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ABSTRAKT

Cilem této bakalaiské prace je analyza zmetkovitosti na tvarovaci lince ve spole¢nosti
greiner packaging sluSovice s. r. 0. Spolecnost je lidrem na Ceském 1 slovenském trhu
V oblasti vyroby plastovych obalt. S tim jsou spojena velkd ocekévani zakaznikti. Proto
je pottebné, aby spole¢nost dbala na kvalitu svych produktd. Z tohoto hlediska se spolec¢-
nost musi snazit minimalizovat vznik zmetkd, najit divody jejich vzniku a odstranit je.
Préce je rozdélena na dvé ¢asti. Teoreticka Cast je zamétend na teoreticky odborny vyklad
k danému tématu. Prakticka ¢ast zacina ptredstavenim spolecnosti, nasledné charakteristi-
kou vyroby kelimki a prochazi do analyzy zmetkovitosti na dané tvarovaci lince. Na zavér

jsou ziskané informace vyhodnoceny a navrhnuty zplisoby, jak snizit zmetkovitost.

Kli¢ova slova: kvalita, fizeni kvality, ISO 9001, 7 zakladnich a novych nastroji kvality,

zmetkovitost, zmetek.

ABSTRACT

The aim of this bachelor thesis is a scrap analysis occurrence in the forming line in the
company greiner packaging sluSovice s. r. 0. The company is a leading producer of plastic
packaging on the Czech and Slovak market and the expectations of the customers are high.
Therefore, it is necessary for the company to ensure a high quality of their products. This is
the reason why the company has to make an effort to minimize the scrap occurrence,
to determinate the reasons of their formation and to eliminate them. The thesis comprises
two parts. The theoretical part aims to provide the theoretical background of the given
topic. The practical part starts with the company introduction followed by the plastic cups
production characteristic and continues with the scrap analysis occurrence in the forming
line. Lastly, the gathered information are evaluated and the methods of minimizing

the scrap occurrence are proposed.

Keywords: Quality, Quality Control, ISO 9001, 7 Basic and New Quality Tools,
Scrap Analysis, Scrap.



Pod’akovanie

Touto formou by som rada pod’akovala svojej vedicej bakalarskej prace Ing. Eve Juficko-

vej, Ph.D. za venovany ¢as a odborné rady.
Pod’akovanie si zaslazi aj Ing. Denisa HruSecka za cenné rady.

Dalej moje pod’akovanie patri Ing. Petrovi Mikulcovi, Ph.D. za jeho &as, rady, odborny

vyklad a poskytnuté materialy.

V neposlednej rade by som chcela pod’akovat’ zamestnancom spolocnosti greiner packa-
ging sluSovice s. 1. 0., S ktorymi som mala ¢est’ spolupracovat’ za ich ochotu, trpezlivost’ a

pomoc pri ziskavani potrebnych informacii.

Prehlasujem, ze odovzdana verzia bakalarskej prace a verzia elektronicky nahratd do

IS/STAG su totozné.

Simona Szaboova

25.04. 2014

MOTTO:

,,Nemozeme dufat, Ze vyriesime naSe najzlozZitejsie problémy tym istym myslenim,

ktoré je sposobilo.

Albert Einstein



OBSAH

L 46 2 ) RS TR PUPRRRRUORPRR 9
I TEORETICKA CAST ...ttt 11
1 KV A L T A ettt e e e et e e e et e e e e s e bb e e e e e sabaeeessbeeeeeaans 12
11 HISTORICKY VYVOJ KVALITY L.tiiiieiiiiiee e ettt e e s eitree e e e st e e e e ettae e e s sntaaeeessneeeeeeennes 12
1.2 DEFINICIA KVALITY ..uttiiiiittiee e e ettt e e settte e e e eetteeeessetteeeesanteeeaessnbaeeessssaseessnsenseessnsens 12
1.3 7 STARYCH A NOVYCH NASTROJOV KVALITY ..ovviiiiiiiiie e e citreeeeeeiree e e e eveeeeseenveee e 13
1.3.1 7 starych nastrojov Kvality .......ccccciiiiiiiiiiiii 13

1.3.2 7 novych nastrojov Kvality .......ccccciiiiiiiiiiiiii e 20

2 ISO Q000 ... .. e a e e e r e e e e r e e e e e araa e e e arres 24
2.1 VYVOINORIEM ISO 9000.........cuiiiieiiiiiee et nrne e e 24
2.2 PROCES CERTIFIKACIE A ZAVEDENIE NORMY ISO 9001 ........cocovviiiiiiiiciiiieeee, 24
2.3 VYHODY ZAVEDENIA NORIEM ISO 9001 .......ooooiiiiiiiiiie e 25

3 IMIUD A e e e e et e e e e e e e e e et et e e e s s te e e e e e anbaneeeannreeeean 26
3.1 DRUHY PLYTVANIA ..ottt ettt ettt e et e e e s st e e e s snmte e e e e enbae e e e annneeeasnsaeeeeennnnes 27
311 CAKAMIC......cvecvececeeceeiee ettt 27

3 1.2 ZBASODY ..ot 28

31,3 NEPOUAIKY ...ttt sttt reeae s 28

3.1.4  CRhyDY VO VYTODE ..eeiiiiiiiiiieeitie ettt 28

01 T I -1 IS o Lo AP PR PR 28

31,6 NAAVYIODA ... 29

3.1.7  Zbyto€ne PONYDY....c.oiviiiiiiiiiiiicii 29

3.1.8  NeVYUZIte ZNAlOSti....ecviiiiiiiiiiiieiiee e 30

4 NEPODARKY oottt et e et e e e e e bae e e e e eabae e e s sbbeeeeens 31
4.1 ZNiZENIE NEPODARKOVOSTI VDAKA DOKUMENTACII........ccoviviriieeeeeeesciiriveeeeenn, 32
4.2 ZNIiZENIE NEPODARKOVOSTI VDAKA SLEDOVANIU VYROBNEHO PROCESU ........... 32
4.3 DOKUMENTACIA A RIADENIE ZMIEN.......cciitttiieeeeeeisiiittreeeeeeeesssnttrneeeseesssesnsrnnens 33
HPRAKTICKA CAST ..ottt 34
5 CHARAKTERISTIKA SPOLOCNOST .....ooviiieieieeeeeeeeeeeeeeres e 35
5.1 HISTORIA SPOLOCNOSTI ..cceiiiiitiireeeeeeeesseiatttreeeeeeessssetsbsreeeeeesessantabsseeeeaessssnsnssrens 35
5.2 POSLANIE SPOLOCNOSTL . 1vveieieeeiiiiitttrereeseessssiistsreresesessssisssssesssessssssmssssssesesesssnnns 36
5.3 PREDMET PODNIKANIA ...1tttttteeeiiiiittreeeeeeesessssssbsreresesesssessssbsseessesssssnsssrssesesesssnsns 36
54 VYVOJ VYSLEDKU HOSPODARENIA PO ZDANENI V ROKOCH 2002 —2012............. 36
55 ORGANIZACNA STRUKTURA ...veieiiitrieeeeiitreeeesitteeesessbeeesssisseseesassesssasssssesssnsssseesans 37
5.6 VYROBNE TECHNOLOGIE .......ccottttteteeeeeiiiiiuttreeeeesesssesissrssesssesssssssssssssessesssssnsssssens 37
5.6.1  Vyrobné technolOZIe .........ccccveiiiiiiiiiiieiiiie e 38

5.6.2  Dekoracné teChnolOZIC ........cceeiiiiiiiiiiiiiie s 39

6 STREDISKO TVAROVANIA TEGLIKOV ....coooioiieeeeeeeeeeeeseeeeeeeeereeeneeens 40
6.1 PROCES SPRACOVAVANIA FOLIE TVAROVACOU LINKOU .....cccoiiiiieeiiiiiieeeeiineeeeanns 41
6.1.1  Proces tvarovania téglikov na linke ............ccccoeviiiiiiniiiic 41

6.2 CHARAKTERISTIKA PRACOVISKA . ....eiiiiitiiieesiiieeeesitteeeessiareeeesssteeesssnsesessssnneessns 41

7 QN I I PO UPRRPRPRP 43



7.1 KVALITY VO VYROBNOM PROCESE ....ceevttttuiiiieeeteeessisiisseessseessssnnnseessssesssnnseeees 43

7.1.1  Sledovanie a meranie kvality vo vyrobnom procese..........ccoervrvververvennnenn. 43

7.1.2  Faktory ovplyvitujuce kvalitu téglikov ..........ccooviiiiiiiii 44

7.2 INEPODARKY ...ttt ettt ettt ettt ettt ettt e ettt et e st e e et e e sn e e e nab e e e s bb e e e anne e e e 44

7.2.1  VZNiK NEPOUAIKOV .....covieiiiiiieiese s 45

7.2.2  RieSenia pri vzniku nepodarkov.........ccccviiiiiiiiiiiiiiieiie e 45

7.3 ROZDELENIE NEPODARKOV ...ucitiiieiiiestistesiesseaseestestessessessessessesssssssssessessessessensens 46

ANALYZA NEPODARKOVOSTL.....c..ooiiiiiiesrsresseseeeseeesesesssss s 47

8.1  TABUDKA NA SLEDOVANIE NEPODARKOVOSTI = CHECK LIST ....cciviiiienieesieenieenns 47

8.2 DOVODY NEPODARKOVOSTI .....ceeiviiieesireaieesineeseessneassesssneesseessseessessssessnnessesssnns 48

8.2.1  Sledovanie nepodarkov 3. 10. 2013 .......cccceiiieiieie e 48

8.2.2  Sledovanie nepodarkov 4. 10. 2013 .......ccooiiiieiiee e 48

8.2.3  Sledovanie nepodarkovosti 10. 10. 2013 .........ccceveiieiieieceece e 49

8.2.4  Sledovanie nepodarkovosti 24. 10. 2013 ........ccccevviiieieeiieneese e 50

8.2.5  Sledovanie nepodarkovosti 25.10.2013 .........ccccceeveiieii e 50

8.2.6  Sledovanie nepodarkovosti 8. 11. 2013 ........cccccoiiiiriiiinieieee e 51

S TG TR VA € 674 4 4 1 6 ) 511 52

8.4  CELKOVA NEPODARKOVOST NA TVAROVACEJ LINKE .....coeiiiiiieniiniieesieesiee e 53

8.4.1  Nepodarkovost’ za SEPteMDEr.........cceiieiiiiiiieiice e 53

8.4.2  Dovody nepodarkovosti za SEPLEMDbET ..........ccceeriieiieiiiiiieseeesee e 54

8.4.3  Nepodarkovost’ za OKEODET .........cceiviiieriiiiiiieiice e 55

8.4.4  Dovody nepodarkovosti za OKEODET ..........cocvveiiiiiiiiiic e 56

8.5  PARETOVA ANALYZA ...ooiiiiiiiiiiiiiiic it 57

8.6 ISHIKAWA DIAGRAM. ..ottt bbb 58

B.8.1  PrOCESY ....ccoiiiiiiiiiici 59

8.6.2  Tvarovacia linka a forma .........ccccceeeiieiiie e 59

8.6.3  Environment — vonkaj§ie prostredie..........oovrirerininiiinieeee s 59

o T S o v o0 ) s o) (o3 SRR SR 59
NAVRHY NA ZNiZENIE NEPODARKOVOSTI NA TVAROVEJ]

I N OSSPSR 61

TN O 4 2 Y 1 N PR 61

9.1.1  Dokladné €istenie tvarovacej linky ..., 61

9.1.2  CastejSia preventivna Udrzba...........ccccceiiiiiiiiiiiiiie e 61

9.2 (035 002320 216 ) 511 PR 61

0.3 SPINAVE TEGLIKY ..o esee s ees st s s eesesesees s ees st ene s s enes et eneseen s s eneneenan 61

9.3.1  Cistenie tvarovacej HNKY .........cccce.evrrueereruereersrssessessessesiessessesese s sessensanes 61

9.3.2  Dokladna hygiena zamestnanCov ..........covevereerieriereenisreseesesee e 62

94 NAPOJOVANIE NOVEJ FOLIE A PRESTAVBY ....ccoiiiiiiiiiieiiiieiieeesieeesieeesneessnnee e 62

ZIAVER ... e e e e e e e e e e s aaaaeaeanann 63

ZOZNAM POUZITEJ LITERATURY ...oooteeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e eeen e 64

ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK ......coovviiriniieineieeiseiesissins 67

ZOZNAM OBRAZKOV .......coooovivoiiiieisreeeeeies e ses s 68

ZOZNAM TABULIEK ..ottt ne e 70

ZOZNAM PRILOH.........cooooooeoooeoeeeeeeeeeeeee oot e e e et et e e e er et e e e eser et et e eeeeras e 71



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 9

UvVOD

Témou bakalarskej prace je analyza nepodarkovosti na tvarovacej linke. Cielom tejto prace
je analyzovat’ vznik nepodarkov na tvarovacej linke v spolo¢nosti greiner packaging sluso-
vice S. r. 0. a navrhnit’ mozné rieSenia na znizenie nepodarkovosti. Najskor praca definuje
pojem kvalita, aby bolo jasné, ktory vyrobok je kvalitny, a ktory moze byt povazovany
za nepodarok. Nasledne sa praca zameriava na analyzu vyrobného procesu a dovody vzni-
ku nepodarkov na tvarovacej linke, zistuje, ktory z dovodov je najcastejSie sa vyskytuja-
cim aten blizSie rozobera v Ishikawa diagrame. Na zaklade Ishikawa diagramu praca na-

vrhuje mozné rieSenia na zniZenie nepodarkovosti na danej tvarovacej linke.

Teoretickd Cast’ je zamerand na kvalitu ako takt, jej vyznam a potrebu v spolo¢nostiach.
Dalej st v nej spominané klasické aj nové néstroje kvality, ktoré mozu spoloénosti vyuzi-
vat’ na zistovanie nedostatkov a chyb vo vyrobe. Nésledne je definovany systém na Stan-
dardizaciu kvality v spolo¢nostiach, ktory preukazuje nielen zakaznikom, ale celému oko-
liu, ze spolo¢nost’ pontika nielen kvalitné vyrobky a sluzby, ale dba na kvalitu aj vo vyrob-
nych procesoch a Vv celej spolo¢nosti a to st normy ISO 9001. V neposlednej rade praca
definuje MUDU a jej 7 + 1 druhov, tato Cast’ je zaradena do teoretickej Casti z dovodu,
ze v praktickej Casti je prevedend analyzy nepodarkovosti a nepodarky st jednych
z hlavnych druhov MUDY a je potrebné, aby bolo vysvetlené ¢o znamena slovo MUDA
a aké druhy MUDY pozname okrem nepodarkov, ktoré su nasledne bliZSie charakterizova-
né v nasledujiicej kapitole. Nepodarky st vo vyrobnom procese kazdej spoloc¢nosti
a su zédkladnym problémom, pretoze moZzu stat’ spolocnost’ jej dobré meno, ktoré sa uz len
tazko da ziskat’ spit’.

Prakticka Cast’ je na zaciatku zamerana na pribliZenie spolocnosti greiner packaging sluso-
vice s. 1. 0. ako takej, jej historie, poslani a tiez analyzuje vyrobné technologie, ktoré spo-
lo¢nost” vyuziva. Naésledne je na tuvod charakterizovany proces vyroby téglikov
a charakteristika pracoviska na lepSie pochopenie vyrobného procesu. Potom sa praca za-
obera priamo kvalitou v spolo¢nosti, aké ma zavedené normy a ako dodrziava kvalitu
vo vyrobnom procese. Jej dodrziavanie je blizsie Specifikované len vo vyrobnom procese,
z dovodu zamerania prace na analyzu nepodarkovosti. Charakterizované su nepodarky,

ich rozdelenie a dovody vzniku.

Zaverom prace je samotnd analyza nepodarkovosti, ktord prebiehala sledovanim, spolo¢-

nostou zadanej tvarovacej linky. Sledovanie prebehlo 6 krat. Ziskané informécie boli vy-
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hodnotené do grafickej podoby. Z informacného systému spolo¢nosti bola zistena
nepodarkovost’ za dva mesiace a z tychto informacii boli vytvorené grafy, z ktorych je vid-
no ako kolisala nepodarkovost’ v sledovanych mesiacoch. Dalej zo ziskanych tdajov bola
spracovana Paretova analyza. Vysledok Paretovej analyzy ukazal najvyznamnejSie
a najcastejSie sa vyskytujicu chybu, ktora bola detailnejSie rozobrana a boli zistované jej
pri¢iny vzniku pomocou Ishikawa diagramu, ktory bol vytvoreny na zéklade komunikacie

zo zamestnancami spolocnosti.

Na zaver celej prace su vyhodnotené ziskané informdacie a navrhnuté spésoby na znizenie

nepodarkovosti na tvarovacej linke.
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1 KVALITA

Kazdy sa na kvalitu pozerd ziného hladiska. Pojem kvalita je vel'mi Siroky. Kvalita
sa nachadza vSade okolo nas. Nie su to len kvalitné vyrobky a sluzby, ale aj procesy, vy-
robné postupy, vzt'ahy interné, ale aj externé, a mnoho iného, ¢o sa tyka vyrobnej spoloc-

nosti.

1.1 Historicky vyvoj kvality

Podra slov Paulovej sa pojem kvalita vyvijal postupne. Zo zaciatku bola vnimana ako oca-
kavana predstava konecného produktu alebo sluzby. Nasledne sa pojem kvalita vnimal ako
dodrzanie postupov a splnenie charakteristik a parametrov daného produktu, alebo sluzby.
V tomto vnimani mal hlavni rozhodovaciu tlohu vyrobca, ked’Ze na trhu este nebolo vel'ké
mnozstvo vyrobkov a zakaznik sa uspokojil s tym, ¢o nasli na trhu. Ale ked’ze sa za po-
slednych 50 rokov trh neuveritelne rozsiril, aj pohl'ad na kvalitu sa zmenil. Na trhu
je mnozstvo rovnakych, alebo podobnych vyrobkov a zakaznik si z nich moze vyberat,

preto o0 tom ¢i je produkt kvalitny rozhoduje prave zakaznik. (Paulova, 2013, s. 11)

Blecharz vo svojej knihe Zaklady moderniho Fizeni kvality zas vnima kvalitu len ako fe-

nomén niekol’kych poslednych desatroci. (Blecharz, 2011, s 9)

1.2 Definicia kvality

V sucasnosti existuje mnoho roznych definicii kvality. V tejto praci si priblizime niekol'ko

Z nich.

Podl'a Paulovej, ktora v svojej novej knihe s nazvom Komplexné manazérstvo kvality de-

finuje kvalitu v réznych pristupoch podla toho, ¢i sa pozerame na zakaznika, konkurenciu,

ekologiu. (Paulova, 2013, s. 11)

Zakaznicky orientovana Kkvalita: v stGcasnosti je na trhu obrovska konkurencia
a zékaznik si moze produkty porovndvat’ a vyberat’ si ten, ktory najviac uspokoji jeho po-

treby. (Paulové, 2013, 5.12)

Konkurenciou orientovana kvalita: konkurencia je vel'mi dolezita pre fungovanie trhu

apodla slov Paulovej je tzv. hnacim motorom trhu. Vyrobcovia sa snazia uspokojit’

cvwr

a v ¢o najkratSom case. (Paulova, 2013, s. 12)
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Ekologicky orientovana kvalita: najnovSim trendom poslednych rokov je ochrana zivot-
ného prostredia. Vyrobca pri vyrobe zohladnuje aj aspekty environmentalnych vplyvov

a zaroven ich nasledok. (Paulova, 2013, s. 12)

Blecharz spomina rézne definicie kvality ako napr.: , kvalita znamena, Z¢ sa vracia zakaz-
nik, nie vyrobok,* alebo ,,kvalita je spokojnost’ zdkaznika.“ Rozhodol sa, ze bude najlepsie,
drzat’ sa definicie kvality podl'a normy ISO 9000, ktora je univerzalne uznavana a znie:
,kvalita je stupeni splnenia poziadavkou stiborom inherentnych znakov.“ Slovi¢ko inhe-
rentny vysvetluje ako podstatu vyrobku, teda urciti vlastnost’ alebo funkciu, pre ktora bol

dany produkt vyrobeny. (Blecharz, 2011, s 9)

1.3 7 starych a novych nastrojov kvality

Nastroje, pomocou ktorych sa snazime dosiahnut’ ¢o najvyssiu kvalitu vyrobkov a sluzieb,
mozeme rozdelit’ na 7 starych, tzv. zakladnych nastrojov kvality a 7 novych nastrojov kva-
lity. Jednotlivé nastroje su kratko charakterizované. Blizsie charakterizované s postupom
zostavenia su len tri nastroje kvality, ktoré boli pouzité v praktickej Casti a to: check list,

Paretov diagram a Ishikawa diagram.

1.3.1 7 starych nastrojov kvality

Tieto nastroje boli vytvorené Vv japonskych firmach. Paulova tvrdi, Ze najcastejSie sa pou-
Zivaju vo vyrobe, ale tak isto aj pri operativnych ¢innostiach, ak sa snazime najst’ stvislos-
ti, hl'adat’ pri¢iny a moZnosti, ako sa zlepSovat. Pomahaji ndm zhromazd'ovat’ informécie,
usporiadat’ ich a najst medzi nimi suvislosti. Nasledne mézeme spravit’ d’alSiu analyzu

alebo pristapit’ k rozhodovaniu. (Paulova, 2013, s 37)
Medzi tieto zakladné nastroje kvality patria:

— tabul’ka na zber informacii — tzv. check list,
— Vvyvojovy diagram,

— Ishikawa diagram,

— Paretova analyza,

— bodovy diagram,

— histogram a

— regula¢ny diagram (Paulova, 2013, s 37)
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Paoulova povazuje za najpouzivanejSie nastroje prvé Styri a preto sa rozhodla, ze vo svojej
knihe opiSe len tieto, preto na vysvetlenie vyznamu a pouzitie ostatnych spominanych na-
strojov kvality budu pouzité slova Blecharze, ktory sa vo vyzname a pouZiti prvych $tyroch

nastrojov kvality zhoduje zo slovami Paulove;j.

Tabul’ka na zber informacii (check list): musi obsahovat’ kde, kedy, kto a ako rozobera,
analyzuje vyrobok. Nésledne sa do neho zaznamendvaju pozadované pocty vyskytov alebo
javu. Pracovnik, ktory zaznamenava sledovany jav musi byt’ vyS8koleny a rozumiet’ prob-
lematike. Ziskané informacie mdzeme d’alej pouzit' na analyzu, alebo vyhodnocovanie

udajov a to kontrolnych listov, frekvencnych tabuliek, evidenénych zaznamov a pod. (Pau-
lova, 2013, s 37 — 38)

Postup pri zostavovani check listu:

1. Identifiké4cia kone¢nych ciel'ov a opatreni a typov dat.

2. Identifikacia vSetkych faktorov a hladisk.

3. Identifikacia ¢asového useku a podmienok pre zber dat, stanovenie rozsahu a vyber
vhodného okamziku zberu a zaznamu dét.

4. Zvolenie sposobu zaznamu dat (¢iarka, ¢islo, symbol a i.).

5. Vytvorenie kontrolnej tabulky:
a) hlavicka s identifika¢nymi udajmi a

b) tabulkova Cast pre zaznamenavanie dat.

6. Testovanie navrhnutej tabul’ky.
7. Zaskolenie pracovnikov, ktory budu robit’ zber a zdznam dat.
8. Zber dat.
9. Vyhodnotenie, interpretacia dat a nasledné rozhodovanie. (Nenadal, 2008,
s. 301 — 302)
KONTROLNA TABULKA PRIEMERU HRIADELA Tabulka &.: xxx
Datum: Cislo noza: Operitor:
Cislo sistruhu: xxxxxx Poznamky:
Stupnica (mm) Zaznam Sucet
<0,3-0.6) it 9
<0,6-0,9) HH 8
<0.9-1.2) HH HH HE HH 25
1,2-1,5) HHOHE 12
<1,5-1,8) i 5

Obr. 1 Check list (Stofira, 2011)
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Vyvojovy diagram: pouziva sa na lepsSie pochopenie postupnosti procesov vo vnutri orga-
nizacii, hlavne medzi jednotlivymi ¢innostami v procese. Ddlezité je najskor definovat
kl'iCové Cinnosti procesu, nasledne wur¢it ich poradie apotom zakreslit spolu

s rozhodovacimi a kontrolnymi ¢innostami pomocou zauzivanych symbolov. (Paulova,

2013, s 38 - 39)

Gz Priklad

= 2 ®
5 e ‘ —
g n‘:iz:g:::\?e l 'Obi”"évuj'i' o(:j,:;taavve:ywna ‘i
| meracieho pristroja | === | zakapenie ;
BT e
| Postdenie '—NZ;u—p—]

|  zakipenia | { Aol
| meracieho pristroja | | meracieho pristroja |

Je pristroj e [ K )
potrebny? " Njie e

; Zamietnutie
Ar?;\x zakdpenia i
~ l/—"—\\
‘\ K 4
() zatiatok / koniec | dokument
ginnost () sp4jaci korektor

<>rozhodovacl blok / / vstup / vystup

Obr. 2 Vyvojovy diagram (Stofira, 2011)
Ishikawa diagram: je to diagram pri¢in a nasledkov, kde robime analyzu vSetkych moz-
nych pri¢in daného nasledku. Pomaha ndm zdokumentovat vSetky naSe napady

a myslienky. Aby bol diagram efektivny, je potrebna timova praca a brainstorming. (Pau-
lova, 2013, s 40 — 41)

Postup pri zostavovani Ishikawa diagramu:

1. Priprava brainstormingu:
a) Vvyber vhodnej miestnosti,
b) vyber doby konania,
C) vyber pracovnikov,
d) pripravit’ tabul'u a pisacie potreby, popripade papier a
e) nakreslit’ zakladnu kostru diagramu. (Nenadal, 2008, s. 313 — 314)
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2. Realizacia brainstromingu:

a) zvolat pracovnikov,

b) vyvesit kostru diagramu na vidite'né miesto,

€) zvolit moderatora,

d) definovat problém a

e) definovat’ vSeobecné hlavné skupiny pri¢in. (Nenadal, 2008, s. 313 — 314)
3. Brainstroming

a) moderator vyzve kazdého pracovnika, aby sformuloval pri¢inu analyzovaného

efektu,
b) proces sa opakuje, kym pracovnici nevycerpaju vsetky svoje napady a
c) vsetky napady sa zaznamenavaju do Ishikawa diagramu. (Nenada,l 2008,

s. 313 - 314)
Pri brainstromingu je potrebné dodrat’ tieto zasady:

- kazdy népad musi byt’ zaznamenany,
- ziadny népad sa nesmie kritizovat’,
- vSetko sa musi zapisovat’ Citatelne a

- formulacia napadov musi byt jasna a stru¢na. (Nenadal, 2008, s 313 — 314)

Nepropojené Nespravnd
Nedostategnd vazby 2volena >
tyrdost

Vadna ja Nedodrzeni
R odpovédnost metody
i Spatné
Latent
Spame atentni sta o

nastaven,
uskladnéni peaces Gotat.

Nezpusobilost Neznalost
stroje —

Vadny rotor  — Nepozornost —

Chybe $patny zaznam
elektroinstalace

Obr. 3 Ishikawa diagram (Strelec, 2012)
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Paretov diagram: Svozilova vo svojej knihe Zlepsovani podnikovych procesii uvadza Pa-
retov diagram na zaklade prehlasenia Vilfreda Pareta, ktory povedal, ze 80 percent narod-
ného bohatstva Talianska je vytvoreného 20 percentami obyvatel'stva. Neskor Duran, pre-
hlasil, ze tento princip 80/20 funguje aj v oblasti riadenia kvality, ktorou sa zaoberal. Ho-

voril, ze 20 percent aktivit sa podiel’a na 80 percentach vysledku. (Svozilova, 2011, s. 158)

Paretov diagram nam pomaha uréovat’ priority, na ktoré je potrebné sa ststredit’ patri me-
dzi najdolezitejSie manazérske nastroje pri rozhodovani. Najskor je potrebné definovat’,
¢o chceme vyhodnocovat’, nasledne usporiadat’ jednotlivé polozky na zaklade frekvencie
vyskytu ana zaklade kumulovaného suctu vytvorime Lorenzovu krivku. Diagram nadm
ukaze, na ktoré polozky je potrebné sa ststredit’, a u ktorych hl'adat’ rieSenia na odstranenie

nezhod. (Paulova, 2013, s 41 — 42)

m Cetnost

Pa retova ana I yza Kumylativni soucet

—% kumulativniho souctu 96% 98% 100%

92% 100%

86% 90%

- - 80%
——— | — . : e 2 . = 4

Lorenzova kfivka
70%
150

60%

- 50%

100 40%

- 30%

50 = 20%

- 10%

0 | p— = !l !l == E— remm— 0%
Nedodrzeni Vada materidlu Zabrouseni Lakovani Vadny svar Barevnost Chybéjici zoubek Chyba vykresové

toleranci dokumentace

Obr. 4 Paretov diagram (Strelec, 2012)

,Postup pri vytvarani Paretovej analyzy:

1. Definovanie polozky, ktoré sa budi vyhodnocovat’ (druhy nezhdd, priciny nespo-
kojnosti a pod.)

2. Usporiadat’ polozky podla frekvencie vyskytu (resp. vypocitanej hodnoty — napr.
z Ishikawovho diagramu). Je tvoreny usporiadanym stipcovym grafom, ktory po-
rovnava vydaje vztahujice sa k jednotlivym nezhoddm, kde os y na l'avej strane
vyjadruje skuto¢nll hodnotu, na pravej strane percenta.

3. Os x predstavuje druh nezhody.

4. Vyjadrenie kumulovaného suctu jednotlivych tidajov lomenou (Lorenzovou) kriv-

kou.
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5. Diagram nazorne zobrazi, na aké polozky je potrebné sa prednostne upriamit’ (vyz-
namné vplyvy) a nasledne hl'adat’ rieSenie napravnych opatreni (riesit’ sposoby od-

straniovania nezhdod).* (Paulova, 2013, s. 42)

Histogram: pomocou neho analyzujeme spojité data. Tieto data si vacSinou zoskupené
do uréitych intervalov, kde sledujeme pocet vyskytu javu v danom intervale. Stav procesu
posudzujeme podl'a tvaru histogramu, ak je pravidelny proces, proces je stabilny, ak ma
histogram odliSny priebeh mo6zZe byt proces napr. nestabilny alebo mohla nastat’ chyba pri
merani. (Blecharz, 2011, s34 — 39)

2.

[1)

Obr. 5 Histogram (Stofira, 2011)

Bodovy kolera¢ny diagram: pouzivame ho ked’ chcem spravit’ analyzu stochastickej za-
vislosti dvoch premennych. Diagram nam déva informacie o existencii stochastickej zavis-
losti, jej tvare a miere tesnosti. Stochasticka zavislost’ je taka, kde iny znak kvality koreluje

s povodnym znakom kvality. (Blecharz, 2011, s34 — 39)
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4.y
v b 4
2.y 5. ¥
X
X
6. Y
3.y
X

Obr. 6 Korelacny diagram (Stofira, 2011)

Regulaény diagram: je to priebehovy diagram s hornou a dolnou medzou od strednej
hodnoty procesu. Ak ¢o i len jeden bod lezi mimo ohrani¢ené pasmo, tento proces nie je
pod kontrolou a mézu nam vznikat’ nepodarky. Vtedy musime sledovany proces analyzo-
vat’, najst’ chybu a odstranit’ ju. Ak je proces mimo kontroly, nedokazeme predvidat’ jeho

priebeh v ¢ase. (Blecharz, 2011, s34 — 39)

regulovana premel

//\\/ \F/ \—\\ //a\‘

LCL

0 1 2 n

Cas (poradie)
Obr. 7 Regulacny diagram (Stofira, 2011)
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1.3.2 7 novych nastrojov kvality

Burieta na strankach ipaslovakia v slovniku definuje a vysvetl'uje 7 novych nastrojov kva-
lity, ktoré sa pouzivaji vo firméach na hl'adanie a rieSenie problémov. Medzi 7 novych na-

strojov kvality patria:
- afinitny diagram,
- rela¢ny diagram,
- Mmaticovy diagram,
— maticova pri¢in a uéinku,
- Stromovy diagram,
- sietovy grafa
- rozhodovaci diagram (Burieta, 2007)

Afinitny diagram: zhlukovy diagram, ktory slazi ako timovy ndstroj, kde sa roztriedia
informacie podl'a suvislosti. Pomocou brainstromingu vznikaji nové napady a podporuje

sa pritom rozvoj myslienok, pomocou ktorych mézeme riesit’ problémy. (Burieta, 2007)

Skupina 1 Skupina 2
B B B || =3
EE B E || =
BB BB B || =

Skupina 3

Obr. 8 Afinitny diagram (Burieta, 2007)
Relaény diagram: vztahovy diagram nadvizuje na afinitny diagram. Ukazuje nam vztahy
medzi jednotlivymi prvkami problému. D4 sa pouzit' pri akychkol'vek problémoch,

kde potrebujeme vidiet’ zakladné pric¢iny a dosledky daného problému. (Burieta, 2007)
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Obr. 9 Relacny diagram (Burieta, 2007)

Maticovy diagram: ak chceme skumat’ viacnasobné premenné, Strukturu trhov alebo od-
halovat’ iné skryté Struktury, je dobré pozit maticovy diagram, ktory nam prave toto
umoznuje. Nemusi mat’ vzdy podobu len matice, méze byt napr. v tvare mapy. Jeho vyho-
dou je to, Ze nam neukazuje len velkost’ charakteristiky, ale napr. aj velkost’ vahy, ktort

prisudzujeme z inej priciny. (Kosturiak, 2007)

Comd

6) 0 0 A, B, C - konkurenti
- S - nad subasny stav
. S - naéplan

0

Kvalita

Obr. 10 Maticovy diagram (Kosturiak, 2007)
Matica pri¢in a u¢inku: pouziva sa, ked’ chce spolo¢nost’ porozumiet’ poziadavkam za-
kaznika. Ked’ je prevedena spravne spolo¢nost, V nej ndjde vzt'ahy a priority medzi zakaz-
nikmi a vstupmi do vyroby, alebo tym, €o si spolocnost’ urci, Ze chce sledovat’. Jednotlivé
vztahy su potom bodované. Hlavnou vyhodou tejto matice je, ze kvalifikuje vplyv vstupov

na vystupy a su v nej zahrnuté poziadavky zakaznika na produkt a proces. (Kristak, 2007)
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Podra slov Svozilovej je matica pri¢in a nasledkov jednoduchy néstroj, ktory nadvizuje na
diagram pri¢in a nasledkov, ale je o nieco flexibilnejSia. Pouziva sa k tomu, aby sme zistili,
ktoré premenné mame brat’ v uvahu pri zlepSovani kl'aicovych procesov. Jej vyhodou je, ze
pomocou nej vieme usporiadat’ a zostavit’ udaje do takej podoby, ktord podpori systema-

ticku analyzu pricin a nasledkov. (Svozilova, 2011, s. 163)

D&
Vystupy procesu (podla kritérli zakaznika) ?‘ zakaznika
Parametre | Kvalitavytiséendho | Naklady na Produktiy nésobenle
profily protin vytlacenie profilu & a s¢itanie
Vstupy procesu 10 10 5 5o V] —
Chem. zlozenie viakna 9 6 3 225
Kvalita viakna 9 6 6 240
Rycmosrvyt{xmu 3 3 1 9 106
Znacenie profilu 1 3 15
Sablona 6 6 120
Pracovnicl 3 9 6 200

Obr. 11 Matica pricin a nasledkov (Kristak, 2007)

Stromovy diagram: vel'mi dobry néstroj pri zistovani pri¢iny problému, ked’ chceme roz-
lozit' problém na mensie Casti. Na jeho zédklade m6zeme vytvorit’ navrhy a rieSenia. Jeho
hlavnou vyhodou je, ze ponuka systematicku cestu pri rieSeni problému. Je prehladny,

nevyzaduje si naro¢né znalosti, rychlo aplikovatelny na problémy. (Burieta, 2007)

Obr. 12 Stromovy graf (Burieta, 2007)

Siet’ovy graf: ak potrebujeme dosiahnut’ produkénych procesov potom je sietovy graf ten
spravny nastroj. MoZeme ho pouzit’ pri hl'adani slabych miest, kritickej cesty, planovani
projektov alebo pri definovani procesov. Hlavnou vyhodou je, ze ho mézeme pouzit’ aj pri

rieSeniach vel’kého rozsahu. (Chromjakova, 2007)
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Obr. 13 Siefovy graf (Chromjakova, 2007)

Rozhodovaci diagram: pouziva sa v pripadoch, ak nevieme dobre predpovedat vplyvy.
Burieta ho nazyva aj diagramom preventivneho rozhodovania (PDPC — Process Decision
Program Chart). Vyuziva sa pri vypracovani preventivnych opatreni proti vzniku problé-
mu, alebo tiez pri odhalovani moznych problémov a chyb. Jeho vyhodou je, ze vieme v¢as

rozhodovat, sme pripraveny v pripade vzniku chyby a rozvija predvidavost. (Burieta,
2007)

R

/©<

O <
-

Obr. 14 Rozhodovaci diagram (Burieta, 2007)
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2 1SO 9000

2.1 Vyvoj noriem ISO 9000

Normy ISO sa prvy krat objavili a sformulovali v roku 1987, zverejnila ich Medzinarodna
organizacia pre normalizaciu. Boli v nich opisané technické poziadavky na vyrobok a sys-
tém kvality. V roku 1994 boli normy revidované. Druhykrat boli normy revidované v roku
2000. Normy boli zalozené na procesnej orientacii systému manazmentu kvality. ,,Proces
je chépany ako subor vzijomne pdsobiacich alebo suvisiacich Cinnosti, ktoré vyuzivaju
zdroje, aby premenili vstupy na vystupy.* Po 8. rokoch vyuZzivania noriem prisla medzina-
rodna organizacia pre normalizaciu s novou upravenou podobou, kde len presnejsie defi-
novala urcité pojmy a zlepsila stilad medzi normy 1SO 9000 a ISO 14000, ktora sa zaobera
environmentalnym manazmentom. V poslednych rokoch sa systém manazmentu kvality
stal vyznamnym hlavne z dévodu prevahy ponuky nad dopytom, ale aj rychlo sa Siriacich
znalosti a globalizacie podnikatel'ského prostredia. Firmy si uvedomujt, Ze nie st na trhu
samy a musia sa od konkurencie vediet odlisit’ prave v oblasti kvality. Je vel'a moznosti
akymi sa firma mo6ze zdokonal'ovat’ a dat’ tak svojim produktom vyssiu hodnotu. Kvalita sa
netyka len vyrobkov a sluzieb, ale treba sa zamysliet' aj na kvalitu procesov, zdrojov
a systému riadenia. Norma je povazovana za globalny Standard pre dodrZanie kvality, pri
uspokojovani potrieb poziadavkou zakaznikov a zlepSenim dodavatel'sko-odberatel'skych
vztahov. (Info-kvalita, © 2004 - 2014)

2.2 Proces certifikacie a zavedenie normy 1SO 9001

Zavedenie normy 1SO 9001 je zdihavy a samozrejme aj finanéne naroény proces, ktory ma

tieto Styri zékladné fazy:

- spracovanie dokumentécie,

zavedenie systému manazmentu kvality do praxe,

certifikovanie akreditovanym certifikacnym orgadnom a

dozorovy audit. (Itczlin, 2014)

Certifikovanie akreditovanym certifikaénym organom maé eSte niekol’ko faz, kym firma
dostane certifikdt. Su to: posudenie a evidencia ziadosti, uzatvorenie zmluvy, stanovenie
tymu auditorov, spracovanie planu audity, overovanie skuto¢nosti, vypracovanie zaverec-

nej spravy o vysledku a jej nasledné posudenie a vydanie certifikatu.
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Dozorovy audit je vykonavany jeden krat ro¢ne po dobu troch rokov od udelenia certifika-
tu. V zévislosti od vysledku auditu je mozné vyhotovit’ potvrdenie o platnosti certifikatu,
pozastavit’ platnost’ certifikatu alebo v pripade zisteni vaznych nedostatkov odobrat’ certi-

fikat. (Itczlin, 2014)

2.3 Vyhody zavedenia noriem ISO 9001

Ked’ sa firma rozhodne zaviest’ normy ISO 9001 do svojho kazdodenného Zivota, je to pre
nich obrovsky krok dopredu. Je potrebné, aby zavedené normy boli uc¢inné, efektivne
a v neposlednom rade sa musia zaviest’ kvalitne. Ak toto vSetko firma splni a naozaj
sa bude drzat’ danych noriem a nebude to brat’ len ako kus papiera, tak to pre fiu bude mat’

obrovsky prospech a prinos a to hlavne v tychto oblastiach:

- v stabilizacii dosahovanej kvalitativnej urovne produktov,

- v zavedeni poriadku a pravidiel, zjednoduseni a sprehl’adneni ¢innosti vo vsetkych
aktivitach vo vnutri firmy,

- v moznostiach naslednej kontroly dodrzovania zavedenych pravidiel,

- vo vyuZzivani preventivnych opatreni pred vznikom potencidlnych nezhdd a chyb,

- VO zvySeni doveryhodnosti v o¢iach zakaznikov aj dodavatelov (ltczlin, 2014)

-V zlepSeni postavenia na trhu, zvySeni prestiZe,

-V neustdlom zlepSovani organizacie vo vSetkych Castiach procesu,

- vo zvyseni produktivity,

- v otvoreni novych prileZitosti a

- v udrzani a moznom zvyseni podielu na trhu. (Info-kvalita, © 2004 - 2014)
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3 MUDA

Podl'a Boledovica je pojem MUDA charakterizovany ako plytvanie. Pod plytvanim
si predstavuje ¢innosti, pohyby, materidl a vSetko to ¢o nepridava hodnotu na kone¢nom
produkte. V definovani prvkov, ktoré nepridavaju hodnotu sa zhoduje z Bauerom. (Bole-
dovi¢, 2007)

Bauer tvrdi, Ze nie je presny preklad MUDA, pretoze slovencina ani ¢eStina nemaju vyraz,
ktory by pokryl vSetko, co MUDA predstavuje. Podl'a neho ani slovo plytvanie nie je dost’
vystihujuce. Preto vo svojej knihe Ceste ke stihlé a flexibilni firmé sa zzil s vyrazom
MUDA. (Bauer, 2012, s. 25-30)

Bauer tvrdi, Ze kazda vyroba a vSetky Cinnosti, ktoré vykondvame sa skladaju z procesov.
Pozname dva druhy procesov. Tie, ktoré pridavaji hodnotu, a za ktoré chce zakaznik platit’
a tie, ktoré nepridavajua hodnotu vo vyslednom produkte. Vsetko vo vyrobnom procese nas
stoji peniaze, ¢i su to l'udia, material, stroje, ¢as atd. MUDA ném prave ukazuje ¢innosti,
ktoré nam nepriddavaji hodnotu na vyslednom produkte. Ak ju objavime, dokédzeme l'ahSie

dosiahnut’ vyssi zisk. (Bauer, 2012, s. 25-30)

Vysledkom MUDA je zniZenie ndkladov ato pritomnych a potencidlnych. Ako hovori
Bauer: ,,najvicsie bohatstvo je ukryté vo vyuzivani ¢asu, ktory je spotrebovany na ¢innosti,
ktoré nepriddvaji hodnotu findlnemu produktu. MUDA sa nedd celkom odstranit,
ale d4 sa minimalizovat’. Je pritom potrebné, aby sa do minimalizacie plytvania zapojil

kazdy zamestnanec firmy, kedykol'vek a kdekol'vek. (Bauer, 2012, s. 25-30)

Dennis sthlasi s vyrokmi Bauera a Boledovic¢a, ze MUDA je plytvanie a obsahuje vsetko,
¢o produktu nepriddva hodnotu a zakaznik za to nie je ochotny platit. Vo svojej knihe Le-
an production simplified: a plain language guide to the world's most powerful production

system sa na MUDU pozera blizsie a rozdel'uje ¢innosti pracovnikov na:

- Skuto¢nu pracu: odkazuje na pohyby, ktoré pridavaja hodnotu produktu.

- Pomocné prace: pohyby, ktoré podporujt skutonti pracu, vacSinou sa uskutociiuju
pred a po skuto¢nej praci.

-  MUDA: pohyby, ktoré nevytvaraja hodnotu vyrobku, ak sa vynechaji nijako nepo-
Skodia alebo nebudi mat’ Ziadny nepriaznivy G¢inok na produkt. (Dennis, 2007, s.
20 - 21)
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Dennis tvrdi ze az 95 % hodnoty produktu je tvorenda MUDOU, a ze MUDA je kazdoden-
nou sucastou nasich aktivit. Mysli si, Ze je to pre firmy obrovské prilezitost’ ako usetrit’

naklady a zvysit’ zisk. (Dennis, 2007, s. 20 - 21)

3.1 Druhy plytvania

Bauer vo svojej knihe spomina 7 druhov MUDY. Dennis mu oponuje, ze existuje az 8 dru-

hou MUDY. K siedmim zakladnym druhom MUDY pridal eSte nevyuzity potencial zna-

losti.

Nadvﬁrob Chyby Cakanie
Vyroba viac vyrobkov Ch_yby veduk plxtvamu Cakanie na material,
Vk v Y. Jalki ¢asom, materialom, stroj, informécie
ako potrebuje dalsi i K ' )

P procejs zariadeniami, nastrojmi a pod. sledovanie prace stroja
; Nadmerné
Zasoby spracovanie Preprava
Nadbytocné zasoby Nadbytoéna praca, Zbytoéné pohyby  Nadbytoéna preprava,
materialu hotovych vyrobkov  gootreba materialu a pracovnika, nadmerné skladovanie,
a rozpracovanej vyroby vyrobnych prostriedkov fyzickeé zatazenia manipulacia

Obr. 15 Druhy plytvania (Boledovic, 2007)

3.1.1 Cakanie

Podl'a slov Dennisa ¢akanie zahriiuje hlavne ¢akanie na material, ktory neprisiel nacas,
Cakanie, na koniec predchadzajiicej operacie na vyrobku, ¢akanie na znovu opracovanie
vyrobku, ktory pred tym nebol v pozadovanej kvalite, ¢akanie na znovu spustenie stroja,
ktory musel byt vypnuty, aby sa vycistil alebo opravil a i. MeSkanie zvySuje dodaciu leho-
tu, ¢o je doba medzi ktorou si zdkaznik objednal produkt a jeho dodanim. Ak sa produkt
nedoda nacas je zakaznik nespokojny a nemusi uz s nami viacej spolupracovat. (Dennis

2007, s. 22)

Bauer este k dovodom cakania priddva cakanie na objednadvku, pristroje alebo stroje a ca-

kanie na nejaké rozhodnutie, povolenie a i. (Bauer, 2012, s. 25 - 30)
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3.1.2 Zasoby

Podra slov Dennisa sa zasoby vztahuji k zadrziavaniu nepotrebného materialu, Casti vy-
robkov alebo polovyrobkov. Toto ma za nésledok, Ze je zizena vyroba a na trh nie st pro-

dukty uvadzané podl'a poziadavkou zakaznika a nasledne musi firma tieto produkty pretla-

¢it na trh. (Dennis, 2007, s. 23)

Bauer sa na zasoby pozera viac z finan¢ného hl'adiska tak, ze viazu vo firme finan¢né pro-
striedky, zaberaji miesto, ktoré nas stoji peniaze, predlzuji dobu transportu a manipulacie.
Ked’ zaéneme znizovat’ zasoby, odkryvaji sa ndm tym rozne iné problémy, ktoré sa dote-

raz ukryvali a mézeme znovu zacat’ riesit’ novy problém. (Bauer, 2012, s. 25 - 30)

3.1.3 Nepodarky

Dennis nehovori iba o nepodarkoch, ale aj o ich opravach, ktora spdsobuju firme zbyto¢né
d’alie opravy. Zahfna vSetok material, ¢as a energie, ktoré musi vynalozit’ na opravu chyb.

(Dennis, 2007, s. 23)

Bauer sa skor pozera na to, ¢o sposobia nekvalitné produkty napr. zdrzanie vyroby alebo

tiez zvySenie nakladov na opravy. (Bauer, 2012, s. 25 - 30)

3.1.4 Chyby vo vyrobe

Dennis sa odliSuje od Bauera vo vyzname tejto MUDY, berie ju ako chybu z pohl'adu,
ze firma nevyraba to, ¢o zdkaznik chce. Podla neho tento typ MUDY existuje vo firmach,
ktoré st riadené technologickym oddelenim, ktoré sa snaZi vyvinut’ nieCo nové a tym do-

siahnut’ svoj ciel’, ale pri tom zabuda na zakaznika. (Dennis, 2007, s. 23)

Bauer tento druhy MUDY berie z hl'adiska zlych pracovnych postupov, procesov alebo
zlych layoutov. Tieto chyby podl'a neho nasledne nadvézujii na kumulovanie strat trans-
portom alebo skladovanim, taktieZ mozu vznikat’ nepodarky alebo sa méze predizit’ vyrob-

ny proces. (Bauer, 2012, s. 25 - 30)

3.1.5 Transport

Dennis povazuje transport za nutnat MUDU, pretoze material musi byt premiestiiovany,
ale je potrebné, aby bola doprava minimalizovana. V doprave vidi vel'’ké mnozstvo plytva-
nia, ¢i uz z hl'adiska neefektivneho layoutu, prili§ velkého zariadenia alebo premiestiova-
nia velkého mnoZstva vyrobku z pracoviska na pracovisko. D4 sa to vyrieSit’ napr. zmen-

Senim objemu davky a pribliZenim pracovisk. (Dennis, 2007, s. 23)
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Bauer zas tvrdi, Ze pri transporte plati pravidlo, ze ¢im menej transportu, tym lepsie, preto-
ze pri transporte sa mdze poskodit’ produkt a taktiez vyzaduje ¢as, ktory firmu stoji penia-

ze. (Bauer, 2012, s. 25 - 30)

3.1.6 Nadvyroba

Dennis povazuje nadvyrobu za najhorS§iu MUDU. Pretoze nadprodukcia je vsetko to,
¢o si zékaznik neobjednal a firma to musi nejakym sposobom pretlacit’ na trh a predat’ to.

Vznikaju pri nej zbytocné d’alSie naklady ako napr.:

- vystavba a udrzba novych velkych skladov,

- dalsie pristroje, zariadenia, pracovnici a material (vysoko zdvizné voziky, palety
ai.),

- dalsia elektrika a energie a

- Zbyto¢né tiroky na pdzickach. (Dennis, 2007, s. 24)

Nadprodukcia zas produkuje d’alsiu MUDU vo vSetkych jej druhoch:

- Pohyb: zamestnanci st unaveny z d’al§ich zbyto¢nych pohybov, ktoré musia vyko-
nat’, aby vyrobili nadbyto¢né produkty.

- Cakanie: zamestnanci ¢akaju na vicsie objednavky.

- Transport: nepotrebné produkty musia byt’ prepravené do skladu.

- Nepodarky: vo vic¢Som objeme vyrobnej davky sa t'azsie hl'adaji chybné vyrobky.

- Zasob: potrebujeme viacej materialu, rozpracovanej vyroby na tvorbu nadbytoc-

nych produktov. (Dennis, 2007, s. 23)
Ak sa nam podari odstranit’ nadvyrobu posunieme sa bliZSie k naSim ciel'om.

Aj pri nadvyrobe sa Bauer pozera viac na finan¢ny problém, ktory nadvyroba predstavuje.
Vyroba na sklad alebo do zasoby, nam viaze finan¢né prostriedky a eSte aj zabera cCas

na vyrobnej linke. (Bauer, 2012, s. 25 - 30)

3.1.7 Zbytocné pohyby

Dennis rozdel'uje zbyto¢né pohyby na dve kategorie a to: 'udsky pohyb a pohyb strojov.
Zbyto¢né Pudské pohyb su podla neho najviac zapriCinené zlou alebo nedostatoénym
prisposobenim pracovného prostredia, ma tym na mysli ergonomiku pracoviska. Z1y ergo-
nomicky dizajn ma za dosledok negativne efekty produktivity, kvalitu produktu a bezpec-

nost pracovnika. Produktivity je zniZzena kvoli zbytocnému chodeniu, otaCaniu
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a nacahovaniu sa za ré6znymi pomockami. Tym, ze zamestnanec robi tieto zbyto¢né pohy-
by mdze byt skér unaveny a nepozorny, ¢o vedie k znizeniu kvality. Vel'mi velky vplyv
maju zbyto¢né pohyby zamestnanca na jeho bezpecnost’, je vel'mi vysoké percento vzniku
pracovnych urazov. Velmi doblezité ergonomické faktory st: postoj, sila a opakovanie

a vSetko to zavisi na ergonomii pracovného miesta. (Dennis, 2007, s. 21 - 22)

Plytvanie pohybmi strojov ma na mysli, Ze medzi jednotlivymi ukonmi, ktoré idu za se-
bou je potrebné nedokonceny vyrobok premiestnit’ na vac¢siu vzdialenost. (Dennis, 2007, s.
21 -22)

Bauer len vel'mi jednoducho hovori o zbyto¢nych pohyboch zamestnancov. Taktiez tvrdi,
ze zbytocné pohyby trvaju nejaky Cas a tym nds stoja peniaze a ak st namahavé, moézu
spOsobit’ pracovny Uraz a pri najmenSom Unavu, ktorda moze viest' k vzniku nepodarkov.

(Bauer, 2012, s. 25 - 30)

3.1.8 Nevyuzité znalosti

Dennis vo svojej knihe hovori o 6smom druhu MUDY a nevyuzitych znalostiach, ktoré
moézu vzniknat ak firma nepociva poziadavky svojich zdkaznikov a dodavatelov. Mdze
to obmedzit’ tok znalosti, kreativitu, nové myslienky, idey a taktieZ moZe znamenat stratu
prilezitosti. Ked” firma pocuva svojich zakaznikov, dochédza k vyrobe produktov, ktoré
trvalo uspokojujii poziadavky a potreby zakaznika a k tomu este m6zu dokonca potesit’.
Ked firma pocuva svojich dodavatel'ov mdze sa jej podarit’ odhalit’ a odstranit’ niektoré

druhy MUDY a dosiahnut’ spolo¢né vyhody. (Dennis, 2007, s. 23)
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4 NEPODARKY

Ked’ze je prakticka Cast’ prace zamerana na analyzu nepodarkovosti, tak blizSie praca iden-

tifikuje zo vsetkych druhov MUDA len vznik nepodarkov.

Zachovat si konkuren¢nu vyhodu je v dneSnej dobe vel'mi zlozité. Organizacie musia ne-
ustale hl'adat’ nové spdsoby ako zefektiviiovat’ a neustale zlepSovat’ vyrobny proces a zni-
zovat’ nepodarkovost’. Nepodarky stoja spolo¢nost’ nielen Cas a peniaze, ale ak sa nepoda-
rok dostane az ku zakaznikovi tak to moze stat’” spolocnost’ jej dobré meno bez ohladu
na to ¢o nepodarok spdsobilo. Dnes su nepodarky stcéastou kazdej spoloc¢nosti. (Arenaso-

lutions, © 2014)

Deis vo svojej knihe Production and inventory management in the technological age tak-
tiez hovori o nepodarkoch. Tvrdi, Ze st tri druhy spolo¢nosti. Mysli si, Ze vo vd¢Sine spo-
lo¢nosti st nepodarky a chybné produkty zanedbatel'nou ¢ast'ou v organizacii. V d’alSom
pripade tvrdi, Ze Skoda spdsobena nepodarkami je vyznamna, ale spolo¢nost’ ju nevie alebo
nemeria, atak vlastne neexistuje. Nepodarky su vydané do Srotu a neexistuje vysvetlenie
pre¢o vznikli. Nakoniec hovori o poslednom type spolo¢nosti, kde nepodarky vznikaju
zlym skladovanim materialu, pretoZze nan vplyva pocasie alebo iné faktory. Vo vSeobec-
nosti, ale na prvom mieste je potrebné mat spravne nastaveny systém na meranie
a sledovanie nepodarkov, aby bolo mozné zistit’ pri¢inu ich vzniku a nasledne ju odstranit’

a tak znizit nepodarkovost. (Deis, 2013, s. 252)

Nepodarok moéze vznikat v réznych Castiach vyrobného procesu. Mo6ze to byt Cokol'vek
od casti, ktoré nezapadaji do finalneho produktu, konecny produkt alebo az produkt, ktory

nevyhovoval poziadavkam zakaznika. M6Zu vznikat’ zZ r6znych dévodov:

- zbyto¢ny prototyp,
- nevhodné diely,
- zmeny materialu, vyrobného procesu alebo

- zakaznik nie je spokojny a i. (Rudeck, 2013)

Bauer vo svojej knizke Ceste ke Stihlé a flexibilni firmée, pouziva priklady na lepsie pocho-
penie vysvetlovanych definicii a postupov, ktoré¢ sa tykaju kaizenu. V uvode kapitoly
MUDY pouzil krasny priklad toho ako v niektorych firmach stale nepochopili, o su to
nepodarky. Jednu z ¢eskych firiem poctil svojou navstevou manazér nejakej zahranicne;j

firmy. Pri prehliadke vyroby si vS§imol, Ze pri stene maji vel’ku ¢ervenu debnu a pytal sa
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ich na o to je. Vyrobny riaditel mu povedal, Ze to je debna na nepodarky, ze ju maja pek-
ne oznacenu podl'a noriem ISO, vSetci vedia, na €o sluzi a kde sa nachadza. Nésledne ma-
nazér zahrani¢nej firmy vytiahol penazenku vybral z nej 100 € a hodil ich tam. Nikto ne-
chapal preco to spravil. Vyrobny riaditel’ sa spytal, Ze preco to spravil a ¢o to malo zname-
nat. Manazér zahrani¢nej firmy mu povedal, Ze mézu to mat’ pekne namal’ované, oznacené
a popisane ale pokial’ nepochopia, Ze st to vyhodené peniaze je to uplne zbyto¢né. (Bauer,

2012, s. 25-30)

Je takmer nemozné nepodarky z vyrobného procesu odstranit, ale je mozné ich znizit.
Existuje viacero sposobov ako vyskyt nepodarkov znizit. Analyzovat a zdokumentovat
vyrobny proces a Vznik nepodarkov v nom, komunikovat’ zo zamestnancami pri vyrobnych
linkach a diskutovat’ s nimi pre¢o nepodarky vznikaju, sledovat’ technické zmeny naprie¢

celym dodavatel'skym retazcom. (Arenasolutions, © 2014)

Ak ma spolo¢nost’ za ciel vyhodnocovat a zlepSovat' vyrobny proces, je potrebné,
aby zacala prave analyzou nepodarkovosti a identifikovanim doévodov preco vznikaju

a nasledne ich odstranit’. (Arenasolutions, © 2014)

4.1 Znizenie nepodarkovosti vd’aka dokumentacii

Vela malych a strednych podnikov sa spoliecha na dokumentaciu, ktora maju vd’aka svoj-
mu informa¢nému systému presne danti a myslia si, Ze ich informaény systém, ich upozor-
ni a ukaze vSetky chyby. Poc¢itacova dokumentacia, vykresy a kusovnik, ale nezachytavaju
okamzita zmenu reality. Preto ak sa spoloc¢nost’ spolicha len na takuto dokumentéciu
a neaktualizuje ju pravidelne alebo okamzite vo vzniku zmeny je vysSia pravdepodobnost’

vzniku nepodarkov. (Arenasolutions, © 2014)

Napr. ak nie je kusovnik po zmene okamzite v informacnom systéme a vykresovej doku-
mentacii upraveny, tak sa moze stat, Ze sa objednaju zI¢ diely na vyrobok a ak ich firma
nevie nikde inde vyuzit’ je to pre fiu zbytocny odpad. Preto je potrebné, aby si spolocnost’
kontrolovala informacie v informa¢nom systéme S realitou vo vyrobnom procese a vsetky

zmeny v nom okamzite zaznamenala. (Arenasolutions, © 2014)

4.2 ZnizZenie nepodarkovosti vd’aka sledovaniu vyrobného procesu

Vel'mi dobrym a G€innym sposobom ako znizit’ nepodarkovost’ je sledovanie vyrobného

procesu a pochopeniu vyroby. To znamena, ze je potrebné ist’ priamo do vyroby a sledovat
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vyrobny proces produktu, pochopit’ ho. Potom sa da l'ahSie néjst’ spdsob na zlepSenie
a minimalizovanie nepodarkovosti. Pri sledovani vyrobného procesu je potrebné si robit
poznamky. Napr. su tieto nastroje a postupy pri vyrobe potrebné, alebo st vykonavane
spravne? Sledovanie vyrobného procesu je potrebné pre neustale zlepSovanie, zvySovanie
kvality produktov a znizovanie nepodarkovosti, samozrejme musi byt’ spravne zdokumen-

tované, zaznamenané, schvalené a nasledne zavedené do praxe. (Arenasolutions, © 2014)

4.3 Dokumentacia a riadenie zmien

Ked je vyrobny proces zanalyzovany je potrebné ho zdokumentovat, skontrolovany
a schvaleny je potrebné ho zaviest’ do praxe. Riziko vzniku nepodarkov by sa malo pod-
statne znizit. Aby bol zavedeny novy systém vo vyrobe naozaj efektivny, je potrebné
0 nom informovat’ vSetky zainteresované strany: vedenie, zamestnancov, ale aj dodavate-
lov. Je potrebné sledovat, ¢i vSetky zucastnené strany dodrzujii nové postupy, aby pred-
chadzali vzniku nepodarkov, ak nebudu sledovany, je mozné, ze nebudi dodrziavat’ nové

postupy a nepodarky budu vznikat’ nad’alej. (Arenasolutions, © 2014)

Kedze je riadenie zmien vo vyrobnom procese zlozité aje potrebné, aby vSetci vedeli
0 zavedenych zmenach je dobré, aby mala spolo¢nost’ zavedeny informacny systém, ktory
bude vSetkych informovat’ o novych zmenach a zamestnanci cez neho tiez moézu podéavat’
svoje zlepsovacie navrhy. Takyto informaény systém je lepsi z toho hl'adiska, Ze papierova
forma je vel'mi zlozitd, nemusi sa tato informécia dostat’ ku kazdému a je zloZité sa v tom

nasledne vyznat’, ze ktord zmena je najnovsia. (Arenasolutions, © 2014)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 CHARAKTERISTIKA SPOLOCNOSTI

5.1 Historia spolo¢nosti

Spolocnost’ greiner packaging sluSovice s. r. 0. bola zaloZzend v roku 1992, presnejSie
30. 6. 1992. Vzniku spolo¢nosti predbichala dlha historia, ktora sa zacala v roku 1985,
ked’ sa rokovalo o moznosti kooperacie s Greiner Rakusko v JZD AK SluSovice v oblas-
ti vyroby potravinarskych obalov. V roku 1987 spolo¢nost’ zaviedla do prevadzky recyk-
la¢nu linku na vyrobu granulatu. Rok 1988 bol vyznamnym z hl'adiska zacatia vyroby po-
travinarskych obalov v SluSoviciach. V spominanom roku 1992 vznikla spolupraca medzi
Greiner und Sohne Ges.m.b.H a vtedajsim DAK MOVA Bratislava a zalozili spolo¢nost’
Greiner Movaplast. O tri roky neskor sa premenovali na Greiner, plastové obaly, s. 1. 0.,
Slusovice astali sa sto percentnou dcérskou spolo¢nostou holdingovej spolocnosti
GREINER Holding AG. Rok 1999 bol pre spolo¢nost’ vyznamnym mil'nikom, pretoze ich
obrat prekrocili 1 mld. K¢&. V roku 2002 spolo¢nost’ predstavila svoju novia corporate iden-
tity, ktora obsahovala nové logo, symbol a motto, nachadza sa v prilohach. V roku 2003
zalozili novu spolo¢nost Greiner Packaging v Litvinove a 0 rok na to vznikla spolo¢nost’
Mould & Matic Solution SluSovice, ktora vyclenila strojarenské oddelenie do samostatné-
ho vyrobného zadvodu. Rok 2008 bol vyznamny z toho hl'adiska, Ze vzniklo viacero novych
oddeleni a nova organiza¢na Struktura. Vznikla divizia K, ktorad zastreSuje vyrobu vstreko-
vanych a tvarovanych obalov, d’alej divizia Kavo pre vyrobu vyfukovanych obalov
a divizia Assistec, ktora poskytuje assemblingové rieSenia pre zakaznikov. V roku 2010
sa prevadzka Assistec odpojila a vznikla nova samostatna spolo¢nost’ Greiner Assistec
a o rok na to vznikd Greiner Group Services. V roku 2012 spolo¢nost’ greiner packaging
slusovice s. r. 0. oslavuje 20. vyroCie vyroby plastovych obalov a spracovavani plastov.

(Simek a Bélicek, 2012)

V sucasnosti sa spolocnost’ opiera o 4 spolo¢nosti, ktoré vznikli v poslednych rokoch a to:
Greiner Packaging, Greiner Assistec, Greiner Group Services a Mould & Matic Solution.
Dokopy vo vSetkych spolo¢nostiach pracuje okolo 650 T'udi. Velkou oporou spolo¢nosti
je rodinnd spolo¢nost’ Greiner Group AG Raktsko, v ktorej pracuje dokopy viac nez 8000

Pudi v 127 firméach po celom svete a ma viac nez sto ro¢nu tradiciu. (Simek a Bélicek,

2012)
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5.2 Poslanie spolo¢nosti

Spolocsnot’ greiner packaging sluSovice s. 1. 0. je lidrom vo vyrobe plastovych a kombino-
vanych obalov v Ceskej, ale aj Slovenskej republike. Mottom spoloénosti je: ,,do the ino-
vation®. Spolo¢nost’ sa snazi stale inovovat’ svoje vyrobky, tvarom, obalom, motivom, ma-
teridlom alebo spdsobom vyroby. Snazi sa pocuvat’ zdkaznikov a plnit’ im ich poziadavky.
Zékaznici st mozu vybrat’ z roznym materialom, vyrobnych technologii, tvarov, vel'kosti az
po rézne prevedenia konecnej Gpravy, ¢i uz potravinarskych alebo nepotravinarskych plas-
tovych obalov. Spolo¢nost’ sa nebrani ani spoluprace zo zakaznikmi, na navrhu a vyvoji
ich konkrétnych poziadavkou. Momentalne pontka iba pri téglikoch 145 réznych tvarov

a vel’kosti. (Benda, 2013)

V roku 2013 spolo¢nost’ pridala k svojmu mottu nové heslo ,,do the evolution®, je si vedo-
ma, ze uspokojovanie potrieb a kontinudlne inovacie v dnesnej dobe uz nie su konkurenc-
nou vyhodou, prave preto sa v tomto roku pustila do evolucie. V roku 2013 sa spolo¢nost’
pustila do novych projektov, zlepSovania procesov, ktoré vedu k efektivnejSej vyrobe

a lepsiemu uspokojovaniu poziadavkou zakaznikov. (Benda, 2013)

5.3 Predmet podnikania

Spolo¢nost’ sa zaoberd vyrobou potravinarskych aj nepotravinarskych plastovych obalov
a technickych dielov. Potravinarske obaly na jogurty, margariny, lahodky, natierky, zmrz-
liny, keCupy, dressingy a iné. Nepotravinarske obaly pre chemicky a kozmeticky priemy-
sel, pricom chemicky priemysel zahffia: zahradnli techniku, nddoby pre automobilovy
priemysel, nadoby pre Cistiace prostriedky pre domacnost’ a in¢ nadoby a dozy. Kozmetic-
ky priemysel zahfiia obaly a nadoby pre r6zne kozmetické pripravky a nadoby pre vitami-

ny a farmaceutické vyrobky. (IM greiner packaging slusovice s. r. 0. [2013])

5.4 Vyvoj vysledku hospodarenia po zdaneni v rokoch 2002 — 2012

Z grafu mozeme vidiet’ vyvoj vysledku hospodarenia po zdaneni od roku 2002. Zisk v pr-
vych 6 rokoch kolisal v rozmedzi 50 000 tis. K¢ — 100 000 tis. K¢, ale va¢sinou sa pohy-
boval okolo 70 000 tis. K¢. V roku 2008 v obdobi krizy klesol na takmer 56 000 tis. K¢.
Nasledujtici rok 2009 bol pre spolocnost’ vel'mi spesny, pretoze zisk dosiahol svoje ma-
ximum a vysplhal sa az na neuveritenych 240 000 tis. K¢. Tento obrovsky skok v zisku
spolo¢nosti je sposobeny prave vdaka predchadzajucej technickej krize a vzniku novej

oddelenej spolo¢nosti Greiner Assistec, vzniku divizii K a KAVO. Technicka kriza spdso-
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bila, ze l'udia zacali viacej nakupovat’ prave potraviny a spolo¢nost’ dostala nové velké
zékazky. Dalgie dva roky zisk spoloénosti poklesol na nie¢o mélo cez 110 000 tis. K&, ale

v roku 2012 sa zas vysSplhal vyssie na 172 000 tis. K¢. (Or.justice, © 2014)
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Obr. 16 Vysledok hospodarenia v tis. K¢ v spolocnosti greiner packaging slusovice s. r. o.

za roky 2002 — 2012 (Viastné spracovanie na zdklade Or.justice, © 2014)

5.5 Organiza¢na Struktira

Greiner packaging slusovice s. r. 0. ma divizionalnu organiza¢nt $truktiru. Tato organi-
zacna Struktara je pre nich vyhodné z toho hl'adiska, Ze maju jednotlivé oddelenia, ktoré
vykonavaji odborné ¢innosti a tri hlavné prevadzky, ktoré sa delia na jednotlivé strediska.
Kazda prevadzka ma svojho vediceho. Tieto prevadzky a oddelenia sa zodpovedaju pria-
mo jednatel'ovi spolo¢nosti, ktory je na vrchole organiza¢nej Struktary s asistentkou. Cela

organiza¢na Struktira sa nachadza v prilohach. (IM greiner packaging slusovice s. r. 0.,
[2013])

5.6 Vyrobné technoldgie

Spolo¢nost’ pontka Siroké mnozstvo vyrobnych a dekoracnych technoldgii. Snazi sa stale
inovovat’ plastové obaly aich kone¢ni upravu. Skusa nové technolédgie, aby €o najviac

uspokojila potreby a poziadavky zakaznikov.
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5.6.1 Vyrobné technolégie

Extruzia félie — folia je vyrdbana z granulatu, ktory sa roztavi a pomocou vytlacovacej
hlavice vytvaruje do termoelastickej folie, ktora je nédsledne navinutd na rolku. Vyrabaju
folie z PP a PE materialu v roznych prevedeniach a to: Cirej, bielej, ale aj v roznych fareb-

nych variaciach. (Plasticportal, © 2009 - 2013)

Extruzné vyfukovanie — pri tejto technologii sa spracovava material PP a PE z granul,
Ktoré sa roztavia, nasledne vytlacia vytlaovacou hlavou do tzv. nedokon¢eného rukava -
parizonu, ktory sa uzavrie do formy a rozfikne stlacenym vzduchom do dutiny formy.
Pomocou tejto technoldgie sa vyrabaji rozne flaSe, kanistre, dozy pre chemicky

a kozmeticky priemysel, ale aj technické diely. (Plasticportal, © 2009 - 2013)

Vstrekovanie — pri vysokych teplotach dochadza k roztaveniu granulatu, ktory sa nasledne
pod tlakom vstrekuje do formy a po prudkom schladeni vypadne téglik. Pouzivané mate-
rialy s PP, PE, PS a PA. Tymto spdsobom moézeme vyrabat’ obaly roznych tvarov. (Plas-
ticportal, © 2009 - 2013)

Tvarovanie — pri tejto technolégii je folia predhriata na pozadovanu teplotu, nasledne pod
danym tlakom a teplotou je vytvarovany téglik podl'a nastavenej formy. Dalej sa vzniknuté
tégliky $tosuju, zabalia a odvezl do medziskladu. Tégliky su tvarované z PP alebo PS fo-
lie. Je mozné vyrabat’ tégliky roznych tvarov a velkosti podl'a zvolenej formy. (Plasticpor-
tal, © 2009 - 2013)

Obr. 17 Tvarovacia linka (IM greiner packaging slusovice
s.r.o.,[2013])
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Obr. 18 Automaticka balicka (IM greiner packaging slusovice s. r. o., [2013])

5.6.2 Dekora¢né technologie

Suchy ofset — ponuka 8 farebnych varidcii pri téglikoch a 6 pri vieCkach. Ma obmedzené
moznosti potlace. Je to najrozsirenejSie technika koneénej tipravy téglikov. (Greiner-gpi,

[2012])

K3 kombinacia tégliku a karténu — segment je mozné potlacit’ z oboch stran, je 'ahko
odnimatel'ny od plastového obalu, pontka Siroku Skalu moznych tprav a neobmedzené

tlacové moznosti. (Greiner-gpi, [2012])

Predtlacena folia — je mozné pouzit’ PP, ale aj PS foliu, ktora je predtlacena a nasledne
sa z nej vytvaruje viecko. Tuato technologiu je mozné kombinovat’ s inymi dekorativnymi

technologiami. (Greiner-gpi, [2012])
Etiketovanie — je to dostupna a flexibilna kone¢na tprava téglikov. Je mozné je kombino-
vat’ s inymi dekorativnymi technologiami, je mozné si vybrat’ z plastovych aj papierovych

etikiet, ktoré je mozné pouzit’ aj na dno obalov. (Greiner-gpi, [2012])



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

6 STREDISKO TVAROVANIA TEGLIKOV

Vstupnym materidlom pre stredisko tvarovania téglikov je folia vyrobena na stredisku ex-
truzie. Folia sa skladuje vo forme ndvinu a to v dvoch velkostiach. Vel'ké naviny tvoria
priblizne 40 % a malé zvySnych 60 %. Foélie su skladované na dvoch rdéznych miestach
ato bud v priestoroch extruzie alebo v sklade pri centralnej drvicke. Vyssi pocet malych
folii je dany reakénou dobou vyroby, pretoze na stredisku tvarovania téglikov je 11 liniek,
ktoré vyrabaji vela roznych druhov vyrobkov, kym na stredisku extruzii su len dve linky
a moézu sa v danom Case vyrabat’ len dva druhy folie. (IM greiner packaging slusovice s. .
0., [2014])

Prevadzka na stredisku tvarovania téglikov funguje na 3 zmeny, na kazdej zmene pracuje:
1 manipulant, 1 preddk, 10 pracovnikov obsluhy liniek, majster, 2 nastavovaci, 1 technolog
(réno), 1 Specialista na formy (rano) a 1 napojovac. Prevadzka je nepretrzita, ak je potrebné

vyroba prebieha aj cez vikend. (IM greiner packaging slusovice s. r. 0., [2014])

Ako uz bolo spomenuté na stredisku tvarovania téglikov, je v spolo¢nosti 11 tvarovacich
liniek. 4 z toho su s automatickou bali¢kou. Tieto 4 linky obsluhuju 3 pracovnici, ktory
sa pri jednej linke striedaju. Na tychto 4 linkdch sa formy nemenia Casto. Strieda sa len
7 foriem. Na ostatnych 7 linkach sa strieda 20 foriem pre tvarovanie téglikov r6znych vel-
kosti a tvarov. Hlavnym vystupom vyroby je téglik rézneho tvaru a velkosti. Spolo¢nost’
greiner packaging sluSovice s. r. 0. mé celkom priblizne 145 aktivnych artiklov na tvarova-
nie téglikov a 25 uz nepouziva. Kazdy mesiac sa vo vyrobe na vSetkych linkach oto¢i pri-
blizne 90 artiklov, ¢o ale znamena velké mnozstvo nutnych prestavieb liniek a vymeny
foriem, ¢o zo sebou prinasa Casové prestoje a d’alSie naklady. (IM greiner packaging

sluSovice s. 1. 0., [2014])

Bali¢ je zodpovedny za balenie hotovych téglikov do kartonov, oznacenie vriec s techno-
logickym odpadom a ,,big bagov* s drtou a taktiez musi vyplnit' druht stranu vyrobne;j

zakazky. (IM greiner packaging slusovice s. r. 0., [2014])

Kontrolu robi predak. Napojovac alebo taktiez predak vazia cervené vrecia s technologic-
kym odpadom. Vahu cerveného vreca zapiSu do dennika pri vdhe. Zaznamenava sa len
¢islo linky a hmotnost’ kazdého Cerveného vreca. ,,Big bagy* sa véazia v centralnej drvicke
alebo na extruzii podla dostupnosti vahy pre vazenie vysSich hmotnosti. (IM greiner

packaging slusovice s. 1. 0., [2014])
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6.1 Proces spracovavania folie tvarovacou linkou

Manipulant vyskladni navin folie pomocou c¢itacky z centralneho skladu z informacného
systému, kde ich naskladiuje stredisko extruzie. Nasledne je kotu¢ folie prevezeny k tva-
rovacej linke. Pracovnik kontroluje vyrobu, kvalitu vyrobkov a pripravuje si kartony
na balenie hotovych vyrobkov, ktoré uklada nasledne do linky. Po zabaleni kartonu nalepi
na karton Stitok oznacujlci hotové vyrobky obsahujuce tieto informdcie: ndzov vyrobku,
Cislo Sarze vyrobku, Cislo pracovnika, ktory Sarzu vyrobil a daitum vyroby. (IM greiner

packaging slusovice s. 1. 0., [2014])

6.1.1 Proces tvarovania téglikov na linke

1. Napojovac odstrecuje pripravent foliu, priCom da dole stitok a tidaje zo Stitku opise
do formularu evidencie spotreby folie na vyrobnej zdkazke. Nasledne napoji navin
folie na linku.

2. Folia sa predhrieva v predhrievanej peci.

3. Folia sa zahrieva na 125 — 135 °C.

4. Folia vstupuje do tvarovacej Casti linky, kde ju ozubena ret’az postva, zohrieva ju
zhora aj zospodu.

5. Tvarovanie téglikov je pomocou formy, vlozky a tvarovacieho tlaku, ktory vytvo-
ria téglik. Nasledne sa odstrihne.

6. Tégliky sa odoberu a vlozia do $tosovaca, kde je nastaveny pocet téglikov, ktory
ma byt’ v jednom S§tose, aby sa zmestil do kartonu.

7. Tégliky sa vlozia v $tdse do kartonu, po naplneni sa karton vysunutie na pase von
zo stroja, kde ho pracovnik vizualne skontroluje, zabali, nalepi §titok a ulozi na ur-
cené miesto.

8. Po zaplneny palety sa takto zabalené tégliky v kartonoch uskladnia v medzi sklade.
(IM greiner packaging slusovice s. r. 0., [2014])

6.2 Charakteristika pracoviska

Tato Cast’ prace je zamerana na analyzu nepodarkovosti na vybranej tvarovacej linke.
Od spolocnosti bolo zadané sledovanie jednej konkrétnej tvarovacej linky, ktora je pre nich
najdolezitejSia, pretoze vytvara najvacsi objem vyrobkov. Spolo¢nost’ vlastni 4 rovnaké

tvarovacie linky, ktoré s poloautomatické a maji automaticku balicku.
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Spolo¢nost’ zacala blizsie sledovat’ nepodarkovost’ na linkach od 13.9.2013. Rozdelila ne-
podarky do troch kategorii, a to: prestavby, technologicky odpad a ostatné (napojovanie
novej folie). Do technologického odpadu sa pocita napr.: Spinenie stroja, porucha stroja,

zla folia, ktora sa mdze prepalovat alebo su v nej nejaké necistoty, popripade voda.

Spominané 4 tvarovacie linky obsluhuju vzdy 3 pracovnici tzv. bali¢i. Kazdy bali¢ obslu-
huje jednu linku a pri Stvrtej linke sa vymienaju. Tvarovacia linka je otoCena takym sposo-
bom, aby jeden bali¢ do nej mohol vkladat’ prazdne kartony, ktoré si poskladéa a z opacne;j

strany je bali¢, ktory karton skontroluje, zalepi a polozi na pripravent paletu.

Pocas toho ako linka pracuje si bali¢ skladd prazdne kartony, ktoré vklada do balicky
a kontroluje tégliky, ktoré¢ balicka zabalila do kartonu, zalepuje karton a uklada ho na pri-

pravenu paletu aj so Stitkom.

Skuseny bali¢ uz vie aj podl'a hluku stroja a jeho sledovanim, ¢i sa ndhodou niefo nedeje,
ak zisti nejaky vykyv tak bezodkladne zavola udrzbu, popripade vypne linku, ak je to po-
trebné. Ak je problém prepne si doCasne na ru¢né balenie, kym nepride udrzba. Ako néhle
bali¢ najde medzi téglikmi nejaky nevyhovujici téglik vyhadzuje ho do Cerveného vreca

a vykonava dokladnejSiu vizudlnu kontrolu téglikov.

Ciel'om tejto prace je prave spravit’ analyzu nepodarkov, ktoré bali¢ vyhadzuje do cerve-

ného vreca. Zistit’ dovody, preco dany téglik zahodil a preo vznikaji nepodarky.
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7 KVALITA

Kvalita je jednym znajdoélezitejSich prvkov vkazdej firme aje tomu tak isto aj
Vv spolo¢nosti greiner packaging s. r. 0.. V organizacnej Struktire je zvlast zavedené

oddelenie kvality, kde sa zaoberaju aj trvalym zlepsovanim.

Spolo¢nost’ je majitel'om certifikatu ISO 9001: 2008. Normy 1SO 90001: 2008 im zaviedla
spolo¢nost’ Lloyd’s Register Quality Assurance. Systém manazmentu kvality podla

certifikatu zahriiuje tieto ¢innosti:

- vyroba plastovych obalov,

- vyroba technickych diclov z plastov,

- vyroba plastovych hraciek a

- konec¢na tiprava vsetkych spominanych vyrobkov, vratane kompletizacie. (IM

greiner packaging slusovice s. r. 0., [2013])
Kopia certifikatu je umiestnena v prilohach.

Spolocnost’ sleduje kvalitu nie len vo vyrobnom procese, ale vo vSetkych Castiach procesu
a v celej organizacii. Pri dodrZzovani kvality sa riadit’ normami ISO 9001: 2008, ktoré ma
zavedené a kazdy rok u nich prebieha audit. Greiner packaging slusovice S. r. 0. sa snazi
neustale inovovat’, zdokonal'ovat’ a zlepSovat’ nielen svoje vyrobky, ale aj procesy V celej

organizacii

7.1 Kvality vo vyrobnom procese

Praktickd Cast’ bakalarky je zamerana na analyzu nepodarkovosti. Nepodarky st vyrobky,
ktoré nevyhovuji parametrom, ktoré su dané a nastavené podl'a urcitych Standardov. Praca
sa z tohto dovodu zaoberd len kvalitou vo vyrobnom procese a ddovodom vzniknutych ne-

podarkov.

7.1.1 Sledovanie a meranie kvality vo vyrobnom procese

Kvalita je na vSetkych strojoch sledovana podl’a vnttornej smernice organizacie. Rozhodu-
jucim podkladom pre kontrolu kvality produktu je referen¢na vzorka prislusného vyrobku,
tolerancny a meraci list, d’alej su to pokyny pre vyrobu a skusky vyrobkov. Na zaklade
referenéného vzorku sa predpokladd, ze dané tégliky, ktoré si vyrobené v tej istej davke

vyhovuju Standardom.
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Pri kazdej linke je vyrobny protokol, do ktorého si bali¢i zaznamenavaju svoje meno, pocet
a ¢as dokoncenych paliet s mnozstvom vyrobenych téglikov, €as navinutia novej folie,

prestavby, odstavenie stroja alebo poruchy.

Kazdé 3 hodiny a na zaciatku zmeny su bali¢i povinni odobrat’ vzorky a ist’ ich odvazit’
a premerat’ kalibrami. Nasledne do protokolu zapisuju, ¢i dané tégliky vyhovuji podmien-
kam, ktoré su uvedené v toleran¢nych listoch, ktoré su tiez pritomné pri linkéch. Zapisuju

do nich hmotnost’ najlahsieho a najt'azsieho tégliku.

Kontrola téglikov prebieha aj pri baleni do kartonov, ale len vizudlne, ¢i sa na téglikoch
nenachadzaji nejaké necistoty alebo nie su tégliky viditeI'ne deformované. Skuseny bali¢

na pohlad a dotyk vie, ¢i dany téglik spifa pozadované parametre.

7.1.2 Faktory ovplyviiujice kvalitu téglikov
Na prevadzku a tvarovanie téglikov maju vplyv tieto faktory:

e poruchovost’ liniek,

e nastavenia stroja,

e tvarovacia teplota (€asto ovplyvnena teplotou prostredia prevadzky),
e pracovnici,

e kvalita folie,

e Kkvalita foriem,

e technické problém strojného zariadenia,

e kvalita vstupov a

e tlak zakaznika na rychlost’ dodavky a flexibilna reakcia na zmeny v objednavkach.

(IM greiner packaging slusovice s. 1. 0., [2014])

7.2 Nepodarky

Nepodarky vznikaji v kazdej spolo¢nosti. Zalezi uz len na danej spolo¢nosti ako sa s nimi
vyrovnava a akymi spdsobmi sa snazi nepodarkovost’ znizovat’. Pri niektorych operaciach
vznikaji nepodarky nevyhnutne. Vychéadza to z technologického postupu alebo spracova-

vaného materialu.
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V sledovanej spolo¢nosti rozdel'uju nepodarky do troch kategorii a to:

e nepodarky pri prestavbach,
e technologické nepodarky a

e napojovanie novej folie.

7.2.1 Vznik nepodarkov

Pri napojovani novej folie sa pred tym ako sa za¢nu tvarovat’ prvé tégliky musi folia za-
hriat’ na pozadovany teplotu, ktora sa sleduje na monitore. Monitor je umiestneny nad tva-
rovacou linkou. Prvé, priblizne 3 — 4 odtlacky, sa eSte nezachytdvaju na tzv. kopyta,
ale vypadavaju z boku stroja do pripraveného kartonu, na ktorom je napis ,,zmetky*. Ne-
podarky z tohto kartonu bali¢ vyhadzuje do Cerveného vreca, ktoré slizi na nepodarky.
Nepodarky v ¢ervenom vreci d’alej putuju do centralnej drvicky, kde sa d’alej spracovava-
ju. Bali¢ ma najskor linku prepnutli na ru¢né balenie. Na zaciatku vyroby félia eSte nema
pozadovanu teplotu, prvé §tosy bali¢ vyhadzuje do erveného vreca. Po tychto prvych tég-
likoch si bali¢ stale nechava linku prepnutt na ru¢né balenie, aby mohol prvé tégliky skon-
trolovat’, ¢i ndhodou nie st $pinavé, nie je nejaka chyba vo f6lii, ¢i maji spravny lem alebo

nemaji ndhodou preliac¢ené dno.

Pri prestavbach sa vyhadzuje via¢sie mnoZstvo prvych téglikov ako pri navinuti novej folie.
Vyplyva to z technologického postupu spolocnosti a z dovodu, Ze je potrebné linku presne
nastavit’, zohriat' f6liu na pozadovanu teplotu a detailnejSie kontrolovat prvé vzniknuté

tégliky.

7.2.2 RieSenia pri vzniku nepodarkov

Ak najde chybu na téglikoch, dané tégliky vyhadzuje do Cerveného vreca. V zavislosti
od chyby, ktora sa nachadza na tégliku sa rozhoduje ako bude postupovat’ d’alej. Chyba
na téglikoch nie je pravidelnd, moZe si nechat linku prepnuti na rucné balenie
a pozornejsie kontrolovat’ vyrobené tégliky. Po urCitom case sa chyba prestane objavovat’
a bali¢ prepne linku na automatické balenie. Tégliky kontroluje iba vizualne pri zalepovani
kartonu. Dalej, ak je chyba v stroji, napr. Ze je téglik poskriabany, preliaéeny a chyba ne-
prestava ani po par d’alSich vyrobenych téglikoch, bali¢ linku vypne. Ak boli tégliky Spina-
vé, hl'add miesto, odkial’ by $pina na téglikoch mohla byt’ a nasledne linku dokladne vycis-
ti. Ak je chyba na téglikoch sposobena linkou, tégliky su poskriabané alebo preliacené,

bali¢ zavola udrzbu a ta skontroluje formu. Moéze sa stat’, ze su tégliky prepalené alebo
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je chyba vo folii, v tomto pripade bali¢ ide na zacCiatok linky, kde sa napaja nova folia
a prehliadne si ju, ¢i neuvidi nejaké necistoty. Ak sa tégliky prepaluju, je vo véac¢Sine pripa-
doch folia odstavend a napojuje sa nova. Chybna folia putuje do centralnej drvicky,

kde je podrvena a d’alej znova spracovavana.

Ak sa nahodou stane, Ze nejaky téglik padne na zem, bali¢ ho vyhadzuje priamo do smet-
ného kosa. Takyto téglik nie je mozné d’alej spracovavat z dovodu, ze sa na nom mézu
udrzat’ necistoty a moze kontaminovat’ a znehodnotit’ novu foliu, do ktorej by bol zapraco-
vany.

Spracovavanie nepodarkov

Vsetky vymenované nepodarky su spracovatel'né. Ked'ze tégliky nie su este nijako potla-

¢ené je mozné ich rozdrvit’ a tato drt’ sa pouziva do strednej vrstvy novej folie.

7.3 Rozdelenie nepodarkov

Spolo¢nost’ ma definované a nafotené nepodarky, ktoré mozu vznikat' pri vyrobe. vzor-

kovnik nepodarkov sa nachddza v prilohach bakalérskej prace.
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8 ANALYZA NEPODARKOVOSTI

AKko uz bolo spomenuté spolo¢nostou bola pridelena linka, ktora bolo treba sledovat’. Za-
znamenané hodnoty boli zanalyzované a prevedené do grafickej podoby. Ked’Ze na linke,
ktord bola sledovana, neprebiehaju Casté prestavby, tak bolo od spolo¢nosti dané, ze sa
prestavby budu sledovat’ na inej linke, ktora ale parametrovo aj spésobom vyroby bola taka

ista.
8.1 Tabulka na sledovanie nepodarkovosti - Check list

Pred zacatim sledovania danej linky, bol vytvoreny tzv. chcek list, do ktorého boli zazna-
menavané sledované hodnoty. Check list je jeden z klasickych nastrojov kvality, ktory pra-
ve sluzi na zaznamendvanie sledovanych hodnét a ich nasledné d’alSie spracovanie. Podl'a
znalosti o tomto néastroji kvality, bol vytvoreny dany check list zo vSetkymi potrebnymi
nalezitostami, aby mohol byt’ pouzity v praxi. Zostrojeny bol v programe Microsoft Office
Excel. Do check listu boli vypisané najcastejSie sa vyskytujuce dovody nepodarkovosti

a prazdne riadky pre pripadné iné dovody nepodarkovosti.

Tab. 1 Check list (Viastné spracovanie, 2013)

Tabul’ka na zber informacii o dovodoch vzniku nepodarkov

Datum:

Cislo linky:
Poznamka:

Dévody nepodarkov
Chyba folie
Skrabance
Chyba bali¢ky

Spinavé tégliky

Chyba stroje

Krivé lemy

Napojovanie novej folie
Prestavba
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8.2 Dévody nepodarkovosti

Kazdy sledovany den bol zaznamenavany do nového check listu. Nasledne boli ziskané

informacie o nepodarkoch zanalyzované a vyhodnotené v grafickej podobe.

8.2.1 Sledovanie nepodarkov 3. 10. 2013

Na prvom sledovani linka fungovala takmer bez problémov. Nepodarky vznikali akurat
pri napojovani novej folie a nasledne sa zistilo, Ze folia sa prepal’'uje a je potrebné ju odsta-
vit’ a napojit’ novu foliu. Celkova nepodarkovost’ za sledovanii zmenu bola 1,32 %.

Prepalené tégliky
11%

Napojovanie

novej folie
89%

Obr. 19 Nepodarky 3. 10. 2013 (Vlastné spracovanie na zdklade viastného sledovania,

2013)

8.2.2 Sledovanie nepodarkov 4. 10. 2013

V tato sledovani zmenu sa vyskytlo viacero problémov pri tvarovani téglikov. Napojovali
sa dve nové folie. Druha folia sa najskor zacala prepal’ovat’ a nasledne sa v nej objavila
voda. Kvdli tejto chybe sa musela folia odstavit’ a zacala sa prestavba. Ked’ ma bali¢ pre-
pnuté balenie na ru¢né a nestiha balit’ tak sa S$tosy z téglikmi automaticky prepadéavaju
pod stroj do kartonu a st nasledne vyhodené do ¢erveného vreca. Celkova nepodarkovost

za ti zmenu bola 3,70 %.
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Vodavo folii  Prepadnuté
18% tégliky
0,
Prepalené g
tégliky
1%

Napojovanie
novej folie
43%

Prestavba
31%

Obr. 20 Nepodarky 4. 10. 2013 (Viastné spracovanie na zdklade viastného sledovania,
2013)

8.2.3 Sledovanie nepodarkovosti 10. 10. 2013

V tejto sledovanej zmene sa neudialo ni¢ zdvazné. Nepodarky vznikali len pri napojovani
novej folie a pri ru¢nom baleni na zaciatku novej folie prepadlo niekol’ko Stosov. Kontro-
lorka kvality si odobrala niekol’ko vzoriek a po otestovani kalibrami ich zahodila do Cerve-

ného vreca. Nepodarkovost’ za tuto zmenu bola 0,72 %.

) Vzorky téglikov
Prepadnuté 1%
tégliky
16%

Napojovanie
novej folie
83%
Obr. 21 Nepodarky 10. 10. 2013 (Viastné spracovanie na zdiklade viastného sledovania,

2013)
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8.2.4 Sledovanie nepodarkovosti 24. 10. 2013

V tento sledovany den linka fungovala bez problémov. Na linke prebiehala jedna prestav-
ba. Ako uz bolo spominané pri prestavbe je nutné, aby vznikali nepodarky. Okrem nepoda-
rkov pri prestavbe sa nevyskytol ziadny iny problém a tym padom ani ziadne iné nepoda-

rky. Nepodarkovost’ v tento deni bola 1,69 %.

Prestavba
100%

Obr. 22 Nepodarky 24. 10. 2013 (Viastné spracovanie na zdiklade viastného sledovania,
2013)

8.2.5 Sledovanie nepodarkovosti 25.10.2013

Tato zmena bola sledovand na inej linke s rovnakymi parametrami, spésobom vyroby
a bali¢kou. Takmer hned na zaCiatku zmeny sa zacali tégliky kré€it' v linke, nasledne
si bali¢ v8imol technologicku chybu na téglikoch a preto sa rozhodol dant f6liu odstavit

a zavolat’ udrzbu, aby zacala prestavba.

Ked’ sa za¢ne prestavba musi sa medzi tym vyprazdnit’ balicka, kde zostali zaseknuté tégli-
Ky, ktoré sa vyhadzuji. Tégliky z kartonu, ktory nebol dokonéeny sa tiez vyhadzuju. Po
prestavbe boli kontrolorkou odobrané vzorky, ktoré po teste zahodila do ¢erveného vreca.
Nakoniec bali¢ zistil, pri kontrole téglikov, Ze niektoré st vo vnutri Spinavé, tak si zvolil

rucné balenie a Spinavé tégliky zahadzoval do ¢erveného vreca.
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Pokréené tégliky Vzorky téglikov Technologicka
i 3% chyba  Nedokonend
Spinavé tégliky 7% krabica téglikov

3% 14%

Tégliky
zaseknuté
v balicke
7%

Obr. 23 Nepodarky 25. 10. 2013 (Viastné spracovanie na zdklade vlastného sledovania,
2013)

8.2.6 Sledovanie nepodarkovosti 8. 11. 2013

Sledovanie prebehlo na inej linke. Od zaciatku zmeny bol problém s automatickou bali¢-
kou, v ktorej sa zasekaval karton a pri vkladani $tosov do tohto kartonu bol karton roztrh-
nuty, tégliky sa museli zahodit' do cervené¢ho vreca. Bolo potrebné vypnut stroj, pokial
nedostali karton z balicky. Po zapnuti stroja sa museli vyhodit’ prvé Stosy téglikov, kym
folia dosiahla pozadovanu teplotu. Po dokonceni objednavky sa zacala prestavba, pri pre-
stavbe sa museli z balicky a zo stroja vyhodit’ do erveného vreca zvysné tégliky. Po pre-
stavbe pokracoval problém s balickou, ale linka sa uz nevypinala. Bali¢ prepol linku na
rucné balenie hned’ ako si v§imol, Ze nastal problém a karton je pokréeny. Po vyrieSeni
a nastaveni balicky sa zacal problém s chladenim. Linka sa prehrievala a sama sa vypinala.
Po zapnuti stroja sa museli prvé §tosy vyhodit’ do ¢erveného vreca, kym sa folia zas nezoh-
riala na pozadovanu teplotu. Linka fungovala chvil'u a potom sa zas sama vypla a toto sa
opakovalo niekol’ko krat az do nasledujtcej zmeny. Nepodarkovost’ v tejto zmene dosiahla
vysku 5,51 %.
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Prestavba

9% Chyba
chladenia
26%

Zapnutie stroja
27%

Pokréené
tégliky
6%

Tégliky
zaseknuté v Chyba balicky
balicke 15%
17%
Obr. 24 Nepodarky 8. 11. 2013 (Viastné spracovanie na zdklade viastného sledovania,

2013)

8.3 Vyuzitie folie

Spolo¢nost’ ma stanovené, Ze vyrezky z folie tvoria polovicu odpadu. Takto podrvené vy-
rezky folie sa znova podla receptir znova spracovavaju do strednej vrstvy folie. Cheeli
sme si overit’, ¢i ma firma spravne stanovené percento vyrezkov a tak sme sledovali jednu

celu f6liu.

Pri spusteni linky, folia najskor prechadza medzi valcami, d’alej pokra¢uje medzi dvoma
platnami anasledne pomocou formy su vytvarované tégliky, ktoré nabert kopyta
a ukladaju ich do §tosov, tie potom putuju do automatickej balicky. Z folie zostava vyrez,
ktory putuje ponad linku do drvicky a potrubim do vel'kého bieleho vreca, ktory nazyvaji
,.big bag®. Tento ,big bag* potom putuje do skladu, kde sa zvazi. Dalej je zapracovany

do novej folie.

Kazda folia ma na zaciatku Stitok, na ktorom je napisané aky je to material a hmotnost.
Z tejto hmotnosti sme vychadzali. Podla poctu vyrobenych paliet sa dalo prepocitat’ kol'ko
kil téglikov sa vyrobilo. Dalej sme sledovali vzniknuté nepodarky a tiez ich prepoéitali
na kild. Z celkove] hmotnosti félie sme odpocitali hmotnost’ vyrobenych téglikov
a nepodarkov a vyslo nam, ze vyrezky z folie tvoria priblizne polovicu hmotnosti celej

folie.
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Prisli sme k zaveru, Ze spolocnost’ ma tuto hodnotu vyrezu félie stanovenu spravne, teda

50 %.

Tab. 2 Vyuzitie folie (Viastné spracovanie na zdaklade viastného sledovania, 2013)

Vyrobené

Nepodarky
Vyrezky
Cela folia

8.4 Celkova nepodarkovost’ na tvarovacej linke

Z internych materialov spolo¢nosti a z ich informa¢ného systému bola vyhl'adana nepoda-
rkovost’ sledovanej linky, za dané obdobie a dovody nepodarkovosti. Dalej boli zistené
skutocne vyrobené mnozstva téglikov. Pri vysSej nepodarkovosti niektori bali¢i zvyknu
zapisovat’ do vyrobného protokolu dovod zvySenej nepodarkovosti. Ak bali¢i zaznamenali
tieto blizsie Specifikované dovody nepodarkov, boli zaznamenané do sledovanych tudajov,
aby sa dali lepsie zanalyzovat’ dovody nepodarkovosti. Dalej sa zo ziskanych udajov dalo
zistit, ktoré dovody nepodarkovosti tvoria najvacsiu ¢ast’ nepodarkov. Sledované obdobie
bolo len dvojmesacné z toho dovodu, Ze spolo¢nost’ zacala sledovat’ nepodarkovost’ od
daného datumu. Sledované obdobia su september od 13. 9. 2013 — 12. 10. 2013 a oktober
od 13. 10 .2013 - 12. 11. 2013.

8.4.1 Nepodarkovost’ za september

Z0 ziskanych informacii bolo nésledne vypocitané percento nepodarkovosti za kazdi zme-
nu. Potom boli jednotlivé zmeny zratané za dni a vytvoreny graf, ktory znazornuje celkovi

nepodarkovost’ za jednotlivé dni na danej tvarovacej linke.

Na grafe je mozné vidiet' nepodarkovost’ na sledovanej linke. V septembri kolisSe medzi
1 — 2 %. V niektoré dni, ale vyskocila aj na viac nez 3 %. Dovody vysSej nepodarkovosti
V jednotlivych datumoch boli zaznamenané bali¢mi na protokoloch. 13. 9. 2013 sa prepa-
lovala folia, 14. 9. 2013 sa na téglikoch objavili skrabance, 18. 9. 2013 mali tégliky vypuk-
1¢ dna, 26. 9. 2013 bol krivy len na téglikoch, 27. 9. 2013 bola porucha s§tésovania,
1. 10. 2013 bolo tesné kopyto a prepal’ovala sa folia, 4. 10. 2013 sa prepalovala folia
a 6. 10. 2013 boli na téglikoch Skrabance.
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Obr. 25 Nepodarkovost za september (Viastné spracovanie na zdklade ziskanych informd-
cii z IS Greineru, 2013)

8.4.2 Dovody nepodarkovosti za september

Kazdy bali¢ zaznamenava do vyrobného protokolu, ktory typ nepodarkov vznikéa pri tvaro-
vani téglikov. Ak sa jednd o technologicky odpad, nie kazdy zaznamendva dévod tychto
technologickych nepodarkov. Zo zédkladného rozdelenia nepodarkov do troch skupin bol

vytvorené graf.

Ako je z grafu vidiet' prestavby tvoria viacej nez polovicu nepodarkov, zvy$na polovicu
si deli napojovanie novej folie a technologicky odpad. Pod technologickym odpadom
si méZzeme predstavit’ uz spominané prepalovanie folie, Skrabance, krivé lemy alebo vy-

puklé dna na téglikoch alebo tiez rozne poruchy stroja a i.
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Technologicky Ostatny
23% 24%

Prestavby
53%

Obr. 26 Dévody nepodarkovosti za september (Viastné spracovanie na zdklade ziskanych

informacii z 1S Greineru, 2013)

8.4.3 Nepodarkovost’ za oktéber
V oktobri bol postup analyzovania ziskanych informacii rovnaky ako v septembri.

Na grafe je vidno, ze nepodarkovost’ je v oktobri va¢sinou medzi hodnotami 0,5 — 1,5 %.
Jednotlivé vyssie vykyvy nepodarkovosti si bali¢i zaznamenali do vyrobnych protokolov.
18. 10. 2013 bola prestavba, 21. 10. 2013 napojovali viac krat nova foliu, 1. 11. 2013 boli
tégliky Spinavé a mali krivé lemy, 3. 11. 2013 nastala porucha stroja. Museli objednat’ no-
vu suciastku a linka stala az do 8. 11. 2013 do poobednej zmeny Vv tento deii sa po napojeni
folie este objavili Skrabance na téglikoch, 11. 11. 2013 boli na téglikoch Skrabance
a necistoty a 13. 11. 2013 bola prestavba.
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Obr. 27 Nepodarkovost za oktober (Vlastné spracovanie na zdklade ziskanych informacii

z IS Greineru, 2013)

8.4.4 Dovody nepodarkovosti za oktober

Dovody nepodarkovosti za oktober boli zanalyzované tym istym postupom ako v septem-

bri.

Z grafu je zrejmé, Ze v tento mesiac najvacSou pricinou nepodarkov bola nejakd porucha
stroja, alebo chybna folia z takmer polovi¢nou vaésinou. Za nou potom nasledovali nepo-

darky z prestavieb a 20 % nepodarkov vzniklo pri napojovani novej folie.

Ostatny
20%

Technologicky
43%

Prestavby
37%

Obr. 28 Dévody nepodarkovosti za oktober (Vlastné spracovanie na zdklade ziskanych

informdcii z 1S Greineru, 2013)
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8.5 Paretova analyza

Paretova analyza patri k zakladnym nastrojom kvality. Na jej zdklade je mozné urcit, ktoré

chyby maju najvacsi vyskyt vo vyrobe.

Paretovu analyzu sme robili na chybach téglikov, ktoré si medzi nepodarkami zaznamena-
vané ako technologicky odpad, ktory je mozné d’alej spracovavat’. Nebolo by objektivne
do Parctovej analyzy zapocitat’ napojovanie novej folie a prestavby, pretoze to s nutné
nepodarky, ktoré musia vzniknat, kym sa folia zohreje na pozadovanu teplotu a linka
spravne nastavi. Uz viackrat bolo spominané, ¢o vSetko patri do technologického odpadu.
Pretoze niektoré chyby spadaji do rovnakej oblasti, bolo rozhodnuté, Ze sa vytvoria Styri

hlavné skupiny chyb, a to:

- chyba stroja,

- chyba folie,

- krivé lemy na téglikoch a

- Spinavé tégliky.
Do chyb stroja st zahrnuté chyby, ako su napr. povolena vlozka, kopyto alebo inym spd-
sobom poSkodena forma, Skrabance na téglikoch, porucha automatickej balicky, zl¢ $tdso-

vanie alebo ina porucha stroja.

Chyby folie moézu byt napr., Ze sa v nej nachadzajii necistoty, nema spravne zloZenie

a prepal’uje sa alebo nemaju tégliky pozadované vlastnosti a i.

Krivé lemy na téglikoch mdze sposobit’, Ze bol stroj zle nastaveny a folia sa prehrieva
a lem na tégliku je tenky, alebo inak poskodeny. Dalsou moznostou zlého lemu je vytrhnu-
ty kalibra¢ny krazok.

Spinavé tégliky mozu byt preto, Ze linka nie je pravidelne a dostatoéne udrziavana, alebo
sa do linky, pripadne na niektoru cast’” formy dostala nejakd necistota. Pri prestavbe ma
bali¢ za ulohu linku poriadne vydezinfikovat. Navod ako postupovat, ¢im a ¢o vSetko

je potrebné vycistit’ ma bali¢ priamo na stoliku pri linke.

Z grafu je vidno, ze iba chyby stroja maju 60 % podiel na vzniku technologickych nepoda-
rkov. Do 80 % ich dopiia chyba folie. Zvysnych 20 % si delia krivé lemy na téglikoch
zo Spinavymi téglikmi.

Chyby stroja maju najvacsi podiel na technologickych nepodarkoch. Je to aj z toho dovo-

du, ze tam je najvacsia pravdepodobnost’ vzniku chyby. Rovnako je mozny vznik réznych
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chyb. Chyby vyskytujice sa na strojoch maji podla ziskanych informacii podobnu prav-

depodobnost’ vyskytu, z toho dévodu nebolo potrebné ich rozdel'ovat’ na mensie Casti.
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Chyba stroje Chyba félie Krivé lemy Spinavé tégliky

Obr. 29 Paretova analyza najcastejsie sa vyskytujucich chyb na téglikoch (Viastné spraco-

vanie na zaklade ziskanych informacii z 1S Greineru, 2014)

8.6 Ishikawa diagram

Ishikawa diagram patri k zadkladnym nastrojom kvality. Nadvizuje na chyby, ktoré boli
zistené pomocou Paretove] analyzy a d’alej ich rozvija do podrobnosti a snazi sa najst’

mozné rieSenia na odstranenie zistenych chyb.

Podl'a Paretovej analyzy bolo zistené, ze najcastejSie sa vyskytujucou chybou je chyba
stroja. Do tej chyby su zahrnuté Skrabance na téglikoch, porucha automatickej balicky

a chyby formy.

Ishikawa diagram bol vytvoreny na zéklade predchédzajuceho sledovania pracovnikov,
tvarovacej linky, vyrobného procesu a komunikaciou pracovnikov pri vzniku nepodarkov,

Z akého dovodu vznikli.
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8.6.1 Procesy

Z Ishikawa diagramu je vidno, ¢o vSetko mdze sposobovat’ chyby stroja. V prvom rade
je to chybné nastavenie tvarovacej linky a teploty pri zapinani tvarovacej linky, ¢o moze
sposobit’ nepozorna alebo neodporna manipulacia. Dalej je to zaseknuta folia v linke alebo

vypadavajtca folia z linky, ¢o spdsobuje chybne vlozena folia.

8.6.2 Tvarovacia linka a forma

Tvarovacia linka sa sklada zo samotnej linky, automatickej balicky a formy. Kazda cast’
tvarovacej linky ma za nasledok iné chyby na téglikoch. Chyby na téglikoch sposobené
tvarovacou linkou mézu nastat’ pri zlom nastaveni linky, jej prehrievani alebo naopak ne-

dostato¢nom zohriati. Vtedy tégliky nemusia mat’ pozadované vlastnosti.

Automaticka balicka musi byt’ tiez spravne nastavena. Tégliky v §tdsoch musia mat’ pred-
pisant vzdialenost’, v ktorej st §tosované. Moze sa stat, ze vyhadzovaé nespravne vlozi
do stosu téglik, alebo sa na neho zle pripevni a tym ho méze pokrcit’, alebo pokréit’ uz tég-

liky v Stose.

Forma sa sklada z viacerych Casti. Pri prestavbe moze udrzba zle pripevnit’ jednotlivé me-
nené Casti. Ukaze sa to hned’ alebo po uréitom ¢ase po spusteni linky. Vtedy st tégliky
vicsinou rozne deformované. Poskodit’ sa moZu aj ostatné Casti formy a to pouZivanim

alebo nespravnou udrzbou.

8.6.3 Environment — vonkajsie prostredie

Chyby stroja samozrejme moze sposobit’ aj vonkajsie prostredie, ktoré na stroj vplyva a to
napr. otrasy, vlhkost’ alebo praSnost. Nepozornost’ pracovnikov z vonkajSieho prostredia
moze spdsobit’ hluk, ktory sa nachadza vo vyrobnej hale, prasnost’ alebo vztahy medzi

pracovnikmi

8.6.4 Pracovnici

Poslednou castou Ishikawa diagramu st pracovnici, ¢i uz je to udrzba, ktord sa stard
0 bezchybny chod linky alebo bali¢i, ktory balia vyrobené tégliky do kartonov. Kazdy
Z nich mo6zZe spdsobit’ neopatrnym a neskusenym zaobchadzanim nejaku chybu stroja, ktora
nasledne vedie k nepodarkom. Je nevyhnutné, aby vSetci pracovnici dodrziavali dané Stan-
dardy pri Cisteni a dezinfekcii linky, ale aj hygienu pred vstupom do vyroby a aj pocas vy-

roby.
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9 NAVRHY NA ZNIZENIE NEPODARKOVOSTI NA TVAROVEJ
LINKE

Sledovanim tvarovacej linky pri vyrobnom procese téglikov a nasledného vyhodnotenia
ziskanych udajov bolo zistené pomocou Paretovej analyzy, ze najCastejSie sa vyskytujucou
chybou st chyby stroja, teda tvarovacej linky. Nasledne za tymito chybami sa ¢asto vysKy-
tovala chybna folia. Chyby stroja boli nasledne blizSie Specifikované pomocou Ishikawa

diagramu, ktory odkryl hlavné problémy stroja a dévody ich vzniku.
9.1 Chyby stroja

9.1.1 Dokladné Cistenie tvarovacej linky

Pri sledovani analyzy nepodarkov bolo zistené, ze kazdy bali¢ Cisti linku inak, nie vzdy
dodrzuje stanovené Standardy a predpisy na Cistenie stroja, ktoré ma k dispozicii pri tvaro-
vacej linke. Je potrebna vysSia sledovanost’ dodrziavania Standardov pri Cisteni stroja.

Mohli by pomdct’ rézne sankcie pre pracovnikov za nedodrziavanie danych Standardov.

9.1.2 Castejia preventivna idrzba

TaktieZ je potrebné, aby bola vykonavana CastejSie revizia tvarovacej linky, pretoZe ¢asto
dochédzalo k uvolfiovaniu réznych c¢asti formy a jej poSkodeniu, kvoli comu musela byt

pozastavena celd vyroba na danej tvarovacej linke.

9.2 Chyby folie

Druhou najcastejSie sa vyskytujucou chybou téglikov bola nekvalitna folia, ktord sa bud’
prepalovala, boli vnej nedistoty alebo téglik nespiiial pozadované normy, stanovené
v toleran¢nych listoch. Pri tomto druhu nepodarkov by bolo potrebné dbat’ na zvySenu kva-
litu pri vyrobe f6lii a zachytit’ chybnu f6liu, pred tym nez sa dostane do vyrobného proce-
su, aby zbyto¢ne neskracovala ¢as na vyrobu pozadovanych téglikov a nepredstavovala

pre spolo¢nost’ d’alSie ndklady.
9.3 Spinavé tégliky

9.3.1 Cistenie tvarovacej linky

Dal§im zistenym nedostatkom, ktory sa nevyskytoval velmi Gasto boli §pinavé tégliky.

Tato Spina sa na tégliky mohla dostat’ pri dezinfekcii tvarovacej linky z handier, ktoré pra-
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covnici pouzivaji a maju ich pripravené v kontajneri pri linkach prave na tento ucel. Bolo
zistené, Ze tieto handry su zaprasené, pretoze sa nachadzaju aj blizko ,,big bagov®, ktoré
st zapraSené a plné podrvenej folie. Prach z tychto handier sa moze zachytit' v linke
anasledne sa modze tento prach objavit' v téglikoch atym ich znehodnotit. Taktiez
sa z tychto handier mozu zachytit’ nejaké vlakna v stroji a znecistit’ téglik. Prachu na han-

drach by sa dalo zamedzit’ uzavieratelnym kontajnerom.

9.3.2 Dokladna hygiena zamestnancov

Niekedy sa na téglikoch objavili vlasy. To je znamenim toho, Ze bali¢ nenosi poriadne na-
sadent sietku na vlasy. Je potrebné, aby boli vSetci pracovnici poriadne zauceny, dbali
na dostato¢nu a dokladnt hygienu. Mali poriadne nasadené sietky na hlave, tak aby z nich
netrCali vlasy anestavalo sa, Ze sa v téglikoch nachadzali vlasy. Opatrenie na to,
aby sa zabranilo nespravnemu noseniu sietky na vlasy a nedostatocnej hygiene mozu byt

rozne vystrazné upozornenia az po sankcie, ktoré¢ sa odrazia na vyske mzdy.

9.4 Napojovanie novej folie a prestavby

Velka ¢ast nepodarkov vznikla pri napojovani novej folie a prestavbach. Tento druh nepo-
darkov vznika z doévodu, Ze je pri zaCati vyroby potrebné foliu zohriat’ na pozadovant tep-
lotu, aby tégliky mali pozadované vlastnosti. Tento druh nepodarkov spolo¢nost’ nevie
vel'mi znizovat’ a odstrafiovat, preto je potrebné, aby sa zamerala na znizovanie technolo-

gického odpadu.
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ZAVER

Vsetky teoretické znalosti ohladom kvality, nastrojov kvality, noriem ISO boli vyuzité
v praxi. Bol sledovany vyrobny proces tvarovania téglikov a analyzované vzniknuté nepo-
darky. Pocas celej analyzy prebichala komunikacia a diskusia so zamestnancami spoloc-
nosti o dovodoch vzniku nepodarkov a moznostiach ako ich odstranit’ alebo asponn minima-
lizovat. Komunikacia so zamestnancami bola bezproblémova, vel'mi radi vSetko vysvetlili
a odovodnili. Vd’aka nim bolo mozné previest’ hlbsiu analyzu dévodov nepodarkovosti

a nasledne vypracovat’ navrhy na zlepSenie.

Ciel'om prace bola analyza nepodarkovosti na tvarovacej linke v spolo¢nosti greiner pac-
kaging sluSovice s. r. 0., ktord bola vykonané 6 sledovaniami na spolo¢nost’ou zadanej tva-
rovacej linke, ktora je pre spolo¢nost’ jednou z najdolezitejSich z hl'adiska najvyssej produ-
kuje téglikov. Dalej spolognost’ poskytla blizsie informécie o nepodarkovosti na zadanej
tvarovacej linke, za sledované obdobie, vdaka, ktorym bola blizSie analyzovana
nepodarkovost’. Na zaklade tejto analyzy a jej vysledkom boli navrhnuté ndvrhy na znize-

nie nepodarkovosti v spolo¢nosti.

Na zaklade analyzy nepodarkovosti bolo zistené, ze je potrebné sa najviac venovat’ samot-
nej tvarovacej linke a vSetkym jej Castiam, ¢i uZ je to ohrievacia komora, ktora ma zohriat’
foliu na pozadovanu teplotu, forma na tvarovanie téglikov alebo automatické balicka, ktora
vyrobené tégliky Stosuje a uklada do pripraveného kartonu. Je potrebné, aby boli Castejsie
kontroly suciastok, pretoze ak sa pokazi nejakéd suciastka musi sa zastavit’ celd tvarovacia
linka a vyroba tym padom stoji a uZ je spolo¢nost’ v sklze. Dalej je potrebné venovat’ po-
zornost’ samotnej folii, na ktorej sa dost’ ¢asto vyskytuju chyby. Ked’ je chyba v celej folii
je potrebné ju odstavit’ a napojit’ novi, ¢o zas stoji Cas a ¢as s peniaze. Samozrejme sme
vSetci T'udia arobime chyby, tak sa obCas vyskytla aj chyba pracovnika, ale nebola

tak zadvazna ako chyby stroja.

Nepodarky vzniknuté na sledovanej linke maju jednu vyhodu a to, ze st d’alej spracovatel’-
né. ESte nie st nijako potlacené a preto sa mézu znova podrvit’ a pouzit’ ako strednd vrstva
folie. Z tohto hl'adiska vzniknuté nepodarky nepredstavuju az tak vyhodené peniaze, ale aj
tak je potrebné aby spolo¢nost’ greiner packaging sluSovice s. r. 0. sa snazila vznik nepoda-

rkov minimalizovat’.

Vsetky data boli modifikované na zéklade zachovania obchodného tajomstva.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK
ai. A iné
a pod. A podobne

Ges. m. b. H GesellschaftmitbeschriankterHaftung (Spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym)

IM Interné materialy

IS Informacény systém

I1SO Normy vydavané organizaciu: International Organization for Standardiza-
tion

napr. Napriklad

PA Polyamid

PDPC Process Decision Program Chart

PC Polykarbonat

PE Polyetylén

PP Polypropylén

PS Polystyren

tzv. Takzvané
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PRILOHA | LOGO A MOTTO SPOLOCNOSTI

Obr. 31 Logo spolocnosti (IM greiner packaging
Slusovice s. r. o., [2013])

do the innovation

Obr. 32 Motto spolecnosti (IM greiner packaging slusovice s. r. o.,
[2013])



W

4

W

r

W

ORGANIZACNA STRUKTURA SPOLCOSNOTI

r

PRILOHA 1I

([€10Z] 0 "4 s 20140§n]s Su1SVYOVA 12UIDAS |\||) DLNIYNAIS DUIDZIUDSA() €E “1O

3IRI0N3
P - BY151307 |—
E ¥5l10d
§33IA IUBADIEN
eeunoyusp [ | BTN -
AE € Rl
WNJUZION| | ’ - eqoIipn b=
e JUgADJeA ] qouih
¥ eqzipn BUPEpO4 uenosdalz BUpI BylelD P [apoig
GHPN = PEM sen [ EYT I 1D e || 204
¥ EYIUY3L dnen nsoveljuazy [ |aopng eneads | - |eysyeuosiag 3 [3posg ¥ EYl1s1307 ¥ eqoiin duyjonuo) OAYY Z0n0Ig
| eyluansisy
soud3jods

[BUp31 & 31eUpa]




PRILOHA IIl CERTIFIKAT ISO 9001: 2008

f

@LRQA

Business Assurance

CERTIFIKAT

Potvrzujeme, Ze systém managementu kvality spole¢nosti:

greiner packaging slusovice s.r.o.
Greinerova 54
763 15 Slusovice
Ceska republika

byl schvalen spole¢nosti Lloyd’'s Register Quality Assurance
podle nasledujicich standard(i systému managementu kvality:

ISO 9001:2008
Systém managementu kvality zahrnuje ¢innosti:

Vyroba obal(, technickych dilti a hracek z plastu
véetné jejich kone¢né upravy nebo kompletace.

Prvni certifikat vystaven:  29. listopadu 1996
Certifikat ¢.: PRA 0003867
Soucasny certifikat vystaven: 1. dubna 2012

Platnost certifikatu do:  31. bfezna 2015

%%@/
- Ins

Vystaveno % Lloyd’s Regis?er EMEA, Praha,
v zastoupeni Lloyd’s Register Quality Assurance Limited

MANAGEMENT
SYSTEMS

001

Tento dokument je vystaven za podminek uvedenych na zadni strané.
Taborska 31, 140 00 Praha 4, Ceska republika
v zastoupeni 71 Fenchurch Street, London EC3M 4BS, United Kingdom
Toto schvaleni bylo provedeno v souladu s postupy LRQA pro hodnoceni a certifikaci. Toto schvaleni bude pravideiné monitorovano.

Pouziti znaku akreditace UKAS vyznaduie, Ze €innosti, uvedené na tomto certifikatu, jsou zahrnuty do rozsahu akreditace specifikovaném akreditaénim certifikatem &islo 001
Macio Revision 13

\

J

Obr. 34 Certifikat ISO 9001 (IM greiner packaging slusovice s. r. o., [2012])



PRILOHA IV.A VZORKOVNIK NEPODARKOV

Obr. 36 Necistoty v téglikoch (necistota na Obr. 35 Vias na tégliku (zlé nosenie
folii) c¢iapky obsluhou stroja)

Obr. 37 Necistoty v téglikoch (prilepend Obr. 38 Teflonovd pdska na téglikoch (o0-

necistota na tvarovacej vlozke) lepenie pdsky medzi strojom a pecou)

|

Obr. 39 Zlepené a zdeformované tégliky Obr. 40 Mdkké dna téglikov (nalepeny
(zlé stosovanie) kolik na pretahovaci alebo Spatny ventil)

(IM greiner packaging slusovice s. 1. 0., [2013])



PRILOHA IV.B VZORKOVNIK NEPODARKOV

Obr. 42 Nedotvarované dnad téglikov Obr. 41 Cudzi predmet na tégliku (konta-

(nizka teplota alebo ochladenie od formy) mindcia pri Cisteni stroja handrou)

Obr. 44 Zalisované tégliky (nalepenie tégli- Obr. 43 Sklady na tégliku (prehriata

ku na vyhadzovak) folia, vypaddvanie folie z vedenia)

Obr. 46 Vystupky na leme ( poskodeny Obr. 45 Vypuklé dna téglikov (pretaho-

kalibracnu kuzok, prehriata folia) vace sa dotykaju dna)

(IM greiner packaging slusovice s. r. 0., [2013])



PRILOHA 1V.C VZORKOVNIK NEPODARKOV

Obr. 48 Tenky lem na tégliku (vysokd Obr. 47 Ovalita (Spatnd folia, defor-

teplota na stroji a povoleny kalibracny

kriiZok)

macia v balicke)

Obr. 50 Zle rozvrstveny materidl (zlé Obr. 49 Suchy zips na téglikoch (odlepe-

nastavenie teploty, kriva tycka na stem- nie suchého zipsu zo stroja)

pli)

(IM greiner packaging slusovice s. r. 0., [2013])



