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Abstrakt

Tato bakalai'ska prace se zabyva ndvrhem snizeni Cetnosti neshod ve vyrobnim procesu.
Obsahuje tfi navrhy optimalizace procest s cilem minimalizace zmetkovitosti. Prace je
rozdélena do tfech hlavnich ¢asti. Prvni ¢ast je teoretickd zabyvajici se teoretickymi
pojmy. Druha c¢ast obsahuje globalni a detailni analyzu vyroby s uré¢enim hlavnich

problémi. Tieti ¢ast zahrnuje navrhové feseni vychazejici z analytické casti.

Abstract

This bachelor’s thesis deals with a proposal to reduce the non-conformance rate in the
manufacturing process. It contains three process optimization proposals to minimize
scrap. The work is divided into three main parts. The first part is theoretical dealing
with theoretical concepts. The second part contains a global and detailed analysis of
production with identification of the main problems. The third part includes a design

solution based on the analytical part.

Kli¢ova slova
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UVvOoD

Hlavnim poslanim kazdého podniku v trznim prostfedi je generovat zisk. Kazda firma
proto chce mit vSechny svoje firemni procesy kvalitni. Z tohoto diivodu se bude tato
prace zabyvat procesy, které maji pfimou nebo nepfimou souvislost s vytvaienim poctu
neshod ve vyrobnim procesu. Béhem vyroby dochazi k velkému poctu operaci, které
nemohou byt vzdycky dokonalé a je proto nutné piinaset neustale nové zlepsovatelské
napady.

V této bakalatské praci budou popsany vyrobni procesy ve spole¢nosti Swoboda —

Stamping s.r.o., se kterymi je spojena zmetkovitost.

~r v

Prace je koncipovéna do tfi asti — teoretickd, analyticka, navrhova.

Teoreticka ¢ast definuje proces a nasledné rozdéleni procesu. Poté si vyjasnime pojmy
produkt a zlepSovani podnikovych procesii. Pro pochopeni fungovani spole¢nosti si
predstavime uplatiiovanou organizacni strukturu. Nasledné¢ si pfedstavime vyrobu, ktera
je nedilnou souéasti vyrobniho podniku. Objasnime pojem jakost a management jakosti.
Uvedeme si vyuzivané druhy kontrol ve spole¢nosti. Nakonec si ukdzeme vybrané Ctyti
ze sedmi nastroju fizeni kvality.

Analyticka ¢ast pfedstavuje zakladni tidaje a organizacni strukturu vyrobniho useku
spolecnosti. Nasleduje globalni analyza, kde je popséan hlavni proces spolecnosti. Poté si
predstavime jednotlivé operace v detailni analyze vyroby. Pfi¢iny zmetkovitosti, druhy
neshod a ukazky vad jsou popsany v kapitole o zmetkovitosti. Nasledné se seznamime s
péti typickymi vyrobky ve spolecnosti. Predstavime si metodu Swoboda Improvement
System, ktera se pouziva ve spolecnosti ke zlepSovani podnikovych procest. Zavérem
shrneme zjisténé nedostatky.

Navrhova ¢ast je vypracovana na zaklad€ analytické ¢asti. StéZejni jsou tfi mozné
navrhy zlepsenti, které povedou ke sniZeni Cetnosti neshod ve vyrobnim procesu.

V zévérecné Casti provedeme ekonomické vyhodnoceni téchto opatieni.
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CiL A METODIKA BAKALARSKE PRACE

Cil bakalarské prace
Cilem préce je navrh metodiky, kterd povede ke snizeni poctu neshod ve vyrobnim
procesu spole¢nosti. Navrh vyuziva kombinaci nastrojii kvality. Reseni povede ke

snizeni poctu reklamaci, eliminaci po¢tu neshod ve vyrob¢ a tim ke sniZzeni vyrobnich

nakladi.
Metodika bakalarské prace

Navrh bude vychazet ze ziskanych dat u péti vybranych vyrobki a globalni, detailni
analyzy spolecnosti. Na zaklad¢ ziskanych udaji budu zjistovat pfi¢iny problémi. Pro
zjisténi nedostatkil budou pouzity nastroje fizeni kvality. Budeme vyuzivat primarné
Paretovu analyzu nebo Ishikawiiv diagram pficin a nasledkd. V zavéru se pokusim
vytvorit vlastni navrh feseni a zhodnoceni daného navrhu, ktery povede ke snizeni

¢etnosti neshod ve vyrobnim procesu spolec¢nosti.
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1. TEORETICKA CAST

Teoreticka Cast se zabyva definovanim objekti zasahujicich do procesu vyroby ve
spolecnosti. Nejdiive si pfedstavime procesy, produkt a zlepSovani podnikovych
procest. Pro pochopeni organizace prace si ukazeme organizacni strukturu. Dale
navazeme tizenim jakosti a kontrolami. Nakonec se budeme vénovat sedmi nastrojim

fizeni kvality, které jsou pouzity v analytické a ndvrhové casti.

1.1 Proces

Riizné procesy nas obklopuji kazdy den, vétSinou si jich nev§imame a stavaji se pro nas
samoziejmosti. Existuje n¢kolik definici K vyjadieni pojmu proces, naptiklad:

,, Proces je série logicky souvisejicich c¢innosti nebo ukolu, jejichz prostrednictvim —
jsou- li postupné vykonany-ma byt vytvoren piedem definovany soubor vysledkail. **
(Svozilova, 2011, s. 14)

V dalsi literatui'e se na proces pohliZeji jinym zpisobem:

Nepfetrzité a pravidelné akce nebo posloupnost akci probihajicich nebo provadénych
uréitym zplisobem a majici konkrétni vysledek.

(Hoyle, 2018, s. 127)

V mé praci se vétSinou vénuji vyrobnim procesim, proto bych definoval vyrobni
proces. Vyrobni proces je vysledek lidského chovani s uréitym cilem, kdy pouzitim
vstupnich faktorii se zajist'uje prislusny transformacni proces a co nejvhodnéjsi vystup.
Ugelna kombinace faktort za i¢elem vytvoreni vécnych vykond ¢&i sluzeb, Ize vyjadiit
jako vyrobu. Uskuteénuje se pomoci vyrobniho systému spole¢nosti.

(Tomek a Vavrova, 2014, s. 26)

1.1.2 Rozdéleni procesti

Procesy lze d¢lit do tfi zakladnich skupin. Kazdy ma v podniku jinou funkci.

Ptedstavime si je:

Hlavni procesy — Tvoti hodnotu, vystup pro externiho zédkaznika a ptedstavuje

doménovou oblast organizace.
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Ridici procesy — Zajistuji fungovani organizace, fiditelnost a stabilizaci spole¢nosti.
Nepftinaseji spolecnosti zisk. Piikladem muze byt planovani a vytvareni strategie.
Podpiirné procesy — Podporuji hlavni procesy a zajistuji jejich chod. Vytvateji produkt
pro vnitropodnikové ucely, ktery ma interniho zédkaznika. Zajistuji podminky pro vykon
procest pomoci dodavani produkt nebo sluzeb do téchto procest.

(Jurova, 2016, s. 68)

1.2 Produkt a zlepSovani podnikovych procesi

Kazdy proces na zacatku ptijima urcité vstupy, které podrobi transformaci a na konci
ziskame vystup, ktery n€kdo dalsi potiebuje.

,, Produkt procesu je hmotnym nebo nehmotnym vystupem, ktery je vytvoren za ucelem
toho, aby slouzil pokryti potieb nebo prani zakaznika procesu. “

(Svozilova, 2011, s. 16)

Kazda spole¢nost chce mit nejlepsi vyrobni proces k maximalizaci zisku podniku. Proto
se snazi zlepSovat podnikové procesy.

., Zlepsovani podnikovych procesii je ¢innosti zamérenou na postupné zvysovani kvality,
produktivity nebo doby zpracovani podnikového procesu prostiednictvim eliminace

¢

neproduktivnich cinnosti a nakladi.

(Svozilova, 2011, s. 19)

1.3 Organizacni struktura

Ve spolecnosti se uplatiuje funkcionélni organizaéni struktura. Ptiklad je uveden na
obrazku €. 1. Pfi této organizaci je logické seskupovani ¢innosti — funkci, které je tfeba

zabezpecit.
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Marketing a prodej

e
R

Persondlni oddéleni

Obrazek ¢. 1: Funkcionalni organizacni struktura
(Zdroj: Némecek, 2007, s. 54)

V tabulce ¢. 1 si uvedeme vyhody a nevyhody této struktury:

Tabulka ¢. 1: Prednosti a nedostatky funkcionalni organizaé¢ni struktury

(Zdroj: Némecek, 2007, s. 55)

Vyhody

Nevyhody

e jednoduchost

e Specializace utvarQ

o efektivni délba prace

e rozvoj dil¢ich oblasti

e relativn€ snadnd pfiprava lidi

e relativné zna¢na universalnost

preferovani dil¢ich zajmt

obtizna koordinace

tézko se sledujici problémy jdouci
napfic utvary

minimalni zaméfeni na zakaznika

1.4 Vyroba

Vyrobu chapeme jako prostfedek k uspokojovani potieb trhu a zdkazniki, ktera ptinasi

zménu naturdlni formy véci, ale tato zména se mé vykondavat podle potieb.

(Zdroj: Jurova, 2011, s. 7)
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K uskute¢néni vyroby pottebujeme vstupy. Obvykle se rozlisuji tfi zakladni skupiny

vyrobnich faktor:

Pida — Jedna se v podstaté o veskeré ptirodni zdroje kolem nés.

Prace — Jsou veskeré¢ lidské zdroje pouzivané ve vyrobnim procesu

Kapital — Jsou vyrobni faktory, které vznikaji v prubéhu vyroby a jsou jako vstupy
uplatnovany v dalsi vyrobé.

(Zdroj: Skapa, 2016, s. 86)

Vyrobni faktory vyuzité ve vyrobnim procesu jsou uvedeny na obrazku ¢. 2.

Vyrobni faktory Kapital
r ——— T \1
Puda \
Prace \
Kapital 7 Firma BEs gltstilzay
Technologie ’ )

Management

Obrazek ¢. 2: Vyrobni faktory
(Zdroj: Skapa, 2016, s. 86)

1.5 Jakost

Jakost (kvalita) Ize definovat podle CSN ISO 9000 z roku 2000 jako ,, stuperi splnéni
pozadavkii souborem inherentnich znakii. “ Inherentni znak znamena, Ze znak tvori

podstatu vyrobku nebo sluzby za jakym byl tento vyrobek, nebo sluzba vytvoren.
(Zdroj: Bartes, 2007, s. 6)

Podle 1SO 9000 z roku 2015 lze definovat jako:

Mira, do jaké soubor inherentnich charakteristik objektu spliiuje pozadavky.
(Hoyle, 2018, s. 99)

Predstavime si zdkladni pojmy obsazené v praci:
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Neshoda — ,,odchylka od specifikovaného pozadavku (napr. od technickych specifikaci),
Vv normé CSN EN ISO 9000:2006 je neshoda definovina jako ,, nesplnéni pozadavku .

Vada — ,,neshoda, kdy produkt neni plné schopen plnit funkci, pro kterou je urcen.
V normé CSN EN ISO 9000:2006 najdeme tuto definici: ,, nesplnéni pozadavku ve

vztahu k zamyslenému nebo specifikovanému pouZiti*.

(Nenadal, 2011, s. 164)

1.6 Management jakosti

Podle Normy CSN EN ISO 9000 z roku 2006 je management jakosti definovan jako
koordinované ¢innost pro vedeni a fizeni organizace, pokud se tyc¢e jakosti.
(Nenadal, 2011, s. 14)

Podle 1ISO 9001 z roku 2015 lze definovat:

Management jakosti by m¢l zahrnovat v§e, co ma vliv na schopnost organizace zajistit
shodu svych produkti a sluzeb a zvySeni spokojenosti zdkaznikil, a proto zaclenit
environmentalni, zdravotni, bezpe¢nostni nebo finan¢ni otazky, které mohou ovlivnit

kvalitu produktti nebo sluzeb, do rozsahu managementu jakosti.

(Hoyle, 2018, s. 199)

1.6.1 Total quality management

Prvné si definujeme jednotliva slova:

»Total“ — Oznacuje Uplnost ve smyslu zahrnuti v§ech podnikovych ¢innosti od
marketingu az po expedici, servisu, pracovnikll podniku, obsluzného personalu a

administrativy.

»quality® — Lze chapat jako splnéni ocekavani zakaznikl. Jedna se o vicedimenzni

pojem nejen pro vyrobek nebo sluzbu, ale 1 pro proces, ¢innost apod.

»management“ — Lze chapat jako fidici pracovniky, ktefi pfednostné urcuji jakost
v organizaci. Dale ve smyslu, Ze kvalita by se méla stat nedilnou soucasti jejich fidicich

praktik pfi rozhodovani, planovani, implementaci a kontroly.
(Zdroj: Veber, 2006, s. 226)

Obecné principy Total quality management:

17



zaméfeni na zékaznika, vedeni a fizeni, zapojeni pracovniki, procesni pfistup,
systémovy pristup, rozhodovani na zaklad¢ faktl, trvalé zlepSovani, vzajemné vyhodna
partnerstvi.

(Veber, 2006, s. 221)

Filozofie Total quality management fika, ze vSichni zaméstnanci podniku mohou svoji
praci mit vliv na kvalitu vyrobku. Kone¢nym hodnotitelem kvality vyrobku a sluzeb je
zakaznik, nikoliv vyrobce. Vrcholovy management vytvaii vhodné prostiedi pro plnéni
strategie a cilti spolec¢nosti. Je nutné mit potiebné informace, je tieba si ovétit jejich
spravnost a nachazet zptisoby feseni. Navazuji se partnerské smlouvy mezi

organizacemi a ¢erpaji z toho oboustranny prospéch.

(Veber, 2006, s. 221 - 225)

1.6.2 Neustalé zlepSovani vV systémech managementu jakosti

,Jedna se o aktivity, jejichz cilem je dosazeni vys$si urovné jakosti v porovndni

S predchozim stavem. *

(Nenadal, 2011, s. 230)

., Neustalé zlepSovani je jednim ze zakladnich principit komplexniho managementu
jakosti (TQM).

Uvedeme si poZadavky podle ISO EN ISO 9001 na které je dobré si davat pozor pfi

neustalém zlepSovani managementu jakosti:

e Je nutné vytvofit a dokumentovat management jakosti a neustale ho zlepSovat.

e Vedeni spolecnosti se musi zavazat K rozvijeni a uplatiovani managementu
jakosti.

e Neustalé zlepSovani musi byt zahrnuto v politice jakosti.

e Spolecnost musi zavést opatieni k odstranéni pfi¢in neshod.

e Spolecnost musi mit dokumentovany postup pro uskute¢néni opatieni.

e Spolecnost musi mit urcit opatieni k odstranéni pficin potenciondlnich neshod

e Spolecnost musi mit vytvofen zdokumentovany postup pro uskutecnéni

ochrannych opatfeni.

(Nenadal, 2011, s. 230)

18



1.7 Kontroly

Kontrola — ,, Ovéruje, jestli zadané vikoly pro jejichz splnéni byly vytvoreny podminky a
K jejichz splnéni byli prislusni pracovnici primérene motivovani, byly splnény.
Kontrola jakosti —,, Ovérovani, zda vyrobky a sluzby v kterékoli etapé vzniku spliuji

predem stanovené pozadavky. *

(Bartes, 2007 s. 24)

Druhy kontrol:

PiedbéZna kontrola — Zamétuje se na zjisténi totoznosti potenciondlnich problému a
nedostatkll jesté pred zahdjenim ¢innosti. VyZaduje co nejpiesnéjsi informace a
preventivni opatieni.

Soubézna kontrola — Uskutecituje se pribézné s provadénim ¢innosti. Cilem je provést
napravnd opatieni ihned po tom co se objevi ndznaky problémd.

Nasledna kontrola — Kontroluji se vystupy po ukonceni aktivity. Tato kontrola se

provadi aZ po vyrobeni vyrobku. Népravna opatfeni mohou byt velmi ndkladné nebo uz

nemozna.

(Némecek, 2007, s. 101)

1.8 Nastroje Fizeni kvality

Jsou jednoduché a v§eobecné techniky a metodické postupy, které jsou vyuzivany pii
shromazd’ovani, uspotadani a nasledné analyze informaci pro hledani cest k dalSim
zlepSenim.

(Veber, 2006, s. 263)

Piedstavim Ctyfi nastroje fizeni kvality, které vyuZziji pii feSeni mé prace:
1.8.1 Formular pro sbér dat

Formulare pro sbér dat slouzi ke sbéru dat, faktl ¢i zaznamu o sledované situaci.
Uspotadavaji, zptehlediiuji a znazornuji vztahy mezi nimi. Vytvareji zakladni
vychodisko k informacim pro rozhodovani a pouziti dalSich néstroji, metod analyz a

zlepSovani v systémech integrovaného managementu.
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(Veber, 2006, s. 263)

Formuléf pro sbér dat je uveden Vv tabulce €. 2.

Tabulka €. 2: Formular pro sbér dat
(Zdroj: Veber, 2006, s. 265)

Podnik Zaznam o neshodach Cislo
Neshodu zjistil: Datum:
Misto: Ptedano k feSeni:
Neshoda Cetnost Celkem
A
B
C
Celkem

1.8.2 Vyvojovy diagram

Vyvojovy (postupovy) diagram ¢leni prabeh procesu do sledu jednotlivych dil¢ich
aktivit — krokd a okamzikti rozhodovani. Je v§eobecnym nastrojem umoziujicim
pochopeni vnitinich souvislosti jakéhokoliv procesu. Zvlast vhodny je pak pro slozité a
nepiechodné procesy. Pro zobrazeni se pouziva dohodnutd symbolika, ktera usnadiuje

orientaci.

(Veber, 2006, s. 266)

1.8.3 Diagram piicin a nasledki

Diagram pficiny a nasledku, se nazyva podle autora Ishikawiiv diagram (obrazek €. 3).
SlouZi pro zobrazeni souvislosti mezi danym u¢inkem nésledkem a jeho vSemi

moznymi pfi¢inami. Pomaha tak urcit podstatu zkoumaného problému. Vytvaii podklad

Mrwe

1 ivahy o jejich odstranitelnosti.

(Veber, 2006, s. 267)
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Obrazek ¢. 3: Ishikawiv diagram
(Zdroj: Veber, 2006, s. 269)

1.8.4 Paretiiv diagram

Tento princip je znam jako tzv. Paretiiv zakon ¢i princip 80:20. Jeho obsah je, Ze pouze
malé mnozstvi polozek, nejvyse 20 %, Casto zapti¢ini vétSinu nasledki - az 80 %.
Pfinosy Paretova diagramu jsSou nepopiratelné: usporadava sledované faktory, polozky,
pfic¢iny apod. podle jejich vyznamu, umoziiuje oddé€lit vyznamné elementy, tj.
rozhodujici mensinu, od nevyznamnych, a tim se urci priority pro feSeni problému.

Parettiv diagram je zobrazen na obrazku ¢. 4.

(\Veber, 2006, s. 270)
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Obrazek ¢. 4: Paretuv diagram
(Zdroj: Veber, 2006, s. 271)
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2. ANALYTICKA CAST

V analytické ¢asti se budeme zabyvat predev§im vyrobnim usekem spole¢nosti
Swoboda — Stamping, s.r.o. Pfedstavime zakladni charakteristiky spole¢nosti a nasledné
si ukazeme organizaéni strukturu vyrobniho tseku. Pro porozuméni fungovani
vyrobniho useku si ukazeme procesy, které do vyroby spadaji. V detailni analyze se
zamétime na zmetkovitost a jeji pfi¢iny u péti typickych vyrobkl spolecnosti.
Vysledkem analytické ¢asti je vytipovani nejcastéjSich pticin, které zptsobuji

zmetkovitost.

2.1 Zakladni charakteristika spole¢nosti

Ve spolecnosti Swoboda — Stamping, s.r.0 se vyrabi elektromechanické soucastky, které
jsou vyrabény technologii plosného tvareni na CNC (computer numeric control)
excentrickych lisech pomoci postupovych stiiznych nastrojii. Ukazka excentrického lisu
je na obrazku ¢. 5 a stfizny nastroj na obrazku ¢. 6. Vyrobené soucastky se nasledné

vkladaji do blistrti (pevny obal pro ulozeni drobnych vyrobki) a jsou podrobeny

vzhledové kontrole.

Obrazek ¢. 5: Ukazka lisu s pasovym dopravnikem
(Zdroj: Vlastni fotka z vyroby)
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Obrazek ¢. 6: Ukazka stiizného nastroje
(Zdroj: Vlastni fotka z vyroby)

2.1.1 Zakladni iidaje o spolecnosti

Nazev: Swoboda — Stamping, s.r.o.
Sidlo: Hruskové Dvory 130, 586 01 Jihlava
Pravni forma: spole¢nost s ru¢enim omezenim

Obchodni rejstrik: Krajsky soud v Brné, oddil C, vlozka 45627
Datum vzniku: 23. bezna 2004

Identifikacni ¢islo: 269 22 843

Pifedmét podnikani: - vyroba ostatnich kovodé&lnych vyrobkl

- vyroba a opravy jinych strojli pro v§eobecné tcely j.n

Ve spole¢nosti pracuje ptiblizné 300 zaméstnanc.
Mezi hlavni zdkazniky patfi:
Swoboda Hartmann Group, Infineon, Hronovsky, s.r.o., Woco a dalsi.

Logo spolecnosti je uvedeno na obrazku €. 7.
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swoboda

technologies

Obrazek ¢. 7: Logo spole¢nosti
(Zdroj: swoboda.com)

2.2 Organiza¢ni struktura

V této Casti charakterizuji vybrané pracovni pozice, které jsou souc¢asti vyrobniho
procesu a maji nejéastéji vliv na zmetkovitost. Zamétim se na vyrobni tsek a tisek
kvality a Gisek nastrojarny. Ve spole¢nosti se uplatiiuje funkcionalni organiza¢ni

struktura.

2.2.1 Vyrobni usek

Vedouci vyroby

Pracuje s daty poskytnutymi logistikou a podle toho fidi vyrobu. Komunikuje

s logistikou a nastrojarnou. Sestavuje a predava kazdé rano plan vyroby planovacim, za
které odpovida. Plan sestavi z mési¢niho planu vyroby prostfednictvim systému SAP
(Systems Applications Products).

Planovac

Planuje vyrobu na vSechny smény vV daném dni a do dal$iho rana. Jedna se skladem, zda
je k dispozici vyrobni a balici material, bedny KL T (Kleinladungstrager), blistry a
stfizné nastroje. Sleduje vyrobu pomoci Ganttova diagramu v softwaru SAP.

Mistr lisovny

Odpovédnost mistra je pfidé€lit praci sefizovaci na konkrétni lis podle obtiZznosti vyroby.
Nésledné tidi vyrobu na lisovné. Pouziva MES (Manufacturing Execution System) pro

piehled o lisech a sefizovacich.
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Manipulant

Na pokyn sefizovace, transportuje manipulant material z vyrobniho skladu na
pozadované pracoviste.

Serizovac

Lisy sefizuje a obsluhuje, vklada pas materialu z civky do stfizného nastroje. Sefizuje
nastroj podle technické dokumentace. Sefizovac obsluhuje lis a dohlizi na plynulost

vyroby pomoci systému MES.
Technolog
Sleduje vyrobu pomoci softwaru MES a SAP, kde se eviduji spravné vyrobky a zmetky.

Navrhuje opatieni ke snizeni zmetkovitosti. Odpovida za pfipravu dokumentace pro

sefizovace.
Obsluha lisu

Vklada vyrobek z pasového dopravniku do blistru. Jeho tkolem je kontrolovat

spravnost dilu a vlozit ho do blistru.

Na obrazku €. 8 je zobrazeno organizacni schéma vyrobniho tseku. Kde nejvyssi
postaveni ma vedouci vyrobniho useku. Nejpocetnéjsi pozice jsou manipulanti,

sefizovaci a obsluha lisu.
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Obrazek ¢. 8: Organizacni schéma vyrobniho useku
(zdroj: Swoboda — Stamping s.r.0., Organizaéni a funkéni schéma spoleénosti, 2021)

2.2.2 Usek kvality

Z tiseku kvality uvedu jenom profesi kontrolora, protoze je Casto soucasti vyrobnich

procesi.
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Kontrolor

Odpovida za vzhledovou, mezioperac¢ni a vystupni kontrolu. Provadi kontrolu podle
ptirucek kvality, pracovnich postupii a balicich pfedpisi. Kontrolor dohlizi na
pfedepsané parametry vyrobku po zahajeni nové vyroby. Ma k dispozici méfici zafizeni.

O provedeném meéfeni vyhotovi kontrolor zaznam do pfislusnych kontrolnich karet.

2.2.3 Usek nastrojarny

Z Giseku nastrojarny uvedu pouze profesi nastrojar, protoze je dulezitym ¢lankem
vyrobniho procesu a mé zasadni vliv na kvalitu vyroby.

Nastrojar

Ptipravuje nastroj pro nasledujici vyrobu, provadi udrzbu a opravu nastroje. Ovétuje
funkénost néstroje. Naptiklad: prichodnost odpadovych otvorti, zaloZeni vyrobku,

prichodnost vedeni materialu. Odpovida za vyc¢isténi nastroje od necistot.

2.3 Globalni analyza

Na obrazku ¢. 9 je zobrazen hlavni proces vyroby. Je rozdélen na hlavni, podptrny a

w17
fidici
Nova zakazka
€ | O ANO
Technicka ,
L }—o‘ Obchod  —( Sl }—“ it }—> Vyroba Expedice }—'Q
—— NE L "
2 5 J
g =
i Zakazkovy
kA list
[}
c
2
ﬁ E D Finanéni
2| 3 Skladové o Ekolent inanéni .
a 'E' haspodafstyi Rizeni kvality (Se'r'i:oi!:':’:\'l) m‘qtml!ing’a Udrzba
o ucetnictvi
5 Planovan( Rizeni lidskych
3 2drojd

Obrazek ¢. 9: Mapa procest
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Hlavni:

Zékaznik posild objednavku na obchodni usek. Jestlize se jedna o novou zakazku
(projekt) sestavi se na technickém tseku tym, ktery zpracuje novou technickou
dokumentaci. Po vytvoreni pfislusné technické dokumentace je oddélenim logistiky
zajistén potiebny vyrobni material a vyroben novy stfizny nastroj na tiseku nastrojarny.
V piipadé¢, Ze se jedna o sériovou zakazku, referent logistiky na obchodnim useku zada
objednavku do SAP. Kdyz neni material k dispozici, tak referent logistiky vystavi
objednavku v SAP a objedna pozadovany material. V piipadé, Ze material je fyzicky na
skladg, tak vyroba muze zacit dle planu vyroby.

Manipulant pfiveze svitek k lisu. Sefizovac nastavi stfizny nastroj podle technické
dokumentace a vlozi pas materidlu do stfizného nastroje. Spusti vyrobu a lis zacne

lisovat vyrobky. Obsluha lisu je bere z pasového dopravniku a vklada do blistru.

Béhem vyroby jsou dily baleny dle baliciho ptedpisu, ktery je odsouhlasen zékaznikem.
V pribéhu vyroby jsou dily kontrolovany sefizovacem. Po ukonceni vyroby a vystupni

kontroly kvality jsou vyrobky expedovany k zakaznikovi.

Podpiirny:

Skladové hospodarstvi

U spolecnosti se rozlisuje sklad externi a interni. Externi sklad se nachazi u firmy
Jipocar Transport s.r.0. Je vyuzit pro del$i uloZeni vyrobniho materialu, prazdnych
KLT, blistri, hotovych dilt pied galvanickym pokovovanim nebo pted odeslanim

k zékaznikovi. Rovnéz se zde skladuji vytazené dily pred likvidaci a balici material. Do
interniho skladu jsou pfevaZeny veskeré materialy potfebné dle denniho planu vyroby a
pravé dokonéené hotové vyrobky. Soucasti interniho skladu je i sklad nastroji. Kazdy
nastroj je evidovan na oznacené regalové pozici, na jedné regalové pozici miize byt
podle velikosti 1 vice nastroji. Ve skladu nastroju je vzdy umistén vytistény aktudlni
seznam nastrojii s oznac¢enim ¢isla néstroje a regalové pozice. Sklad hotlavych kapalin
slouzi pro skladovéani chemickych latek. V prostoru interniho skladu jsou nastaveny a
sledovany parametry: vlhkost (pfijatelna v rozmezi 20 — 70 %) a teplota (pfijatelna

v rozmezi 10 - 40 °C).
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Rizeni kvality

Soucasti fizeni kvality jsou veskeré kontroly ve vyrob¢ a vedeni dokumentace systému
fizeni kvality.

Ve vyrob¢ dohlizi na kvalitu kontrolor. V prubéhu vyroby odebira vzorky pro ovéteni

kvality dle kontrolniho planu. Provadi méfeni rozmért a vizualni kontrolu dilu.
Skoleni

Skoleni se provadi za udelem zvyseni pozadovanych znalosti k vykonu uréitého
povolani. Zaméstnanec pii nastupu do spole¢nosti je povinen absolvovat vstupni
Skoleni. Dale probiha profesni skoleni pro vybrané profese jako jsou naptiklad
sefizovaci. Ve spolecnosti se nachazi skolici sttedisko pro tuto profesi. Sefizovac se
zaSkoluje na sefizovani a obsluhu konkrétnich typti lisi. Toto zaSkoleni trva 3 mésice.
Zaskoleni na pracovisti zabezpecuje vedouci useku, ptipadné podklady k zaskoleni jsou

ulozeny u vedouciho tseku.

Finan¢ni controlling a uéetnictvi

Tato oblast je soucasti finan¢niho fizeni podniku a obsahuje zejména vedeni finan¢niho
a mzdového ucetnictvi podle platné ceské a mezinarodni legislativy. Finanéni ucetnictvi
zahrnuje také vykaznictvi, jednak pro vedeni mateiské spole¢nosti a také vici organim
statni spravy. Samostatnou soucasti je podnikovy controlling, rozpocetnictvi a finan¢ni
planovani. Ekonomicky usek je odpovédny za sledovani a dodrzovani platné legislativy
V této oblasti. Za timto u¢elem ma spolecnost k dispozici specializovany softwarovy

nastroj ke sledovani aktualné platné legislativy.

(Zdroj: Interni smérnice, finan¢ni controlling a Gcetnictvi, s. 3)

Udrzba:

Udriba stroji a zatizeni

Usek udrzby je zodpovédny za provadéni pravidelné udrzby strojii a zafizeni dle planu
udrzby. Pfi poruse stroje nebo zafizeni je pfivolan pracovnik udrzby, ktery provede
analyzu a opravu. V ptipadé¢ potfeby komunikuje s dodavatelem stroje nebo zatizeni

ohledné nejlepsiho feSeni vzniklé situace.
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Udrzba nastroji

Nastrojaf V ramci vyroby zajisSt'uje pfipravenost nastroj a piipravka na nasledujici
vyrobu. Déle zajist'uje vycisténi nastroje a v ptipade vyskytu zévad i jejich odstranéni.
Vzdy tak, aby vyroba mohla probihat bez nédhlého pteruseni a naslednych oprav. Na
zaklad¢ zjisténych parametrii je provedena udrzba nastroje a je zaznamenana do karty

nastroje.

(Zdroj: Interni smérnice, preventivni a prediktivni udrzba infrastruktury, s. 14)

Ridici:
Planovani

Referent logistiky odpovida za planovani, objedndni a zajisténi externich dodavek do
vyroby. Zaroven ma na starosti expedici na zédklad€ pozadavku zdkaznika. Plan
dodévek predstavuje celkovy souhrn zakézek véetné termint jejich expedice. Tim tvoii
zaklad pro planovani vSech vyrobnich ¢innosti. Plan je dostupny v informacnim
systému SAP. Vedouci vyroby posledni tyden v mésici zpracuje mési¢ni vyrobni plan

na nasledujici obdobi.
Rizeni lidskych zdrojt

Lidské zdroje ve spole¢nosti planuje a zajist'uje personalni usek. Kazdého nového
pracovnika schvaluje jednatel spole¢nosti s personalnim tisekem. Spole¢nost vyuziva k
naboru zamé&stnancl rizné zdroje: interni vybérova fizeni, Gfad prace, persondlni
agentury, doporuceni zaméestnanct.

(Zdroj: interni smérnice, fizeni lidskych zdroji)

2.4 Detailni analyza vyroby

V této Casti popiSu podrobné jednotlivé procesy v pribéhu vyroby. Zaméfil jsem se na
prabeh vyroby, ktery jsem déle detailné rozebral na obrazku €. 11. V prab&hu vyroby

dochazi ke kontrolam, které jsem také zobrazil pomoci vyvojového diagramu.

2.4.1 Priabéh vyroby

Procesy vyroby lze rozd¢lit dle obrazku ¢. 10. Ze kterého je patrny pribéh vyroby.
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Obrazek ¢. 10: Schéma pribéhu vyroby
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Zadani prace

Vedouci vyroby posledni tyden v mésici zpracuje mesicni plan vyroby na nasledujici
obdobi. Jednotlivé objednavky, uvedené v planu dodéavek, zatadi vedouci do mési¢niho
planu a naplanuje vyrobu pro jednotlivé vyrobni linky. Mé&si¢ni plan je upfesiovan
kazdy tyden, respektive den. Je evidovan v informacnim systému SAP a adresafi
vyrobniho Gseku. Vizualné je zobrazen prostiednictvim planovaci tabule umisténé ve

vyrobni hale, kde jsou uvedeny jednotlivé linky a nejblizsi planované zakazky.
Sledovani

Mistr pfifadi podle sloZitosti vyroby sefizovace na konkrétni vyrobu podle proskoleni a
zkuSenosti. Tim se zajisti plynulost vyroby. Setizovac obsluhuje lis a dohliZi na
plynulost vyroby pomoci syst¢ému MES. V ramci monitoringu probihaji kontroly
uvedené v kapitole 2.4.2.

Odvadéni vyroby

Provadi se po dokonceni operace a oznaceni skutecného stavu v podobé¢ poctu
vyrobenych kusil, zmetkll a skutecné spotieby casu. Zaznam provadi sefizovac.
Reporting

Technolog ziskava informace o odvadéni vyroby pomoci softwaru SAP a MES.
Poskytuje se mu vétsi prostor k hledani novych feseni vedoucich ke snizeni zmetkovosti

oproti pracovnikiim ve vyrobé.
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Obrazek ¢. 11: Detailni schéma priibéhu vyroby
(Zdroj: Vlastni zpracovani)



2.4.2 Kontroly

V pribehu vyroby dochazi k nékolika druhtim kontrol:

Samokontrola

Setfizovac provadi v pribéhu vyroby samokontrolu vyrabénych dild prabéznym a
Castym méfenim podle parametri uvedenych ve vyrobni dokumentaci a provadi
pozadované zaznamy do karty parametru nastaveni.

V piipadé, Ze sefizovac zjisti neshodu parametri vyrabénych dili vii¢i nastavovacimu
planu, zastavi lis a informuje vedouciho smény (Mistra). Odpoveédny za samokontrolu je
sefizovac.

Mezioperacni kontrola

Bé&hem vyroby kontrolor ovéfuje kvalitu dilti dle kontrolniho planu pomoci méficiho
zafizeni, jako naptiklad 3D optické métidlo. O provedeni kontroly provede kontrolor
zaznam do prislusnych kontrolnich karet. V ptipad¢ zjisténi neshod parametrti kontrolor

informuje vedouciho smény (Mistra).

2.4.2.1 Kontrola po sefizeni

Na zacatku vyrobni zakazky obdrzi setizovac nastroj K lisu, vyrobni a balici material.
Podle technické dokumentace setidi nastroj. Doba setizeni zalezi na slozitosti vylisku.
Nasledné se zah4ji vyroba a sefizova¢ pozorné sleduje proces lisovani. Po vylisovani
nékolika kust jsou tyto kusy podrobeny méteni na pfistrojich. V piipadé vyrobeni
Spatnych kust je nastroj znovu pienastaven a vyroba se zahaji znovu. Pokud jsou kusy
v poradku, je operace zaznamenana do karty néstroje a zah4ji se vyroba. Ta se potrad
sleduje, a v ptipadé¢ ze se opét objevi vadné kusy je tieba nastroj znovu pienastavit.

Proces se zopakuje. Pribéh kontroly po sefizeni je uveden na obrazku ¢. 12.
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Obrazek ¢. 12: Pribéh kontroly po sefizeni
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

2.4.2.2 Vzhledova kontrola

Vzhledova kontrola obdrzi vyrobky od manipulanta v blistrech na paletach. Po piijeti
vyrobk si nejdiive pracovnici na vzhledové kontrole pfipravi stil s intenzivnim
svétlem a najdou si na obrazovce piislusny vyrobek s moznymi vadami. Podle toho je
vyrobek posuzovan. V ptipad¢, ze vyrobek je v poradku, je ulozen zpét do blistru.

V opaéném piipad¢ je vada posouzena podle katalogu. Jestlize je zavazna, je vyrobek

vyhozen, resp. Srotovan.

Pribéh vzhledové kontroly je uveden na obrazku ¢. 13.
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Ukonéeni

Je dil v poradku?

Obrazek ¢. 13: Pribéh vzhledové kontroly

2.4.2.3 Vystupni kontrola

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Po Gspésném dokonceni vzhledové kontroly a nasledném usporadéani na paleté je

vyti$tén zeleny Stitek. Ten je umistén na paletu. Informace o ukonceni zakazky, zabaleni

palety a kontrole palety je zaznamenana v systému SAP. Nasledné je paleta pfevezena

manipulantem do skladu na kone¢nou kontrolu, kde je podrobné zkontrolovana, jestli

v§e, co je napsano na pruvodce odpovida. Kdyz je paleta v potadku, je expedovana.

V piipadé€ neshod je zdvada oznamena vedoucimu kontroly. V tom piipadé se provede

vystupni kontrola znovu.

Prabéh vystupni kontroly je uveden na obrazku ¢. 14.
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Obrazek ¢. 14: Pribéh vystupni kontroly
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

2.4.3 Skoleni serizovacua

Ve spole€nosti se vyrabi rizné druhy elektromechanickych soucastek, které se svymi
rozméry a mechanickymi vlastnostmi 1isi. Tim jsou rozdiln€ naro¢né na vyrobu. Na
zacatku kazdé smény mistr pfifadi sefizovace k lisu podle zkuSenosti a zaSkoleni pro
danou vyrobu. Zkusenosti sefizovace jsou zafazeny do péti stupiiti. Nejlepsi hodnoceni
je Cislo jedna. Sefizova¢ mize postoupit o stupeni vys$ po uspésném sloZeni testu, ktery
obsahuje zdkladni otdzky tykajici se vyroby. V tabulce €. 3 je uveden stupen zaskoleni

jednotlivych setizovact.
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Tabulka €. 3: Stupeni zaskoleni do vyrovy
(Zdroj:Swoboda-Stamping)

[ [ B c | o | E F G H

1| 0si Jméno Stupefi zatkoleni wroby

2 4 > [ |

3 121311 JiFi J

4  121230) - Antonin 4

5 (121321 Martin J

g 121318) Jarosiav 7

9 (121361 Ondrej ]
121284 | J
121436 J
121635 J J
121283 ¥

28 121431 [ Marek J

A0

41 | 121248 | Filip A
121346 [ J
121451 J
121481 ')

J

121712 J

Jednotlivé stupné zaskoleni do vyroby:

1. Samostatny setizovac, trenér

2. Samostatny sefizova¢ bez dohledu, zvladne L, Z — ohyb ve stfizném nastroji,

nakovani — $pi¢ka kontaktu u vyrobku

3. Setizovac s dohledem, zvladne L, Z — ohyb ve stfizném nastroji, nakovani — Spicka
kontaktu u vyrobku

4. Sefizovac s dohledem, zvladne L — ohyb ve stfizném nastroji

5. Zacate¢nik, zaucuje se

(Zdroj:Swoboda-Stamping)

2.5 Zmetkovitost

Jednatel spole¢nosti spolu s vedoucim kvality a vyroby stanovi maximalni ndklady na
Srotaci. To znamena, jaké naklady procentualné k obratu jsou piijatelné / planované /pro

spole¢nost na urcité obdobi.

Na rok 2022 jsou stanoveny naklady na Srotaci maximalné 4,20 % Kk cilové vysi obratu.
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Material

Vady

Oznaceni vad U materialu uvede sam dodavatel. Kde se nachazi vady, tam se musi
material odstfihnout a pislu$na ¢ast se zapocita do zmetkovitosti. Dodavatel tento
piipad oznacuje pomoci radlovani nebo Cernoty. Sefizovac zapise pocet Cernot (spoji)
na civce materialu do karty ,,Vyuzitelnost strojti + Dopliujici karta néstroje®.
Radlovani (oznaceni vad od dodavatel pi. vrty do vétsi hloubky), ¢ernota (Cerna barva
na pasu materialu).

Technicky nutny lom

Technicky nutny lom je zbyla ¢ast materialu, ktera vznikne pii prostiihu materialu (i
bez vyskytu zmetki) a nelze ji dale zpracovat ani jinak vyuzit pro vyrobu. Do technicky
nutného lomu se nezapocitdva nutna kontrola, tzv. Ze je dale odebirana pro méfeni a

kontrolu kvality a rozmért.

Lis
Spatné nastaveni nistroje

Setizoval pted nabéhem série vzdy nastavuje nastroj. Zkontroluje hledacky, které jsou
naproti pruzinam (tlumi dorazy). V nastroji je ¢idlo, které kontroluje spravny posun
materidlu. Néstroj musi byt pfed spusténim vyc€istén od necistot.

Nedostate¢na idrzba

Cinnost udrzby provadi pracovnici obsluhujici dany lis. Pracovnici postupuji dle
instrukci, uvedenych v planu tdrzby lisu. Zaznamy o provedeni v¢etné data provedeni
uvadi pracovnici udrzby do pfislusné karty udrzby. V ptipade, Ze dojde k poruse lisu,
sefizova¢ pomoci syst¢ému MES odesle zpravu useku udrzby.

(Zdroj: Interni smérnice, preventivni a prediktivni udrzba infrastruktury, s. 14)

Nastrojarna

Nenabrouseny stfiznik
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Nenabrouseny stfiznik vytvari Spony na vyrobku. Opakovan¢ se brousi k opétovné
funkénosti néstroje.

Nedostate¢né vyc¢isténi nastroje

V nastrojarné se pravidelné Cisti stfizny nastroj. Pii nedostatecném vyc¢isténi necistota

vytvoii fyzickou piekazku a pfi stiizeni vznikne otlak na dilu (polotovaru)

Serizovad
Nedostate¢né proskoleni

Skolitelé jsou vedouci lisovny, mistr a technolog. Skoleni se provadi na konkrétni

vyrobek. ZaSkoluje se na:

e nastavovaci plan

e parametry nastaveni a jejich dozorovani

e pracovni postup

e balici predpis

e piipravu nastroji

e ptedpis pro baleni a dodavani dili do transportniho stojanu

e Kkusovnik

e postup vyroby a disledky neshod u zdkaznika.

Pfi nespravném porozuméni Skoleni mize dojit k opakovanym chybam ve vyrobé.

SlozZity vyrobek
Slozity vyrobek 1ze definovat jako vyrobek na kterém je vétSi mnoZstvi ohybi riiznych
tvarQ (napf. tvaru Z nebo L). Z toho vyplyvajici nutnost mit u lisu zkuseného
sefizovace, ktery je velmi peclivy pii nastavovani stfizného nastroje. V tomto piipadé

muze byt nastroj setizovan i nékolik hodin, nez bude nastaven do spravné polohy. Cim

vvvvvv

Preprava

Neprizniva teplota nebo vlhkost
Teplota a vlihkost zptisobuji oxidaci pfi preprave. Vyskytuje se u meédénych vyrobki bez

ochrany povrchu. Pro prevenci pred oxidaci se pouzivaji kiemicité granulaty uréené
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Kk vysouseni. Udrzuji uvniti uzavieného obalu vlhkost pod kritickou hranici, pfi které

neprobiha plesnivéni, koroze a navlhceni.

Obsluha lisu
Zrakova Ginava

Obsluha lisu kontroluje vizualné vyrobek pfti vkladani do blistru z pasového
dopravniku. DalSim stupném je vzhledova kontrola, kde pomaha pro rozpoznani neshod
umélé osvétleni. Unava oéi nastava pii soustiedéni na jeden predmét po delsi dobu nebo
pfi lesku materialu. U kazdého pracovnika unava ptichazi individualné. Umélé svétlo
ma na tnavu vyssi vliv neZ sluneéni. Unava mé za nasledek prehlédnuti vady na

vyrobku.
Hruba manipulace

Pro manipulaci s vyrobky jsou pouzivany rukavice, aby se na vyrobku nepiichytil pot,
ktery miize nasledn¢ zpusobit oxidaci. Je také vyzadovana zru¢nost pii vkladani

vyrobku do blistru, aby nedoslo k poskozeni.

2.5.1 Druhy neshod v systému SAP

U vybranych péti vyrobkt jsou v ERP (Enterprise Resource Planning) systému SAP
uvedeny nejcast&jsi neshody, které jsou dany do ¢iselniku. Vzdy pod ¢islem urcuji
konkrétni vadu. Neshody jsou uvedeny s ¢islem zapisujicim se do systému SAP:
1. Spony — Sttiznik neni nabrousen, nespravna poloha pasku v néastroji (v néstroji
je ¢idlo, které kontroluje spravny posun pasu), daji se odstranit.
2. Otlaky — Neodpadava odpad matrici to zptisobuje fyzickou piekazku a nasledny
otlak, fyzicka prekazka. Vznik4, kdyz néstroj neni vycisteén.
3. Otrepy — Jsou ze strany, nedaji se odstranit. Vznika pfi Spatném nastaveni
nastroje.

4. Ostatni

Duvody Srotace v systému SAP

Nejcastéjsi pficiny Srotace jsou:
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Poskozeni pfti transportu, novy projekt-test, Spatna galvanicka uprava, zkouska néstroje
nebo materidlu, Srotace zablokovaného materidlu, vyroba Het zakdzky Heraus (zkuSebni
vyroba) a ostatni pficiny. VZdy se jedna se o mnozZstvi v kilech, které technolog

vysrotuje z vySe uvedenych divodi.

2.5.2 Ukazka vad

Na obrazcich ¢. 16-20 jsou uvedeny jednotlivé typy vad tak, jak jsou identifikovany pfi

vzhledové kontrole.

Obrizek &. 16: Spony
(Zdroj: Katalog vad)

Obrazek ¢. 17: Otlaky
(Zdroj: Katalog vad)
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Obrazek ¢. 18: Otlaky 2
(Zdroj: Katalog vad)

Obrazek ¢. 19: Otfep na hrané
(zdroj: Katalog vad)
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Obrazek ¢. 20: Otiep na hrané 2
(Zdroj: Katalog vad)

2.6 Detailni analyza vyrobki z pohledu zmetkovitosti

Pro analyzu zmetkovitosti a jejich pfi¢in jsem vybral pét typickych vyrobkt. VSechny
se lisuji v Jihlavském zavodé. Nékteré vyrobky se posilaji na galvanické pokovovani do

Némecka. Kritériem pro vybér byl objem vyroby. V ramci tohoto kritéria byly vybrani

rrrrrr

vzorek se posila na zihani do spoleénosti sidlici v Brng.

Informace pouzité pro hodnoceni vybranych vzorki:

Cilova zmetkovitost (target scrap): Predstavuje stanovenou hodnotu v procentech.
Hodnota se urci z vypoctu teoretického TNL pii optimalni vyrobé a potom se porovnava
se skuteCnou zmetkovitosti ze systému SAP a MES. Na zaklad¢ téchto vysledkt se

stanovi cilova zmetkovitost pro jednotlivé vyroby.

Vyuzitelnosti stroji + Dopliiujici karta nastroje: Jedna se o dokument o velikosti A3.
Byl vypracovan na konkrétni zakazku, do které setizovac piSe aktualni stav zakazky na
lisu. Jsou tam uvedené tidaje napf.: datum, jméno, piiprava vyroby (poznamky), vstupni
material (pocet nahozenych civek, pocet Cernot na civce), vyroba (vyrobené mnozstvi),

prostoj nastroje (kod problému, poznamka), atd.
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Piredavaci seSit mistri: Pouziva ho sménovy mistr pro zapis poznamek ke
konkrétnimu lisu. VétSinou se zde uvadeji problematické body k dané zakazce u

konkrétniho lisu.

Karta nastroje: Je vzdy pfitomna u stfizného nastroje. Jsou zde uvedeny tudaje o poctu
zdvihli u konkrétni vyroby a pocet zdviha od zacatku pouzivani nastroje, popis zavady

nastroje a zaznam o nasledné provedené oprave nastrojarem.

2.6.1 Accomplast — 5075823

Vyroba tohoto komponentu za¢ina v Jihlavském zavodé (oznaceno v tabulce ¢. 4
,»production®) a nasledné je poslana na galvanické pokoveni do Némecka (oznaceno

v tabulce ,,electroplating®). U dodavatele galvanického pokoveni se rovnéz sleduje a
vyhodnocuje zmetkovitost, peclivé se dohlizi na vyrobni proces a pozaduji se napravna
opatieni.

Primérna zmetkovitost v Jihlavé je na Grovni 3,19 %. Nasledné galvanické pokovovani
je pti¢inou pramérné zmetkovitosti 2,50 %. Celkem je tedy 5,69 %.

Cenazalks=1,93 K¢

V tabulce €. 4 je uveden celkovy pocet soucasti (,,produced parts®), pocet neshodnych
vyrobk (,,scrap®) a z toho vypoctena zmetkovitost (,.total scrap %°). Vypocet je

proveden na dvou zakazkach (,,HET order*).

Tabulka €. 4: Accomplast, zmetkovitost ve fazich vyroby
(Zdroj: Swoboda — Stamping, 2021)

Production Electroplating Gerweck
Produced  Scrap Total parts Totalscrap | Plating Delivered Plated Contracting  Pald Target
HET order Serap (% Total sera
parts(pes) (pcs)  (pss) %) order _parts(pes) parts(ps) P ")  scrap (%) _scrap (%) P scrap
4000458255 303200 10009 313209 3,200 4500256935 296 050 276 666 6,55% 250%  4,05% 5.70% &%
A000528862 276 260 9098 285358 3,19% 4500265253 280 330 263 730 591% 2,50% 3.41% 5,60% 6%
579450 19107 598567 3,19% 576 380 540416 6,24% 2,50% 5,69%
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" A Accomplast - 5075823 - scrap 2021 (target 6%)
1
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%
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4000458255 HETorders 4000528562 X

Graf €. 1: Accomplast, zmetkovitost podle zakazek
(Zdroj: Swoboda — Stamping, 2021)

Na grafu ¢. 1 je vyznacena zmetkovitost 6 %, ktera je cilovou hodnotou spole¢nosti. Pro
vyhodnoceni byly zvoleny dvé zakazky, ze kterych je patrné, Ze vice zmetkd vznika
v Jihlavském zavodé. Z grafu vyplyva, ze cilovou zmetkovitost jsme nepiekrodili a tim

jsme splnili cil spolec¢nosti.

U vybrané zakazky je uveden ptiklad vady nastroje a po€tu vytrazenych kust pro
vyrobek Accomplast:

4000528862 — ,,Poskozeny stiizny nastroj — vymotano 1600 ks*

Informace je ziskana z ptedavaciho sesitu mistr, ,,Vyuzitelnosti stroji + Dopliujici
karta nastroje* nebo karty nastroje. Vzorek odebrany pfi kontrole je oznacen Cislem

nastroje. Na obrazku ¢. 21 je zobrazen nastiih vyrobku Accomplast — 5075823.
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Obrazek ¢. 21: Accomplast
(Zdroj: Vlastni fotka)

2.6.2 Flachstecker — 5082832

Vyroba tohoto dilu je pouze v Jihlavském zavodé (oznaceno v tabulce ¢. 5
»production®). V tabulce ¢. 5 je rovnéz uveden vyrobeny pocet soucasti (,,produced
parts®), po¢et neshodnych vyrobki (,,scrap*) a z toho vypoctena zmetkovitost (,,total
scrap %). Vyhodnocujeme data péti zakazek (,,HET order*). Vyroba kon¢i v Jihlavé
S priimérnou zmetkovitosti 11,33 %.

Cenazalks=2,56 K¢

Tabulka €. 5: Flachstecker, zmetkovitost ve fazich vyroby
(Zdroj: Swoboda — Stamping, 2021)

Production
Produced  Scrap  Total parts Total scrap |Target

d
HETOIOSM  parts (pes)  (pes)  (pes) (%) | scrap
A000425416 S0 000 & E35 26835 m %
A00045 T35 50000 2 2594 525 I,-m 6%
ADO0dShEHEE 50000 9634 59634 !l.ﬁ,lﬂ 6%
A000504743 50000 a7 L lﬁ,ﬂ‘ 6%
A9 850 S it 53 294 6,46% 6%
249 850 21934 Fa1 784 11,33%
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Flachstecker- 5082832 - scrap 2021 (target 6%)
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Graf ¢. 2: Flachstecker, zmetkovitost podle zakazek
(Zdroj: Swoboda — Stamping, 2021)

V grafu ¢. 2 je vyznacena cilova zmetkovitost 6 %. Z grafu vyplyva, Ze poZzadovanou

zmetkovitost nespliiujeme.

Informace ziskané k jednotlivym zakazkam jsou z karet ,,VyuZitelnosti stroji +

Doplnujici karta nastroje* a predavaciho seSitu mistra.

Vyrobek Flaschstecker je uvedeny na obrazku €. 22. Predstavuje vzorek odebrany pfi

kontrole a je na ném oznaceno ¢islo nastroje.
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Obrizek ¢. 22: Flachstecker
(Zdroj: Vlastni fotka)

U vybranych zakazek je uveden ptiklad vady néstroje a poctu vytazenych kust:
4000429416 — ,,Dily poprvé na lise. Probihalo sefizovani rozmért stfizného néstroje
Vv néstrojarn¢ nékolikrat. Vyskytly se Sponky.*

4000457936 — ,,Sponky na dilech, pfenastaveni nastroje*

4000490688 — ,,Sponky na dilech, pfenastaveni néastroje

2.6.3 Microplasticos — 5076298

Tento vyrobek se zacind vyrabét v Jihlavském zavodé (oznaceno v tabulce €. 6
,production®). Nasledn¢ je poslan na galvanické pokovovani (,,electroplating*) do
Némecka. Finalni dokonceni je opét Jihlavé, kde se material upravuje pomoci
lisovaciho zafizeni (,,production®). U dodavatele z galvanického pokovovani se sleduje
a vyhodnocuje zmetkovitost, pe¢livé se dohlizi na vyrobni proces a pozaduji se
napravna opatieni.

V tabulce ¢. 6. je vyrobeny pocet soucasti (,,produced parts*), poc¢et neshodnych
vyrobku (,,scrap“) a z toho vypoctena zmetkovitost (,,total scrap %*). Piiklad je doloZzen
na dvou zakazkach (,,HET order®). Vyroba zac¢ina v Jihlavé s primérnou zmetkovitosti
1,81 %. Nasledné je poslana na galvanické pokovovani s primérnou zmetkovitosti 3,46
%. Nakonec je poslana zpét do Jihlavského zavodu na kone¢nou tpravu s primérnou
zmetkovitosti 10,93 %. Dohromady je primérna zmetkovitost 16,20 % za vSechny faze

vyroby.
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Cena za 1 ks=2,24 K¢

Tabulka ¢. 6: Microplasticos, zmetkovitost ve fazich vyroby
(Zdroj: Swoboda — Stamping, 2021)

Producti Electroplating Gerweck Producti I
NET oder Produced Scrap  Total parts Totalscrap| Plating  Delivered  Plated Scrap (%) Contracting  Pakd M::!d Serap e Total scrap otal Target
pats(pes) (pes)  (pes) (W) | order  pams(pesipans(ps) T serap (%) serap (%) ‘t‘;“' b P erap
4000490692 G0000 1868 61868 302% 4500260743 60 000 53700 10,50% 5/00% 5,50% 45045 8655 53700 ]i.l!ﬂ‘ 24,14% 6%
4000512866 70000 528 T0528 0.75% 4500265151 70 D00 68 500 2,14% 214% 0,00% GIB0D 4T 6ES00 6,86% 9,75% &%
130000 2396 132 396 1.81% 130000 122200 6,00% 346% 108845 13355 122200 10,93% 16,20%
8mm Microplaticos - 5076298 - scrap 2021 (target 6%)
30% A ,
x
24, 14%
25%
20% Production
Electroplating
*
=. 15% . Production
-
“
1 9,75% Tarpet scrap
10%
%
4000490692 HET orders 4000512866 X

Graf ¢ 3: Microplasticos, zmetkovitost podle zakazek
(Zdroj: Swoboda — Stamping, 2021)

Na grafu ¢. 3 je vyznacena cilova zmetkovitost 6 %. Z grafu vyplyva, ze pozadovanou

zmetkovitost nesplitujeme.

U vybranych zakéazek je uveden ptiklad vady nastroje a po¢tu vyfazenych kusi pro
vyrobek uvedeny na obrazku ¢. 23., kde je vyfocen nastiih Microplasticos — 5076298.
Vzorek odebrany pii kontrole je oznacen Cislem nastroje. Informace ziskané

Kk jednotlivym zakazkam jsou z karet ,,Vyuzitelnosti stroji + Dopliujici karta nastroje*

a predévaciho seSitu mistri. Vybrané zakazky:
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4000512866 — Deformované dily — vznikaji pii necistoté v nastroji, V prib&hu operace
lisovani. Problémy s materialem po galvanickém pokoveni, vyznac¢eno skvrny

(obarveno), 1020 ks bylo zmetka kvili této vade.

4000490692 — Tti ¢ernoty na civce po galvanickém pokoveni, dalsi informace nejsou.

SWi-&qg-041
SN S>=43-01C

40.44.24 REMDEC

Obrazek ¢. 23: Microplasticos
(Zdroj: Vlastni fotka)

2.6.4 SAR B+ Axial

Vyroba SAR B+ Axial probihd pouze v Jihlavském zavodé (oznaceno v tabulce €. 7
»production®). Zasadni rozdil u této vyroby oproti ostatnim je, Ze se neshodné dily

roziazuji do jednotlivych beden podle neshod.

V tabulce €. 7 je uvedena zmetkovitost vyrobené soucasti, Cetnost zmetkovitosti a jejich
procentudlni vyhodnoceni v jednotlivych zavodech a celkova zmetkovitost za celou
zakazku.

V tabulce €. 7 je vyrobeny pocet soucasti (,,produced parts®), pocet neshodnych
vyrobku (,,5crap“) a z toho vypoctena zmetkovitost (,,total scrap %), je to uvedeno na
osmi zakazkach (,,HET order®). Vyroba v Jihlavé probiha s primérnou zmetkovitosti

6,59 %.
Cenazalks je 36,52 K¢
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Tabulka €. 7: SAR B+ Axial, zmetkovitost ve fazich vyroby
(zdroj: Swoboda — Stamping, 2021)

HET order

G~ D N

12%

10%

8%

6%

scrap %

4%

2%

B+Axial - 5105482, 5037097 - scrap 2021 (target 4%)

= Production

JIIIIlIt

Target scrap

HEI' urd-u
Graf ¢ 4: SAR B+ Axial, zmetkovitost podle zakazek

(Zdroj: Swoboda — Stamping, 2021)

Na grafu ¢. 4 je vyznacena cilova zmetkovitost 4 %. Z grafu vyplyva, ze pozadovanou

zmetkovitost nesplitujeme. Informace ziskané k jednotlivym zakazkam jsou z karet

,» Vyuzitelnosti stroji + Dopliiujici karta néstroje* a pfedavaciho seSitu mistra.

U vybranych vyrob jsou uvedeny zavady a problémy pro konkrétni zakazky:
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4000324521 - Problém se sefizenim kamery na spravnou polohu pro kontrolu polohy

Sroubu ve vyrobku na obrazku ¢. 24 (Sroub ve vyrobku). Vypadly koli¢ek z nastroje,

nasledna oprava Vv nastrojarné.

4000445563 — Problém se sefizenim kamery na spravnou polohu pro kontrolu polohy

Sroubu ve vyrobku na obrazku ¢. 24 (Sroub ve vyrobku), poskozeny stiizny nastroj.

Tabulka €. 8 zobrazuje vyrobu dilu SAR+ Axial. Jednotlivé neshodné dily se vkladaji

do KLT ptepravek. Kategorie vadnych dili uvadi jednotlivé sloupce tabulky.

Tabulka ¢. 8: Vyroba Sar B+Axial
(Zdroj: Swoboda — Stamping, 2021)

5037097, B+Axial , SWS 01 366 00,

HET4000445561
Sefizovac, PIna, Méfreni, Ozn. | Posouzené

Sarie datum, nastiih | Sefizeni | vizualni | Ostatni | Vada | N.OK Celkem

materialu |sména (ks) (ks) (ks) (ks) (ks) | (ks) (ks)
Tomas

11_83001 |(30.8.0,N) 25 0 0 3 0 0 28
Jakub

11 83001 |(31.8.0) 25 63 0 0 0 0 88
Tomas

11_83001 |(2.9.0) 0 0 0 86 0 0 86

11 83001 |Jakub (2.9.N) 33 63 0 35 0 0 131
Tomas

11 83001 |(3.9.0) 144 0 0 144 0 0 288
Tomas

11 83002 |(5.9.N) 0 70 17 24 0 40 151

11 83002 |Tomas (6.9.R) 84 0 0 0 0 72 156

12_132001 | Jakub (6.9.0) 59 0 11 0| 148 6 224
Tomas

13_84001 |(6.9.N) 54 21 14 16 0 47 152

424 217 42 308 148 165 1304

Celkovy pocet zavadnych dild je spo¢itan technologem. Udaje predstavuji souhrn za

sedm pracovnich dni. Kusy na plny materidl a néstfih se ptepocitaji z namétené délky.

Vysvétleni jednotlivych neshod v tabulce ¢. 8:

Pln4, nastrih, - material ze svitku se odstfihne na zacatku a konci vyroby
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Serizeni, méfeni vizualné — material odebrany z vyroby z divodu nésledné kontroly

kvality

Ostatni zmetky — dily spadlé na zem. Dale dily, které nejde zatadit do zbylych KLT.

Oznacena vada materialu — radlovani (oznaceni vad od dodavatel pi. vrty do vétsi

hloubky), ¢ernota (Cerna barva na pasu materialu)

Posouzené N.OK - $patné kusy od dodavatele. Na funkéni plose (bond plocha) musi

tam byt oznacena tzv. Cernotou (Cernd barva) nebo je zjisténo sbéracem pii odbéru

vyrobku.
Zmetkovitost pro zakazku HET4000445561
450 424
ﬁ 400 96,78% 100,00%
g 350 85,43%
Z 300
Y
S 250
£ 200
% 150 3
8 100
g o 42
bl
0 |
PIna,nastfih Ostatni Sefizeni Posouzené Oznacena Méreni,
N.OK vada vizualka

Druhy zmetkovitosti

Graf ¢. 5: Paretiv diagram pro zakazku HET4000445561
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

120,00%
100,00%
80,00%
60,00%
40,00%
20,00%

0,00%

Kumulativni ¢etnost

Na grafu €. 5 je zobrazen Paretiv diagram, kde nejvice neshod je zaznamenano u ,,plna,

nastfih* a ,,Ostatni. Problémem vysoké zmetkovitosti u tohoto dilce se budu zabyvat v

navrhové ¢asti.
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Obrazek ¢. 24: SAR B+ Axial
(Zdroj: Vlastni fotka)

Obrazek ¢. 25: SAR B+ Axial, nastiih
(Zdroj: Vlastni fotka)

2.6.5 PrimePack

Vyroba PrimePack probiha v Jihlavském zavod¢ a nasledné je expedovéana na Zihani do
spole¢nosti v Brné za ticelem zpevnéni materialu. Do paletek je vlozZen sacek proti
vlhkosti. Po operaci zihani je paleta poslana zpét do zavodu v Jihlavé. Je podrobena
opétovné vzhledové kontrole pii pouziti Cistych a bavinénych rukavic. Dily jsou

vlozeny do blistri a expedovany k zakaznikovi.
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Cislo vyrobku: 35808/g

Nazev vyrobku: Lastanschluss Kollektor
Projekt: Primepack

Cislo nastroje: SwS-29-313

Ukazka vyrobku 35808/g je na obrazku ¢. 26.

Obrazek ¢&. 26: PrimePack 35808/g
(Zdroj: Swoboda — Stamping, 2021)

Tabulka €. 9: Vyrobky Primepack
(Zdroj: Swoboda — Stamping, 2021)

Vyr. ks | zmetk. zmetk. |[teor. TNL |roz.
Nastroj Projekt Vyrobek |Celkem |SAP ks SAP% |% scrap %

1. | SWS-29-232 Primepack |34736/G | 20000 529 2,65 1,35 1,3
2. | SWS-29-231 Primepack |34735/G |21100 362 1,71 1,65 0,06
3. | SWS-29-041 Primepack |29504/G | 20000 296 1,48 1,68 -0,2
4.|SWS-29-046 | Primepack |29505/G |35000 |345 0,98 1,65 -0,67
5. | SWS-29-233 Primepack |34737/G |36150 212 0,58 1,35 -0,77
6.|SWS-29-036 | Primepack |29503/G |45216 |247 0,54 1,66 -1,12

V tabulce ¢. 9 jsou vyrobky z projektu Primepack, dohromady 6 druhd. Tabulka uvadi

celkové vyrobené mnozstvi, po¢et neshodnych vyrobkt v kusech i procentech. Rozdil
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zmetkovitosti v SAP s teoreticky technicky nutnym lomem nam ukazuje posledni
sloupec. Vysledky v tabulce jsou za rok 2021, tyden 47. Z tabulky ¢. 9 vyplyva, ze
vSechny vyrobky splituji stanovené naklady na Srotaci. U prvnich dvou vyrobki je
vykézana vétsi zmetkovitost ze softwaru SAP nez u TNL (technicky nutny lom). To
znamena, ze sefizovac neoddélil vyrobu 1 od vyroby 2 nebo zadal Spatné vstupni data
do systému. Teoreticky nutny lom se vypocita pomoci vzorct. Vlivem chybnych

vstupnich dat mtze dojit k nespravnému vypoctu.

Cena vyrobku za kus: 34736/G - 18,58 K¢ 34735/G - 18,43 K¢
29504/G - 27,97 K¢ 29505/G - 27,22 K¢
34737/G - 18,34 K¢ 29503/G - 27,42 K¢

2.7 Swoboda Improvement System (SIS)

2.7.1Co je to SIS?

SIS znamena Swoboda Improvement System — Systém zlepSovani spole¢nosti

Swoboda.

Je metoda vyvinuta ve spole¢nosti Swoboda s hlavnim cilem rozvijet tymovou praci a
zajistit trvalé zlepSovani.

Tym SIS je mala skupina zaméstnanci, kteti se dobrovolné uci, jak provadét zlepSeni a

fesit problémy podle postupu popsaného v metodice SIS.

Tato metoda spociva v deseti krocich, které nam pomohou zlepSovat procesy. Jednotlivé

kroky:
1.Vybér projektu 6. Realizace napravnych opatieni
2. Popis problému 7. Ovéteni vysledki
3. Analyza problému 8. Standardizace
4. Ovéfeni pricin 9. Prezentace projektu
5. Plan népravnych opatieni 10. Definice nového projektu.

(Zdroj: Swoboda Improvement System)
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2.7.2 Nastroje SIS

Zde jsou uvedeny nékteré z nastroji, které jsou soucasti metod popsanych v deseti

krocich SIS. Pomoci téchto nastrojii mtizeme snadno zpracovavat informace, urcit

problémy, analyzovat a vizualné zobrazit data

Prace s Cisly

Bodovy graf
Histogram

Paretiiv diagram
Riizné typy grafu
Néhodny vzorek
Regulacni diagram
Pozorovani a analyza
Spagetovy diagram
Mapovani toku hodnot

Kontrolni tabulka

(Zdroj: Swoboda Improvement System)

Postup
10 krokt metodiky SIS
Efektivni spoluprace

Doporuceni pro vytvareni prezentaci

Prace s napady
Brainstorming
Diagram pficin a nasledkt

Matice priorit
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2.8 Zjisténé nedostatky

Z analytické ¢asti vyplyva, ze kazdy vyrobek je specificky. Specificka je proto i
zmetkovitost a neda se podle zjisténych udaji piesné urcit, ktera neshoda se nejvice
vyskytuje ve vyrobnim procesu jako celku.

Vystupni udaje z karet ,,Vyuzitelnosti stroji + Dopliujici karta nastroje®, pfedavaciho
seSitu mistrd, karty nastroje a MES u vyrob: Microplasticos, Accomplast, Flaschtecker,
Primapack jsou nedostate¢né k urceni nejcastéjsich ptic¢in vzniku zmetkovitosti.
Vyskytuji se tam vétSinou diivody zmetkovitosti bez udani poctu kusti nebo vahy.
Obcas se vyskytnou i ptipady, kdy je vysvétlena zmetkovitost pouze u Casti zakazky.
Zbytek N.OK kusti neni podroben nalezité analyze.

Naopak, jestlize je znamo, ze vyroba je nachylné&jsi na zmetkovitost, jsou vyrobky
podrobeny vzhledové kontrole. Tam jsou vady jednotlivé zaznamenany do systému
SAP. Rovnéz vyjimkou je vyroba SAR B + Axial, kde sefizova¢ zmetky vklada ptimo
do ur¢enych KLT piepravek dle druhu neshody.
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3. NAVRHOVA CAST

Navrhova cast této bakalarské prace se zabyva opatienimi na snizeni zmetkovitosti ve
firm¢ Swoboda-Stamping s.r.0. Navrhy piedstavené v této praci vychazeji z analytické
¢asti. Cilem navrht je snizit pocet neshodnych produktti ve vyrobe.

Navrhy na snizeni zmetkovitosti obsahuji 3 podnéty ke zlepsSeni:

1. Vytvoteni metodického postupu

2. Skoleni se zaméfenim na identifikaci zmetka

3. Kategorizace vyrob podle naro¢nosti
3.1 Navrhy

3.1.1 Vytvoieni metodického postupu

Tento metodicky postup lze rozdélit na 4 Casti:
1. Vytvofeni formulafe sbéru dat

2. Setiidéni udaju podle Paretova diagramu

3. Sestaveni Ishikawova diagramu

4. Definovani napravnych opatieni

1. Vytvoreni formuldre sbéru dat

Tento navrh reaguje na nedostatek udaji potiebnych pro zhodnoceni zmetkovitosti ve
vyrobé. V soucasné dob¢ se udaje o zmetkovitosti Cerpaji z karet “ Vyuzitelnosti stroji
+ Doplnujici karty nastroje®, pfedavaciho sesitu mistri, karty nastroje a softwaru MES.
A to u vyrob: Accomplast, Flachstecker, Microplasticos, Primepack. Cilem tohoto
navrhu je zavést duslednou evidenci poctu nebo vahy neshod pomoci nového formulaie

pro sbér dat — tabulka €. 10.

Zajisténim presné evidence bude povéien sefizovac a mistr. Za evidenci poctu zmetki
bude odpovidat sefizovac. V ptipadg, ze se bude jednat o zakazku, u které na spocitani
nebo zvazeni bude potieba vice nez 10 minut, bude zavoldn na pomoc mistr. Je to

Z toho duvodu, aby nebyl prostoj na lisu. Mistr bude seznamen s problémem na lisu,

ktery nasledné¢ zaeviduje s uvedenymi udaji: datum, pocet kusti a s jasnym ditvodem
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neshody do ptedavaciho seSitu mistrii. Je nutné, aby byl zaevidovan ptesny pocet nebo

vaha pro nasledné vyhodnoceni.

Tabulka ¢. 10 ukazuje zptisob zaznamu neshod ve vyrobé&. Je mozné ji pouzit do karet

“Vyuzitelnosti stroji + Dopliujici karta néstroje* a pfedavaciho seSitu mistr.

Tabulka €. 10: Formula# pro sbér dat
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Ziznam o neshodach Cislo:

Jméno: Datum:

Lis: Ptedano k feseni:

Zakézka: Vyrobek:

Neshoda Cetnost (ks) | Vaha (kg) | Celkem (ks, kg) | Celkem za
zakazku (%)

A

B

C

D

E

Celkem

2. Setridéni udaji podle Paretova diagramu

Ze ziskanych udaji nasledné vytvotime Paretiiv diagram. Technolog sestavi a
zanalyzuje diagram. UkaZeme si postup pro sestaveni Paretova diagramu v softwaru

Microsoft Excel.
Postup pro sestaveni Paretova diagramu:

1. Vybereme druhy neshod a pocet v ks. (tabulka ¢. 11)
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Tabulka ¢. 11: Vybér dat
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
Neshody Pocet Ks
424
308
217
165
148
42
Celkem 1304

mm Qo0 m =

2. V hlavi¢ce Excelu klikneme na ,,Vlozit“, dale vlozit statisticky graf a pak v

Casti Histogram vybereme Paretiiv diagram. (obrazek ¢. 27)
~ - I- - |l 17 n
1P P Vid
Doporucené Mk

grafy r, * Histogram

cmhh

Obrazek ¢. 27: Vybér Paretova diagramu
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

3. Pro nastaveni intervald klikneme pravym tlacitkem mysi na vytvotreny graf a

vybereme format osy, dale klikneme na moZnosti osy.

Tim mame graf vytvoren.
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Graf ¢. 6: Paretiiv diagram
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Priklad vysledného Paretova diagramu je zobrazen na grafu ¢. 6.V tomto piipadé je
nezbytné se orientovat na prvni tfi neshody (A, B, C).

V ptipadé, Ze ,,Cernota® nebo ,,radlovani* bude pfedstavovat vyznamnou pficinu vzniku
neshod, nebude na nich proveden Ishikawtiv diagram. Udaje budou poslany na oddéleni
nakupu a bude tfeba zavést hodnoceni dodavatelii, coz neni naplni této bakalarské
prace.

3. Sestaveni Ishikawova diagramu

Z Paretova diagramu jsme zjistili, ze kritické neshody jsou (A, B, C). Pro kazdou

neshodu (A, B, C) udélame diagram pfi¢in a nasledku. Pfiklad pro neshodu A je uveden

na obrazku ¢. 28.
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Pricina Nasledek

sefizovad
nastrojarna obsluha lisu

—
- Neshoda

3 - > A

Al
|
A

"

Druhotn pfigina \¢ T

e ] (oteprava ] [Lomotorin ]

Obrazek ¢. 28: Obecny diagram piicin a nasledki
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Pro neshodu A ur¢ime oblasti vzniku pfi¢in jako napf. néstrojarna, sefizovac, obsluha

lisu atd. Nasledné vymezime prvotni pfi¢iny a druhotné pti¢iny. Diagram bude sestaven
v softwaru XMind.

4. Definovani napravnych opatieni

Technolog na zéaklad¢ zjisténych pficin definuje ndpravna opatieni. Ta se mohou tykat
externich dodavatelli i vnitropodnikovych procest. Z téch uvedu napt. peclivejsi vstupni
1 vystupni kontrolu, zmény vyrobnich procest, zptisobu manipulace s materialem atd.
Vysledky z vyroby a napravné opatieni se pfedstavi na pravidelné operativni schizce za

pfitomnosti mistra, vedouciho vyroby, pfipadné¢ jednatele spole¢nosti.

3.1.2 Skoleni se zam&Fenim na identifikaci neshod

Tento navrh vychazi z vyroby SAR B+ Axial, kde je druhy nejvyssi podil zmetkovitosti
v kategorii “ostatni“. Znazornéno na grafu ¢. 5. Jedna se predevsim o dily, které spadly
na zem nebo dily které nelze zatadit do zbylych kategorii neshod. Cilem tohoto navrhu
je proskolit sefizovace. Definovat jednotlivé neshody a spravné vykazovat hodnoty ve

formularich sbéru dat. Také v ostatnich vyrobach je také tieba seznamit sefizovace
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s definici jednotlivych neshod. Skoleni bude probihat ve $kolici mistnosti. K identifikaci
zmetkl bude pouzit katalog vad, kde jsou jednotlivé vady popsany na obrazcich. U
konkrétnich vyrob bude mozno ukazat i fyzicky vyrobek se zavadou. Skoleni povede
zkuSeny pracovnik, ktery ma mnohaleté zkuSenosti se zmetkovitosti z vyroby, nejlépe
vedouci lisovny. Délka $koleni bude jedna hodina za mésic. U¢innost §koleni bude
ovéiena testem jednotlivych posluchacii. Zkuseni pracovnici, ktefi maji mnohaleté
zkusenosti, by se tcastnili jen pfi ndlezu nové neshody. Tento navrh cili hlavné na nové

zaméstnance a na zamestnance s kratkodobou praxi.

3.1.3 Kategorizace vyrob podle narocnosti

Cilem tohoto navrhu je roztiidit jednotlivé druhy vyroby dle jejich naro¢nosti. Podle
této kategorizace budou na ur€ity druh vyroby pfifazovani vhodni pracovnici. Vedouci
lisovny proto na zaklad¢ zkuSenosti ohodnoti danou vyrobu podle naro¢nosti. Zkuseny
sefizovaC by mél vyrabét slozité (komplikované) vyroby a méné zkuseny jednodussi
vyroby. Chceme se vyvarovat situace, ze V ptipad€ vyroby slozitého dilu méné
zkuSenym sefizovaem, miize vzniknout vétsi zmetkovitost. ZkuSenosti sefizovacu jsou
zaznamenany V kapitole 2.4.3. Skoleni sefizovadil. Zkusenosti sefizovali se tak propoji
s naro¢nosti vyroby. Tabulka ¢. 12 zobrazuje hodnoceni procesu vyroby podle

naroc¢nosti.

Tabulka €. 12: Kategorizace vyrob podle naro¢nosti
(zdroj: vlastni zpracovani)

¢islo vyrobku naroc¢nost
A 1
B 3
C 5

Legenda naro¢nosti:

Mala naro¢nost, (hodnota 1-2): Znamena, ze vyrobu dané¢ho vyrobku zvladne

sefizovac¢ s malo zkusenostmi nebo zacate¢nik. Nastaveni nastroje trva do jedné hodiny.

Vyrobky nejsou slozité tvarovéany, jedna se predevsim ploché dily.
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Sti‘edni naro¢nost, (hodnota 3): Znamena, ze u vyroby daného vyrobku je nutné davat
vEtsi pozor a je potieba prumérné zkusenost sefizovace s vyrobou. Nastaveni nastroje

muze trvat vice nez hodinu. Na vyrobku se vyskytuji tvary (napi. Z nebo L).

Velka naro¢nost, (hodnota 4-5): Znamena, Ze se jedna o slozitou vyrobu, na kterou je
potteba zkuseny setizovac. V tomto piipadé miize byt ndstroj sefizovan i nékolik hodin.

Na vyrobku se vyskytuji tvary (napt. Z nebo L).
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4. ZHODNOCENI NAVRHU RESENI

4.1 Vytvoreni metodického postupu

Vytvotenim formuléie pro sbér dat ziskdme konkrétni udaje o zmetkovitosti ve
spolecnosti a jsme schopni se zaméfit na nejcastéjsi problémy, které jsou podlozeny
daty. K provedeni tohoto navrhu je potieba proskolit sefizovace, jak zapisovat konkrétni

vady do formulaie sbéru dat.

Parettiv diagram nam zhodnoti sledované faktory podle jejich vyznamu a odd¢li
nevyznamnou &ast neshod a tim se uréi priority pro fedeni problému. Cetnost podle
hodnot vyskytu nemusi byt jedinym ukazatelem pro vyuziti Paretova diagramu. Ve
veétsSing piipadu je pro organizaci rozhodujici vyse nakladl spojena s feSenim reklamace,
ekologicka likvidace, feSeni pracovnich trazi.

(Zdroj: Veber, 2006, s. 270-271)

Ishikawiiv diagram nam pomize vytvoftit celkovy pohled na vSechny pficiny vzniku
neshod. Pomiize ndm pfi zjiSténi hlavnich a vedlejsich pficin.

(Zdroj: Veber, 2006, s. 268)

K vytvoreni Paretova diagramu jsem pouzil software Microsoft Excel. Na Ishikawiv
diagramu bude pouzit software XMind, ktery firma vlastni. Naklady na potizeni

softwaru nebudou proto nutné.

K celkovému pochopeni tohoto metodického postupu a tizeni kvality bych doporucil
externi spole¢nost, ktera provede odborné §koleni v této oblasti. Navrhuji Ceskou
spole¢nost pro jakost, z.s., ktera pisobi v oblasti fizeni. Nabizi komplexni sluzby
(vzdélavani, certifikace, odborné publikace) v oblasti systémt managementu a nastroji
fizeni kvality.

Doporucduji tyto kurzy:

Analyza kofenovych pricin

Kurz je urcen pro pracovniky, ktefi se podileji na feSeni problémi napfic riiznymi
odvétvimi. Sezndmi se s metodami a néstroji analyzy kofenovych pficin ptehlednou
formou a ziskaji uceleny prehled o pouzivanych metodach. Nauci je volit spravny

nastroj v jednotlivych krocich analyzy.
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(Zdroj: Ceska spolecnost pro jakost, analyza kofenovych pii¢in, 2022)
Kontrolor kvality:

Kurz obeznami ucastniky se zaklady systému managementu kvality a s metodou
aplikaci zakladnich néstroji. Je uren pro kontrolory kvality a technology.
(Zdroj: Ceska spole¢nost pro jakost, kontrolor kvality, 2022)

Tyto a dalsi kurzy je mozné nalézt na strankach Ceské spole&nosti pro jakost, z.s. Pro
kazdou vyrobni firmu jsou tyto kurzy pfinosem a zvySuji odbornost odpovédnych

pracovnikil za pfijatelnou cenu.

4.2 Skoleni se zaméreni na identifikaci neshod

Skoleni se zamé&fenim na identifikaci zmetk® bude probihat v pracovni dobé, takze

nevzniknou dodate¢né naklady.

Mistr nasledné béhem vyrob ovéfuje, zda setizovaci spravné rozeznaji zmetky.

4.3 Kategorizace vyrob podle naro¢nosti

Vytvotenim kategorizace vyrob podle naro¢nosti spolecné se zkusenostmi sefizovact se
odstrani riziko vzniku zmetkovitosti zptisobené setfizovacem. Toto feSeni piijatelné
navysi administrativni praci vedoucimu vyroby, lisovny a mistram. Mistr bude muset
pfi rozdélovani setizovacii na stroje zohlednit kategorizaci vyrob. Dodate¢né naklady

ani v tomto piipade¢ spolecnosti nevzniknou.

4.4 Celkové zhodnoceni

Pt1 spravném pouZiti jednotlivych navrhil na zlepSeni, ziska podnik lepsi piehled o
neshodach, které se vyskytuji u kazdého druhu vyroby. Bude tak snadngjsi urcit
napravna opatfeni. Aplikovanim jednotlivych opatifeni bude spolecnost schopna se

pfibliZit stanovenym cilim zmetkovitosti a tim uSetfit nasledovné:

U vyroby Accomplast spole¢nost spliiuje cilovou zmetkovitost 6 % a nepiedpoklada se,

Ze navrhovana opatieni budou mit zdsadni vliv na sniZeni neshod.

U vyroby Flachstecker pii cilové zmetkovitosti 6 %, cenné 2,56 K¢ za kus je

spolecnost schopna usetfit:
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Tabulka €. 13: USetiena zmetkovitost Flaschtecker

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Zakazka Cilova Celkova Uspora - Uspora Uspora -
zmetkovitost v | zmetkovitost v | zmetkovitostv | v CZK zmetkovitost
procentech procentech procentech v Ks

4000429416 6 % 12,03 % 6,03 % 8 768 K¢ 3425 Ks

4000490688 6 % 16,16 % 10,16 % 15 508 K¢ 6 058 Ks

4000504743 6 % 16,29 % 10,29 % 15 731 K¢ 6 145 Ks

4000522368 6 % 6,46 % 0,46 % 629 K¢ 246 Ks

U vyroby Microplasticos pii cilové zmetkovitosti 6 %, cenné 2,24 K¢ za kus je

spole¢nost schopna usetfit:

Tabulka ¢. 14: USetirena zmetkovitost Microplasticos
(Zdroj:Vlastni zpracovani)

Zakazka Cilova Celkova Uspora - Uspora Uspora -
zmetkovitost v | zmetkovitost v | zmetkovitostv | v CZK zmetkovitost
procentech procentech procentech v Ks

4000490692 6 % 24,14 % 18,14 % 28 318 K¢ 12 642 Ks

4000512866 6 % 9,75 % 3,75 % 5794 K¢ 2587 Ks

U vyroby SAR B + Axial pfi cilové zmetkovitosti 4 %, cenné 36,52 K¢ za kus je

spole¢nost schopna usetfit:
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Tabulka €. 15: USetiena zmetkovitost SAR B + Axial
(Zdroj:Vlastni zpracovani)

Zakazka Cilova Celkova Uspora - Uspora Uspora -
zmetkovitost v | zmetkovitost v | zmetkovitostv | v CZK zmetkovitost
procentech procentech procentech v Ks

4000324521 4 % 7,82 % 3,82 % 20925 K¢ 573 Ks

4000445563 4 % 8,59 % 4,59 % 8436 K¢ 231 Ks

4000445563 4 % 10,31 % 6,31 % 20 743 K¢ 568 Ks

4000445562 4 % 8,52 % 4,52 % 24 943 K¢ 683 Ks

4000445561 4% 9,11 % 511 % 28412 K¢ 778 Ks

4000578950 4% 4,85 % 0,85 % 4 491 K¢ 123 Ks

U vyroby Primepack je spolecnost schopna usetfit:
Tabulka €. 16: USetiena zmetkovitost Primepack
(Zdroj:Vlastni zpracovani)
Vyrobek | Cena | Teoreticky | Celkova teor. Uspora - Uspora | Uspora -
zaKs | TNL zmetkovitost | TNL % | zmetkovitost | v zmetkovitost
v v CZK |V Ks
procentech procentech
34736/G | 18,58 1,35% 2,65 % 1,35% 1,3% 4 831 260 Ks
K¢ K¢
34735/G | 18,43 1,65 % 1,71 % 1,65 % 0,06 % 240 13 Ks
K¢ K¢

Z vyroby Primepack vyplyva, ze u prvnich dvou vyrob je vyssi zmetkovitost nez
teoreticky technicky nutny lom. Je to z diivodu, Ze vyrobni proces na zac¢atku neni zcela
nastaveny a postupem vyroby se zdokonaluje. U zbylych vyrob Primepack nedocilime

dodate¢nou tsporu, zmetkovitost je pro firmu pfijatelna.
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ZAVER

Ve své bakalatské praci jsem pomoci néstroju fizeni kvality, metodickych postupt a
jednoduchych technik provedl shromazd’ovani, uspofadani a naslednou analyzu
informaci pro zleps$eni vyrobniho procesu. Moje zlepSeni bylo zaméfeno na né¢kolik

navrht ke sniZeni ¢etnosti neshod ve vyrobé. Pokusil jsem se o piehlednou ¢iselnou,

grafickou i slovni interpretaci ziskanych vysledki.

Teoretickou ¢ast jsem vénoval vykladu a definovanim objektii zasahujicich do procesu
vyroby ve spole¢nosti.

Analyticka ¢ast ukazala, ze podle soucasnych dat se neda presné urcit, ktera neshoda se
vyskytuje ve vyrobnim procesu jako celku nejcastéji. Vyskytuji se tam vétSinou divody
zmetkovitosti bez udani poctu kusti nebo vahy. Hlavni pfi¢inu souc¢asného stavu spatiuji

Vv celkovém podcenéni ziskavani udaji z vyroby, resp. nedokonalé evidenci.

V navrhové ¢asti jsem uvedl mozné zlepseni souc¢asného stavu evidence neshod

v podniku. Moje doporuceni se tykaji pfimo zmén na pracovistich. VSechna navrhovana
opatfeni neovlivni naklady firmy a tim maji naleZity ptinos. Vypocet Gspor je uveden

Vv piislusnych tabulkéch.

V nasledujicich letech se da ocekavat vétsi tlak na snizovani ndkladd a tim 1 neshod ve
vyrobé. Vytvoreni dobrého systému kvality v ndvaznosti na vyrobni procesy neni

jednoduché, ale pii peclivé praci je to mozné.
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