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ABSTRAKT
Marian Stehliek

Analyza procesu vstfikovani termoplastd
Diplomova prace, Ustav vyrobnich stroja, systému a robotiky, VUF FSI v Brné

Tato diplomova prace se zabyva analyzou procesu vstfikovani termoplasti. Jejim
cilem je zmapovat proces vyroby produktl pro stavebni primysl termoplastickym
vstfikovanim. A to od prejimky vstupniho materialu az po vyskladnéni a expedici. A
dale identifikovat kriticka mista daného procesu a navrhnout opatfeni ke stabilizaci
procesu. Tato analyza byla provedena ve firmé Nevoga ve Znojmé.

KLICOVA SLOVA

Mapovani procesu, value stream mapping, lean production, Stihla vyroba, hodnotova
analyza.

ABSTRACT
Marian Stehlicek

Termoplast injection proces analysis
Diploma dissertation, Ustav vyrobnich stroja, systému a robotiky, VUF FSI v Brné

This thesis analyses the termoplast injection process. The goal is to map the
manufacturing process of thermoplastic injection used products for the building
industry. All this starting on the input material up to the shipment. The further task is
to identify critical points of the manufacturing process and propose steps leading to
its” stabilization. This analysis was accomplished in the Nevoga corporation Znojmo.

KEY WORDS

Value stream mapping, lean production, lean, value analysis.
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3 UvoD

V dnesni dobé je pro kazdy vyrobni podnik tak stejné jako pro firmu Nevoga, velmi
dilezité, aby byly jeho vyrobky dodany zakaznikovi co nejdfive, ale také v
odpovidajici kvalité, kterou zakaznik oCekava. | pfesto, Zze by se nam vyrobni doba
vyrobku mohla zdat kratka, i presto jsme schopni nalézt rizné druhy plytvani nebo
rizika v procesu. Plytvani podnik stoji nejen penize, ale i ¢as. Naopak rizika mohou
vést k tomu, Ze tfeba zakaznikovi dodame vyrobek v nizké kvalité.

Cilem této prace je zmapovat proces vstfikovani termoplastid. Nasledné vytipovat
jednotlivé druhy plytvani, které se v tomto procesu nachazi a poté navrhnout postup,
metodiku nebo feSeni jak se takoveého plytvani popf. rizika vyvarovat.

Prvni Cast diplomové prace bude vénovana teoretickému zakladu co je vlastné
mapovani toku hodnoty neboli Value Stream Mapping. Déale budou vysvétleny
jednotlivé druhy plytvani spolecné s priklady. Dale bude vénovana pozornost
koncepci §tihlé vyroby a nékterym metodikam &i nastrojam, které tato koncepce
sebou pfinasi.

Prakticka ¢ast se bude vénovat analyze procesu a vytipovani jednotlivych potenciall
ke zlepSeni, plytvani a rizik. Dale budou vypracovany navrhy pro zlepSeni stavajiciho
procesu.
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4 DRUHY PLYTVANI

Pojem plytvani je ve filozofii Stihlého podniku kliCovy. Japonci pouzivaji na vyjadreni
plytvani slovo ,muda®, anglicky mluvici staty ,waste®, némecky mluvici zemé
,verschwendung® atd. Plytvani je v8echno, co zvySuje naklady vyrobku nebo sluzby
bez toho, aby zvySovalo jejich hodnotu. (1) VSeobecné se v praxi rozliSuje sedm
druh( plytvani.

Jsou jimi:

e Cekani,
nadprodukce,
zbyte€né pohyby,
nadbytecné zasoby,
zmetky,
zbytecna preprava,
nadprace neboli viceprace.

Nékdy se k tomu to vycCtu pfifazuje jesté jeden druh plytvani, kterym je tzv. osmy
druh plytvani - nevyuzity potencial pracovnikd.

4.1 Cekani

Cekani je vétSinou plytvanim zjevnym. Patfi sem napfiklad éekani na (2):
e material,

informace,

pracovni Instrukce,

uvolnéni stroje,

na pracovnika,

na opravu,

a dalsi.

Obrazek 1. Cekani na n&co (1)

4.2 Nadprodukce

Nadprodukce je povazovana za nejhorsi ze vSech druhl plytvani. Tento stav je
vniman jako bezpecnostni pfikryvka, ale nejde o nic jiného nez o tlaCeni zasob
hotovych produktd pfed sebou. Toto plytvani negativné ovliviiuje vykonnost podniku.
Vyrabime pfili§ mnoho nebo pfilis brzy! (3)

_ L]
CET

Obrazek 2. Nadprodukce (1)
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4.3 Zbytecné pohyby
ZbyteCny pohyb je protikladem ¢ekani. Jsou to vSechny pohyby, které vyrobku
nepfidavaji hodnotu. Jsou jimi napfiklad (2):

e hledani naradi, vyrobku, sou€astek, materialu,

e chuze pro naradi,

e pFemistovani beden,

e adalsi.

Pl

Obrazek 3. Hledani nafadi (1)

4.4 Vysoké zasoby

Tento druh plytvani vede k dodate€nym nakladim, které jsou spojené s udrzovanim
vysokych zasob. AvSak jednou z hlavnich a velmi negativnich vlastnosti je, ze
zakryvaji velkou ¢ast probléma, které se Casto feSi pravé pomoc tzv. bezpecénostich
polstara zasob, misto toho, aby byly jednou pro vzdy odstranény. (2)

Obrazek 4. Velké zasoby (1)

4.5 Zmetky
VétSinou jsou to chyby pracovniku, které zvySuji naklady diky dodatenym
Cinnostem. Jsou jimi napfiklad (2):
e vicenasobny transport nebo manipulace,
opakovana operace,
opakovana kontrola,
uvolnéni mista pro vadné produkty,
demontaz,
a dalsi.

%

Obrazek 5. Zmetky (1)

4.6 Zbytecna preprava

Je to velmi Casty druh plytvani. Cesta materialu tak vede ze skladu do meziskladu,
odtud na pracovisté, ve formé polotovar zpét do meziskladu, aby potom vedla na jiné
pracovisté a odtud opét do meziskladu atd. (2)
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Obrazek 6. Zbyte¢na pfeprava a manipulace (1)

4.7 Nadprace (Spatny pracovni postup)

Je potfeba dodatecné prace, ktera vyvolava spotiebu zdroju. Je to vlastné prace, za
kterou si zakaznik nepfeje a neni ochoten za ni zaplatit. Jednim z pfikladi maze byt
dlouha draha nastroje pfed zapocetim vlastni operace. (2) (3)

4.8 Nevyuzity potencial pracovniki

Lidské zdroje a jejich potencial nejsou firmou fadné vyuzity s ohledem na nabizené
schopnosti, dovednosti a zru¢nosti. Pfidana hodnota by mohla byt realizovana za
kratSi €as. Tento druh plytvani mohou ovlivnit pfedevsim vedouci pracovnici. (3)
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5 STIHLA VYROBA

Filozofie stihlé vyroby je zaloZena na mysSlence zkraceni asu mezi zakaznikem a
dodavatelem, eliminaci plytvani v fetézci mezi nimi. Myslenka stihlé vyroby se
zamérfuje pfedevsim na zvySovani hodnoty, ktera je definovana pozadavkem
zakaznika.

Stihla vyroba pracuje se souborem metod a nastrojli, mezi které patfi (4):
58S,

vizualni managemet,
stihlé pracoviste,
kanban,

tok jednoho kusu,
poka-Yoke

mapovani toku hodnot,
kaizen,

TPM,

SMED.

5.1 Metoda 5S

Metoda 58S je zkratkou vztahujici se k péti pojmam, které v japonstiné zaCinaji na
pismeno ,S* (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke). Metoda se zaméfuje na
zmeénu postoji pracovniku ke svym pracovistim a strojam. Usiluje o vytvoreni a
udrZeni vysoce organizovaného, Cistého a vykonného pracovisté. Ve své podstaté
metoda cti zasady modernich metod fizeni a neustalého zlepSovani prostfednictvim
eliminace ztrat a plytvani vieho druhu.

Seiri — Tridéni

Prvni krok metody 5S tfidéni polozek na pracovisti. Na ném by mélo zustat jen to, co
se opravdu bézné pouziva. VSe nepotfebné se presune do skladd, archivl a jinych
prostor k tomu ur&enych nebo se likviduje. Pfedmétem identifikace potfebnych artiklt
je podrobeno naradi, stroje, pfipravky, doklady, dokumentace, material, pfipadné
neshodné vyrobky na pracovisti, ale i osobni véci operatoru a celkové vybaveni
pracovisté jako jsou skfiriky, stoly a odkladaci plochy.

Seiton — Systematizovat, vizualizovat

Tato faze je zaméfena na uspofadani véci a nastaveni porfadku. Pro polozky, které
zUstanou na pracovisti, je nutné urcit pfesné misto ulozeni tak, aby bylo vSe rychle a
pohodIné dostupné a vSem bylo jasné, kde se jednotlivé polozky nachazeji, popf.
kam je maji zase vratit. Soucasti tohoto kroku systematizace je tedy i oznaceni
umisténi naradi, nastroju apod. na pracovisti, ale i polozek, které jsou pfesunuty na
vzdalenéjsi mista.

Seiso - Cistit

Tretim krokem je uklid na pracovisti. Dochazi ke zpracovani pfesného
harmonogramu uklidu v€etné zodpovédnosti. Cilem je pracovisté bez Spiny, prachu,
oleje, materialového odpadu apod. Cisté pracovisté snadné&ji umozriuje identifikovat
pripadny zdroj znecisténi, eventualné odhalit poruchu nebo ji pfedejit. Celkové tento
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krok vede ke zvySeni bezpecnosti na pracovisti a k vytvoreni pfijemnéjSich
pracovnich podminek a také k vysSi vykonnosti pracovisté.

Seiketsu — Standardizovat

Seiketsu je ve vétSiné odbornych publikaci pfekladano jako standardizace. To
znamena, Ze kazdy pracovnik zna své povinnosti a pini je tak, aby byly naplnény
predchozi tfi kroky metody 5S a vSechny pracovni postupy jsou standardizovany a
jsou zpracovany finalni verze struktury a obsahu standardu 5S.

Shitsuke — ZlepSovat, sebe disciplinovanost

Posledni ¢asti metody 5S je disciplina. Jakmile jsou prvni &tyfi kroky uskute¢nény,
stavaji se soucasti dennich €innosti. Tento krok je také spojen s pouzZivanim
kontrolnich dotazniku, provadéni auditd a hodnoceni plnéni standardu 5S.

Vysledkem zavedeni a dodrzovani jednotlivych fazi této metody je ziskani
prehledného, uspofadaného, Cistého a disciplinovaného pracovisté. (5)

5.2 Vizualni management

Vizualni management neboli vizualizace je jednoducha technika poskytovani
informaci a instrukci o dil€ich prvcich pracovnich €innosti jasné viditelnym a zifejmym
zpusobem tak, aby mohl kazdy pracovnik maximalizovat svou produktivitu.

Jedna se o zviditelnéni vyrobnich &innosti, podnikovych procesu, sledovanych
parametru a ziskanych vysledku zplsobem, kdy kazdy muze sledovat jejich stav a
prezentované vysledky jsou snadno pochopitelné. Mize se jednat o tabule s
vysledky méfeni vykonovych parametrd ve formé barevné odliSenych tabulek &i
grafl. Mohou to byt také barevné a tvaroveé rozliSené znacky k zvyraznéni dulezitych
Ci kritickych mist na pracovisti, na stroji, barevné odlisené vodi€e nebo pfipravky,
barvou oznacena mista pro ulozeni dokonéenych vyrobku, rozpracovanych Ci
neshodnych. (5)

Cilem vizualniho managementu Ize shrnout do nékolika bodu. V prvni fadé jde
predani informace. Z kterych je mozno se ucit, Ize jednotlivé informace porovnavat,
muzeme jimi Fidit a v neposledni fadé i motivovat. (6) Na Obrazek 7 je mozné vidét
priklad vizualizace ve vyrobé. Dale jsou uvedeny pfiklady toho, co vSe je vhodné
vizualizovat.
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Obrazek 7. Vizualizace (7)

oznaceni vyrobniho useku,

cile, poslani, hlavni ulohy,

jména a fotografie pracovnikd,

diagram vztaht mezi dodavateli a odbérateli,
ukazovatele kvality (Q), produktivity (P), pInéni terminu (T),
vysledky prizkumu u zakaznikd,

vyrobni plan,

chybné vzorky s komentafi,

. matice dovednosti pracovniku,

10. stav tymovych projektu,

11.zlepSeni mésice (pfedtim a potom),
12.diagram dochazky a plan dovolenych,
13.zlepSovaci navrhy,

14.prémie za zlepSeni.

CoNoOOR~WN =

5.3 Stihlé pracovisté

Je zakladem §tihlé vyroby. Stihlé pracovisté je navrzené tak, aby byly zajistény
principy na Obrazek 8. Jde o takové principy, které vedou k tomu, aby pracovnik
podal na pracovisti maximalni vykon pfi minimalni namaze.

- T T . rar;évnin. oda - ﬁnﬁvé.fyziolngicl;é .
ergonomické principy = \ P p;ﬂs‘nciﬂln podminky

h zd.ravl—r‘" o ‘,.
a traumatickym onemocnénim

[ nalfoa s miten price _|.._

I - optimélni organizace préce a uspofadani
1 o 58 | —3 pracgviété, op‘gﬁnﬂni spotfeba ¢asu na operaci,
e e standardizace
l' vizudlni pracoviste |~ | vizualizace pribéhu Einnosti na pracovisti |

‘ - ji_d.";f(a :_a-"-w.;_'&m“_ﬂ |i - zastaveni a signalizace pii abnormalitach ‘
pracuv' — - e - - —— — —

| pokayoke B " omezeni moznosti chyb a selhini Slovika |
Obrazek 8. Prvky &tihlého pracovisté (1)
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5.4 Kanban

Kanban je jednoduchy, technicky nenaroc¢ny a flexibilni systém dilenského planovani,
ktery Ize aplikovat pro vSechny pracovniky a vyrobni tymy. Pfedstavuje u¢innou
metodu fizeni a monitorovani toku materialu.

Lze jej definovat jako signal, ktery dava povel a instrukce pro vyrobu nebo premisténi
materialu/produktu. Na rozdil od tradicni metody masové vyroby tzv. ,tlaku® (push),
ktera je vesmés zaloZena na odhadovaném poctu o¢ekavanych trzeb, je kanbanovy
systém zalozen metodé tzv. ,tahu® (pull).

Jednotlivé mezioperaCni zasoby je mozno radikalné redukovat na bezpecnostni
zasoby a zasoby nedokoncené vyroby cely proces vyroby se tak zjednodusSuije.
Celkové jsou nizSi naklady spojené s dopravou informaci, které jsou navic rychlé a
presné. (8)

5.5 Tok jednoho kusu

Neboli anglicky One Pice Flow je zpUlsob vyroby, pfi kterém vyrobek prochazi
jednotlivymi operacemi procesu bez pferusovani a ¢ekani. V dany ¢asovy okamzik je
tedy vyrabén na pfislusné operaci pouze jeden vyrobek, ktery je bezprostfedné
pfedan na operaci nasledujici. Protikladem toku jednoho kusu je vyroba v davkach.

5.5.1 Tok jednoho kusu versus vyroba v davkach

Praktickou ukazku rozdilu mezi davkovou vyrobou a tokem jednoho kusu znazorfiuji
Obrazek 9 a Obrazek 10. Jedna se o jeden druh vyrobku, ktery prochazi tremi
fazemi, kdy se na vyrobku pracuje. Kazda faze trva jednu minutu. Na Obrazek 9 se
vyrabi po davkach deseti kusl, znamena to, Zze az po dokonceni operace A na vSech
vyrobcich se muze zacit s operaci B a nasledné s operaci C. Z ¢ehoz vyplyva, ze
prvni kus mize byt hotov nejdfive za 21 minut. Na rozdil u toku jednoho kusu, jez
znazorfiuje Obrazek 10, kde po provedeni operace A na prvnim kusu se pokracuje
hned s operaci B a nasledné C. Prvni vyrobek je tedy hotov za 3 minuty. (6)

IT loperace CIT * .I loperace ‘ 1 * ‘:. ;us:('(l':.!w‘.._Ij._.'_l'T 1

T A TS =1 g o | -

0000000000
r‘ 10 min. : - PO0CBOGOROS
10 min. :

"_ 10 min. ]

i »!

PdV [min.] 10. 2'1 30.
prubézna doba vyroby: 21. minuta (prvni kus)
30. minuta (cela davka)
Obrazek 9. Vyroba v davkach (6)
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prubézna doba vyroby: 3. minuta (prvni kus)

12. minuta (cela davka)
Obrazek 10. Tok jednoho kusu (6)

Pfinosy toku jednoho kusu:

e snizeni rozpracovanosti vyroby,
snizeni pribézné doby vyroby,
rychlejsi identifikace nekvality,
redukce vyrobnich ploch,
identifikace uzkého mista v procesu.

5.6 Poka-Yoke

Japonsky inzenyr Shigeo Shingo rozpracoval mySlenku poka yoke do nastroje
dosahovani nuly vadnych a eventualniho eliminovani kontrol jakosti. Metodam, které
prosazoval, se dfive fikalo "blbuvzdorné". Pozdéji dosel k zavéru, Ze toto oznaceni
by mohlo fadu pracovnikl odradit, a proto pfiSel s nazvem Poka-Yoke, coz se
preklada jako "zabranovani chybam — mistake-proofing" nebo "zabezpeceni proti
selhani — fail-saving". Poka-Yoke muze pfevzetim opakovanych ukont nebo krokd,
zévisejl'cich na pozornosti nebo paméti uvolnit pracovnikﬁv éas a myélenl' ke
Casté chyby. Na pracowstl jsou zamestnanm Casto obvifovani za to, Ze chyby délaji.
Rada véci se ve slozitém pracovnim prostfedi nemusi podafit, témé&F vzdy se
naskytnou pfilezitosti udélat chybu, ktera poté vede k zavadam a Spatnym vyrobkdm.
Za Poka-Yoke se skryva to, Zze neni pfipustné vyrabét tfeba i jen maly pocCet vadnych
vyrobku. Jestlize chce byt spoleénost konkurenceschopna, musi pfijmout filosofii a i
praxi produkovani nuly vadnych vyrobku. Metoda Poka-Yoke je jednoduchym
navodem pro dosazeni tohoto cile. (8)

Na nasledujicim Obrazek 11 jsou typické pFiklady Poka-Yoke.

g

Obrazek 11. Typické pfiklady Poka Yoke (9; 10)
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5.7 Mapovani toku hodnoty

Mapovani toku hodnoty nebo také dobfe znama metoda pod anglickym nazvem
Value Stream Mapping (VSM). Tato metodika je sou€asti zavadéni stihlé vyroby
(Lean Production, Lean Manufacturing). Zaméfuje se na analyzu hodnotovych toku.
Jde o grafickou techniku (tuzka a papir), ktera pomoci standardizovanych ikon
popisuje souvislosti a vazby v materialovych a informacnich tocich konkrétniho
procesu daného vyrobku. VSM napomaha vidét a soustfedit se na materialovy a
informacni tok s vizi idealniho nebo budouciho stavu. Tento zplisob procesni analyzy
se zacal pouzivatve firme Toyota, ktera obohatila tradi¢ni grafické analyzy o ikony
logistickych a informacnich tokua. (11)

Hodnotovou analyzu mizeme provadét u dil€ich procesu, ale i cely podnik. Kroky, z
kterych se takova analyza sklada, jsou vidét na Obrazek 12.

"

Zmapovani
soucasného
stavu

Vybér produktu
nebo rodiny
produktl

Navrzeni
budouciho stavu

Implementace

A

Obrazek 12. Proces mapovani toku hodnoty

5.7.1 Prinosy mapovani proces

e Komplexni pohled na proces v podobé materialového informacniho toku.

¢ |dentifikace a kvantifikace plytvani v celém hodnotovém toku.

¢ Informace o mnozstvi skladl, meziskladu a jejich fizeni.

¢ |dentifikace uzkych mist procesu.
ZlepSovani procesu je zakladem pro sniZzovani naklad a zvySovani kvality, coz je
dulezitym prfedpokladem pro ziskani konkuren&ni vyhody. (1)

5.7.2 Vybér produktu nebo rodiny produktt

V praxi ¢asto neni mozné zaznamenat hodnotovy tok vSech vyrobkd, které jsou v
podniku vyrabény, proto je pfed samotnym mapovanim dulezité identifikovat
vyrobkové skupiny, které prochazeji podobnymi vyrobnimi procesy a vyrobnimi
zarizenimi. Dale je potfeba urcit, kolik riznych hotovych vyrobkl obsahuje jedna
skupina, jaké mnozstvi pozaduje zakaznik a jak Casto jej poZaduje. Jestlize je
vyrobkovy mix pfili§ komplikovany, maze byt vytvofena matice s montaznim
postupem a zafizenimi na jedné ose a vyrobky na ose druhé. Pfi definovani
vhodnych predstavitell je taktéz vhodné vyuzit ABC analyzu. (12)
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Obrazek 13. Vybér vyrobkové rodiny (11)
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5.7.3 Zmapovani souc¢asného stavu

Po vybéru reprezentanta pro analyzu a hrubé pochopeni zkoumaného procesu je
dllezita jasna specifikace hodnoty produktu pro zakaznika — mapovani tedy zacina
pozadavkem zakaznika (pozadavek, takt, denni potfeba, sménnost atd.). DalSim
krokem je zakresleni procesu vyroby zvoleného reprezentanta a zjisténi Udaju o
procesech a operacich pfimo v provozu. Mezi zakladni vstupni udaje pat¥i (13):

Dulezitymi vstupnimi udaji pfi mapovani jsou (13):

e C/T — cyklovy €as (Cas na opracovani jednoho kusu vyrobku),

e C/O - &as pretypovani (Cas potfebny na pfechod vyroby z jednoho typy
vyrobku na druhy),

pocet operatord,

pocCet variant vyrobku,

disponibilita — ¢asovy fond pracovisté,

smennost,

velikost davky,

vzdalenost,

cena prace.

Po zjisténi vSech téchto udaju se zmapuje stav rozpracované vyroby a velikost
zasob, coz se nasledné prepocita dle denniho pozadavku zakaznika na dny. Po
zakresleni vSech dulezitych ikon a udaju o nich se dokresli veSkeré materialové a
informacni toky. V zavéru se ve spodni ¢asti mapy dokresli VA linka a vypocitaji se
zakladni udaje o hodnotovém toku, jinymi slovy hlavni vystupy z mapy (13):

celkova pribézna doba ve dnech,
celkovy procesni Cas,

Cas pfidavani hodnoty,

VA index.

VA-index (Value Added Index Time) je vypocten jako pomér Casu, které nepfridavaji
hodnotu, a ¢asU, kdy je produktu pfidavana hodnota nebo kdy probihaji aktivity, které
produkt pfiblizuji zakaznikovi. (14)
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Hodnotova mapa je tvofena standardizovanymi ikonami viz Obrazek 14.
IKONY PRO MATERIALOVY TOK
CIT=45 sec.
ASSEMBLY C/0 = 30 min
Ve 3 Shifts
Corporation
2% Scrap 300 pieces
1Day
Vyrobni proces Dodavatel, Data , parametry Rozpracovanost,
zakaznik procesu zasoba
Mon.
+ Wed. : I max. 20 pieces
=S Ea) > —FIFO—~
Dodavka autem Push - tlaéeni Hotovy material k First-in-first-out
materialu zakaznikovi sekvence
VSEOBECNE IKONY A SYMBOLY G
Supermarket, Pull - odebrani
kanban, zasobnik materialu
\&)
Kaizen akce Zasobnik Obsluha,
pracovnik
e Weekly '
IKONY PRO INFROMAGNI TOK Schedule OXOX
| m Vyrobni plan Vyrobkovy
mix
Rucni prenos Elektronicky
informaci prenos informaci v
j j | j
<« ﬂ i :" e Signalni Kanban
* kanban pozice
Kanban s Vyrobni f; A
davkami kanban
Planovani podle

“go and see”

Obrazek 14. Standardizované symboly pro VSM (11; 1)

Na Obrazek 15 je mozné vidét priklad zmapovaného stavajiciho stavu, kde jsou
zakresleny v8echny procesni i informaéni kroky.
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Current-State Value-Stream Map

Obrazek 15. Pfiklad zobrazeni sou¢asného stavu (11)

5.7.4 Vytvoreni mapy budouciho stavu

V mapé soucasného stavu Ize identifikovat Uzka mista a plytvani, pro ktera jsou

navrzena potfebna opatfeni k eliminaci. Mapa budouciho stavu znazoriuje

materialovy a informacni tok po eliminaci uzkého mista a plytvani. Tato eliminace je

feSena uplatnénim metod Stihlé vyroby.

Future-State Value-Stream Map

Obrazek 16. Priklad zobrazeni budouciho stavu (11)
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5.8 Kaizen

Kaizen vznikl v Japonsku po druhé svétove valce. Je to spojeni dvou japonskych slov
KAl —zména a ZEN — dobry. Volné pfelozeno KAIZEN znamena k ,neustalé
ZlepSovani.

Kaizen je systém, ktery zahrnuje vSechny zaméstnance od nejvs§Siho managementu
az po délniky. Nejedna se o jednorazovou akci, spiSe jede o kontinualni véc, ktera by
méla probihat neustale. Idea Kaizen je, Ze cile by se nemélo dosahnout hned,

v jednotlivych krocich. (1)

59 TPM

TPM (Total Productive Maintenence) znamena v ¢estiné management produktivity
vyrobnich zafizeni a je to souhrn Cinnosti, které uvedou strojni park do optimalnich
podminek, a to v€etné nastaveni systému udrzovani. (6)

TPM se orientuje na zapojeni vSech pracovnikid v dilné do aktivit, které sméruiji

k minimalizaci prostoju zafizeni. Pfi TPM jde o pfekonani tradi€niho déleni lidi na
»pracovniky, ktefi pracuji na daném stroji“ a ,pracovniky, ktefi ho opravu;ji“. Vychazi
se z toho, Ze praveé pracovnik, ktery obsluhuje stroj, ma Sanci zachytit abnormality
v jeho praci a pfipadné zdroje budoucich poruch zafizeni nejd¥iv. (1)

5.10 SMED

SMED neboli Single Minute Exchange of Dies, je jednou z mnoha metod Stihlé
vyroby zabyvajici se rychlou pfestavbou stroje. Pomoci této metody jde pfedevSim o
zkraceni doby prestavby pfi pfechodu z jedné zakazky na jinou.

Cela metoda vychazi z podrobné analyzy €innosti, které provazi pfestavbu stroje.
Radikalniho zkraceni Casu se dosahuje postupnou zménou organizace, specialnimi
pomuckami, standardizaci a technickymi Upravami stroje.

Snahou je eliminovat externi ¢innosti z innosti internich (6):
¢as hledani,

¢as ¢ekani,

¢as chuze,

Cas nastaveni.
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6 PRAKTICKA CAST

6.1 Predstaveni firmy NEVOGA

Firma Nevoga se jiz od roku 1958 zabyva vyvojem a vyrobou stavebnich soucasti a
distanCnich vloZek z plastu. Nevoga je nadnarodni firmou. Jeden z vyrobnich
podniku je situovan v Ceské republice ve Znojmé. Podnik je rozdélen na &tyfi vyrobni
useky, kterymi jsou, vstfikovani termoplastii, extrudovani, navijeni nahraté
tetrapakové félie a ohybani nebo profilovani plastovych komponent. Firma Nevoga
zpracovava nejriznéjsi plastové recyklaty.

Tato diplomova prace je vénovana jednomu z téchto Ctyf vyrobnich useku, kterym je
vstfikovani termoplastu.

V nasledujicim odstavci se budeme vénovat zmapovani jizZ zminéného procesu s

naslednou identifikaci rizik a plytvani a moznosti jejich odstranéni. Na nasledujicim
Obrazek 17 je vidét pomuze mala ¢ast produktd,.které firma Nevoga vyrabi.
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6.2 Zmapovani sou¢asného stavu

Tato diplomova prace se zabyva zmapovanim procesu lisovani plastovych produktu.
Aby bylo mozné zmapovat cely proces lisovani, byly vybrany dva produkty, jejichz
vyrobni proces je témér stejny. Jsou jimi R30 viz Obrazek 19 a DU20/200 viz
Obrazek 18.

s@’xm\
e ® =N

‘ .“;. \ i Hm‘

Obrazek 17. Cast vyrobniho programu firmy Nevoga
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Obrazek 18. Abstandhalter DU20/200 Obrazek 19. Abstandhalter R30

Vyrobky R30 a DU20/200, jsou vyrabény z vysoko-hustotniho polyetylenu, ktery je
dodavan bud v octabinech (1tuna) nebo v tzv. big bagu (900-1500 kg) od tfi riznych
dodavatelu. Jsou jimi firmy Kruschitz, Candy a Plastypiemonte. Material je slozen ve
skladé, jehoz kapacita je 400 tun, avSak denni spotieba je pouze 16 tun.

Cely proces lisovani je zahajen tim, Zze obsluha ve skladu micha potfebny material
tak, aby dosahoval poZzadované vlastnosti (barva, pevnosti atd.). Obsluha naplni silo
materialem od tfi dodavatell popf. vlastnim recyklatem. Odsud se material
automaticky posouva do michacky, kde se material musi peclivé promichat, pak je
tato smés naplnéna do tzv. big bagu (dale jen BB) a ty jsou dale naskladnény, nez
budou pouzity ve vyrobé.

V pfipadé, ze ma byt jiz zahajena vyroba daného produktu, jsou vyskladnény BB
s pfipravenou smési. BB jsou zavéSeny nad centralni rozvod granulatu, viz Obrazek
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21, kde se samy vyprazdnuji do nasypky centralniho rozvodu granulatu. Odtud je
automaticky granulat rozvadén k jednotlivym lisovacim strojam podle potreby.

Obrazek 21. ntrélnl’ rozvod granulatu

Nevoga vlastni 18 starSich, polo automatizovanych, lisovacich stroji viz Obrazek 22
a 4 plné automatizované stroje viz Obrazek 23. PIné automatizované stroje obsahuji i
vizualni a rozmérovou kontrolu.

Nyni bude zvlast popsan proces lisovani pro kazdy typ stroje.

6.2.1 Polo automatizované stroje

U tohoto typu stroje jsou vylisované produkty vyhozeny z formy a padaji na
dopravnik, ktery vylisky i s Zebirky vyveze na sito. Zde se oddéluji Zebirka od
hotovych vyrobkd, ty propadavaji sitem doll a hotovy produkt pokracuje po skluzu
dal do pytld, které jsou pfipraveny na malém kolotoc€i viz Obrazek 22.

Naplnéné pytle jsou skladovany v gitterboxu (dratény kos) vedle stroje, ktery je pak
odvezen na vizualni kontrolu a vazeni. Vazeni v tomto procesu slouzi k ovéreni, Ze je
v pytli spravny pocet kusl. Zvazeny pytel je oznacen a odlozen na paletu. Az je
paleta plna, je pfevezena na baleni.

6.2.2 PIné automatizované stroje

Po vylisovani je na pIlné automatizovaném stroji vylisek pomoci kamerového systému
zkontrolovan vizualné i rozmérové. Robot ho pfeda na paskovaci stil, kde je
automaticky dany pocet vyrobkl zapaskovan. Cely balik je pfelozen na paletu a az je
plna, pak je pfevezena k baleni.
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Obrazek 23. PIné automatizovany lisovaci siroj

Od baleni je proces uz opét stejny. Na balici stroj se polozi paleta, ktera je cela
ovinuta prihlednou fdlii a pracovnik na ni pfilepi etiketu. Zabalena paleta se prfeveze
k vratim haly a odtud ji jednou denné pfeveze pracovnik s vysokozdviznym vozikem
na sklad. Jelikoz je firma Nevoga situovana tak, ze jeji areal je délen silnici a na
strané vyrobniho haly — lisovny neni dostateCné mnozstvi skladovych mist, je nutné
zabalené vyrobky pfevazet jesté pres silnici, na druhou stranu firmy, kde sidli
expedi¢ni oddéleni. Vyrobky pfevazi nakladni vozidlo jedenou denné.
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Expedi¢ni oddéleni pfipravuje vesSkeré podklady pro vyvoz a planuje, kdy jaké
vyrobky maji byt expedovany. Odtud jsou vyrobky jiZz nakladany na nakladni auto
smérujici k riznym zakaznikam.

Je nutno zminit, Ze firma pracuje pouze s recyklaty, tudiz i odpad vytvofeny ve
vyrobé je schopna recyklovat. Jde o veSkery plastovy odpad vyprodukovany
lisovanim (zZebirka i zmetky). Ten je u kazdého stroje shromazdovan a poté je
prevezen k mlynu. Pracovnik naplni mlyn odpadem a spusti mleti, az je naplnén
zhruba 10 paletami odpadu. Z mlyna je rovnou pomlety plast pytlovan do BB. Takto
pomlety odpad z vyroby dostava jinou etiketu nez pfivezeny granulat od dodavatell a
ma své vlastni skladové misto.

Cely tento proces je graficky znazornén v mapé toku hodnot. Viz pfiloha 1.
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7 POTENCIALY KE ZLEPSENI

PFi mapovani hodnotového toku bylo nalezeno nékolik potenciall ke zlepseni. Ty
jsou vypsany v Tabulka 1.

Tabulka 1. Nalezené potencialy ke zlepSeni

Cislo | Nalezeny potencial ke zlepseni Mozna opatieni
Dlouha doba prestavby stroje pred
zapocetim nové zakazky.

Zkraceni doby pFestavby, SMED Analyza

Rizikova prace - nepofadek na

e . . 58S, vizualni management
pracovisti, granulat na zemi 9

3 Neprehledny regélovy systém s nastroji | 5S, vizualni management

Do pytle s hotovymi vyrobky

propadavaji Zebirka Uprava nakladace - dopravnik

5 Standardizace pokyn( pro sefizovace protokol nastaveni stroje (navodka)

6 Nastaveni uvolnéni formy do vyroby kontrola

7 Kontrolni protokol bez toleranci

8 Evidence vahy produktd

9 Odstranéni procesu Vazeni pocitadlo na kusy - pfipevnéno pfimo na stroj

10 | Dlouhé cesty k balicimu stroji presun - stroj - vaha - balici stroj

Trubky se ucpavaji necistotami - Spatny
vstupni material
Neni jasné, jaky materiadl se nachaziv | oznaceni sila - popisem (oznacenim) vstupniho
silu k centralnimu rozvodu materialu, ktery je uvnitf

11

12

7.1 Dlouha doba prestavby stroje pred zapocetim nové zakazky

Pfed zapocetim zakazky je nutno stroj sefidit. To znamena, Ze musi byt vyménén
lisovaci nastroj (forma), aby vylisek mohl byt vyhozen z formy. Tento proces trva az 4
hodiny. Délka pfestavby je zavisla na slozitosti produktu a jeho nastroje.

7.2 Rizikova prace — neporadek na pracovisti, granulat na zemi

Skladovaci systém ve skladu granulatu je zna¢né neprehledny. Jednotlivé BB jsou
sice peclivé oznaceny, ale jsou naskladany na sobé viz Obrazek 25, coz je znacné
nebezpecné a neprehledné. Hrozi riziko poranéni vlivem padu BB na zem. DalSi
nevyhodou takového skladovani je, Ze je nutné vzdy sundat vrchni BB, aby mohl byt
vyndan ten spodni. Celkové usporadani prazdného obalového materialu, pracovnich
pomucek, palet atd. je také dosti chaoticky a nepfehledny. Dal§im rizikem je
rozsypany granulat na zemi, kdy je opét mozné poranéni pracovnika viz Obrazek 24.
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Obrazek 25. Nevhodné ulozeni pytlG s granulatem
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7.3 Neprehledny regalovy systém s nastroji

Na regalovém systému pro uloZeni lisovacich nastroji jsou sice znamky, néjaké
snahy oznacit jednotlivé pozice a popsat, co by pracovnik mél najit na dané pozici,
ale neni tomu tak v celém skaldu nastroju viz Obrazek 26. Jsou zde také uloZzeny
nékteré palety viz detail Obrazek 26, kde jsou naskladnény nejriiznéjsi komponenty,
avSak neni zcela zifejmé, o jaké nastroje se jedna, a nejsou snadno dostupné. Je
vzdy nutné prohledat celou paletu, aby pracovnik nalezl to, co zrovna potfebujeme.

Tento bod je Uzce spojen s bodem prvnim, kde jde o sefizeni a pfestavbu stroja.
Neporadek a neprehlednost skladu nastrojl taktéz ovliviuji délku prestavby.

7.4 Do pytle s hotovymi vyrobky propadavaji zebirka

Jak jiz bylo dfive popsano, hotové vyrobky padaji z formy rovnou na dopravnik, ktery
vyveze vylisky i s Zebirkama na sito viz Obrazek 27. Timto sitem by mél propadnout
vesSkery odpad a dale do pytle na kolotoCi by mél pokraCovat pouze samotny produkt.
BohuZel se stava, ze sitem tento odpad nepropadne a pokracuje dale do pytle

s hotovym vyrobkem.

Mnozstvi kusu v pytli je kontrolovano pomoci vahy. Pokud, ale do pytle napada
odpad (Zebirka), pak je vysoce pravdépodobné, Zze zakaznik v pytli nalezne méné
hotovych vyrobku, nez je deklarovano na etiketé.
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Obrazek 27. Pytlovani vyrobku

7.5 Standardizace pokynu pro sefizovace

Pfi pfestavbé lisu a nasledovném sefizeni neni nikde jasné definovano, jak ma byt lis
sefizen. Jaké maji byt nastaveny lisovaci parametry. V nynéjsSi dobé je toto délano
pouze dle zkuSenosti pracovniku.

7.6 Nastaveni uvolnéni formy do vyroby

Obcas se stava, Ze formy, které maji byt nasazeny do vyroby, nejsou v pofadku, to
znamena, ze maji napfiklad ulomeny néjaky vyhazovac. Na to se pfichazi teprve az
ve chvili, kdy se spusti vyroba a vyrobi se prvni kus.
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7.7 Kontrolni protokol bez toleranci

U stroje jsou protokoly, kde pracovnik zapisuje naméfené hodnoty, ale nikde neni
jasné napsano, v jaké toleranci maji namérené hodnoty lezet.

7.8 Evidence vahy produkti

Pfi sefizovani je nutno nastavit velké mnozstvi lisovacich parametru. Jelikoz se do
procesu dava i recyklat a nejenom dodany granulat tak tyto hodnoty se mohou riznit.
Velky vliv nastaveni lisovacich parametri ma na vahu produktu. Pokud sefizovac
nastavi parametry tak, Ze vylisek pfesahne maximum vahy, pak dochazi k niceni
drahych stroju a forem.

7.9 Odstranéni procesu Vazeni

Proces vazeni je pouze kontrolnim krokem poctu kust. Pokud by bylo nainstalovano
néjaké zafizeni, které by pocitalo produkty jiz pfi pytlovani, mohl by byt tento proces
pIné odstranén.

7.10 Dlouhé cesty k balicimu stroji

Balici stroj je situovan ve vedlejSi hale a cesta k nému je pfilis dlouha.

7.11 Trubky se ucpavaji ne€istotami — Spatny vstupni material

Stava se, ze vstupni material od dodavatelu je Spatny. Pokud se v granulatu
vyskytne néjaky vétsi kus plastu, napf. vréek od PET lahve, pak to vede k ucpani
trubek centralniho rozvodného systému granulatu.

7.12 Neni jasné, jaky material se nachazi v silu k centralnimu rozvodu

Sila, ktera slouzi k rozvodu granulatu ke strojiim, nejsou popsana a neni jasné, co se
v kterém silu pravé nachazi za typ granulatu.
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8 RESENi VYBRANYCH BODU

Pro tuto diplomovou praci byly vybrany k feSeni body 2, 3 a 12 z Tabulka 1.

8.1 Skladovaci prostory granulatu

Jde o skladovani BB, které jsou nepiehledné poskladany na sobé, viz Obrazek 25,
coz je znaCné nebezpeclné a nepiehledné. Hrozi riziko poranéni vlivem padu BB na
zem. DalSi nevyhodou takového skladovani je, ze je nutné vzdy sundat vrchni BB,
aby mohl byt vyndan ten spodni. Celkové uspofadani prazdného obalového
materialu, pracovnich pomducek, palet atd. je také dosti chaotické a nepfehledné.
Dal8im rizikem je rozsypany granulat na zemi, kdy je opét mozné poranéni
pracovnika viz Obrazek 24.

Obrazek 28. Sklad granulatu

Popis sou¢asného rozlozeni skladu

Na Obrazek 28 je znazornéno skladisté granulatu. Jeho velikost je 350 m?. Zluté jsou
oznacena skladova mista pro jednotlivé big bagy, které jsou skladovany na
specialnich paletach o rozmérech 1200x1200 mm viz také Obrazek 25. Ve spodni
Casti skladu jsou skladovany big bagy o velikosti 600 kg a v horni ¢asti skladu jsou
big bagy o vaze 1200 kg. Vétsi big bagy pfi své velikosti ztraci stabilitu a padaji,
proto stoji ve skladu pouze v jedné fadé a nejsou na sebe stohovany. Oproti tomu
menSi big bagy jsou stabiln&jSi a proto jsou skladovany ve dvou fadach na sobé.
Zelené jsou dale oznaCeny nasypky do centralniho rozvodu granulatu, viz také
Obrazek 21. A fialové jsou oznaceny sila, ur€ena pro michani granulatu.
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Soucasné usporadani skladu pojme:

46ks 1200 kg big bagy s jiz pfipravenou smési.
70ks 600 kg big bagl od riznych dodavatel.

DalSim problémem, ktery skyta toto skladovani je, Ze jednotlivé dodavky od
dodavatelu jsou ruzné poskladany ve skladu. Mezi dodavany material se také uklada
recyklat z vyroby.

Navrh feSeni

Pomérné jednoduchého zvyseni kapacity skladovani a jeho zpfehlednéni, by mohly
byt stojany na big bagy. Na internetu je mozné nalézt velké mnozstvi dodavateld,
ktefi nabizeji jiz standardizované drzaky pro jednotlivé velikosti big bagu, ale také
nabizeji spolupraci a individualni feseni.

Jednu z mnoha ukazek je mozno vidét na Obrazek 12, ktery vyrabi francouzska firma
Manuline. Jde o drzak na rizné velikosti BB a je mozné na sebe skladat nékolik
takovych drzaku viz Obrazek 30. Samoziejmé stohovatelnost je omezena vahou big
bagu.

Vyhody takové skladovani:

e Big bagy je mozno na sebe stohovat,

e MenSi pravdépodobnost protrzeni pytle pfi manipulaci,

e V pfipadé, Ze je drzak big bagu nad nasypkou stejné konstrukce, je mozné si
usetfit dalSi manipulaci s big bagem,

e PrFehlednéjsi sklad,

¢ Mensi mnozZstvi manipulace, protoZze mohou byt zaraz ze skladu vytazeny az
tfi stojany s big bagy, to je ale zavislé na nosnosti vysokozvizného voziku. Viz
Obrazek 31.

Obrazek 29. Drzak na Big Bag (15)
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Obrazek 30. St

Obrazek 31. Pfeprava big bagu (15)
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V konecné fazi je mozno, aby byla skladova plocha pIné vyuzita jako na Obrazek 32.

Nase moznost je sklad usporadat jako na Obrazek 32. Tim bychom ziskali mnohem
vétSi prostor a kapacita pfi tomto uspofadani by se zvysila cca o 10 % coz je 12 big
bagu viz Tabulka 2.

DalSi velké plus, které by nam takové usporadani pfineslo, je moznost rozdélit sklad
na jednotlivé sektory podle dodavatell. To je mozné vidét na Obrazek 33 dle
legendy. Fialova, tyrkysova a modra jsou uréeny pro jednotlivé dodavatele. Cervena
skladova mista jsou pak urCena pro recyklat z vyroby, ktery se firma Nevoga snazi
davat zpét do vyroby pfednostné.

Zluta skladova mista jsou pak uréena pro vétsi big bagy o vaze 1200 kg, v kterych
jsou jiz pfipraveny smési do vyroby.

Silo, které slouzi k michani smési granulatu je vzdy naplnéno 5 tunami. Poté jsou
smeési naplnény big bagy. To znamena, Ze kazda varka smési se vejde do 4 big bagu
a je mozno ji naskladnit pod jednu skladovou pozici s Cislem 1,2.3... atd.
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SKLAD

Leini
Kruschitz

Candi

Material pfipraveny do vyroby
Recyklat z vyroby

Obrazek 33. Nové rozlozeni skladu

Jelikoz granulat je nutno skladovat v suchu, anebo alespon pod pfistfeSkem, pak je
Zadouci, aby bylo co nejvice granulatu uskladnéno v tomto skladu (Hala 5). Moznost
jak tuto skladovou kapacitu jesté zvysit je zakresleno na Obrazek 34. Tim, Ze se
pfidala jesté jedna fada big bagl, by bylo mozno uskladnit o 63 big bagu vice oproti
nynéjSimu stavu. Coz znamena zvySeni kapacity o 54 %.

Tato moznost rozSifeni, vSak skyta i sva proti jako napfiklad, Ze nebude mozno tak
jednodus$e od sebe oddélit Sarze namichanych granulatd, jako tomu je v pfipadé
prvniho usporadani skladu.

Velmi dulezité je také uskladnéni prazdnych big bagl a prazdnych stojanu na big
bagy.

Na Obrazek 33 je vidét v pravém hornim rohu Sedé oznacené skaldové misto, které
slouzi pfesné pro uskladnéni prazdnych big bagui. Je to na paleté polozeny tzv.
gitterbox v kterém mohou byt tyto velkoobjemové vaky skladovany.

Prazdné stojany na big bagy by bylo potom mozné umistit na hned nékolik mist.
Vedle skladovych mist slouzicich pro Srot nebo také do venkovnich skladl. Volba
skladového mista je zavisla od toho jaké stojany firma Nevoga zvoli a jak velké
budou.
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Kruschitz
Candi

Material pfipraveny do vyroby
Recyklat z vyroby

Obrazek 34. Dal$i moznost rozSifeni kapacity skladu

Tabulka 2. ZvySeni kapacit skladu

Soucasny stav | Krok jedna | Krok dva

1200 kg big bagy s jiZ pfipravenou

smési 46 ks 44 ks 68 ks
600 kg big bagu od rznych dodavatell 70 ks 78 ks 105 ks
Recyklat 0 ks 6 ks 6 ks
Celkem 116 ks 128 ks 179 ks

Velmi dllezitou strankou jsou investice, které by firma musela poskytnout pro
zavedeni takoveého systému skladovani.

Jeden drzak na big bag stoji v priiméru 350 €, coz je pfi kurzu 25 K& cca 8750K¢. Pri
téchto praimérnych cenach by firma musela investovat nasleduijici ¢astky dle Tabulka
3 pro jednotlivé navrhy skladovani.

Tabulka 3. Investice na zavedeni skladu

Socasny Krok jedna Krok dva
stav

1015 000 1120 000 1566 250
Ké K¢é Ke

Cena za takové skladovani se mlze zdat byt vysoka, ale jak jiz bylo vySe popsano,
takové skladovani pfinasi mnoho vyhod, které si nyni zrekapitulujeme.
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Vyhody nové navrzeného skladu:

Sklad je prehlednéjsi,

Oddéleny vstupni material od jednotlivych dodavateld,
VyS&Si kapacita skladu,

Jasné identifikovany kazdy big bag na prvni pohled,
Jasné oddéleny recyklovany material,

viwv s

Mensi riziko protrZzeni popf. roztrzeni big bagu.

8.2 Oznaceni granulatu, ktery je sypan do centralniho rozvodu granulatu

Dal8im vytipovanym bodem této analyzy a potencialem ke zlepSeni. Je to
oznacovani big bagu s granulatem.

Kazdy big bag, ktery pfichazi od jednotlivych dodavatell, je oznaceni cedulku, na
ktera obsahuje nasledujici informace:

o Cislo 3arze,

e datum, kdy byl granulat pfijat,

e vaha,

e od jakého dodavatele je granulat.

Cedulka pfivésena na granulatu, ktery je jiz pfipraven do vyroby obsahuje tyto
informace:

e Datum michani,

e pfifazené Cislo,

e Cislo receptury, ktera je uloZzena v kancelafi.

Recyklat z mlyna je oznacen jako Srot.

Sice je kazdy big bag fadné oznacen, ale toto oznaceni neni vzdy viditelné hned na
prvni pohled. Navic, pokud je big bag zavéSen nad nasypkou do centralniho rozvodu,
pak je nutné, aby pracovnik vylezl na zebfik, aby se pfesvédcil o tom, zda je v big
bagu spravny granulat.
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Obrazek 35. Oznaenl' big bagu — sou€asny stav

Moznosti nového, prehlednéjSiho oznacovani big bagu.

Na kazdém granulatu, ktery je od dodavatell, by méla byt cedulka se stejnymi daty
jako doposud. Jedinym rozdilem by bylo, Ze cedulka kazdého dodavatele bude jinak
barevna. Napfiklad takto.

Leini
Kruschitz
Candi

Daéle je nutné se domluvit s dodavatelem, aby byly cedulky pfichycovany stéle na
stejné misto a aby byly Citelné i v pfipadé, Ze big bagy budou zavéSeny na dle
nového konceptu skladu.

Pak by mohlo takové oznaceni vypadat jako na Obrazek 36. Cedulky by byly
pfipevnény vprostfed jedné stran pytle a ne za ucho, za které se big bag vési nad
nasypku. Pak by bylo jasné na prvni pohled zfejmé, kolik je ve skladu kolik pytlt od
jednotlivych dodavatelu.
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Obrazek 36. Nové etikety (15)
Co se tyCe granulatu pfipraveného do vyroby, ten by mohl byt oznaCen tfeba zluté. A
zde jsou dvé moznosti oznacovani. Bud budou big bagy oznaceny jako od
dodavatelu, tzn. pfichyceni cedulky na jednu z hran big bagu. Nebo pokud bude big
bag ze skladu davan nad nasypku zaroven s dilem, na kterém BB visi, viz Obrazek
37, pak je mozno cedulku pfipevnit pfimo na tento dil.

Obrazek 37. Pfesun big bagu
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Pak by zavéSeni cedulky vypadalo takto, viz Obrazek 38.

Obrazek 38. Oznaceny big bag (15)

Tak stejné by mohly byt oznaCeny big bagy se Srotem, tedy s recyklatem z vyroby.
Zde by mohla byt pouzita tfeba €ervena barva.

Vyhody takto oznaceného skladu jsou nasledujici:
e na prvni pohled pfehledné kolik je ve skladu BB od jednotlivych dodavatell,
e jelikoz se firma snazi vracet recyklat do vyroby co nejrychleji, pak je na prvni
pohled zifejmé, zda uz je veSkery recyklat vracen a tomu napomuze i
vyhrazené skladové misto pro tento granulat,
e regulace objednavek granulatu,
e zamezeni zaméeny granulatu.

8.3 Skladovani nastroju

Jak je vidét na Obrazek 26 pro nastroje je specialné vyhrazeno skladové misto. Je to
vlastné jednoduchy regalovy systém pro ukladani palet. Detail skladové pozice je
mozno vidét na Obrazek 40. BohuZel v ulozeni palet neni zatim zadny systém a je
nutné ho zavést jiz z nékolika dvodu. Témito dlivody mohou byt:

e sklad je nepfehledny,

¢ hledani spravného nastroje (pfeméfovani typu drobnéjSich nastroju) tudiz i
prodlouZeni prestavby stroje viz Obrazek 39,

e moznost zamény nastrojd,

e pfistup k regalu je komplikovany a nebezpecny,

e ajiné.

Zajisté by bylo mozné nalézt vice dlivodu, ale zde byly vyjmenovany pouze ty
nejpodstatnéjsi.
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Obrazek 40. Regalova pozice

Resenim by mohlo byt nasledovné skladovani nastroj(.

Jednotlivé skladové pozice budou oznaceny tim co se v nich pravé nachazi. Na
Obrazek 40 je jiz vidét jak jsou regaly oznaceny nyni. Mnohem flexibiln&jSim FeSenim
jsou tzv. magnetické Stitky, které jsou vyfoceny na Obrazek 41.

V magnetické kapse s mensSim rozmérem bude zasunut pouze nazev nastroje.
zaroven bude pfiloZzen pfedavaci protokol nastroje, v kterém bude potvrzena uplnost
a uvolnéni nastroje, Ze je v poradku. Takova kapsa bude potom pfipevnéna pfimo na
lisovaci sestavé. Na lisovaci sestavé také bude vypaleno €islo lisovaci sestavy.
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Obrazek 41. Magnetické kapsy na popis nastroju (18)

Dily, které jsou s drobné, jako napfiklad na Obrazek 39 budou uskladnény
v plastovych boxech. Boxy |ze jednodu$e popsat bud papirovou etiketou anebo
néjakou nalepkou viz Obrazek 43.

Obrazek 42. KLT box (19)

il
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I

Obrazek 43. Oznaceni KLT bedny etiketou (19)

Nedilnou soucasti takového zavedeni systému skladovani, bude nutné udélat
inventuru lisovacich nastroju a vytfidit ty, které nejsou jiz pouzivany.

Dal$im bodem bude pro firmu Nevoga zainvestovat do rozsifeni regalového
systému, aby mohly byt naskladnény vSechny nastroje a oznaceny dle nového
systému oznacovani.

Tim se sklad nastroji stane prehledné;jsi, bezpecnéjSi a vyzna se v ném jakykoliv
pracovnik firmy Nevoga.
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Cilem této diplomové prace bylo zanalyzovat proces vstfikovani termoplastl ve firmé
Nevoga. Zakladem bylo vytvofeni mapy toku hodnot, béhem které bylo vytipovano
celkem dvanact potenciall pro zlepSeni.

Pro podrobnéjsi rozpracovani byly vybrany body tykajici se skladovani granulatu a
lisovacich nastroju. Vybrany byly z nasledujicich divoda.

Granulat musi byt skladovan v suchu, pokud je to mozné a firma bohuzel
nedisponuje pfili§ velkymi skladovacimi prostory. DalSi davod byla rizikovost tohoto
pracovisté, kvuli rozsypanému granulatu na podlaze a nebezpe¢nému skladovani,
kdy hrozilo spadeni big bagu z palety a tim moznost poranéni pracovnika. A

v neposledni fadé také nepfehlednost skladovani. Nebylo mozno jednoduse sledovat
jednotlivé SarZze namichaného granulat, nabyl oddélen recyklat od dodaného
materialu atd.

Skladovani lisovacich nastroju bylo vybrano z toho duvodu, protoze tak stejné jako u
granulatu, firma nedisponuje velkym skladovacim mistem. DalS§im divodem bylo, ze
nastroje byly nepfehledné naskladnény do regalu a nebyl ve skladovani zadny
systém.

Pro skladovani granulatu bylo nalezeno feSeni, které spociva v zavéSovani big bagu
do kovové konstrukce a tudiz, je mozno takto zavéSené big bagy na sebe stohovat
az do tfi fad nad sobou. Tim firma ziska pfehlednégjsi skladovani a vice skladového
prostoru. Dale budou na prvni pohled sledovatelné Sarze jednotlivych namichanych
davek, které jsou pfipraveny do vyroby. A nejdllezitéjsi je, ze sklad se stane

viv s

Pfinos zmény skladovani nastroji spociva v nastaveni prehledného skladovani, kdy
je kazdy pracovnik schopen najit dany lisovaci nastroj béhem okamziku. To je
dilezité z toho duvodu, Ze pfi kazdé zméné zakazky je nutné vyménit lisovaci nastroj
a ten musi byt rychle nalezitelny, tim je mozné zredukovat dobu pfestavby lisu a
sefizovani. To vede k redukci neproduktivniho ¢asu a snizeni nakladu.

Zadny z nasledujicich navrhd doposud nebyl aplikovan ve firmé Nevoga, protoze
jejich zavedeni je spojené s pomérné velkymi investicemi, které je nutné schvalit
vedenim spole¢nosti.
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VSM

VA - Index
5S

MTM

BB

CIT

C/O

Value Stream Mapping

Value Added Index Time
Metoda 5S

Method — Time - Measurement
Big Bag

Cyklovy ¢as

Cas pretypovani
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