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Anotace

Tato diplomova prace se zabyva logistikou planovani a fizeni vyroby v plastikafstvi.
Teoreticka ¢ast je vénovana logistice planovani a fizeni vyroby jejim metodam
a postuptim. Prakticka ¢ast této prace popisuje analyzu procesu vymény forem ve firmé
»X“. Pomoci analyzy SMED byly zjistény pficiny a disledek problému pted zahdjenim
nové vyroby. Podle této metody byla navrzena optimalizace pro vyrobu. V zavéru prace

je provedeno ekonomické zhodnoceni navrhu.
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Annotation

This diploma thesis deals with the logistics of planning and production management in
the plastics industry. The theoretical part is devoted to the logistics of planning and
production management and its methods and procedures. The practical part describes the
analysis of the process of exchange forms in the company "X". Using SMED analysis
were identified cause and consequence of the problem before the start of the new
production. According to this method, optimization for production was proposed. At the

end of the work is an economic evaluation of the proposal.
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Uvod

Plastikafstvi je jednim z vyznamnych vyrobnich odvétvi, které je zavislé na poptavce
a pozadavcich zdkaznika. Aby tento obor byl stile produktivhim musi neustile
poskytovat rozsahly sortiment jednotlivych vyrobkt. Je pofadd ovlivnén vyrobnimi
pozadavky, investicemi a zadanymi trendy. Firmy v tomto oboru se snazi udrzet svou
existenci na konkuren¢nim trhu tim, Ze se pokouseji splitovat specifické pozadavky,
neustdle snizovat vyrobni néklady, spliiovat miru a kvalitu vyroby a mnohdy krajni
terminy. Za uspéSnosti firmem v tomto odvétvi stoji neustalé zlepSovani vyrobnich
procesu, inovacnich technologii a postupil, ale nejvétsSim podilem na v uspéchu stoji

samoziejmé kvalitni lidsky faktor.

Cilem diplomové prace bude pomoci analyzy soucasného stavu v planovani a fizeni

vyroby navrhnout optimalizaci a provést ekonomické zhodnoceni.

Diplomova prace se sklada ze dvou casti teoretické a praktické. V teoretické ¢asti budou
popsany dle literarni reSerSe teoretické poznatky k tématu prace. Budou zde vysvétleny
pojmy planovani, fizeni vyroby, vyroba a jeji metody. Také zde budou sepsany typy
vyrobnich fizeni, cile vyroby a druhy vyrobnich planti, bez kterych nelze v podniku viibec
vyrabét. Rozvrh vyroby je v podniku velmi vyznamny, diky nému se mize vyroba vcas

zrealizovat. Metody, fizeni a cile vyroby jsou také jeho soucasti.

Praktické ¢ast popisuje analyzu soucasného stavu ve firmé vyrabéjici plastove dily
pro elektrotechnicky a automobilovy primysl. Pomoci analyzy vstfikovaciho procesu
a SMED analyzy budou hledany pficiny problémi s neustdlym zpozdénim a zahajenim
nové vyroby. Podle Ishikawa diagramu se pokusim prokazat hlavni divod zdrzeni

vyrobniho planu.

V zévéru prace bude provedena optimalizace vyrobniho procesu a zrealizovano

ekonomické zhodnoceni navrZzeného vylepSeni v dané spole¢nosti.



1 Teoreticka vychodiska logistiky planovani a rizeni vyroby

Oblast planovani a fizeni vyroby je v podniku zisadnim prvkem. Je jednou
z nejslozitéjSich oblasti postuptli, na kterou navazuji dalsi procesy. Vyuzitim nastroji
pokrocilého planovéani a rozvrzeni vyroby, ma pro podnik zdsadni pfinosy a vedeni
podniku se jednoznacné vyplati, sméfovat pozornost do této oblasti. Vyrobni podnik,
ktery chce zajistit dlouhou existenci na trhu, musi odvadet skvély vykon, aby dosahl
svych cili. Pozadavky na kvalitu, ¢as a nadklady jsou vysoké. Tlak je enormni a nuti
mnohé vyrobce svou pozornost zamétit na vyvijeni dalSich a novych vyrobkt. Okamzita
reakce na poptavku, vyvoj vyrobku nebo distribuci, je hlavnim piedpokladem uspéchu

u zakaznika. [1]

1.1 Logistika planovani vyroby

Planovani patii mezi nejvyznamnéjsi funkei v podniku. Planovani za¢ina pti prvotnim
osloveni zakaznika a kon¢i vyrobou pozadovaného produktu. Pfedpovida nam, jak bude
s danou zakéazkou v budoucnosti nalozeno. Podnik k realizaci svych zaméria a cild
vétSinou vyuziva detailnéjs$iho kratkodobého pldnovani. Planovani urcuje, kam se podnik
posune, prostfednictvim spravného zaméru. Podstatou je pruzné¢ a vcasné reagovat
na vngj$i a vnitini podminky v pldnovani podniku. Planovani je podloZeno kvalitnim

vyrobnim planem, ktery pfesn¢ udava jednotlive kroky. [2]

Zakladem planovani je vymezeni poctu a druhu objednavek, které je nezbytné
ve vyrobnim procesu realizovat a zaplanovat do vyroby. Pfi planovani vyroby je potfebné
brat v tvahu povahu vyrobnich ukolt a jejich dalsi vyvoj. Dulezité jsou také organizaéni
podminky a charakter vyrobniho procesu. Mezi jiny cil patfi zajistit soulad mezi prioritou
vyroby a moznosti vyrobniho programu. Podstatou je zajistit plné vytiZzeni vyrobnich
kapacit a dal$i moZné zatfazeni mimoiadné objednavky do probihajici vyroby. Planovani
vyty€uje budouci cile. Vysledkem pldnovani je plan. Hlavnim parametrem urcujici

planovani a vyrobu je objednavka.
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Zpracovani vyrobniho planu ‘

Zpracovani kusovnikn
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operativni fizeni vyroby

Schéma 1.1  Systém zpracovani zakazky

Zdroj: [3].
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Logistika vyrobniho planovéani a fizeni vyroby zahrnuje:

e planovani programu,
e planovani termint,
e planovani mnozstvi,
e f{izeni prub¢chu.
Systémy vyuzivané pro planovani a fizeni vyroby prosly riznymi vyvojovymi stadii

a zahrnuji:

e Kratkodobé planovani — operativni fizeni. Kratkodobé vyrobni plany vychazeji
z pléni od zékaznika. Jsou to pokyny pro vyrobni oddé€leni, v jakém mnoZzstvi
a poradi se maji vyrobit konkrétni vyrobky.

e Stirednédobé planovani — plany vyrobnich a obchodnich ¢innosti.

e Dlouhodobé plianovani — podnikatelské zdméry. Dlouhodobé vyrobni plany
vychézeji z prodejnich prognoz.

e Strategické plianovani — je zaméfeno na dlouhodoby vyvijeni v podniku,
rozhoduje o rozsahlych investicich do projektd, vyzkumu, vyvoje a rozvoje.
Strategické planovani probih4 na Grovni vrcholového managementu.

e Taktické planovani — probihd na niz§i urovni a je nastrojem taktického
planovani. Je konkrétnéjsi ve stanoveni ciltl a postupti. Tento druh planovani fidi
a stanovuje postupy a prostfedky, které sméfuji k nejuicinngjsi realizaci strategie
daného podniku.

e Operativni planovani — je vedeno na nejniZsi Grovni planovani. Je ovlivnéno
druhem vyroby 1 jinymi €initeli. Vychazi z operativniho planu. [3]

e Rizeni vyroby z hlediska:

- splnéni termind,
- pozadavkil na material a naradi,

- zpracovani vyrobnich nédkladu.

1.2 Moderni metody planovani a Fizeni vyroby

Béhem poslednich desitek let byly vytvofeny v primyslové rozvinutych zépadnich
zemich koncepty fizeni vyroby, vychazejici z ur€itych principi vyroby, uskute¢nitelnych

a uznavanych v daném case. Jejich spoleénym atributem je, Ze probihaly za tcelem

12



vykonnosti diive pouzivanych systému fizeni vyroby. Systémy se lisi svymi postupy,
podminkami a principy. Podminky pro vyrobu jsou dany pifedevsim typem vyroby

z hlediska slozZitosti zvétSovani vyroby.

1.2.1 Material Requirement Planning (MRP)

Planovani pozadavkl materidlli je koncept namifeny k fizeni zasob materidlu, ktery
nebere v tivahu dal$i omezeni a vyrobni zdroje. Tento zpiisob byl v pldnovani vyroby
zdsadni zhruba do roku 1980. Poté byl postupné vytésiiovan ucelenéjSim

planovanim MRP II.
Dutivody pro zavedeni MRP:

e piesné planovani nadkupu a vyroby, které vede ke sniZzeni dulezitych zésob
a sméfuje k vylouceni nepotiebnych zasob, vyuzivaji se k vyhodnoceni planu
kapacit,

e k sestaveni planu mzdovych a materialovych nékladu. [4]

MRP
analyza

Schéma 1.2 MRP systém

Zdroj: [7].

1.2.2  Manufacturing Resource Planning (MRP II)

Planovéani vyrobnich zdrojl je systém, pouZivany v mnoha podnicich dodnes. Obsahuje
vSechny aktivity sdruZzené s vyrobou. Hlavnim pfinosem MRP II je ubytek vazanych

obéznych prostfedkl. Systém je zahdjen planovanim a jeho vystupem je konecny
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podnikovy plan, ktery zahrnuje (technologie, zdroje, ptedpovédi, poptavky, zisk,

strategické cile, atd.) a je vyjadien v pené¢znich jednotkach. [4]

1.2.3  Enterprise Resource Planning (ERP)

Jde o informacni systém v daném podniku. Podstatou je spole¢na databaze, na kterou jsou
pfipojeny vSechny ostatni oblasti souvisejici s podnikem (obchod, vyroba, nakup,
strategie, finance, technologie, cetnictvi, CRM, atd.) Jedna se o softwarovy bali¢ek, diky
kterému lze ucelné vést podnikové zdroje. ERP systém pokryje vSechny potieby
organizace. ERP sjednocuje vSechna data organizace do jednoho celku. Klicovym
spojenim je unifikovand databaze slouzici k uklddani dat. Predmétem ERP jsou
individudlni podnikové procesy, schopnost automatizovat, sdilet a zpracovavat data
z celého podniku. VSechny utvary v podniku maji svllj vlastni systém, ktery vyuZzivaji

pro svou specifickou ¢innost.

V CR je nejpouzivandjsi ERP systém SAP, Microsoft Business Solutions Navision a Helios.

1.2.4  Optimized Production Technology (OPT)

Je koncept fizeni vyroby, byvd nazyvan teorii omezeni zaméfeny na optimalizaci
vyrobnich tokid (jednotlivych vyrobkl, zédkaznikl) s vyuzitim kapacit uzkoprofilovych

pracovist’. Hlavni idea OPT je zaloZena na vykonnosti vyrobniho systému jako celku.

Podstatnym ptinosem OPT je povazovan pokles pribéznych dob a celkovy narlst
prichodnosti vyrobniho systému. Tento koncept fizeni vyroby je vhodny pro rychle
vyvijejicim se podminkdm firem. U OPT Ize redukovat pribéznou dobu a je mozné zvysit

prachodnost vyrobniho systému (nejvyssi pratok uzkym mistem). [10]
OPT je zalozena na principu:

e odstranéni uzkych mist, nikoliv vyuzZiti vyrobnich kapacit,

e rozhodujici jsou vyrobni toky,

e ztraty v izkém mist€ jsou ztratami pro cely systém vyroby,

e Uzkd mista musi pracovat na plny vykon, vyrobni ddvka nemusi byt konstantni.

e vyrobni davky mohou byt béhem produkce slu¢ovany a rozdéleny na transportni

davky.
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Kompletacni modul
(kontrola zaji$téni materialu, vazba na
technologicke postupy)

Predbezne planovani
(zpétny rozvrh, nekoneéné kapacity,
kriticka pracoviite)

Vystupy
(podrobny rozvrh vytiZeni pracovist,
pozadavky na material, nafadi,
pripravky)

Schéma 1.3 OPT systém

Zdroj: [7].

1.2.5 Systém CIM

CIM je metoda piedpokladajici propojeni vSech utvarti a ¢innosti jak v pfedvyrobnich,
tak ve vyrobnich etapach firmy. Zakladem této metody jsou inzenyrské systémy (CAD),

pocitacové systémy planovani a fizeni, inzenyrské a pruzné vyrobni systémy (FMS).
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Tento zplsob pfispiva ke snadnéjSimu splnéni narokd kladenych na moderni
strojirenskou vyrobu. Ta se ¢im dal vice orientuje na produkci sortimentu vyrobku
flexibilné vyrabénych podle pozadavkil zdkaznika. Je od ni vyZadovéana zejména vysoka
produktivita prace 1 pifi malych vyrobnich davkach, zvySovani kvality vyrobki
1 vyroby a minimalizace vyrobnich nakladt. CIM je vlastn¢ shrnutim metod a prostredkd,
které umozni v redlném case sjednotit a propojit a vyuzit soubory dat ziskané

z jednotlivych vyrobnich 1 nevyrobnich isekii daného podniku. [4]

Databazovy informacni systém
(konstrukéni, vyrobni a ekonomické informace)

Planovaci
systémy
(MRP 1I,

OPT, JIT)

InZenyrské
systémy
(CAD)

Schéma 1.4  CIM systém

Zdroj: [4].

1.2.6  Systém BOA

Podstatou systému je vytvofit plan na daném pracovisté s takovym mnozstvim ukold,
kolik je jich v daném planovacim intervalu realné splnit. Centralni veli¢inou je trychtyf
(pracovisté, podnik, usek), ktery umozni uznavat dany stav. Vychazi se z prubézné doby
vyroby na daném pracovisti. Pro jednotliva pracovisté je stanoveno maximalni kapacitni
zatizeni v rdmci navrhovaného intervalu. Podminkou pro pouziti syst¢ému BOA je
ukonceni zakdzek, dostupnost nezbytného materialu, znalost kapacit ocekdvaného
planovaciho obdobi. Principem tohoto systému je zarucit, Ze bude uvolnéno tolik
zakazek, kolik je dany systém schopen zpracovat v poZzadovaném case. Vysledkem je

minimalni ¢ekaci doba a pribézna vyroba.
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PDV = == [min] (1.1)

kde:
PDV — pribézné doba vyroby [min]
ZNV — primérnd zasoba nedokoncené vyroby na pracovisti ks/¢as [min]

V — primérny vykon na pracovisti ks/Cas [min] [3]

1.2.7  Justin Time (JIT)

Hlavni myslenkou JIT je vyroba nutnych polozek v potfebné kvalité, v nejpozdéji
pfipustnych casech a v nezbytném mnozZstvi. JIT je orientovan na vylouceni péti
zasadnich druha ztrat vyplyvajicich z nadprodukce, dopravy, ¢ekani, udrzovani zasob

a nekvalitni vyroby.
JIT strategii lze chéapat a oznacit jako:

e firemni pojeti fizeni vyroby,

e diraz na minimalizaci rozpracované vyroby,

e podstatné zkraceni priibéznych dob vyroby,

e redukce sefizovacich Casi,

e redukce zasob,

e automatizovana vyroba ve velkych objemech,

e totalni fizeni jakosti,

e vysoka kvalita subdodavek,

e zvySeni kvality,

e aplikace strategie make or buy (nevyrab¢j nic, kdyz mtzes jinde nakoupit levnéji)

e snadnost a prihlednost systému fizeni. [9]

Jednim z modernich smérti v ramci JIT je pfeneseni zodpovédnosti za skladovani a fizeni

zasob pro vyrobni postup na dodavatele.

Zasobovani odbératele probihd pomoci tzv. konsignac¢nich skladii dodavatele, kde je
zachovano potfebné mnoZstvi zasob na zakladé aktualniho stavu dle zdkaznikovych
potieb. Za dopravu je rovnéz zodpovédny dodavatel a jeho poskytovatelé logistickych

sluzeb.
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1.2.8 DBR Systém (systém bubnu a lana)

Tento systém je vhodny pro pfimé fizeni vyroby. Zajistuje dramatické vylepSeni proti
normalni stavu. Uzké misto v systému je nazyvano bubnem, ktery stanovi rezim systému.
Proto musi uzké misto pracovat nepfretrzité. Kazda minuta ztracend v tzkém misté
systému je nenahraditelna. Uzké misto musi byt chranéno pied vyhladovénim vhodné

vymétenym néaraznikem. Ten se nazyva buffer.

Operace po proudu za uzkym mistem vétsi vykonnost a proud vyrobkil jimi snadno
projde, 1 kdyz se v cest¢ mohou objevit piekazky. Podstatné je, aby se material dostal
k uzkému mistu. Tato doba bude urcujici pro uvolilovani materidlu. Ve svété TOC této
dobé fikame lano. Lano musi byt tak dlouhé, aby se ochranny ndraznik pted tzkym

mistem ani pfili§ neplnil, ani nevyprazdnoval.

Metoda DBR zlepsuje rozvrh prace na uzkém misté. Uzké misto vytahuje z piedeslych
pracovist’ takovy pfisun prace, aby misto pracovalo nepfetrzité. Buben naviji lano. Urci

se predstihy pro predeslé pracoviste, coz je funkci zasobniku — bufferu.

1.2.9 Kanban

Systém Kanban je jednim z primarnich pfedstavitelli tahového principu. SlouZi jako
nastroj pro vyladéni vyroby a propojeni jednotlivych procesti. Kanban jako takovy
systém, ktery je urCen pfedevSim pro fizeni mnozstvi materidlu (vstupniho materiélu,
polotovart, rozpracované vyroby ¢i hotovych vyrobkil) ve vyrobé. Jednd se tedy o zplisob
zasobovani pracovist ve vyrobnim podniku. Diky Kanbanu dochdzi ke sniZovani
Systém fizeni Kanban znamena posun od tlaCeného k tahovému materidlovému toku.
Vyrabi se, jen kdyZ je potvrzena objednavka. Tento systém je osvédceny pro vyrobu dild,
které se pouZzivaji opakované. Metoda Kanban napomahé k vyrobé JIT (Just in Time),

vyrobé pravé v Case, kdy dany vyrobek potfebujeme. [4]

1.2.10 Koncept toku jednoho kusu (one piece flow)

Cilem je optimalizovat produk¢ni tok bez prostojii ve vyrobé€ a neproduktivity. Podstatou
je, ze cyklovy cas pro vyrobu pozadovaného produktu je dan pozadavkem zékaznika.

Tento koncept je vyznamny pfedevsim v tom, Ze nuti plan vyroby nastavit dopiedné, aby
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doslo k vytizeni kapacity vyroby. Kapacita vyroby je zaloZena na vytizeni v cyklovém

Case a vyroba je zaméfena na montazni procesy. [2]

1.2.11 Koncept $tihlé vyroby (lean management)

Koncept stihlé vyroby spociva na flexibilit¢ vyrobce, reagujiciho na pozadavky
zakaznika. Kazdy ze zaméstnanc vyroby se podili svou zodpovédnosti za kvalitu

a pribéh vyroby. Stihl4 vyroba je silné orientovana na zékaznika.
Principy lean managementu jsou:

¢ Princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnototvorného fetézce — pii vyrob¢ je
nutné spravné naplanovat a kontrolovat spotfebu vyrobnich faktor. Posuzované
aktivity hodnototvorného fetézce vytvareji hodnotu pro zékaznika, ale presto poukazuji
na utajené plytvani.

e Princip nepretrzitosti — je to princip neustalého vylepSovani. Aby vyrobce ziskal
predstih nad konkurenci, je nezbytné v€as rozpoznat a realizovat pfani zakaznika.

¢ Princip zaméreni na podstatné aktivity a kli¢ové schopnosti —jedna se o posouzeni
a revizi vSech aktivit hodnototvorného fetézce. V tomto sméru se Stihla vyroba

zamétuje na vSechny interni kapacity a zdroje a vyuzit zdsadnich schopnosti firmy. [4]

1.3 Standardni metody planovani

Metody planovani vychazi z taktického planovani, také z konkrétnich, znamych
podminek a zdroji. Pohotové plany ptedstavuji bezprostfedni prostiedek k realizaci
organizacnich cili. Jejich charakter je kratkodoby, maximalné ctvrtletni, jsou vSak

sestavovany plany meési¢ni, tydenni i denni.

1.3.1 Metoda planovani podle zakazek

Tato metoda je zaméfena na slozité vyrobky pro kusovou vyrobu. Velkou vyrobni ¢innost
zabiraji predvyrobni etapy. Zékladem této vyroby je jednotlivd zakazka. Pfedem se musi
zajistit harmonogram vyroby, pozadavkli a plnéni, jakosti a pracnosti vyroby. Planovaci
jednotkou je zakézka v malém poctu vyhotoveni. K tomu je potieba zajistit a zpracovat Casovy
plén jednotlivych vyrobnich cykld, tikoly pro jednotliva pracovisté a piesny harmonogram

pro montaz sestav, ptipadné kone¢né montaze. Jde o technicky naro¢né vyrabéné vyrobky.
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1.3.2  Metoda plinovani podle predstihu

Vyuziva se pii sériové vyrob¢ a tvoii prechod mezi metodou planovani podle zakazek
a metodou norem podle nedokoncené vyroby. Je aplikovana pii vyrobé vétSich i mensich
sérii v delSim ¢asovém odstupu. Naskok mutize byt volen podle jednotlivych fazi, pokud
jejich ¢asti a pribéznd doba je pomérné kratkd. Vyrobni pldn musi mit sviij Casovy

harmonogram pro odvadéni a zadani vyzadovanych ptedstihd. [7]

1.3.3 Metoda planovani podle norem zasob nedokonc¢ené vyroby

Je vyuzivana pro velkosériovou nebo opakovanou vyrobu. Principem je stanoveni
pro jednotlivé Casti vyroby normy zasob nedokonené vyroby. Norma zajistuje

bezproblémovy chod vyroby. Plan vyroby udrzuje davky a zasoby v ¢asovém naskoku.

1.3.4  Metoda planovani podle rytmu odvadéni

Jeji vyuZiti je plynulou sériovou a hromadnou vyrobu. Tento vyrobni koncept je podtizen
rytmu vyroby. Pfedpoklad pro uplatnéni této metody je absolutni stabilita vyrobniho
procesu. Vyuziva se mechanické vyroby. Pti planovani vyroby je nezbytna standardizace

zasob rozpracované vyroby a nezbytné zasoby stale dopliovat.

1.3.5 Metoda planovani podle standardniho planu

Je vhodna pro sériovou rytmickou vyrobu, kde je mozné zachovat pravidelnost. Vyrobni
interval by nemél byt pfesahovat 24 hodin. Za pomoci stanoveného rozvrhu se vyroba fidi

po delsi dobu. Metoda vyuZziva standardni plan, podle kterého se vyroba fidi po delsi dobu. [7]

1.4 Druhy vyrobnich plani

Pojem planovani vyznacuje praci s udaji, které jsou nashromazdény z celého podniku.
Rozvrhovani vyroby se tyka jen vyroby. Proto planovani i rozvrhovani vyroby spolu
souvisi. Rozlozeni miize tedy probihat dvéma sméry dopiedu i zpét v ase. Tento zpusob

umoziuje urit optimalni termin zahajeni vyroby a objednavky.

20



1.4.1  Dopredné planovani a rozvrhovani

Doptedné planovani a rozvrhovani se tyka vypoctu terminu, kdy bude mozné splnit objednavku
od zakaznika. U tohoto druhu planovani a rozvrhovani se operace planuji az tehdy, pokud jsou
predchézejici operace zhotoveny a existuji volnd pracovisté pro tuto nasledujici operaci.
Prednosti této metody je moznost snadné optimalizace, protoZe se zde bere v potaz dostupnost
materiald, ale i mozné kapacitni snizeni. Nevyhodu je, Ze tento druh metody je Casové narocny

a vyzaduje presna data. [7]

1.4.2  Zpétné planovani a rozvrhovani

Zpétné planovani a rozvrhovani pocita dobu podle terminu plnéni objednavky, kdy bude
mozné zacit s jeji realizaci. Zpétné planovani je brano tak, ze od vyzadovaného
koncového terminu se postupuje zpétné dle normovanych dob jednotlivych mezikroki
ve vyrobé. Timto se zjisti pozadovany termin pocatku vyroby. Tato metoda je

principidlné jednoducha, ale mohou se zde vyskytnout mensi odchylky.

1.5 Postup pri planovani vyroby

1. Zéasadnim planovacim prvkem je stanoveni cile. Planovacich cili miize byt
mnoho. Miuze jit o stanoveni dodacich termint, nejvhodnéjsi vyuziti zdroji nebo
opatieni materiali pro planovani.
planu odvadéné vyroby a operativniho planu odbytu. Dalsi informace nezbytné
k vyrobé poskytnou normativni data zékladny, kusovniky, vykonové a kapacitni
technicko-hospodaiské normy.

3. Vypocet casti dild, sestav, podsestav, se nazyva rozpousténi vyrobkll podle
kusovniku.

4. Naslednym krokem je stanoveni vyrobnich davek pro vyrobu. Ve vysSim
vyrobnim stupni dochazi k tomu, Ze diky pfedchozimu kroku dojde k vyskytu
stejnych ¢asti vytvorenych vyrobki.

5. Bilan¢ni rovnice je vysledkem propoctu jednotlivych davek, ke které je
pfipo¢tena norma pojistné zasoby a je odectena ocekavana zasoba.

6. DalSim krokem je ur€eni vlastniho planu, kde jsou uréeny zpétnym smeérem

terminy zadavani.
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7. 'V pribéhu upravy operativniho planu nastavaji zmény v pozadavcich spotieby,
davek, ptipravka, proto je nutné provést propocet kapacit.
8. Jako konecny vysledek je plan zaddavané vyroby, zatézovaci plan a plan potieby

nastrojli a naradi do vyroby. [6]

1.6 Logistika vyrobniho procesu

Logistika vyrobnich procesti sleduje a fidi tok materidlu od skladu nakoupenych
polotovart pies jednotlivé dil¢i faze vyrobniho procesu az na uroven skladu dokoncenych
vyrobkl. Cilem je dopravit zbozi ve spravném slozeni, kvalité¢ a mnoZzstvi ve spravném
Case na misto potieby, pfi minimalnich nakladech s nejvhodnéjsimi dodavatelskymi

sluzbami. [3]

Vyrobnim déjem nazyvame funkéni kombinaci faktorii s cilem vytvofeni vécnych
vykont a sluzeb. Je realizovana podnikovym vyrobnim systémem. Obecné 1ze vyrobni

proces Clenit na:

e faze predvyrobni — tj. technologie, konstrukce, organizacni ptiprava,
e faze zhotovujici — pfedmontaz,
e faze dohotovujici — montaz.

Vyrobni proces udava fadu vlastnosti. Mezi dvé rozhodujici patii kapacita a elasticita

vyroby.[7]
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Vyrobni management

Schéma 1.5  Vyrobni proces

Zdroj:[4].

1.7 Vyroba

Podstatou optimalniho fungovani v jakékoliv firmé jsou procesy. Jejich zakladem jsou

navzajem prolinajici se ¢innosti, které vytvaii soudrzny celek, ktery je kombinaci vstupd,

vvvvv

spoleCnosti a zaméstnancli firmy. Mit optimaln€ nastaveny podnikovy proces

ve spole¢nosti tvofi vyznamnou hodnotu pro danou spole¢nost.

, - )

Schéma 1.6  Vztah mezi procesem a vystupem

Zdroj: [4].
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vsechny zdroje vyuzivany efektivné. Vyroba je uskuteciiovdna v prostfedi produkéniho
postupu a je vytvarend souborem logistickych, technologickych operaci, jenZ je nezbytna
pro vyrobu daného vyrobku v poZzadovaném terminu, kvalité, mnozstvi a dle vyZzadovanych

nakladu. [5]

1.7.1  Kapacita vyroby

Kapacita je schopnost vykonu daného vyrobniho systému piipadné vyrobni jednotky v daném
Casovém intervalu. Kapacitni jednotka zavisi na danych tkolech vyroby, které jsou v feSeni
vedeni vyroby. Jakost a druh kapacitni jednotky je vymezena kvalitativnimi dily. Podstatou
kapacity je schopnost vykonu a mémé jednotky. Bude-li vykonnost méfena na vystupu, poté
bude stanovena ve vztahu k ¢asu, aby bylo mozné stanovit prohlaSeni o rozsahu kapacity.
Kapacita obdobi je ur€ena maximalnim rozsahem vykont, kter¢ je kapacitni jednotka za dané

obdobi provést. Faktory ovliviiujici nejvétsi rozsah vykont kapacitni jednotky jsou:

e Maximalni intenzita vyroby — nejvyssi uskute¢nitelna rychlost vyroby, ktera je
vyjadfena nejveétsim mnozstvim odvedené vyroby.

e Maximalni uZite€ny kapacitni priifez — odpovida u kapacitni jednotky, ktera
se skladd ze stejnorodych vyrobnich jednotek poctu pracovnich systémd.
Kapacitni jednotka s riiznorodou schopnosti objemu poskytuje nejvyssi uzitecnou
zpiisobilost objemu a nejvyssi vyuzitelny kapacitni prifez.

e Maximalni moZny ¢as nasazeni vyroby béhem daného obdobi — pocet

casovych jednotek za stanovené obdobi. [7]

Maximalizaci mnozstvi vyrobkll lze provést nasobenim vSech uvedenych veliCin.

Podle moZnosti nasazeni kapacitni jednotky vyplyvaji specialni mnozstevni kapacity.

1.7.2  Elasticita vyroby

Pohyblivost, pfizplsobivost, pfestavitelnost vyrobni jednotky, vyrobniho systému lze

nazvat elasticitou vyroby. RozliSujeme:

e Kyvalitativni elasticitu vyroby — nazyvame zaplnéni vyrobniho systému danou

alternativou.
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e Kvantitativni elasticita vyroby — je schopnost dané vyroby reagovat
na hromadné zmény v objemu vyroby. Tato metoda je vymezena tim, jak rychle

se da provést prestavbu pracovisté na prepracované vyrobni ukoly. [7]

1.7.3  Typologie vyrobniho procesu

Struktura, tfidéni vyroby a vyrobnich systému zavisi na povaze vyroby, trhu, objemu
vyroby, na poptavce, na uziti technologii a dalSich ptisobicich ¢initelich. Vyrobni proces

byva ¢lenén dle nésledujicich hledisek.
Podle miry plynulosti vyrobniho procesu:

e Plynuld vyroba — nazyvana nepietrzitd — vyroba probiha z technologickych
divodl nepfetrzité. Preruseni je vyjimecné, pouze z diivodu oprav.

e Prerusovana vyroba — u tohoto druhu vyroby lze proces kdykoliv pierusit a 1ze
postupovat jindy. PferuSeni vyroby je stanoveno v pfedem ucenych casech.
Pro tento druh vyroby je typické, Ze vyrobni proces je na daném pracovisti

prerusen a je vykonan na dal§im nebo tomtéz pracovisti.

Pii rozhodovéni, jaky druh vyroby bude v podniku uskuteénén, zda plynuld, ¢i
pferuSovana urcuji ekonomické aspekty. Plynuld vyroba byva nakladnéjsi, naproti

preruSované vyrobé¢, kterd nabizi lep§i moznost oprav, Gprav a udrzby.

Podle mnoZstvi a poc¢tu druhi vyrobki:

e Kusova vyroba — byva zrealizovana ve velice malych mnozstvich za podpory
zafizeni a stroji. Pocet produkovanych vyrobki byva rozsahly. Tento druh vyroby
se opakuje, hovofime o opakované kusové vyrobé. Opakem je vyroba, kterd
se neopakuje, jedna se o0 neopakovanou kusovou vyrobu. Vyhodou kusové vyroby
je neustald proménlivost vyrobniho procesu zavisld na vyrobnim programu.
Proces kusové vyroby je vice obtizny, v porovnani s hromadnou vyrobou. Série
jednotlivych vyrobkl se pravidelné opakuji a jsou stejné rozsahlé. Kusova vyroba
ma nizké fixni naklady.

e Sériova vyroba — produkuje vyrobky v sériich, kdy po dokonceni jedné série
vyrobku ptechazi vyroba jednoho vyrobku v druhou. Vyrobni proces u sériové

vyroby je nestaly, v porovnani s kusovou vyrobou.
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Hromadna vyroba — vyrabi pouze jeden druh vyrobku ve velkém mnoZzstvi.
Vyrobni proces se pravidelné opakuje a byva nazyvan proudovou vyrobou.
Zakladnim znakem této vyroby je souvisly tok rozpracovanych vyrobkd mezi
jednotlivymi pracovisti. [7]

Druhova vyroba — pii tomto zptisobu vyroby jsou zde uskuteénény rizné variace
daného druhu produktu. Vyroba probiha bud’ Casové nebo paralelné za sebou.
Jedna se o hromadné vyrabény vyrobek. Tato produkce je zaméfena na poradi

jednotlivych druht a na velikosti zakazky.

Vseobecné plati, ze pokud je vyrobni linka vSestranna, tim levnéji Ize poftidit

a prizpisobovat. Nevyhodou jsou vyssi ndklady na jen ks vyrobku. AvSak

u jednoucelovych linek jsou ndklady na 1 ks vyrobku velmi nizké, ale namahavé

se pfizpusobuji. Naklady na vystavbu mechanizované vyrobni linky jsou vysoké. [4]

Podle formy organizace vyrobniho procesu:

1.7.4

Skupinova vyroba — produkuje vice druhti produkti v menSim mnozstvi, produkt
nemtiZe byt vyradbén na lince.

Proudova vyroba — je opatfena vyrobnimi linkami, vyrabi jeden, poptipad€ par
produktii.

Fazova vyroba — produkuje vesSkerou fadu vyrobkt z riznych druht, ale v malém

mnozstvi. [9]

Struktura vyrobniho procesu

Pii posuzovani aspektu fizeni vyroby zéleZi na tom, co bude objektem zkoumani,

vylepSeni a planovani. Vyrobni proces rozliSujeme z hlediska:

1.

Vécného vyrobniho hlediska — jedna se o vyrobni profil podniku, ktery je
stanoven souhrnem vyrobnich kapacit. Dané kapacity stanovuji, jaky profil
vyrobkll je podnik zpiisobily vyrdbét. Rovnéz je nezbytny vyrobni program
urc¢itého vyrobku, ktery podnik produkuje. Je zcela nutné, aby vyrobni program
byl stanoven dle pozadavkll zékaznika z vysledkd prizkumu trhu. Vyrobni

procesy lze délit na technologické a netechnologické.
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Technologické procesy sdruzené¢ piimo s vyrobou. Netechnologické procesy jsou

oznaceny jako obsluzné nebo pomocné. Mezi jednotlivé dil¢i technologické procesy se fadi

kontrola kvality a doprava rozpracovanych vyrobkd. Jednotlivé procesy jsou sjednoceny

do tzv. vyrobnich fazi, do kterych spada cast predvyrobni, zhotovujici, dohotovujici.

2. Casového vyrobniho hlediska — obsahuje feseni dalsich aspekti ¥izeni vyroby:

Casové uspoiadani vyrobniho procesu — spo¢iva ve vymezeni posloupnosti
operaci, které je nezbytné vypracovat mezi jednotlivymi pracovisti.

Vyrobni a dopravni davky — jsou soucasti vyroby a zadavaji se spolecn¢.
Pribézna doba vyroby — je probihajici doba potiebna na splnéni urcité casti
vyrobniho procesu.

Sménnost — je ukazatelem, ktery vystihuje, v kolika pracovnich sménach je
vyroba zrealizovéna.

Vyuziti kapacit — ma vliv na ekonomiku vyrobniho procesu. Cilem je vyuzit
maximdlnich pouzitelnych kapacit. [4]

Prostoje pracovist’ — jsou Casové intervaly, v nichZ evidentné¢ planovany
vyrobni proces neprobihd. Prostoje jsou disledkem nekvalitni organizace
fizeni vyroby a jejiho planovani.

Rozpracovana vyroba — cilem je minimalizace rezerv zabezpecujicich

nezbytnou kapacitu vyrobniho uspofadani.

3. Prostorové a organizacni usporadani vyrobniho procesu — tyto usporadani

souvisi s témito aspekty produkce vyroby. Jde o:

a) Materialové toky — klicovymi kritérii je rychlost, plynulost pfepravy

a vzdalenost.

b) Usporadani pracovist’ — miize byt:

e spevnou pozici — kde se pietvareji vyrobni zdroje, kde jsou dle
pozadavku presouvany do mista vyroby.

e technologické usporadani pracovist— jednd se o skupiny obdobnych
pracoviSt, pfi¢emzZ pracovi$té nejsou uspoiadana dle rozpracovanosti
a technologickych postupti vyrobkad. Tento druh vyroby je vyuzit
pii mensich objemech vyroby s Sirokym okruhem vyrobki dle pozadavki
zakaznikd, uplatnéni u kusové a malosériové vyroby.

e burikové usporadani pracovis® — jde o seskupeni predmétného

a technologického uspotradani. Kazdad buika vyroby ptedstavuje vyrobni
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pracovisté, které je technologicky obdobné. Buiiky jsou opatieny zatizenim,
pro produkci zadané seskupeni produkti. Vyroba je vramci buiky
zdokonalena.

e predmétné usporadani pracoviS — jsou uspoifddana ve shodé
s technologickou posloupnosti, aby pfesun mezi operacemi byl nepietrzity
a co nejmensi. Tato predmétnd usporadand vyroba pozaduje omezenou
oblast vyrabénych vyrobkll ve vétSich objemech, prevazné v hromadné
a velkosériové vyrobé. Vysledkem predmétného uspotfadani pak jsou
vyrobni useky (provozy), které jsou pojmenovany podle predmétu své
¢innosti. Predmétné usporadani se pouziva u vyrobniho zafizeni, které

znéazornuje prostorové uttidéni pracovist. [4]

1.8 Rizeni a cile vyroby

Rizeni vyroby je nasmérovano k dosazeni nejvhodngjsiho fungovani vyrobniho systému
s ohledem na vymezené cile. V fizeni vyroby je tieba sladit vécné, ¢asové a prostorové
Cinitele. Velmi dualezité je stanovit pfi vyrob& cil, kterého je tfeba v budoucnosti
dosdhnout. Dtlezité jsou specifické cile, strategické cile, operativni a taktické cile.
Nejdulezitéjsi jsou strategické cile, které dokazi urcit uspéch ¢i netispéch podnikani. Zato
vyrobni cile by mély byt vzdy vyvozeny z podnikové strategie. Pro oblast fizeni vyroby
byvaji pfevazné odvozeny dva cile:

e uspokojit potteby zdkaznika,

e Ucinné vyuziti pouzitelnych vyrobnich zdrojt.
Realizace téchto cilli znamena vyrobit produkty ve vysoké kvalité a na technickoekonomické
urovni v souladu se v€asnou realizaci inovaci, pozadavkl zdkaznikid a optimalizaci spotfeb

vyrobnich faktori. Dal§im podstatnym cilem fizeni vyroby je sjednoceni Usili zaméstnanci

a utvarti podilejicich se na dosazeni nejlepsiho tispéchu.
U fizeni vyroby rozliSujeme:

Strategické Fizeni vyroby - stanoveni strategie by meélo byt provedeno top

managementem firmy.

Taktické Fizeni vyroby — vétSinou byvd povefen uUtvar, ktery je zodpovédny

za sttednédobé planovani, ktery je v souladu s operativnim fizenim vyroby.
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Operativni Fizeni vyroby — byva zajisténo specidlnimi oddily, pracovniky, mistry,

planovaci a jinych souvisejicich s vyrobou.

Rizeni vyroby piedstavuje souhrn funkci, které musi byt jednotlivymi Gtvary zajistény.

1.8.1 Strategické Fizeni vyroby

Hlavni cile strategického fizeni je vymezeni strategii a dohled priibéhu jejich piisobeni.
Rizeni je uskuteciovdno vrcholovym managementem a zahrnuje Cinnosti zaméfené

na fizeni a planovani rozvoje firmy.

Strategicky management je nekoncicim procesem, je to slet opakujicich se a na sebe
vazajicich se krokd. Strategické rozhodovani je zalozeno na intuici. Jsou diveérnd a jedna
se o know-how top manazert. Strategické fizeni by mélo byt pojato jako systém
opctovnych a na sebe navazujicich krokl. Spravné fungujici systém strategického tizeni

je vyznamnéjsi nez produkujici dokumenty, jako jsou strategické plany. [4]
Ukolem strategického fizeni je:

e zajistit nezbytny soulad strategického fizeni s obchodni strategit,

e vykonat a formulovat vyrobni strategii dané firmy.

Zakladni usporadani vyroby

e Make-to-stock — (vyroba na sklad) je organizovanou vyrobou. Hotové vyrobky jsou
dodavéany do skladl, odtamtud jsou expedovany k zdkaznikiim. Tento zptsob vyroby
slouzi k uspokojeni potieb zakaznika a dale je nezbytné, aby poptavka po vyrobcich
byla dobfe ptedvidatelna. Diky tomu vznikaji ispory vyrobnich naklada.

e Make-to-order (vyroba na objednavku) je uskutecnovana dle specifickych
objednavek zdkaznikl. Tento zplsob vyroby vyzaduje urcity ¢as pro vyrobu
a zdkaznik musi pocitat s vyssi cenou.

e Assembly-to-order (montdZ na objednavku) vyroba je uskute¢fiovana
dle specifickych objednavek zakaznikd.

e Engineer-to-order (vyvoj na objednavku) je zhotoveni vyrobkid podle
individualniho pozadavku zékaznika. Tento druh objednavky je bran jako

specialni projekt, jenz je spojen s vyvojem a konstrukci vyrobku. [4]
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1.8.2  Taktické Fizeni vyroby
Navazuje na strategické fizeni vyroby. Taktické fizeni se uskutec¢ituje na nizsich Grovnich
(provozy, zavody). Informacni zdroje jsou interniho charakteru. Mezi ulohy taktického
fizeni se fadi:

e pfijeti zakazek stfedniho a mensiho objemu,

e modernizace strojniho vybaveni,

e vybér dodavatelt a jejich kooperace,

e vyrobni plany,

e planovani pracovni sily.

1.8.3  Operativni Fizeni vyroby
Je souhrnem ¢innosti, jejichz cilem je zajistit stanoveny vyrobni pribéh pii maximalnim
vyuziti vstupl. K typickym vlastnostem operativniho fizeni patii:

e Casovy horizont planovani a fizeni je kratky,

e vysoka uroven planovani,

roxs r

e operativni fizeni je uskute¢néno na nejnizsi trovni organizacnich jednotek.

Taktické a operativni fizeni byva navzajem propojeno.

1.9 Metody Fizeni vyrobniho procesu

Jsou dany charakteristikami, kterymi se fidi vyrobni proces. Do jakého rozsahu je fizeni
soustfedéno u jednoho ¢i vice organt a také do jakych detailli je predavan vyrobni kol

pro dané obdobi operativniho planu.

1.9.1 Rizeni jednim zodpovédnym pracovnikem

Odpovédnost je prenaSena na jednoho pracovnika, vétSinou mistra vyroby. Sam provadi
veskeré Fidici prace a zodpovida za svéfeny tsek. Rizeni vyroby timto zptisobem je
vhodny tam, kde probiha jednoduchd vyroba, obzvlasté, kde neni tfeba pozadavkl

na kooperaci.
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1.9.2  Dispecerské rizeni

Je forma piimého fizeni vyroby, ktera odpovidd systému fizeni zaddvanych tukolu.
Vychazi z podrobné propracovanych vyrobnich plant na jednotliva tseky. Odstraiuje

a predvida poruchy ve vyrobnim procesu.

1.9.3  Pi#imé fizeni vyroby

Tento zplisob vyroby vychazi z kratkych plant, které nejsou dovedeny do detaild, aby je
bylo mozné vést podle odchylek a rozdilt. Rizeni probihd v rozdélené fidici ¢innosti
slozky daného pracovisté, ktera provadi vybér zadané prace, obstarava spojeni

mezi jednotlivymi dil¢imi pracovisti a také mezi pomocnymi a obsluznymi.

1.9.4  Automatizované Fizeni vyroby

Vyvoj moderni techniky umoznuje v dneSni dobé vyuziti technickych zatizeni, kter¢ lze
pfimo naprojektovat do jednoucelovych fidicich soustav. Zakladem je analyza fizen¢ho
systému, kterd je zavisla na proménlivych procesech. Aby bylo dosédhlo dynamického
automatického procesu je nezbytné, aby se docililo vzajemného U¢inku proménnych
veli¢in. Tyto systémy se nevylucuji ptimo z bezprostfedniho vedeni vyrobniho procesu.

Systémy mnohdy vyzaduji spolupraci ¢lovéka. [4]
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2 Analyza soucasného stavu v oblasti planovani a vyroby

Hlavnim cilem kazdé vyrobni spolecnosti je spravné naplanovat a rozvrhnout vyrobni
program. Uéelem je zkoordinovat a formovat celkovy proces, aby bylo dosazeno hlavniho
cile podniku, dosazeni zisku. Planovani vyroby zahrnuje kromé spravného naplanovani
vyroby dalsi faktory, jako jsou nakup, doprava, skladovani, kvalita, expedice a;.

Mezi témito vSemi oblastmi existuji vzdjemné¢ propojené vazby. [12]

Ustiedni naplni planovani vyroby je spravné navrhnout vyrobni program. Dilezité je
stanovit, které druhy, jaké mnozstvi, a v jakém obdobi vyrabét pozadovany produkt.
Nezbytné je mit informace z ostatnich usekl spolecnosti. Jedna se o Udaje, ¢i prognozy
z Utvaru nakupu, technologie, odbytu, kvality, skladu apod. Kli¢ovym faktorem je Casovy

horizont, ktery je rozhodujici pii planovani vyroby.

2.2 Plast a jeho vyznam

Plastikatsky primysl lze oznait za jeden z piliiti ekonomiky. V CR je plastikaistvi
nazyvéano tahounem pramyslu. Radi se mezi nejvyznamngj§i oblast zpracovatelského
primyslu. Budoucnost ¢eského plastikaistvi je tizce propojena s vyvojem v EU, ktera je

nejvyznamnéj$im odbératelskym trhem.

Vyznam plastu neustale roste. Jeho uziti je snad ve vSech primyslovych oblastech,
se kterymi se ¢lovék muze setkat. Vyuziva se pro prumyslové vyrobky, spotfebni zbozi,
v textilnim, chemickém, stavebnim a zemédélském odvétvi. Jeho rozséhly vyznam ma

pro stavebni, strojirensky a elektrotechnicky primysl. [13]

Obr. 2.1 Plastové dily pro elektromotory

Zdroj: [14].
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Vyvoj plastikarské produkce

=w—Desky, folie, pasy z plasth === Trubky, hadice S
==Pytle a zalky Drvefe, ramy, zarubng z plasth

Graf 2.1 Vyvoj plastikaiské produkce

Zdroj: [15].

Plast je nejuzivangj$im materidlem dneSni doby. Diky jeho variabilité, kterd je jeho
velkou vyhodou se vyuziva v fadé odvétvi, proto ekonomicky vyznam plastii neustale
roste. Plasty rozumime materialy, jejichz zaklad tvofi organické makromolekulami latky,

nazyvané polymery. Plasty obsahuji také dalsi ptisady.

Uziti plasta

® Obalovy materiil

B Stavebnictvi

= Automobilovy prinysl
Elektrotechnicks wroba

B Dalsi vyuziti

Graf 2.2 Uziti plastii

Zdroj: vlastni zpracovani dle [16].
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Pti volb¢ materidlu, ze které¢ho se bude vyrabét dany produkt, je dilezité znat kromée jeho
chemickych 1 fyzikalnich vlastnosti také zpracovatelnost, technologické podminky
nezbytné pro vyrobu, ale taktéz konstruk¢ni feSeni néstrojii a druh vyrobniho zatizeni.

Tyto faktory jsou klicové pro spravny prubéh vyroby.

Plasty Elastomery

Schéma 2.1  Zékladni déleni polymert

Zdroj: [16].

Plasty jsou polymery, které Ize tvarovat. Elastomery jsou vysoce elastické polymery,
ktery lze za béznych podminek malou silou zna¢né deformovat bez poruseni. Tato

deformace je prevazné vratna.

Termoplasty pii zahtivani méni svou viskozitu, cyklus a fixaci Ize opakovat. V tomto
stavu je lze tvaret. Po ochlazeni se vrati do pivodniho pevného stavu. Termoplasty
pusobenim zvysené teploty na hranici teploty tdni méknou. Daji se tvarovat ohybanim,

tanim, lisovanim a vyfukovanim. Nejpouzivanéjsi princip zpracovani je vsttikovanim.

Reaktoplasty diive nazyvané termosety, nelze je opakované tvarovat, lze je tvaret
omezenou dobu. Ohfevem reaktoplastii zvétSuje svoji pohyblivost, avSak fetézce se zcela

neuvolni.

Termoplastické elastomery jsou teplem tvarovatelné a cyklus tvarovani i fixace je

opakovatelny.

Vulkanizovatelné elastomery jsou tvarovatelné a nelze je opakované tepelné upravit.

[15]
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polymery
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komaoditni

amorfni semikrystalické

Schéma 2.2 Rozdé&leni polymert dle postaveni na trhu

Zdroj: [17].

2.3 Popis spole¢nosti

Ve své diplomové préci se budu zabyvat vyrobni ¢innosti spolecnosti ,,X* ze stfedni Moravy,
ktera produkuje velkou skalu plastovych vyliski a dild pro fadu odvétvi. Jeji hlavni specializaci
je vyroba dili pro strojirensky, elektrotechnicky, automobilovy a spotiebni primysl.

Nejvetsim zamefenim firmy je vyroba elektroizola¢nich a technickych dili se zalisky kov-plast.

Také vyroba plastovych soucésti pro montaz interiéri pro automobilovy pramysl.
Firma se se zabyva témito ¢innostmi:

e vyrobou termosetovych technickych wvyliskli vstfikovinim na modernich
automatizovanych lisech,

e vyrobou termosetl pfimym lisovanim a pietla¢ovanim,

e tryskanim na modernich automatickych strojich,

e navafovanim plasti riznymi technologiemi,

e svafovanim plasti na automatickych linkach,

e vyrobou malych forem pro zpracovani termoplastii a termosetd,

e kompletaci a montdzi jednotlivych dilt a jejich skupin.
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2.4 Priprava vyroby ve spole¢nosti

Pfed samotnym vyrobnim procesem v nejmenované spolecnosti je material upraven
v souladu s firemnimi technologickymi standardy, které jsou zpracovany a zaznamenany
dle pfislusnych vyrobnich norem, pro vyrdbény konkrétni produkt. Firma vyuziva

technologie hnéteni, barveni, michdni, granulace, tabletovani a suSeni.

Zahajeni vyroby

Nakup materialu

Kompletace

Schéma 2.3 Schéma vyrobniho procesu

Zdroj: vlastni zpracovani.

2.4.1 Doprava materialu do spolecnosti

Material je dovdzen bud’ piimo dodavatelem nebo smluvenou piepravni spolecnosti.
Objednani materidlu provadi oddéleni ndkupu a zasob. Pro nejmenovanou vyrobni
spolecnost se dodava material v pytlich dle vyrobniho ptedpisu ve formé prasku nebo

granuli.
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Obr. 2.2 Granulat pro vyrobu termoplastii

Zdroj: [18].

2.4.2  Priprava plasti k vyrobé

Material, ¢i granulat je navezen do vyrobni haly, kde dojde k jeho oznaceni pro ptipravu
vyroby. B&zné to byva susSeni granulatu, barveni, miseni granulatu, hnéteni apod. Veskeré
tyto predvyrobni tukony slouzi k tomu, ze vysledny produkt musi vyhovovat pozadavkiim

zékaznika na vyrobek.

2.4.3  Vlastni suSeni plasti

Granulaty plastl jsou dodavany ve vzduchotésnych obalech, bud ve vysuSené nebo
nevysusené podobé&, v plastovych ¢i papirovych pytlich. VysuSené jsou hned k uziti
do vyroby, nevysusené je tieba vysusit.

Pii samotném skladovani granulatd je nezbytné zamezit navlhnuti, proto je dilezité skladovat

v suchych prostorach. Firma vyuzivé k vlastnimu suseni komorové susarny nebo pece.

Obr. 2.3 SuSarna termoplastli

Zdroj:[19].
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2.4.4 Barveni granulati

Rada vyrdbénych dilti vyzaduje mit piisluiné zbarveni a pozadovany odstin. Vyrobci
plastovych hmot nabizi urcita zbarveni, ale specifickych odstint dle pozadavkil zakaznika
Ize docilit jen pouze pifimym barvenim. Samostatny proces barveni probiha bud’
ve vytlacovacim zafizeni tim, ze se granulat smichd s barvivem, nebo se granulat barvi
pred vstfikovanim. DalSim zplisobem barveni je promichdni barviva s granulatem
ve specidlnich michacich kadich. Barvivo ¢astecné ovliviiuje vlastnosti 1 parametry

plastd, vSe dle povolenych norem a stanovenych ptedpisi.

2.4.5  Vlastni hnéteni, michani a tabletovani

Firma disponuje vlastnim hnétacim strojem pro smichadni granulatii s riznymi pfimésemi.
Déle mé k dispozici né€kolik michacich zatizeni, které se vyuzivaji k michani lepidel, past
a jinych PVC smési.

DalSim stupném pfipravy pro vyrobu produktu je tabletovani materidlu. Stroje
k tabletovani slouzi pro vyrobu tablet, které urychluji vyrobu reaktoplastii z hlediska

prasnosti, zkradceni doby lisovani a vytvrzovani.

E= [Em—
REL=2] [Oo—
i3 :
|
] |'_
51
| 1
[

Schéma 2.4  Sankeylv diagram

Zdroj: vlastni zpracovani.
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2.4.6 Montaz a priprava formy k vyrobé

Forma se musi pfed nasazenim na lis dikladné pfipravit a je nezbytné provéfit
rozmé&rovou spravnost vSech dilti a provést diikladné vycisténi vSech dili. Forma ma ¢ast
pevnou a pohyblivou. Ob¢ tyto Casti se montuji dle internich stanov firmy a musi
se provést tlakova zkouSka. Pred jeji instalaci je nezbytné provést kontrolu. Po jejim
nasazeni se provadi kontrola chodu celisti a vyhazovani. Podminkou pfi vyrob¢ je
nezbytnost pouzivat pifi provozu vstfikovaciho zafizeni ochrannych pomucek. Lis

ve firmé obsluhuje pouze osoba, kterd ma opravnéni obsluhovat a udrzovat lis v chodu.
Firma provadi tento typ tdrzeb:

e denni udrzbu formy — kontrola parametrt vyrobniho procesu,

e stiednédoba udrzba — po uplynuti stanovenych vyrobnich cykli oddéleni
nastrojarny provede obsluhu a servis forem,

e dlouhodoba udrzba — je pfedem naplanovéna, formy se opravuji a servisuji,

e konzervace forem — se provadi, pokud je forma dlouhodobé nevyuzivana a je

odstavena z vyrobniho procesu.

Obr. 2.4 Vstiikovaci formy

Zdroj: [20].

2.47  Vyroba na vstrikolisech

Vstiikovanim se vyrabé&ji dily, které maji povahu polotovaru, kompleta¢niho dilu nebo
kone¢ného vyrobku. Na téchto zatizenich se produkty vyrabé&ji s velmi dobrou tvarovou
arozmérovou piesnosti. Vstiikovanim se zpracovava vice nez 70 % vsech druht vyrobkl
ve firmé&. Kazda vyroba se fidi pomoci vyrobniho planu, ktery je stanoveny v mési¢nich

intervalech dle odvolavek zakaznika.
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Obr. 2.5 Vstiikolis Sumitomo SE 220 HSZ

Zdroj: [21].
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Schéma 2.5 Layout vyrobni spole¢nosti

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Tab. 2.1 Tabulka vadnych dild a vyrobniho planu

Dil Vadné dily - ks /2020/ Vyrobni plan - ks /2020/

Cislo Nizev leden | tinor | bi‘ezen | duben | kvéten | leden | tinor | bi‘ezen | duben | kvéten
395654480 | Upper deska 236 15 10 12 14 21650 |700 |650 700 800
395654481 | Back desk 459 8 6 1 2 11900 {2100 [ 1900 | 1800 | 1600
395654482 | Umbro desk 151 98 89 50 45 30 /2900 [2600 2450 [2500 |[2600
395654483 | Grey desk 696 12 10 8 6 2 |3850 3500|3700 |[3500 |3600
395654484 | Black desk150: 12 8 5 3 1 {6200 | 5000 | 5600 |5800 |[5200
395654485 | Green desk 369 4 1 0 1 0| 8900 | 7800 | 7500 | 7600 | 7800
395654486 | Cover desk 698 8 5 6 8 91360 |400 |400 350 350
395654487 | Cover desk 920 70 5 10 12 15 (2563 [2600 | 2700 [2900 |2500
395654488 | Cover box 50 28 25 15 331800 | 1900 | 1800 | 1700 | 1600
395654489 | Cover box red 2 1 0 01225 [ 1300|1350 [1220 | 1400
395654490 | Cover box green 1 0 0 0 0] 1150 | 1200|1300 [1100 | 1500
395654491 | Cover cut 12 10 8 8 61980 |800 |780 650 540
395654492 | Cover cut grey 1 0 1 1 0560 |700 |480 390 400
395654493 | Umbro desk 300 3 1 2 01400 [1100 | 1350 |[1200 | 1000
395654494 | Umbro desk 600 1 4 0 12500 |2200 (2300 [2100 |2000

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Graf 2.3 Graf vadné vyrobenych dilt

Zdroj: vlastni zpracovani.

2.5 Proces vstfikovani v nejmenované spole¢nosti

Samostatny vsttikovaci proces je ve firme provadén na riznych typech vstiikolist, které
jsou osazeny roboty. Vstiikovanim je davka materidlu vstiiknuta velkou tlakovou
rychlosti z pomocné tlakové komory do uzaviené dutiny kovové formy, kde material

ztuhne v kone¢ny produkt. Vstiikovaci cyklus je tvofen sledem piesnych postupovych
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krokd, které se podili na vyrob¢ vstfikovanych dili. Vsttikovaci cyklus je procesem,
béhem néhoz plast prochazi tlakovym a teplotnim cyklem.

Tlak v dutiné

Systémovy Tlak pred ¢elem Tlak v dutiné nastroje -
- tlak sSneku nastroje - u vtoku dal od vtoku
600
400 i1 ’)iz
"'-..o 5 10 15 o 5 10 15 cas t(s)

Obr. 2.6 Vstiikovaci tlak pfi vstfikovacim cyklu
Zdroj: [22].

Granulat se nasype do nasypky, z niz je odebiran urcitou ¢asti stroje, ta hmotu dopravi
do tavici komory, kde za piisobeni tepla a tfenim plast taje a vznika tavenina. Tavenina
je poté vstiikovana do formy dutiny, kterd zaplni jeji tvar. Plast pfenese na formu svou
teplotu a diky ochlazeni ztuhne v kone¢ny vyrobek. Ten se z formy vyhazovac¢ vyjme

a nésledné cely proces se mlize opakovat. [22]

Misypha  ToPnd Vider Pewna desks
s, Py — Pohybiiva deska

Sk =
Fcm windic tyte

UTairan
forrery

et

| e T - Wzasirao =
jedrataa jednotk

Obr. 2.7 Vstiikovaci jednotka

Zdroj: [23].
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Vyhody vsttikovani jsou:

e kratky vyrobni cyklus,

e velmi dobré povrchova tprava,

e moznost dosdhnout extrémné dlouhé drahy toku taveniny,
e tolerance rozméru,

e konstrukéni pruznost,

e zabranéni vzniku propadlin u dilce, aj.
Nevyhody vsttikovani jsou:

e dlouha doba ptipravy vyroby forem pro vstiikovani,
e vysoké investicni naklady,

vvvvvv

e slozitéjsi technologicky proces.
Féze vstiikovaciho procesu:

e plastikace materidlu v tavném valci,
e vstiik taveniny do formy,

e dotlaceni taveniny,

e chlazeni taveniny,

e vyjmuti vystiiku z formy. [16]

Dotlacéeni

)

\/

Schéma 2.6  Faze vstiikovaciho procesu

Zdroj: vlastni dle [16].
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VSTRIKOVACI FORMA

DOPRAVA TAVENINY PRENOS TEPLA ODFORMOVANI DILU

onouvosteaomt | | veoeizavea | | OPvoRTERA || oDVODTEA | | ormvieniromy | | OPROIIOvA
| PODPERNME VALCE | VTOROVY SYSTEM | pncsrm}:namtn mﬂﬁ:ﬁﬁm | DELIC noviNA | VYHAZOVACE
| TLOUSTKA DESEK | 1isTi ¥yTOED | nnzmmm Tﬂzm?ﬁ::m, | VYTAZENT [ADER | ROBOTICKE wyTIMA N
| ﬁm : me&u:;gm! : : | TAHACE JADER

Schéma 2.7  Zakladni funkce a vlastnosti vstiikovaci formy

Zdroj: [24].



2.6  Struktura a rozloZeni vyroby v podniku

Vyroba termoplastl a termosetll probiha v né€kolika vyrobnich halach. Firma disponuje
¢tyfmi vyrobnimi halami, jednou kompletacni, pfipravnou, montazni, barvici, tryskaci
halou a expedi¢ni halou. Struktura v prvni vyrobni hale jsou umistény vstfikolisy
Sumitomo, Engel, Demag, Arburg, Battenfeld. V druhé hale taktéz lisy stejnych znacek
s foliovacimi zatizenimi. Ve tfeti hale jsou stejné lisy jako v druhé a v posledni hale jsou

lisy k pfimému lisovani a ptetlacovani.

2.7 Analyza vstiikovaciho procesu

Pomoci analyzy vstfikovaciho procesu se pokusim zhodnotit délku trvani od dopravy
materidlu do aredlu zavodu, pripravy vSech procesi k vyrobé¢, vlastni ¢asy vyroby,
az po kone¢né ulozeni vyrobeného vylisku do KLT piepravek. V této Casti analyzuji

vyrobu 160 ks dilti Green desk 369 umisténého do ptepravniho boxu KLT 4147.

Tab. 2.2 Symboly analyzy

| Technologicka operace

Kontrolni operace

[
—p

Doprava V
D

UloZeni

Cekani (ne¢innost) —>
Technologicka nebo opera¢ni manipulace o
LoZné operace ><

Vazeni ]

8

Baleni

Zdroj: [25].
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Tab. 2.3 Procesni analyza vstfikovani

Sufeni materidln 0 5 240 2

Prevoz do jiné

virobmi haly [y 40 5 1

Priprava lizu o 10 50 ]

Plnémi do

nazypek lizn 0 g 3 1

RSt O i) 2 1
5 3 1

Rozmérova,

Ievalitativai,

vizualni kontrola D

diln 2 2 1

Prevoz 10 10

e 0 15 15

Kontrola dilu = s .

Balemi dilu 'C} 3 3 ]

Ukladsni dilu do

KLT prepravek,

gitterhoxd O 3 3 1

Pievoz = 13

Cellovy poiet

operact g 3 4 2 15

Kompletui £as 148 433

Kompletmi

vzdalenost 103

Zdroj: vlastni zpracovani dle [25].
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V tabulce je uveden pocet 18 zaméstnancti firmy vykonavajici jednotlivé ikony potiebné k vyrobé
jednoho KLT dilti Green desk 369. Dale nezbytné znat piipravné Casy k zahajeni vyroby a Casy

jednotlivych procest potrebné k dokonc¢eni vyroby ur¢eného mnozstvi dilii pro zakaznika.

Zjistény piipravny Cas byl 581 minut. Z této procesni analyzy je ziejmé, ze vzdalenost

pfesunu materialu z urcitych procesnich pozic ¢inila 105 m.

V soucasnosti se firma potyka s problémem problematiky vysokych nékladi na vyrobu
dilt a také s nedostatkem kvalitnich vyrobnich operatorti a mistrii. Neustala fluktuace
zpusobuje, ze je nezbytné opakované zaskolovat novy obsluzny persondl linek a tim
dochazi k nekvalitni zdlouhavé vyrobé, vysoké spotfebé materidlu nad ramec vyrobniho
planu. Hlavnim problémem jsou prostoje pii ¢ekani na zménu vyroby na lise a vyména
forem sefizovacem vyroby. Tento problém se pokusim zanalyzovat pomoci analyzy
SMED, diky které¢ se pokusim firmé provéfit mozné zlepSeni ve vyrobnim procesu

a odhalit nedostatky, které by vedly k vylepseni a urychleni procesu vyroby

Schéma 2.8  Prubézné zlepSovani procesu

Zdroj: [26].

2.8 Analyza SMED

Je jedna z metod §tihlé vyroby a pouziva se pro zkracovani Casti pii zménach vyrobnich

zafizeni. SMED metoda je nazyvana metodou rychlych zmén.

Schéma 2.9  Analyza SMED

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Tato metoda je nazyvana vymeénou nastrojit béhem jedné minuty. Pieklad SMED vyména
béhem minuty neznamena, ze je potieba jen minuty pro vyménu dilu, ale vyména by
neméla presdhnout deset minut. Tento systém je zaloZeny na tymové praci a neustalém
zlepSovani, ktery vyznamné redukuje dobu zmény a sefizeni zafizeni. Vyuziva se
u hromadné nebo u sériové vyroby, pfi které je vyrabéno urcité stanovené mnozstvi dild,
¢i vyrobkll a vyména zde probihd pfenastavenim vyrobni linky, néstroji a vyménou
forem.
Hlavnim cilem této metody je:

e dosahnout kapacity stroje, kterd se ztraci jeho ptfestavovanim. Tento zdmér ma

smysl, pokud je dany stroj, lis izkym mistem,
e zajistit rychly pfechod z jednoho typu vyrobku na druhy, a tim je umoZnéna
vyroba v malych davkéch.

Cely tento postup je vysledkem pfesné analyzy sefizeni, doladéni, nastaveni parametra
procest vyroby, zkuSebnich béht, az po vyrobu prvniho kvalitou odsouhlaseného kusu
na pracoviSti. Zasadni zkracovani cast sefizeni z nc¢kolika hodin na né&kolik minut
se dosahuje postupné¢ zmeénou organizace prestavby, normalizaci postupl sefizeni,
vycvikem tymu a také upravami stroje. Metoda SMED je velmi ¢asto soucasti programu
TPM. [27]
Setizeni stroju, linek, vsttikolist se sklddaji vétSinou z téchto krok:

e kontrola, pfiprava néstrojii a materialu (30 % ¢asu)

e vyména, montadz piipravkil a nastroji (5 % casu)

e vlastni sefizeni rozméra a polohy nastroji (15 % ¢asu)

e odzkouseni a nésledna regulace (50 % Casu)

Ukonc¢eni

vyroby 1
dobrého
kusu

Ukonéeni Vyménit
vyroby  hastroje,
posledniho pFipravky
kusu

Nastavit
Soucastka
Soucastka

Kontrola

Sefrizeni

Schéma 2.10 Sefizeni formy pomoci metody SMED

Zdroj: [28].
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2.8.1 Analyza procesu vymény forem ve spole¢nosti

Hlavnim cilem této metody bylo provéieni nékolika divodi prostoji pii vyrobe
a neplnéni vyrobnich kapacit v nejmenované spolecnosti. Divodem je problém vymény

forem a jejich nasledné udrzba a oprava.

Vyrobni program ve firm¢ probiha ve tfisménném provozu. U ranniho provozu byl
zaznamenan minimalni problém s vyrobou, vyménou forem a pfemeénou vyroby dild
dle vyrobniho programu. VéEtsi problém uz byl pii odpoledni sméné, kdy pii vyrobé
vznikalo vys$§i % vadnych a neshodnych dilt. Nésledné pfi nocni sméné nastival
v poslednim obdobi nejvétsi problém. Vyroba byla bud’ se znacnymi nedostatky, nebo
vibec neprobéhla dle stanoveného planu. Poté neustale dochazelo k ¢asovy skluziim

a potizim rozjezdu vyroby.

Cleny kontrolniho tymu byl uréen mistr vyroby, vedouci vyroby, vedouci technologie vyroby,
manazerka kvality. Méli nezavisle zmapovat proces vyroby a pfi¢inu neustalych problému.
Limit byl 21 dni, po této 1htit¢ mélo dojit k vyhodnoceni a zhodnoceni pficin a nasledki. Cilem
bylo provést Casové zmapovani montaze, demontdze forem pro naslednou vyménu formy
na lis a rozbéh nové vyroby. Vse Casové zdokumentovat a provést analyzu pricin. Pomoci

videokamer a vlastniho sledovani odhalit nedostatky ve vyrobé. [28]

Vedouci
vyroby

Mistr vyroby

Vedouci Manazerka
technologie kvality

Schéma 2.11 Kontrolni tym

Zdroj: vlastni zpracovani.

Pro snizeni Casu sefizeni forem se vyuziva téchto principt:

1. je nezbytné oddé¢lit praci, kterd se musi vykonat béhem doby, kdyz nastane vypnuti
zatizeni linky (interni sefizeni, oddé¢lit od prace Cinnosti, které lze provést pii provozu
zafizeni (tzv. externi sefizeni). Dle zakladatele této metody Shingeo Shinga lze tuto
analyzu provést jako externi. Tim dojede ke zkraceni ¢asu o 30 — 50 %.

2. snizeni interniho ¢asu sefizeni 1ze provést tak, ze se bude vice prace provadet externé.

49



3. Zdokonalovani a redukce interniho a externiho ¢asu sefizeni. Uspéchem tohoto
problému je organizace pracovisSté a ostatnich Cinnosti ve firm¢. Odstranéni
procesu nastaveni rozmérii a polohy, kterd zapliuje nutny €as pii vSech druzich

pretypovani. [28]

Pdvodni doba zmény
Interni
cinnosti
Interni [
cinnosti
Interni |
&innosti

<>

Nova doba zmény

.

Schéma 2.12 Kroky vedouci k vylepseni procesu

Zdroj: [28].

2.8.2  Analyzovana mista

Misty byly vSechny Ctyfi vyrobni haly, jelikoz v kazdé byl kvalifikovan problém
s vyménou formy. V kazdé hale je nékolik vsttikovacich jednotek pro vyroby plastovych
dild pro fadu odvétvi. Kazdy lis obsluhuje operator, ktery vyrobené dily sklada, ptipadné
chysta pro dal§i kompletaci ¢i montdz. Nejvice firma vyrabi dily pro elektrotechnicky
a automobilovy priamysl. Dily pak putuji podle vyrobniho programu bud’ do tryskany,
nebo k dalsi tpravé do opracovny k lepeni. Jejich dalsi trasa smétuje do montazni haly

ke kompletaci.
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Schéma 2.13 Schéma vyrobniho aredlu

Zdroj: vlastni zpracovani.

2.8.3  Kontrola vyrobniho procesu

Vyrobni proces probihd soubézné ve vSech ctyfech halach. Kontrola je zaméfena

na odpoledni a no¢ni sménu, kde se nejcastéji vyskytuji vyrobni problémy.

Zacatek vyroby zacind procesy dle veskerych krokd uvedenych v tabulce 2.3 z analyzy
vstfikovani vyroby. Vyrobni proces nastava tehdy, kdyZz forma, ktera se bude plnit
taveninou, se nejprve ocCisti od necistot z predchozi vyroby pomoci tlakové pistole.
Vnitini strana formy nastiikd impregnanim pfipravkem a usadi se do ni potiebné
komponenty. Sefizovac¢ lisu zkontroluje spravné usazeni komponent a na ovladacim
panelu lisu spusti automatizovany proces, pii kterém se uzavie forma. Po zavieni vrat
se presune zadni ¢asti koje hlava robota, kterd se sama napoji na formu.

Forma se naplni formu taveninou a ta je vstiiknuta do formy. Pomoci robota
a vyhazovace se vylisek sejme z dopravniku. Poté operator dil zkontroluje, piipadné

opracuje od pfesahl a ulozi do ptepravnich box.

Po uloZeni vyrobku na urcené misto je vyrobni proces jednoho dilu ukonfen a mize

vzapéti nasledovat druhy proces. Cely vyrobni proces trva 3-4 minuty.

Tato metoda se vénuje i dal§i smeéné noc¢ni, kde chybi pevny fad vyroby. Prvoradé absence
sménového mistra na no¢ni sméné je zdsadni. Tato sména nema pevny tad, vykazuje

nejvétsi vyrobni problémy, chybi zde setizovac, ktery by pii ukon€eni vyroby v no¢nich
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hodinach vyménil formu a rozbehl dalsi vyrobu potiebného dilu. Proto bylo zapotiebi
vytvotit jednotny harmonogram, tuto sménu posilit sefizovaCem pro nocni provoz
a sménovym mistrem. Zavedenim sjednoceného standardu eliminujeme ztratové ¢innosti,
a tim zvySujeme produktivitu. Vymény forem se tidi dle vyrobniho programu, ktery
se vytvari z aktualnich zakazek. Tato vyména mensich forem probiha dvakrat az Ctyfikrat
tydn€, vzdy po ukonceni vyroby. Novy néavrh je nastaven tak, ze formy se budou
do odvolani ménit jen na ranni smeén¢, dokud se nenajde vhodny obsluzny personal. Pravé
tato zména byla cilem analyzy a optimalizace této ¢innosti se cilem zamérem zamezit

plytvani.

2.8.4  Popis stavajiciho procesu

Pomoci této analyzy lze presné proveétit pfi¢inu a ditvod neustalych casovych ztat
pfi vyrobnim procesu. Ve firmé byl stanoven kontrolni tym, ktery nastavil pldn méteni
na jednotlivych halach pfi vyméné uréenych lisovacich forem na vstfikolisech. Béhem
kontrolniho procesu se méfily hodnoty jednotlivych po sobé navazujicich postupti
demontdze a nasledné montaze formy na lis. Poté se hodnotila doba rozjezdu nové

vyroby.

Kontrolni tym vyhodnotil a posuzoval ¢as nezbytny k vyméné forem lisu, rychlost
sefizovace, pomoci videozdznamu z kamer mésic zpétné zanalyzovali vykonnost, prub¢h
a celkové déni na lisovnach. Kontrola videozdznami probéhla v utajeni, skutecna fyzicka

kontrola métici metodou a vyhodnocenim z videozaznamtl.

Vyroba byla na vSech kontrolovanych halach nastavena tak, aniz by byl divod
k podezieni, Ze analyza probiha. Sefizovaci pracovali, aniz by méli tuSeni, Ze budou

analyzovani. Vysledek méteni prvniho sefizovace byl nasledujici:

Nameétené hodnoty 1. Sefizovace jsou zndzornény v tabulce, viz Tab. 2.4.
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Tab. 2.4 Postup pii demontdzi formy 1. sefizovace

MERICIi PROTOKOL
Postup pii demontazi formy z lisu - 1. sefizova¢
Pozice | Popis provedeni ¢innosti Naméi‘eny ¢as (min) | Poznamka k ikonu
1 Zastaveni vyroby vstfikolisu 2 Dokonceni vyroby
2 | Cisténi komory $neku 3
3 Snizeni teploty valce 3
4 Snizeni teploty vélce 4
5 Vypnuti topeni horkych trysek 4
6 Vypojeni ptivodu vzduchu 1

7 Vypojeni pfivodu chladici kapaliny
8 Vypusténi chladici vody
Demontdz hadic chladici vody 10
10 | Odpojeni ptivodu vzduchu 5
11 | DemontaZz topeni horkych trysek 10
Zajisténi formy proti otevieni
12 | zajistovacimi deskami 12
13 | Odsroubovani formy 10
14 | ZavéSeni formy na jefab 10
Otevieni pracovniho prostoru lisu
15 | do maxima 3

Odjezd jerabu s formou na
16 | odkladaci plochu

17 Odvoz forem do skladu forem

18 Udrzba forem 15
19 | Elektricky vypadek 40
Celkovy cas 148

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Tab. 2.5

Postup pii montazi formy 1. sefizovace

MERICIi PROTOKOL
Postup pii montazi formy na lis - 1. sefizova¢
Pozice |Popis provedeni ¢innosti Naméieny ¢as (min) Poznamka k ikonu

1 Dovezeni formy ze skladu 5
Instalace vyrobniho programu

2 formy do vstrikolisu 10

3 Kontrola spravnosti programu 10

4 MontéZz vyhazovacich ty¢i 5

5 Zaveseni formy na jerab 10
Dovezeni formy do pracovniho

6 prostoru lisu 5
Nasazeni formy do vymezovacich

7 otvort 5
Vyvazeni formy 5

9 Uzavieni pracovniho prostoru lisu 10

10 | Pripevnéni formy Srouby 10

11 Demontaz zajistovacich desek 2

12 | Demontéz prepravniho oka

13 | Otevieni formy 3
Kontrola spravnosti uchyceni

14 | formy 5
Kontrola spravné funkce

15 | vyhazovact 5

16 | Ptipojeni tlakového vzduchu 15

17 | Ptipojeni chladici vody 10

18 | Zapojeni horkych trysek 10
Odzkouseni veskerého pripojeni k

19 |lisu 15

20 | Sefizeni robota 10

21 Setizeni odkladaciho pasu 5
Sefizeni nasazovaciho zatizeni na

22 | material 10

23 Setizeni drticky vtokd, aj. 10
it IR St Poté probiha zkusebni vyroba

24 | technologovi 5
Celkovy cas 183

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Tab. 2.6 Postup pii demontdzi formy 2. sefizovace
MERICIi PROTOKOL
Postup pii demontazi formy z lisu - 2. sefizova¢
Pozic Naméreny ¢as Poznamka k

e Popis provedeni ¢innosti (min) ukonu
1 Zastaveni vyroby vstfikolisu 1 Dokonceni vyroby
2 Cisténi komory $neku 5
3 Snizeni teploty valce 5
4 Snizeni teploty valce 5
5 Vypnuti topeni horkych trysek 4
6 | Vypojeni pfivodu vzduchu 3
7 | Vypojeni ptivodu chladici kapaliny 6
8 Vypusténi chladici vody 10
9 | Demontaz hadic chladici vody 15
10 | Odpojeni ptivodu vzduchu 8
11 | Demontaz topeni horkych trysek 10

Zajisténi formy proti otevieni zajistovacimi
12 | deskami 12
13 | Odsroubovani formy 12
14 | ZavéSeni formy na jefab 15
15 | Otevieni pracovniho prostoru lisu do maxima
16 | Odjezd jefdbu s formou na odkladaci plochu
17 | Odvoz forem do skladu forem
18 | Udrzba forem 16

Celkovy cas 142

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Tab. 2.7 Postup pii montazi formy 2. sefizovace
MERICI PROTOKOL
Postup pii montazi formy na lis - 2. sefizova¢
Popis provedeni ¢innosti NELGR LS
Pozice pISp (min) Poznamka k ukonu
1 Dovezeni formy ze skladu 10
Instalace vyrobniho programu
2 formy do vstrikolisu 15
3 Kontrola spravnosti programu
4 Montaz vyhazovacich ty¢i 7
5 ZavéSeni formy na jetfab 12
Dovezeni formy do pracovniho
6 prostoru lisu 8
Nasazeni formy do vymezovacich
7 otvort 4
Vyvazeni formy 10
9 Uzavieni pracovniho prostoru lisu 5
10 | Pfipevnéni formy Srouby 8
11 | Demontaz zajistovacich desek 4
12 | Demontaz ptepravniho oka 5
13 | Otevieni formy 5
Kontrola spravnosti uchyceni
14 | formy 8
Kontrola spravné funkce
15 | vyhazovacu 6
16 | Pfipojeni tlakového vzduchu 17
17 | Pfipojeni chladici vody 13
18 | Zapojeni horkych trysek 11
Odzkouseni veskerého pripojeni k
19 |lisu 16
20 | Setizeni robota 12
21 Setizeni odkladaciho pasu 6
Setizeni nasazovaciho zafizeni na
22 | material 12
23 | Sefizeni drticky vtoku, aj. 14
Predani lisu k vyrobé technologovi : L
24 10 Poté probiha zkuSebni vyroba
Celkovy cas 230

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Tab. 2.8 Postup pii demontdzi formy 3. sefizovace

MERICi PROTOKOL
Postup pii demontazi formy z lisu - 3. sefizova¢
Pozice | Popis provedeni ¢innosti Naméi‘eny ¢as (min) | Poznamka k ikonu

1 Zastaveni vyroby vstfikolisu 6 Dokonceni vyroby
2 | Cisténi komory $neku 7
3 Snizeni teploty valce 8
4 Snizeni teploty valce 9
5 Vypnuti topeni horkych trysek 6
6 Vypojeni pfivodu vzduchu 4
7 Vypojeni privodu chladici kapaliny 8
8 Vypusténi chladici vody 8
9 Demontdz hadic chladici vody 12
10 | Odpojeni ptivodu vzduchu 11
11 Demontdz topeni horkych trysek 8

Zajisténi formy proti otevieni
12 | zajistovacimi deskami
13 Odsroubovani formy
14 | Zavéseni formy na jetab 18

Otevieni pracovniho prostoru lisu do
15 maxima 6

Odjezd jerabu s formou na odkladaci
16 |plochu
17 | Odvoz forem do skladu forem 6
18 Technické zavada na lise 35
19 | Udrzba forem 12

Celkovy ¢as 190

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Tab. 2.9

Postup pii montazi formy 3. sefizovace

MERICI PROTOKOL
Postup pii montazi formy na lis - 3. sefizova¢
Pozice | Popis provedeni ¢innosti Naméreny ¢as (min) | Poznamka k iikonu

1 Dovezeni formy ze skladu 5
Instalace vyrobniho
programu formy do

2 vstrikolisu 10
Kontrola spravnosti

3 programu 10

4 | Montaz vyhazovacich tyci 5

5 ZavéeSeni formy na jetfab 10
Dovezeni formy do

6 | pracovniho prostoru lisu 5
Nasazeni formy do

7 vymezovacich otvori 5

3 Vyvazeni formy 5
Uzavteni pracovniho

9 prostoru lisu 10

10 |Pfipevnéni formy Srouby 10
Demontaz zajistovacich

11 | desek 2

12 | Demontaz piepravniho oka 3

13 | Otevieni formy 3
Kontrola spravnosti uchyceni

14 | formy 5
Opusténi pracovisté

15 15
Kontrola spravné funkce

16 |vyhazovaca 5

17 |Pfipojenti tlakového vzduchu 15

18 | Pfipojeni chladici vody 10

19 |Zapojeni horkych trysek 10
Odzkouseni veskerého

20 | pfipojeni k lisu 15

71 | Setizeni robota 10

7o | Sefizeni odkladaciho pasu 5
Sefizeni nasazovaciho

23 | zafizeni na material 10

24 | Sefizeni drticky vtoku, aj. 10
Ptedani lisu k vyrobe

25 | technologovi 5
Celkovy cas 203

Zdroj: vlastni zpracovani.
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2.8.5 Zhodnoceni analyzy vymény forem

Na zéklad¢ vyhodnoceni kontrolniho tymu bylo zjisténo, Ze Casovy interval je pii vyméné
forem pfili§ dlouhy. Dochazi k bezucelovym casovym ztratdm. Tym se shodl na zakladé
zmétenych velicin, ze budou muset zainvestovat do prosttedkii urychlujici vyménu dilu.
Cinnosti, které na sebe navazuji pii viméné formy, byly uskute¢nény v dobé, kdy byl
vstiikovaci lis vypnut. Vyroba po celou dobu vymény neprobihala. Rada tukond

zpomalovala moznost rychlé vymény forem.

Dle kontrolniho tymu a analyzy SMED se musi vymezit ¢innosti na externi a interni.
Vysledkem zhodnoceni by bylo ¢ast ukonti provadét pred vyménou formy i po ni a tim tyto
¢innosti zaradit mezi externi. Pfi hloubkovém analyzovani byla zjisténa rada Casovych ztat
pfi odchodu sefizovae zmista montdZze pro jinou pracovni pomiicku, dale necekané
komplikace, chybéjici kabel, ptehfati robota pii zkouSeni. K velkym €asovym ztratam doslo
pfi dotahovéni Sroubii u forem. V jiném piipadé doslo ke komplikaci, ze forma se zasekla
anedafilo se ji vyjmout z lisu. K velkému zpozdéni také nastalo diky vypadku elektiiny a tim
k doslo k celkové anulaci nastaveni lisu, takZe celé nastaveni lisd, robotii, programu mohlo
probéhnout znovu. Tym se shodl, Ze je nezbytné standardizovat pfesny pracovni postup
pro vSechny sefizovace. Posuzovani sefizovaci jsou dlouholeti zaméstnanci, ale presto se jejich
casov¢ intervaly stejn€ provedené préce lisi. Prvni sefizovac byl nejrychlejsi v demontazi forem

a tfeti sefizovac byl nejpohotovéjsi pii montazi forem.

Déle byly analyzovany cCinnosti, které se projevovaly jako ztratové, naptf. odchazeni
zpracoviSté pro pomucky, opusténi pracovniho mista kjinym lisim, komunikace
se spolupracovniky, ¢ekani na nahiivani formy, odvolavani sefizovace od prace jinym kolegou,

¢i nadfizenym z pracovniho mista. Tyto aktivity byly oznaceny za velmi ztratové.
Mezi nejvétsi ztraty byly zatazeny tyto ¢innosti:

e odchod z pracovisté pro fadu opomenutych pomicek pro sefizovani,
e nepiitomnost na pracovisti,

e piihlizeni na spolupracovniky a neustala komunikace mezi nimi,

e uklid pracovistg,

e nesjednoceny pracovni postup.

Kazdy sefizova¢ provadél jednotlivé ukony dle svych zazitych pravidel, nikoliv

dle stanovenych. Proto se tym shodl, Ze je nezbytné vydat pfesny standard postupu
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montdze a demontdze forem na lisovnach. VSem sefizova¢im byl stanoven a doporucen

jednotny postup pti montdzi a demontazi forem.

Dle zkouméani kontrolniho tymu bylo zjisténo, Ze sefizovac €. 2 byl nejrychlejsi v demontazi
forem a sefizovac ¢. 1 v montazi forem. I kdyz okolnosti zamichaly kartami a vyskytly se
nepiedvidané problémy, napf. u sefizovace €. 1 pfi montazi formy doslo k necekanému
elektrickému vypadku, ktery zptsobil anulaci programu na lise a program se musel opétovné
nahrat a sefidit lis pro vyrobu komponentt, jeho ztrata byla 40 min. I sefizovace €. 3 provazel
velky nezdar béhem testovani, pii montazi byl nucen opustit pracovisté z diivodu nutné pomoci
pii opravé vedlejsiho lisu, jeho Casova ztrata byla 15 min. Nasledné pfi demontazi se objevila

necekand zavada na lise a form¢ tak doslo opét k ¢asové ztrat€ ve vysi 35 min.

I pfes veSkeré prominuti Casi vSech nefekanych a nenadalych situaci je Casovy
harmonogram montaze a demontdze forem kriticky a musi se zavést novy koncept

postuptl, ktery se musi sledovat a nasledné zanalyzovat.

Graf demontize a montiaze forem

Sefizovac 3.

Sefizovac 2.

Sefizovac 1.

0 50 100 150 200 250
Montaz formy Demontaz formy i
p
Graf 2.4 Graf demontaze a montaze forem

Zdroj: vlastni zpracovani.

2.8.6 Novy koncept po zavedeni SMED

Na zakladé vyhodnoceni kontrolniho tymu a zaznami potizenych z vyroby byl sestaven

demontazni a montazni plan postupu jednotlivych ¢innosti.
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Tento postup byl stanoven jako zkuSebni po dobu tifi mésicli, poté bude provedeno

vyhodnoceni, na zékladé, kterého dojde bud’ k jeho schvéaleni ¢i pfeméng.

Do postupu byl zaclenén podstavec na formu, dale byl navrzen koncept nové udrzby TPM

(totaln€ produktivni tdrzba), od které si firma slibuje odstranéni problémt a ¢asu.

Také vSechny pfipravné ¢innosti by mély probihat pii provozu lisu, aby nedochdzelo
k plytvani Casu. Interni ¢innosti by se mély vykondvat po zastaveni linky v nejkratSim

¢ase po vymene formy.

Mezi aktivity konané pred zastavenim stroje byly zahrnuty: piivezeni nové formy
do stanoveného prostoru, pfipojeni podstavce formy na vnéjsi ovladaci panel, upevnéni
formy do podstavce, vycisténi formy, instalace komponent formy, uzavieni formy,
sloZeni podstavce na paletovy vozik, vypojeni od ovladaci desky, odpojeni od nahtivaci
jednotky. Odvoz staré formy a dovoz nové formy do ptipravného prostoru, kde byla vné

nahféta na pfisluSnou teplotu.

Mezi interni ¢innosti byly zahrnuty: Cisténi komory Sneku, sniZeni teploty, vypnuti
trysek, topeni, pfivodu vzduchu, chladici vody. DemontaZ hadic chladici vody, ptivod
vzduchu, topeni horkych trysek, zajiSténi formy, odSroubovani formy, zastaveni robota,
zavéSeni formy na jefab, otevieni pracovniho prostoru lisu, odjezd jefabu s formou,
odvezeni formy do skladu forem. Jakmile se forma nahiéala, ihned byla napojena, dale
byl naprogramovén vyrobni plan do lisu, poté doslo k dalSim ¢innostem montaze, jako
pfipojeni tlakového vzduchu, pfipojeni chladici vody, zapojeni horkych trysek
a odzkouseni celého ptipojeni. V zavéru doSlo k setizeni piidavnych néstroji k urcité

konkrétni forme.

Mezi ¢innosti po vyméné: odvoz forem, dovoz forem ze skladu, tklidové ¢innosti,

pfipravné ¢innosti na pracovnim miste.

2.8.7  Definovani pricin a problémi pomoci Ishikawa diagramu

Ishikawa diagram slouzil jako nastroj pro hledani pfi¢in a problémut ve firme¢. Pomoci
¢lend tyml se doplnila patet digramu, se hledaly nejvhodnégjsi postupy pro vyfeSeni
problému, v naSem pfipad¢ pfi¢iny ¢asovych ztrat pii vyméné forem na vstiikolisu.

1. Definoval se nésledek — ¢as, o ktery firma pfiSla a diky nému mohla vyrabét novy

druh dild.
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2. Hledala se hlavni pfic¢ina — stanoveny tym se snazil zjistit pfi€iny, které ovlivnily
nasledek zriznych hledisek (kapacita, rychlost listi, naprogramovani lisu,
kontrola vyroby, okolni vlivy).

3. Hledani dalSich pfi€in (nepfipravenost nafadi pfi montdzi formy, zjiStovani
doplnku).

4. Zdanych pfi¢in se urCila nejvyznamnéjsi (ptili§ dlouhy c¢as pfi montdzi
demontézi, Casové prostoje).

5. Poté se konkretizovala napravna opatifeni (novy standardizovany postup,

motivace sefizovacd, aj.).

Kontrolni
mechanismus
e g /

—

Schéma 2.14 Ishikawa diagram

Zdroj: vlastni zpracovani dle [29].

Pomoci tohoto diagramu se provéfilo, Ze nejen ¢as byl hlavnim problémem, ktery branil
rychlejsi produkei, ale také material, v naSem ptipadé Spatné¢ dodrzeny technologicky
postup pfi suseni granulatu, jenz m¢l za nésledek zastaveni vyroby na lise a zpusobil
vypadek ve vyrob€. Tim doslo k dal§im necekanym Casovym ztratdm. Také motivace

a kondice nékterych sefizovacl méla vliv na jejich podany vykon.
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3 Zpracovani navrhu na zlepSeni, resp. optimalizaci

Pomoci analyzy vymény forem doSlo ke zjisténi, jaké nedostatky firma pifi tomto
procesnim postupu ma, a proto je nezbytné zpracovat dal§i navrhy ke zlepseni, aby

se dospélo k celkovému vyladéni vSech navazujicich procest.

Pfesné stanovenym montdZznim a demontdznim postupem se zjistily Casové ztraty a nyni
nastavenym novym systémem se patrn¢ ztratdm zamezi. Pomoci dalSich zlepSovacich

metod uvedenych nize, by firma mohla vylepsit celkové chybné procesy ve vyrobg.

3.2 Dalsi metody optimalizace pomoci SMED

Firma je ovlivnéna pozadavky zdkazniki a cilem jejich pozadavky uspokojit.
Pro optimalizaci v plastikarském primyslu jsou nezbytné investice do procest a zafizeni,
diky kterym postupem casu dojde k eliminaci ztrat. Dokonald optimalizace metodou
SMED je pfeména neproduktivni doby na produktivni. NejdiileZitéjsi je zaplnit Cas, kdy

neprobiha vyroba, tak aby se optimalizovalo.
Vkladani forem

Firma pouZziva pro svou vyrobu plastovych komponentl stovky rliznych forem. Stupeni
produktivity nezavisi pouze na vykonnosti zafizeni, ale také na pfekonani jeho odstavek.
Vymeéna vstiikovacich forem muze v pribéhu znamenat nejvétsi odstavky. Operace
provedené na forméach a lisech béhem vymény znaci nejlepsi zlepseni uziti ¢asu, kterého
lze dosdhnout. Délka vymény formy byva viadé piipadi o mnoho delsi, nez

se predpoklada.

Obr. 3.1 Vkladani forem

Zdroj: [31].
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Dtlezitym cCinitelem vymény forem je celkova efektivnost zafizeni (OEE) urcuje %
vyrobni doby, které je fakticky produktivni. Idealni stav OEE je 100 %. Firma jiz
dlouhodob¢ tento ukazatel nemuze pti svym problémech plnit. Proto by si méla striktné
stanovit OEE, aby se pfiblizila svym cilim. Diky pfesnému OEE se firm¢ podafi
identifikovat presné ztraty, drzet se postupu a zlepSovat vlastni produktivitu nejen

pfeménou nastroji, ale procesi firmy. [31]
Piedehrivani forem

Vlastnit stanici, ktera predehiiva formy, je dalsi optimaliza¢ni metodou, diky které forma
dosahne spravné provozni teploty, zatimco se vyuziva druhé forma. Timto zptisobem lze
docilit snizeni doby odstdvky mezi vyménami forem na naprosté minimum. Externi
zahfivani forem firma vyzkouSela a uvazuje o jejim trvalém zavedeni do procesniho

postupu demontaze a montaze forem.

Obr. 3.2 Externi zahfivani forem

Zdroj: [32].

Upinaci systém forem

Spravné upinani forem ma duisledek zvysSeni kapacity, flexibility a zrychleni reak¢éni doby.
Vysledkem upinani je rychlejsi vyména forem, vyssi bezpecnost vyroby, obsluhy a pracovniho
prostredi. ZaleZi na lisu, ktery firma vyuziva. Upinani je manualni, magnetické a hydraulické.
Firma pouziva mechanicky upinaci systém, ale uvazuje rovnéz o jinych moznostech.
Automatické systémy forem

Kvalitnimi automatickymi systémy je mozné i¢inn€ ménit nastroje prumyslovych roboti.

Ty zaru€uji proménlivé, mnohotcelové a nejvhodnéjsi feSeni do vSech robotickych
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procest. Naptiklad pouzitim novych typt robotl, které jsou Ctyfosé, dochazi pfi jejich
vyuziti k neobvykle rychlym ¢astim. Celkova kabelaz je vedena uvnitt robota, coz je
vyhodou vyuziti i pro provoz s piisnym rezimem na hygienu. Roboty Ize naprogramovat
1 pro naro¢na prostiedi a je mozné automaticky je napojit, diky tomu Ize snizit prostoje

a zvysit produktivitu prace ve firmé. [33]

Obr. 3.3 Komponenty pro zlepSeni vykonnosti robott

Zdroj: [33].

Automatické spojky vyhazovace vstrikolisi

Kazd4d forma je opatfena fadou vyhazovacl, valcem nebo vyhazovaci deskou
vsttikovaciho lisu. Diky tomuto syst¢ému dojde k urychleni o nékolik sekund. Pokud
se firma rozhodne investovat do tohoto systému u vSech lisi, je velkd pravdépodobnost

uspory ¢asy v fadu minut ve vyrobnim procesu.

Oprava forem

Béhem vyrobniho procesu dochéazi k neustalym problémim s formami. Kazdy tyden je
nutné né&jakou formu nechat opravovat. Uprava a opravy na formé& probihaji za pomoci
technikll z technického oddéleni. Pokud se jedna o slozitéjsi Gipravy a zasahy, jsou formy
upraveny u kooperujici spole¢nosti. Pfi¢inou poruch a nesoulada pii vyrobé miize byt
nevhodny material v konstrukci formy, spaleni materidlu v mist¢ bez odvzdu$néni,
opotiebeni ¢asti forem, nedostatky v konstrukei formy, nevhodné zachazeni, nepozornost

sefizovace a obsluhy.
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Opravy se provadéji riznymi technologickymi zpusoby, jako jsou: PVD technologii,
PACVD technologii, svafovanim a navafovanim forem, mikropulznim navafovanim,

laserem, svafovanim elektrickym obloukem a svatfovanim elektrodou. [34]

Nékteré navarovaci metody ve firm¢ probihaji na technickém useku, jiné za pomoci

externich sluzeb.

Obr. 3.4 Oprava forem

Zdroj: [35].

Napojeni obvodu forem

Za pomoci spojek, diky kterym se umozni piipojit obvod termoregulace forem, elektrickych
a hydraulickych obvodi. Pomoci spojek dojde ke zlepSeni vykonnosti vyroby. Spojky zarucuji
tésnost béhem pfipojeni 1 odpojeni od termoregulacniho obvodu spojky téz zarucuji
bezproblémové ovladani, usnadnéni udrzby zafizeni a prodlouzeni zivotnosti.

[ —

Obr. 3.5 Automatizované ptipojeni obvodil

Zdroj: [36].
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Systémy pro vyménu nastroji

Tyto systémy pomohou k uzamceni néstroje na robotu a pfenos energii, chladici vody,
kontrolnich udaji. Diky méni¢iim nastrojit dojde ke snizeni zasahti obsluhy, optimalizaci

Casu cykli, snizeni prostoji, umoziuje vice operaci na jednom pracovisti.

3.3 Optimalizace pomoci Kaizen

Dalsim navrhem je optimalizace metodou Kaizen. Je to metoda neustalého zlepSovani
procest ve firm¢, zalozena na zdokonalovani pracovnich postupti, zvySovani kvality,
sniZzeni zmetkovitosti, usporach materialu a snizovani nakladt. Zakladem této metody je
zapojeni vSech fadovych pracovnikl, az po manaZzery spole¢nosti. ZlepSeni za pomoci
této metody se kond kazdy den, opakovang, vSichni i€astnici na ni pracuji a probiha

ve vSech urovnich organizace.

3.3.1 Planovani vyroby

Je ve spolecnosti ,,X* fizeno dle desetidenniho vyrobniho planu. Podle néj je nastavena
naslednd vyroba na konkrétnich lisech. Hlavni planova¢ vyroby spolecné s vedoucim
vyroby sestavi plan, ktery obsahuje polozky, které je tteba vyrobit. Vychazi z predpovédi
poptavek, odvolavek, ramcového planu a z dalSich dilezitych fakt.

Zékladni plan vyroby stanovi a urcuje konkrétni vyrobky, které maji byt vyrobeny, jejich
termin a mnoZstvi. Hlavni planova¢ spolecné s vedoucim vyroby fesi poZadavky,
zaplanuji zmény a vyrobni kapacity. Ve musi byt diikladné promysleno, jelikoz se neda
zaplanovat vSechna vyroba najednou. Také se monitoruje plnéni planu a dodrZeni vyroby.
Metodou neustalého vylepSovani a efektivni vyrobou se firma bude snazit vyrabét dily
a zapracovat na tom, aby plnila vyrobni plan, ktery musi byt efektivné sestaven. Cilem je
zvysit produkci, neplytvat materidlem, energiemi a nevytvafet prostoje. Velmi nezbytna
je pit vyrobé provazanost sjinymi useky, sledovani sériovych c¢isel a moznosti
kompletace.

Firma zvazuje investovat do systému pro pokrocilé planovani a detailni rozvrhovani
vyroby. Diky novému programu by mohla optimalizovat procesy spojené s vyrobou, jako
jsou piijem materidlu na sklad, terminy dodani materialu, ptehled kooperaci, poruchy
stroju, nedostatek pracovnikl, monitoring vyrobnich kapacit atd. Firm¢ by velmi tento

software pomohl v fad€ problémt, se kterymi se nyni potykd. Spravnym systémem pro
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pokrocilé planovani a rozvrhovani vyroby lze zkratit planovaci ¢as az o 60 %. Také l1ze
zkratit doby cyklu a nedokoncené vyroby zasob o 50 %. Diky novému systému by
se zrychlilo nastavovani vyrobnich zatizeni o 25 %. Firma ziska tu vyhodu, Ze bude mit
100 % moznost sledovat vyrobu vSech zakazek. Nastane zlepSeni dodrzovani termint
dodavek vyrobenych dili zdkaznikovi, zlepSeni prubehu toku linky a snizeni prostojti.
[30]

3.3.2  Nakupni proces

Zajisténi materialu, dili a ostatnich doplnkti potiebnych pro vyrobu plastovych
komponentti provadi oddé€leni ndkupu. VSe probiha dle internich postupii. Po dovezeni
materidlu na sklad provede ptislusny pracovnik skladu kontrolu materidlu, ktery je
nalezit¢ oznacen a poté je naskladnén a miize byt predan do vyroby. Pokud material

nevyhovuje stanovenym normam je s nim vedeno interni fizeni.

Ukolem nakupu v podniku je uréeni stavu a cild, kterého chce podnik dosahnout
do budoucna. Cile nakupu jsou soucasti nakupni strategie, které jsou stanoveny

z konkrétnich podnikovych analyz a cile podniku.

Schopnost uspét na dneSnim konkurenc¢nim trhu je pro podnik podstatné. Vse je spjato
s rozhodovanim manazerskych pozic v podniku, které maji vyznamny vliv na kone¢ny
vysledek, jak bude podnik uspesny. Podnik se musi fidit nabidkou od svych dodavateli,
druhem materiald, kvalitou, dodacimi podminkami a fadou dalSich pozadavkl. Musi také

stanovit své potieby, aby dodavatel bych o nich co nejdetailnéji informovan.

Pokud se jedna o specificky material, je nezbytné stanovit kvalitu a termin, zplisob dodani
a vyjednat vSechny potfebné podminky. Pfedtim nez dojde k potvrzeni objednavky, je
tieba ucinit detailni analyzu nabidek. VSechny nabidky jsou hodnoceny a je vybréna ta
nejvhodnéjsi. Za pomoci spravné organizace nakupu je zabranéno nespravnym

rozhodnutim a tim se zvySuje efektivita préace.

Navrhem pro zlepsSeni systému hodnoceni dodavatelli a stanovit piesnéjsi zptisob
hodnoceni. Zavedenim novych metod hodnoceni pro skupinu vSech dodavateli, kteti
doposud nebyli hodnoceni. Dal$im vylepSenim v hodnoticim systému by mohlo byt
zavedeni novych postupli u vSech nakupnich skupin, ¢imz by se docililo G¢innému

hodnoceni pro nalezity vybér a fizeni dodavatela.
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3.3.3  Kbvalita vyrobkii

Vyrabény dil ve firmé je vysledkem vSech komplexnich pozadavki. Kvalita kazdého dilu
je urCena technologickymi, projek¢énimi, vyrobnimi, kontrolnimi, provoznimi
a zkuSebnimi pozadavky. Jakost vyrobku je splnéni pozadavki zdkaznika. Ve firmé
dochazi k neustalému zlepSovani systému jakosti ve shodé¢ snormami ISO.
Diky neustalym narokiim zdkaznika dochézi k ustavicnému zachovévani a udrzovani
pozadavku potiebnych k rozvoji tohoto systému. VSechny procesy jsou zdokumentovany
a ulozeny dle internich norem v jednotlivych postupovych procesech. Metody a kritéria
jednotlivych procesti jsou popsany v internich ptedpisech. Dokumentace, vize, fad,
plnéni, planovani, ndkup, zasobovani, naskladnéni, uvolnéni dil do vyroby, méfeni,
analyzy, veSkeré odpovédnosti jsou zaznamenany v normach, které jsou ulozeny

na internim serveru, dale v papirové form¢ uloZeny na oddéleni kvality.

Optimalizace v této oblasti kvality je pro podnik v dnesni dobé nezbytnd. Mohla by
zapracovat na vylepSenich v identifikaci pfi¢in metodou 8D reportu, kde se fesi pri¢iny
neshod. Pro odstranéni pfipadnych neshod podnik provadi preventivni opatieni. Ty jsou
uznany v dasledku moznych problému. Preventivni opatfeni jsou piijata, aby doslo
k zamezeni neshod. 8D report je potieba fesit v co nejkratSim Case, aby zakaznik byl

seznamen s vysledkem reklamace co nejdtive.

3.3.4 Skladovaci zasoby

Kazda skladova zasoba je pro firmu z4tézi. Aby doslo k zamezeni nadmérnému nakupu
materidlu a regulaci zasob je potieba nakupovat ve spravném mnozstvi a ve spravném
Case. Nadbytecnd zasoba nastava pii vyrobé vétSiho poctu vyrokli, ma vliv na vétsi

skladovaci prostor a manipulace je s tim spojena.

Firma mé& momentalné¢ nadmérné mnozstvi zésob. Ta vznikla v disledku vyroby dili,
u nichZ byla omezena spotieba materidlu. Spole¢nost uvazuje o vhodném ERP systému,
ktery by dokazal pracovat se vSemi parametry soucasné. Od planovani, skladovaciho
hospodaftstvi, od velikosti objednavky, bezpecnostnich zasob, az po progndzy poptavek.
Diky spravnému zautomatizovani vSech postupt novy systém okamzité pfinese vyhody

ve spravné regulaci zasob, navrhi, snizeni nakladi a v rychlé navratnosti investic.
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3.3.5 VylepSeni skladovacich prostor

Dal8im problémem ve firmé se tyka umisténi dila ve skladu. Kazda fada i regal ve skladu
maji svou pozici, ke kterym jsou piifazeny k uskladnéni dily. Ve skladu se nachazi i dily,
které jsou smontovany z vice ¢asti a vyzaduji bezpecné uskladnéni. Ty jsou umistény
v zamykatelnych skladovacich klecich. V soucasnosti je problémem dily umistit, chybi

vice chranénych mist. Proto by bylo vhodné zvazit o umisténi dalSich alespon dvou kleci.

Naslednym problémem je uchovani plynovych lahvi do vysokozdviznych voziki. Jsou
umistény ve venkovnich zamykatelnych klecich, ale stile je problém se situovanim
plnych i prazdnych lahvi soubézné. Proto by vzhledem ke zvySeni efektivnosti bylo
vhodné mit dalsi klec na prazdné ldhve, kde by dochéazelo k bezproblémové vyméné

pti dovozu a vyvozu lahvi.
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4 Ekonomické zhodnoceni navrhovaného reseni

Kazdy podnik po urcit¢ dobé potiebuje inovaci. Bez investice do svého podnikani
se neobejde. Obzvlasteé v dnesni silné konkurenci je otdzkou, do jaké oblasti spravné
investovat a do jaké miry budete tato investice U¢innd. O tom, Ze nejde o jednoduché
rozhodovani, svéd¢i i1 skuteCnost, ze pokud pajde o neefektivni investici, mize to

pro podnik byt likvida¢ni.

4.2  Vyroba vadnych dili

Kvalita vyrabéného dilu je pti kazdé produkci podstatnia. Pfi vyrobé casto dojde
ke ztratdm, jak materidlovych, tak vyrobkovych. Pfi¢inou miize byt chybna piiprava
materialu k vyrob& napt. Spatnym suSenim materidlu pro vyrobu, nedodrzeni piesnych
internich postupti béhem vyroby, $patny pomér barviv pii barveni granulatu, zkraceni dob

byt poskozeni a porucha formy nebo pochybeni lidského faktoru.

Kazdy zaméstnanec podilejici se na vyrobnim procesu je povinen provadét kontrolu prace
na svém useku. Jeli béhem vyroby zjiSténa neshoda vyrabéného dilu, je nezbytné vadu
nahlésit vedoucimu nebo mistrovi vyroby. Ten zvazi napravna opatieni a zvoli dalsi
feSeni.Ve spolupraci s oddélenim kvality probihda kontrolni zjisténi a vyhodnoceni

situace. Poté dojde k rychlym népravnych opatienim a feSenim situace.

Proto je nutna spoluprace napti¢ v§emi oddélenimi ve firmé a je potfeba snazit se zamezit
vyrobé Spatnych dili, aby nedochdzelo k plytvani financi. Pii odbornéj$i manipulaci
a fizené piipravé vyroby by nemuselo dojit k Zadné ztrat€ a firma by mohla uSetfené

finance investovat do dalSiho rozvoje.

Béhem prvnich péti mésici tohoto roku se podafilo vyrobit znaéné mnozstvi vadnych dilt.
V mésici lednu to bylo 297 ks neshodnych vyrobkl, v mésici tinoru bylo vyrobeno 221vadnych
ks, v bieznu 132 ks nevyhovujicich dild, v mésici dubnu 117 ks, v mésici kvétnu 100 ks
$patnych dilé. Celkem tedy bylo vyrobeno 867 ks vadnych dilii od 01-05-2020. Castka
vycislend za ztratu za mésic leden 33647,- K&, v mésici tinoru byla pro firmu ztrata 23919,- K¢,
pro meésic brezen 17212,- K¢, za mésic duben 17043,- K& a v mésici kvétnu 10911,- K¢.
Celkova ztrata za obdobi 01-05-2020 ¢inila 102 732,- K¢ za vadné vyrobené dily, které
nemohly byt vyuzity pro expedici k zdkaznikovi a musely byt zlikvidovany.
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Tab. 4.1 Tabulka vadnych dila
Dil Vadné dily — ks /2020/

Cislo Nizev leden| cena dilw/K¢ | cena celkem/K¢ | inor| cena celkem/KC | birezen| cena celken/K¢ | duben| cena celkem/K¢ | kvéten| cena celkem/K¢
395654480 |  Cover desk 236| 15 350,00 5250,00] 10 350000, 12 4200,00] 14 4.900,00 2 700,00
395654481 |  Coverdesk459| 8 120,00 96000, 6 720,00 1 120,00 2 240,00 1 120,00
395654482 | Umbro desk 151 98 70,00 6860,00) 89 6230,00 50 350000 45 315000 30 2 100,00
395654483 |  Greydesk 696 12 129,00 154800 10 1290,00 8 1032,00 6 774,00 2 258.00
395654484 | Black desk 150| 12 219,00 262800 8 1752,00 5 1095,00 3 657,00 1 219,00
395654485 |  Greendesk 369 4 315,00 126000 1 315,00 0 0,00 1 315,00 0 0,00
395654486 |  Cover desk 698| 8 356,00 284800 5 1780,00 2 136,00 8 2 848,00 9 3 204,00
395654487| Cover desk 920| 70 72,00 504000 50 360000 10 72000 12 86400 15 1080,00
395654488 Coverbox| 50 65,00 3250,00| 28 182000 25 162500] 15 97500 33 2 145,00
395654489 |  Coverboxred| 2 120,00 24000| 0 0,00 1 120,00 0 0,00 0 0,00
395654490 | Coverbox green| 1 132,00 13200 0 0,00 0 0,00 0 0,00 0 0,00
395654491 Covercut| 12 145,00 174000 10 1450,00 8 1160,00 8 1 160,00 6 870,00
395654492 | Covercutgrey| 1 128,00 12800 0 0,00 1 128,00 1 128,00 0 0,00
395654493 | Umbro desk 300| 3 516,00 154800 2 1032,00 1 516,00 2 1032,00 0 0,00
395654494 | Umbro desk 600 1 215,00 21500, 2 430,00 4 860,00 0 0,00 1 215,00

Celkem 297 295200 33647,00| 221 23 919,00 132 17 212,00 117 17 043,00 100 10 911,00

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Dily, které nelze pouzit pro ucely dodani zdkaznikovi, se shromazd'uji v kontejnerech
a ty se svazeji externi sluzbou na svoz odpadii ke specidlni likvidaci plastd. Po naplnéni

kontejnert piijede prepravce na likvidaci plast a odpad odveze na specializované misto urceni.

Firma vzhledem k tomu, Ze produkuje velké mnozstvi plastového odpadu, vyda za odvoz

nemalé naklady.

4.3 Zhodnoceni svozu odpadového materialu z vyroby

Ne¢kolikrat za mésic do firmy ,,X“ pfijede nakladni automobil odvazejici plastové zbytky.
Odpad sveze do specializovaného pracovisté, kde diky technologickym zatizenim
pro recyklaci plasti se odpad zuzitkuje a pfinese dal§i profit jinym koncovym

zakaznikim.

Jednou meésicné taktéz dochazi ke svozu nebezpeéného odpadu v podobé pouzitych
aerosolovych spreji. Jedna se o obaly od prostredkti ur€enym pro vyrobu dild, Gpravy

a opravy forem. Veskery material je pfedem nahlasen a ptipraven k odvozu.

Tab. 4.2 Svoz odpadového materidlu

P'nne! Castka Ee]lmwi Cistka Svoz Castka za Castka

Meésic SVozu 72 SVOZ castka za za nebez- SVOZ Za
plastového odpadu SVOZ likvidaci | pecného i likovidaci
odpadu P odpadu odpadu | odpadu odpadu
leden 3 7800,00 | 23400,00 | 3600,00 1 2600,00 | 4300,00
tnor 4 780000 | 31200,00 | 3600,00 1 2600,00 | 4500,00
biezen 3 7800,00 | 23400,00 | 3600,00 1 2600,00 | 4500,00
duben 2 7800,00 | 15600,00 | 3600,00 1 2600,00 | 4500,00
kvéten 3 7800,00 | 23400,00 | 3600,00 1 2600,00 | 4500,00
Cellkkem 15 39000,00 | 117000,00 | 15000,00 5 13000,00 | 22500,00

Zdroj: vlastni zpracovani.

Likvidace a svoz odpadu je dan zakonem o odpadech. Proto je velmi nezbytné tyto
naleZitosti a skuteCnosti dodrZovat nejenom s ohledem na Zivotni prostfedi, ale

1 z pohledu lidského zdravi.
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Firma se snazi dodrzovat zékonné¢ podminky k odpadovému hospodatstvi. Vynaklada
nemalé financni prostiedky za likvidaci vytvofen¢ho odpadu. V mésicich 01-05-2020
vydaje vykazovaly castku 117 000,- K¢ za svoz plastového odpadu a 18 000,- K¢
za likvidaci plastového odpadu. Celkem tedy bylo vynalozeno 135 000,- K¢.

Dalsim vydajem bylo svazeni velmi nebezpecného odpadu v obdobi 01-05-2020 ve vysi
13 000,- K¢ a ¢astka za likvidaci velmi nebezpecného odpadu €inila 22 500,- K¢. Celkem
naklady za nebezpecny odpad byly 35 500,- K¢.

4.4 Zhodnoceni nakupniho procesu

Nakupni proces v popisované spolecnosti je v rukou nakupniho oddéleni a logistiky.
Veskeré objednavky, poptavky, nabidky, kalkulace jsou fizeny a zpracovany v tomto
oddéleni. Firmé se ozval staly, velmi vazeny zédkaznik, ktery mé zajem o cenovou nabidku
k dal$im dilim, které firma pro n¢j vyrabi. Znama spolec¢nost oslovila ndkupni oddéleni
o cenovou nabidku pro dil ¢islo 151413189, ktera by byla na mési¢ni bazi s vyhledem
vyroby na n¢kolik let. Firma se snaZzila nacenit dil ku prospéchu vSech stran. Pokud bude
zdkaznik spokojeny s cenou, vize uskutecnéného projektu je redlnd. Vysledek je

znazornén v tabulce.

Tab. 4.3 Kalkulace nového dilu
Délka Pocet dnii Naklady
Kad dilu Pocet ks | vyroby/h | vyrabéjicich dil celkem/K¢ Cena /ks
151413189 430 12 5 74605,00 173,50
151413189 860 24 5 149210,00 173,50
151413189 1720 36 4 298420,00 173,50
151413189 2150 48 4 373025,00 173,50
151413189 8958 200 4 1554213,00 173,50
151413189 22395 500 6 3565284,00 159,20
151413189 44790 1000 6 6955887,00 155,30
151413189 89580 2000 4 13723656,00 153,20
151413189 223950 5000 4 33637290,00 150,20
151413189 447900 10000 3 66602730,00 148,70

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Kalkulace dilu, ktery by se mohl vyrabét je nasledujici. Zakaznik nespecifikoval presné
mnozstvi, to sam zatim provefuje u svého klienta. Pro tento dil byl za spoluprace
technického a konstrukéniho oddéleni dle doloZené vykresové dokumentace spocitany
potiebné udaje vedouci k vysledné cené. Vypocitany byly nédklady za dopravu, material,
vyrobu, energie, naklady za pracovnika, uziti vstfikovaciho stroje a veskerych ostatnich

nezbytnych ukont a krokl vedouci k vyrobé plastového komponentu.

Vysledkem je cena za 1 ks dilu 151413189 pro mnozstvi 2 150 ks. Cena by se pohybovala
173,50,- K¢ za dil. Pokud by mél zdkaznik zajem odebirat vétsi sérii dilu, cena by se
mohla snizit na 153,20,- K¢ pti odbéru 89 580 ks za stanovené obdobi. Pti vys$§im odbéru

by se cena pohybovala dle kalkulace okolo 147,70,- K¢ za ks dilu 151413189.

VSe zéavisi na rozhodnuti zdkaznika, jaké mnozZstvi by uptfednostnil a zda si opét zvoli tuto
firmu, jako svého hlavniho dodavatele pro novy poptavany dil. Vzhledem k vzdjemné

spokojenosti a letité spolupraci firma doufa, ze bude jejich rozhodnuti kladné.

4.5 Zhodnoceni umisténi skladovacich zasob

Jak jiz bylo zminéno firma ma velké mnoZstvi zasob ve skladu. Montuje a kompletuje
dily, které je nezbytné uchovéavat oddélené od ostatnich dilt, aby byly chranéné
pred poskozenim. K tomu slouzi specidlni klece ve skladu, ve kterych jsou uzamdceny
seskladané komponenty. Jsou velmi ndkladné, a proto musi byt od béZnych separovany.
Jelikoz je ve skladu téchto kleci nedostatek, bylo by potieba zvazit zakoupeni dalSich
minimalné¢ dvou kleci. Cena jedné klece, se pohybuje dle pozadovanych parametr.

Castka k potizeni klece se pohybuje okolo: 98 600,- K&/ks.

Obr. 4.1 Plotové bloky skladovacich prostor

Zdroj: [37].
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Celkové naklady pro uskladnéni a ochranu montovanych dila by ¢inily 197 200,- K¢

za dvé nové ochranné klece do skladu zasob.

4.6 Zhodnoceni nakladi na opravy forem

Béhem vyroby, manipulace, neodbornym zachazenim, v konstrukénich nedostatcich
formy, ptfi vyméné vznikaji poruchy a vady na formach. Kli¢ovym faktorem tUspéchu je
spravné navrzeni konstrukce formy a jeji vystiik. Je to dulezity aspekt ke snizeni
problémi, dale je podstatny material, ze které¢ho se plast lisuje. Je nutné vychazet
z vlastnosti granulatu, véetné vstiikovacich parametri. Zivotnost a kvalitu formy také

ovliviiyje stavba a teplota formy.
Veskeré interni postupy napi. uskladnéni formy, jeji evidence, diikladné vycisténi,
vyrobni zdznamy, evidence zdvihi, zapisy kontrol a oprav, sefizovani, pfipojeni na lis

jejich manipulace souvisi s kvalitou a Zivotnosti formy.

Obr. 4.2 Oprava formy navafovanim pomoci laseru

Zdroj: [38]
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Firma vynalozi velké investice na opravy a servis forem. Méla by zvazit, jakym zptisobem

by mohla tyto naklady optimalizovat. V obdobi 01-05-2020 zaplatila tyto naklady:

Tab. 4.4 Vynalozené naklady za opravu forem v kooperaci XY
Cistka / K&
Oprava ve firmé XY leden unor brezen duben kvéten
Druh opravy
tvarové trny 4200,00 5600,00 16000,00 8000,00 35000,00
brouseni 7500,00 2369,00 3600,00 45800,00 2500,00
navarovani 1879,00 1250,00 12000,00 12705,00
oprava zéapicht 1900,00 3020,00
uprava vyhazovacu 1990,00 9600,00
Celkem 13600,00 11838,00 23870,00 65800,00 59805,00
Zdroj: vlastni zpracovani.
Tab. 4.5 VynaloZené naklady za opravu forem v kooperaci AB
Castka / K&
Oprava ve firmé AB leden unor bi'ezen duben kvéten
Druh opravy
uprava forem 28000,00 15680,00 | 356000,00 125600,00 198000,00
oprava formy tvar 110000,00 157800,00
oprava laserem 149600,00 10000,00 15400,00
Celkem 177600,00 | 125680,00| 366000,00 283400,00 213400,00
Zdroj: vlastni zpracovani.
Tab. 4.6 Vynalozené néklady za opravu forem v kooperaci CD
Cistka / K&
Oprava ve firmé CD leden unor brezen duben kvéten
Druh opravy
navary na formu 500,00 1400,00 1400,00 10500,00
zabrouseni 1200,00 1200,00
zéapich 1400,00 1200,00
Celkem 1700,00 1400,00 2800,00 1200,00 11700,00

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Ke spravnému fungovani forem a pro ndlezitou funkci je tfeba zabezpecit idedlni
provozni podminky pro jeji nasazeni do vyroby. Vzhled, mohutnost forem je déna
pozadavkem na jejich tuhost a tim padem laka k méné ohleduplnému zachdzeni s nimi.
Tohle je hlavni pochybeni, jelikoz si povéfena osoba manipulujici s formou

neuvédomuje, ze cena formy mnohdy prevysSuje cenu vstiikovaciho zatizeni.

Podstatou je spravnd manipulace a formami, uskladnéni, udrzba forem, spradvnd montaz
a demontaz forem, dodrzovani zasad pro provoz forem s horkymi vtokovymi rozvody,
spravné sefizeni vstiikovaci formy, nalezité¢ pfipojeni a sefizeni vSech energetickych
zdroji, a to zasadni mit kvalifikovany obsluzny persondl. Diky témto vSem spravnym
krokiim se dok4ze zamezit a zabezpeCit k bezproblémovému provozu formy
bez odstavek, mit formu v provozu za nejniz$i mozné naklady a zajistit vyrobu

v pozadované kvalit¢.
I ptes veskera doporuceni doslo k nezbytnym opravam za obdobi 01-05-2020 a to ve vysi:

192 900,- K¢ v mésici lednu, 138 918,- K¢ v mésici unoru, 390 150,- K¢ v mésici bieznu,
v mésici dubnu byly vynalozené ndklady 350 400,- K¢ a v kvétnu se vydaje za opravu

forem pohybovaly ve vysi 284 905,- K¢.
Celkové naklady za obdobi 01-05-2020 €inily 1 359 793,- K¢ za opravu forem v kooperacich.

Cena opravy se odviji od postupu opravy a druhu opravy. Zda se jedna o interni nebo
externi opravu. Cena externich oprav pievySuje vysi ceny oprav internich. Spravnym
dodrZzovanim vSech zédsad a doporuceni lze zamezit zbytecnému plytvani finan¢nich

nakladl spolecnosti.

4.7 Zhodnoceni investic do vyroby

Investovat do roz$ifeni vyrobnich kapacit je jednou z vizi nejmenované plastikaiské
spole€nosti. Firma se jiZ technologii vstfikovani a zpracovanim plastli zabyva jiz desitky
let. Proto zvaZzuje ndkup horizontalniho vstiikovaciho lisu Engel victory 1800/220 tech.
(1 800 cm?/220 t) pro daldi rozsiteni vyroby. Tento typ lisu je nejrozsitengjsi
pro zpracovani plastii. Parametry tohoto lisu Ize pfizplisobit soucasnym potiebdm

budouciho vlastnika. Samoziejmé soucasti lisu by méli byt roboti a manipulatory.
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Obr. 4.3 Vstiikolis Engel victory

Zdroj: [39].

Tento lis je bezsloupkovy s velkym prostorem pro upinani forem. Ta zarucuje vyssi
efektivitu a hospodarnost ve vyrobé. Zatfizeni je vhodné pro vyrobu Sirokého spektra
vylisku.

Vyhodou:

e maximalni flexibilita u rozméra forem,

e nejvyssi paralelita desek,

e jednoduché automatizace,

e vyssi vytizeni strojii a vice produktivity diky rychlejsi vyméné forem,
e energeticky Usporny,

e velmi citliva regulace procesu. [39]

Cena za tento typ lisu €ini 151 860 €. Firma dostala nabidku od svého dodavatele
s platnosti 2. mésici. Rozhodnuti zalezi na vedeni spole¢nosti a na finan¢nich
moznostech. Firma uvazuje o mési¢nich splatkovém kalendari na obdobi 5 let pro tento
lis. Mésicni leasing by €inil 2531 €. Zda se rozhodne investovat je v soucasné situaci

na jejim zvazeni.
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Z.avér

Vyrobni spolecnost ,,X* patii mezi predni dodavatele plastovych komponenti pro fadu
primyslovych odvétvi. Na trhu pisobi jiz nékolik desitek let a plastové dily dodava
firmam svétovych znacek. Spolecnost pribézné zavadi modernizaci ve vSech smérech,
funguje na prvotfidni urovni, vychazi z provéienych planovacich a vyrobnich metod.
V plastikarské vyrobé hraje nejvetsi roli u koncového produktu cena. V tomto oboru vede
slozita cesta k jejimu stanoveni. Naroky jednotlivych zdkaznik s jejich protichidnymi

pozadavky jsou mnohdy tiecimi plochami mezi u¢astniky celého vyrobniho procesu.

Aby si spole¢nost nadéle udrzela svou Groven a povést, je nezbytné vychazet z modernich
poznatki fizeni a planovani vyroby, také je nutné spolecnost nasmérovat
k optimaliza¢nim kroktim. Diky témto postupiim si udrzi pfedni pozici v dodavatelském
fetézci.

V prvni teoretické ¢asti byla popsdna logistika planovéani vyroby, jeji metody a druhy
vyrobnich planti. NejpodstatnéjSim procesem je samotna vyroba, popis jejiho fizeni

a druh vyrobnich pland.

Prakticka ¢ast uvadi analyzu soucasného stavu v plastikaiské firmé. Jeji ptipravu vyroby,
samotny proces vyroby a seznameni se vstiikovacim procesem u dilu Green desk 369.
Pomoci analyzy SMED byla popsana vyména forem na vstiikovacim lise. Hlavni pti¢inou
feSeni této metody je neustdly Casovy problém. Vyména forem je Casov€é ndrocna
a ovliviiuje efektivnost a kapacitu vyrobniho zatizeni. Pomoci aplikace této metody
s ptfesnymi kroky se podafilo odhalit asové ztraty pii demontdzi a montdzi forem.
Pti spravném postupu lze zvysit efektivnost zafizeni o fadu procent. Tato metoda je
tymovym postupem a je vhodnym nastrojem pro zvySeni produktivity. Pomoci Ishikawa
diagramu se definoval problém a pficina pti vyméné forem. Hlavni divody, diky kterym

doslo k ¢asovym ztratdm, byly prokéazany.

Tteti ¢ast byla vénovana ekonomickému zhodnoceni, ptip. optimalizaci ve firm¢. Pomoci
optimaliza¢ni metody SMED bylo cilem nalézt ztraty pti vyrobé€. Spravnym vkladanim
forem do lisovaciho zatizeni, diky odpovidajici vyméné forem, a opraveé forem, se pomoci
metody podafilo nalézt mozné pfiCiny a zavést vylepSeni. Dalsi optimalizacni metodou
Kaizen, bylo nastaveno zlepSeni v planovéani vyroby, v ndkupnim odd¢leni, v kvalité

vyroby a skladovani zasob.
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Ctvrta ¢ast hodnoti ekonomické hledisko navrhovaného feseni. Byla zde vyéislena ztrata
pfi vyrobé kvalitativné nevyhovujicich dild. Za obdobi 01-05-2020 firma vyrobila 867 ks
vadnych dila v celkové hodnoté 102 732,- K¢. Dalsim hodnoticim ukazatelem byla c¢astka
za plastovy odpad. Vadné dily se vyradi a odvéazi je externi spolecnost k likvidaci
na prislusné misto urceni. Kalkulace za svoz a likvidaci odpadu za obdobi 01-05-2020
byla ve vysi 135 000,- K¢ a ¢astka za svoz a likvidaci velmi nebezpecného odpadu €inila
35 500,- K¢. Dalsi ekonomické zhodnoceni probéhlo u cenové kalkulace dilu, ktery byl
predmétem poptavky hlavniho zédkaznika firmy. Pokud by firma uspéla v cenové valce
mezi konkurenci, tak by ziskala projekt na nékolik let. ReSitelka provedla kalkulaci
pro minimalni mnozstvi 430 ks ve vysi 173,50 K&/ks, a pro vétsi odbér dilt v mnozstvi
44 790 ks by castka cinila 155,30 Kc¢/ks. Dal§im zatézujicim ndkladem pro spolecnost
byla oprava forem. Za pomoci stanoveni ptesnych druhil oprav a vymezeni, zda se jedna
o interni ¢i externi opravu by se daly uSetfit nemalé penize. Pokud firma zvladne opravit
za pomoci technologického useku formy svépomoci, velmi tim snizi vlastni naklady
na opravy. V opacéném piipadé, kdyZz vyuzila externich oprav v kooperaci, ¢astka ¢inila
v obdobi 01-05-2020 1 359 793,00 K¢&. Poslednim hodnoticim ukazatelem je investice
do vyroby. Spole¢nost zvazuje nakup nového lisu Engel victory 1800/220 tech na leasing
po dobu péti let ve vysi 151 860 €. Je na jejim rozhodnuti a moznostech, zda tento

nakupni projekt zrealizuje ¢i nikoliv.

Kazda spolec¢nost si stanovuje sviyj cil a mé jasnou pfedstavu o tom, kam by chtéla podnik
vést a ¢eho dosdhnout. Krok za krokem se vyrobni spole¢nost ,,X* snazi sviij zamér
realizovat. Cilem této diplomové prace bylo analyzovat soucasny stav, navrhnout

optimalizaci a provést ekonomické zhodnoceni, coz bylo splnéno.
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excelentni energeticka efektivita
el nizke trenl, system uzamcen tlaku Lock-In" a s
wyroné technickych did energet cko

e pononu ENGEL ecodrve umostue o
1 efektivitu na drovri piné elekirickych stopd

vynikajici vyuZitelnost stroje

WyEET produktivita ol kedtiegm ofie
rychlou wymanu | walkych objemmy
narcky rna udrzou slroje velice nizke

incio umozaue L ENGEL
Tuke s nizkgm tenim zists

KOy [
farem. A diky robustni kon

idealni pro automatizaci
Snadny zplsob intag » profituite z rychléno wiimani dilth, meale zéstavcowé plochy a nizke wdky
zafizeni diky horizontdnimu pifstups oo prestend forry,

optimalni ochrana formy
Centraini ohybaci prvek Flex-Link umaozriuje, aby pomy:
sily pic [slels} form, s Ritom wyzoki

alslita formy & pitom
2 wzniku Jal

=m nanisiu uzay

olva Lpinaci deska beh

sl
celam prirezu formmy. vys-

se Zivoinost forrmy.

konstantni kvalita dilG
Ll Che wslr

sané Force-D
crry v celem prifezu. Bez ohledu v
1 forrmy: ENGEL victary

zoia sou Cly
postars o koenstantng

S0 v

perfektné vhodny pro €isté prostory
Bezsloupkowy prosior formy snizue vifen vzducha, A oohory ¢ nizkgmi emi
(FNGEL ecodive, voliielng) wivafl inealn’ pledpoklady k wvyrobé vhodng pro Sisl

B_ictary
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Uzaviraci jednotka ENGEL victory

pfesny uzavdr formy

i wysnoe cifivého rastaveni peraality desak (e kafdd bersloupkong uzavirac [ednotka pled
[ pfesnd saffaana. Tim (@ zandena diouha Zvotnost stmije a formem. PR whedfeni uzaviac sy
=8 pardaita desak EMNGEL viciory automaticky piepdsoouje parldid fomy. Taio jednedns pfed -
naat je umodéna inovativiim sysiEmam FaxLlink,

vysoké hmoitnosfl forem

wake hmothosti orem nesou pro bezsouskows Leavres [ednotiky 25dny protam, Weoos fesnd
perdelta desalk e dostateind 2= E8na pledpdtim systému Fles-Link & podesfenim nastn)e mesiv.
nm @Emam va hamn C. Fi powdit’ piidavmych vodcich patek k podepfen’ pohybiva Sasti oy lze
Fmoinost formy 2vyEovat BmaF bez ameazeni.

ergonomicka obsluha

3 berslouskovou konstnikel (e préce v prostoru oy pdnoducha a pfijlemng. Obaluha mide wy-
kondvat vBachny ddedté prace jako napf. Sistit, ostfkovat apod., ani? by se musala whycat sloup-
lalm. & to za wBach pofadovarch UR0 pohledu.

mend stroje

Crley mréi welikost stroe [ze na steps tovdmi plode vwrobit &2 o 10 % Wioe did: dky welke wing
odast by j@ moEna v BNGEL victory pocgit podstainé men® madimaEni weavima =iy, ne? je
obvylda nuing whiadem k wailkosti formy U strod 28 sloupky. Jesnd wihoda 2W&SE U aplikad
= nakdika dutinami pra technicke necol zde poffelona uzaviad sla je Foravidla we welm maem
pamény k welikosti fomny. Bonus nawic: malé meméry stroje znamengl’ wice mista pro periféria nekbo
dad wymobnl jednotky.

vynikajici energ eticks efektivita

Jestida [de o o, wabdt a soufasnd Saifit 2droje, poskyllje bersloipkowy” prindp |[asna who-
dy: pfedeviim pfesnd wodicl kolenice ulndand na kdidksdch, sbeeance tfenl na shupech a sys-
B uzamGen faky Lockdn® 2vyéul reehoduicim zpdsobem enargetickou udnnost. A s voliteinym
Frydrauickyrn sysErmeam pobonu ENGEL ecaodrive doalite u vafahao stroje ENGEL detory masimsEn
Uspary enangia.




Vstrikovaci jednotka ENGEL victory

vynikajici fizeni vstfikovand

Hydradicka vatfilkovac! jednotiky ENGEL s wnalul wnika|icim fizenim valfilkonan. Ve srovnani
= korven®nimi vetflkovacmi fidicimi jpdnotkami, upinec sysEm na wfikovadch pistech, kiery je
soudEst’ standardnl verze s wysooa cilivimi esldronickymi regulstory, maguie exramnéd rychle na
rUgive Wiy &[Sl Zmany souvissicl s proossam. To Zanasuje wrobu vaiflkovanyoh dild wrilkesjicr
lkvaity a vyaokou pfesnost [gich reprodukos. Pro dossfen’ waokého stupné kondstencs procas
i pfl aménach v podmirkach prostfedi neoo v suroinach poméha softaenes 1 weight corrol auto-
maticly reepaendvat adchyiky od dlovich hodnot a kongowvat (e ve stené dévoa jeoliteing).

B @ weight control
Online-regulace procesu pomoci hlaviéek. Jako inteligenini alter nativa.
Moy sofhwara IC waight control wwinuty spolednost ENGEL automaticky rozpama kalisan(
vigkozity & wwrowna [g] j23h8 va steinam watfilu da formy, Waledek: wrazna depdani repro-
dulkovatalinost procesu a hmotnosti soudast. Nebao |inak fadano: vica dooryeh dild, mena
zmatkil a iim vwwEE produlkdivital
| kv =a man’ pod minky okoll: kvai B VagSich formovangch dild flstiva konstantng vwaoks,
fassh za zassh.

tarkosténmg LOD rémedeak depiaje z PO
snieni rozdoZeni hmoinosti o 85 %

Imetnea t ol |

wio |l -J.'| _

=] = f

BIE - - =
=
B L]

12wty

vsifikovaci wkon v prad

Watfilkovac! wikan EMNGEL viclory je dimenzovan pro wirobu techriclkejch dild. PR potfebd wisho
watfikovacho wkonu, nagf. u did s welice tenkymi st@nami, (&) 28 zwdEt pomocl vaitelnych
hydrauickeych aaumudion. Proces watfilkowani je pfitom fzen serwventiy.

plastifika&ni jednotky pro jakoukoliv aplikaci

Pro kanfiguraci plastifkedni jednotiy, kiera ja specificka pro plisluinou agikaci, je k dispoaci fada
kanfigurac! uréenych konkréting pro pfisiudnou apikad. Plastiflkadnl jednotka ja pfifatena proti
=mary foiveho momeni, ficem? pofadovand sla miFa oyt nastawena pamoc! aviadacho prv-
ku stroje. Tepalna koncepce plastifkedn jpdnotky z5iE0e pfasnou odadateinost na jedné strané
a nizkou spotfeou energie chifvada na strand@ druha, stené jda snifanou spotfielbu chiadicl vody ve
waEllph aolast (v zévigost na welikost stroje). PR windna vhadnych hydradiclkeech wanant mide oyt
aoudasnd s pohyioy oy fizena 2wyden dastifikainibo wionu a ¢ nebo plastiflkadnbo procasu,




Pohony ENGEL victory

Cdvafufte vwiE fladblita diky madulamim sanantam hydraudiky. Baz ohledu na o, 2da jsou podado-
vany welfilky s berpronEmowym odfommovanim, sodte fomy s paraleinim pofwioy neo wwaoke
watfikowvach wkaony: ENGEL a8z [IZ mnoha let 2vastd na efddivni hydraulicks naci jednotley, kiarg
viadnou ol pofadovany pofl. JE pled wice nei 20 ety [sme Bk nastavill novd méfitka v
oblast anergeticks efekinty a kvalty reguiace wetfidanim hydradiley s PC regulac! a zavedenim
ydrauliky s BN regulac. EMNGEL eoodrive kambinuje whody hydraulky a echnologie sano-
poharu. To apdt wamé anduje pfasnost konfoly a enangetickou Odinnost.

B zafzen s jadnoduchym erpadiam pro sakven&n pohyiy
B zafizen s dvojitym carpadlam pro paralaln pohyioy
twhazovade, tahala jader, frysky nebo plastiikacse)
B =inéjE pohony pro 2videny wilkon vatfikowin a désaovEn’
B aumu Story pro valmi waakey watfilkovac! wilkan
B EMNGEL acodrive pro najvwid enargatickou UEinnost
v zévigost na vatfikovac! jednotce we standardu / wolitelna)

Hors anini &arpacic

Hycla ik repulatn | fermack

Sprifebad aneE

ki ric ke reppula i St

Henslanin| fespac + sevomeior

s ov e

Evauce hydrdickéha pohong

Lzamceni taku ,Lock=In®

Samozfemé |sou vEachny pohyvioy a Taky jednotivieh pohyiod stroje regulovany hydradlicy:. Ale
tam, kde to mé amysl = pfl udrEonan’ uzavrac siy a piittadné sy Irsky = [a potfiebny tiak hydrau-
licky konmarvowEn a tm e snffena na Jnuld® takevana enemie na odrfeni taky, 3 rostouc! dobou
cykiu =a Bk peronhodnd zwdje Uspora anargia.

esary_ 15




Revoluéni koncept hydrauliky ENGEL ecodrive

B ni#Ei spotfeba enargie
u technidajich didl na drow piné alakdricdaich strojl

B #idné” chlazeni oleje
anffena invasticnl nédady a mans spotfeba energe ol z&sobovan chadicl vodou

B hydraulika ,na palub&*
wysoksd energetidka efekiivita | u foram s hydraulickymi tahadi jadar

B optimélni pro pouZiti v Estych prostorach
Fadna wifeni vzduchu a valmi mala epalna zatifan’

B _bezhluény* straj
pfilarmne pracown’ podminky 2l waimi nidech amisich hidag

B nizké ndklady na ddribu
rocustnl konstant Garpadla = valmi dloubou Fivothost

Mmm*de

fektivni, s dlouhou Zivotnosti
aF 70 Usporm hnacl eanarge oproti komvenénim hydrauickym strofdm
=F 100% Uspara chladicl vody pro chilazeni oleje

Spotfaca chiadcl kapaliny |@ indikstorem proenergetickou kvt ydraulideeh shoji,

weaory_17



Automatizace ENGEL

menéi zistavbova plocha

P poLgitl berdouskoweh vatfkovacich strojd Iza Easto zvolit mansi strg). Farmy pak mnohidy wy-
wival upinad plochu & na samy deraj. Automatizalini proy [ze tak Sasto moniovat do Wats bliz-
kiost formmy & tim =a Safl zastEvibova plocha.

nZE vypika haly
Bez probiémd |ze wrabdt v nizkych hakich nebo pad [ef&acowmi drahami, aniZ by hraeila kolize,
protode robot nemus’ wiFdét z fwmy nahon.

krat&( wyrobnd cykly
Pfedavi&mu komplesni automatizace |e mo#ng zkeatit dobu oydu v diskedika pimého horzortéinho
ajiFEn a wilfdén robata.

inteligantni oviadand robota
Lmaiuje o now privodos nastavenim robaota a inegrace do fzen stroal

integrovana automatizace

Bazsglouckovd konstnkea sirge jeidedinim pfedpokadam pro integmwvan’ automaizace do simje. Bo-
ot sa gitam patwiouje ueritf mimé rozEfengho posumeho bezpetnashibo knytu sioje . Cdkdadadily
o krdtodrn horzomanm wist na dopesrik umistényg v disiost uphacich dasek. Mend zasedEng
plocha pro zaflzen(, NES wika zafisan’, mend konstukén’ wvelkost mbata a diminace dodatefnych
ochranmyich zéoran pro rolota mamensl N investitni nadady a lepd wuAt woba' haky,

rychié odebirani viokd
EMGEL vctary poskytuje optiméln’ padminky pro berpedng a recHé odebirén’ viokd pomoch
adeirate. Zadm posuvy kvt mlde byt na pfan vwoavan vwaddvac Sachiou vioki,

rozsdhla systémovi odbornost

Spdednost ENGEL pro s koncipue a dodava kompletn’ sysEmova fadan, kde e wia od walfi-
kovacho stroe pfes robofa & po automatizovenou perifenl vSach procesd navedem parfakdnd
sladéno. Abysta samohi u jednoduchych | velicae slodtych vrobnich Ukad spdenaout na nejvess
levaitu A, staiing rocesya makmEnt produkdiviu.

wcsery_19



Konstrukéni rady ENGEL victory




ENGEL victory spex

flaxiziini bez=ouskowvy s perfakdn argonomil

B wiorang modely strajl

B doplfikova wibava spiata = prasw

B intaligantry fFlzan stroje EMGEL QG300

B iy hydraulicky systam ENGEL acodrive
{atandardni / valielny v zéavsost na typu strojs)

B optimaEn’ pomér canadvikan

ENGEL victory tech

mnahostranny bazsoupkowy, kiary spin’ kazdé pfani
B Sroka palata modald

rozsahla doplfkova whava

parfakini pro spacidn fedan’

inteligentry flaani siroje ENGEL CC300

Uiy hydraulicky systém EMNGEL ecadrive
{=tandardni /£ valilelny v zévisost na typu stroje)

ENGEL victory combi

kompakin bezsloukowy oro Woearewn a apikace

dodatetnég vatfikovacs jed notlky {poloha W, Va L)

nacidka valkého prostons oo otodny st nelba ind exovou deasku

mvEtSenad vestawna wiika formy

wolitel i otoény stil {hydrauliclkef nebo sarvoalaldrdag

razeshla doplfkovd wioava

parfekinl pro spacidni fedan

inteigantry flaani siroje ENGEL OC200

aefddivin hydraulicky systém EMNGEL ecodnve {standardna od uzavirac sily 2 800 ki)

22 sy




ENGEL CC300

ihned ke spufténi = inteligeninim oviiddinim siroje a robota

EMGEL CCA00 =871 na |ednoduchy konoapt obaluhy a infegraci procest udévsic
aniim fizanm mifeta v ping inegrovanych wrobnich jednotkach navigovat jak s
robata winbnim procesam siejnd snadne jako | smartphons: spoledng prostfednictvimi
tivriho oviddaciho panealu o Na walfikove atrgl nalba samostand pomocl e o ruEnho
avladata CFO. Ergonamicky design, individudin® ma#nast konfigurace a modami’ oviddad logka
wyTaEnd Fednoduduf fizeni a maonitonvani automatizovarpch zaflaani s wysdkym stupném inegra-
ou tak berpatnd|E a komiorn& i

mér. 3 timio
tak

Jednoduisl pfizphsobovani procesu
5 pomoci privados EMNGEL 2Wadnou opardtofl sami
jednaducha dlahy nastaven rychie a baz procléamd

variabilni obsluha
fime, bazpadng a plyrulé fizeni vBach pahyicd pomocl
a{move Na panalu neco s angonomickymn a lehkym reénim oviadatemn CF0

vyEEi produktivita
okamFty start ber referendn’ jEdy = dokonge synchronizovanymi sakevencemi pohyb

vyEEi bazpa Eénost

parfakini spaedna sprava dat stroje a robol ENGEL

argonomicky design
indvidudng nastaviteny, funkan!, péaé harovany
a rabusin hardwara a pfapmcovana ufivalalske rozhran’

nejlepéi Eitelnost
digplele s wnikaicm kontrastamn za jakychikoll svitalmjch podminel a 2a vBach chid

24 vy




Technologie ENGEL victory

Pro jakékoll soudasné vyuRili plasti: vhodné technologle spolefnost EMGEL auslechtl
|akykcdl wichoz materidl a doda mu specidlni viastnost podle pofadovaného polditl,. EMNGEL
victory tech a EMGEL wictory comb |sou perfekdnim zékadem pro tylo roemanité moZnos-
1i. Wygijte nada know-how jake svitovd jedricky na frhu v obond velfikavacich fechnaologii a
rpracovaviete PU, polvastar, slikon atd. pfesné podle vadich inovafivnich népadd. MiZate
vaadit na efddiv Eistou wrobu, parfekin’ povrchy a dhyiré materslove kombinace a Udalné
sniZovat motnost a Satfit naklady.

26 _vicory

B combimelt - kompetantng komisinowend s matendy

B coinjection - wrika optmalzace nadar(l a kvdity

B foammelt (MuCell®) - ofe=nd adiehdané diy = mikeopinowou shdurou

B follmelt - intaligentni povrchy a daldl funkoa dilky 76iim

B clearmalt - prémiove povrchy =hiouskowgm efedem odang visi poskeanan
B gasmeltfwatermelt - clana dutiny a mena materiai

B opiimelt - ooticke [isovand diy Sickove keality

B organomalt - odlehens plasiow komponanty pewnd (o ooal

B ILIM - fiaxicilnd zpracowan tektéha slkonu

B PVC - alaonomide wiroba sa spoehivou kalitol

B Duroplast BMC - moracovdn dumpash] na najyES crovn

B HP-RTM - tachndaga vadnowich kompoai s duromerowimi systémy

B variomelt - otimazovans povrchy diy dlendmi fizen tpioty

B technologie pro & sté prostory - parid, stendardzovand Ssioh va vwiood

wesney_27



ENGEL combimelt

barevné kombinace, svoboda tvar(, zdokonalena funkce

Kompatentn komicinosen! ridanych matenad s BNGEL victory: EMNGES s Bméaf 5 000 mazovenymi
stranimi feSenimi oo comicimat zadima wedoud postawen’ ve woskomponertnim watfikovan. Diky
technologil EMNGEL comicimet midete vafikovanim shotowovat inosativi lisovana dily z rianych ma-
teridd v jednam pracovim koku, Stendardzovenauzavirad jednotka je pfitom doplngna modu&mim
stawvaniocovim sysiEmeam watfikovad [ednotky. AF Sast soudasna neoo sekoentng ovidadarmych wetfi-
kovacich jednotelk tak umodiue sirgn’ fedar, Iberé Satff misto a enargil.

Spravna kombinace pro kazdou aplikaci

Kdy? @ pofadovdna welka hmoinost wsifilkl, mald zastavana plocha, nizka wika zafizan’ nebo
Upha swoboda pro automaizaci: technologie EMNGEL comioimat nabid@ o kaddou aplikaci
aptiméEn straf.

Spravna technika pro kazdy dil
Wedkard koncepty forem pro vice bemv jsou opimand podpomvany echnoogil ENGEL victory:
otofné stoly, Ndexove desky, posvy, coinaction nabo plakdadani dnd robotem .

o [edncta v pokes 1 s b [ecinoa v pokios W wmiThonac] e bl e S Huchen ack)

28 viacry
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Nazev DP Logistika planovani a Fizeni vyroby v plastikarstvi
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Rok obhajoby DP 2020
Pocet stran 73
Pocet priloh 2
doc. Ing. Zdenék Cujan, CSc.
Vedouci DP
prof. Ing. Vaclav Cempirek, Ph.D.
Tato diplomové préace se zabyva logistikou planovani a fizeni
vyroby v plastikafstvi. Teoretickd ¢ast je vénovana logistice
planovani a fizeni vyroby jejim metodam a postupim.
Praktickd ¢ast této prace popisuje analyzu procesu vymény
Anotace

forem ve firmé ,,.X“. Pomoci analyzy SMED byly zjiStény
pri¢iny a disledek problému pied zahdjenim nové vyroby.
Podle této metody byla navrzena optimalizace pro vyrobu.

V zavéru préace je provedeno ekonomické zhodnoceni navrhu.
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