdil QM:

349 ‘

Spotiebované role

Deklarované
mnoZstvi na
roli (QM)

1065

Skutecné
mnozZstvi
QM na roli

1068

Rozdil skut-
dekl
(QM/roli)
3

Stav
pocitadia
(ks)

Teoreticky
pocet kusii
na roli

Skutezny
pocet ks na
oli

Rozdil
teor-skut
(kstroli)

1582

1577

1582

5

1166

1142

24

3274

1727

1692

-35

3362

3341

=2

8228

4980

4949

-31

4 346

4321

-25

14 625

6438

6 402

-36

3414

3402

-12

19 665

5057

5040

-17

4200

4188

-12

25870

6222

6205

-17

Souet dekl. QM:

17 5563

Rozdil teorskut (ks)

-131

Obrazek 18 Stary vyrobni protokol (viastni

zpracovani)

e Stav pocitadla: pocet celkem vyrobenych kust na zakazku, ktery se piepisuje

z pocitadla kusii na stroji, které pocita kusy podle poctu sekli noze.

o Teoreticky pocet kusii na roli: je vypocitan z deklarovaného mnozstvi QM a délky

vyrabéného vyrobku

o Skutecny pocet ks na roli: je ptepisovan z pocitadla k dané roli

e Rozdily skutecnych a deklarovanych hodnot: udavaji kolik materialu chybi nebo

pfebyva oproti majitelem deklarovanému mnozstvi

e Vyrobeny pocet OK kusu: VeSkeré vadné kusy se musi ,,pocitat ruc¢n

Mee

c.

Ve

vysledku to vypadd tak, ze ddmy u vystupu a sefizova¢ musi bokem

zaznamenavat, kolik kusii vyhodili a na konci zakézky nebo role, je odecist od

celkové vyrobenych kusti, aby ziskali pocet dobrych vyrobenych kusii.
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Vykaz prace

Vykaz prace je excelovy soubor s makry, ktery slouzi pro vykaz prace ke konkrétni
zakazce. Obsahuje informace o pribéhu zakazky. Jsou zde zapsany prostoje vyroby, ¢as
vyroby, informace o pracovnicich délajici na zakazce, Cislo zakézky, ¢islo materidlu,
pocet vyrobenych kust, pocet dobrych a pocet vadnych kusi, z ¢ehoz se nakonec
automaticky vypo¢ita procento vzniklého odpadu pii zakazce. Cislo zakazky a materialu
se propiSe automaticky po zvoleni konkrétni zakézky. Ostatni udaje musi obsluha

vyplnovat ru¢né.

A Zobra poveda T Sdie
. /\J
- Nt s
e
Zanouin s [ v a -
o}
Pracovidta 11222002 IMAP (isty strojovy £as vyroby zakazky)
Datum 08-08-22 Zbjva vykazat 0
Sména Ranni Potet smén ]
Tym 2
Vedouci smény Novik Frantidek
11. Uloz data do databize
Viyroba zakazky
i akizky Cielo materidl Vyrobeno | Vyhovujici Odpad o Parsondl Persondl | tas zakizky FEP FEP Konec PoZet kusiv
telo aakaz sl materialy celkem [ks] [ks] [ks] KMENOVY | AGENTURNI [min] KMENOWY | AGENTURNI zakdzky | poslednim boxu
Poznamka Pracento odpadu
Smazat vybrané | Piidat prostoj vyroby | Pridat absenc (FEP -) Pridat vypomoc (FEP +)
Prestoje wyroby [ Persondlni tasy |
e el el e eera O I e i E
[min] | <innost sti__|  €innos! ti pracovniki pracovnikl vjpomoc pracovniki pracovniki
=]
Vykaz prace n " KPLRole | tapadirat | Tabuka 1k uypl ' ol
L = oo = +

Obrazek 19 Vykaz prdace
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2.6 Pozorovani obsluhy pri praci

Pro ovéreni zpuisobu, efektivnosti a validity vykazovani dat, jsem provedl pozorovani
obsluhy pri praci obsluhy stroje.
Serizovac

1. Nejprve sefizovaé voli zakazku v naplanované vyrobé v EPS a naskenuje §titek role

do pfejimky, do vyrobniho protokolu vyplni ¢islo zakdzky a ¢islo vstupniho

materialu.
o 004 |
number s 30 3
| 001735284 i
f mgmgmcznb 20 T™ade by WW“TJ
Cislo role | No. role T

- S

Obrdzek 20 Stitek role

2. Na stroji zvoli recept daného vyrobku a stroj setidi
e Bc¢hem sefizovani dochazi k tvorbé odpadu. Sefizovaé ma prepnuty vystup
stroje do odpadu. Odpad pfi sefizovani pada do kose na konci presuvného
dopravniku. Pfesny pocet vyhozenych kust neni nikde zapocitan.
3. Spusti stroj do automatického rezimu
e Piirozjezdu stroje v automatickém rezimu dojde na zacatku k vytazeni
nékolik kust vyrobku z technologickych divodi. Tyto kusy jsou vyhozeny
otvorem pod rotaénim nozem.

4. Stroj v chodu

46



Kdy?z stroj bézi bez problémil, tak setizova¢ pomaha obsluze na vystupnim
stolu s balenim vyrobku

Pribézné kontroluje spravnost chodu stroje a v intervalech provadi kontrolni
méieni vyrobenych kusii

Setizovac posuzuje vracené vyrobky a vraci je zpét do Multivacu na

piebaleni, lepi etiketu nebo vyhazuje

5. Chovani pfi roli dodané z kaSirovaci linky

Role vstupniho materialu dodané z kasirovaci
linky, na sobé maji né¢kdy useky vadného
materialu (jedna se o Gseky, kde jsou trhliny

v materialu, kapy lepidla, Spatné slepeny
material a podobné). Zacatek téchto usekl je
oznacen po celé §ifce role Cervenou paskou.
Pti obdrzeni role z kaSirovaci linky, se
sefizovac piesvédci, zda obsahuje vady. Pokud

vady obsahuje, tak je na Stitku napsana

vzdalenost, ve které vada zac¢ina. Pii

naskenovani role si kontroluje, zda se vada na

Obrdazek 21 Paska

roli nachazi nebo ne. Pfi chodu stroje aktivné

kontroluje, zda uZ bude vada prochézet strojem. Nékolikrat tak odbiha od
rozdé€lané prace, aby to zkontroloval a vada mu neprosla. Pti zacatku vady
piepne stroj na vystup do vyfazovani a sleduje material (vyfazovalo se
otvorem pod rotaénim nozem). Kdyz vidi, Ze jiz vada neni, tak pfepne stroj
op¢t zpét do normalni vyroby.

Zaznamenal jsem 1 pfipad, Ze setfizovaci ujela znacka vadnych metr a musel
zpétné hledat tyto vadné kusy a vyftadit je. Na vystupu si toho nevs§imli,
nebot’ vyroba zrovna jela pfes Multivac, a tak byly vyrobky uz zavarené

v obalu.

6. Vymeéna role
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e Na jednu zakazku se vétSinou spotiebuje vice roli materidlu. Hned jakmile se
spotiebuje role materialu, tak setfizova¢ vyplni ru¢né do excelu deklarované
mnozstvi QM na roli.

e stav pocitadla kustli na stroji poniZené o zaznamenané vadné kusy.

e Nasledné sundéava roli a nasazuje novou.

7. Ukonceni zakazky

e Pri ukonceni zakazky sefizovac zastavi stroj a vypliuje veskeré vykazy.

e Do vyrobniho protokolu opisuje stav pocitadla ponizeny o vadné kusy.
Vyrobni protokol tiskne a pfeddva svému nadiizenému. Ten tento vytisknuty
dokument ptedava operatorce, ktera udaje prepisuje do SAP.

e Do vykazu prace doplnuje odpad

Obsluha u vystupii stroje

1. Pracovnice u vystupt jsou pomérné dosti vytizeny. Kazdé zpomaleni prace je
velkou prekazkou. VéEtsSinou si vyfazené kusy davaji bokem a ve volnéjsich
chvilich je pfepocitavaji a zaznamendavaji. Na vystupni stlil pracovnicim jezdi
vyrobky po jednom, dvou, péti nebo deseti kusech. Po téchto poctech je také
skladaji do prepravni krabice. Pokud naptiklad z kolekce 10ti kusti vyhodi jeden
Spatny, tak zbylych devét daji vedle a dopliuji jimi zbylé neuplné kolekce
vzniklé vyfazovanim.

2. K obsluze na vystupu Multivacu piijizdi vyrobky po ¢tyfech kusech. Kontroluje,
zda vyrobek vyftadi kvili nejakosti. Ma také moznost vyrobek vratit zpét na
prebaleni. Je zde problémové kontrolovat jakost samotného vyrobku, nebot’ je
jiz zabalen Multivacem v obalu. Vracené nebo vyfazené kusy jsou tedy spise
Z typové z divodl Spatného svaru obalu, Spatné€ natisténé etikety, zavafené¢ho
vyrobku do svaru a podobné. Vracené kusy hazi pracovnice do krabice, ze které

si je bere sefizovac, ktery posuzuje co dale s nimi provede.
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2.7 Analyza tvorby odpadu

Pro to, aby bylo mozné provést napravna opatieni pro zlepSeni materialové produktivity,
byla provedena analyza vzniku odpadu, ktera pomize odkryt mista a pfi¢iny tvorby
nadbyte¢ného odpadu. Analyza byla provedena z riznych potencionalnich mist vzniku
ztrat.

Za odpad povazujeme vyrobky, které jsou nejakostni, zbyte¢né spotfebovany material,
Spatné spocitané a vykdzané mnozstvi materidlovych prvki.

Pocatecni stav

Za obdobi 20.2.2020-23.2.2021 bylo vyrobeno celkem 16054643 kust vyrobkd, z ¢ehoz
vyrobni odpad tvorilo celkem 2,4%.

2.7.1 Serizovaci

Sefizovaci vs objem vyroby vs odpad

0,
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Graf 1 Analyza odpadii - serizovaci (viastni zpracovani)

Pro porovnani odpadu vzhledem k sefizovaciim, kteti byli pfitomni pii vyrobé¢, byli

vybrani ti nejzkusengjsi setizovaci.
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2.7.2 Portfolio vyroby

V grafu (objem vyroby a odpadu dle portfolia) byly porovnany jednotlivé typy vyroby
Vv zavislosti na objemu vyroby a procentudlnim mnozstvi odpadu. Bylo zjisténo, ze
nejvetsi tvorbu odpadu maji vyroby:

e S SK/s PAD/ptes MVAC — 3,4%

e S SK/bez PAD/bez MVAC - 3,4%

e S SK/bez PAD/ptes MVAC — 2,7%

e S SK/sPAD/bez MVAC -2,1%

Jak mizeme vidét, tak spoleCnym jmenovatelem téchto vyrob je vyroba pies MVAC a

SK pések.

Objem vyroby a odpadu dle portfolia

5000000 4738215  ,copq7g 4,0%
4 500 000 3,5%
4 000 000
3,0%
3 500 000
3000 000 2,5%
2 500 000 2,1% 2,0%
2000000 1451019 1,6% 1,5%
1500 000 1198903 1184617
1,0%
1 000 000
0,5%
500 000 1280
0 0,0%
Bez Sk/Bez S SK/Bez S SK/S S SK/S S SK/Bez Bez Sk/Bez Bez Sk/S
padu/Pfes padu/Pfes padem/Ne padem/Pfes padu/Ne padu/Ne  padem/Ne
Mvac Mvac MVAC Mvac MVAC MVAC MVAC

I Ks celkem e 9% odpad

Graf 2 Analyza odpadii - portfolio vyroby (viastni zpracovani)
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2.7.3 Podil typu vyroby na celkovém odpadu

V nasledujicim grafu vidime, jaky typ vyroby tvoii nejvétsi podil odpadu, vzhledem
k celému portfoliu vyroby.
Nejvétsi podil na celkovém odpadu maji vyroby:
e S SK/bez PAD /pites MVAC — 33,06%
e Bez SK/bez PAD / pies MVAC — 22,45%
e S SK/sPAD /bez MVAC - 14,95%
e SSK/sPAD/pies MVAC — 13,08%
e S SK/bez PAD /bez MVAC —10,7%
Opét miZzeme vidét, Ze u vyrob, které maji nejvétsi vliv na odpad, se vyskytuji vyrobni

prvky  multivac a SK  pasek. Nachazi se zde ale i PAD.

Procentni podil odpadu jednotlivych typud vyrob vzhledem
k celému portfoliu

5000000 4738215 35,00%
4574 1%?,06% °

4 500 000
30,00%
4 000 000
3500 000 25,00%
3000 000 20,00%
2 500 000
2 000 000 15,00%
1500 000 10,00%
1 000 000
500 000 >/00%
1280
0 0,01%0,00%
Bez Sk/Bez S SK/Bez S SK/S S SK/S SSK/Bez BezSk/Bez BezSk/S
padu/Pfes padu/Pfes padem/Ne padem/Pfes padu/Ne padu/Ne padem/Ne
Mvac Mvac MVAC Mvac MVAC MVAC MVAC

s Ks celkem e % podil odpadu v celém portfoliu

Graf 3 Analyza odpadii - podil typu vyroby na celkovém odpadu (viastni zpracovaini)
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2.7.4  Vlivy jednotlivych prvki

Dale tedy, v dal$im grafu, jsou porovnavany jednotlivé prvky vyroby vzhledem k odpadu.
Zde se nam potvrdilo tvrzeni, ze vyroba s SK paskou, vyroba s PAD a vyroba pies MVAC
maji vliv na odpad. V tomto ptipad¢ byl vliv porovnavan tak, Ze se vzala vzdy vyroba se
vSemi ostatnimi prvky vyroby vcetné sledovaného a vyroba se vSemi prvky bez
sledovaného. Diky tomu muzeme vidét, jak se dafi vyrobé a porovnat jaky je odpad

s aktivnim prvkem vyroby oproti tomu, kdyz tento prvek aktivni neni.

e Mizeme tedy vysledovat, ze vyroba pfes MVAC ma o 0.08 % vice odpadu nez
vyroba bez MVAC.

e Vyrobas PAD mé o0 0,2 % vice odpadii, nez vyroba bez PAD

e Vyroba s SK paskou mé o 0,89 % vice odpadu, nez bez SK pasky

Jednotlivé vlivy prvkd vyroby na odpad

18 000 000,00 3,50%
16 054 643,00 3,11%
16 000 000,00 X
2,73% 3,00%
14 000 000,00 2,54%
’ 2,42%
2,39% 2,34% ; 2,34% 2,50%

12 000 000,00

10 000 000,00 2,00%
8 000 000,00 1,50%
5926 612,00
6 000 000,00 5174 216,00
4195 681,00 1,00%
4 000 000,00 I
I 0,50%
2 000 000,00
43 534,00
0,00 0,00%
Vse vse bez vse pfes vSesSK vse bez SK vie mimo vse s PAD vse s Tape
PAD MVAC MVAC

I celkem ks e odpad %

Graf 4 Analyza odpadii - vlivy jednotlivych prvki (vlastni zpracovani)
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Objem vyroby vs. vyuziti MVAC

= MVAC = Ne MVAC

Graf 5 Analyza odpadii - Objem vyroby vs vyuziti MVAC (viastni zpracovani)

2.7.5 Odpad pri prestavbach

Kazda zména vyroby, pii které se méni vstupni role materidlu na jiny typ, vyzaduje
prestavbu stroje, kdy se na materidl ve stroji napoji material novy. To mnozstvi starého
materialu, které zlstalo ve stroji, nez novy material doputuje k rotanimu nozi, se
povazuje za odpad. Nebot se jiZ rozjizdi nova zakazka a stroj je také nastaven na novy
material.
e Délka materidlu od napojeni role k projeti spoje k pfiénému nozi sekani je 14,5
metru.

e Pii pfestavbach se zménou materidlu se vyhodi 14,5 m materidlu pifedchoziho a

14,5 m materidlu nasledujiciho
e Minimalni odpady ptestaveb podle délky rousky:
45 cm rouska — 32 ks
90 cm rouska — 16 ks
75 cm rouska — 19 ks
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2.8 Skupinové interview se serizovaci

Pro zjisténi konkrétnéjSich pficin vzniku odpadii ve vyrobé, byl proveden skupinovy
rozhovor se zkuSenymi sefizovaci, ktefi podali informace k jednotlivym typtum vyrob.
Nize jsou sepsany jejich postiehy K vyrobé kazdého z kust vyrobkd.

Pfi interview byli pfitomni ti1 nejzkusenéjsi sefizovaci.

Struktura portfolia

7,45%
0,01%
7,54% \‘ 29,82%
9,13% ‘
17,26%
28,78%

m Bez Sk/Bez padu/Pres Mvac = S SK/Bez padu/Pfes Mvac
S SK/S padem/Ne MVAC S SK/S padem/Pfes Mvac

m S SK/Bez padu/Ne MVAC = Bez Sk/Bez padu/Ne MVAC

m Bez Sk/S padem/Ne MVAC

Graf 6 Analyza odpadii - Struktura portfolia (vlastni zpracovani)

Bez SK / Bez padu / Pfes MVac — tvori 30% produkce — 22,45% celkového odpadu

e Malé vyrobky 50x50 tietiny — lehké vyrobky, zavarovani kusi do MVAC,
obtizné sefizeni po prestavce, ¢i pii vymeéné folie. Klouze folie a stahuje to kusy
(musi se hlidat folie, aby neujela, nelze kazdou rousku popostréit, aby byla ve
vanicce)

e Malé vyrobky 37,5x45 — vyrobek s jednim pficnym skladem. Nedostatecné
zvonéni pii Spatném vyrobku (zavafeny, Spatny potisk mize vynechéavat urcitou
¢ast potisku). U tohoto vyrobku nelze chybou sefizovace udélat velky odpad.
Vyrobky jsou lehké a pii delSim rozjeti stroje napt. po piestavce, tak klouze folie
a stahuje to kusy.

e Velké vyrobky 75x90 — Problém v ladéni, aby kusy nezavatovaly, zaleZzi na

materidlu a schopnostech sefizovace

S SK / Bez padu / Pfes MVAC — tvoii 29% produkce — 33,06% celkového odpadu
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Vetsi odpad sefizeni kvili SK, SK drzi material 1épe ve vanickach, uspésnost sefizeni
zalezi na materialu

Malé vyrobky 50x50SK tretiny — v Mvac drzi 1épe nez bez SK. Odpad pouze
v rozjezdech. Nedostatecné zvonéni pfi Spatném vyrobku (zavareny, Spatny potisk mtize
vynechavat uréitou ¢ast potisku). U sefizovace, nedoladény vyrobek, miize Spatn¢ padat
a Casto zavarovat. Opét problém s folii, vyrobek po delsim stani nebo vyméné klouze ve
vanickach.

Velké vyrobky 75x90SK Odpad pouze v rozjezdech (vyhazovani kusi SK).

S SK /S padem / Pires MVac — tvori 9% produkce — 13,08% celkového odpadu

75x75SK PP a 75x90SK PP Odpady kvuli dopliiovani material. Problém s
nedostatecnou Cetnosti upozoriovani operatorek ne nekvalitu na vystupu MVAC (hlavné
zavarovani kusi).

Také nepozornost holek, kdy se stane Zze v Mvac se zacpou kusy, ale stroj vyrabi dale,
vznikne tak zvana DEKA, nékteré vyrobky pricny niiz rozseka. Stroj se zastavi az deka

nadzvedne kryt.

S SK/ S padem / Bez MVac — tvoii 17% produkce — 14,95% celkového odpadu

Odpad pouze pfi rozjezdech, Casté vymeny (vetsi rychlost nez ptes Mvac )

Bez SK / Bez padu / Bez MVac — tvoii 7% produkce

Odpad pouze pii prestavbe

S SK/ Bez padu / Bez MVac — tvoii 0,1% produkce

Odpad pouze pfi rozjezdech

55



2.9 Zavéry pozorovani souc¢asného stavu na vyrobni lince

Pozorovani

Na rolich vstupniho materialu, které prichazi z kasirovaci linky, se mohou
vyskytovat Giseky s vadou na materialu. Tyto useky jsou napsany v metrech na
Stitku role. Setizovac¢ pak musi sam sledovat odvinuté metry, aby odchytil useky
s vadami, které jsou na zacatku oznafené Cervenou paskou. Riziko nezachyceni
nejakosti!

Pocet vytazenych kusi si musi obsluha stroje a pracovnice na vystupu
zaznamenavat. AZ na konci zakazky nebo role, se zapisi ru¢né do tabulky vykazu
prace. V pfipad¢ vyrobniho protokolu musi tuto hodnotu odecist od stavu na
pocitadle kust na stroji.

Vsechny vyrobené vadné kusy se ve vysledku pocitaji dohromady. Tak nezname
misto detekce vady a tim ani n¢jaké uptesnéni divodu

Mista pro vyfazovani kustl jsou: Pod rotaénim noZem, u vystupniho stolu v ¢isté
z6n¢, na vystupu za Multivacem v Sed¢ zon¢, vytazeni kdekoliv sefizovacem, na
konci presuvného dopravniku.

Vykazovani je kvuli lidskym chybam nepfesné a provadi se ru¢nim opisovanim a

¢astecné ruénim dopocitavanim.

Analyza tvorby odpadu

Nejveétsi vliv na vznik odpadu pii vyrobé mé vyroba pies multivac a vyroba s SK paskou.

Skupinovy rozhovor

U nékolika typtu vyrob seFizovaci zminovali, Ze:

folie na multivacu klouZe a stahuje vyrobky. Tim, ze folie klouZe, dochazi
k desynchronizaci vani¢ky a propadla, a tak rousky nepropadnou spravné do
vanicky. Néasledn€ dochazi k tomu, Ze se kraj vyrobku ve vanicce zavaii mezi svar

vani¢ky a vrchni folie.
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e vyroba s SK paskou je slozité¢jsi na sefizeni, a tak dochazi k vétsi tvorbé odpadu.
U SK pasky je totiz tieba sefidit nanaseni lepidla, coz ma za nésledek vice odpadu
pti rozjezdu stroje. Jedna se vSak o technologicky problém, ktery nejde jednoduse
odstranit.

e Pracovnice na vystupu nedostatecné hlasi nejakosti
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3 VLASTNI NAVRHY RESENI

V zavislosti na predchozich zjiSténich byly navrhnuty nasledujici navrhy feSeni, které
pomohou at’ pfimo, tak i nepiimo ke snizeni tvorby odpadu ucetniho nebo realného a

k ziskavani validné&jsich dat.

3.1 Rychlé reSeni pro snizeni tvorby odpadu

Za pomoci oddéleni strojni tdrzby, byly na zdklad€ ziskanych informaci z analyzy
tvorby odpadl a rozhovoru se sefizovaéi, navrhnuty tyto feseni, které by mély pomoci

ke sniZeni tvorby odpadu, z diivodu Spatného zavatovani vyrobka do vanicek.

e Vymeéna fetézu v MVACU — stary fetéz multivacu nedrzi dostatecné folii, a tim
dochazi k prokluzu vanicek.

e Uprava voditek v piiéném dopravniku a sefizeni vzduchovych ventilti propadla
nad MVACem - zamezeni rozhozeni poskladaného vyrobku ve ¢tvrtinovém
skladéani

e Vyména vzduchovych ventili za nové. Plvodni byly nepiesné pii otvirdni
propadla, kterym propadaji vyrobky do vanicek.

Nepresné pocitani kusi do boxu

e U vystupu multivacu bude instalovan vahovy systém. Na vaze bude polozena
krabice, do které se vkladaji vyrobené kusy. Vahovy systém bude kontrolovat
kolik vyrobku se aktualné nachazi v krabici a upozorni obsluhu, kdyz je v krabici
pozadovany pocet kusti. Obsluha si tak nemusi pamatovat a pocitat pocet kusii
Vv krabici. Pfedejde se tak selhani lidského charakteru.

e Tuto ¢ast v praci dale nefesim, nebot’ se ji zabyvala kolegyné

Nedostate¢né oznamovani Spatnych kusi operatorkami

e U vystupu multivacu v Sedé zon¢ bude nainstalovano tlacitko pro moznost
upozornéni operatora obsluhou u vystupu multivacu, Ze dochdzi k vyrobé
nejakosti nebo Ze se tvofi v multivacu ,,deka®. Tlacitko spusti siénu, kterou uslysi
sefizovac a bude tak schopen rychle zareagovat a stroj sefidit, ¢imz se zkrati ¢as

po ktery stroj vyrabi Spatné kusy.

58



3.2 Systémové reSeni

Pro vyrobni protokol nebo vykaz prace je potieba vykazovat pocet celkem odvinutych
metrt materialu, celkovy pocet vyrobenych kusti, pocet vyfazenych kusii, pocet dobrych
vyrobenych kusti. Pomoci nového feseni se jiz nebude muset vSe opisovat rucné, ale bude
existovat systémové feseni, pomoci kterého se vSechna data prevedou automaticky mezi

systémem stroje a systémy pro vykazovani.

3.3 Méreni odvinutych metri materialu

Pro to, abychom byli schopni dodavateli validn¢ deklarovat a tim i reklamovat, Ze se na
dodanych rolich materidlu nachazelo vyznamné mens$i mnozstvi, nez bylo deklarovano,
je potfeba nainstalovat k odvijeni role méfeni délky, které bude zaplombované a
certifikované ¢eskym metrologickym uradem. Budou se zde nachéazet dvé odmétovaci
kolecka, z nichz jedno je certifikované, napojené na ¢ita¢ pro zobrazovani odvinutych
metrd. Druhé bude zapojeno do PLC, ptes které se budou data pieddvat dale do systému.
Jelikoz se kolecko bude dotykat materidlu, tak je nutné, aby spliiovalo certifikaci pro

zdravotni nezavadnost.

Na nasledujicim obrazku je zndzornén navrh pro umisténi odméfovacich kolecek.

Kolecka se musi opirat o valec a byt v kontaktu s materialem.
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Obrazek 22 Umisténi kolecek

3.4 Detekce aseka materialu s vadami

Pro zajisténi jakosti, je tieba podniknout rizna opatieni, ktera umozni co nejdiive zachytit
nejakosti ve vyrobé¢ a tim zamezit jejich postupu do dalsich pracovnich krokti, nebo piimo
k zakaznikovi. Tomuto ucelu bude napomahat nasledujici funkce
Paletovy Stitek
Bude upraven paletovy titek, ktery se tiskne z EPS a ptidava k vystupni roli lepici linky.
Zaroven budou tyto informace zaneseny do systému elektronické privodky Sarze. Nova
struktura vyrobniho $titku bude nasledujici:

e Dobré metry QM (Ctverecni metry)

e Dobré metry BM (béZné metry)

e Technologicky odpad BM (je pocet metrl pii najezdu vyroby, béhem kterého se

stroj setizuje)

e Seznam vad s typem vady a na jakych metrech se nachazi
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358500

Material / Material

ré metry [ Good meters

6 700,0
[Bobré metry | Good meters
9 400,0
Cislo Sarze / Batch number Technologicky odpad
130,0
Datum vyroby / Manufacturing date [Vyrobil / Made by Typ vady | Pocel BM BN
spoje 1100-1400
kapy 1700-2100)
Cislo role / No. role

Obrazek 23 Novy Stitek

Funk¢énost

Na operatorském panelu stroje bude pfidana funkce pro zadani a hlidani pfipadnych

vadnych usekil materidlu. Operator bud’ naskenuje cteckou nebo do panelu opise ze Stitku

tyto hodnoty:

e Pocet dobrych metrii na roli

e Kolik je na roli technologického odpadu

e Horni a dolni hranice vadnych usekt

Obrazek 24 Panel detekce vad
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Ze stitku Prepocteno :
Dobré BM ze Stitku +00000,00 m
Technologicky odpad +00000,00 ||||+00000,00 | — |+00000,00 | yrorRlt
Vadal |+00000,00 |— [+00000,00 | ||+00000,00 | — [+00000,00 | tosra! 2 |
Vada2 |100000,00 |— [+00000,00 |||[+00000,00 | — [+00000,00 | viirs * |
Vada3 |+00000,00 |— [+00000,00 ||||+00000,00 | — |+00000,00 | I"ter4
Vada4 [1+00000,00 |— [+00000,00 ||||+00000,00 | — [+00000,00 | ir'S |
Vada 5 +00000,00 |=—— [+00000,00 ||||+00000,00 Technologicky odpad | ::

Celkem BM +00000,00




Jelikoz jsou ale na $titku oznaceny vadné tiseky ve sméru navijeni kasirovaci linky, tak si
musi stroj tyto Gseky prepocitat pro svlij, odvijeci smér, nebot’ odviji to, co kasirovaci
linka navinula. Dochdzi tedy k opaénému odvijeni. Odvinuté metry budou méfeny
pomoci nainstalovaného kolecka pro méteni délky.

e 50 metri pfed zacatkem vadného Useku se ozve zvukové upozornéni pro
informovani sefizovace o tom, ze strojem brzy bude projizdét vadny material.

e Pii dosazeni zacatku useku se vyvola alarm a stroj se zastavi.

e Sefizovac alarm potvrdi a stroj opét spusti.

e Bé¢hem vadného tseku bude muset sledovat vyrobu, jestli neuvidi vadu. Pokud
vidi vadu, ruén¢ piepne vyrobu do odpadu, ¢imz se materidl odkloni do
vyfazovaciho mista pod lopatkou podéIného skladani, kde bude vypadavat ven ze
stroje, ¢imz se zamezi zbyte¢nému spotfebovavani dal§ich materidlti. Vyrazené
kusy se zapocitaji do policka vytazeno 1.sklad

e Po dojeti intervalu se ozve zvukové upozornéni pro upozornéni sefizovace, ze se
uz nemusi soustfedit na sledovani vad.

e Po dojeti k technologickému odpadu se stroj zastavi a material na roli se jiz
nezpracovava — jedné se o odpad.

e Funkce pro hlidani vad se aktivuje aZ po stisku tlacitka Aktivace hlidani. Bez

aktivace bude tato funkce neaktivni.

3.5 Vykazovani kusi

Vykazovani kusi — hlavni panel

Na hlavnim panelu, ktery obsluhuje operator, bude pfidana obrazovka a funkce pro
vykazovani dobrych a vadnych kusi a metrd. Podle pifedchozich zjistovani byla nalezena
mista, ve kterych je mozné vytadit vadny kus. Kazdé toto vyfazovaci misto bude
zaznamenavano zvlast', pro moznost zjistovani presnéjsiho mista detekce nejakosti. Bylo
zjiSténo, Ze jedno vyfazovaci misto se nachdzi pod podélnym sklddanim (vyfazeno
1.sklad), dalsi za pticnym dopravnikem a také na obou vystupech u pracovnic, které

sbiraji vyrobené rousky.
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Dale zde budou polic¢ka pro obsluhu vracenych kusti od obsluhy na vystupu multivacu.

Modré policka jsou pouze zobrazovaci a bila jsou zobrazovaci i zadavaci.

Zakazka
Celkem Celkem VyFazeno VyFazeno VyFazeno Vyfazeno Vraceno VyFazeno Dobré
BM Ks 1. sklad stil dopravnik MultiVac celkem CELKEM Ks
’00000000( |JOOOOOOOO 00000 00000 00000 00000 00000 00000 00000
Role Vynulovat zakazku
Celkem Celkem Vyfazeno Vyfazeno Vyfazeno VyFazeno Vraceno Vyfazeno Dobré
BM Ks 1. sklad stdl dopravnik MultiVac celkem CELKEM Ks
’00000000[ | 00000 00000 00000 00000 00000 00000 00000 00000
Role2 Vynulovat roli
Celkem Celkem VyFazeno Vyfazeno Vyrazeno Vyfazeno Vraceno Vyfazeno Dobré
BM Ks 1. sklad stil dopravnik Multivac celkem CELKEM Ks
| |o000000OC | 00000 | 00000 | 00000 | 00000 | 00000 00000 00000 00000
Vraceno Znovu zabaleno Pfidana etiketa Vynulovat roli2 [
| +00000 | +00000 | +00000 -

Obrdzek 25 Vykazovani hl. panel

Celkem BM — celkovy pocet metri bude méfen nainstalovanym odméfovacim koleckem
viz. Méfeni odvinutych metrii materidlu

Celkem Ks — Vyrobenych kust celkem bude pocitano automaticky podle poctu seki
rotacniho noze

Vyiazeno 1.sklad — Vyfazeno za 1. skladem bude vyfazovano automaticky pii detekci
spoje materialu a iseku Spatnych metr

Vyftazeno stil - vyfazeno stil, neboli prvni varianta vystupu stroje. Bude zde umistén
panel, na kterém budou pracovnice zadavat pocet vytazenych kust

Vytazeno dopravnik — Vytazeno dopravnik se pocita automaticky podle seku noze, kdyz
ma sefizovac prepnutou vyrobu na vyhazovani za pticnym dopravnikem. Vyrobky padaji
do koSe na konci dopravniku

Vyrazeno MultiVac — Stejny princip jako Vytazeno stiil — na vystupu Multivacu, v Sedé
zon¢, bude u pracovnice umistén panel pro zadavani poctu vytazenych a vracenych kust
Vyrazeno CELKEM - Vytazeno celkem je soucet poctu kusti ze vSech vytazovacich

mist
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Vraceno Celkem — Zobrazuje pocet celkové vracenych kusu. Pfi stisku textu Vraceno
Celkem, se zobrazi okno s detailem Vracenych kust

Dobré Ks — Dobr¢ kusy je rozdil mezi celkové vyrobenymi kusy a celkové vyrazenymi
kusy

Vsechny tyto udaje se budou na hlavnim operatorském panelu zobrazovat pro kazdou
aktualné nasazenou roli zvlast’ a také pro aktualni vyrdbénou zakazku. Pred zacatkem
kazdé role nebo zakazky, se pomoci tlacitka vynuluji vSechna pocitadla pro danou

zakéazku nebo roli a za¢nou se pocitat od nuly.

Déle se na panelu bude nachéazet historie vynulovanych roli a zakazek, pro umoznéni

zpétného dohledani.

Vynulovat roli /zakazku — pfi stisku tlacitka vynulovat roli/zakazku se hodnoty o dané
role nebo zakazce prenesou do systému

Detail vracenych kusi

Detail vracenych kust se zobrazi pti kliknuti na Vraceno celkem. Bude se zde zobrazovat,

co bylo provedeno s kolika vracenymi kusy.

s Znovw - -PRidana: - Odpad z -
-1 'Vraceno @ zabaleno @@ etiketa @@ lllvraceno! @il
celkem .. celkem: . .. celkem . . celkem .. ..

E g +ouoouo|§ gg +onouuo|§ .|. +000000 + §+ouonuou o000

Obrazek 26 Vykazovani detail

Obsluha funkce vratit

Vréaceny kus se muze bud’ znovu zabalit, nebo se na n¢j mize ptidat etiketa nebo muze
byt vytazen.

Setizova¢ zada, kolik kusti dal do Multivacu k opétovnému zabaleni a na kolik kust

nalepil etiketu. Nasledné stiskne potvrdit. Zbytek kusii (vracené, které nebyly zabaleny,
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ani pridana etiketa), se zapocitaji do odpadu z vraceno a tim padem se projevi v celkovém
odpadu)

Vraceno — Ve vraceno se ukazuje pocet aktualné vracenych kusu z vystupu Multivacu
Znovu zabaleno — Ukazuje pocet znovu zabalenych kusii

Pridana etiketa — Ukazuje pocet kusii, na které byla pridana etiketa

Vykazovani kusi — panel u vystupniho stolu

U vystupniho stolu bude umistén panel, na kterém budou pracovnice zadavat pocet
vyfazenych kusti pomoci tlacitek. Pod textem Vyfazeno Stll je pole, zobrazujici pocet
vyfazenych kusl u stolu. Mohou do né&j také zadat konkrétni hodnotu, ktera se pticte
K poctu vyfazenych kust u stolu. Zadané hodnoty se budou propisovat také do policka

vyfazeno stil na hlavnim panelu.

Vyrobit
+00000
Celkem ks
+00000
Dobré ks
+00000
Zbyva
+00000

Obrazek 27 Vykazovani stiil
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Vykazovani kusta — panel u Multivacu

Vytazovani bude mit stejnou funkcnost jako vyfazovani u stolu. Navic je zde moznost

vratit. Pomoci tlacitek a kliknutim do pole, miize obsluha zadat pocet vracenych kusu.

Vyrobit
+00000
Celkem ks
+00000
Dobré ks
+00000
Zbyva
| +00000 |
:|Vréaceno celk.|:
| +00000 ||

Obrazek 28 Vykazovani MVAC

3.6 Vyrobni protokol

Vyrobni protokol bude piidana funkce Elektronické Privodky Sarze, ma slouzit k
zaznamenavani skutecné spotfeby materidlu k jednotlivym vyrobnim zakazkam s
ohledem na planovanou spotfebu. A také jako nastroj pro sledovani skute¢né¢ dodaného

mnozstvi materialu na jednotlivych rolich od dodavateli.
Popis funkce vyrobniho protokolu

V EPS pii standardni vyrobé a soudasném stavu je naétend aktualni zakazka. P¥i vybéru
policka Vyrobni protokol, se zobrazi Spotfeba materialu (viz. Nasledujici obrazek). Zde
jsou zobrazeny informace o zakazce (€. vyrobku, ¢. zakazky, vyrobit na zakazku), které

se automaticky pfenesou, stejn¢ jako planovana spotieba.
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Spotfeba materialu UloZit

. vyrobku &. zakazky
vyrobit na zakazku

Vstup 1 & materidlu_[sarie  |& role  |dodavatel [mn. naroli [aM] | mn. zpracovéno [BM] |mn. zpracovano [QM] [stav ks celkem |odpad ks |rozdil/vratka |poznmka

S U 2 R R A T BT RO

Pfidatroli Vratka

Planovana spotfeba [QM]
Skute¢nd spotieba [QM]
Rozdil =Planovand spotfeba - Skuteéna spotieba [QM]

Vstup 2 & materidlu [sarie  |& role  |dodavatel [mn. naroli [aM] | mn. zpracovéno [BM] |mn. zpracovano [QMm] [stav ks celkem |odpad ks |rozdil/vratka |pozndmka
A [ [ ¢ [ o ] E | F | G | H [ ]

Pfidatroli Vil

Planované spotfeba [QM]
Skuteénd spotreba [QM]
Rozdil =Plénovand spotreba - Skuteénd spotreba [QM]

Dal3fvstup
Obrazek 29 Vyrobni protokol

A, B, C, D, E —jsou data, ktera se automaticky zapisi pti nacteni Stitku role ¢teckou

F — zpracované mnozstvi BM je mnozZstvi metrli zpracovaného materidlu. Tato hodnota
se propiSe automaticky po ukonceni vyroby na stroji a nebo ji mize setizova¢ vyplnit
ru¢né, opsanim hodnoty z panelu

G - je automaticky pfepocitand hodnota zpracovanych c¢tverecnich metrd materialu
Z béznych metr a Sirky materialu

H, 1 — celkovy pocet vyrobenych kust a odpadu jsou stejné jako pocet zpracovaného

mnozstvi metrit vyplnén bud’ automaticky nebo setizovacem podle hlavniho panelu

J — je automaticky ptepocitany rozdil deklarovaného mnozstvi materialu na roli a

zpracovan¢ho mnozstvi

Vychozi zobrazeni bude obsahovat jednu tabulku pro Vstup, pro kazdou linku bude
definovan seznam hlidanych materialti (t€ch, které chceme sledovat ve Vyrobnim
protokolu), jakmile se nacte zakéazka s ¢. vyrobku, systém se podiva do kusovniku v SAP,
porovna ¢. materialu s definovanym seznamem Se zobrazi piisluSny pocet Vstupti (tedy v
pfipadé¢ potieby vice nez 1 vstupu, se zobrazi ptislusny pocet tabulek). Podle kusovniku
povoli skenovat dané ¢. materiald, pripadné ¢. materiala alternativ zadanych v kusovniku.

Jiné materidly (PN) nebude moZzné skenovat.

Dalsi role se automaticky zapiSe do dals$iho fadku po naskenovéani. Bude moZzné i piidat

radek tlacitkem Ptidat roli a pak do toho fadku material naskenovat.
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Totéz bude platit pro Vstup. Pokud by se neobjevila dalsi vstupni tabulka, bude mozné ji

ptidat tlacitkem Dalsi vstup.

Do tabulky se vstupnim materialem, se skenerem zanesou informace — ¢. materialu, Sarze,
¢. role, Mn. na roli (QM) (od dodavatele — externi nebo z lepici linky) a dodavatel. Do

téchto poli bude mozné vepisovat.

Pod tabulkami je souhrn: Planovana spotieba, Skute¢na spotieba a Rozdil (za vSechny

naskenované role).

Tlacitkem Ulozit v pravém hornim rohou se ulozi cely Vyrobni protokol dokoncené

zakazky.

Pokud na roli zbyde material, tak tla¢itkem Vratka se vytiskne Stitek pro tuto zbytkovou

roli
VYSTUP VYROBNIHO PROTOKOLU

V PC verzi EPS si Ize stahnout vystup z Vyrobniho protokolu — excelovskou tabulku.
Kde v hlaviéce jsou informace: Datum vyroby, C. materidlu, C. zakazky, Rozdil QM
(pl.QM-sk.QM) — tato vystupni tabulka bude zakladni. Musi byt dostupna moznost
extrahovat jakékoli informace, které vyrobni protokol zaznamenava (Sarze, rozdily
jednotlivych roli, chyb&jici mnozstvi atd.). Informace 1ze zobrazit za kazdou uzavienou
(ulozenou) zakazku. Filtrovani bude dostupné i piimo v databazi (dle datumu, ¢.
materialu, €. zakazky atd.). Pokud otevieme €. zakazky, zobrazi se informace Vyrobniho
protokolu, jestlize byl v zakazce pouzit vstupni material z lepici linky, kliknutim na ¢.
materidlu, se otevie v novém okné¢ Vyrobni protokol tohoto materidlu (tedy protokol

z lepici linky).

3.7 Vykaz prace

Vykaz prace bude rozsifen o informaci mista vyfazeni odpadu. Jedna se o stejna mista,
kterd byla popsana v kapitole vykazovani kusii — hlavni panel. Tyto hodnoty se

automaticky propiSou po ukonceni zakdzky na stroji do vyrobniho protokolu, ptipadné je

muZe vyplnit operator rucné.
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Vyroba zakazky

Cislo zakazky

Cislo materialu

Vyrobeno
celkem [ks]

Vyhovuijici
k]

Vyfazeno
1. sklad [ks]

Vyfazeno
stil [ks]

Vyfazeno
dopravnik [ks]

Vyfazeno
Mvac [ks]

Odpad [ks]

PK

Personal

kmenovy

Personal
Agenturni

Cas

zakazky

[min]

FEP

FEP

y| Agenturni

Konec
zakizky

Poget kust v
poslednim
boxu

Obrazek 30 Rozsirent vykazu prace

V optimalnim piipadé by bylo dobré pocitat misto vyrazovacich mist pfimo druhy

nejakosti vyrobkl. To by ale vyzadovalo velké investice ve formé kamerovych systému

a nebo zatizeni obsluhy linky. Namisto toho se tedy bude sledovat misto zachyceni

nejakosti, podle které budeme také schopni analyzovat pfiblizna mista jejich vzniku.

3.8 Prenos dat

Pro zajisténi automatického prenosu dat ze stroje do EPS a vyrobniho protokolu nebo ze

¢tecky do stroje, musime piipojit sit’ stroje K podnikové siti. Podminkou je, aby byla sit’

stroje oddé€lena firewallem od podnikové sité. Tuto funkénost ndm zajisti router S615,

ktery bude umistén v rozvadéci stroje a bude slouzit k propojeni téchto siti. V rozvadéci

stroje se bude nachazet také ethernetova zasuvka podnikové sité.

Pro pfenos dat mezi strojem, ktery je fizen pomoci PLC, a EPS a vykazem prace, bude

slouzit OPC server, na ktery budou mit v§echny zminéné platformy ptistup.
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3.9 Financni a ¢asovy ramec

Pfi implementaci navrhnutého feSeni bude tfeba provést nasledujici akce, které
provedou odd¢€leni zaznamenané ve sloupci fesitel.

Tabulka 1 Akce

reSitel Akce
elektro/stroj udrzba montaz odmérovacich kole€ek
externi, automatizace certifikace koleCek
automatizace objednani materiélu
elektro/stroj tdrzba montaz basic panelll
automatizace montaZ scalance
automatizace / IT napojeni stroje na podnikowou sit a databaze
automatizace naprogramovani PLC a panelu na hlidani metrt
automatizace naprogramovani PLC a panel( wkazovani kus(
externi dodavatel naprogramovani wrobniho protokolu
IT / automatizace /externi |sjednoceni struktury dat a sitowch pravidel
IT naprogramovani wkazu prace
Vytwofeni standardu a zaskoleni obsluhy
proces testovani
Pfechod na nové feSeni
stroj udrzba vyména fetézu Multivacu
stroj udrzba Uprava voditek, sefizeni ventil{
elektro udrba Instalace tlacitek a sirény pro upozornéni

Casovou naroénost implementace celého feseni odhaduji na 16tydnil od zahajeni. Je
nutné, aby na feSeni spolupracovalo nékolik oddéleni soucasné.

Prace by mély byt provadény s ohledem na co nejmensi zatizeni soucasné vyroby na
provoze. Tedy s maximalnim vyuzitim strojnich odstavek a piestavek. Na stroji jsou
kazdy den 30minutové piestavky v ¢asech od 10:00 do 10:30 a od 14:00 do 14:30. Kazdé
utery ma k tomu navic prestavku od 10:30 do 11:30.

Z harmonogramu je ziejmé Casova posloupnost plnéni jednotlivych akci, v kolikatém

tydnu by se na nich mélo pracovat a ptredpokladana ¢asova naroc¢nost jednotlivych akei.
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Tabulka 2 Harmonogram

Akce

week 0

montaZ odméfovacich kolecek

week 1 |week 2

3hod

week 3 [week4 |week5 [week6 |week7

week 8

week 9 |week 10

week 11 week 12 |week 13 |week 14 |week 15

certifikace kolecek

objednani materialu

2hod

montéZ basic paneld

3hod

montaZ scalance

2hod

napojent stroje na p sit a databaze

ani PLC a panelu na hlidani metra

40hod

ani PLC a panell vwkazovani kust

40hod

naprogramovani wrobniho protokolu

8hod

sjednoceni struktury dat a sitowch pravidel
naprogramovani wkazu prace

Vytvoreni standardu a zaskoleni obsluhy
testovani

Prechod na nové feSeni

\yména fetézu Multivacu

8hod

Uprava voditek, sefizeni ventili

3hod

Instalace tlacitek a sirény pro upozoméni |

6hod

Tabulka 3 Ndklady

Finan¢ni naklady Cast projektu ks cena / ks |cena celkem
Odmérovaci kole¢ko pombovatelné OK-IIl M/400 | hlidani metrt, wkazovani, wrobni protokol 1 7600 7600
Odmérovaci kolecko OK-ll/400 hlidani metr(i, wkazovani, wrobni protokol 1 5600 5600
¢itat LUCA-T hlidani metr(i, wkazovani, wrobni protokol 1 13400 13400
Router Scalance S615 prenos dat 1 19000 19000
Siemens basic panel KP700 wkazovani 2 15000 30000
Programovani wrobniho protokolu wrobni protokol 1 300000 | 300000
Suma 375600

Naklady na realizaci feSeni byly vy¢isleny na 375 600K¢ + prace internich zaméstnanct

podniku. Jelikoz nemam data k platim zaméstnanct firmy, tak uvadim ve vypoctu

navratnosti investice do feSeni cenu prace jako nezndmou cena prdce.

Navratnost investice do feSeni je ROI =

300000

375600+cena prace cena prace
= 1,25 + SERAPTAC RoK]
300000

Néklady na investici do rychlého feSeni pro sniZeni tvorby odpadu (vymeéna fetézu

multivacu, Gprava voditek, sefizeni ventilll, instalace tlacitek a sirény pro upozornéni), by

mély byt v nizsich desetitisicich.

3.10 Prinosy

Diky certifikovanému méteni metrd na roli a vyrobnimu protokolu, budeme schopni

reklamovat ptipadné role, na kterych je méné nez, dodavatelem deklarované minimalni

mnozstvi materidlu. Tim dojde k potencionalnimu sniZeni nakladti ve vysi ptiblizné

300tisic korun ro¢né.

Néavratnost investice do rychlého feSeni pro snizeni tvorby odpadu nejsem schopen

z dostupnych dat piesné vypocitat. Da se vSak oCekavat, ze navratnost bude rychla,

nebot’ pii vyrobé 16 054 643 ks za rok a primérné cen¢ vyrobku 4,19 k¢, znamena i

sniZeni tvorby odpadu o 0,1% usporu 67 268 k¢ za rok.
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Zajisténi vyssi jakosti — detekce isekti materidlu s vadami zajisti nepriichodnost

nejakosti do dalSich vyrobnich procest

Zvyseni validity dat — automatické vykazovani dat zajisti vyssi pfesnost vykazanych

dat. Odstrani lidsky faktor neptesnosti pocitani a chybného piepisovani

Z.ajisténi dat pro budouci analyzu mist tvorby odpadu za ucelem snizovani tvorby

odpadu.

3.11 Podminky realizace

Pro realizaci navrhnutych feSeni je nutné splnit nasledujici podminky.

Zatizeni, které jsou ve styku s materialem, musi byt zdravotné nezavadné
Zajisténi dodavatele softwarového feseni pro rozsifeni EPS o vyrobni protokol
Zajisténi spoluprace oddéleni IT, Automatizace, udrzby

Nastavit strukturu dat pro vyrobni protokol

Zakoupeni potiebnych zatizeni

Zajistit napojeni stroje na firemni sit’ a OPC server

Provést skoleni zaméstnancti

Implementace musi byt provedena s ohledem na co nejmensi zatiZeni vyroby.

Optimalnég o ptestavkach vyroby
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ZAVER

Cilem diplomové prace byl nédvrh a implementace systému plné¢ digitalizovaného,
bezpapirového méfeni a vykazovani spotfeby materidlovych prvkt a po¢tu vyrobenych
produktii u vybrané vyrobni linky vzhledem k zakédzkam, za pomoci méfici techniky a
informacnich technologii a navrh a implementace opatieni pro snizeni tvorby odpadu a
snizeni nakladl na materidlové prvky vybrané vyrobni linky.

V prvni ¢asti byly piedstaveny teoretické piistupy a poznatky které by mohly byt uzite¢né
pii této praci. Z teoretické piipravy byly v praci pouzity piedevs§sim principy Genchi
genbutsu, Jidoka, Andon, Poka-yoke, rozhovor a pozorovani.

V druhé ¢asti bylo provedeno sezndmeni s aktualnim stavem vyrobniho procesu,
systémil pro vykazovani a analyza tvorby vyrobniho odpadu. Dale bylo provedeno
pozorovani obsluhy stroje pfi praci a skupinovy rozhovor se setfizovaci, za ucelem zjisténi
uzkych mist a navrzeni vhodnych zlepSujicich feSeni.

Ze zjisténych informaci bylo navrzeno rychlé feSeni pro sniZeni tvorby odpadu a
systémova feSeni pro automatické detekovani vadnych tsekti materialu na vstupni roli,
automatické méfeni a vykazovani vyrobnich dat jako je vykazovani odvinutych metrti a
vyrobenych kust (dobry a Spatnych).

Misto puvodniho excelového vyrobniho protokolu byl navrzen rozSifovaci modul
Vv elektronické priivodce SarZe. Do vyrobniho protokolu se data pfenasi automaticky po
naskenovani $titku, pfipadné automaticky po ukonceni zakazky ze stroje. Byl vytvofen
priblizny harmonogram praci a finan¢ni naklady na feSeni, stejné tak jako podminky a
ptinosy realizace. Podle ptibliznych vypocti by mélo mit feSeni pomérné rychlou
navratnost investice.

V praci jsem navrhl vySe zminéna feSeni, pro ktera jsem odhadl ¢asovy harmonogram
realizace a vypocital pfiblizné naklady. VySe zminéna feSeni pfinesou sniZeni vyrobnich
nakladi diky zvyseni jakosti vyroby, snizeni tvorby odpadu, zvySeni pfesnosti a validity
dat a zajiSténi lepSich dat pro budouci analyzy tvorby odpadu.

Pro realizaci feSeni je pfedev§im nutné pouZiti zdravotné€ nezdvadnych zafizeni, které jsou

v kontaktu s materialem, zajisténi dodavatele softwarového feseni, zajisténi spoluprace
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zainteresovanych oddéleni v podniku, co nejmensi omezeni stavajici vyroby a findlni

zaSkoleni zamé&stnancii na nové feseni.

Pii feSeni prace bylo vyuzito pfistupi Stihlého podniku jako jsou Kaizen a:

Genchi genbutsu — pii feSeni bylo potieba zajit na misto, zanalyzovat osobné ptvodni
stav procest a provést rozhovory s lidmi z vyroby, ktefi procesy obsluhuiji.

Jidoka / Jakost— Implementovana feSeni jsou navrzena tak, aby zvySovala Sance pro
zachyceni nejakosti a pomdhala s budouci analyzou uzkych mist. Zaroven jsou ale

nastavena tak, aby byla co nejvice piivétiva pro uzivatele (zaméstnance) a zbytecné je

nevytézovala.

Andon — pii automatické detekci vad je vyuzivano zvukové a svételné signalizace pro

upozornéni obsluhy

Poka-yoke — aplikace vyrobniho protokolu zahrnuje upozornéni, ktera upozorni obsluhu

napiiklad v ptipadé Spatného vyplnéni dat, nebo nacteni Spatného materialu
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