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ABSTRAKT

Tématem a cilem diplomové prace je optimalizovat vyrobu pomoci regulace interni
zmetkovitosti ve spole¢nosti greiner packaging slusovice s.r.o. Prace je roz¢lenéna do dvou
hlavnich ¢asti: teoreticka a prakticka ¢ast. Na zacatku prace je vymezen projekt diplomové
préace, ktery definuje projekt pomoci néstroji projektového fizeni — vymezeni projektu,

logicky ramec s rizikovou analyzou, ¢asovou analyzu a rozvrh praci.

V teoretické casti je vysvétlena podstata kvality v podniku a jeji fizeni pomoci

statistickych metod s vyuzitim podptrného softwaru.

Praktickd ¢ast obsahuje analyzu soucasného stavu monitorovani a hodnoceni kvality a
nasleduje projekt implementace nového nastroje monitorovani a hodnoceni kvality, ktery

by pomohl regulovat interni zmetkovitost.

Klicova slova: kvalita, SPC, kontrola, zmetkovitost, CAQ, kritické parametry

ABSTRACT

The objective and topic of this diploma thesis is to optimize production by means of
internal scrap regulation at greiner packaging slusovice s.r.o. This thesis is divided into two
main parts: theoretical and practical part. At the beginning the project defining of diploma
thesis is allocated by means of project management tools - determination of the project,

logical framework with risk analysis, time analysis and work schedule.

The theoretical part explains the essence of quality in the company and its management by
means of statistical methods and supporting software.

The practical part includes analysis of the current state of quality monitoring and its
evaluation, followed implementation project of new instruments of management for

monitoring and evaluation of the quality, which could regulate internal scrap.

Keywords: Quality, SPC, Inspection, Scrap, CAQ, Critical Parameters
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UVOD

ma konkurence. Mezi dileZitou vlastnost vyrobku patii kvalita, kterd zvySuje efektivitu a
konkurenceschopnost podniku. Zakaznik je ochoten za kvalitni vyrobek zaplatit i vyssi
cenu. Kvalitu, kterd uspokoji zdkaznika, povazuji firmy v dneSni dobé jako zékladni
strategii k zajisténi své konkurenceschopnosti, a proto buduji systémy managementu
kvality tak, aby integrovaly a propojovaly vsechny kli¢ové pracovni procesy, a aby

akcelerovaly nartist hodnoty pro zédkaznika.

Statistické fizeni kvality predstavuje aplikaci statistickych metod ve vSech oblastech
planovani, zajistovani a zlepSovani kvality. Statistické metody fizeni kvality vychazeji ze
znamych zasad a principti teorie pravdépodobnosti a matematické statistiky, které jsou
implementovany do hodnoceni kvality parametrti. VSude, kde je to ucelné, je tieba
vyuzivat statistické metody pro ovéfovani vhodnosti a vlastnosti procesti a parametri

vyrobku.

Statisticka regulace procesu piedstavuje preventivni pristup k managementu kvality, nebot’
na zaklad¢ vc€asného odhaleni odchylek pribéhu procesu od pfedem stanovené urovne,
umoziluje zasahy do procesu s cilem udrzovat jej dlouhodobé na poZadované a stabilni
urovni. SPC spociva ve statistickém vyhodnoceni kvality vystupu procesu (mezioperacni
kontrola) pomoci vybérovych charakteristik zvoleného znaku kvality (rozmér, hmotnost

atp.), za ucelem udrzeni pozadované urovn¢ tohoto znaku.

Hlavnim cilem diplomové prace ve spolecnosti greiner packaging slusovice s.r.o0. je snizeni
interni zmetkovitosti, tak aby vzniklé neshody byly detekovany v Case, kdy vznikaji a
transformovat papirovou formy sbéru dat o kvalit¢ na formu digitalni. Projektové feSeni

musi byt transparentni a snadno proveditelné, v¢. €asoveé nenarocnosti.

Prace je rozdélena do dvou hlavnich ¢asti:

Uvodni &ast je vénovana definovani projektu mé diplomové prace, ktera obsahuje logicky
ramec projektu, v¢. analyzy rizik a ¢asového planu projektu.

V prvni — TEORETICKE CASTI — se budu vénovat sbéru potiebnych informaci a
poznatkit pro analytickou a projektovou ¢ast. Chci zde popsat Glohu a cile kvality
V podniku a jeji fizeni s moznostmi vyuZiti statistickych metod a softwarové podpory v

fizeni.
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V druhé — PRAKTICKE CASTI — ptedstavim spole¢nost greiner packaging slusovice
S.r.0. a popisi jeji vyrobkové portfolio. Podrobn¢ chci popsat a analyzovat soucasny stav
monitorovani a hodnoceni Kvality. V projektové Casti se chci zaméfit na implementaci
nového nastroje monitorovani a hodnoceni kvality, ktery mé za ukol aplikovat hardwarové
1 softwarové feSeni pro regulaci interni zmetkovitosti. V zavéru projektové casti chci
zhodnotit projekt, v¢. ekonomického zhodnoceni a navrhnout spole¢nosti dalsi moznosti,

jak zefektivnit soucasné projektové feseni do budoucna.
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CIiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem této diplomové prace je vypracovat projekt optimalizace vyroby pomoci

regulace interni zmetkovitosti ve spole¢nosti greiner packaging sluSovice S.r.0.

Pro vypracovani diplomové prace byl zvolen nésledujici postup a z toho vyplyvajici tkoly:

1. na zaklad¢ znalosti a poznatkd z projektového fizeni definovat projekt diplomové
prace,

2. zpracovat kritické literarni prameny reSerSe z oblasti kvality a jejiho fizeni
V podniku a formulovat teoretickd vychodiska pro vypracovani analytické a
projektové ¢asti,

3. predstavit spolecnost greiner packaging sluSovice s.r.o. a provést analyzu
soucasného stavu fizeni a monitorovani kvality,

4. zhodnotit a formulovat vysledky z predchozich analyz a navrhnout vychodiska pro
implementaci projektového fesent,

5. vypracovat projekt regulace interni zmetkovitosti ve spole¢nosti greiner packaging
sluSovice s.r.o.,

6. zhodnotit pribéh a vysledky projektu, v¢. ekonomického zhodnoceni.

V praci budou vyuzity tyto metody:

1. ANALYZA — SYNTEZA - V diplomové praci bude analyza a syntéza vyuZita pfi
ziskavani informaci studiem odborné literatury a ¢lankd,

2. ABSTRAKCE,

3. APLIKACE SYSTEMOVEHO PRISTUPU - aplikace systémového piistupu
bude vyuzita v praktické ¢asti diplomové prace,

4. ROZHOVOR - rozhovoru s odpovédnymi pracovniky bude vyuZito pro
analytickou a projektovou ¢ast,

5. ANALYZA DOKUMENTU - pro zpracovani poznatkii o soutasném stavu fizeni
a monitorovani kvality ve spoleCnosti greiner packaging sluSovice s.r.o. bude
vyuzita analyza internich dokument.

6. WORKSHOP - metoda workshop bude pouzita pro $koleni pracovnikli s novym
softwarem.

7. ZAKLADY ERGONOMIE A 5S — metoda 5S bude pouZita pro upravu

pracovniho prostiedi v projektové Casti.
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1 DEFINOVANI PROJEKTU DIPLOMOVE PRACE

1.1 Vymezeni projektu

NAZEV PROJEKTU:

RiDICI TYM:

HISTORIE PROJEKTU:

POZADAVKY MNG FIRMY:

Optimalizace  vyroby pomoci regulace interni
zmetkovitosti ve spolecnosti greiner packaging slusovice

S.I.o.

Ing. Petr Mikulec, Ph. D. — Manazer trvalého zlepSovani

ve spolecnosti greiner packaging sluSovice s.r.0.,

Ing. Jakub sachr — inzenyr kvality ve spole¢nosti greiner

packaging sluSovice s.r.0.,

Ing. Richard VrSovsky — IT administrator ve spole¢nosti

greiner packaging sluSovice s.r.o.,

Bc. Lukas Stépan — student FAaME, UTB ve Zling.

Prvotni impuls pro zaclenéni do tohoto projektu ptisel od
vedeni spolec¢nosti za Gcelem snizit interni zmetkovitost
a detekovat neshody v Case, kdy vznikaji. Implementaci
vhodnych néstroji  docilit zvySeni kvality finalni
produkce. Ke kooperaci na tomto projektu mé také vedl

zajem o tuto problematiku.

Vedeni spolecnosti mi poskytlo potfebné informace o
stavajicim systému fizeni a monitorovani kvality ve

vyrobg.

* Odhalte nedostatky soucasného systému fizeni kvality
a jejiho monitorovani. Zajistéte, aby neshodné vyrobky
byly odhalovany v case, kdy vznikaji a mohla byt

provedena napravnd opatieni.

* Sjednotte soucasny systém kontroly vyrobkli do

jednotné podoby s ohledem na jednoduchost, snadnou
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HLAVNI CIiLE PROJEKTU:

DILCI CILE:

KRITERIA USPECHU:

PROJEKT NEOBSAHUJE:

proveditelnost a ¢asovou nenaro¢nost.

V ramci diplomového projektu regulujte interni
zmetkovitost, tak aby doslo ke zvyseni kvality finalni

produkce a véasnému odhaleni neshody.

* Odstranit papirovou formu sbéru dat o kvalité a prevést
ji do digitalni.

* Obhajoba vysledkl projektu pred zkusSebni komisi a

vedenim spolecnosti.

* Sjednoceni kontroly vyrobkt, v¢. kritickych parametra

a zpusobu sbéru dat a jeho vyhodnocovéani.

* ZvySeni sbéru korektnich udaji o kontrolovanych

vyrobcich.
* Eliminace plytvani vyrobnich material.

* Usnadnéni prace zaméestnanciim.

* Detailni analyza soucasného monitorovani a fizeni
kvality ve vyrobé.

* Soustfedéni se na vhodny vybér kritickych parametra
Z pohledu vyroby i1 zadkazniki.

» Maximalni spravnost pienosu dat z papirové formy do
elektronické s ohledem na  jednoduchost a
transparentnost, v¢. detailniho proskoleni vSech

pracovnikl na novy systém.

« Efektivni analyza nasbiranych dat z vyroby s vyuzitim

trendq.

» Pokrocilejsi implementaci projektového feSeni na
provozu KAVO.

* Zohlednovani indexii zpiisobilosti procesu.
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OMEZENI PROJEKTU:

PODMINKY PROJEKTU:

Casové omezeni — stanoveny ukol je nutné vyftesit do

konce dubna 2015 (provoz K).

* VyuZiti firemnich dat.

» Rozhovory stechnology, operatory, manazerem

trvalého zlepSovani a pracovniky oddéleni kvality.

* V ramci projektu budu proskolen CAQ technikem pro

ovladani podpiirného SPC software.
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1.1.2 RIPRAN analyza
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1.2 Casovy plan

1.2.1 Milniku projektu
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Obr. 4 Milniku projektu (Viastni zpracovani)

1.2.2 Harmonogram

Obhajoba DP
TiskDP )

Hodnoceni projektu .

Skoleni pracovnikh se softwarem _

Teoreticka ¢ast

Tvorba kmenové
G
Analjza systému Fizeni a Zavadéni SPC stamc do viroby '

monitorovani kvality

Pfiprava. definovani a

= schvaleni projektu

' Seznameni se firmou a vedoucim prace

zdfi 14 fijen 14 listopad 14 prosinec 14 leden 15 unor 15 bfezen 15 duben 15 kvéten 15

Obr. 5 Casovy harmonogram (Vastni zpracovdni)
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1.3 Rozvrh praci

Regulace interni
zmetkovitosti

>

Dokumentace
soucasneho stavu

L~

Konzultace s
pracovniky

)~

Analyza soucasncho

stavu

>

Zpracovani
ziskanvch adaju

)~

Navrh nového feseni

)~

Regulace interni
zmetkovitsoti

]~

Obr. 6 Rozvrh praci (Viastni zpracovani)
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2 KVALITA
Dle autora Vebera lze pojem kvalita charakterizovat jako:

,,Inherentni charakteristika (rozlisujici viastnost) produktu, procesu nebo systéemu tykajici

se pozadavku. “ (Veber, 2007, s. 30)
Dalsi autor, Spejchalova, popisuje pojem kvalita takto:

., Kvalita je to, co si preje zdakaznik, a Fizeni kvality je filozofie, ktera znamend nebyvalou a

zcela zasadni zménu v pojeti firmy, v jejim systému, strukture i kulture.
(Spejchalova, 2011, s. 20)

Charakteristikou vyrobku miize byt napt. jeho funkéni vlastnosti nebo jeho spolehlivost ¢i
vzhledové a dalsi charakteristiky, které udavaji celou jeho kvalitu. Dfive pouzivany pojem
»jakost* se dnes nahradil pojmem ,kvalita® a v historii tyto pojmy byly interpretovany
riznymi zptsoby. Rizeni kvality jako vyznamna tloha fizeni celého podniku zacala hrat
velkou tlohu az v druhé polovin¢ dvacatého stoleti. Pokud je obsah kvality v podniku
pochopen a jeji celkovy piinos pro existenci a budouci rozsifeni organizace, stava se
z kvality klicovy faktor uspéSnosti. Organizace chapajici tuto problematiku pouzivaji
kvalitu jako svou konkuren¢ni vyhodu vyrobku nebo sluzby. Nedilnou soucasti je neustalé

vzdelavani se v tomto oboru. (Veber, 2007, s. 13-14)

— ——— — e
ESTETICKA
PUSOBIVOST

VYROBEK

i —

TRVANLIVOST

-

v

OPRAVITELNOST

— —_— e

/;;OLEHLIVDST e

Obr. 7 Pozadavky na kvalitu produktu (Veber, 2007, s. 29)
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Kvalita obsahuje znaky, které pomahaji rozliSovat mezi vyrobky. Znak kvality je veli¢ina,

ktera urCuje vlastnosti produktu. Napiiklad spolehlivost lze popsat vice znaky 1

vlastnostmi. Znaky kvality se d¢li na:

kvantitativni (rozliSitelné méfenim) - méfitelné znaky (hmotnost, vyska, tloustka,
vzpérova pevnost atd.),

kvalitativni (rozliSitelné srovndvanim) - parametry, které neni mozné popsat
¢iseln€, mohou byt ale rozhodujici pfi koneéné volbé zakaznika (vzhled vyrobku

napf.).

(Kozisek a Stieberova, 2010, s. 20)

2.1 Zasady kvality

Zasady kvality v organizaci jsou:

Orientace na zdkaznika — organizace si uvédomuji, Ze jsou na svych zdkaznicich
piimo zavisli, a proto je potieba plnit soucasné¢ i budouci pozadavky vice, nez
nadstandardné.

Vedeni — ma za ukol vytvofit prostiedi, ve kterém budou vSichni pracovnici
zapojeni do dosahovani cill. Vedeni musi byt kreativni, aktivni a jit pfikladem
ostatnim pracovnikiim. Je dulezité, aby vedeni organizace zajistilo pottebné zdroje
na vzdélavani, trénink a rozvoj komunikace.

Zapojeni pracovnikil — je potieba zapojit vSechny pracovniky dle jejich schopnosti
a umoznit volné sdileni znalosti a zkuSenosti v tymech a skupinach. Organizace se
snazi o to, aby jeji pracovnici byli hrdi na to, Ze mohou byt souc¢ésti organizace.
Procesni ptistup — aby vysledky byly G¢innégjsi, tak souvisejici zdroje a ¢innosti by
mély byt fizeny procesnim piistupem. Organizace by méla zmapovat veskeré
procesy, vazby mezi nimi a tyto procesy optimalizovat.

Systémovy pfistup k managementu — navazuje na procesni piistup a prispiva
k efektivnosti a u¢innosti organizace.

Neustalé zlepSovani — jedna z nejdilezitéjSich zasad pfi implementaci systémi
fizeni kvality. K neustdlému zlepSovani by mél kazdy pracovnik organizace

ptispivat, co nejvice a byt jeho cilem.

(Spejchalova, 2011, s. 24-25)
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Kvolita

Obr. 8 Demingiiv cyklus zlepsovani PDCA (Spejchalovd, 2011, s. 25)

2.2 Hodnoceni kvality

Kvalita se posuzuje pomoci znaki vyrobku nebo sluzby. Na zakladé hodnot charakteristik
kvality je mozné naméfené nebo jinak zjisténé hodnoty ukazatelti kvality daného vyrobku

porovnat s prfeddefinovanymi nebo pozadovanymi hodnotami. Lze porovnavat podle:

e standardl (napf. zavazné piedpisy, podnikové normy),
e pozadavkil zakaznika,

e konkurenci (hodnoty charakteristik konkurenéniho vyrobku).

Pfi srovnavani vyrobku a jeho charakteristik se musi dodrzovat ur¢ita procedura. Kvalitu
nelze hodnotit pouze na zakladé jednotlivych charakteristik, ale je Zadouci monitorovat
stabilitu téchto vlastnosti v pribéhu casu. Kvalita mize odpovidat trovni jednotlivého
produktu, ale v ramci celé¢ vyroby (v Case), se bude liSit. Pravé tyto zmeény jsou
dokumentovany pomoci ukazatelli variability, které zahrnuji rizné statistické veliCiny,
napf. ukazatele polohy rozdéleni dat (aritmeticky primér, modus, medidn) a rozptylu

(standardni odchylka, rozptyl, rozsah, stfedni kvadraticka odchylka).

(Blecharz, 2011, s. 10-12)

2.3 Systém Fizeni kvality

Rizeni kvality je sou¢ast managementu organizace, které souvisi s kvalitou a jejim
zajistovanim. Tato Cinnost ukazuje, jak fidit kvalitu vSeho Vv celém procesu vyroby nebo
poskytovani sluzby (kvalita se fidi od zacatku, od vyberu dodavatele, vyrobu, skladovani,

az po dodani k zakaznikovi). (Spejchalova, 2011, s. 16-17)
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Mnoho aktivit (oblast navrhu a vyroby produktu) musi byt zajiStovano vrcholovym
vedenim organizace za ucelem uspokojeni potteb zakaznika. Obvykle oddéleni marketingu
ziskava informace o potfebach zakaznikli a konstruktéii prevadéji tyto pozadavky do
charakteristik produktu a jeho specifikaci. Vyrobni inzenyii urcuji, jaké materialy se
pouziji, a jakymi vyrobnimi procesy musi vyrobek projit, aby spliioval pozadavky.
Vyrobni tym navazuje na soubor instrukci, které jsou vytvoreny vyrobnimi inZenyry a
transformuji materialy (suroviny) na produkty podle danych specifikaci. Oddéleni
konstrukce obalti a baleni zajisti, ze vyrobek dojde k zakaznikovi bezpeéné a bez
poskozeni. Toto vSe se nazyva ,,draha aktivit®, ktera je odpovédna za tvorbu a realizaci

produktu.

Dalsi podptrné Cinnosti jsou spojeny s vyrobou kvalitniho produktu. Je dulezité vybrat
vhodné nastroje pro piesnost méfeni kvality charakteristik, tak, aby byla zachovana jejich
spravnost a piesnost. VSichni pracovnici museji mit moznost vzdélavat a Skolit se
(podilejici se na produktivnich fazich produktu) s védomim nejen toho, jak vyrabét
produkt, ale aby kladli diraz na kvalitu. Vybaveni (stroje atd.) musi byt provozu schopné a
udrzovano tak, aby se vyrabélo v pozadovanych tolerancich. Soucasti je i hardware
(pocitace) a software, ktery musi byt instalovan a udrzovan, v¢etné¢ schopnosti sbirat tdaje
a ziskavat informace za ucelem rozhodovani se. Tyto c¢innosti jsou oznacovany jako
»cinnosti infrastruktury*. Pro vSechny tyto ¢innosti souvisejici s kvalitou produktu (drdha
aktivit a infrastruktura), musi byt jednoznacné ptidéleny odpovédnosti V celé organizaci.
Pravidla jsou potiebna - kdo ma primarni, a kdo ma podporujici odpovédnost. Musi byt
vytvoien Systém, ve kterém utvary (dle definovanych vztahli se svéfenymi ukoly) budou
spolupracovat na spolecném cili — vyrobit produkt, ktery bude vyhovovat potiebam
zakaznika. (Krishnamoorthi K. a Krishnamoorthi V., 2012, s. 11-12)

2.3.1 Diivody zavadéni systémii Fizeni kvality

Systémy fizeni kvality (QMS) se v dne$ni dob& pouZivaji, napt. jako prevence proti vzniku
vad a nedostatkll nebo snizovani reklamaci. QMS hlavné slouZi pro neustalé zlepSovani,
které v kone¢ném vysledku vede ke spokojenosti zédkaznika. Hlavnimi divody, pro¢ se

zabyvat kvalitou a jejim fizenim jsou:

e slozitost vyrobkl a technologii — zékaznici stale zvySuji své naroky na kvalitu a

vyrobky jsou Casto konstrukéné nebo jinak slozité na vyrobu, zakaznikim nestaci
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jen dodat produkt dle technické specifikace, ale je potieba vyhovét individudlnim
pozadavkim,

e rast narokl na bezpecnost a zdravotni nezavadnost vyrobka — zptisnéni legislativy
a organizace jsou nuceny vlastnit prohlaseni o shodé nebo rizné certifikaty,

e zabranéni pfipadnym Skoddm a 0jméam na zdravi,

e stale rozrustajici se konkurenc¢ni prostiedi,

image firmy.

K cilim fizeni kvality patii zabezpeCeni produkce bezpecnych (zdravotné nezavadnych)
vyrobkl nebo sluzeb, které budou spliiovat zakonné a jiné pozadavky a zajisti spokojenost
zakaznikt pfi soucasném snizovani nakladi (splnéni cili s minimalni naklady a efektivitou

provadénych Cinnosti) a neustadlém zlepSovani ptistupt k fizeni kvality.

Pokud dojde knaplnéni téchto podminek, které jsou v dne$ni dobé nutnou soucasti

existence firmy, pfindsi QMS své velké vyhody:

e pii systematickém fizeni kvality dochazi ke sniZeni vyrobnich ndkladi (napf.
uspora materialu) - dochazi k ristu produktivity,

e snizeni rizika sankci — napf. za dodani nekvalitnich vyrobkl, vystaveni
reklamacniho protokolu ¢i sankce vyplyvajici z legislativy (zdravi ohrozujici
vyrobky),

e vznik tadu a porddku — dodrzovani popsanych postupli a rutinn¢ probihajicich
¢innosti,

e zvySovani kvalifikace — zvySovani pozadavki na kvalitu dava misto pracovnikiim
pro osobni rozvoj (tymova prace, efektivni komunikace atd.),

e zmeéna organiza¢ni kultury — vSichni podporuji kvalitu ve prospéch spokojenosti
zakaznika,

e vznik procesniho pfistupu fizeni — procesni fizeni klade diraz na integraci ¢innosti

do procest a nasledném ftizeni vazeb mezi nimi.

(Spejchalova, 2011, s. 17-20)

2.4 Naklady na kvalitu

Néklady na kvalitu jsou ndklady spojené s produkei, identifikaci, opravou nebo se
zamezenim produkce takovych produkti, které nejsou v souladu s pozadavky. Nejéastéji se

rozliSuji ¢tyfi kategorie naklada na kvalitu:
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¢ naklady na prevenci,
e naklady na kontrolu a testovani,

e interni a externi naklady vyvolané nekvalitou.

(Terek a Hrnéiarova, 2004, s. 15)

2.4.1 Naklady na prevenci

Naklady na prevenci souvisi s naklady na takovy ndvrh a vyrobu, které minimalizuje

produkeci produkti, nespliujicich pozadavky. Tyto naklady zahrnuji:

e naklady na planovani a zajisténi kvality — spojené s globalnim planem fizeni
kvality, s planem kontroly, s planem zajisténi pifiméfené spolehlivosti a se vSemi
jinymi plany a aktivitami zabezpecujicimi kvalitu,

e naklady na hodnoceni novych produktii — spojené s hodnocenim navrhi novych
produktt z hlediska kvality, s pfipravou testll a programil na hodnoceni vykonnosti
novych produkti a s jinymi aktivitami zaméfenymi na hodnoceni kvality v
predvyrobnich etapach,

e naklady na kvalitu v ¢ase navrhu produktu a technologického procesu - spojené s
celkovym zlepSovanim kvality produktu v ¢ase ndvrhu produktu a technologického
procesu jeho produkce,

e ndaklady na regulaci procesu - Spojené jsou s aplikaci technik zaméfenych na
monitorovani vyrobniho procesu s cilem redukovat variabilitu produktt,

e adalsi.

(Terek a Hrnciarova, 2004, s. 15-16)

2.4.2 Niaklady na kontrolu a testovani

Naklady na kontrolu a testovani jsou spojeny s meéienim, kontrolou a hodnocenim
produkti, komponentii nebo nakupovanych vstupnich materialti s cilem zajistit jejich

soulad s pfijatymi normami, normativy a specifikacemi. Tyto naklady zahrnuji:

e ndaklady na kontrolu a testovani vstupniho materialu spojené jsou s kontrolou a
testovanim vsech vstupnich materialti dodavanych externimi dodavateli,

e ndaklady na kontrolu a testovani charakteristik produktd spojené jsou s kontrolou
charakteristik produktti v riznych etapach vyroby vcetné vystupni kontroly, s

balenim produktl a se vSemi ostatnimi kontrolami ve prospéch zakaznika,
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naklady na destruktivni testovani spojené jsou se spotfebou materialu a produktl na
destruktivni testy a na znehodnocujici testy spolehlivosti,

naklady na udrzovani pozadované presnosti méficich a testovacich zatizeni.

(Terek a Hrnciarova, 2004, s. 16)

2.4.3 Interni niklady vyvolané nekvalitou

Interni nédklady vyvolané nekvalitou souviseji s nesouladem kvality produktii s pozadavky,

kdyz se tento nesoulad zjisti pfed dodanim produktu zakaznikovi. Tyto naklady zahrnuji:

naklady na odpad spojené se ztratou prace a materidlu, coz vyplyva z vyroby
neshodnych produkti, které se nedaji (nebo nehospodarn¢) opravit nebo pouzivat,
naklady na opravu spojené s opravou produkti tak, aby vyhovovaly ur¢enym
specifikacim,

naklady na opétovnou kontrolu a testovani spojené s kontrolou a testovanim
opravenych produkti,

naklady na zjiSténi pfi¢in nekvality,

naklady na prostoje spojené s prostoji zpisobenymi nekvalitou (napt. zjisténim
nekvality vstupniho materialu a nasledujicim pferuSeni vyroby),

naklady nedostatecné kontroly spojené se ztratou pfinosti zpusobenou
nedostate€nou nebo nevhodnou kontrolou (napf. ptepliovani lahvi ndpojem v
dasledku prilis velké variability plniciho zafizeni pii absenci nebo nedostatecné
ptesnosti kontrolniho zatizeni),

naklady podhodnoceni spojené S cenovym rozdilem mezi cenou shodného produktu
a dosazitelnou cenou neshodného produktu, ktery zcela nespliiuje zakaznicky

standard.

(Terek a Hrnciarova, 2004, s. 16-17)

2.4.4 Externi naklady vyvolané nekvalitou

Externi nédklady vyvolané nekvalitou souvisi s nedostate¢nou sluzbou produktti po jejich

dodani zakaznikiim. Mohou vzniknout i v pfipadé dodani shodnych produkti. Tyto

naklady zahrnuji:

naklady na reklamace spojené s piezkoumanim a vSech opravnénych reklamaci

neshodnych produkti,
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naklady na vraceni produkti - spojené s pievzetim a dopravou neshodnych
produktti od zdkaznika,

naklady na zaru¢ni opravy,

naklady na thrady zakaznikim spojené S ndklady a poplatky, které souvisi S
ptipadnymi thradami zakazniktim vyplyvajici z dodani neshodnych produktu,
nepiimé ndklady spojené s nespokojenosti zdkaznika s Grovni kvality dodavanych
produktii, coz mize vyvolat ztratu dobrého jména podniku a oslabeni jeho pozice

na trhu.

(Terek a Hrnc¢iarova, 2004, s. 17)

2.5 Provadéni kontroly kvality

Pozadavky tykajici se u¢innosti vyroby, kvality produktd, Grovné bezpecnosti a ochrany

zivotniho prostiedi neustale rostou. Zpisob, jak dosdhnout téchto pozadavki, je zavést

wevr

které maji byt méfeny, a dal$i pokrocilé méfici systémy. Kvalitni a spolehlivé méfeni

charakteristik produktu, je zakladem pro kontrolu kvality procesu. Poruchy zafizeni mohou

vyrazné zhorsSit vyrobni proces, a dokonce zplsobit vypadek vyroby, coz mé za nasledek

vysoké dodatecné naklady. (Sliskovic, Grbic a Hocenski, 2012, s. 33)

Kontrola v§ech kusu

Tento druh kontroly je vyzadovan v pfipadech produkce rovnomérné kontroly
kvality, kde vyrobni zatizeni nebo technologicky postup nezajist'uji stejnou kvalitu
vyrobki. Kontrolu jde provadét po operacich, které jsou klicové pro kvalitu dal§iho
zpracovani, u nichz byva velky pocet zmetkli nebo pii kontrole vybranych
hotovych vyrobkil atd. Tento druh kontroly je vyuzivan piedevsim v kusové a

malosériové vyrobe.

Vybérova kontrola

U tohoto druhu kontroly se provadi kontrola jen u uréitého vzorku z celého
mnozstvi vyrobki. Je ucelnd tam, kde je pfi velkém mnozZstvi vyrobkd zajiSténa
stejna kvalita, nebo kde se da ocekdvat menSi pocet zmetkli, popt. pokud
provétovani kvality vede ke zniceni vyrobku a kde je kontrola ptili§ nakladna.

Urceni velikosti kontrolovaného vzorku ma nékolik zasad:
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- vybér musi byt vétsi nez praméerné procento zmetkil zjisSténych pii kontrole za
urcité ¢asové obdobi,
- vybér musi byt tim vétsi, ¢im veEétsi jsou pozadavky na piesnost a kvalitu

vyrobkd.

Metody vybéru jsou subjektivni (ddna zdmérnym rozhodnutim pracovnikl
provadéjicich kontrolu o zplsobu a rozsahu vybéru na zakladé vlastnich
zkuSenosti) a objektivni (nezavisly na znalostech nebo rozhodovani osob
provadéjicich kontrolu. Jde o nahodné vybérové Setfeni, které poskytuje
nezkreslené¢ informace o kvalit¢ celého souboru vyrobkli a umoziuje aplikovat

teorii pravdépodobnosti.) (Slezak, Selucky a Truhlaf, 1965, s. 76-77)

2.5.1 Kilasifikace charakteristik

Vsechny vyrobky a sluzby, kromé jednoduchych, zahrnuji velké mnozstvi funkci a

vlastnosti v z4jmu zdkaznika. Kazd4 firma by teoreticky mohla kaZdou charakteristiku

kazdé vyrobené jednotky kontrolovat a porovnat na zakladé pozadavki zakaznika. To by,

ale zna¢né zvysilo naklady na vyrobek, a pro vétsinu funkci vyrobku by se pridavala mala

nebo zadna hodnota pro zakaznika. Misto toho, to je lepsi vytvorit hierarchii dilezitosti pro

rizné charakteristiky vyrobku nebo sluzby. Otdzkou zde zlstava, jaké vlastnosti jsou tak

dulezité, ze si zaslouzi velkou pozornost, a které potiebuji jen zhodnotit. V praxi jsou

charakteristiky produktu klasifikovany do kategorii - kritické, hlavni, vedlejsi a nahodné.

Kritické - VSechny funkce, jejichz porucha muize byt divodné ocekavéna a
pfedstavuje bezpecnostni riziko bud’ pro uZzivatele vyrobku, nebo kohokoliv Vv
zavislosti na fungovani produktu. Pro sluzbu vlastnost, kterd by vedla k pravnim
dasledkitim, nebo mohla vazné ovlivnit povést.

Hlavni - VSechny funkce, jiné nez kritické, jejichz porucha by pravdépodobné méla
za nasledek snizeni pouzitelnosti vyrobku. Pro sluzbu vlastnost, ktera by vedla ke
ztraté dobré povésti nebo budoucimu podnikani.

Vedlejsi - VSechny funkce, jiné nez hlavni nebo kritické, jejichz selhani by mohlo
pravdépodobné byt postiehnutelné pro uzivatele.

Nahodilé - VSechny funkce jiné nez kritické, hlavni a vedlejsi. I kdyz je mozné
vytvofit detailni klasifika¢ni systém, vySe uvedené definice postaci pro vétSinu
aplikaci.

(Pyzdek a Keller, 2013, s. 223-224)
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2.6 Statistické metody Fizeni kvality

Statistické metody fizeni kvality vyuZzivaji statistické udaje pro kontrolu (regulaci) kvality

vyrobki. Podle zaméru jde statistické fizeni kvality rozdélit do dvou skupin:

e statistickd regulace procesu,

e statisticka pfejimka.

&pe X -diagram
Il - oo
s - diagram
statisticka = 9
regulace
Jakosti Pyt p -diagram
Q awe Ny -diagram
At ¢ -diagram
statistickeé 98 e
fizeni — u -diagram
jakosti
Q méfenim prejimaci plan

statisticka
prejimka
jakosti

Q srovnavanim

) jednim vybérem
prejimka . dvojim vybérem
[ nékolikerym Vvybérem

R - rozpéti

p - podil neshod

X - aritmeticky pramer

s - smérodatné odchylka

ne- poéet neshodnych jednotek

¢ - pocet zavad u stejnych odbér. skupin
u- potet zavad u roznych odber. skupin

Obr. 9 Statisticke rizeni kvality (Vaclavek, 1996, s. 20)

S ohledem na druh znaka (charakteristik), které se pouzivaji pfi statistické kontrole kvality,

jsou rozliSovany dva druhy kontroly:

e kontrola méfenim — ¢iselné udaje (hodnoty méfitelnych znakl kvality, které mohou
lezet libovoln€ v daném intervalu),
e kontrola srovnavanim — daje takto ziskané mohou nabyt pouze dvou hodnot —

shodné nebo neshodné.

2123,0 + 0,005 s

219,00,

._}._. E..
405,0 = 0,010 \ # '

| — Obr. 11 Srovnatelné

znaky (Vaclavek,

Obr. 10 Meritelné znaky (Vaclavek, 1996,
1996, s. 19)

s. 17)
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(Vaclavek, 1996, s. 17-18)

Statistické metody fizeni kvality vyuzivaji zdsad a principl teorie pravdépodobnosti a
matematické statistiky, které jsou implementovany do hodnoceni kvality parametr. Pro

rozhodnuti o pouziti statistické metody je dulezité:

e poznani redlné¢ho stavu, napf. kontrola rozptylu ve vzorcich z procesu, variabilita
vad, neshod v produkci nebo dodavkach,

e provedeni analyzy poctu neshod, chyb a pficin jejich vzniku,

e fizeni procesu, stanoveni priabéhu procesu, porovnavani skutecnych a stanovenych
hodnot, $ifky intervalii namétenych hodnot,

¢ informace o kalibracich, nastavovani parametrl zafizeni a procesu,

e informace o schvaleni nebo zamitnuti dodavek nebo materialu.

Chyby, které vznikaji pii ziskavani dat (neuplnost, neptesnost, nevhodna aplikace, Spatny
postup), pti zpracovani dat (technickd a odborna tiroven pracovniki, prostredkt zpracovani
- HW, SW), pfi implementaci dat (nespravné zavéry, nevhodné pouziti pro feSeni dané¢ho
problému) jsou divodem, pro¢ se soustfedit na cely proces ziskavani, zpracovani,
uchovavani a interpretaci dat. Kvalitativni (slovni, hodnotové) i kvantitativni (Ciselné,
mnozstevni, hodnotové) data maji 1 pfi konstantnich podminkach proménlivé jednotlivé
vysledky. U proménlivosti ziskanych dat je dilezité, aby byla zajisténa urcita Groven

stejnorodosti a stability dat. (Benkova, 2007, s. 7)

Kontrolované predikované
proménné

Vstup (suroviny,
polotovary atd.)

Produkt

4

Nekontrolované predikované
proménné

Obr. 12 Schéma procesu (Terek a Hrnciarovd, 2004, s. 19)
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Statistickych metod je mozné vyuzit rutinné (postup ziskavani a zpracovani dat musi byt
dokumentovan - kdo - kdy - pro¢ - jakym zpisobem) a jednorazové (zde staci zdtvodnit

potiebu a oblast pouziti ptislusného postupu a prosttedku pro zpracovani dat).
Prostredky tykajici se zajiStovani kvality musi zahrnovat dvé zakladni oblasti. Jsou to:

e analyza procest,

e analyza variability, stability a zptisobilosti procest.

Analyza statistické variability, stability a zptsobilosti procest tvofi hodnoceni ukazateli
kvality po strance kvantitativné, meéfitelné, srovnatelnych parametri. Jedna znejvice
roz$itenych metod v této oblasti je metoda SPC — statisticka regulace procesu. Vyuziti
principu ,,nemtzeme fidit, co nemizeme mé&fit*, je zédkladem statistickych metod fizeni

kvality.
V soucasnosti 1ze tyto metody rozd¢lit do tii zakladnich skupin:
7 starych nastroju kvality (metody pro tzv. vstupni urovent hodnoceni - elementarni)

e diagram pficin a nasledkd,

e paretitv diagram a Lorentzova kiivka,

e kontrolni seznamy, tabulky pro zaznamenavani dat o preddefinovanych neshodach,
o stratifikace,

e histogramy,

e bodovy diagram,

e regulaéni diagram.
Sti‘edné naro¢né metody (metody pro tzv. stiedni tiroven hodnoceni)

e statisticka prejimka,

e statistické rozdéleni,

e testy hypotéz,

e statisticka teorie odhadu,

e teorie chyb,

e analyza rozptylu,

e planované experimenty (DoE)

e regresni a korelacni analyza - zavislosti mezi proménnymi,

e metody hodnoceni spolehlivosti.
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Naro¢né metody (metody pro tzv. horni Groven hodnoceni - pro specialisty)

e kombinované metody planovani experimentd,
e Vicerozmérna regresni a korelacni analyza,

e vicefaktorova analyza rozptylu,

e analyza Casovych fad,

e shlukova analyza,

e senzorové metody.

(Benkova, 2007, s. 6-7)

2.7 Statisticka regulace procesu

Statistical Process Control (SPC) se jako koncept (metoda) stal velmi dulezitym ve vyrobé
a zpracovatelském pramyslu. Cilem je monitorovat vykonnost procesu v prib&hu ¢asu, aby
se ovérilo, ze proces je statisticky monitorovan. K takové kontrole dochazi, pokud urcité
procesni nebo produktové proménné zustavaji v blizkosti jejich pozadovanych hodnot a
jedinym zdrojem variability je (Castou pfiinou) variace, tzn., Zze po celou dobu plisobi
odchylka, ktera ovliviiuje proces. Grafy jako je Shewhart, CUSUM nebo EWMA, se
pouzivaji pro sledovani klicovych proménnych s cilem odhalit vyskyt jakékoliv udalosti,
ktera ma zvlastni nebo definovatelnou pfic¢inu. Podle zjisténi piifaditelné pfi¢iny, mize byt
dosazeno dlouhodobého zlepSeni procesu a kvality produktu.

(MacGregor a Kourti, 1995, s. 403)

Podle autora Vaclavka je tcelem statistické regulace procesu zabranit vzniku vadnych
vyrobkit pomoci odebrani urcit¢ho poctu jednotek (vybér) v urcitém Casovém intervalu
z vyrobniho procesu, které jsou zméteny, a na zédklad¢ vysledkl se rozhodne o napravnych

opattenich. (Vaclavek, s. 17)

Xbar Chart of Days CUSUM Chart of Days
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Obr. 13 Shewhart regulacni diagram Obr. 14 CUSUM regulacni diagram

(Park, Baek, Kim a Tsui, 2014, s. 260) (Park, Baek, Kim a Tsui, 2014, s. 261)
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Teorie statistické regulace procesu vychazi z existence variability jako vlastnosti kazdého
procesu, ktera mad za vinu nedostatek jeho opakovatelnosti. Sledovanim vlivii, aby se
variabilita procesu pohybovala v pfirozenych mezich a byla stabilni, jde pfedejit produkci

neshodnych vyrobkil. Snizeni variability procesu mtize pfinést:

e stejnomérnost vyroby,

e mensi pravdépodobnost vyskytu neshodnych produkti,

e menS$i rozsah kontroly a nizs§i naklady na kontrolu a zkouseni,

e nizsi néklady zpusobené poruchami procesu, produkci odpadu a piepracovani
neshodnych produktd,

e vice spokojenych zakaznikd.
(Tosenovsky a Noskievicova, 2000, s. 165)
Variabilita

Tento pojem Ize pielozit jako promeénlivost (odchylka) od normdlu. Statistické znaky
(Ciselné proménné) maji vzdy jednu stejnou vlastnost — jsou variabilni. Maly stupen
variability znamena velkou podobnost hodnot proménné, tzn., ze pramér, median, piipadné
I modus, jsou vhodnymi charakteristikami obecné velikosti hodnot dané proménné v
daném souboru. Naopak vysoka variabilita zna¢i malou podobnost (velka odchylka)
hodnot dané proménné, tzn., ze pramér, median a piipadné i modus nejsou v tomto piipadé

dobrymi charakteristikami obecné velikosti hodnot dané proménné v daném souboru.
(Rauwendaal, 2008, s. 119)
Statisticka regulace procesu dava zpétnou vazbu o téchto ¢tyfech prvcich:

e vlastni proces, kterym jsou soucasti i vSichni vyrobci, dodavatelé, obsluha,

v

prostiedi, zdkaznici, material a vyrobni a métici metody,

Mrv e

e informace o procesu — proménnost a jeji pficiny,
technickych specifikaci,

e opatfeni na vystupu — udrzovani procesu V ustdleném nebo pozadovaném stavu
(sledovéni a fizeni vyrobniho procesu statistickymi metodami na takové urovni,

aby byla dodrzena pozadovana kvalita).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 35

Vystupem jsou regulované veli¢iny, které jsou ndhodnymi veli¢inami, které maji dané
rozdéleni o neznamych parametrech. Podstatou regulace je opakované rozhodnuti o tom,

ktera situace nastava:

e na regulovanou veli¢inu plsobi jen ndhodné vlivy (proces je pod statistickou
kontrolou),

e na regulovanou veli¢inu pisobi i systematické vlivy (regulovana veli¢ina nema
parametry rozdéleni trvale na pozadovanych mezich — neni pod statistickou

kontrolou).

Obr. 15 Ndhodné a systematické vlivy variability
(Tosenovsky, s. 167)

Regulovanou veli¢inou mohou byt bud’ znaky kvality (hmotnost, vyska apod.) nebo

technologické parametry (technologické zpracovani, tepelné zpracovani apod.).

(Ttmova a Pirich, 2003, s. 60-61)

2.7.1 Aplikace SPC

Pred samotnou aplikaci statistické regulace procesu je nutné si uvédomit urcitd kritéria:

e proces musi byt mechanizovany — odchylky od jednotky k jednotce jsou hlavné

z4avislé na stroji a ne na operatorovi,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 36

e stroj musi pracovat technicky plynule — vyrabi jednotky bez toho, ze méni
technické predpoklady a stroj je mozné zastavit, kdyz je ocekdvan novy material,
aniz by byla porusena plynulost vyroby,

e pracovni prostiedi musi byt pfipraveno — je nutné mit k dispozici veskeré pomticky
a instrukce,

e m¢éfeni musi byt piesné, jednoduché a rychle,

e stroj a proces se musi dat dostatecné jemné sefidit.
(Vaclavek, 1996, s. 123)
Cinnosti pied aplikaci SPC

e Zvolit proces, ktery ma byt regulovan a sledovana veli¢ina (znak kvality) - podobné
jako pifi metodice Six Sigma je tfeba se zaméfit pouze na podstatné, dulezité a
kritické ¢innosti.

e Zajistit podminky pro regulace - zajistit neménnost v§ech znamych vlivi.

e Definovat systém méfeni, zajistit potfebné vybaveni pracovist a realizovat Skoleni
pracovnikd.

o Urcit pocet podskupin pro pokusné obdobi (pocet vybéri), kontrolni interval
(konstantni Casovy interval mezi dvéma po sobé jdoucimi vybéry - napi. kazdou
hodinu, nebo po urcitém poctu cykld, davek ¢i vyrobenych vyrobku).

e Stanovit rozsah podskupin (velikost vybéru - pocet kontrolovanych vyrobki v
jedné podskuping)
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Tab. 1 Volba velikosti vybéru (Mateides, 2006, s. 443)

Velikost vybéru

Pouziti, vyhody a nevyhody

Pouziva se pii velmi pomalé vyrob¢, velmi vysokych kontrolnich
nakladech. Poskytuje malou vypovidaci schopnost, je malo
ucinny pii zjist ovani vyznamnych vlivil. K uréeni definitivnich
regulacnich hranic je potiebnych miniman¢ 50 vybért.

D4 se pouzit pti pomalé vyrobe, vétsich kontrohich intervalech
nebo nakladné kontrole. Nevyhoda je, Ze pti vypoctu vybérové
charakteristiky ¢asto dochaz k neipinému vydéleni. Pro vypocet
definitivnich regulacnich hranic tfeba minimaln€ 35 vybéra.

Velmi vyhodna velikost vybéru poskytuje dostateCnou presnost a
zaroven citlivost regulacniho diagramu. Tento pocet je vyhodny
zejména tam, kde se pii méfeni zaokrouhluji naméfené hodnoty
na Ctvrtiny méfici jednotky. Pro vypocet definitivnich regulacnich
hranic je tfeba minimaln¢ 25 vybért.

Velmi vyhodna velikost vybéru. Déleni péti je jednoduché, vzdy
dochazi k upinému vydéleni. Pro vypocet definitivnich regulacnich
hranic je potfebnych minimaing 20 vybéra.

6azl12

Nedoporucuje se, pokud sito piimo nevyzadyji vécné
predpoklady. Vice malych vybérti ma vétsi vypovidaci schopnost
nez jeden velky vybér.

e Zvolit vybérové charakteristiky, kterymi se proces bude sledovat a ovéfit, zda jsou

splnény urcité predpoklady, na nichz jsou zaloZeny jednotlivé typy regulacnich

diagramti.

e Vymezit odpoveédnosti a navazujici povinnosti jednotlivych pracovnik.

(Horalek, 2004, s. 66-67)

2.7.2 Mira zpusobilosti vyrobniho procesu

Mira mtze nebo nemusi spliiovat predepsané hodnoty urené zdkaznikem, normou nebo

vnitinim predpisem. Hodnoty jsou dvé — dolni toleran¢ni mez LSL a horni tolerancni mez

USL. Pokud je vyrobni proces zpusobily, schopny dodrzet ptedepsané hodnoty, tak

namétfené hodnoty proménné musi byt v toleranénim pasmu ohranicenym LSL a USL.
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Obr. 16 Schéma procesu indexu zpiisobilosti Cp

(Chajdiak, 1998, s. 24)
Indexy zpusobilosti

Pravé mirami zpiisobilosti vyrobniho procesu jsou indexy zptisobilosti. Index zptsobilosti
Cp je mirou potenciadlni schopnosti procesu zajistit, aby sledovany znak kvality lezel uvnitt
toleran¢nich hranic. Charakterizuje moznosti dané variabilitou procesu, ale netika, jak byly
ve skute¢nosti vyuzity. Jeho nevyhodou je, Ze nebere v uvahu stfed rozdéleni namétenych

hodnot vzhledem k pozadované cilové hodnot¢ a vyzaduje zadani obou toleran¢nich mezi.
Testovani vyznamnosti indext je dalezité, protoze:

e indexy zpisobilosti jsou teoretické charakteristiky a pro jejich vypocet by bylo
tteba znat parametry zakladniho souboru p, o, které se obvykle nahrazuji
charakteristikami vybéru, tzn., Ze vypoctené indexy jsou jen odhadem teoretickych
indexu,

e pozadavek optimdlni hodnoty indexu zpusobilosti je vazan na velikost souboru a
zvoleny stupen spolehlivosti, pfi problémech se ziskanim reprezentativniho rozsahu
souboru je tteba dosahovat vyssi hodnotu indext zpiisobilosti.

USL—-LSL

Vypocita se podle vztahu: Cp =

60

Rozdil mezi horni a dolni tolerancni mezi predstavuje predepsané tolerancni pasmo — vili,
jak vyrdbét. Pasmo velikosti 6 standardnich odchylek reprezentuje odhad skutecnosti,
rozpéti hodnot, ve kterych se produkty ve skutecnosti vyrabé&ji. V pifipadé normalniho

rozdéleni se v pasmu nachézi 99,73% namétenych hodnot.
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Interpretace hodnoty indexu Cp:

Cp < 0,606, zpusobilost se velmi nedodrzuje,

Cp < 1, zptisobilost procesu se nedodrzuje,

Cp > 1,33, dobré dodrzovani zpisobilosti procesu, dosahovana stiedni hodnota lezi
ve vzdalenosti 46 od toleran¢nich mezi,

Cp > 1,66, velmi dobré dodrzovani zptsobilosti procesu,

Cp > 2, prehnan¢ dobré dodrzovani zpiisobilosti procesu, coz miize byt zptisobeno

pfili§ mékkymi pozadavky zdkaznika, nebo nevhodnym uréenim toleran¢nich mezi.

Dalsi indexy zpiisobilosti jsou:

Cpk — Tento index, na rozdil od indexu Cp, zohlednuje nejen variabilitu, ale i
umisténi hodnot sledovaného znaku kvality v toleran¢nim poli. Charakterizuje tedy
skuteCnou zpusobilost procesu dodrzovat piedepsané toleranéni meze. V
soucasnosti patfi k nejpouzivanéjSim charakteristikdm zpusobilosti vyrobniho
procesu.

CpL — tento index zpuisobilosti se pouziva, pokud je zadana jen dolni toleran¢ni mez
LSL, tzn., jestlize pii fizeni vyrobniho procesu je dilezité, aby se nedosahla
hodnota mens$i nez LSL, tedy aby se nepodkrocila tato mez. Velikost odchylky
smérem nahoru neni dulezita.

Cpu — tento index se pouziva, pokud je zadana jen horni toleran¢ni mez USL, tzn.,
jestlize pii fizeni vyrobniho procesu je dulezité, aby se nedosahla hodnota vétsi nez
USL, tedy aby se nepiekrocila tato mez. Velikost odchylky smérem doli neni
dilezita.

Cpm - tzv. Taguchiho index zptisobilosti, odstraiuje nékteré nedostatky indexti Cp a
Cpk a dobré vlastnosti si ponechava. Tento index byl navrZzen v souvislosti se
ztratovou funkci pouzivanou pii Taguchiho pfistupu k posuzovani kvality.
Porovnava maximalné piipustnou variabilitu sledovaného znaku kvality urcenou
Sitkou toleran¢niho pasma s jeho skute¢nou variabilitou kolem cilové hodnoty.
Zohlediiuje variabilitu hodnot sledovaného znaku kvality a miru dosazeni optimalni
hodnoty.

C*pm — tento index zpiisobilosti je zobecnénim indexu Cpm. Pouziva se v ptipadé, ze
cilovad hodnota nelezi ve stfedu tolerancniho pole, nebo pokud je specifikovana

pouze jedna toleran¢ni mez.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

e Cpmk — u tohoto indexu je vyhodou jeho vyssi citlivost na variabilitu kolem cilové
hodnoty. Porovnava vzdalenost stfedni hodnoty sledovaného znaku kvality k blizsi

toleran¢ni mezi s polovinou variability kolem cilové hodnoty.

(Benkova, 2007, s. 60-70)
2.8 Softwarova podpora Fizeni kvality

28.1 CAQ

Systémy CAQ umoznuji pomoci software ovladat statistickou regulaci vyrobniho procesu
a monitorovat parametry vyrobkd. Systémy CAQ umoziuji vybudovat efektivni systém
fizeni kvality bez ohledu na velikost a zaméfeni spolecnosti. VSe je zalozeno na
modularnim designu, ktery zarucuje jednoduché a intuitivni plnéni vybranych pozadavka
zakaznikll i norem v oblasti fizeni kvality, metrologie, udrzby atd. K pfenaseni vstupnich
dat je mozné vyuzit klavesnici, ¢teni dat z méfidel pripojenych k SPC stanici nebo
automaticky sbér dat prostfednictvim méficich zafizeni a snimact. Software je schopen
zregulovanych procesii generovat regulacni karty a pfi samotném meéfeni program
zajiStuje okamzité vykresleni sledovanych charakteristik do regulacni karty, pfepocitani
regulacnich mezi a ukazateltt Cp a Cpk. Pro detailngjsi analyzy sledovanych procest jsou
programy schopny pracovat s dal§imi dulezitymi ukazateli procesu - napi. tabulka
naméfenych hodnot, histogram vcetné vykresleni Gaussovy kiivky, grafické vyhodnoceni
trendu procesu a dal§i nastroje umoziujici vybér dat pro analyzu. Pro sledovani
atributivnich znakti nebo zmetkovitosti existuji také ndstroje pro sbér a vyhodnoceni

atributivnich parametru (sbérnych karet vad). (Q-LanY's, 2015; Havlas, 2015)
CAQ.Net®

Systém CAQ.Net® po vSech strandch pokryva veskerou pocitaovou podporu pro zajisténi
kvality a byl navrzen tak, aby spliioval nejvyssi stupen adaptability a prizpusobitelnosti.
Stejn¢ jako stavebnice, systém umoziiuje vybrat nejvhodnéj$i stavebni bloky, a tim
poskytnout vhodné feSeni pro pozadavky managementu kvality. Vysoce flexibilni a
modularni konstrukce softwaru umoznuje pouzivat vestavéné standardni moduly, ale také
konkrétn¢ rozvijet doplnky tak, aby pifesné¢ vyhovovaly individualnim pozadavkim

kazdého podniku. (CAQ AG Factory Systems, 2013, s. 34-35)
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& ~ System Integration / Interfaces

Q-Reports CAQ Web Applications

Evaluation Audit
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Integrated Management

CAD Inspection Planning
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Training Management
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Escalation Management Audit Management
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Quality Control Supplier Management
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APQP Change Control
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Inspection Planning / Quality Inspection /
SPC (Incoming / Qutgoing Goods
Inspection, Control Charts, Statistics, ...)

Risk Management/FMEA

Preventive Maintenance

Initial Sample Inspection Gauge Management

Obr. 17 Moduldarni systém CAQ (CAQ AG Factory Systems, 2015)

e CAQ - Compact.Net® - modul pro planovani kvality, jeji kontrolu a hodnoceni.
Nastroj pro efektivni a flexibilni planovani kontrol, kontrolu sbéru dat,
vyhodnocovani a analyzy. Tento modul obsahuje kompletni feSeni pro ptichozi
nebo odchozi kontrolu vyrobkil a nabizi sofistikované tizeni procest. Bez ohledu
na charakteru vyroby (dodavky dili pro automobilovy a potravinaisky prumysl,
l1ékatské technologie atd.), ktery vyZzaduje kvalitni sluzby a spokojené zékazniky,
modul Compat.Net® nemé problém tyto podminky splnit.

Hlavni vlastnosti a vyhody tohoto modulu se daji shrnout do téchto bodd:

- centralni nastroj pro ptichozi a odchozi vyrobky, stejn¢ jako meziproduktové
kontroly, vyroba a produkce doprovodnych SPC a montaznich kontrolnich
stanic a hodnoceni dodavatelq,

- kompletni dohledatelnost potiebnych informaci,

- neomezen¢ prizpusobitelné a rozsifitelné fizeni vyrobnich davek,

- sprava otisk a zpétna dohledatelnost,

- prednastavené a standardné vytvorené kontrolni plany pro piichozi vyrobky,

SPC a odchozi vyrobky,
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vypocet index zpusobilosti procesu: Cm, Cmk, Cp, Cpk, vypocet kontrolnich mezi,

- on-line monitoring vSech objednévek inspekci se ptizpusobené QM,

- pfizpusobitelnd kontrolni strategie pro zakazniky a dodavatele (specifické
kontrolni plany),

- integrace CAD vykresu, vkladani grafiky, digitalnich a skenovanych obrazk,
textd, tabulek, videi, AutoSketch, AutoCAD a dalsi prvky aplikaci systému
Windows,

- integrace generovani certifikéti s plnou podporou dodavatelskych certifikati,

- on-line spojeni vSech dostupnych méficich systému, analyzy a laboratorni
meéfidla.

(CAQ AG Factory Systems, 2013, s. 35-46)

e PMM.Net® - tento modul slouzi pro spravu métidel véetné MSA (Measurement
System Analysis - Analyza systému méfeni) a VDA 5. Podporuje planovani,
spravu, kontrolu, kalibrace a analyzy métidel. Systém si poradi od jednoduchych
posuvnych métidel, az po vysoce komplexni vicerozmérna métidla.

Hlavni vlastnosti a vyhody tohoto modulu se daji shrnout do téchto bodii:

- soulad s normami 1SO 9000, ISO/TS 16 949, VDA, QS 9000 a HACCP,

standardni a kompatibilni MSA a kontrola zpiisobilosti metidel,

- dynamické umisténi (skladovani) souvisejicich kontrolnich intervali,
- kompletni historie kontrol charakteristik a métidel,

- hodnoceni dodavatelti méfidel,

- kalibrace méfidel

(CAQ AG Factory Systems, 2013, s. 65-70)
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3 SHRNUTI TEORETICKE CASTI A KLICOVA VYCHODISKA
PRO PRAKTICKOU CAST

Teoreticka ¢ast byla rozd¢lena do 6 kapitol.

Prvni z nich popisuje pojem kvalita v SirSim pojeti, jeji zasady, hodnoceni a jeji fizeni
vpodniku. Ctenat se vtéto Kkapitole dozvi, ze kvalita je kliGovy prvek
konkurenceschopnosti dnesniho podniku, a Ze je potfeba se v této oblasti stale vzdélavat a
zlepSovat. Pro prevenci vzniku neshod, snizovani poctu reklamaci atd. je vhodné zavadéni
systtmli QMS s kone¢nym cilem uspokojit pozadavky zakaznika. Druha kapitola
pojednava o nakladech na kvalitu, které jsou spjaté s produkci, identifikaci, opravou nebo
se zamezenim produkce takovych produktl, které nejsou v souladu s pozadavky. V tieti
Casti je popsan zpusob vhodného vybéru kontroly pro vyrobky — kdy vyuzit kontrolu v§ech
kusii a kdy se zaméfit jen na vybérovou kontrolu a je popsano klasifikovani charakteristik.
Ctvrta kapitola se zabyva statistickymi metodami Fizeni kvality. Ctena se dozvi zasady a
principy tohoto druhu fizeni, a jaké nastroje lze v praxi vyuzit. Pata kapitola podava
informace o statistické regulaci procesii, ktera je zakladem pro statistické fizeni kvality
vV podniku, které vychazi ze zkoumani variability dat vyroby (odchylek) a jejich
odstraiiovanim a jejim cilem je udrzovat vyrobni proces v pozadovanych mezich. Posledni
kapitola zminuje dulezitost softwarové podpory V tizeni kvality. V praxi je vyuZzivano
systémi CAQ, které dokazi ovladat statistickou regulaci vyrobniho procesu a monitorovat

parametry vyrobk.
Kli¢ova vychodiska pro praktickou ¢ast:

e pochopeni kvality a jejiho vyznamu pro preziti podniku,

e dilezitost existence systémi QMS,

e odstranovat ndklady vzniklé produkci neshodnych vyrobki,

e vhodny vybér druhu kontroly a charakteristik vyrobk,

e dokonalé pochopeni vyrobnich procesi, které maji zdsadni vliv na kvalitu vyrobkii,

e pochopeni problematiky SPC — c¢innosti pfed zavadénim, aplikovani metody,
zpusobilost vyrobniho procesu,

e dilezitost vybéru vhodného software, ktery podpoti fizeni kvality v podniku a bude

propojen s metodou SPC.
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Nazev spolefnosti  greiner packaging slusovice s.r.o.

Sidlo Slusovice, Greinerova 54, PSC 76315
Identifikacni ¢islo 46901507

Pravni forma Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Pifedmét podnikani Zpracovani polymera a vyroba vyrobkl z plastl
Zakladni kapital 399 870 000 K¢

(Vetejny rejstiik a Sbirka listin, 2015)

Firma greiner packaging sluSovice s.r.o. je dcefinou spolecnosti rakouské firmy Greiner
packaging GmbH sidlici v Kremsmiinsteru. Zaroven je soucasti skupiny Greiner packaging
International (GPI) a také patii do rodinného holdingu Greiner Group, ktery byl zalozen v
roce 1868 a plsobi ve vice nez 100 statech svéta. Spolecnost patii mezi nejvyznamnégjsi
vyrobce plastovych a kombinovanych obalti v Ceské republice a na Slovensku. Vyrobky
nachézeji uplatnéni v oblasti baleni potravinarskych i nepotravinarskych produktd. V
souladu s heslem ,,do the innovation* jsou neustdle rozSifovany aktivity podniku a

portfolio nabizenych obalovych feseni.

GREINER
HOLDING AG

Preanalytics Eurofoam
BioScience MULTlfoam

PERFOAM

Interiors Extrusion

Acoustics

Assistec Diagnostics Unifoam

Mediscan aerospace vendor finance

Obr. 18 Organigram Greiner Group (Interni materialy)

Greiner packaging slusovice s.r.o. je matefska spolecnost pro dalSich 6 firem. Cardbox
Packaging s.r.0. vyrabi papirové obaly pro produkty divize K a Mould & Matic solutions
s.r.0. je nastrojarna (vyrab&ji ptredev§im tvarovaci formy) také pro greiner packaging

sluSovice s.r.o.
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greinerpackaging
slusovice
S.I.O.

Greiner Cardbox

Greiner Packaging Greiner Greiner Assistec Packaging Mould & Matic

Packaging Kft. S.r.o. solutions s.r.o.

Sp. zo.0. = - 4 S.I.0.
S lyes Brezova CZ : Neubuz CZ
(Teresin PL) Fereaches ) ( ) (Zadverice CZ) ( )

Packaging s.r.o.
(Litvinov CZ)

Obr. 19 Organigram greiner packaging slusovice S.r.0. (Interni materialy)

Spole¢nost greiner packaging s.r.o. si zaklada na vysoké kvalité svych vyrobku a zaroven
velka ¢ast vyroby je urCena pro potravinaisky primysl, coz klade vysoké naroky na fizeni
kvality a dodrZzovani rGznych specidlnich podminek, standardd, norem, prohlaSeni atd.

Firma dodrzuje (je certifikovana) t€émito normami:

e ISO — ISO 9001, 14 001, 19 011, 22 000 a dalsi (ptedevSim specialni
potravinaiské),

e BRC - Jednotnd forma posouzeni systému dodavatele v oblasti bezpecnosti a
kvality potravin (pro britské zakazniky),

e DIN 16 901 — toleran¢ni meze pro plastové vyrobky,

e adalsi — rGzné vyhlasky a specidlni normy pro potravinaisky pramysl.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 47

5 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Firma greiner packaging sluSovice s.r.o. vyrabi z velké vétSiny pro potravinatrsky primysl,
proto je na provozu K nutnost dodrzovat hygienické pokyny, aby nedoslo ke kontaminaci
vyrobkil. Je zde povinnosti nosit potravinaiskou pokryvku hlavy (poptipad¢ i pokryvku na
vousy) a také kazdy pracovnik vchézejici do vyroby musi projit hygienickou procedurou.
Je potieba si dikladné umyt, ususit a poté dezinfikovat ruce. Kazdé vyrobni stiedisko ma
svého vedouciho technologa, ktery se stard a celkovy plynuly chod vSech stroji. O stroje se
staraji, jak technologové, tak i sefizovaéi, pokud je potieba. Kazdé stfedisko (jiné

technologie) je specifické a také je zapotiebi k tomu tak pfistupovat.

Vyrobni program spoleCnosti zahrnuje vyrobu plastovych obali uréenych pro
potravinaisky i nepotravinaisky pramysl. Slozeni vyrobniho portfolia:

e Obaly pro potraviny

e Vicka

e Technické dily
Celou vyrobu lze rozdélit do dvou divizi, které se odliSuji podle pouzité vyrobni

technologie, podle kvality potisku a podle toho, pro jaky ucel jsou urceny. Jedna se o

provoz K a provoz Kavo.

5.1 Provoz K

Provoz K se zabyva vyrobou potravinarskych obalil, nejriznéjsich druha kelimkt, vanic¢ek
atp. a vicek pro tyto obaly. Provoz K se rozdéluje na jednotlivd stfediska podle typu

vyrobniho procesu a pouzitych vyrobnich technologii.

Obr. 20 Provoz K (Interni materidly)
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Na obr. 20 je zobrazen cely provoz K. V jeho zadni ¢asti je sklad s materialy, na ktery
navazuje stiedisko extruze. V centralni ¢asti haly jsou stfediska tvarovani (kelimky a
vi¢ka) a dekorace (potisku). V predni ¢asti se nachazi stiedisko vstiikovani. V levé Casti
obrazku se nachdzi administrativni budova a uprostied je nastrojarna spole¢né s oddélenim

kvality, kter¢ je samostatn¢ oddéleno od administrativni budovy.

SLEEVE,
EXTRUZE
ML DEKORACE
ETIKETOVANI
POTISK
SLEEVE,

Obr. 21 Vyrobni procesy provozu K (Interni materialy)

Typické produkty divize K jsou kelimky, vani¢ky nejriiznéj$iho vyuziti — jogurtoveé,
pomazankové, na piti a vicka. Firma vynika v oblasti dekorace svych vyrobkii — zejména
technologie K3 (kombinované obaly — plast a lepenka), sleeve (tenky plast) a IML

technologie.

Obr. 22 Produkty divize K (Interni materidly)
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5.1.1 Extruze (vytla¢ovani)

Extruze je dulezitou technologii podniku, protoze na tuto technologii navazuje technologie
tvarovani. Hlavni princip této technologie spociva v tom, Ze se plastovy granulat roztavi a
je vytvarovan pomoci tvarovaci hubice do termoelastické folie, ktera je po ochlazeni

srolovana. Nejcast&ji jako material, se pouziva PP a PS.

Obr. 23 Extruze folie (Greiner-GPI, 2015)

5.1.2 Tvarovani termoplastu

Tato technologie patii k nejrozsifenéjsim technologiim ve firm¢. VétSina plastovych obal
je takto zde vyrdbéna, zbytek oballi je vyrdbén pomoci vstiikovani. Nejvetsi podil

spolecnosti na odbytu maji praveé produkty vyrabéné touto technologii.

e Tvarovani kelimki - principem je, Ze se ptredpiipravend, extrudovana folie zavede
pres predehiivaci pec do tvarovaciho stroje, kde se pomoci topnych téles zahtiva. V
tvarovaci formé je poté folie tvarniky a tvarovacim vzduchem vytvarovana do
chlazenych tvarovacich vlozek. Z nich jsou pak v poslednim kroku tvarovaciho
cyklu zastohovany do stohovace. NejCastéji vyrabéné jsou kelimky na jogurt,

nadoby na maslo, vicka a tacky.
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Obr. 24 Tvarovani kelimkii (Greiner-GPI, 2015)

e Tvarovani vicek — je vyrdbéno tenkosténnou folii do max. velikosti 130 mm
nizkym tahem. PouZzivaji se vysoce transparentni folie (PS, PP a PET) nebo

folie probarvené ve hmot¢ s ptipadnou koextruzi. Vicka vyrobena z predtisténé

Obr. 25 Tvarovani vicek (Interni materidly)

5.1.3 Vstrikovani

Technologie vstfikovani je z 90% zaméfena na vyrobu tenkosténnych produkti pro
potravinafstvi (do tloustky stény 0,8 mm), zbytek vyrobkového portfolia tvoti silnosténné
uzavéry komponent uréenych ke kompletaci s vyrobky oddé€leni extruzniho vyfukovani
(divize KAVO). Polymery vsttikovaciho typu (PP, PS a PE) se zpracovavaji bud’ ve formé
pfirodni - transparentni nebo jsou probarveny ve hmoté za pomoci automatického

davkovani atestovaného barviva. Na konci vyrobniho cyklu je vychlazeny produkt vyjmut
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ze vstiikovaci formy pomoci robotického stohovani a nasledné je balen pti dodrzeni 100%

hygieny.

Obr. 26 Vstrikovani (Interni materialy)

5.1.4 Potisk

Tvarované ¢i vstiikované polotovary jsou ve stroji nasazeny na potiskovaci kopyta. Po
aktivaci elektrickym vybojem dochazi k pienosu tisku z potiskovacich gum na tiskovou
plochu produktu. Nasleduje vytvrzeni tisku UV svétlem a kelimek je ze stroje odebran a
zastohovan. Vicka jedou pfi technologii potisku po pésu, kde jsou aktivovany, nasledné
prenosem tisku z tiskového kopyta ptitlakem potistény, vytvrzeny UV svétlem a

odebiracem zastohovany.

Obr. 27 Technologie potisku (Greiner-GPI, 2015)
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5.1.5 Ostatni dekorace

e Sleeving (pouzdra) — Tato technologie ma za ukol umistit tenké plastové pouzdro
na ptislusny kelimek. Pouzivd se parni ohiev nebo elektricky zafi¢ pro smrsténi
pouzdra na tvar produktu. Pouzdra mohou ptesahovat bo¢ni strany produktu a
mohou byt aplikovana na kulaté a nekulaté dily.

e IML etiketovani - Etiketa je vlozena do vstfikovaciho nastroje, ve kterém je

produkt vytvarovan, a tim je nerozdéliteln€ spojena s hotovym dilem.

5.2 Provoz KAVO

Provoz KAVO se zabyva vyrobou technickych obald. Jsou zde pouzity jiné vyrobni
technologie nez na provozu K. Hlavni technologii je zde extruzni vyfukovani a mezi hlavni
vyrabéné produkty patii napt. kanystry, obaly fetézovych pil ¢i rlizné tvarované plastové

lahve pro nejriiznéjsi pouziti aj.

Obr. 28 Provoz KAVO (Interni materialy)

Na obr. 28 je zobrazen provoz KAVO. V levé ¢asti obrazku je horni hala a v pravé ¢asti je

spodni hala.

Obr. 29 Produkty divize KAVO (Interni materialy)
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5.2.1 Extruzni vyfukovani

Principem této technologie je, ze hadice se vytlaCuje, odiezava a ptenasi do tvarovaci

formy, kde se vyfukuje stlacenym vzduchem.

Obr. 30 Extruzni vyfukovani
(Greiner-GPlI, 2015)

5.3 Formy

VSechny stroje vyuzivaji formy. Tyto formy si firma vyrabi ve vlastni nastrojarné. Kazda
forma ma urcity pocet kavit, tzv. otiskii. Ve vyrobé jsou stroje od jednootiskovych forem
az pod formy s21 otisky, napf. velké vyrobky (kanystry, lahve atd.) vyuZzivaji
jednootiskové formy a mensi vyrobky (kelimky) vyuzivaji i jednadvacetiotiskové. Vzdy
zélezi, o jaky produkt se jedna, ale také je potiteba brat ohled na rovnomérné vyuziti,
planované udrZzby nebo poruchy vyrobnich zatizeni. Vyhodou je, Ze firma pouziva stroje
jedné znacky pro danou technologii a formy si miize rizné ménit. Toto se hodi, pokud
néktery stroj ma poruchu ¢i je potieba jednoho vyrobku vyrabét na vice strojich. Dokonce
nekteré stroje (tvarovaci technologie) maji ve svych formach vymeénitelné vlozky na

kazdém otisku.

Obr. 31 Tvarovaci forma (Interni

materialy)
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5.4 Monitorovani kvality ve vyrobé

V soucasné dob¢ probihd kontrola na v§ech vyrobnich usecich zpravidla stejné. Pracovnici
kontroluji vyrobek vice zpiisoby. Je zde rozdil v kontrolovanych parametrech, podle toho o
jaky vyrobek se jedna. Je rozdil v tom, zda kontrolu provadi operator obsluhujici stroj ¢i
technolog, sefizova¢ nebo pracovnik kvality. Operatofi pouZzivaji jiny typ dokumentu pro
vyplnovani naméfenych daji, nez zbytek povétenych pracovnikl. Kazdy pracovnik ve
firmé ma osobni zodpoveédnost za danou kontrolu vyrobku. Operatofi pod kazdé meéteni
zapisuji svoje firemni identifikacni Cislo a zbytek pracovnikli se podepisuje jmenovite.
Intervaly kontrol jsou dané (operatoii 2x az 3x za sménu — 8h podle stfediska), i technolog
kontrolu provadi planované (1x za sménu) a nepldnované pii poruchach stroje, prestavbach
atd. Sefizovaci neplanovang, pokud se najizdi nova folie, nebo nastala porucha stroje atd.,
odd¢leni kvality provadi kontrolu namatkove. VeSkera dokumentace provadénych kontrol
méteni je vedena v papirové formé. Neni vyuzivano elektronickych dokumentii k vedeni
databaze méfeni a firma nepouziva statistickych metod k sledovéani trendu opotiebeni

forem a vlozek.

5.4.1 Kontrola operatory

Operatofi jsou ve vyrob¢ dost ¢asové vytiZzeni, a proto se soustiedi jen na parametry, které
jsou kriticky dulezité (z pohledu vyroby i dle zdkaznickych pozadavkil). Operatofi

zpravidla kontroluji:

e hmotnost,
e parametry kontrolované pomoci kalibrd® (napt. primér kelimku, dosednuti na
tiskatsky trn, atd.),
e Vvizualni vlastnosti vyrobku (probarvenost, Skrabance, rozlozeni hmoty atd.),
e otfepy?.
Operatofi maji kontrolu nastavenou tak, aby ji zvladli, co nejrychleji a o zbytek potiebnych

mefenych parametrii se staraji technologové, sefizovaci a oddé€leni kvality. Zmétené a

! Kalibr je porovnavaci méfidlo pro méfeni vngj$ich a vnitinich rozmért i tvarti. Kalibr slouzi k porovnani,
zda méteny rozmér odpovida ¢i neodpovida pozadavkim.

Z Otfepy jsou ostré zkroucené hrany na vycnélcich obrobku, které vznikaji pti fezani nebo jiném ruénim a
strojnim déleni plastovych pfedmétti na mensi casti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 55

kontrolované udaje operator zapisuje do méticiho protokolu uréeného pro operatory. (Viz

Priloha P 1)
Provoz K

Analyza byla soustfedéna predev§im na vyrobu kelimkid. Soucasna rutina je takova, ze
operatofi béhem vyroby odeberou sadu kelimkia — od kazdého otisku 1 ks (reprezentanty) a
kazdy kelimek jednotlivé zkontroluji vizualné, pomoci kalibru a zvazi jeho hmotnost. Po
provedené kontrole je potfeba z hygienickych divodi kelimky vyhodit. Pokud dochazi
k vyméné folie, tak prvni takty vyroby jdou do odpadu, protoze zacatek folie mize byt

nekvalitni a mizou se zde vyskytovat otiepy.
Postup vazeni kelimku probiha v téchto krocich:

e nakazdy zvazeny kelimek napisSe operator jeho hmotnost,

e poté je vybran kelimek s nejvyssi a nejnizsi hmotnosti,

e oOperator si podle ¢isla artiklu v toleran¢nim listu (viz Priloha P I1) najde, z jaké
tloustky folie se kelimek vyrabi a zkontroluje si v listu toleran¢ni meze hmotnosti,

e Operator zkontroluje, zda kelimky spadaji do dané tolerancni meze,

e pokud ano, kelimky se vyhodi a mize se pokrac¢ovat ve vyrobg,

e pokud ne, operator musi pfivolat ke stroji sefizovace, popf. i technologa, pokud se
jedna o vétsi problém.

Provoz KAVO

Na provozu KAVO probiha kontrola odlisné. Provoz KAVO vyrébi technické dily a zde je
vyuzita technologie extruzniho vyfukovani, coz je jina technologie nez na provozu K. Zde
se pouziva hadice, kterd vytlauje, odfezdva a prenasi hmotu (granulat) do tvarovaci
formy, kde se vyfukuje stlacenym vzduchem. Operatofi kontroluji hned prvni vyrobeny
kus, kdyz se najizdi vyroba nového vyrobku, na kterém sleduji tyto parametry:

e hmotnost v toleran¢nich mezich,

e (itelna gravira®,

e Vvizualni vlastnosti (S§krabance, rozlozeni hmoty apod.),

e oOtiepy.

3 Gravira je znak, logo ¢i informace (Sarze, datum vyroby, ¢&islo dilu atd.), které je soucasti vyrobku.
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5.4.2 Kontrola technology, sefizovaci, oddélenim kvality

Tito pracovnici provadéji kompletni méfeni na vyrobcich vyjma specifickych parametrt,
které kontroluje oddéleni kvality. Pracuji se specifickymi méfidly, jako napf. métidla pro
uréeni sily tloustky stény, vzpérové pevnosti, vyskoméry, posuvnymi méfidly,
uchylkoméry, mikrometry atd. Zmétené a kontrolované udaje jsou také zapisovany do

méticiho protokolu, ale rozdilného oproti operatorim (viz Piiloha P 111).

Obr. 32 Pristroj na méreni tloustky stény

(Viastni zpracovani)
Pokud pfi méfeni operator zjisti vadu, okamzité je povinen informovat sefizovace, popf.
technologa. Kdyz sefizova¢ zavadu odstrani, provadi kompletni méfeni (véetné métenych
parametri operatory). Kontrola je dulezita, pokud se vyménuje folie, bylo ménéno
nastaveni stroje (planovana Udrzba, prestavby) atd. Vedouci technolog stfediska provadi
také celé méfeni, ale provadi ho na rozdil od sefizovace planované minimalné 1x za
sménu. Pokud se mu néco nezdd (vyrabi se nekvalita), tak mlize provést kontrolu vsech
parametri nebo jen nékterého. Pravidlem je 1, Ze technolog provadi kontrolu, pokud byla

odstranéna porucha, protoze odpovida za plynuly a kvalitni chod stroji svého stiediska.
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5.5 Analyza kritickych parametri vyrobki provozu K

Analyza kritickych parametri byla soustfedéna hlavné na provoz K. Pro kazdy vyrobek
nebo skupinu vyrobkl existuje tolerancni list s toleranénimi mezemi dle normy DIN
16 901 (viz Priloha P _1V). Dalsi kritické parametry mohou byt stanoveny pro kazdy
projekt (zdkaznika) individudlné, protoze kazdy potiebuje sledovat jiné parametry.
Zakaznici pouzivaji jiné stroje a technologie (napf. plnéni kelimkid jogurtem a nasledné

piivafeni vicka), a proto kazdy sleduje jiné parametry.

o
| Tloustka lemu +0,10
| @ 68 -0,60 Vnéjsi primeér
™
LS
l
|
=42
?' Stohovaci
00 | vyika
|
)
00| Viika
@ 60,8 0,30
Primér zadrze

Obr. 33 Kritické parametry kelimku (Interni materialy, Vlastni zpracovani)

Na obr. 33 jsou zobrazeny kritické parametry jogurtového kelimku. Tyto parametry jsou
sledovany i u vét§i Casti ostatnich vyradbénych kelimki tvarovaci technologii. Seznam

sledovanych parametrt na kelimkéch:

e Vngjsi primér — tento parametr sleduji operatofi i zbytek pracovniki. Je to velmi
dalezity parametr, ktery urcuje celkovou kvalitu vyrobku. Méfeni se provadi
pomoci kalibru, coz je nejpiesnéjsi a asoveé nejvyhodnéjsi zplisob. V kalibru musi
kelimek perfektné pasovat. Namatkové dochazi i pracovnici oddéleni kvality a

mohou si vnéj$i pramér pfeméfit posuvnym méfidlem.
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Obr. 34 Digitdalni posuvné meridlo (Vlastni zpracovani)

Tloustka lemu — dal$i dulezity parametr, ktery kontroluje pouze technolog,
sefizovaC nebo oddéleni kvality pomoci posuvného méfidla.

piivafeni vicka je nutné, aby zadrz byla v toleranci. Je to funkéni rozmér pro plnici
zafizeni, napf. v mlékarnach. Primér zadrze opét kontroluji operatofi i ostatni
pracovnici a ke kontrole se pouziva kalibr. V kalibru musi zadrz piesné sedét.
Namatkové si tento kriticky parametr mize opét oddéleni kvality prekontrolovat
posuvnym meétidlem.

Vyska — kriticky parametr kontrolovany pomoci vySkoméru technologem,
sefizova¢em nebo oddélenim kvality.

Tloustka stény — sledovany parametr technologem, sefizovatem a oddélenim
kvality, které provadi kontrolu ve vice bodech po celé st€né kelimku a vzdy musi
byt dosazeno minimalni tolerované tloustky stény. Kontrola je provadéna pomoci

uchylkoméru.

Obr. 35 Ciselnikovy vichylkomér (Viastni zpracovani)

Stohovaci vyska — parametr kontrolovany opét jen technologem, sefizovacem nebo
oddé€lenim kvality, které vybere 11 kelimkt. Kelimky se slozi do sebe a kontroluje
se jejich stohovaci vyska pomoci vySkoméru. Dullezity parametr pro zédkazniky —

kvtli pfesnému davkovani produktu.
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e Vzpérova pevnost — dilezity parametr kontrolovany vSemi pracovniky vyjma
operatorti. Tento parametr je c¢asto velmi vyznamny pro mnoho zakazniku.
Kontrola probihd specidlnim métidlem a vystupni jednotkou je N. VZdy je potieba

dosdhnout minimalni hodnoty, ktera je nastavena pro kazdy vyrobek odliSné.

Obr. 36 Pristroj pro méreni

vzpérové pevnosti (Interni

materialy)

vvvvvv

e Hmotnost — viibec nejdilezitéjsi parametr pro cely podnik pro vSechny vyrobky,
ktery udava celkovou kvalitu vyrobku. VSichni zékaznici si vyZaduji kontrolu
tohoto parametru.

vvvvvv

vSichni pracovnici.
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Obr. 37 Kritické parametry vicka (Interni materialy, Vlastni zpracovani)

Na obr. 38 je zobrazeno vi¢ko pro pomazankova masla. Seznam kontrolovanych kritickych

parametrii:

e  Vngjsi pramér — stejné jako u kelimki tuto kontrolu provadéji vSichni zaméstnanci,
vC€. operatorti a opét se vyuziva kontroly pomoci kalibru. Naméatkove si tento udaj
muze prekontrolovat oddé€leni kvality posuvnym métidlem.

e Tloustka lemu — kontrolu provadé¢ji vSichni pracovnici kromé operatorti a tloustka

lemu se kontroluje uchylkomérem nebo mikrometrem.

Obr. 38 Digitilni mikrometr

(Vlastni zpracovani)
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e Primér zoubkovani — velmi vyznamny parametr, ktery koresponduje S primérem
zadrze na kelimku. Primér zoubkovani znamena to, jak pasuji zdmky vi¢ka na

kelimek. Tento parametr kontroluji vSichni zaméstnanci pomoci kalibru.

Obr. 39 Kalibr zoubkovani (Vlastni zpracovani)

e Stohovaci vySka — parametr kontrolovany technologem, sefizovatem nebo
oddélenim kvality. Kontrola tohoto parametru probiha stejné¢ jako u kelimk,
s rozdilem, ze z kazd¢ kavity se vybere 11 vicek, pro které¢ se méti stohovaci vyska
zv1ast pomoci vyskoméru. Udaj o stohovaci vysce je vyznamny pro baleni vicek do
krabic, protoZe je urcen piesny pocet vicek pro kazdy Stos ukladany do krabice.

e Hmotnost a vizualni kontrola — parametry kontrolované vSemi pracovniky, které
jsou pro firmu i pro zdkaznika velmi dilezité.

e Kontrola protikusem — vsichni pracovnici provadéji zkousku vicka na pfislusny
kelimek. Kontroluje se, zda sedi zamky vicka se zadrzi kelimku.

e Zkouska privafitelnosti u pfivafitelnych vicek — tuto kontrolu provadi vSichni
pracovnici kromé operatorti. Firma vlastni specialni pfistroj na tento druh kontroly.
Kontroluje se, jak se vicko pfivaii ke kelimku. Je to dilezity parametr, protoze
pokud si zédkaznik naplni kelimek jogurtem, maslem atd. a chce pftivafit vicko, tak

nesmi dojit k jeho provateni (musi byt dosazeno optimalniho rozloZeni a mnozstvi

privafitelné vrstvy).
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5.6 Soucasné nedostatky

Spole¢nost se snazi vyrabét, v co nejkratSich vyrobnich taktech a dodat zakaznikovi
kvalitni produkt, v co nejkrat§i Cas. Tento trend zplsobuje potencial vyskytu vyssi
zmetkovitosti a je potieba se soustiedit na dukladnéjsi fizeni kvality. Soucasnymi

nedostatky systému monitorovani a hodnoceni kvality jsou:

e Spatné generovani napravnych opateni — neobjektivni detekce vad, je mozné, ze se
vyrobi n¢kolik sérii neodpovidajici zakaznickym pozadavkim,

e plytvani materialem, pokud se neshoda neobjevi v Cas,

e moznost chybného zadavani naméfenych hodnot (pfedev§im hmotnosti) operatory
do méficiho protokolu,

e nepiehlednost papirové formy a sbér informaci o kvalité neni jednoznacny,

e nesoulad v kontrolovanych kritickych parametrech vyrobki — nejsou pevné
stanoveny kritické parametry, které se maji kontrolovat u stejnych vyrobkovych
skupin,

e nedochazi ke statistickému vyhodnocovani kvality vyroby z diitvodu papirove
sbiranych dat — protokolti o0 méfent,

e neprovadi se hodnoceni trendtl (napf. opotiebeni forem).
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6 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI A KLICOVE BODY PRO
PROJEKTOVOU CAST

Zacatek analytické ¢asti pojednava o dvou divizich spolecnosti greiner packaging sluSovice
s.r.o. — provoz K (obalova feSeni pro potraviny) a provoz KAVO (technické dily) a
pouzitych technologiich na jednotlivych stfediscich. Analytickd c¢ast byla soustfedéna
hlavné na provoz K, protoZze je hlavnim zdrojem piijml spolecnosti a je zde jednodussi
aplikovani projektového feSeni, nez v pifipadé¢ provozu KAVO, kde je vyroba vice
pracovniky oddéleni kvality, vedoucimi technology stfedisek a manazerem trvalého
zlepSovani. Analyzovany byly také interni dokumenty tykajici se hodnoceni a
monitorovani kvality ve vyrob¢, které poskytly obraz o tom, jak firma fidi kvalitu svych

vyrabénych produktii.
Kli¢ové body provedené analyzy:

e kontrola vyrobkl probiha na vSech vyrobnich tsecich,

e kontrola vyrobki probiha zpravidla 2x az 3x za sménu u operatori, technologové
provadi uplnou kontrolu 1x za sménu a pii vzniklych problémech (porucha stroje,
prestavby atd.), sefizovaci kontrolu provadi pii vymeénach folie a pfi prenastaveni
stroje a pracovnici oddéleni kvality provadi namatkové kontroly,

e operatofi kontroluji hlavni kritické parametry vyrobkti — optickd kontrola,
rozmeérova kontrola kalibry a hmotnost,

e technologové, sefizova¢i a pracovnici oddéleni kvality kontroluji 1 zbytek

e veskera dokumentace provadénych kontrol (protokolti od operatort) je vedena
V papirové podobé, oddéleni kvality vede zbytek udaji v programu Microsoft
Excel,

e 7jistény nepravdivé vyplitované informace o hodnotach kontrolovanych parametrt,

e nejednoznacné vyhodnocovani kvality vyrobkii a absence tvorby trendovych
statistik,

e nejednotnost kontrolovanych kritickych parametri — nejednotna forma u skupin
vyrobku (napft. ne u kazdého vicka se kontroluji stejné parametry),

e 7jisténé pozdni detekce vzniklych neshod — Z4dnd nebo opozdéna tvorba

okamzitych ndpravnych opatieni.
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7 PROJEKT IMPLEMENTACE SPC STANIC DO VYROBY
POMOCI CAQ

Spolecnost greiner packaging sluSovice s.r.0. je soucasti Greiner Group a GPI a je dcefinou
spolecnosti Greiner Packaging Kremsmiinster. V rakouské matetfské spolecnosti se
vyskytovaly podobné problémy jako ve SluSovicich — feSenim bylo zavedeni SPC stanic do
vyroby pomoci CAQ systému jako softwaru pro podporu fizeni kvality. Toto feSeni
pomohlo odstranit vétSinu problémt, a tudiz se rozhodlo, ze tento projekt se implementuje

1 ve SluSovicich.

Spolec¢nost greiner packaging sluSovice s.r.o. vyhlésila vybérové fizeni na dodavatele
CAQ. Do vybérového fizeni bylo vybrano vice firem - Q-LanYs, Palstat (Cesti zastupci) a
CAQ AG Factory Systems (Némecko). Na zéklad¢ unifikace a korporatniho rozhodnuti,
byla vybrana firma CAQ AG Factory Systems. Rakouska matka vytvofila na zakladé
tohoto rozhodnuti GPI standard, ktery se ma ptenést i do Slusovic, v¢. spole¢né CAQ
databaze (databaze bude na vzdaleném serveru). Rozdil proti Rakousku bude v tom, ze
navic budou do projektu zaclenéni i operatofi u stroju. Moje uloha v tomto projektu byla
sprava dat v databazi, Skoleni pracovnikli s podpurnym softwarem CAQ, navrh a
ergonomie SPC stanic a konzultovani kritickych parametrti vyrobkii. V soucasné dob¢ je
projekt v testovaci fazi a primarni je postupné zavedeni na provozu K a soucasn¢ i zadit

s implementaci na provoze KAVO.

7.1 Predpoklady pro zlepSeni
Hlavnimi ptedpoklady pro zlepseni zavedenim SPC stanic do vyroby jsou:

e snizeni zmetkovitosti,

e Okamzité feSeni neshod v case, kdy vznikaji,

e sbér pravdivych namétenych udaj,

e odstranéni papirové formy sbéru o kvalité vyroby,

e sjednoceni sbéru dat o kvalité, v¢. sjednoceni kritickych parametra,
e statistické vyhodnocovani naméfenych dat, v¢. sledovani trendi,

e eliminace plytvani vyrobnich materiali,

e Zzabezpecleni stability vyroby,

e Usnadnéni prace zaméstnanciim.
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7.2 Implementace na provozu K a KAVO

Ve firmé je instalovano celkem pét SPC stanic. Tti stanice jsou na provozu K — jedna je
urcena pro vstfikovnu a tvarovani vicek, zbyvajici dveé jsou na stiedisku tvarovani kelimkt
(jedna ve vyrobé pro operatory a druhd na udrzbé pro vedouciho technologa a pracovniky
oddeleni kvality). Dalsi dvé stanice jsou ur¢eny pro provoz KAVO — jedna pro horni halu a

druha pro spodni.

Projekt odstartoval vybérem a nadkupem potrebnych méfidel, kabell, atd. pro jednotlivé

SPC stanice. V nasledujici tabulce jsou znazornéna vybrana méfidla a dalsi potiebné

prvky:
Tab. 2 Poptavka vybaveni SPC stanic (Vlastni zpracovdani)
M éridlo Mérici rozsah Unmis té ni Pocet
Posuvné m¢tidlo 0 - 150 mm KAVO 2X
Posuvné méfidlo 0 - 300 mm K, KAVO 5x
Ciselnikovy uchylkomér 0-20mm K 3X
Véha 0-200¢g K
Vaha 0- 2000 g KAVO
Mikrometr 0- 25 mm K- VStr,lk,O voa ¥ 1x
tvarovani vicek
Vyskomér 0 - 300 mm K
Vyskomér 0 - 600 mm KAVO homi hala
Vyskomér 0-1000 mm [KAVO spodni hala
NoZni spinac K, KAVO 5x
SméSovaci boxy - komunikaéni rozhrani K, KAVO 5X
Zulova deska pro vyskomér K, KAVO 5X
All-in-One PC K, KAVO 5x

V tab. 2 jsou uvedena vSechna métidla a potiebné prvky, které byly zakoupeny (nékteré uz
byly ve firm&) pro SPC stanice. Kazda stanice je jinak vybavenda — zélezi na
kontrolovanych parametrech vyrobku. Napf. na provozu KAVO, kde se vyrab&ji vétsi
technické dily, které jsou t€z8i a vyssi, je potfeba meéfidel s vétSim meéticim rozsahem.
Naopak kelimky a vicka jsou leh¢i a mensi a jsou zde jiné kritické parametry pro méfeni a
je potieba pouzit ichylkoméry, mikrometr a dalsi. Na SPC stanicich (tvarovani kelimku —
udrzba a KAVO spodni hala) jsou instalovany dal$i dva pfistroje, které firma méla uz pred
timto projektem. Jedna se o piistroj pro méfeni tloustky stény, ktery je zalozen na Hallové

jevu a pristroj pro méteni vzperové pevnosti. K méfidlim bylo nutné zakoupit také kabely.
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Obr. 40 Komunikacni rozhrani (Vlastni zpracovani)

Na obr. 40 je zobrazeno komunikacni rozhrani, které slouzi k propojeni méfidel s CAQ
systémem. Do tohoto boxu jsou pfipojena jednotlivda méfidla na piesné stanovené pozice a
z druhé strany vede kabel do PC a kabel pro nozni spina¢, ktery slouzi jako impuls pro
vyslani hodnoty z méfidla do PC. Spinac je vhodné pouzit, kdyz pracovnik potiebuje pro

méteni obé ruce — pokud staci jedna ruka, je vyhodnéjsi pouZit na klavesnici Enter.

Obr. 41 Nozni spina¢ (Viastni

zpracovani)
Ke kazd¢ stanici je ptidélen All-in-One PC s bezdratovou mysi a klavesnici. U kazdé je
také vySkomeér, pod kterym je umisténa Zulova deska jako pevny podklad, aby bylo méfeni,

co nejpresnéjsi.
7.2.1 Stil pro SPC stanice

Mimo SPC stanice na provozu K (tvarovani kelimkt — udrzba) a KAVO (spodni hala) jsou

zbylé tii stanice piimo ve vyrob¢ v blizkosti stroji (viz PFiloha PV a Priloha P VI) a bylo

potteba navrhnout pohyblivy still, ktery bude spliiovat tyto kritéria:
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e ergonomie — vhodna vyska pracovni plochy, osvétleni, umisténi méfidel,
klavesnice a mysi, umisténi PC atd.,

e mobilita a material — se stolem se muze v budoucnu manipulovat, a proto je
opatfen kolecky pro pfipadné zmény layoutu, stil je navrzen materialové tak, aby

vydrzel hrubsi zachazeni.

Kazda vyrobni stanice ma pracovni plochu, kde jsou umisténa métidla a pracovnici si zde
mohou odlozit kontrolované vzorky vyrobku a je zde i zulova deska, na které je vyskomeér.
Na stojanu je zavéSen pocitac, ktery slouzi k obsluze méteni. Na stropu stolu je instalovano
svétlo, aby bylo na kontrolované vyrobky dobie vidét. Dale ma stil vysouvaci oddil na
klavesnici s mysi, uzamykatelnou skfinku a policku, ve které je komunikaéni rozhrani.

Uplné dole na zemi je nozni spinac.

Obr. 42 SPC stanice

tvarovani  kelimkii  (Vlastni
zpracovani)
7.3 SPC stanice provozu K

Na provozu K jsou instalovany celkem tii SPC stanice. Dvé stanice jsou pifimo ve vyrobé
(tvarovani kelimki a tvarovani vi¢ek + vstiikovna) a jedna je na udrzbé tvarovani kelimkd.
Stanice ve vyrob¢ jsou instalovany v¢. pojizdného stolu, stanice na udrzb¢ kelimki je bez

tohoto stolu (pocita¢ a métidla jsou umisténa na stole technologa).
e SPC stanice tvarovani kelimki — udrzba

Meéfici stanice je osazena témito métidly a nezbytnymi prvky:
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Tab. 3 Vybava SPC stanice tvarovani kelimkii — udrzba

(Vlastni zpracovani)

M éridlo M é¥ici rozsah Pocet
Posuvné m¢tidlo 0 - 300 mm 1x
Ciselnikovy uchylkomér 0-20 mm 1x
Viaha 0-200¢g 1x
Vyskomér 0- 300 mm 1x
Pfistroj pro méfeni vzperové pevnosti |0 - 2500 N 1x
Nozni spina¢ 1x
SmeSovaci box - komunika¢ni rozhrani 1x
Zulova deska pro vyikomér 1x
All-in-One PC 1x

e SPC stanice tvarovani kelimki — vyroba
Meéfici stanice je osazena témito métidly a nezbytnymi prvky:

Tab. 4 Vybava SPC stanice tvarovani kelimkii — vyroba

(Vlastni zpracovani)

Méridlo Mérici rozsah | Pocet
Posuvné méfidlo 0 - 300 mm 1x
Ciselikovy tichylkomgr 0 - 20 mm 1x
Vaha 0-200¢g 1x
Vyskomer 0 - 300 mm 1x
NoZni spinac 1x
SméSovaci box - komunikaéni rozhrani 1x
Zulova deska pro vyskomér 1x
All-in-One PC 1x

e SPC stanice tvarovani vi¢ek + vstrikovna
Meéfici stanice je osazena témito métidly a nezbytnymi prvky:

Tab. 5 Vybava SPC stanice vstiikovna + tvarovani vicek

(Vlastni zpracovani)

M éridlo Mérici rozsah | Pocet
Posuvné m¢tidlo 0- 300 mm 1x
Ciselnikovy tichylkomér 0-20 mm 1x
Vaha 0-200¢g 1x
Vyskomér 0 - 300 mm 1x
Mikrometr 0-25mm 1x
Nozni spiac 1x
SméSovaci box - komunikaéni rozhrani 1x
Zulové deska pro vyskomér 1X
All-in-One PC 1x
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7.4 SPC stanice provozu KAVO

Na provozu KAVO jsou instalovany celkem dvé SPC stanice. Jedna stanice je na horni
hale (ve vyrob¢) a druha stanice je na spodni hale (v kontrolni méfici mistnosti). Stanice na
horni hale je instalovana V€. pojizdného stolu, stanice na spodni hale je bez tohoto stolu

(pocita¢ a métidla jsou umisténa na stole technologa).
e SPC stanice horni hala
Meéfici stanice je osazena témito métidly a nezbytnymi prvky:

Tab. 6 Vybava SPC stanice horni hala (Vlastni zpracovani)

Méridlo Mérici rozsah | Pocet
Posuvné méridlo 0-300 mm 1x
Posuvné méiidlo 0- 150 mm 1x
Vaha 0-2000g 1x
Vyskomér 0 - 600 mm 1x
Nozni spina¢ 1x
SméSovaci box - komunikacni rozhrani 1x
Zulova deska pro vyskomér 1x
All-in-One PC 1x

e SPC stanice spodni hala

Meéfici stanice je osazena témito métidly a nezbytnymi prvky:

Tab. 7 Vybava SPC stanice spodni hala (Vlastni zpracovani)

Méridlo Mérici rozsah | Pocet
Posuvné me¢tidlo 0- 300 mm 1x
Posuvné meridlo 0- 150 mm 1x
Vaha 0-2000g 1x
Vyskomér 0 - 1000 mm 1x
Pfistroj pro méfent tloust’ky stény 0,001-6,350 mm 1x
Nozni spinac 1x
SméSovaci box - komunikacni rozhrani 1x
Zulova deska pro vyskomér 1x
All-in-One PC 1X
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7.5 Uprava SPC stanic provozu K
Uprava SPC stanice tvarovani vi¢ek + vstfikovna metodou 5S

Na zacatku projektu byl vytvofeny standard SPC stanic (téch vyrobnich), ktery se ma
dodrzovat. Slo o to, aby stanice byly u¢elné zatizené a obsahovaly jen to nutné a mély dost
mista pro vSechna méfidla, v¢. manipulovaci plochy pro kontrolu vyrobki. Tento standard
se na stanice implementoval postupné, protoze nejdiive bylo tieba zjistit, co by vyhovovalo

operatorim, a co zbytku pracovnikt. Také bylo zapottebi vytvotit pracovni instrukce.

Obr. 43 PRED zavedenim 5S (Viastni Obr. 44 PO zavedeni 5S (Vlastni

zpracovani) zpracovani)

Upravy na této stanici dle metodiky 5S probihaly témito kroky:

1. Byly odstranény véci, které nejsou nutné, aby byly soucasti stanice — predevs§im se
odstranily na misté prekazejici kalibry, které byly premistény na sva specialni
pridéland mista na stfedisku tvarovani vicek a na stfedisko vstfikovanych dilu.
Potiebné véci a prostfedky byly identifikovany a je s nimi pokracovano v druhém
kroku.

2. Potiebné véci a prostfedky byly uloZeny na stanovend mista, aby byla zachovana
prostornost pracovni plochy, ucelnost kontroly vyrobki a ergonomie. Komunikaéni

rozhrani bylo pfesunuto do prostiedni police stolu — z boku stolu byly vyvrtany
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otvory na prostréeni vSech kabelt vedoucim pravé ke komunika¢nimu rozhrani.
Klavesnice byla ulozena na svou vysuvnou plochu a méfidla byla rozmisténa po
pracovni ploSe, aby bylo méfeni, co nejvice komfortni.

3. S pracovniky provadéjici kontrolu vyrobkii se urcilo rozestaveni vSech méfidel na
pracovni plose, v¢. umisténi pracovnich instrukci a planu intervalu pravidelné
vykonavanych c¢isténi.

4. Na ziklad¢ tfettho kroku byly vytvofeny standardy pracovniho prostfedi —
standardy pro rozmisténi vS§ech métidel na pracovni plose (i v¢. ukladani meéridel
po provedené kontrole na své misto), umisténi pracovnich instrukcich pro operatory
a planu cCisténi.

5. Posledni krok se tyka neustdlého zlepSovani — pracovnici provadéjici kontrolu
vyrobktll na SPC stanici byli iniciovani k neustalému podavani zlepSovacich navrhi
tykajicich se zkvalitnéni pracovniho prostiedi ¢i procedury méfeni.

4

Uprava SPC stanice tvarovani kelimki — vyroba

Na této stanici doslo ke stejnym provadénym krokli metodikou 5S. Bylo zapotiebi vytvorit

Vewr

podrobnéjsi pracovni instrukce (viz Priloha P _VII), protoZze bude potieba softwaroveé

prepinat vaha (SPC stanice tvarovani — vyroba a SPC stanice tvarovani kelimki — udrzba

kontroluji stejné vyrobky).

Obr. 45 PO zavedeni 5S (Vlastni

zpracovani)
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7.5.1 Méieni operatorem

Obr. 46 Operdtor provadejici kontrolu (Vlastni zpracovani)

Na obr. 46 je zobrazeno konkrétni métfeni provadéné operatorkou. V tomto piipadé
operatorka kontroluje jogurtovy kelimek, ktery se vyrabi na stroji s 21 otisky, tzn. kontrola
21 kelimkt. V systému CAQ existuje pouze jeden inspekéni pldn na méteni pro vSechny
pracovniky (orientace dle materidlového ¢isla) a operatofi maji kontrolované parametry
nataveny Vv poradi jako prvni. Co operatorka na kelimku kontroluje v kontrolnim zakazce
na méfeni?

vvvvvv

e hmotnost — kazdy kelimek zvazi na digitalni vaze, nejdilezitéjsi kontrolovany
parametr,

e Vvizualni kontrola — okem kontroluje, zda kelimek neni nijak zdeformovany
(vizualni vady), vizualni rozvrstveni hmoty (zda kelimek nékde neprosvita),
celkova vizualni kontrola (Skrabance, jina poskozeni),

e vngjSi primér — pomoci uréeného kalibru kontroluje, zda kelimek rozmérovée
pasuje,

e Dosednuti na tiskai'sky trn — kontrola, jak kelimek sedi na kopytu — zda dosedne az

na dno a sténa kelimku musi také sedét.

K zaneseni udaji o méfeni mize kontrolorka vyuzit klavesu Enter na klavesnici nebo
nozni spina¢. Celou kontrolu 21 kavit byla operatorka schopna provést za 5Smin. Tuto
kontrolu provadi operatorka 3x za sménu. Kontrolorka je také povinna dodrZovat
hygienicky standard, ktery pfedepisuje noSeni potravinaiské pokryvky hlavy, aby nedoslo

ke kontaminaci vyrobku.
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7.6 Softwarova podpora - CAQ

Na zaklad¢ vybéru spolecnosti CAQ AG Factory Systems a jejich CAQ systému, si firma
greiner packaging sluSovice s.r.o. zvolila pouziti dvou moduli — Compact.Net® a
PMM.Net®. Modul Compact.Net® je zakladnim modulem pro cel¢é SPC. PMM.Net®
modul slouzi ke spravé méfidel v systému. V modulu Compact.Net® je nekolik dalsich
podmodulti - nejdilezitéjsi jsou moduly pro databazi kontrolnich plani a modul pro
databazi kontrolnich zakdzek. Syst¢tm CAQ je do ceStiny pielozen jen cCastecné, ale
obsahuje modul pro tvorbu ¢eskych piekladi. Pracovnici, ktefi budou obsluhovat SPC
stanice, byli vramci workshopu proskoleni o pouzivani CAQ modulu tykajiciho se

zakazek pro provadéni kontrol v prubéhu vyroby.

7.6.1 Strukturovani dat v systému
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,,,,, [y Tvarovani kelimku-1200_K ) e 2000401 / T-754 - 1120 grans. 1,2 mm Kelimek PP pr. 103 mm 225 ml)
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Obr. 47 Strukturovani dat v systému — vystrizek CAQ (Vlastni zpracovani)

Pred vytvafenim samotnych kontrolnich zakézek, je dilezité si urcit kmenovou strukturu

dat v systému, aby byla sprava databaze, co nejjednodussi a také, aby v systému byly

zaneseny vSechny potfebné informace (pro oddéleni kvality, technology atd.). Cely tento
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modul patii pod provoz K (provoz KAVO ma vlastni oddélenou databazi). VSe zaCina
jednou skupinou — skupinou zbozi, pod kterou spadaji dalsi polozky. Pod skupinou zbozi
jsou nakladova stiediska — stfedisko tvarovani kelimkii, tvarovani vicek a stfedisko
vstiikovani. Toto je hlavni struktura celého systému. Pod kazdy stiediskem uz jsou vedeny
jednotlivé produkty, které se na stfedisku vyrdbi. Pouzity jsou materidlova Cisla ze SAP,
protoze je to vyhodné kviili jednoznacné identifikaci kazdého produktu (stejny artikl, ale
jiné vlastnosti — barva a tloustka folie) v celé databazi. V tfadku, kde se nachazi
materidlové Cislo, jsou za lomitkem i dal$i informace — ¢islo formy, artiklové cislo a
V zavorce varianta barvy a pridavné oznaceni. Tyto informace jsou v tomto potradi
vytvafeny systétmem uz v samotném planovani kontrol, kterému bude vénovana
samostatna kapitola. Pod SAP ¢isly jsou tzv. MAP skupiny — systémové navrhnuté ¢lenéni
(vzdy tyto skupiny zacinaji Cislem 10, které je pireddefinované a za lomitkem je verze
kontrolniho planu). Je potieba odliSit zmény a jakékoliv zasahy (napt. zména toleran¢nich
mezi ¢i pridani nebo odebrani charakteristiky), a proto je napft. za lomitkem ¢isla 10, ¢islo
01 — toto Cislo znamend, Ze je prvni verzi kontrolniho planu, pfi zménach by se
pokracovalo 02, 03 atd. Za touto verzi je uz jen stiedisko (technologie vyrobniho procesu),
kde se produkt vyrabi. Pod t¢émito MAP skupinami jsou uZ jen konkrétni charakteristiky

(kontrolované parametry) kazdého produktu.

7.6.2 Kontrolni plan — navrh na provozu K

Vzhled modulu databaze plant kontrol (kontrolnich plant) je stejny jako nahled struktury
dat (obr. 47). Tento modul budou pouzivat pouze povéfeni zaméstnanci — oddéleni kvality,
trvalého zlepSovani a jé jako student spravujici data v databazi. Na zacatku projektu bylo
klicové si stanovit, jak v systému budou vyrobni stfediska rozdélena, aby jim mohli byt
podle kontrolnich plant ptid€leny i kontrolni zakazky. V systému kmenové databaze plant
kontrol je také mozné vést si seznamy vice, nez jen skupin zbozi, ale i Stroji, dodavatell, a

zakazniki. Je zde také moznost vyuzivat filtr a vytiidit si tak potfebné informace.
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e Tvorba MAP skupiny
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Obr. 48 Tvorba MAP skupiny — vystrizek CAQ (Viastni zpracovani)

Na obr. 48 je nahled tvorby MAP skupiny. V prvni zalozce je preddefinované ¢islo
10 a piSe se verze kontrolniho planu, a dale se piSe stfedisko (technologie
vyrobniho procesu), kde se produkt vyrabi. Druhd zalozka obsahuje dulezité
informace o typu kontrolni strategie (ve vSech ptipadech je pouzito refference to
group - s odkazem na skupinu, z divodu méfeni stejného parametru vicekrat — vice
meéfenych pozic) a sprave otiskil (aktivace hnizda a z kolika otiskové formy se dany
vyrobek vyrabi). V dalSich zalozkach jsou dopliujici data — stroje, objekty
(integrace vykresu) atd.

Kazdy vyrobek ma dle své specifikace, pozadavki zdkaznika a tymovych konzultaci s
technology, vytvoien seznam kritickych parametrti. Potadi parametrti je zde velmi dualezité,
protoze pro kazdy vyrobek i jeho variantu existuje pouze jeden aktivni kontrolni plan.
Z diivodu jednoduchosti, plynulosti a nechténého duplikovani databazovych dat, je
vytvoren jeden kontrolni plan pro vSechny pracovniky (operatofi, technologové, setizovaci
a oddéleni kvality) a prave poradi charakteristik udava, kdo mé, co méfit. Prvni parametry
na seznamu kontroluji operatofi (vzdy jen vizualni kontrola ¢i kontrola pomoci kalibri a
jediné metidlo, které pouzivaji, je vaha) + vepisi své vnitropodnikové Cislo kvuli zpétné
dohledatelnosti a zbytek parametrii kontroluji technologové, setizovaci a oddéleni kvality.
Kritické parametry maji riizné symboly a kazdy symbol znaci jiny druh kontroly.

e Kkvantitativni charakteristiky — jsou métené vzdy piislusnymi méfidly a vystupem je

¢iselna hodnota,
e kvalitativni charakteristiky — jsou pouzivany pro méfeni s kalibry ¢i vizualni

kontroly a dalsi, vystupem je stav OK nebo NOK,
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e textové charakteristiky — pouzivany pouze pro kolonku, kde napise kontrolor své
jméno nebo Ccislo, pokud se jednd o operatora (ve firm¢ ma kazdy operator své
jedinecné podnikové cCislo, pod kterym ho lze dohledat),

e pocitaci charakteristika — pouzivana jen v piidech, kdy tieba vypocitat praimér vice

hodnot.
& Edit "10 - Vaha (Kvantitativni)® characteristic i = |D|5|
Article group Tvarovani kelimku-1200 K/ Article 2004087/T-747 - 1326 (bil2 1.6 mm Kelimek PP pr. 68 mm 150 ml)/ MAP 10/01 - Tvarovani kelimku
Charakteristicky znak | Kvantitativni | Grafike | Proces | Tiskovédoklady | Testy | Auxiliary Device | Poznimka | Objekt | Dokumenty | Re
Charakteristicky znak Plan namétkovych zkousek
A Cislo: Typ: ,'% Typ presnosti zkousky:
i\% | 1] |=Q Kvantitativni ‘:l 11 INest Inspection Zl
Naplnini: Velikostvzorku: Interval:
[Hiavni chyba =l .| [ 1 [ 160 [Minaty =l
Skupina: I~ SkipLot
[Vaha = .|
Text: Max. number of samples: Inspection Days:
[Vaha = .| I [Mon Tue Wed Thurs Fr.S.x]
Pripona: Only incase of new batch: Inspection Effort:
I I LI | [d hh:mm:ss] ﬂ
ERP Identifier: |~ Onlyif index change I~ Unsupervised Inspection
| Zwsebni prostiedek
" Process-related = Skupina:
> -
¥ Nova zkuSebni skupina |SPC Viahy-1200 K ==
% 2 ZkuSebni prostredek:
I~ Znepristupnén I .J_I
FMEA Opatfeni
% Zjistovaci opatent: Q Katalog opatreni:
| 19| | =
P tr okoli
= Mérn3 jednotka:
AM {zadny) 7] .|
Historie
\i’)b ZaloZeno: lLukas Stepan dne 26.2.2015 10:04:09
Zménéno: ILukas Stepan dne 20.3.2015 13:35:24
Rezim: zpracovani, Tenant *1200_K }“ Prerusit l« oK

Obr. 49 Tvorba charakteristického znaku — vystrizek CAQ (Viastni zpracovani)

Na obr. 49 je vidét konkrétni tvorba Kritického parametru (zde hmotnost) —

kvantitativni charakteristika. V prvni zalozce se vypliuji zdkladni informace jako:

e Skupina métidel ¢i ptfimo konkrétni zkuSebni prostiedek.
e Typ presnosti zkousky — Kazdy z parametrii je potieba kontrolovat v jiné
Casové frekvenci, zalezi také na typu vyrobku a technologii, ale hmotnost se

zpravidla kontroluje 3x za sménu. Zadava se velikost kontrolovaného vzorku a
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Casovy interval kontroly. Zakladem je kontrola vSech otiskli z dané formy, na
které¢ se vyrobek vyrabél. Proto skoro vzdy se vyplituje kontrola otiski (nest
inspection), ale také je moznost zvolit kontrolu za vice otiskt (napf. pii kontrole
stohovaci vysky u kelimka se vybere 11 kelimki z 21 otiskd a do systému se
zapiSe pouze jedna hodnota) nebo je mozné vybrat SPC kontrolu. Pokud se, ale
vybere SPC kontrola, pracovnik provad¢jici kontrolu je nucen systémem
vyplnit a zkontrolovat vSechny nastavené parametry pro kazdy otisk, coz je
nevyhodné, pokud napft. sefizovac pienastavil stroj a chece si poté zkontrolovat
jen hmotnost. Tudiz se vyplituje kontrola otiskli (nest inspection) a ne SPC.
Skupina ¢1 podskupina — zde se vypliuje, o jaky typ kritického parametru se
jedna (hmotnost, vyska, pramér atd.) a do podskupiny se zadava konkrétni
parametr (napf. primér hrdla, primé&r zadrze).

Naplnéni — o jaky typ naplnéni se jedna, zda o hlavni, vedlejsi ¢i kritickou

chybu nebo, zda je potieba sledovat dokumentaci.

Article group Tvarovani kelimku-1200 K/ Article 2004067/T-747 - 1326 bild 1,6 mm (Kelimek PP pr. 68 mm 150 ml)/ MAP 10/1 - Tvarovani kelimbku

Charakteristicky znak  Kvantitativri | Grafika | Proces | Tiskové doklady | Testy | Auxiliary Device | Poznamka | Objekt | Dokumenty | Re ]

Omezeni Kasffikace Kalibrace
@? Ic \\J Pocet ffid: [ a0 © Ano
¢ nahooe SartlTL-2% [ 500 & Ne
r
dole End:UTL+7%: | 50.0
" Fadny
Specfikace Hranice zdsahu
e Desetinnd mista: r Pol OEG: QEG s: QEGR:
= 2 [ 5500 | 0600 | 0.600
Jmenovitad hodnota: Mérna jednotka: Poloha pozadov... Po?adovana hod..  PoZ hodn.R:
| 520 |a =] | 5.200 | 0.300 | 0.300
Taolerance: Uprava: UEG poloha: UEG s: UEG R:
relativni = =] ] | 4900 | 0000 | 0.000
Taoler. nahote: dole:
I 0.30 I £.30 D Calculate preliminary contral limits via specificaton |
Plausibility limit upper. dole:
| 550 | 450 Pozic. [1000 % s [woo0% R [1000%
[~ W PDE neukazovat toler. hranice Recalculation after: I MNamatkove zkousky
Wpocetni vzorec Moving Parameters
I;.' ¢ ;I Moving Xg/Ris over: I 5 Namatkove zkousky
H !d
;l Moving Cpk over: I 0 Namatkove zkousky

Obr. 50 Tvorba kvantitativni zdalozky — vystrizek CAQ (Vlastni zpracovani)

Na obr. 50 je zobrazena zalozka, kde se vyplnuji toleranéni meze. Omezeni lze zvolit

libovolné — oboustranné, shora, zdola ¢i zadné (ve vétSin€ piipadi bylo zvoleno
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oboustranného omezeni, vyjimku napfi. tvoii vzpérova pevnost, kde je potfeba dosahnout
jen minimalni hodnoty). Dale se zaddva mérna jednotka (zde gramy) a software propocita
pfedbézné kontrolni limity dle zadanych specifikaci (hranice zasahu). Je potieba také
uvést, zda metidlo uz proslo kalibraci, ¢i nikoliv. V klasifikaci se vyplni pocet tfid a dolni

a horni hodnoty v toleran¢nim poli.

Article group Tvarovani kelimbkeu-1200 K/ Article 2004067/ T-747 - 1326 bild 1,6 mm (Kelimek PP pr. 68 mm 150 ml)/ MAP 10/1 - Tvarovéni kelimbu

Charakteristickyzrek | Kvantitativi Grafika | Proces | Tiskovédoklady | Testy | Auwliary Device | Poznamka | Obijekt | Dokumenty | Re *|
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I ZkuSebnidoba | Maximum SSe eRa e

Obr. 51 Tvorba grafického vystupu — vystrizek CAQ (Vlastni zpracovani)

Dalsi dulezita karta v tvorbé kontrolniho planu je karta grafiky. Tato karta nastavi, co vse
se bude v kontrole zakazek zobrazovat. Zde je dulezité vyplnit typ zobrazeni, ¢islo zakazky
(SAP ¢islo), ¢islo vzorku a datum, popt. kontrolora, pokud mé sviij vlastni CAQ tucet. Ve
firmé¢ ma kazda SPC stanice svij jeden globalni ucet, aby na ni mohl métit kazdy
pracovnik. Aby se poznalo, kdo méteni provadél, je v kontrolnim planu vytvofena textova
charakteristika (zkontroloval operator €., pfipadné technolog, setfizova¢ nebo oddéleni

kvality). V této kart¢ Ize zvolit zobrazeni histogramu, toleran¢nich mezi a hranice zasahu.

Dalsi karty v kontrolnim planu se uz nastavuji dle individualnich potfeb. Na karté proces
jde kontrolovat zptsobilost procesu (Cp a Cpk), hlaSeni chybovych zprav atd. Spolecnost
greiner packaging sluSovice s.r.o. neni firmou pohybujici se v automobilovém pramyslu a

sledovani zplisobilosti procesti na pfesné uréené hranici neni az tak podstatné. Dulezité je,
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ze firma chce zvySovat kvalitu svych vyrobkl a zjistovat nekvalitu v Case, kdy vzniké a

vytvaret si statistiky a trendy do budoucna. Na dalSich kartach, napf. na karté objekt, 1ze

vlozit vykres nebo na karté¢ poznamka lze vlozit textovou poznamkou, napi. s postupem,

jak méfit dany parametr nebo poznamka o vyrobku.

7.6.3 Kontrola zakazek — navrh na provozu K

Tento modul je dilezity pro vSechny, ktefi provadéji kontrolu vyrobkii na SPC stanici.

Ptistup do tohoto modulu maji vSichni pracovnici firmy, ktefi pfichazeji do styku

s kontrolou vyrobkd.

program  Sprava  Evidencedat  View  Exta 2
P priblasit [ o Ke * & & | G Vyménit uzivatele
WNﬂied Zus zakizky - Filter “Kelimky” active
} _J Bt zakidy €. materidlu [ Status | ] Dali zkouska Al Oznaceni polozky Posledni zkouska Next Inspec
L= [0  Dil Zkontrolova L] 842015 15:43:08 5829 bila 1.1 mm Vanicka PP pr. 142 mm 500 ml 842015 15:53:00
B ssnimise 2004507_01 © Dil Zkontrolova ] 8.4.201511:10:13 1255 bila 1.7 mm Kelimek PP pr. 95 mm 8.4.2015 12:27:01
= 2007414_01 © Dil Zkontrolova L] 842015 11:08:47 1434 trans. 1.9 mm Kelimek PP pr. 63 mm 270 mi 842015 11:38:24
& oo 2007414_01_zkudsbni 3 Hotovo reni vp 1434 trans. 1.9 mm Kelimek PP pr. 68 mm 270 mi 8420159:32:28
2030369_01_zkusebni 3 Hotovo neni vp 11183 b4 1,0mm Kelimek PP pr. 35 mm 235 ml 84201565819
© - 2020547_01_dkudebni  Hotovo v porddk 10990 irans. 1.0mm Kelimek PP pr. 68 mm 150mi 742015 123919
Probihajici kontroly | 500451_01_zkusebni 3¢ Hotovonenivp 1311 trans. 1,4 mm Kelimek PP pr. 73 mm 150 ml 74.201511:57:32
2009876_01_zkusebni « Hotovo v porddk 1255 trans. 1.7 mm Kelimek PP pr. 95 mm 742015 10:40:29
W E 2014653_01_skuSebni 3 Hotovo neni vp 1367 b1l 1,7 mm Kelimek PP pr. 75 mm 200 ml 74201595328
2023353_01_skudbni 3 Hotovo renivp 10812 bila 1.0mm Kelimek PS pr. 95 mm 250 mi 742015 8:09:38
Nastavi 2024397_01_zkudsbni 3 Hotovorenivp 11167 bilé 1.0mm Kelimek PP pr. 68 mm 88 mi 142015 11:5251
- 2023347_01_zkuSebni 3§ Hotovo neni vp 1031 bil4 1,63 mm Kelimek PP pr. 95 mm 485 ml 14201595152
% Deakiivovat 2004830_01_skudebni 3 Hotovo renivp 5651 bila 1.45 mm Kelimek PS pr. 75 mm 200 mi 142015 8:3847
— 2019747_01_skussbni 3 Hotovo reni vp 10130 bilé 1,88 mm Kelimek PP pr. 73 mm 260 mi 142015 7:56:05
[« 7 Keiimgy 2004067_01_zkudebni 3 Hotovo reni vp 1326 bilé 1.6 mm Kelimek PP pr. 68 mm 150 mi 3132015 102412
= || 2000401_01 [] Nezkontrolovany (9  84.201513:4427 1120 trans. 1.2 mm Kelimek PP pr. 103 mm 225 ml
T v 12001377_01 [ Nezkontrolovany (9  84.201513:4527 5829 bila 1.1 mm Vanicka PP pr. 142 mm 500 ml
1 2004067_01 [ Nezkontrolovany ()  84201513:4545 1326 bilé 1.6 mm Kelimek PP pr. 68 mm 150 mi
F vekoma 2004437_01 [ Nezkontrolovany ()  84201513:5026 1098 bils 1.2 mm Kelimek PS pr. 75 mm 150 mi
2004446_01 [ Nezkontrolovany (9  84.201513:50:46 1120 bila. 1.2 mm Kelimek PP pr. 103 mm 225 ml
2004469_01 [ Nezkontrolovany ()  84201513:51:04 1255 f. 1.4 mm Kelimek PP pr. 95 mm
2004510_01 [ Nezkontrolovany ()  84.201513:53:45 1311 trans. 1.4 mm Kelimek PP pr. 73 mm 150 ml
2004762_01 [] Nezkontrolovany ()  84.201513:5528 1019 bilé 1.6 mm Kelimek PP pr. 95 mm 390 mi
2004763 01 [ Nezkontrolovany ()  84.201513:55:44 5821 bila 1.0 mm Vanicka PP pr. 123 mm 200 ml
2004819_01 [ Nezkontrolovany ()  84201513:56:03 1344 bilé 1.2 mm Kelimek PP pr. 75 mm 200 mi
2004830_01 [ Nezkontrolovany ()  84.201513:56:40 5651 bilé 1.45 mm Kelimek PS pr. 75 mm 200 ml
2004837_01 [ Nezkontrolovany ()  8.4.201513:56:57 1366 bilé 1.5 mm Kelimek PP pr. 68 mm 200 mi
2004851_01 [ Nezkontrolovany ()  84201513:5722 1341 bila 1.3 mm Kelimek PP pr. 75 mm
2005369_01 [ Nezkontrolovany ()  84201513:57-41 1220 bilé 1.2 mm Kelimek PP pr. 75 mm 172 ml
2005842 01 [ Nezkontrolovany ()  84.201513:58:00 5815 bila 1.3 mm Kelimek PS pr. 95 mm
2006454 01 [] Nezkontrolovany ()  84.201513:58:18 1112 bila 1.3 mm Kelimek PP pr. 75 mm 150 mi
2008258 01 [ Nezkontrolovany ()  84201513:58:54 10194 bilé 1.9 mm Kelimek PP pr. 68 mm 200 mi
2009071_01 [ Nezkontrolovany ()  84201513:53:11 10323 bils 1.0 mm Kelimek PP pr. 75 mm 105 ml
2009417_01 [ Nezkontrolovany ()  84.201513:5929 1326 bila 1.8 mm Kelimek PP pr. 68 mm 150 mi
2009820_01 [ Nezkontrolovany ()  84201513:59:47 1368 bilé 1.3 mm Kelimek PP pr. 75 mm 150 mi
2009859 01 [ Nezkontrolovany (9 842015 14:00:10 1368 trans. 1.2 mm Kelimek PP pr. 75 mm 150 ml
2003875 01 [ Nezkontrolovanv fb 842015 14:00:27 1255 trans. 1.7 mm Kelimek PP or. 95 mm
< i

Obr. 52 Seznam kontrolnich zakadzek — vystrizek CAQ (Vlastni zpracovani)

Na obr. 52 je zéakladni pohled na seznam kontrolnich zakazek. Toto okno se otevie

kazdému pracovnikovi, ktery bude chtit kontrolovat vyrobek. Na levé strané jsou

vytvoreny tfi zdkladni filtry (kelimky, vicka a vstiikované dily), tudiz operator ptichdzejici

na SPC stanici ma moznost vybrat vyrobky jen na jeho stiedisku. Je nutné, aby operator

mél aktivovany i filtr stavu zakédzek — zobrazené jen aktivni zakézky. Prvni zalozka (Cislo

materidlu) je pro vSechny pracovniky urcujici, aby vzdy méli jistotu, Ze vyhledaji jen

jediny vyrobek — za ¢islem materidlu je podtrzitko s verzi kontrolniho planu (pokud bude

udélana zména, do zakazek se odeSle verze 02 a pracovnik kontroluje nejaktudlné;si

polozku). Zalozka status informuje pracovnika o stavu zakazky — dil je nezkontrolovany

(nikdy nebyl jesté kontrolovéan), dil zkontrolovan (aktivni zakézka), hotovo je/neni
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v poradku (ukoncend odhlasena zakidzka — neni aktivni pro kontrolu). Dalsi zalozka
zobrazuje Cas (interval), kdy se ma vyrobek kontrolovat a také existuje zalozka s informaci
o posledni provedené zkousSce. Je zde i zalozka artiklu (samostatné pro lepsi orientaci) a

jeho oznaceni. VSechny sloupce v tomto modulu Ize libovolné mezi sebou posouvat.

Program  Sprava  bvidencedat View kxtra 2

[ Acaquisition referring togroup Order 201792501 =loixi
Evidence  Nemétkové zkouska Znak  Pohled  Extra

HIK<S>NBEE B & a 0@ EEEe e EEE
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MAP: [10/01 - Tvarovani kelimku Chyba: | Podil chyb: [ %
Parametr: [ 10-Véha [q] =l E Z
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0 1
Zakdzka 201792501
Nam 1
Datum 842015
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10 20 30 40 50 60 70 80 S0 100 110 12
Stp. Datum/Eas Véha | Vizuélni kontrola | Strizny prumer | Dosednuti natisk.tm | Zkontroloval (c. operétora) | Prumer zadrZe | Tloudtka lemu Poz.1 | Tloustka lemu Poz.2 | Wska | Stohovaci vyska | Tloudtka steny | Vzperova|
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< | »

Vzorek: [1-8.4.2015 16:04:59 [10-vana[q]
otisk: |1
Zkusebni .. [c 922 UDRZBA TV KELIMKU-1200_K - digital #SPC05 € st || g|\)| Dal3i )| Pokrad.. y‘ﬁ[

£ 1
Obr. 53 Kontrola zakazky — vystrizek CAQ (Vlastni zpracovani)

Obr. 53 zobrazuje uz ptimou kontrolu zakazky — pracovni prostfedi pro vsechny, kdo
provadéji kontrolu vyrobku. V tomto piipadé jde o kontrolu jogurtového kelimku
vyrabéného na stroji s 21 - otiskovou formou. V horni ¢asti obrazku je zobrazen vykres pro
pfipadnou kontrolu rozmérti. V levé horni ¢asti je vidét, o jaky vyrobek se jedna, pod jaké
stiedisko patfi, jaky je prvni kontrolovany parametr (zde hmotnost) a zkusSebni prostiedek
(vaha ¢. 922). Ve stiedni ¢asti obrazku Ize vidét ¢islo zakazky (SAP cCislo) a datum s casem
kontroly a také je zde graficky prib&h naméfenych hodnot (zde je zGzeny — vpravo je
diagram s mezemi a vpravo se vytvari histogram). Pod témito udaji se nachazeji bunky
poli, kam se zadavaji hodnoty méteni. Jak bylo psano vyse, kontrola je nastavena tak, aby
prvni parametry kontrolovali operatoii (zde napf. hmotnost, vizualni kontrola, stfizny
primér a dosednuti na tiskatsky trn + ¢islo operatora). Dalsi kritické parametry kontroluji
technologové, setizovaci nebo oddéleni kvality pomoci métidel (zde napt. primér zadrze,
tloustka lemu na pozici 1 a 2 nebo vzpérova pevnost). Je mozné také, ze technologové
nebo oddéleni kvality mohou provést méteni celkové (v€. kritickych parametri méfenych

operatory) nebo jen namatkovou kontrolu vyrobki.
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7.6.4 Filtrovani

vvvvvv

vyuzivano v modulu planovani kontrol i v kontrolach zakazek. Systém nabizi Siroké
moznosti filtrovani a kazdy pracovnik si muze filtrovat jemu potiebné informace.

Nastaveny jsou globalni filtry, které jsou zakladni (rozdéleni kelimk, vstfikovanych dild a

vicek).
v A S .xJ
DM e %]
@ Nastavit | 4 Polozka A
Skupina zboZi = |
S Adivovat Cislo zbodi = =
- Forma =
A -
«qy ] Dodatek poloZ =
[,,}7 Viges C V)'knesz Zky =
S ( Vstrikovna Wkres. index =
2Z3k & polozky =
Z3k index polozky =
Polozka zablok = |
4 Pracovni kiok
MAP-Cislo =
MAP-¢islo = |
MAP-skupina = _v_|
MAP4ext = Tvarovéni vicek |
MAP zabl = LI
FMEA more cument = l‘
4 Stav QVP
Féze projektu = LI
Schopnost procesu = _v_]
FMEA = .ll
MSA = L‘ {
Control plan = v
(7] Resetovat ‘ L 4 Apply

Obr. 54 Filtrovani — vystrizek CAQ (Viastni

zpracovani)

Obr. 54 ukazuje zakladni zobrazeni a moznosti filtru. Nejdiive je nutné si filtr nastavit
(jinak ve skupiné zboZi se zobrazi veskeré produkty) a poté ho aktivovat. Z obrazku lze
vidét, ze filtr nabizi nespocet moznosti filtrovani. Tyto filtry budou vyhodné hlavné pro
vedouci technology stiedisek, protoze kazdy den pied zacatkem ranni smény mohou
vyfiltrovat jen aktivni zakdzky na méteni a dal$i idaje. Operatofi u strojii nemaji €as na nic
jiného, nez na samotné provedené kontroly, a proto by technologové mohli takto dopiedu
operatoram uleh¢it praci, i kdyZ se budou orientovat dle SAP &isla. Ulohou operatora by
bylo pfinést si od stroje k SPC stanici Stitek s materialovym c¢islem, pomoci filtru najit

pozadovany vyrobek na méteni a provést samotnou kontrolu.
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€. materalu ‘ Status | Dal§i zkouska | Adtikl | Oznageni polozky | Posledni zkouska I
0 £ Dil zkontrolova [ 8.4.2015 15:43:08 5829 bila 1.1 mm Vanicka PP pr. 142 mm 500 ml 8.4 2015 15:53:00
2004507_01 £ Dil zkontrolova (3 8.4.2015 11:10:13 1255 bila 1.7 mm Kelimek PP pr. 95 mm 8.4.2015 12:27:01
2007414_01 L A = 1847 1494 trans. 1.9 mm Kelimek PP pr. 68 mm 270 ml 842015 11:38:24
200741:1_01_11 A 1494 trans. 1,9 mm Kelimek PP pr. 68 mm 270 ml 8.4.20159:32:28
2030369_01_2 RS |C materidlo LI 11183 bila 1.0 mm Kelimek PP pr. 35 mm 235 ml 8.4.20156:58:19
2020547 _01_2 . 10990 trans. 1,0 mm Kelimek PP pr. 68 mm 150 ml 7.4.201512:39:19
2004510_01_zl  Search for: || 131 trans. 1,4 mm Kelimek PP pr. 73 mm 150 ml 7.4.201511:57:32
2005876_01_z 1255 trans. 1.7 mm Kelimek PP pr. 95 mm 7.4.2015 10:40:29
2014653_01_2 Hedst | Prenst | 1367 bilé 1.7 mm Kelimek PP pr. 75 mm 200 ml 7.420159553:28
2023353_01_zl — 10812 bilé 1.0 mm Kelimek PS pr. 95 mm 250 ml 742015 8:09:38
2024397 01 zkusebni S Hotovo nenivo 11167 biléd 1.0 mm Kelimek PP or. 68 mm 88 ml 1.4.2015 11:52:51

Obr. 55 Filtrovani kontrolnich zakadzek — vystrizek CAQ (Vlastni zpracovani)

Obr. 55 ukazuje filtr (vyhledavaci), ktery budou pouzivat operatofi, ktefi podle n€ho budou
vyhledavat vyrobek, ktery maji kontrolovat (podle SAP cisla). Pokud, ale technologové na
ranni sméné vyfiltruji jen ten den vyrabéné produkty, tak operatoii se bez tohoto filtru

objedou a v seznamu zakazek se dobfe vyznaji i bez filtru.

7.7 Sprava méridel

Spole¢nost CAQ AG Factory Systems nabizi také modul, ktery spravuje meétidla. Tento
modul shromazd’uje méfidla — Ize prevést databazi vSech méfidel ve firmé a mit vSe
prehledné na jednom misté. V soucasné dobé jsou v seznamu pouze méfidla, kterd jsou
osazena na SPC stanicich a nic vice. Do budoucna se pocita s prevodem vSech métidel, v¢.
mérek a kalibri do databdze. Modul umoZiluje uchovavat nejriznéjsi informace o

meéfidlech, v¢. kalibracnich dat — kdy je potieba jaké méfidlo poslat na kalibraci atd.

Sicupiny korirolnch prostfedic Skupina i R | Zkugebni nomna [ Interval zkougek [ Poznamka
:')J 3:?:&‘1%86 é‘skmkv tm-1200_K 1 Dosednuti na tiskarsky tm-1200_K
8 Kalibry-1200 3 Kaiibry-1200_K
) SPC Mikrometry-1200_K ‘j e T TR
) SPC Posuvna meridla-1200_K e

l &) Skupiny kontrolnich prostfedk

(3 Zusebni prostredek

0-&--5

1) Zsebniplany D e Kk {0 SPC Posuvn menda-1200_K
33----[3) ZewSebni plény (& SPC Uchykomery-1200_K
() Zwsebn prostredy v teminu sphnéni B [g) Ziouliy (@ SPC Very-1200 K
522 Poyby 8 SPC Vyakomeny-1200_K
@ Mista - ¢ Components (@) SPC Vzperometry-1200_K
53 .40-1200_K (digta) ) Viausini kortroia-1200_K
£ odpovidné osoby - 5D c.68-1200_K (digta) (@ Zkouska prvarteinosti-1200_K

1 SPC Uchylkomery-1200_K 18 Zcouska protikusem-1200_K
4 SPC Vahy-1200_K

) SPC Vyskomery-1200_K

1 SPC Vzperometry-1200_K

& Vizudini kontrola-1200_K

J Zkouska privaritelnosti-1200_K
) Zrouska protikusem-1200_K

(8 Viptioka kusebnich prostredki

>
[Z) Nastavt

S Advovat

Obr. 56 Skupiny kontrolnich prostredkit — vystrizek CAQ (Viastni zpracovdni)

Na obr. 56 je zobrazen zakladni pohled na vSechny skupiny kontrolnich prostiedkt
provozu K. Vétsina skupin obsahuje skutecnd fyzickd meétidla (napf. SPC posuvna
metidla), ale jsou i dalsi skupiny, jako napt. zkouska piivafitelnosti, kde nejsou vedena
z4dna konkrétni meétidla. Pokud je ve skupin€ konkrétni méfidlo, je oznadeno pomoci

vnitropodnikového cisla (dle seznamu méfidel). Pod métidlem se nachazi uz jen konkrétni
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operace s méridlem — pohyby, zkousky atd. Na levé strané obrazku jsou viditelné 1 jiné
moznosti (pfepinani seznamu), jak si prohlédnout méfidla a jim piislusné udaje. Lze si
prohlédnout piimo zkuSebni prostiedky bez jejich skupin, zkuSebni plany, mista uloZeni
métidel, odpovédné osoby nebo vypijcky métidel.

Obecné IDatadoda'ni | Comporents | Kalibrace | Zkousky | Pohyby | CAPA | Poznimka | Objekt | Dokumenty | Record Rights | Reference |

Basic Data

[y s | stetus: [Novy |
Actik: [aigtal ]
Skupinakontrolnichpr... [SPC Posuvna merida-1200_K |
Vyrobee: | = |-
Sériové &islo: |
Inventémi &islo: |
Interne Nr.: [spcos

B Kasifikace: [ =] Lower Msrmnt Limit: | | =
Rozsah méfen: [0-300 mm Upper Msrmnt Limit: |
Display Type: Jdigital Rozliseni: | 0.01
Accuracy/Class: | Peesnost: | Procentualni: ™

Odpovédny
Osoba: [ =

Localization

sﬁ Misto umistini [Tvarovani kelimku =[]
Location of storage suf.. | v
Misto nasazeni: [Tvarovani kelimku =]
Uzivatel | =)

Historie

2{3 Zalozen kym: |Lukas Stepan dne 9.2.2015 13:53:15
Zménéno od: |mkas Stepan dne 19.2.2015 8:52:58

Obr. 57 Zapis meridla do systému — vystrizek CAQ (Vlastni zpracovani)

Obr. 58 ukazuje prvni zalozku tvorby métidla v databazi. Prvni zalozka je soustfedéna na
vyplnéni zdkladnich informaci ke kazdému méfidlu — identifikacni ¢islo, druh (analog,
digital) a dalsi identifikacni udaje. Stfedni ¢ast zdloZky je v€novana specifikaci méfidla —
rozsah méteni, rozliSeni, pfesnost, limity atd. Zbytek karty se zabyva odpovédnosti (osoba,
oddéleni) a umisténim métidla — misto umisténi a skladovani. Ze zbylych zalozek stoji za
zminku zdloZka kalibraci, kde jsou vedeny informace ke kalibracim (zatim neni
implementovano), zalozka objekt, kde lze vlozit obrazek méfidla. Také jsou piitomné

zalozky s pohyby méftidel a jejich zkouskami.

7.8 Navrh vyhodnoceni dat

Vyhodnocovani namétenych dat je velmi dilezité a je soucasti CAQ systému. Uz je jen na
firm¢, jak si nastavi vyslednou podobu méticiho protokolu, a které parametry bude chtit
sledovat vice a mén¢. CAQ systém nabizi Sirokou skalu nastaveni vystupniho protokolu a
také podobu grafu za libovolné ¢asové obdobi a libovolnou charakteristiku (viz Priloha P

VI11). Velkou vyhodou je, ze firmé timto odpada dohledavani dat z vyroby, které kolikrat
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ani neexistuji a vSe je na jednom misté a lze okamzit¢ data vyhodnocovat a dale s nimi
pracovat. Pokud by zakaznik chtél zpétné poslat hodnoty parametri, tak to neni zadny
problém. Vzhled protokolu jde také nastavit pro individudlni potfeby (pro technologa ¢i

oddéleni kvality) a kazdy si mize stdhnout do protokolu libovolné data pro své ucely.

Co se tyka samotného vzhledu méficiho protokolu, firmé bych doporucil rakousky model
(viz Priloha P _1X), ktery se osvédcil a je piehledny. Pracovnici oddéleni kvality se v tomto

protokolu mohou bez problému vyznat a vyhledat veSkera potiebna data.

» Priloha protokolu zkousky Datum | 9.3.2015
greiner |zcuzeni zakézka: 2004067_0o1
packaging 2:11.3.2015
Vysledek testovaného vzorku
oTG
, Text charakteristiky Naplnéni i ST ,
Cislo Umenovita hod. |stfedni hodnotal ~ Odchylka Provéfeno | Neniv
charak. L. poradku
Typ charakteristického znaku Méma jednotka uTG Min. hodnota
10 Vnéjsi primér Hlavni chyba
21 0
Kvalitativni
20 Vizualni kontrola Hlavni chyba
21 0
Kvalitativni
30 R Hiavni chyba 3340 33,40
32,90 33,047 01900 55 i
Kvantitativni g 32,40 32,51

Obr. 58 Navrh prilohy mériciho protokolu (Viastni zpracovani)

Na obr. 59 je zobrazen navrh pfilohy protokolu z méteni. V ptiloze je vSe potiebné, co
oddéleni kvality ¢i dalsi pracovnici mohou potiebovat. V pfiloze jsou pro ukazku uvedeny
tf1 druhy charakteristik, s kterymi mohou pracovnici pfijit do kontaktu. Pokud se jedna o
kvantitativni znak, je v prostedni sloupci uvedena jmenovita hodnota dle toleran¢niho listu
spole¢né s horni a dolni toleran¢ni mezi. V dal$im sloupci jsou na zakladé naméfenych dat
zobrazena stiedni hodnota spolu s maximalni a minimalni namétenou hodnotou. Ptiloha
také zobrazuje sledovani odchylky dat, které se muze hodit na sledovani variability

pozorovanych vzorki.
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7.8.1 Grafické zobrazeni

» &lindex polozky: 2004067 / T-747 Stav | 09. bfezen 2015
reiner Oznageni: 1326 bila 1,6 mm Jméno | Lukas Stepan
paCkag'ng Cloznageni MAP: 10/ 1 Tvarovani kelimku str.. |1

Potet namétkovych zkousek: 5 Zkontrolovano: 63 Neni v pofadku: T

a1 Karta Xq vztaZend na ofisk: charakteristika 5 - 5
580 3
5.753

|
5,70 ! ! !
5.65- i i i | 1
5,60 ! !
5,55-
5505
545
5407
535
5303
525 { !
5,20 " 1 I i 1 i

BT BT T

wibekdddidbidL

RS

bbb}
4

5,15 ———— — Py
510 = e | I | 1 1 ,__,P
5,053 — : i ! e { =
5,003 ! ! i i i !
| | | i i
4,95~ !
190 ;
4,85
4802
4,759 | ! ! i | i :
1,70 | £ ; }
AR i i i i i i i
| ! | ] | | !
4,60 A g : ! i | i
4 I 1 I | I | 1 i ok |
10 15 20 25 30 35 40 45 5
Zakazka 2004067 2004067 2004067 2001067 2004067
Kontrola 1 2 3 4 5
Datum 6.3.2015 6.3.2015 6.3.2015 6.3.2015 6.3.2015
as 10:41:13 11:32:15 11:45:26 12:12:32 12:13:42
Kontrolor czpetmiku czpetmiku czmarvybir czmarvyhir czmarvybir

Obr. 59 Priibéh namérenych hodnot (Vlastni zpracovani)

CAQ systém dokaze z naméfenych udaja sestrojit riizné druhy grafii. Na obr. 60 je v pravé
¢asti zobrazen histogram s prilbéhem hodnot a je zde vidét variabilita kontrolovaného
vzorku. Z histogramu lze vycist, Ze hodnoty se pohybuji v tolerancich a dokonce i okolo
jmenovité hodnoty. Z diagramu lze vidét vSechny vzorky pohybujici se v toleran¢nim

rozpéti.

7.8.2 Sledovani trendu opotiebeni forem jako nastroj pro trvalé zlepSovani

4

Sledovani trendl (opotitebeni forem) je pro firmu velmi dulezité. Diky zapisovani Cisel
forem do inspekéniho planu k jednotlivym vyrobkim je mozné sestavovat trendy
opotiebeni forem a ptedejit timto neplanované vyméné formy na stroji. Systém CAQ je
schopen sbirat, udrzovat a vyhodnocovat data, vSe zalezi jen na tom, jak se systém nastavi
(co je pro firmu dtlezit¢ sledovat). Systém vytvaii prehledné¢ a dlouhodobé grafy

z namétenych hodnot. Napt., pokud se po delsim stabilnim vyvoji hmotnosti za¢nou

objevovat vykyvy (snizovani hmotnosti vyrobkt) nebo se vnéjsi prumér vychyluje, tak je
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to impuls ke kontrole formy a jeji ptipadné vymény. Tyto trendy mohou byt dilezitym

nastrojem pro trvalé zlepSovani a také ptispéji ke kontinualnimu zlepSovani kvality vyroby.

7.8.3 Propojeni CAQ pro sledovani poruch stroji

Spole¢nost vyuziva program ADICOM, ktery sbird a zpracovava data pro sledovani
efektivnosti a vyuziti stroji. Stejné dulezité jako sledovani trendi opottebeni forem, je
dalezité 1 sledovani poruch na strojich. Pro firmu je dulezité, aby vyroba byla plynulé a
vyrabéla kvalitni vyrobky. Proto je nezbytné, i z dlouhodobého casového horizontu,
sledovat selhdni stroji. Pokud se nckteré poruchy stale opakuji, tak se 1ze na né piiste
pfipravit a pfedem je odstranit. Systém CAQ je schopen sbirat a vyhodnocovat data i o
strojich a vytvaret z nich grafy. Vhodné by bylo i propojeni se syst¢tmem ADICOM, ktery

je urcen na sledovani poruch a spojit vSe do jedné formy a sledovat trendy mezi sebou.

7.9 Zhodnoceni projektu

Cilem projektu bylo optimalizovat vyrobu pomoci regulace interni zmetkovitosti
s detekovanim vzniklych neshod v ¢ase, kdy vznikaji a odstranit papirovou formu sbéru dat
o kvalité, v¢. sjednoceni systému vyhodnocovani a navrhu kritickych parametrii vyrobk.
Tento cil se podafilo splnit a navrh SPC stanic s CAQ systémem se potvrdil v dany
okamzik jako vhodné Vv feseni, které odstranilo vétSinu nedostatkil systému monitorovani a
hodnoceni kvality ve vyrobé. Dle odhadu by mohlo dojit ke sniZeni interni zmetkovitosti
az o 10% oproti minulému roku. Tento odhad se bude moci potvrdit az za delsi ¢asové

obdobi — minimalné pll roku az rok.

V prubehu projektu spolupracovali vSichni zainteresovani pracovnici, kteti pomohli svymi
vécnymi radami a navrhy. Na konci dubna 2015 skoncilo testovaci obdobi pro provoz K a
v prub&hu kvétna 2015 bude projekt piedan do ostrého provozu. Na provozu KAVO stale
bézi testovaci obdobi zdGvodu naro¢nosti implementace projektového feSeni a
pfedpokladany termin pfedani do ostrého provozu je Cerven 2015 s tim rozdilem, ze zatim
nebudou zapojeni operatofi (jen technologové a mistii) z divodu slozitosti vyrobkil

(technické dily) a ¢asové omezenosti.

7.9.1 Ekonomické zhodnoceni navrhu

Ekonomické zhodnoceni projektu nemuselo byt propocitano navratnosti investice nebo

jinou pocetni metodou, protoze tento projekt byl implementovan na impuls matefské
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spole¢nosti z Rakouska jako GPI standard. Vyhodou je, ze od firmy CAQ AG Factory
Systems ziskala firma licence, které nemusela platit v plné vysi (matefska spolecnost méla
uz predtim zakoupeny pevné licence a nyni se pfidaly plovouci licence). Spole¢nost
nemusela pro kazdou SPC stanici pofizovat kompletni vybaveni, protoze n¢ktera métidla
uz mela pred samotnym zavadénim projektového feSeni. Velkou vyhodou je, ze v arealu
firmy sidli spole¢nost Mould & Matic solutions s.r.o., ktera je nastrojarnou pro GPS. Tato
nastrojarna zajistila vyrobu potfebnych stoli pro SPC stanice — stoli do vyroby. Pro
meétidla, kterd uz firma vlastnila pred zavedenim, byly zapotitebi dokoupit specialni kabely
pro pienos digitalniho signalu z métidla do systému. Nejdrazsimi polozkami projektu byly

pocitace a komunikaéni rozhrani (sméSovaci boxy).

Veskera nakoupena meéftidla, kabely a vybaveni byly zakoupeny od dodavateld, ktefi firmé
dodavaji delsi dobu, a proto byla vyhodné&jsi koupé od téchto dodavatelt z ditvodu slev a
kompatibility méfidel se systémem a mezi sebou. Vedeni spolecnosti tuto investici

schvalilo.

Tab. 8 Vstupni ndklady projektu (Viastni

zpracovani)
> 5
N Polozka ’§ Celkova éastka
g =
1 |Posuvné méfidlo 150 mm 2 621121 K¢
2 |Posuvné méfidlo 300 mm 6 49 272,85 K¢
3 |Kabel pro posuvna méfidla 10 9 066,71 K¢
4 |Vaha 200 g 3 15 318,75 K¢&
5 |Vaha 2000 g 2 9 500,00 K&
6 |Kabely pro tichylkoméry 5 12 636,07 K¢
8 [Mikrometr 1 14 17324 K&
9 |Kabel pro mikrometr 1 1719,55 K¢
10 [VySkomér 300 mm 2 33 869,88 K&
11| Vyskomér 600 mm 1 24 408,25 K¢
12 [VysSkomér 1000 mm 1 45 125,10 K&
13 [Kabel pro vyskomer 4 2 834,65 K¢
14 [Podkladova zulova deska 400x400x50mm 2 10 838,36 K¢
15 [Podkladova zulova deska 630x400x70mm 2 16 361,76 K¢
16 |All-in-One PC 5 78 036,00 K&
17 |[Komunikacni rozhrani, nozni spina¢ + kabely| 5 62 117,63 K¢
18 |Skoleni od firmy CAQ AG 1 6 000,00 K¢
Soucet 397 489,99 K¢

Ekonomické zhodnoceni bylo provedeno i z pohledu uspory ndkladi na reklamace.

Implementaci projektového feseni dosahnout 1ze odhadem firmy usetfit az 20% nékladl na
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reklamace oproti minulému roku. Zhodnoceno je, kolik 1ze firmé usetfit béhem prvniho
roku a kolik je firma schopna uspofit v dalSich letech. Pro prvni rok je nutno brat pocatecni
vstupni ndklady a firma také plati prondjem dvou licenci na CAQ moduly (zvyhodnény
prondjem — matetska spole¢nost v Rakousku také pronajima moduly a v ramci GPI ma

slusovicky zavod vyhodnéjsi cenu za pronajem).

Tab. 9 Uspora nékladii na reklamace (Vastni zpracovani)

Polozka Celkova ¢astka
Vstupni naklady projektu 397 490 K¢
Roc¢ni prondjem dvou CAQ modul 219 240 K¢
Naklady na reklamace rok 2014 5600 000 K¢
Uspora nakladi (snizeni nikladii na reklamace o 20%) 503 270 K¢

Tab. 9 ukazuje usporu néakladi na reklamace, kterou lze dosdhnout implementaci
projektového feseni. Po odhadu spolecnosti, ze 1ze usetfit az 20% nakladt na reklamace
oproti minulému roku, ¢ini ro¢ni tspora 1 120 000 K¢ oproti minulému roku. Pokud se
odectou vstupni naklady projektu a rocni prondjem licenci, tak tispora ¢ini pres 500 000 K¢
za prvni rok. Tzn., Ze projektové feseni nabizi velkou usporu nakladii na reklamace a
v dalsich letech by uspory byly jesté vyssi, protoze se bude platit uz jen ro¢ni pronajem

CAQ modult a nic jiného.

7.9.2 Navrhy na zlepSeni do budoucna

Pro budouci uplné odhalovéani neshod v Case, kdy vznikaji, doporucuji firmé v rozsiteni
metody SPC i na stfedisko potisku a dosdhnout tak uplného online monitorovani celé
vyroby vyjma stfediska extruze, kde by zavedeni metody SPC nemélo smysl a

opodstatnéni.

e Andonovy systém - Dalsi navrh by navazoval na SPC stanice a v€asné odhalovani
neshod. Spole¢nost CAQ AG Factory Systems, od které firma pronajima licence na
2 moduly, nabizi i dal§i rozsiteni. Slo by o vytvofeni andonového systému, jak na
SPC stanicich, tak i u strojli. Princip by byl takovy, Ze pokud pifi méfeni na SPC
stanici by byla zjisténa neshoda, tak nejenom ze po skonceni méfeni by doslo
k odeslani chybové zpravy prislusnému pracovnikovi, ale i odeslani signalu ke
stroji, na kterém se neshodny vyrobek vyrobil. U stroje by byl nainstalovan andon
S barevnymi diodami, které by znacily stav vyroby — modré (vSe je v potadku, stroj

vyrabi shodné vyrobky), zlutd (jemné poruseni toleran¢nich mezi nebo jen
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neodpovida urcity jeden parametr) a ¢ervena (hrubé poruseni toleran¢nich mezi a
celého procesu — nutno zastaveni stroje). U SPC stanic by byly také instalovany
andony (Cervena — obsazena stanice a modra — volno pro méfeni), protoze
vizualizace je dilezity prvek stihlé vyroby a pokud je napt. operator Casové omezen
a zrovna by musel ptekontrolovat 21 kavit, zabere mu to ur€ity ¢as a neni mozné,
aby c¢ekal u SPC stanice na to, az bude moci provést kontrolu. Samoziejmé je
potfeba ze strany firmy vytvofit ¢asovy harmonogram, kdy mé kdo méfit, ale
pritomnost andonu u stanice, ktery by daval signal, zda je volno ¢i nikoliv, by

urcité byla dobra pomtcka.

Obr. 60 Navrh andonového systému
(CAQ AG Factory Systems, 2015)

o Prihlasovani otiskem prstu - Dalsi navrh se tyka ptihlaSovani uzivateld do CAQ
systému. JelikoZ v soucasné dobé ve firmé funguje dochézkovy a objednavaci
systém pomoci ptihlaSeni otiskem, doporuceni by bylo implementovat EteCku
otiskti prstii 1 K jednotlivym SPC stanicim. Tento druh pfihlaseni by odstranil
klasické ptihlasovani (klavesnice, mys) — celé méfeni by se zrychlilo a také by toto
feSeni slouZilo jako Poka-Yoke systém, protoZe pracovnici by se nemohli jakkoliv
splést pfi zadadvani svych udajii do systému (pokud pracovnik zada 3x za sebou
Spatné heslo, je nucen ¢ekat 30 minut na dalsi piihlaSeni do systému). V soucasné
dobé maji své uclty pouze technologové, vedouci trvalého zlepSovani, IT
administrator, pracovnik oddéleni kvality a ja jako student spravujici data. Pro

operatory je vytvoren na kazdé stanici jeden globalni ucet.
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e Propojeni CAQ se SAP - Poslednim navrhem je zjednoduSeni prace zadavani
kmenovych dat do systému. V soucasné dobé je CAQ systém schopen si sam
nahravat data ze SAP systému (pomoci mostu), ale jen do ur¢ité miry — pouze
zakladni udaje. Navrhem by byl upgrade ze strany CAQ AG Factory Systems, zda
Sel vytvofit €innéjsi most mezi SAP a CAQ systémem a docilit tak efektivnéjsiho

a rychlejSiho pfesunu dat.
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ZAVER

Ve své diplomové praci jsem vychazel ze zadani a zabyval jsem se systémem
monitorovani a hodnoceni kvality ve spolecnosti greiner packaging slusovice S.r.o.
Dtivodem pro zapojeni do projektu a jeho feSenim byla snaha vedeni firmy o regulaci

interni zmetkovitost, odstranéni papirové formy sbéru dat o kvalité, sbirani nepravdivych

informaci z vyroby a dalsi divody.

Cilem prace bylo zménit soucasny systém monitorovani a hodnoceni kvality tak, aby
vznikajici neshodné vyrobky byly detekovany v dobé, kdy vznikaji a transformovat
papirovou formu sbéru dat o kvalité na digitalni. Projektové feSeni nesmélo byt narocné na
svou proveditelnost a transparentnost z pohledu pracovnikti z vyroby a oddé€leni kvality pfi
zachovani ekonomické a ¢asové nenaro¢nosti. Pfinosy projektového feSeni musely byt na

zacatku jasn¢ definované.

V Gvodni ¢asti jsem formuloval projekt diplomové prace, ve které jsme spolec¢né s vedenim
spole¢nosti stanovili cile, kritéria ispéchu, omezeni, podminky a organizaci projektu. Pro
projekt jsem také vytvofil logicky ramec, v¢. vypracované rizikové analyzy, Casové

analyzy a strukturu praci.

Pro zpracovani teoretickych poznatkl o kvalité a jejim fizeni, zejména vyuziti statistickych
metod regulace vyrobnich procest s podporou ovladacich softwarovych systémi jsem
vychézel z vhodnych literdrnich prament, v¢. odbornych ¢lankt. Zpracované poznatky z

teorie jsem vyuzival dale v analytické a projektové ¢asti.

SoucCasny stav monitorovani a hodnoceni kvality jsem popsal v analytické ¢asti.
Analyzoval jsem zpisob provadéni kontrol vyrobkl operatory, technology, sefizovaci a
oddélenim kvality. Posuzoval jsem vhodnost vybéru kritickych parametrd u vybranych
skupin vyrobkl a troven detekce vzniklych neshod s realizaci napravnych opatieni.
Soucasna forma sbéru dat o kvalité vyroby je vedena v papirové podobé a pfi namatkovych
kontrolach bylo zjisténo vypliovani nekorektnich udajli o vyrobcich. Sou€asny systém
monitorovani kvality neni zcela schopen objevit neshody v ¢ase, kdy vznikaji a nedochazi

k systematickému vyhodnocovani dat, v¢. tvorby trendd.

Pfed implementaci projektového feSeni jsem spoleéné s odpovédnymi pracovniky
prezentoval ptfedpoklady pro zlepSeni. Na zéklad¢ provedené analyzy a zpracovani

teoretickych poznatkii jsem v projektové casti spole¢né s odpovédnymi pracovniky



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 92

spolecnosti vytvofil novy systém monitorovani a vyhodnocovani kvality, ktery pomohl
odstranit pozdni detekci neshodnych vyrobki a transformovat papirovou formu sbéru dat o
kvalit¢ do digitalni. Novy systém zajistil sbirani jen korektnich dat z méfeni. Soucasti je i

moznost vyhodnocovani (dlouhodobé i kratkodobé) dat o kvalité vyroby a tvorba trendu.

V zavéru projektové ¢asti jsem zhodnotil cely projekt a provedl jsem ekonomické
zhodnoceni navrhu. Firmé jsem do budoucna doporucil dal§i navrhy na zlepSeni a

zefektivnéni soucasného projektového feseni.

Prace byla pro m¢ obohacujici, protoze jsem mél moznost se detailné seznamit, jakym
zpusobem funguje plastikafska vyroba a jeji fizeni kvality. Doufam, ze navrhované
projektové feSeni se v praxi (z dlouhodobého pohledu) ukaze pro spolecnost greiner

packaging s.r.o. jako spravny krok.
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g ¥ 7 Revize: 1.10.2014 |
| oreiner VYROBNI UDAJE - S
[ O0S-QM-003-01: MEZIOPERACNI'KONTROLA . ° Stranai: 22
 PracovistE i i Provoz K- TVK 1204003 " 0 o e
- Lo SR ORI Zjisténé zavady
. P deno
Dm‘w N PONBLER, nahlasit mechanikovi — (inéno)
Cas i é- ? ‘/.Z
Artik| 754 | ATHO | uvh o
Kalibry CEE | CEE | CEE o
540 %38 3,40
Véha - " 405 3,50
_12k. kopytcm / zk. odfazovanim %
— K3 karfonkem v v
ZKouska viekem — =
Privafiteinost vicka & =
Optické hodnocent
rozlozeni himoty v L/ <
— konirolu provede obsiuha sirgje
Opt. hednoceni narevnosti o
— kaptroly pr I raje ad v L
ﬁsiagmi zavaay a poznai ml%l ]
— zapis provede chsiuha, piedak i V4 Va v
<efizoyal
Kontrota lemit + sila lemu
Podpis absiuhy a mechanika D034 1| SrobA e

Kédy:

— 50 ILLIG bez balicky
— 54/1" Rez balitky

— 5442: § balitkou

BTV IR 1A

v

[Zavacovatar Jitks Tomencovz |
"|Pozice: _asistentla TVK

nost od: 13.10.2014

Iilan Sousadlik

i

TN eIngrugi vorhda: leevRizeni_akestil INFC

Yjeoba Kieo\e ¥ OS-Q#1-003-01-F0 Wyrcbni Gdaic TVK 1204003

- védoucl TVK + K3



PRILOHA P II: TOLERANCNI LIST

Priloha P 1l

»
greiner packaging

TOLERANCNI A MERICI LIST

Provoz: K Tvarovani

SAP ¢.:| 2004067 b. 1,6
2017925 tr. 1,6
Nazev wrobku: PP Kelimek 150 ml | 1326 | 2009417 b. 1,8
Cislo wkresu: 1326.10 Poget otiskil 21
Ootické a funkéni whodnoceni Zkou$ené Metoda Hodnota| Pocet ks/sména
P vy hodnoty | (méfici pomacka) | (jednotka)] ORJ | wyroba
Tloustka lemu Tloustka [posuwné méfidlo mm Y 63
Zkouska na tisk. trn lemu
Nalitek Pramér |kalibr, wkres mm 21 63
Mékkost Objem |vaha ml 10
i & M in AFG
Kalibr Vzpér acmesin N 5
o - ”
Stabilita dna Opticky [oko Y 63
Deformace Padova |wska 1m
. . 63
zkouska | tiskem - sleeve
l:lec]stoty Tésnost |vicko, vanicka, 21 63
Skrabance
Tésnost Vaha vaha
21 63
Vyska 9
Pozn.: ORJ m&Fi na pozadani OU, zakaznika, vyroby
Tabulka hodnot Rozmérovy nakres
min stredni max
hodnota hodnota
Tloustka folie 1,6
lemu
(mm) 1,11 1,3 1,49 h
Tloustka : J » )
lemu folie 1,8 E_G‘_T /
(mm) 1 ,21 1 ,4 1 ,59 ! i ! S
Kalibr M ‘ |
@(mm)| 674 68 68,1 2[ T 9 r@
Vzpér (fol. 1,6 - 100 &/ —
(N) oL 1,8-150 < B
Stapel = [
(mm) | 75 8 85 |, S|8
Vyska ® I 0
AG - o5
(mm) | 84,19 | 85 | 85,81 M pseand | SlO
Vaha g | —Geosan | 32
folie 1,6 | 4,9 52 55 e a3
Vaha g 5 N8 e] |
folie 1,8 5,6 59 6,2 M / & 13
Cisla | wngj. pru. KOPYTO ?_:;‘1
g (D47 ,8 1050
kalibru 524 - 635 - 501 ‘ WG | '
Vypracoval: PLATNOST OD: Schvalil:
6.5.2014
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PRILOHA P VI: UMISTENI SPC STANIC NA PROVOZU KAVO

Priloha P VI
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PRILOHA P VII: PRACOVNI INSTRUKCE SPC STANICE
TVAROVANI KELIMKU - VYROBA

oy
Priloha P VII
» Revize:
evize: 17. 4. 2015
gggc!(ggner POSTUP KONTROLY Vs
ing :
PP-VY-010-01 SPC STANICE Strana: 1/4
Pracovisté: Provoz K — Tvarovani kelimku (TVK)
1 FS [Compact - Zpracovani kontrolnich zakazek ~ [remnt 1200_K - Uzivatet Petr Mikulec] =10f x|
Program  Spréva  Evidence dat  Zobrazeni Extm
: B prihlasit mogiéa't<635mrmla> > { ;Vymen-tuzwahele
WN&M 4 E Kontrolni zakizky - Filtr “Kelimky - aktivni” je aktivni [
Aceisbzar®n L P
[ :] Kortron zakézky ; ¢ matendly_+ [Status [ atia [ Omageni polozky | DeBikontrola [ Next Insi4l
R Bl B 2000401_01 [] Nezkontrolovany 1120 trans. 1.2 mm Kelimek PP pr. 103 .. () 16.4.2015 8:5.__
* 2000401_01_zkusebni x Hotovo nenivp 1120 trans. 1.2 mm Kelimek PP pr. 103 mm 225 ml
% Zaseniniae 200137701 Nez!mrimlova'vy 5829 bils 1.1 mm Vanicka PP pr. 142 m... 0 134.20158:5...
& 2004067_01 % Dil Zkortrolova 1326 |bila 1.6 mm Kelimek PP pr. 68 mm ...| % 13.4.201572... PR
8 Stoje 2004067_01_zkusebni xHaovnr\emvp 1326 bild 1,6 mm Kelimek PP pr. 68 mm 150 ml
G 2004288_01 [) Nezkontrolovany 1058 bils 1.0 mm Vanicka PP pr. 95mm ___ () 13.4.2015 13:...
& promaicikenioy || 2004837 01 T Pk PSpr. T5mm .. @ 134.201585.. .|
oy 2004446_01 PPpr. 103m... (D 134.20158:5...
y' fr  ||2004469_01 s = =] |PPpr.95mm © 134201585,
2004473 01 WiSadieinl v [C. motoitl B L oppr Sm © 1342015 12-...
(%] Nastavt 2004507_01 Hiedej: S!zooww ) PPpr.95mm (O 134201585
2004507_01_zkusebni P pr. 95 mm
$2 Deaktivovat 2004510_01 -_____J PPpr. 3m... ( 134201585,
: &l 2004510_01_ PP pr. 73mm 150ml
‘\ Kelimky - aktivni 2004510_01_zkuebni_02 x i-btovonemvp 1311.\ trans. 1,4 mm Kelimek PP pr. 73 mm 150 ml
2004762_01 Nezkontrolovany 1019 ° 3 bilé 1.6 mm Kelimek PP pr. 95 mm ... © 1342015 8:5...
€7 Vicka -aktivni 2004763_01 Nezkontrolovany 5821 bila 1.0 mm Vanicka PP pr. 123m__. (D) 134.20158:5...
2004784_01 & Dil Zkontrolova 1318 bilé 1.4 mm Kelimek PP pr. 95mm __. [ 10.4.2015 10-._.
& Vasieovans iy 2004819_01 Nezkontrolovany 1344 bila 1.2 mm Kelimek PP pr. 75mm ... @ 134201585
\ 2004830_01 [] Nezkontrolovany 5651 bila 1.45 mm Kelimek PSpr. 75m... () 13.4.20158:5._..
2004830_01_zkusebni 3 Hotovo nenivp 5651 bild 1.45mm Kelimek PS pr. 75 mm 200 m!
2004837_01 [] Nezkontrolovany 1366 bilé 1.5 mm Kelimek PP pr. 68 mm ___ (D 10.4.20159:4._.
2004851_01 [} Nezkontrolovany | 1341 bilé 1.3 mm Kelimek PPpr. 75mm (9 13.4.20159:0_..
2004863_01 ) Nezkontrolovany 1290 trans. 1.0 mm Kelimek PP pr. 68 m__. () 14.4.20158:5.__.
2005369_01 [) Nezkontrolovany 1220 bilé 1.2 mm Kelimek PP pr. 75mm __. () 13.4.2015 10:...
2005842_01 [) Nezkontrolovany 5815 bils 1.3 mm Kelimek PSpr. 95mm  ( 13.4.20159:1...
2006096_01 [) Nezkontrolovany 1431 Buta 1.2 mm Kelimek PP pr. 75m... () 14.4.2015 10:...
2006129_01 [) Nezkontrolovany 1133 bilé 1.2 mm Kelimek PP pr. 75mm ... ) 13.4.2015 12-__.
2006454_01 [} Nezkontrolovany 1112 bilé 1.3 mm Kelimek PP pr. 75mm __. (© 13.4.20159:1...
'nTnc'nn n1 i\nn-l...--..l...ﬂ 1 b 1 € e MlZfemnle DD e OF £ 1K 4 201K 1n- ¥
4 »

[ e d SRR S SR S s AR R e R e e e e e )

CO DELAT?

Kliknout na ikonu DALEKOHLEDU

Vepsat MATERIALOVE CIiSLO artiklu ze $titku

Kliknout na tla¢itko HLEDAT

Kliknout na ikonu KONTROLA oznaéeného fadku

Zpracoval: Lukas Stépan

Pozice: Technik zlep$ovani procest

Platnost od: 17. 4. 2015

Schvalil: Petr Mikulec

Dokument je aktudlni a platny v elektronické podol

Umisténi: P:\slusovice\!Vymena_dat\SPC\Instrukce\PP-VY-010-01 SPC tvarovani kelimk{.docx

Pozice: manazer trvalého zlep$ovani
bé. Platnost titéné verze je nutno ovéfit s elektronickou verzi na shodu revize.



greiner POSTUP KONTROLY Revize: 17. 4. 2015
packaging Verze: 01
PP-VY-010-01 SPC STANICE Strana: 2/ 4
Pracovisté:

Provoz K — Tvarovani kelimku (TVK)

o Evidence kontroly (skupina di) - Kontrolai zakizka 200406701 S =1 3 |
Evidence  Nomdtkovékontrola  Znsk  Pobled  Extra
fHIK<INRD ~ Ba o cEEED e EEE
Polozka:  [2004067/T-747 - 1326 b2 1.6 om Kelimek PPpr 68mm 1 MAPOB. | Namétkové_ [ 1 Hodnoty: [ 21
MAP: [10/01 - Tvarovani kelimku 5 Chybe: [ 0 Podilchyb: | 0,00 %
Parametr: [ 10-Vaha k] 5 ) e ,, Mimotoler [ 0 O-Percenta_ [ 000 %
KA pr_ [c.523 TV.KELIMKU-1200_K - dgtal #SPCO4 1y, ] < i Minimom: [ 503 Maximom | 521
Piesnostk_ [Nest Inspection: 1 dily 160 160 Stfedni hod.. [ 5120 R [ 018
Typ | T . | 2 e 1] [ o Stfedni hod_. | 5110 s: [ 00514
uTG: [ 4% Pz [ 520 OTG: 550 = Co [ Cpk: [
|
o 1 I S B A 8 10
Zokizka 200406701 2004067 01
Nem
mn o ogms gm
Kortrolor  czivesoko St / / /
10 0 7 80 0 100 110 =l
Ve| Dotumias Vsl (zusini kontrola) (St prumes ! mme Prumer zédeie | Tioustkalemu Poz.1 | Thoultka lemu Poz.2 | Vyka | Stohovac vika | Tioultka steny | Zeontrolo
fom] o) o] fom]
1 134201580751 20 | 507|vpordde ¥ potddu vpuuam ¥ potédi 125 124 8539 v poféd
21 | 503|vporsdu vporsdas v porsdu ¥ potddy 124 129 8549 ¥ porédku
2 1642015121125 1 J
2
3
4
s
4 = | af
Vzorek: [2-164.201512:11:25 [10-Vvana[g) 1.
otisk:  [1 e
Kontrolni_.. [c.923 TV.KELIMKU-1200_K - digital #SPC04 st |[ | _disi )l Pokrat.. &]

KROK

CO DELAT?

1.

Kontrolnipr__ [c-923 TV KELIMKU-1200_K - digtal #:5PC04 =] @ < | | ]
Presnostk | c.921 VSTRIKOVNA/VICKA-1200_K | digtal | SPCO3 | SPC Vahy-1200_K

: c 922 UDRZBA TV.KELIMKU-1200 K | digtal | SPCO5 | SPC Vishy-1200_| K
Typ: 523 TV.KELIMKU-1200_K digisl SPC04 SP

e Vybrat vahu & 923 — TV. KELIMKU

e Kliknout na S_Jikonku

e Kliknout do prazdného (bil¢ho) pole levym tlacitkem mysi
g]#|_pasr 3| powac #a stisknout

—NYNI JE MOZNE VAZIT

< za

MEZERNIK na klavesnici

e Polozit kelimek na vahu (POCKAT 2 SEKUNDY?!) a stisknout
klavesu ENTER

HODNOTA MIMO TOLERANCI

| 1) CAQ-Compact Net

' ANO - kelimek je opravdu mimo toleranci;
/§\  Zadan hodnota leH mimo loleranci. o Je op o toleranci;

(s Je tov pofadku?
v =)

NE — kelimek $patné€ zvazen - znovu zvézit

Ano Ke

Zpracoval: Lukas Stépan

Pozice: Technik zlepSovani procest

Schvalil: Petr Mikulec
Pozice: manazer trvalého zlep§ovani

Platnost od: 17. 4. 2015

Dokument je aktualni a platny v elektronické podobé. Platnost tisténé verze je nutno ovéfit s elektronickou verzi na shodu revize.
Umisténi: P:\slusovice\!'Vymena_dat\SPC\Instrukce\PP-VY-010-01 SPC tvarovani kelimk{.docx




greiner

POSTUP KONTROLY

Revize: 17. 4. 2015

Provoz K — Tvarovani kelimku (TVK)

packaging Verze: 01
PP-VY-010-01 SPC STANICE Strana: 4/ 4
Pracovisté:

UKONCENI KONTROLNI ZAKAZKY

SITUACE

CO DELAT?

UZAVRIT
MERENI

Mrv

w7 . YR = o . v
e Zaviit celé okno méfeni (kliknout na k¥izek vpravo nahore)
vidcnce hontroty (skupwna did) Xontroin: zakazke 1064005 01 RS ,«m-—ﬁ
i = Kliknout
2@ oy m e A0 m NS e WIS
Polotks:  [1064005/T 211071 - 10673 (eta 0,35 rm Kemygokd Vicko Mar O | Nemitove T Hodnoty
e, o = Ty it T Podichb ok
Paramet: [ 40 - Viha fo] = ) l D Mema tober 0 O-Percents. 0,00 %
Kortteipr.. 32T VSTRIOVIANICIA 1300 K -G 1] W] =] | i X T S T Maimum %
Prosnostk. [Fiest inspecion 1 by Kaldyeh 44 ] Sitedei hot 358 R 3
T TR Ao R e £33 SWednihost 9% = e
uTG: 385 Por % ota [ 4= . co cok
5 g 5 3
Zakmia 106400501 1054005 01
o ) E
o s 74
Koo Sk cubes i _ " :
Ve Demas Vit et | Vot e | P okt | Vi || Bt - epactors) o et 2| S iy | 1
sl ] el
v porbdas v polbds 395 o2 009 3835 Mnarck
v poibdias  polibdas 400] o o mse
v polidios  polbdias 297 0w an a8
v pofhdas v pofédias. 4 012 010 3838
2 wAzsse M 1 |
2
3 | I ~|
< = . | _o_|"
Vzorek: [2-17.4.201584134 [40-Vana(g]
Ofisk: 10
Kontrolni_.. [c927 VSTRIKOVNAVICKA-1200_K - digital #sPC € zpat [ g]=*| pasi ¥ Pokrat g

®) Evidence kontroly (skupina dil) - Ko = X l ® cAQ-Compact.Net
@ Data byla zméngnal Cheete uloZit? Nebyly kompletné zadany viechny paramentry!
Cheetei tak uloit?

Mot IO Mo (88 Pt

e VZDY Kliknout na tlagitko ANO!!

s i

HODNOTY
MIMO
TOLERANCI

OK!!

+ PoruSeni procesu

. Pokud budou hodnoty mimo toleranci » VZDY odklikat viude

| Namtkovaz_ [blbost: 1- 164.2015 135809

Charakterisic_ [10-Vaha fa]
Poruleni | Poznimka |

o 4 Hodnota nad toleranci
¢ ¥ Hodnota pod toleranci
&, 4 Pieti homiho lmitu

Rezim: ani, Tenant .
Debo: zpscovenl, Tenen!. |09 ooyt .. Inft

0K

Zpracoval: Lukas Stépan

Pozice: Technik zlep$ovani procest

Platnost od: 17. 4. 2015

Schvalil: Petr Mikulec
Pozice: manazer trvalého zlep$ovani

Dokument je aktudlni a platny v elektronické podobé. Platnost tisténé verze je nutno ovéfit s elektronickou verzi na shodu revize.
Umisténi: P:\slusovice\!Vymena_dat\SPC\Instrukce\PP-VY-010-01 SPC tvarovani kelimkl.docx




greiner POSTUP KONTROLY Revige: 17, 4. 2016

packaging Verze: 01
PP-VY-010-01 SPC STANICE Strana: 3/ 4
Pracoviste: Provoz K — Tvarovani kelimku (TVK)
KROK CO DELAT?
. ] ) E : ', e ', []0 ngnfvpo '
3. Vizualni o o . L
e Levym tla¢itkem mysi kliknout: v poFadku NEBO neni v poradku
kontrola ,
o Klévesou ENTER potvrdit volbu
4. Strizny ¢ KONTROLA KALIBREM - Postupovat stejné jako u predchoziho
prﬁmér kroku
5. Dosednuti
na e KONTROLA KALIBREM - Postupovat stejné jako u piedchoziho
tiskaisky kroku
trn
6. Zkontroloval € za || | Dansi )] Pokrat. |
(¢. operatora)
e Vepsat své podnikové ¢islo a stisknout klavesu ENTER

Zpracoval: Lukas Stépan y Schvalil: Petr Mikulec

Pozice: Technik zlepSovani procest Platnost od: 17. 4. 2015 Pozice: manazer trvalého zlepSovani
Dokument je aktualni a platny v elektronické podobé. Platnost tisténé verze je nutno ovéfit s elektronickou verzi na shodu revize.

Umisténi: P:\slusovice\lVymena_dat\SPC\Instrukce\PP-VY-010-01 SPC tvarovani kelimki.docx
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PRILOHA P IX: RAKOUSKY MODEL MERICIHO PROTOKOLU

Priloha P IX

ZkusSebni zprava Datum | 11.3.2015
Zkusebni zakazka: 2004067_01
z: 11.3.2015
Cislo polozky: 2004067 Cislo formy: T-747

Cislovykresu: 1326.01
Oznaceni: Kelimek 1326
Jednotkadodavky: ks
Piihlasen: 9.3.20158:04:39
Odhlasen:
Stav zakazky: Dil zkontrolovan
Kontrolni misto:  Tvarovani kelimku
Poéet vzorku: 21

Datum prihlaseni:  9.3.20158:04:39
Posledni zkouska:  11.3.20157:11:07

Poznamky ke zkus$ebni zakazce:

Neni v pofadku Provéfeno:

7 63

Datum a podpis zodpovédné osoby Pfiloha: Protokol zkousky



