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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zaméfuje na analyzu a optimalizaci vyrobniho procesu ve vybrané
spolecnosti s cilem zvysit efektivitu, snizit zmetkovitost a splnit zdkaznické pozadavky. Za
timto ucelem bylo provedeno posouzeni rizik v rdmci zvoleného vyrobniho procesu. Na
tomto zékladé¢ byla navrZena konkrétni opatfeni pro snizeni zmetkovitosti véetné hodnoceni
efektivnosti téchto opatfeni. Navrzend opatieni vedla k redukci vyskytu nejcetnéjsich vad a

tim zlepsila efektivitu podniku a kvalitu vyroby.

Kli¢ova slova: vsttikolis, zmetkovitost, procesni fizeni, analyza, optimalizace

ABSTRACT

This thesis focuses on the analysis and optimization of the production process in a selected
company with the aim of increasing efficiency, reducing scrap rates, and meeting customer
requirements. For this purpose, a risk assessment was conducted within the selected
production process. Based on this, specific measures were proposed to reduce scrap rates,
including the evaluation of the effectiveness of these measures. The proposed measures led
to a reduction in the occurrence of the most common defects, thereby improving the

efficiency of the enterprise and the quality of production.

Keywords: injection molding machine, scrap rate, process management, analysis,

optimization
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UVOD
JNiceho jsem venalbyl lehice, kaida vée wé stala neytvrdsi praci. Nehledeyte lelhké cesty.

Ty hleda +olik lidi, Ze se po vich vedd prijit vikam.” Tomas Bat'a

Cilem této diplomové prace je snizovani zmetkovitosti nejen u jednoho konkrétniho
sledovaného dilu, ale zaroven nastaveni moznosti analyzy a sledovani vyrobniho procesu
s cilem zvySovani ziskovosti a narustu trzeb. Aktivnim feSenim se predejde chybam a tim

zvySenim nakladi.

Proces se d¢je, sklonuje a vyviji témét na kazdém kroku. Proces pouzivaji a fidi manazefi
1 jednatelé a majitelé organizaci, politici i Gfednici; proces se vyviji od samotného ndpadu
zacit fidit.

Proces je oblibeny u firem zaméfenych na oblast informacénich systémi i technologii,
u spole¢nosti, které se vénuji vyrob¢ i zpracovanim ¢i obchodu, v soukromém sektoru
1 statnim. Proces se déje v lidské psychice, prostupuje pradvem a soudnictvim, provazi nas

chemii 1 fyzikou.

Cile a dana kritéria fizeni vyroby maji zpravidla jak vnitini, tak vnéj$i vyznam i interpretaci.
Jiné plnéni cile vidi zékaznici a jinak se tentyz cil jevi pracovnikiim firmy, ktefi se snazi jej

dosahnout.

Na urovni vyrobnich procesii je zdsadni identifikovat a fidit rizika spojend s moZnymi
ztratami nebo neefektivitou, které by mohly vést k zvySeni zmetkovitosti a ndkladd. Proto je
zavadéni systémového piistupu k analyze rizik a predchdzeni chybam nezbytné pro zajiSténi
plynulosti a efektivity vyrobnich procesii. Tento pfistup zahrnuje nejen identifikaci
a hodnoceni rizik na zaklad¢ kvantitativnich a kvalitativnich analyz, ale také vyvoj

a implementaci preventivnich opatieni a kontrolnich mechanismu.

Teoretické ¢ast se zamétuje na procesni fizeni organizace, konkrétné na vyrobni sektor, ve
spojitosti se standardizaci a optimalizaci ve vyrob¢. Soucasti teoretické ¢asti jsou metodiky
pro management rizik projektd, které smétuji k jejich tispéSnému fizeni ve spolecnosti.
Zaroven se teoreticka Cast vénuje obecnym nalezitostem procesu lisovani a vstiikovani
plasti pro automobilovy primysl, kterd je uvodem pro praktickou cast a vstupem do

konkrétni tématiky vyrobniho procesu.
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Predmétem praktické ¢asti diplomové prace je zkoumani, analyza a hodnoceni s optimalizaci
procesu ve vyrobnim sektoru, zamétené konkrétn€ na proces vsttikovani plastli vybraného
vyrobku Krytka zarovky MINI F55/56. Cilem je navrh opatfeni k efektivnéjsi vyrobe,
snizeni vad a zlepSeni celkové kvality vyrobkii vedouci k efektivni optimalizaci procesu.
Soucasti praktické casti je doporuceni k efektivnéjSimu uspotfadani layoutu pracovisté a

z toho vyplyvajici standardizaci pracovniho prostoru.
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CiL PRACE A POUZITE METODY

Cilem prace je provést analyzu vybraného vyrobku ve spole¢nosti PD Plast s.r.o0. a nasledné
navrhnout vhodnd opatfeni pro zlepSeni vyrobniho procesu a uspokojeni pozadavkl
zakaznika. Zaroven je vystupem diplomové prace navrh opatieni ke snizeni zmetkovitosti
ve vyrobnim procesu, zvyseni ziskovosti a trzeb prostfednictvim analyzy a sledovani.
Zabyva se kliCovymi aspekty fizeni vyroby, véetné standardizace procesii, vyznamu cili a
kritérii fizeni, a dualezitosti identifikace a fizeni rizik. Poukazuje na Siroké uplatnéni
procesniho fizeni v riznych odvétvich a na vyznam pochopeni internich a externich aspektt
organizace pro ucinné fizeni vyroby. Zduraziuje diilezitost norem a standardi pro efektivitu,
kvalitu a inovace ve vyrobnich procesech. V praci je rovnéz vénovana pozornost
konkrétnimu procesu lisovani plasti, jeho kritickym aspektiim a vlivu na uspéch vyrobnich
operaci. Prace navrhuje opatfeni pro zlepsSeni procesti a zduraznuje vyznam neustalého
monitorovani a optimalizace pro dosazeni vysoké urovné vykonnosti v prumyslovém

prostiedi.
Pro dosazeni stanoveného cile bylo postupovéno v téchto krocich:

e Vypracovani literarni reSerSe se zaméfenim na projektové fizeni na zakladé
teoretického vymezeni problematiky technologie lisovani plastl s vyuZzitim

tuzemskych a zahrani¢nich zdroja.

e Byl analyzovan soucasny stav zvolen¢ho vyrobniho procesu na zékladé provedené¢ho
strukturovaného rozhovoru s jednatelem spole¢nosti PD PLAST.

e Byla provedena analyza pfi¢in a nasledkl feSené¢ho problému s vyuZitim metody
Ishikawa diagram jehoz cilem je nalezeni nepravdépodobnéjsi ptfiCiny feSeného
problému. Hlavou rybi kosti je pfedstaven nasledek, ktery se tesi, nebo fesit ma. Na
hlavni patef, ve tvaru Sipky, navazuji jednotlivé kategorie pii¢in a pro kaZdou

kategorii jsou znadzornény jednotlivé pfic¢iny (Pacaiova a kol., str. 205, 2016).

e Kidentifikaci moznych vad vzniklych v ramci vyrobniho procesu byla provedena
analyza zptisobi a dusledki poruch (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA).
Tato metoda se zaméfuje na hledani, analyzu a eliminaci rizik a rizika odhaluje jiz
v rané fazi planovani, coz umoznuje Usporu ¢asu a investic do vyvoje produktu a

procesu (Rausand a Haugen, str. 287, 2020)
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Pro ucely této prace byla vyuzita harmonizovana FMEA podle VDA 4 a Quality
Standards, ktera se odkazuje na integraci a sjednoceni metodiky FMEA tak, aby
odpovidala jak standardim pro automobilovy pramysl, tak 1 mezinarodnim
standardiim kvality, které jsou Casto reprezentovany sérii norem ISO/TS 16949 nebo
nyni IATF 16949, které se zaméiuji na pozadavky v automobilovém primyslu.
Analyza ucinkt poruch a jejich kriticnosti (FMEA) slouzi k identifikaci a prevenci
moznych selhani v designu, vyrobnich procesech a systémové integraci, coz zvysuje
spolehlivost a bezpecnost produktii a sluzeb. Tato metoda najde uplatnéni napftic
riznymi odvétvimi, véetné zdravotnictvi, vyroby, energetiky a IT, a je integrovana v
celém zivotnim cyklu produktu, od vyvoje po udrzbu. Designovda FMEA (DFMEA)
prozkouméva a tesi nedostatky v navrhu produktu jesté pted vstupem do vyroby,
zatimco procesni FMEA (PFMEA) se soustfedi na minimalizaci chyb ve vyrobnich
procesech a sluzbach, aby se zajistila vysokd kvalita a bezpecnost vysledného
produktu. Systémova FMEA (SFMEA) hodnoti, jak by selhani konkrétnich
komponent nebo modulti mohlo ovlivnit funkénost a spolehlivost celého systému.
Spolecné tvoii tyto pfistupy komplexni rdmec pro efektivni management rizik, ktery
vyznamné prispiva ke zlepSeni kvality a odolnosti produktii a procest (Pacaiova

a kol., str. 209-213, 2016).

e Vyhodnotit celkové nadklady projektu a investic v porovnani s pfinosy navrZzenych

opatieni na zaklad¢ analyzy Cost-benefit Analysis, ktera je uZite¢cnym nastrojem pro

informované rozhodovéani v oblasti investic do novych projektl. Tato metoda
pomiuze u sledovaného vyrobku kvantifikovat vyhody a ndklady projektu, v ramci
nove navrzenych opatteni, které diky této metod¢ Ize prevést na penézni hodnotu a
srovnat tak rizné moznosti optimalizace. Je dilezité, aby se vydaje rozdélovaly s
ohledem na ekonomickou racionalitu, dodrzujici tyto tfi zdsady — uspornost,
efektivnost a cilevédomost, zndmé jako principy 3E. Podstatou této metody je
odpovédét na otazku: ,,Co komu realizace investicniho projektu pfinese a co komu

bere?* (Mishan, str.7, 2021).
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V ramci CBA analyzy byl pouzit vzorec pro kazdé opatieni vypoctem BCR:

BCR =&
PV (C)

kde plati, ze:

BCR (Benefit-Cost Ratio) je finan¢ni ukazatel vyjadiujici pomér soucasné hodnoty

piinost k nédkladiim, k posouzeni ekonomické vyhodnosti projektu.

PV(B) zna¢i soucasnou hodnotu (Present Value) vSech ocekdvanych piinost

projektu.

PV(C) reprezentuje soucasnou hodnotu vsech ocekavanych néakladt spojenych

s projektem.

Nasledné byl pouzit vzorec pro vypocet PV(B):

n

PV(B) = —Bt
(B) = (1+1)t

t=1
kde plati, ze:

Bt je hodnota pfinosu v Case ¢

r je diskontni sazba

t znaci ¢asové obdobi

n znamena celkovy pocet obdobi, ve kterych se pfinosy ocekavaji

Dalsi pouzity ekonomicky ukazatel je PV, jehoZ vzorec diskontuje budouci penézni

toky na soucasnou hodnotu pomoci urcité diskontni sazby:

F

PV =—r---—
(1+ r)n

kde plati:
F je budouci penézni tok, ktery se o¢ekava v budoucnosti
r je diskontni sazba (vyjadiena jako desetinné ¢islo)

n je pocet obdobi mezi soucasnym okamzikem a datem, kdy dojde k budoucimu

penéznimu toku.

Nasledné bylo vypocitano samotné CBA pro vSechna opatieni za obdobi 2024-2031
s aktualni diskontni sazbou, dle CNB 5,75 % (CNB, 2024). Pro vét§i prehled
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je predpokladano, ze ptinosy budou rovnomérné distribuovany kazdy rok a
jednorazové naklady jsou vynalozeny v prvnim roce 2024. Pouzité vzorce (Pettik,

str. 146, 2005):

e Identifikovat kritické defekty a neefektivitu pomoci Paretova principu s cilem

soustiedit zdroje na jejich napravu a tim dosahnout zlepseni celkové efektivity a
snizeni ndkladd. Pareto analyza pomahd stanovit priority odstraiiovani hlavnich
problémti procesu. Hlavni myslenkou Pareto je, ze 80 % nasledkii je zpisobeno
pouhymi 20 9% pricin. Tato analyza je v diplomové praci pouzita pred
optimalizacnimi navrhy i po zavedeni navrzenych opatieni (Jira a Humlerova, str. 36,

2013).

Zavérem diplomové prace je soubor navrzenych optimalizacnich kroki k efektivnéjsimu
vyuziti zdroji a zlepSeni procesi v konkrétni organizaci. Tyto kroky jsou zalozeny na
dikladné analyze stavajicich postupd, identifikaci hlavnich problému a nejslabSich mist v
procesu, a aplikaci modernich optimaliza¢nich metod a technik. Navrhované zmény jsou
zaméfeny na zvyseni produktivity, snizeni ndkladd a zlepSeni kvality produkce a sluzeb.
Kromé toho jsou v préaci zahrnuty doporuceni pro implementaci téchto optimaliza¢nich

krokt, odhadl naklada a pfinost, a strategii pro fizeni rizik a zmén.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PROCESNI RiZENI ORGANIZACE

Uz samotna podstata slova proces vyvstava z jeho latinského ptekladu (procedere) a znaci

Vvyvoj, presnéji ,,postupovat, vyvijet se®.

£ y \\
Minimalni niklady, maximalini hodnota L{’ j Minimalni cena, solidni
Nokfadi e’ uiitni hodnota

//h\)/I/’

Rychly prichod
YEN'Y praiche Rychlast Rychlé dodavky

Spolehlivé dodavky g
Spolahlwost m Spolehllve

dodavky
/F“J
Male zmetkd \J/

Bezvadné vyrobky

Schopnost zmén E9 castéinovace

Obrazek 1 Vnitini a vnéjsi vyznam cila a kritérii fizeni vyroby (dle Kerkovského, 2009)

Definice procesu mize byt jednodussi, nez by se mohlo zdat, podle Profesorky Jurové plati,

ze ,,Proces je zmena* (Jurova, str.67, 2016).

Alena Svozilova definovala proces jako ,,sérii logicky souvisejicich cinnosti nebo ukoli,
Jjejichz prostrednictvim — jsou-li postupné vykonany — ma byt vytvoren predem definovany
soubor vysledki* (Svozilova, str.14, 2011).

Dle ISO 31000 z roku 2018 zahrnuje proces managementu rizik systematické uplatiovani
politik, postupti a praktik v oblasti komunikace a konzultaci, vymezeni kontextl
a hodnoceni, zpracovani a ohlasovani rizik. Ma byt zarovenl nedilnou soucasti managementu
a rozhodovani a ma byt zahrnut do struktury, provozu a procesii organizace. Zaroven
ISO 31000 tik4, Ze proces managementu rizik miiZze byt zahrnovan na strategické, provozni,

programové nebo projektové trovni (ISO 31000, str. 19, 2018).

Podle Prochazkové je proces ,,vzdjemné propojeni dilc¢ich soustav pochodii (mechanismii),

kterymi se uskuteciiuje a probiha deéj ““ (Prochazkova, str. 56, 2012).
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Proces definovali Masin a Vytlacil jako ,,transformaci vstupii do konecného produktu
prostrednictvim aktivit pridavajicich tomuto produktu hodnotu“ (Masin a Vytlacil, str.22,
1996).

Procesni fizeni stoji na kfizovatce inovace a udrzitelnosti, kde kazdy prvek hraje klicovou
roli v usmérnovani podniki k efektivnéjSimu a zodpoveédnéjsimu fungovani. Inovace ptinasi
nové technologie a myslenky, které mohou transformovat tradi¢ni procesy a vytvofit cesty
k vétsi produktivité a konkurenceschopnosti. Udrzitelnost zase zajistuje, ze tyto procesy
nejen podporuji dlouhodoby riist, ale také respektuji environmentalni, socialni a ekonomické
limity naSi planety. Toto vyobrazeni pfedstavuje Obrazek 2, ktery graficky zobrazuje

chéapani autora procesniho fizeni.

™

analyss

rtoncties

Obrazek 2 Procesni fizeni (zdroj: www.dailypioneer.com)

Nicméng, predmétem této diplomové prace je proces podnikovy a ten je dle prof. Repy
definovan jako ,,0bjektivne prirozend posloupnost cinnosti, konanych s umyslem dosazeni

daného cile v objektivné danych podminkdach* (Repa, str.15, 2012).
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Procesni fizeni pak Profesor Repa popisuje jako ,,/izeni firmy takovym zpiisobem, v némz
business (podnikové) procesy hraji klicovou roli (Repa, str. 17, 2012). Oproti tomu Roman
Fiser, lektor MBA vzdélavani a spoluautor metodiky Management by Competencies a autor
metodiky PROMO f1ika, Ze ,,procesni rizeni by mélo nastavit lidem takové zadani, které

povede k udrzitelnému zvyseni vykonnosti firmy* (Fiser, str. 31, 2014).

Pro spravné nastavené procesni fizeni je potfebné pochopeni zdkladni logiky byznysu
a strategickych hodnot organizace. I v oblasti procesniho managementu je dulezité
uvédoméni Paretova principu, které znaci, ze 20 % cinnosti produkuje 80 % vysledka,
ze 20% vyrobka tvoti 80% =zisku a ze 20% zakaznikd tvoii 80% zisku firmy
(Termann a Eisler, str. 85, 2023).

Atributy procesu jsou charakteristiky, které popisuji vlastnosti a chovani daného procesu
v organizaci a vyskytuji se ve vSech procesech napfi¢ podnikem. Tyto atributy jsou dilezité
pro spravné pochopeni, analyzu i navrzeni optimalizace procesu. Diky jednotlivym znaktim
procesu lze ziskat potfebné informace v souhrnné podobé a diky nim pak nasledné
vyhodnotit cile procesu, znat ukazatele vykonnosti, védet kdo je vlastnikem procesu a mit
informace které piedpisy se nesmi porusit a jak jsou identifikovany vstupy a vystupy procesu

(Jurova, str.67, 2016).

Procesy lze délit podle riiznych kritérii v zavislosti na potfebach analyzy, hodnoceni nebo
optimalizace. Lze je tadit podle duilezitosti, ucelu, zaméteni na zakaznika ¢i dle fidiciho

mechanismu a jinych kritérii.
Zakladni de€leni procest:

e Hlavni/klicové procesy — pottebné pro existenci organizace. Tyto procesy tvori

hodnotu, tedy vystup pro externiho zakaznika.

>
/ Radime sem nap¥. vyvoj, vyrobu a provoz, marketing a prodej, distribuci, zdkaznicky

servis a inovace....
e Ridici procesy — manazerské procesy zajistujici fungovani organizace. Tyto procesy
nepiinasi spolecnosti zisk, ale zajist'uji fiditelnost a stabilizaci spolecnosti a tvoii

prosttedky, kterymi déla spolecnost kli¢ova rozhodnuti.

»
/ Radime sem napf. planovéani, organizovani, vedeni, kontrolu, rozhodovani, komunikaci

a fizenti rizik...
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e Podpirné procesy — zajist'uji chod hlavnich procest. Tyto procesy vytvareji produkt

pro vnitropodnikové ucely. Podplirné procesy obstaravaji podminky pro tspésné
vykonéavani procesti prostfednictvim doddvanim produkti nebo sluzeb do téchto

procesu (Jurova, str.68, 2016).

»
/ Radime sem napi. lidské zdroje a personalistiku, informac¢ni technologie, finan¢ni

management, spravu majetku, pravni sluzby, BOZP...

Aby byl spravné uchopen navrh optimalizace dané¢ho vyrobniho procesu, je tieba tento

proces namodelovat a popsat co se v realném postupu déje.

Procesni model se zabyvd postizenim zdmérti, na nichZz mé byt nastaven ndvrh
optimalizacnich opatfeni a jejich naslednd standardizace a zavedeni do procesu (Repa,

str.107, 2012).

1.1 Faze projektového Fizeni

Pti projektovém fizeni jsou vyuzivany principy a nastroje stézejni pro fizeni projekti a jsou
shrnuty v mezindrodné uzndvanych standardech, ke kterym patii princip PMI (Project
Management Institute), PRINCE2 (Project in Control Environments) a IMPA (International

Project Managemant Association).

I kdyZ se mnohdy rGzné projekty podobaji, je zékladni vlastnosti kazdého projektu jeho

jedine¢nost. Dulezita je definice standardnich procest pro podporu fizeni projektu.

Projektovy management se zamétuje na koordinaci tymu a zdroji k uspéSnému dokonceni
projektu, coz zahrnuje dosaZeni cilii v rdmci pfedem stanovenych omezeni, jako jsou cas
arozpocet. Jeho tkolem je sledovat pokrok, fesit vzniklé prekazky a zajistit, ze vysledky
projektu odpovidaji pozadavklim a oc¢ekavanim. Efektivni projektovy management vyzaduje
peclivé planovani, flexibilitu pti feSeni problému a schopnost udrzet projekt na spravné cesté

od zacatku az do konce.

Dle PMI je projektovy management definovan jako ,,PouZiti znalosti, dovednosti, nastroji
a technik na projektové cinnosti s cilem dosahnout pozadavku projektu‘* (Standard PMI,

2021).

Oproti tomu ceska verze IPMA (International Project Management Association) definuje
projektovy management jako ,,Aplikace znalosti, dovednosti, nastrojii a technik na cinnosti

v projektu tak, aby projekt splnil pozZadavky na néj kladené. Zahrnuje planovani,
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organizovani, monitorovani a predavani zprav o vSech aspektech projektu a motivaci vsech

zucastnenych dosahnout cilit projektu* (Hermarij, 2016).

Zivotni cyklus projektu probiha ve &tyfech fazich: koncepce, planovani, provedeni
a ukonceni, resp. ve dvou zéakladnich fazich: planovani a realizace (Korecky a Trkovsky,

str. 62, 2011).
Féze projektu:

Projekty obsahuji Sest aspektti vykonnosti, které musi fidit projektovy manazer po celou
dobu zivotniho cyklu projektu, které na sebe vzajemné plisobi a zména jednoho z nich

obvykle ovliviiuje i jiné aspekty. Tyto aspekty jsou:
+ Cas — doba trvani projektu.
+ Naklady — odhad nékladt na projekt.

+ Rozsah — ur€eni hranic projektu, co vSe je zahrnuto do projektu a co uz lezi mimo

v

néj.
+ Kuvalita — uréuje zakaznik.
+ Rizika — pozitivni i negativni s vyhodnoceni mozného poskozeni ¢i vyuzZiti.

+ Piinosy — davod pro realizaci projektu ¢ souladu se strategickymi cili podniku

a definice UspéSnosti projektu (Jurova, str. 70, 2016).

Jakkoliv dulezité jsou vSechny uvedené aspekty dle Jurové, lisi se od rtiznych autort
navazujicich na rtizna odvétvi a napiiklad dle PMBOK 2008 jsou faze projektu v obecné
rovin¢ zaklddany na Urovni Zahgjeni (starting), Organizaci a pfiprav€, Provedeni praci

a Uzavfeni projektu.

Uznavany expert na projektovy management Harold Kerzner definuje faze projektu
nasledovné: Definice projektu (koncepce), Planovani projektu (proveditelnost, predbézné
planovani, detailni planovani), Exekuce projektu (realizace planovanych aktivit, koordinace
tymu a zdrojl, sledovani pokroku), Kontrola a monitorovani (sledovani vykonu projektu
aporovnani s planem) a Ukonceni projektu (uzavieni smluv, vyhodnoceni), (Korecky

a Trkovsky, str. 62, 2011).

Podle docenta Kfivanka mizeme slovo ,,projekt* ptelozit jako navrh ¢i rozvrh nebo plan.

»~Projekt néco meni — vylepsuje, pridava nebo ubird* (Kiivanek, str.14, 2019).
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Ve standardu PMI je proces definovan jako docasnd snaha o vytvoreni jedinecného
produktu, sluzby nebo vysledku. Docasna povaha projektii oznacuje zacatek a konec
projektové prace nebo fazi projektové prace. Projekty mohou stat samostatné nebo mohou

byt soucasti programu ci portfolia (Standard PMI, str. 31, 2021).

1.1.1 Procesy podle standardu PMI

Zivotnim cyklem projektu se rozumi doba od zahajeni do ukonéeni projektu a toto obdobi
je rozdéleno do Ctyi fazi: iniciace, planovani, vykonavani a ukonceni. V ramci standardu
PMI je definovano celkem 47 procesu, roz¢lenénych do péti zakladnich skupin dle Zivotniho
cyklu projektu. Standard PMI vytvaii a udrzuje Project Management Institute. PMI vydava
standard, ktery se nazyva PM Bok (Project Management Body of Knowledge) a vysvétleni
standardu se nazyvd PM Bok Guide. Standard je zaloZen na procesech, které by mély byt
v projektech fizeny a pro kazdy proces jsou definovany vstupy, nastroje, techniky i vystupy.
V roce 2021 vysla sedma verze, kterd obsahuje cesty principti, které jsou spolecné pro

vodopadové, agilni, hybridni projekty ¢i pro vyvoj produktt (Dolezal, str. 403, 2023).

PMI je metodika pro management rizik projektt, jez je od roku 2008 oznacena jako globalni
standard slouzici pro vzdélavani i certifikaci projektovych manazerti po celém svéte

(Korecky, str. 96, 2011).

» Inicia¢ni/zahajovaci procesy — uelem je vytvoreni projektového zadméru, zékladni
definice projektu v zaklddajicim dokumentu projektu a predbézné urceni
projektového rozsahu. Vytvofeni projektového zdméru je nutné pro ziskani

autorizace k jeho realizaci (Jurova, str. 71, 2016).

Vstupnim kritériem pro tuto fazi je, Ze obchodni pripad byl schvalen. V této fazi je
vypracovan plan na vysoké urovni, jsou stanoveny pocatecni pozadavky na
financovani, definovany pozadavky na projektovy tym a zdroje, je vytvoren
harmonogram milnikii a je definovano planovani strategie nakupu. Tyto vystupy by
meély byt dokonceny pred ukoncenim pocatecni faze. Vystupni kritéria budou

prezkoumana pri prezkoumani ve fazi vzniku (Standard PMI, str. 141, 2021).

» Planovaci procesy — detailni rozbor odhadu casu, nakladd, lidskych zdrojd,
technologii a metodologii, kam patfi i plan kvality a identifikace a fizeni rizik.
Vystupem této faze projektu je podrobny a zdvazna plan projektu (Jurova, str. 71,
2016).
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V této fazi se zdakladni informace o projektu rozlozi do podrobnych planii. Je
dokoncen podrobny dokument o ndvrhu skoleni. Vystupni kritéria budou
prezkoumana v ramci prezkumu projektu ve fazi planovani (Standard PMI, str. 141,

2021).

» Provadéci procesy — souhrn vSech aktivit vyuzivanych k dosazeni cila projektu dle
vytvofenych plani ve stanoveném rozsahu. Soucasti je pfimé fizeni, podpora kvality,
motivace Clenli tymu, distribuce informaci i spoluprace s prodejci ¢i zakaznikem

(Jurova, str. 71, 2016).

Tato faze se prekryva s fazemi vyvoje, testovani a nasazeni, protoZe vystupy maji
riizné tempo dorucovani a ruzné pristupy. Kazdy vystup muze mit pred vstupem do

testovaci faze samostatnou kontrolu (Standard PMI, str. 142, 2021).

* Monitorovaci a kontrolni procesy — prubézné monitorovani stavu projektu formou
porovnavani aktudlniho stavu s plany z pohledu cilt projektu, ¢asu, nakladi a rizik.

V této fazi je dulezité fizeni zmén, spoluprace s okolim atd. (Jurova, str. 71, 2016).

Tato faze se bude prekryvat s fazemi vyvoje a nasazeni. Typ testu zavisi na dodavce.
Tato faze zahrnuje inspekce, dodavku, zkousky v malém méritku. Kazdy vystup projde
prislusnym testovanim pred prechodem do faze nasazeni (Standard PMI, str. 142,

2021).

= Ukoncovaci procesy — vyvrcholeni projektového snaZeni, kontrola podle
dohodnutych smluv, akceptace dodanych vysledkli zakaznikem, zavérec¢na fakturace
a dalsi podobné kroky vedouci k tspéSnému ukonceni projektu (Jurova, str.71,

2016).

Tato faze probiha pravidelné pri dokoncovani dodavek. Po dokonceni celého
projektu budou provedeny informace z riiznych prezkumii fazi projektu a celkové
hodnocent vykonnosti projektu ve srovndni s vychozimi hodnotami. Pred konecnym
uzavienim bude zkontrolovana charta projektu a obchodni pripad, aby se zjistilo,

zda vystupy dosahly zamyslenych prinosi a hodnoty (Standard PMI, str. 142, 2021).
Béhem zivotniho cyklu projektu existuji rizné typy piistupii k rozvoji a riiznd primyslova
odvétvi mlhou pouZzivat rizné terminy k oznaceni pfistupu k rozvoji. Nejbéznégjsi ptistupy

k rozvoji jsou prediktivni, hybridni a adaptivni.
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» Prediktivni pfistup rozvoje je uziteény, kdyz je mozné definovat, shromazdit

a analyzovat pozadavky na projekt a produkt na zacatku projektu a jeho pouziti je
vhodné v ptipadé vyznamné investice do projektu s vysokou mirou rizika, ktera
muze vyzadovat Casté kontroly a reaktivni pieplanovani v prub¢hu projektu. Tento
pfistup umoziuje snizeni miry nejistoty v rané fazi projektu a provedeni velké casti

planovani predem.

Hybridni piistup uz je uziteény v ptipad¢, ze existuje nejistota nebo rizika tykajici se
pozadavka. Tento pfistup k vyvoji je kombinaci adaptivnich a prediktivnich pfistupti,
je adaptivngjsi nez prediktivni.

Adaptivni pfistup se vyuziva v ptipad¢, kdy jsou na zacatku projektu stanoveny jasné
vize a pocateCni znamé pozadavky jsou upiesnény, podrobnéji popsany piipadné
zménény v souladu se zpétnou vazbou od uzivatelll, spojenou s prostiedim nebo

nec¢ekanymi udalostmi (Standard PMI, str. 133, 2021).

Spole¢né s procesnimi skupinami fizeni projektu dle standardu PMI je definovano

dal$ich deset znalostnich oblasti:

Rizeni integrace projektu — tato oblast propojuje viechny znalostni oblasti a tvoii
nejdulezitéjsi ¢ast oblasti znalosti. Obsahuje: vytvoteni Zakladaci listiny projektu,
vytvotfeni Projektového planu, fizeni a vedeni realizace projektu, fizeni a kontrola
prace na projektu, realizace integrovaného fizeni zmén a dokonceni projektu nebo

jeho etapy.

Rizeni rozsahu projektu — zahrnuje definovani produktt projektu a definici toho, co
by se mohlo oc¢ekavat jako soucast dodavky, ale nebude projektem feSeno. Zahrnuje
procesy: planovani fizeni rozsahu, sbér pozadavki, definovani rozsahu, vytvoteni

WBS ovéfeni rozsahu a fizeni rozsahu.

Rizeni ¢asu projektu — ¢asovy plan projektu a stanoveni kritické cesty. Procesy jsou:
planovani harmonogramu, definovani aktivit, sefazeni navaznosti aktivit, odhad
zdrojl pro aktivity, odhad doby trvani aktivit, nasledné vytvofeni harmonogramu

a kontrola harmonogramu.
Rizeni nékladli projektu — vytvofeni rozpoétu projektu, jeho &erpani pfi realizaci
projektu a pritbézna kontrola Cerpani nakladd. Procesy: planovani ndkladt, odhad

nakladi, stanoveni rozpocCtu a kontrola nadklada (Jurova, str.71, 2016).
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Dle standardu PMI se rozpocet projektu odviji od dohodnutych odhadu projektu.
Odhady ndkladii se pak agreguji, aby se vytvorily smérné plany nakladii. Smérny
plan nakladii je casto pridélovan v ramci planu projektu, aby odrazel, kdy budou
naklady vynalozZeny. Tento postup umozZiuje projektovym manaZerum vyvazit
financni prostiedky schvalené v konkrétnim rozpoctovém obdobi s planovanou praci.
Pokud existuji omezeni financovani pro rozpoctové obdobi, miize byt nutné prdci
preplanovat, aby byla tato omezeni spinéna. Rozpocet projektu by mél zahrnovat
rezervni fondy pro nepredvidané udalosti, aby se zohlednila nejistota. Rezervy na
nepredvidané udalosti se vyclenuji na provadeni reakce na rizika nebo na reakci na

rizikové uddlosti, pokud k nim dojde (Standard PMI, str. 157, 2021).

= Rizeni kvality projektu — stanovuje kontrolni mechanismy a fizeni kvality produkti
daného projektu. Zahrnuje procesy: planovani kvality, zajiSténi kvality a kontrola

kvality.

= Rizeni lidskych zdroji projektu — tyka se vedeni projektového tymu. Obsahuje
procesy planovani lidskych zdrojii, sestaveni projektového tymu a jeho vyvoj
a fizeni.
Rizeni lidskych zdrojii zahrnuje vytvoreni kultury a prostiedi, které umoziuje, aby se
sbirka ruznorodych jednotlivcu vyvinula ve vysoce vykonny projektovy tym. To
zahrnuje rozpozndni aktivit potiebnych k podpore rozvoje projektového tymu
a povzbuzeni vudciho chovani vsech clenii projektového tymu (Standard PMI,

str. 111, 2021).

= Rizeni komunikace projektu — cilem UspéSnosti projektu je, aby se dostaly potifebné
informace ve spravném znéni, ve spravnou dobu a ke spravnym ¢lentim projektového

tymu. Pfispivajici procesy: planovani komunikace, jeji fizeni a kontrola.

Planovani komunikace souvisi s identifikaci, analyzou stanovenim priorit
a zapojenim zucastnénych stran. Komunikace je nejdilezitéjSim faktorem pro
vytvoteni efektivity v zapojeni za¢astnénych stran. Komunikace 1ze kategorizovat na
interni a externi, citlivé a vefejné ¢i obecné a podrobné a jiné. Na zaklad€ analyzy
zucastnénych stran, informacnich potieb a kategorii informaci je nutné vyhodnotit
odpovédi na otazky jako: Kdo potiebuje informace? Jaké informace pottebuje
zucCastnéna strana? Kdy a jak jsou informace potiebné? Pro¢ by mély byt informace

sdileny? atd. (Standard PMI, str. 159, 2021).
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Rizeni rizik projektu — tkolem fizeni rizik je jejich eliminace na pozadovanou
uroven. Podplirné procesy: plan fizeni rizik, identifikace rizik, kvalitativni

a kvantitativni analyza rizik, planovani opatfeni rizik, kontrola a fizeni rizik.

Rizeni obstaravani projektu — tyka se produktu, ktery je projektem vytvaten. Zde se
definuji obchodni postupy a techniky udrzovani pravidel mezi dodavateli
jednotlivych produktl projektu. Zahrnuje procesy: plan dodavek, realizace dodavek,

naslednd kontrola dodéavek a jejich dokonéeni.

Rizeni zainteresovanych stran projektu — obsahuje procesy: identifikace
zainteresovanych stran, plan fizeni zainteresovanych stran, fizeni zainteresovanych

stran a kontrola zapojeni zainteresovanych stran (Jurova,2016).

Mezi zlcastnéné strany patii jednotlivci, skupiny a organizace, viz. Obrazek 3,
znéazornujici ndvaznost za€astnénych stran, niZze. Projekt mize mit malou skupinu
zucCastnénych stran nebo potencialné miliony zucastnénych stran. V riznych fazich
projektu mohou byt rizné zucastnéné strany a vliv, moc nebo z4jmy ztcastnénych

stran se mohou v pritbéhu projektu ménit (Standard PMI, str. 104, 2021).

* Dodavatelé

+ Zakaznici

* Koncovi uzivatelé
* Regula&ni organy

« Ridici organy
* Projektove kancelafe
« Ridici vybory

Projektovy manaze
Tym projektového

fizeni
Projektovy tym

Obrazek 3 Piiklady zucastnénych stran projektu (upraveno podle: PMBOK GUIDE, 2021)



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 26

1.1.2  Procesy podle metodiky PRINCE2

Britskd metodika PRINCE2 ptedstavuje navod, jak tidit projekt. Metodiku vytvorila
spolecnost AXELOS a britskd vlada jako spoluzakladatel. Mezi zakladni prvky této
metodiky 7 hlavnich principii, ze kterych metodika vychazi s jasné definovanymi rolemi
a odpovédnostmi, 7 témat, kterym musi byt vénovana pozornost a 7 procesti, které¢ v rdmci

projektu probihaji (Dolezal, str. 405, 2023).
Metodika PRINCE2 nabizi néasledujicich sedm procest k fizeni projektu:
e Zahjjeni projektu — vyhodnoceni, zda ma smysl zah4jit projekt.

e Sméfovani projektu — smér projektu a zaméfeni na provadéni rozhodnuti na vyssi

urovni fizeni projektu.

e Nastaveni projektu — stanoveni zéklada pro cely projekt a tvorba rdmcového planu
projektu. Na zdékladé téchto vystupli se Projektovy vybor rozhodne o zahajeni

projektu.

e Kontrola etapy — monitorovani a vyhodnocovani prubéhu kazdé etapy s porovnanim

aktudlniho stavu s projektovym plénem.

e Rizeni dodavky produktu — proces dodavani produktu s odpoveédnosti za komunikaci
mezi Projektovym manazerem a Tymovym manaZerem spojenou s praci na Baliku

prace.

e Rizeni pfechodu mezi etapami — pfiprava Projektového manaZera podkladi
s aktualnimi informacemi o stavu projektu a vypracovani podrobného planu

nasledujici etapy.

e Ukonceni projektu — po kompletnim dodani vSech produkti ¢i potieby pred¢asného
ukonceni projektu, pro provedeni zavérecnych aktivit na projektu (Jurova, str.72,

2016).

1.1.3 Procesy podle metodiky IPMA

IPMA (International Project Management Association) definuje procesy v projektovém
managementu jako soubory aktivit pfeménujici vstupy na vystupy, zaméfené na efektivni
dosazeni cila projektu. Tyto procesy jsou rozdéleny do ¢tyt hlavnich skupin: fizeni kontextu

projektu, fizeni lidi a zdrojti, fizeni technickych aspektii a procesy fizeni projektu.
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IPMA zduraziiuje vyznam kompetenci pro efektivni fizeni projektti podle svych standarda

(Korecky, str. 96-100, 2011).

Dolezal tika, ze standard IPMA ptedstavuje, jaké znalosti, dovednosti a schopnosti by méli
mit lidé, kteti vedou projekty (Dolezal, str. 405, 2023).

1.1.4 Shrnuti metodologie projektového managementu

PMI, PRINCE2 a IPMA jsou tfi pfedni organizace a metodologie v oblasti projektového
managementu, ale kazda z nich pfistupuje k fizeni projektu jinak, jak je znazorn€éno na

Obrazku 4.

e Zaméreni na procesy » Celkové vedeni projektu, * Zaméreny na kompetence

» Podrobny prehled kroki, praxe sumarizovana v projektového manazera a
principl a témat k PMBOK jeho dovednosti
efektivnimu fizeni * Komplexni, flexibilni,  Flexibilni pFistup k Fizeni
projektu Siroce uplatnitelny na projektl, moZnost vyuZiti

* Silné& strukturovany, pevné riizné typy projektd specifickych potfeb
stanovené procesy a faze « Certifikace PMP: znacka « Ctyr drovriovy certifikacni
projektu odbornosti v projektovém program pro projektové

« Dva hlavni stupné managementu managery na riznych
certifikace urovnich jejich kariéry

Obrazek 4 Metodologie projektového managementu (zdroj: vlastni)

Hlavni rozdily mezi t€émito metodologiemi spocivaji v jejich pfistupech k fizeni projekti,
struktufe jejich metodologii a zaméfeni jejich certifika¢nich programi. Zatimco IMPA klade
diraz na kompetence a rozvoj projektovych manazeri, PRINCE2 nabizi pevné
strukturovany procesni ramec a PMI se zaméfuje na Siroké pokryti projektového

managementu a diirazem na flexibilitu a adaptabilitu.

DalSimi ramci v oblasti projektového fizeni jsou verze Scrum, Kanban nebo LeSS

(Dolezal, str. 408, 2023).

1.2 Plytvani ve vyrobnich procesech

Skute¢né zlepSeni je ve vyrobnim procesu mozné, kdyZ jsou znamy problémy a jejich
pfi¢iny. Pro zlepSeni stavajiciho stavu je Zadouci analyzovat aktualni stav a teprve poté
provést zlepSeni. Pti eliminaci ztréat je pak tfeba vzit v ivahu, Ze je rozdil mezi viditelnym

zlepsenim a zlepSenim skutecnym. Viditelné muze byt vybudovani novych regalovych
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skladii pii velkych zasobach, ale tim se zlepsi organizace, a ne systém jako takovy.

Pro zlepSeni skute¢né by bylo vhodné ptat se pro¢ vznikaji nadmérné zasoby a nasledné

provést opatieni (Jurova, str.88, 2016).

Plytvani zptisobené nadprodukci

Nadprodukce vznika, kdyz vyroba produkuje vétsi mnozstvi, nez zakaznik pozaduje
v disledku vyssiho vyuziti vyrobnich kapacit nebo za ucelem vyroby dokoncenych
produktii navic. Vznikd potom zbytecna potfeba skladovacich prostor a tim se

zvysuji dopravni 1 administrativni naklady (Jurova, str.88, 2016).

Plvtvani zpusobené nadbyteénymi zasobami

Tento typ plytvani je spojeny se skladovanim nahradnich dilt, materidlu,
nedokoncenych ¢i hotovych vyrobkil atd., které zabiraji potfebné misto a zvedaji
naklady na vyuziti vysokozdviznych voziki, regali, pracovnikl aj. V zasobach se
navic zbyte¢né zadrzuji finan¢ni prostredky, které 1ze ucelné¢ vyuzit (Jurova, str.88,

2016).

Plytvani zptisobené defekty

Vznik defektl neboli nekvalitnich neshodnych vyrobkl vytvari zbyte¢né a nechténé
naklady. Jejich oprava vyzaduje Cas, praci zaméstnanct i finan¢ni prostfedky navic
a nékteré defektni vyrobky mohou vaZné poskodit vyrobni zatizeni. Vyroba by méla
vést k nulové zmetkovitosti, aby se ani tyto neshodné vyrobky nedostaly

k zékaznikovi a nezplsobily jesté vice skod (Jurova, str.89, 2016).

Plytvani zptisobené zbyte¢nymi pohyby

V této oblasti plytvani je uzite¢né pokladat otazky jako: Ktery pohyb lze z procesu
vypustit? Ktera opatfeni by se méla zavést, aby se minimalizovaly potfebné pohyby?
Nebo komparativni sady otazek jako: Je ndkladové efektivnéjSi nechat délniky
natahovat paZe pii sbirdni soucéstek z krabice nebo premistit krabici a uSetfit tak

pohyb? (Jurova, str.89, 2016)

Plvtvani zpusobené Spatnym zpracovanim

Plytvani nevhodnym zpracovanim lze identifikovat uz v technologickém procesu
vyroby a Ize jej obvykle odstranit pouhym zdravym rozumem ¢i spravné nastavenym

systémem S§tihlé vyroby, ktera usiluje o genialné jednoducha feSeni. Kolikrat staci
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spravné umistit pasovy dopravnik nebo propojit dvé pracovisté¢ (Jurova, str.89,

2016).

= Plytvani zpusobené prostoji

K plytvani zpiisobené cekanim dochazi, pokud kvuli ¢ekani na cokoliv nelze
pokra¢ovat ve vyrobnim procesu. Patii sem zejména porucha stroje, nedostatek
materialu, nerovhomérnd vyroba, ¢i absence potebnych informaci nebo prehnana
byrokracie. Tento druh plytvani lze téméf zcela eliminovat zavedenim §tihlé vyroby

(Jurova, str.89, 2016).

= Plytvani v oblasti dopravy

Pokud je vyrobni proces obsahly, byva zpravidla oddélen do nékolika usekt a sklad
byva taktéz vzdalen od vyroby. V tomto ptfipadé je materidlovy tok zajiStén
vnitropodnikovou dopravou a cilem je slazeni spradvného rozmisténi a fizeni,

aby néklady na pfepravu byly na nejniz$i mozné Grovni (Jurova, str.89, 2016).

V procesech fizeni a vyroby se ¢asto objevuji rizné formy plytvani, které maji negativni
dopad na efektivitu a ziskovost podniku. Nadprodukce, vznikajici kvili ptfebyte¢nému
vyuzivani vyrobnich kapacit nebo s cilem vytvatet rezervy, vede k nadmérnym skladovacim
pozadavkliim a souvisejicim nakladim. Podobné¢ nadbyte¢né zasoby, at’ uz jde o material,
nahradni dily, ¢i hotové vyrobky, pluisobi nejen prostorovymi a logistickymi vyzvami,

ale také zbyte¢n¢ vazou finan¢ni prostiedky, které by jinak mohly byt efektivnéji vyuZity.

1.3 Standardy v procesech vyroby

Standardizaci se rozumi systematicky proces, ktery uc¢elné sméfuje a redukuje diverzifikaci
od navrhovani vyrobku pies vyrobu po prodej. Naplni standardizace je redukce rozmanitych
variant feSeni na zakladé optimaliza¢niho vybéru, tvorba standardniho feSeni a stanoveni
zavaznosti a platnosti pfijatého feSeni. Vysledkem je standard neboli norma (Jurova, str.172,

2016).

Vyroba je, dle Ketkovského, definovana jako transformace vyrobnich faktorGi na
ekonomickeé statky a sluzby, které pak prochéazeji spotiebou a efektivitou vyroby je dosazeni
stavu, kdy jsou vSechny vyrobni zdroje vyuzivany efektivné, tedy je vylouceno plytvani

s omezenymi zdroji (Ketkovsky, str.2, 2009).
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Patermann zase tvrdi, Ze ,,Standardizovana prace je systém rizeni lidske prdce slozeny ze
Ctyr zakladnich krokii a to: Nalezeni nejlepsiho mozného zpiisobu, jak provést dany kol s co
nejmensim plytvanim. Stanoveni casové normy pro kazdy element pracovni cinnosti.
Graficke vyjadreni casového a metodického standardu pro provadeéni pracovniho cyklu

operatora. Vylepseni soucasného standardu prace* (Patermann, str.53, 2022).

Alena Svozilova piSe, ze ,,Standardizace predpokliada, Ze pracovni postupy by mely byt
sladeny y standardizovany tak, aby byla zajistena opakovatelnost jednotlivych ukonii.
Vykonava-li stejny ukon nekolik pracovnikii na nékolika strojich ¢i pracovnich stanicich,
méli by cinnost vykondvat stejné. Standardni postupy rovnéz zajistuji stabilizaci stavu

vytvoreného predchozimi kroky *“ (Svozilova, str.39, 2011).

Standard je charakterizovan jako specifikované nebo obecné uznavané pravidlo, norma nebo
vzor, ktery slouZzi jako zdklad pro navrhovani a provadéni procesti ve fazi ptipravy vyroby,
umoznuje sledovani, posuzovani, podporu prubéhu procest a jejich zlepSovani (Jurova,

str.173, 2016).
Ptinosy standardizované prace:

» Zvysuje uroven kvality na pracovisti a snizuje vyrobni naklady — nastaveni presného

potadi ¢innosti, doby jejich trvani a uréeny pozadovany vystup snizuje chybovost.
» Stabilizuje pracovni podminky — zabranuje plytvani energie a ¢asu pracovnikl
vyroby stanovenim standardd. D4va prostor identifikaci a feSeni problému.

» Zvysuje bezpecnost prace — standardizace je vzdy posuzovana z pohledu bezpe¢nosti

préace a ergonomie.

» Pomaha odhalit problémy — porovnanim standardu a aktualni situace lze problémy

identifikovat ihned v misté€ jejich vzniku.

» Umoziuje stabilni tempo vyroby — pomoci cilovych cyklovych ¢ast operatora nebo

stroje se na pracovisti vyrabi v souladu s planem vyroby, nehrozi nadvyroba.

» Pomaha zlepSovat praci — proces standardizace je nutnou podminkou pro zlepseni

(Patermann, str.55, 2022).

V modernim primyslovém prostiedi hraji normy nezastupitelnou roli v procesu
standardizace a optimalizace vyrobnich ¢innosti. Tyto normy, které mohou mit formu

nafizeni, ptedpisd, ¢i specifikaci, jsou urceny k zajiSténi uniformity, pfedvidatelnosti
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a kvality v procesech a produktech. Nejen ze definuji technické parametry a metody prace,

ale také nastavuji ekonomické standardy pro efektivni vyuzivani zdroji.

Normy se rozc¢lenuji do Siroké Skaly kategorii, kazdd s vlastnim zaméfenim a ucelem.
Mezi né€ patii analytické, které se vyuzivaji pro propocet a analyzu vyrobnich procest,
zkuSebni, zaméfené na testovani a ovefovani kvality, a porovnavaci, slouzici k srovnani
vykont a technologii. Déle existuji statistické normy pro hodnoceni a sledovani procest
pomoci statistickych metod a odhadové, které se pouzivaji pro predpovidani a planovani.
V zavislosti na potiebach a struktufe podniku se normy dale déli na organiza¢ni, informacni,
normativy piipravy vyroby, technické normy, technickohospodaiské a planovaci normativy
fizeni vyroby. Tyto normy zahrnuji Siroké spektrum cinnosti od organizace prace, pres
zpracovani informaci, planovani a technickou piipravu vyroby, az po samotnou realizaci

a hospodareni (Jurova, str.174, 2016).

Vyrobni davka, zakladni jednotka ve vyrobnim procesu, piedstavuje mnozstvi produkti
nebo dili vyrobenych béhem jednoho spusténi procesu. Jedna se o zakladni princip pro
efektivni fizeni vyroby, ktery umoziuje organizovani produkce do logicky oddélenych
jednotek, coz zjednoduSuje sledovéni, kontrolu kvality a spravu zésob. Diky tomu je mozné
se zam¢fit na konzistenci a uniformitu vyroby, minimalizovat ztraty Casu a materialu

a optimalizovat procesy.

Vyrobni kapacita oznacuje maximalni mnozstvi produkti nebo sluzeb, které¢ miize
organizace vyrobit za pfedem stanovené ¢asové obdobi pii plném vyuZiti v§ech dostupnych
zdroji. Je to kliCovy ukazatel, ktery ovliviluje pldnovani vyroby, logistiku a finan¢ni
rozhodovani. Kapacita je ovlivnéna fadou faktorl, vcetné kapacity vyrobnich zafizeni,
dostupnosti pracovnich sil, surovin a materialli, stejn¢ jako kvalitou a udrzbou zatizeni

(Jacobs, str.4-6, 2011).

PribéZna doba vyroby je dal§im dilezitym konceptem, ktery ukazuje celkovy ¢as potiebny
k pteméné suroviny na finalni produkt. Tento ukazatel pomaha odhalovat a fesit izka mista
ve vyrobnim procesu, coz prispiva k lepSimu vyuziti zdroj a snizovani nékladt. Pribézna
doba zakazky pak zahrnuje cely cyklus od pocate¢niho impulzu zdkaznika az po finélni

expedici produktu, coZ umoziuje komplexni pohled na efektivitu vyrobniho procesu.
Normy spotieby materialu a vykonti jsou kli¢ové pro efektivni hospodafeni s materidly
apracovni silou. UrCuji optimalni mnozstvi materidlu a prace potiebné pro vyrobu

jednotlivych vyrobkli za konkrétnich podminek, ¢imz pfispivaji k snizeni ndklada
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a zvySovani produktivity. V neposledni fadé normy umoziuji spravedlivé a motivujici
odménovani pracovnikl, coz ma piimy vliv na spokojenost a vykonnost zaméstnancli

(Jurova, str.179, 2016).

V kontextu globalizace a neustalého technologického vyvoje se normy stavaji jesté
konkurenceschopnost a adaptabilitu. Jsou nezbytnym nastrojem pro dosahovani vysoké

urovné kvality, efektivity a inovace ve vyrobnich procesech (Jurova, str.181, 2016).

Po peclivém prozkoumdni rozmanitych kategorii norem, které hraji zéasadni roli ve
standardizaci a optimalizaci vyrobnich procest, je nyni vhodné piesunout se k dalSimu
stézejnimu aspektu fizeni vyroby — vyznamu cill a kritérii, které jsou zakladem pro t¢inné
a uspésné vedeni vyrobnich operaci. Tyto cile a kritéria se ukazuji jako nezbytné pro
smérovani vSech aspektli vyrobnich procesti, od planovani ptes realizaci az po hodnoceni

vykonu.

Normy spotieby materialu a vykont, jak bylo zminéno, piedstavuji kriticky néstroj pro
dosahovani efektivity a produktivity tim, Ze urcuji optimalni mnozstvi zdroji potiebnych
pro vyrobni aktivity. Toto pfesné ur¢eni nejenze ptispiva ke sniZzeni ndkladi a maximalizaci
vykonu, ale také podporuje spravedlivé a motivujici odménovani pracovnikili, coz ma piimy
vliv na jejich spokojenost a produktivitu. Vzhledem k témto pfinosim se normy spotieby
materialu a vykonl stavaji integralni soucasti SirSiho ramce cilti a kritérii fizeni vyroby
(Jurova, str.182, 2016).

V kontextu globalizace a rychlého technologického vyvoje je adaptabilita a udrzeni
konkurenceschopnosti klicové. Normy umoZznuji podnikiim nejen sledovat mezinarodni
standardy, ale také neustale zlepSovat kvalitu, efektivitu a inovativnost svych vyrobnich
procest. Tim padem, kdyZ jsou cile a kritéria fizeni vyroby peclivé definovany a provazané
s normami spotteby, vytvaii se pevny zéklad pro dosahovani excelence ve vyrobnim odvétvi

(Jurova, str.182,2016).

Cile v ramci vyrobniho sektoru mohou byt rozmanité a mnohostranné, ale jejich efektivni
dosazeni vyzaduje jasn€ definované a dobfe implementované normy. Integrace téchto norem
do procesu fizeni vyroby je proto zdsadni pro zajiSténi, Ze kazdy krok vyrobniho procesu je
optimalné nastaven k dosaZeni stanovenych cill, at’ uZ jde o zvySeni produktivity, snizovani

nakladi, zlepSovani kvality, nebo jakykoliv jiny cil, ktery podnik sleduje.
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V dusledku toho je propojeni norem spotifeby materidlu a vykonu s cili a kritérii fizeni
vyroby kli¢ové nejen pro efektivitu a produktivitu, ale také pro celkovou vykonnost

a konkurenceschopnost podniku v globalizovaném a technologicky dynamickém prostiedi.

Jak je zndzornéno na Obrazku 5, rozdéleni cilti, v ramci vyrobniho sektoru, je strukturovano

nasledovné:
o~ Celkové y Strategicke Dlouhodobé
/// (Strategicke)
e
*—'< Vieobecné <— Takticke Strednédobé
™~ - (Takticke)
\\ .
..
*  Specifické % Operativni Kratkodobé
(Operativni)
Specificke cile pro : wvoj vyrobkd, Rozlifeni podle drovné Déleni podle Easového
wyroba a jeji kvalita, marketing a fizeni k niz se cile horizontu, ve kterém ma byt
prodej, finance, persondlni rozvoj, vztahuiji. cili dosazeno.

fizeni, vyuiiti informaénich
technologii atd.

Obrazek 5 — Zakladni rozdé€leni cili (vytvofeno podle Juroveé, 2016)

1.4 Rizika v procesu v souvislosti se standardizaci a optimalizaci

Samotny pojem riziko je spojovdn s moznym vznikem nepiijemnosti. Jak charakterizuje
Grasseovd, riziko znamena moznost, ze pii zajiStovani Cinnosti organizace s urcitou
pravdépodobnosti nastane urcitd udalost, jednani nebo stav s ndslednymi nezadoucimi

dopady na plnéni schvalenych zamért a cilt této organizace (Grasseova, 2010).

Oproti tomu panové Smejkal a Rais uvadéji, Ze riziko vSeobecné chapeme jako moznost,
ze s urcitou pravdépodobnosti dojde k udalosti, ktera se 1i8i od pfedpokladaného stavu nebo
vyvoje. Aby bylo mozno hovofit o riziku, musi existovat alespoit dvé varianty feSeni

a alespoil jeden z moZnych vysledkli musi byt nezddouci (Smejkal a Rais, 2010).

Normovanou definici slova riziko se rozumi riziko jako ucinek nejistoty na dosazeni cilil,
pfitom Ucinek je chapan jako odchylka od ocekdvaného stavu, tedy kladna nebo 1 zadporna.
Zdrojem rizika je potom prvek, ktery sam nebo v kombinaci s jinymi prvky ma potencidlni

schopnost zpiisobit riziko (ISO 310000, str. 9, 2018).

Dle Koreckého a Trkovského je vychozi definice pojmu riziko chapéano jako ,,Kombinace

pravdépodobnosti néjaké uddalosti a jejich nasledku‘ (Korecky a Trkovsky, str. 33, 2011).
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Existuje vice typi klasifikaci a vyctl rizik v oblasti procesu a jeho fizeni. Pro podstatu Gcelu

a podstatu této prace je vybrano jako nejzasadnéjsi riziko procesni.

Procesni rizika — vybrana rizika souvisejici s nestabilitou provoznich procest v konkrétni
organizaci a projevuji se jako neshodné produkty, poruchy zatizeni, Casové ztraty, selhani
dopravy, selhani skladovacich systému apod. NejvétSimi riziky byvaji ty, které jsou spojeny
se zavadénim novych vyrobku a technologii, se zdvazky pro nové zakazniky a se zménami

zafizeni a fidicich metod (Macurova, str. 30, 2011).

Rizika prostiedi — spojovana s vnéjsimi udalostmi, které¢ ale nemtize dand organizace
ovlivnit. Jsou to ekonomické vykyvy, pfirodni vlivy a primyslové havérie, prekazky

v pohybu zbozi nebo regulacni pravidla vlad ¢i jinych seskupeni (Macurova, str. 30, 2011).

Rizika poptavky — jsou spojena s obtizemi v predvidani poptavky a schopnosti reagovat na
mozné jeji zmeny. Patii sem velké a nepiedvidatelné vykyvy v poptavce a je tfeba maximalni
schopnost prognézovat s aspekty v aktudlnosti a neplanovanymi pohyby na trhu. Dtlezitym
rizikem, pfichazejicim od zakaznikd, je mozna slaba platebni morélka a je tfeba toto oSetfit

¢1 se tomuto vyvarovat preventivnim opatfenim (Macurova, str. 31, 2011).

Rizika dodavatelskad — jejichz zdrojem jsou dodavatelé surovin, materidlll, polotovart, paliv
1 energii a zaroven i poskytovatelé logistickych sluzeb. Ve vyrobnich oborech, kde jsou
podminky zcela zavislé na malém poc¢tu dominantnich dodavatelii je vyjednavaci pozice
téchto specialnich dodavatelii ve vyhodné&jsich podminkéch, kdy si mohou diktovat jak cenu,
tak minimalni odb&érmé mnozstvi aj. Zaroven muize byt rizikem i vyuZivani vicero
dodavatelim, jelikoZ u nékterych druhii vstupti mize dochézet k nesourodosti latkového

sloZzeni (Macurova, str. 31, 2011).

Rizika vnitinich procesu — souvisi s internimi procesy probihajicimi v podniku a jejich
prvky, jako nespolehlivost vyrobnich zafizeni, chybovost a nekdzen pracovnikd, riziko
ztraty pracovnikl s know-how, problémy s financovanim provozu, poruseni bezpec¢nostnich

dat, sloZitost interniho fetézce a dalsi (Macurova, str. 32, 2011).

Rizika Fidici — tykajici se fizeni uvniti podniku i fizeni vztahii s dodavateli a zédkazniky.
Do tidicich rizik patii nedostate¢né podklady, pravidla a postupy pro spravné stanoveni
kalkulace ceny, ovéfovani bonity zdkazniki, pro planovani, vyrobu i dodrzeni legislativy.
Rizikem se stava situace, kdy je nejasn€¢ nastaveno vymezeni odpovédnosti, selhavani
komunikace mezi utvary i podnikem a vyrobcem ¢i dodavatelem. Nizka Groven metodiky

planovani a fizeni vyroby casto vede k riziklim, kterd jsou nasledné viditelna v planovani
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v dlouhodobém ¢asovém horizontu, v neredlnosti sjednavanych terminit a pomalou reakci

planu na zmény podminek (Macurova, str. 33, 2011).

Rizika prostredi — jsou riziky podnikem neovlivnitelnd a podnik je s témito riziky
v postaveni piijemce daného aktualniho stavu, kterému se musi pfizptisobit. Radi se sem
prvky jako rist cen a poplatkl,, zpiisnéni legislativnich omezeni, poruchy vefejné
infrastruktury, ptirodni katastrofy, stdvky a mozné masové odchody pracovniki ¢i politicka

a jina rizika (Macurova, str. 33, 2011).

Pravni rizika — jsou spojena predevsim s porusovanim pravnich ptedpist ale i s nevhodnym
znénim internich pfedpisti a uzaviranim smluv. Tato kategorie rizik se prolind vSemi
klasifikacemi rizik a existuji v kazdé organizaci. Konkrétné sem patii nevhodné smlouvy,
nedostate¢na ochrana majetku, nevhodné interni ptedpisy, poruSovani obecné zavaznych

pravnich predpist a dalsi (Macurova, str. 35, 2011).

Metodickym materialem pro oblast Fizeni rizik je norma CSN ISO 31000, aktuilné z roku
2018, obsahujici ndvody pro ucelené fizeni vSech forem rizika vhodnym zptisobem. Poprvé

byla norma CSN ISO 31000 zvefejnéna dne 13.listopadu 2009.

Norma vnasi do procestt smysluplny fad, progres a efektivitu k neustdlému zlepSovani

ginnosti a dosahovani pozadovanych vysledka (CSN ISO 31000, 2018).

Standardizace a optimalizace procest jsou kliCcové prvky pro zvySovani efektivity
a produktivity ve vyrobnich a operativnich prosttedich. Tyto metody umoziiuji organizacim
definovat nejlepsi postupy, minimalizovat variabilitu ve vyrobnich procesech a zlepSovat
kvalitu vystupti. PfestoZe pfinosy standardizace a optimalizace jsou znacné, je dilezité si
uvédomit, ze s sebou piinaseji i1 urcita rizika. Tato rizika mohou byt rozdélena do nékolika

hlavnich kategorii:
e Rizika spojena se zavadénim standardli

Pii implementaci novych standardii ¢i optimalizacnich opatfeni mohou organizace celit
odporu ze strany zamé&stnanct. Tento odpor muze byt zpisoben strachem z nezndmého,
obavami o ztratu pracovnich mist nebo pocitem, ze nové metody zvysi pracovni zatéz. Je
dulezité tyto obavy fesit prostfednictvim komunikace, Skoleni a zapojeni zaméstnanct do

procesu zmén (CSN ISO 31000, 2018).
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e Rizika nespravné implementace

Existuje riziko, ze standardy a optimalizani postupy nebudou spravné implementovany
nebo pochopeny. To muze vést k naruseni existujicich procesii, snizeni kvality vystupti
a zvySeni nakladl na opravy. Aby se témto rizikiim ptedeslo, je dilezité zajistit dikladna

$koleni a neustalé monitorovani procesti (CSN ISO 31000, 2018).
e Rizika ztraty flexibility

Standardizace miize vést k urcité rigidit€ v procesech, coz muize snizit schopnost organizace
rychle reagovat na zmény trhu nebo na specifické pozadavky zékaznikl. Je kli¢ové najit
rovnovahu mezi standardizaci a zachovanim urcité miry flexibility, aby organizace mohla

inovovat a adaptovat se na nové vyzvy (CSN ISO 31000, 2018).
e Rizika zavislosti na dodavatelich

Pfi implementaci standardizovanych procesii se mohou organizace stit zavislymi na
konkrétnich dodavatelich materialti, technologii nebo sluzeb, kteti spliuji pozadované
normy. Tato zavislost mlze zvysit riziko, pokud dojde k problémim s dodavatelskym
fetézcem, jako jsou zpozdéni dodavek nebo zvyseni cen. Je dllezité mit strategie pro fizeni

rizik dodavatelského Fetézce a diverzifikaci zdroji (CSN ISO 31000, 2018).
e Riziko zastaravani

V rychle se ménicim technologickém prostfedi existuje riziko, Ze standardizované procesy
rychle zastaraji. Organizace musi byt ostraZité a neustéle sledovat vyvoj v oboru, aby mohly

své procesy pravideln& aktualizovat a udrzovat je relevantni (CSN ISO 31000, 2018).

Pii spravném fizeni mohou byt rizika spojend se standardizaci a optimalizaci procest
minimalizovana, ¢imZ se umozni organizacim plné vyuZit jejich potencial pro zvySeni
efektivity, kvality a spokojenosti zdkaznikil. Klicem k uspéchu je dikladné planovéni,
zapojeni zaméstnancii, kontinualni vzdélavani a schopnost adaptace na nové vyzvy (CSN

ISO 31000, 2018).

Nisledujici obrazek znazoriiuje zasady managementu rizik dle CSN ISO 31000 s kli¢ovym
cilem vytvaret a chranit hodnotu, coz podporuje zlepseni vykonnosti, stimuluje inovace

a napomaha k dosahovani stanovenych cili (CSN ISO 31000, 2018).
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Obrazek 6 zobrazuje piehled o klicovych aspektech a principech fizeni rizik, jak jsou
definovany v mezinarodni normé ISO 31000. Tento dokument zdiiraziuje, jak by organizace
mély pfistupovat k procesu managementu rizik systematicky a strukturované, aby
maximalizovaly moznosti a minimalizovaly negativni dopady na své cile. Kazda cast
zminéna v prehledu zobrazuje hlavni zésady, které jsou zakladem pro spravné pochopeni
a implementaci ISO 31000. Obrazek 6 ilustruje vzajemné propojeni mezi jednotlivymi
zasadami a kazda zasada prispiva k celkové odolnosti a adaptabilité¢ organizace v kontextu

nejistoty a rizik (CSN ISO 31000, 2018).
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Obrazek 6 Zasady managementu rizik (upraveno podle CSN ISO 31000)

Rizeni rizik vychazi dle smérnice CSN ISO 31000 v prvni fadé ze Zasad, vyse uvedenych,
kdy hlavni myslenkou je vytvotfeni a ochrana hodnoty, ktera zvySuje vykon, povzbuzuje
inovace a podporuje dosahovani cild. Hlavnim cilem téchto zasad je umoZnéni organizaci
tidit iCinky nejistoty na jeji cile. Zasady proto poskytuji ndvod k vytvoreni a dodrzovani
efektivniho a vykonného managementu rizik, ukazuji na jeho hodnotu a vysvétluji jeho

zamér a uéel (CSN ISO 31000, 2018).
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Dal§im nastrojem CSN ISO 31000 je Ramec neboli struktura, jehoZ grafické zobrazeni jde
vidét na Obrazku 7. Tento obrazek je vizualnim zobrazenim ramcové struktury, ktera
umoziuje organizacim implementovat efektivni management rizik na vSech urovnich
jejich Cinnosti. Grafické zobrazeni na Obrazku 7 slouzi jako nastroj pro lepsi vizualizaci

a pochopeni, jak se principy a praxe managementu rizik odrazeji ve struktufe organizace,
a jak mohou byt efektivné zaclenény do jejich strukturdlnich a operativnich procest

(CSN ISO 31000, 2018).

Integrace
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Obrazek 7 Ramec managementu rizik (upraveno podle CSN ISO 31000)

Zde je ramec managementu rizik ndpomocny pro organizaci v oblasti integrovani
managementu rizik do vyznamnych ¢innosti a funkci a apeluje na pribézné vyhodnocovani
existujici praxe managementu rizik v organizaci a jeho procesy a zaroven vyhodnocovani
vSech nedostatkil a jejich feSeni. DilleZité je pochopeni organizacnich struktur, které se lisi
v zé&vislosti na jejich Ucelu, a zdsadou Ze kazdy v organizaci méa odpovédnost za fizeni rizik.
Zasadou je posouzeni a pochopeni externiho a interniho kontextu spolecnosti, demonstrace
a zformulovani kontinudlnich zdvazka, které jasné vyjadiuji cile organizace a zdvazek
k managementu rizik. Dulezit¢ jsou kroky jako pfidélovani organizacnich roli
a odpovédnosti, pridéleni zdrojli, stanoveni komunikace a konzultace, hodnoceni i trvalé

zlepSovani (CSN ISO 31000, 2018).
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Posledni grafickou soudasti fizeni rizik dle CSN ISO 31000 je Proces znizornén na
Obrazku 8 ktery zahrnuje systematické uplatiiovani politik, postupti a praktik v oblasti
komunikace a konzultace, vymezeni kontextu a hodnoceni, zpracovdni, monitorovani,

prezkoumavani, zaznamenavani a ohlasovani rizik (CSN ISO 31000, 2018).

Identifikace rizika

Analyza rizika

o
e

Obrazek 8 Proces (CSN ISO 31000)

Dosahovani cilli spole¢nosti je mnohdy slozité dodrZovat, jelikoZ uvnitf i vné€ organizace je
siln¢ dynamicka a promeénlivd povaha jak lidského chovéni, tak pozadavkd i naroku.
Zakladem k rozvijeni povédomi a porozuméni rizikiim je komunikace a konzultace
piislusnych zainteresovanych stran a pfesna a srozumitelna vymeéna informaci. Zacatkem je
dle ISO 31000 nutné stanoveni mnoZzstvi typu rizik, které mohou nastat ve vztahu k cilim.
Utelem identifikace je pak nalézt, rozpoznat a popsat rizika, kterd by mohla pomoci
organizaci dosdhnout svych cilii. Identifikace rizik je vychozim stadiem procesu posuzovani
rizik. Macurova tika, Ze identifikace rizik je procesem hledédni, rozpoznavani a popisovani
rizik, tj. zjiStovani zdroji rizik, udalosti, jejich pfi€in a potencialnich nasledkt (Macurova,
str. 43,2011).

Analyzou rizik 1ze pochopit povahu rizik a podrobné¢ posoudit nejistoty, zdroje rizik a jejich

nasledky, pravdépodobnosti jejich vyskytu, udalosti vedouci k jejich vzniku, scénare,
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opatfeni a jejich efektivnost. Dle Macurové sméfuje analyza rizik k pochopeni rizika

a stanoveni trovn¢ rizika (Macurova, str. 43, 2011).

Postup managementu rizik, 1 pro velmi jednoduché piipady, musi zacinat posouzenim
situace a naslednym vyhodnocenim a pfipadnym vyuZitim zaloZnich pland. Vhodné je

vyuziti intuitivniho postupu k rozhodovani.

Utelem hodnoceni rizik je podpofit rozhodnuti a spoleéné s porovnanim vysledkii z analyzy
rizik a stanovenim jejich kritérii 1ze vyhodnotit kde je tfeba dalsi opatfeni. Hodnoceni rizik
tedy pfedstavuje porovnavani vysledki analyzy rizik s jejich kritérii s urenim, ktera rizika

maji byt osetfena a stanoveni priorit pro implementaci feSeni (Macurova, str. 43, 2011).

Osetfovanim rizik Ize vybrat a implementovat moznosti pro jejich feSeni a navazuje na
vysledky posouzeni rizik. Zahrnuje vybér moZnosti pro zachazeni s rizikem a provedeni

zvolenych opatteni (Korecky, str.76-78, 2011).

Jak uvadi Obrazek 9, v oblasti fizeni rizik je, dle Koreckého, definovan Inovativni postup

od posouzeni situace az po zhodnoceni vysledku posouzeni vyhodnocenych rizik.
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Obrazek 9 Intuitivni postup managementu rizik (vytvoreno dle Koreckého, 2011)

Monitorovani a prezkoumavani zajist'uje a zlepSuje kvalitu a efektivnost navrhl a vystupt
procesu, a protoze vysledky fizeni rizik maji byt dokumentovany a hlaSeny ISO 31000,
obsahuje taky proces zaznamenavani a podavani hlaseni a zdokonaluje tak kvalitu

komunikace, zlepSovani ¢innosti a poskytovani informaci (ISO 31000, str. 26, 2018).
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2 CHARAKTERISTIKA PROCESU LISOVANI PLASTU

Lisovani je pracovni nazev pro zpracovatelsky proces, ktery je vlastni hlavné reaktoplastim,
coz je hmota, kterou lze teplem, zarenim, tlakem nebo plisobenim katalyzatoru vytvrdit.
Proces lisovani plastti je technologicky proces, ktery se pouziva k vytvareni plastovych dili
riznych tvart a velikosti. Tento proces vyuziva teplo a tlak k tomu, aby zménil plastovy
materidl z pevného stavu na tekutou formu, kterd se pak vstiikuje do formy, kde ztuhne
a ziskd pozadovany tvar. Existuje n¢kolik riznych metod lisovani plastti, v€etné vstiikovani,
kompresniho lisovani pfenosového lisovani a foukani, ale obecné nalezitosti procesu jsou

podobné a zahrnuji nasledujici kroky (Katedra strojirenské technologie, vstiikovani plasti):

1. Vybér materidlu, u které¢ho zavisi na pozadovanych vlastnostech findlniho produktu,

jako je pevnost, pruznost, odolnost proti teploté a chemikaliim.

2. Piiprava a suSeni materidlu je dulezitd soucast procesu lisovani, jelikoz mnoho

plastovych materidli je schopna absorbovat vlhkost, a to mize ptisobit problémy
bcéhem lisovani a mohou vznikat bubliny nebo nedokonalosti na povrchu vyrobku.

Proto se materidl susi pfed zahdjenim procesu lisovani.

3. Zahtéti materidlu vybrany plastovy material se zahiiva do tekutého stavu. Teplota

zavisi na typu plastu, jelikoZ musi byt dostatecné vysokd, aby mohl byt material

snadno formovany.

4. Vstiikovani do formy Tekuty plast je pod vysokym tlakem vstfikovan do formy,

kde tlak zajisti, ze material vyplni vSechny ¢ésti formy a zisk4 pozadovany tvar.

5. Chlazeni a tuhnuti Material vsttiknuty do formy se musi ochladit a ztuhnout. Béhem

tohoto procesu je material chlazen tak, aby se pedes§lo vzniku napéti nebo deformaci

v hotovém vyrobku.

6. Vyjmuti vyrobku z formy Po ztuhnuti materidlu se forma otevie a hotovy vyrobek se

vyjme. Zde muze byt vyuzito specidlnich mechanizmd pro uvolnéni vyrobkl

z formy.

7. Dokoncovaci prace Hotovy vyrobek miize vyZzadovat dalSi dokoncovaci prace, jako

je odstraiiovani piebyte¢ného materialu, brouseni, lakovani nebo sestaveni s jinymi

komponenty.

8. Kontrola kvality Kazdy vyrobek projde kontrolou kvality, aby se zajistilo, ze spliiuje

vSechny specifikace a pozadavky (Valero, str. 18-24, 2010).
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Lisovéani je zplisob tvareni plastl ve vytdpéné formé, nejcastéji ocelové, kdy se na material
pusobi dostateCnym tlakem pro dosazeni pozadovaného tvaru (Katedra strojirenské
technologie, vstiikovani plasti). Pro lisovani tohoto vyrobku je pouzivan material PC-ABS,
coz je smes polykarbonatu a ABS (polycarbonate + akrylonitrilbutadienstyren). Tento
material je extrémné pevny, tvrdy a odolny vici teplotam (115°) a narazu. Ideélni je jeho
vyuziti pro potfeby industridlniho vyuziti, tedy mechanickych a naméahanych soucastek

(Katedra strojirenské technologie, vsttikovani plasti).

Postup lisovani je nasledujici: dutina nastroje se naplni polymerni smési o piesné
stanoveném objemu. V dusledku styku plastu s vyhiivanou formou dochazi k plastikaci
a tlakem tvarniku se dokonci plastikace a dojde k zapInéni tvarové dutiny formy. Naslednym
sniZzenim lisovaciho tlaku a pootevienim formy dojde k odlehéeni, které je dilezité pro
odplynéni taveniny plastu a dokonceni lisovani. Disledkem dod4vaného tepla probéhne
v materidlu proces vytvrzovani, tedy vytvoreni zesitované struktury, coz je nejlepsi Casti
lisovaciho cyklu a jeji doba zavisi na tloustce stény, druhu plastu i teplot¢ formy.
Po vytvrzeni se otevie forma, vylisek se pomoci vyhazovacich trnil ,,vyhodi* z formy
(tzv. odformuje) a nasledné¢ se cely cyklus opakuje. Cely cyklus se fidi podle
tzv. Technologickych parametri, kde jsou piesné stanoveny teploty, rychlost vyhazovaci,
vstiikovaci tlaky, doba chlazeni, doba cyklu atd (Katedra strojirenské technologie,

vstiikovani plastl).

Na niZe uvedeném obrazku je graficky zobrazen zékladni proces lisovani reaktoplastl, kdy
je material vlozen do lisovaciho stroje, slisovan a ohfét na teplotu tvrzeni, jehoz nasledkem
vznikaji charakteristické pozadované vlastnosti materialu. Obrazek 10 graficky znazoriiuje
proces lisovani plasti, kterym prochazi i sledovany vyrobni proces této diplomové prace

(Katedra strojirenské technologie, vstiikovani plastl).
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Obrézek 10 Proces lisovani plasti (zdroj: Seidl 2016)



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 43

Vstrikovani plastu:

Metodou vstfikovani vznikaji kvalitni a dostatecné piesné vyrobky a touto metodou lze
tvaret témef vSechny druhy termoplastli, v omezené mife i nékteré reaktoplasty a kaucuky.
Béhem jediné operace, pii procesu vstfikovani, se prasek ¢i smés na vstupu pieméni na
hotovy vyrobek, ktery uz neni tieba dale opracovavat. Plast je privadén do vstiikovaciho
zatizeni ve formé granuli. Z nasypky je tento granulat odebiran Snekem nebo pistem a dal je
piivadén do tavici komory. Nasledujicim principem je vstiiknuti taveniny polymeru z tavici
komory do pfipravené formy, jejiz tvar zaujme. Diky ochlazené formé¢ nasledné plast
postupné tuhne a po ztuhnuti taveniny se forma otevie a vyjme se hotovy vyrobek. Tento

cyklus se nésledné¢ opakuje (Katedra strojirenské technologie, vstiikovani plastl).
Hlavni parametry vstfikovani jsou:
o Vstiikovaci tlak — ovlivituje rychlost plnéni a uzaviraci silu
e Teplota taveniny — dana druhem plastu, ovliviiuje tekutost a dobu chlazeni
e Teplota formy — udava teplotu taveniny, je na ni zavisly vstfikovaci tlak

Aby byl vysledek homogenni, mély by byt dodrzena co nejvyssi rychlost plnéni formy.
Rozméry vyrobku ovliviiuje doba a sila dotlaku. Vstfikovaci cyklus trva desitky sekund
podle velikosti a naro¢nosti plastového dilu (Katedra strojirenské technologie, vstiikovani

plastl).

Vstiikovanim se vyrab¢ji vyrobky majici charakter kone¢ného vyrobku, polotovari nebo
dild pro dalsi zkompletovani samostatného vyrobniho celku. Timto procesem leze tedy

vyrobit od krabicky, kvétinace aZ po narazniky, svétla €i soucasti piistroju aj.

Technologie vstiikovani je idealni pro sériovou opakovatelnost procesu a zaroven lze na
jeden cyklus ziskat kone¢ny dil, ktery mize byt tvarove slozity s vybornou kvalitou povrchu
1 velmi kratkymi vyrobnimi cykly. Tato technologie je vhodnd pro velkosériovou
a hromadnou vyrobu, ovSem s velkymi pofizovacimi naklady na nakup stroji a forem
a faktem, Ze strojni vybaveni jsou velka ve vztahu k velikosti vyrabéného dilu (Katedra

strojirenské technologie, vstiikovani plasti).
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Nasledujici Obrazek 11 sefazuje proces vstiikovani na jednotku vyrobku.
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Flastikace Otevieni formy, whozen! vystiiku

Obrazek 11 Vstiikovaci cyklus (zdroj: Seidl, 2016)

Kli¢ova Kritéria definujici uspéch/neuspéch operace zpracovani plastu

Udrzeni ziskového podnikani v oblasti vstiikovani plastli vyzaduje pochopeni klicovych
metrik souvisejicich s vyrobni kapacitou. Nasledujici informace nejen identifikuji kli¢ova
kritéria, ktera definuji uspéch nebo netispéch operace zpracovani plasti, ale poskytnou také

ptrehled o shromazd’ovani vyrobnich dat a vyuziti t€chto informaci k neustalému zlepSovani.

Strojovy ¢as neboli mnozstvi ¢asu, béhem kterého stroj aktivné pracuje na vyrobnim procesu
nebo ukolu, jez je kliCovym faktorem pro uréovani efektivity vyrobnich procesi, planovani
kapacity vyrobnich linek a kalkulaci nakladt na vyrobu, je kli¢ovym faktorem. Dostupnost
strojli je zasadni k uspéchu kazdého zadvodu na zpracovani plasti. Klicova negativa, ktera

omezuji nebo snizuji dostupnost strojniho ¢asu jsou:
e mnozstvi scrapi (neopravitelné zmetky, odpad pti vyrob¢)
e neplanované odstavky
e Spatnd Gcinnost cyklu
e nedostatek dostupnych pracovnich sil k provedeni prace

Tyto primarni faktory urcuji, jak Stihlé nebo dostatecné jsou vyrobni moznosti stroje. Spatna
manipulace s kterymkoli z nich snizi mnozstvi dostupného strojniho ¢asu. Nespravné vyuziti
strojového Casu vede k napldnovani mensiho mnozstvi prace, nez je stroj schopen zvladnout.

Kromé toho tyto proménné kolisaji a jsou nekonzistentni, coz zt€zuje planovani prace.


http://www.ksp.tul.cz/
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To muze ovlivnit schopnost spolecnosti dodrzovat terminy zakaznikti a dodrzovat protokoly
just-in-time, které se ocekavaji od kazdé organizace §tihlé vyroby (Katedra strojirenské

technologie, vstiikovani plastl).

Vytizeni stroje je méfitkem toho, kolik celkového Casu potiebuje stroj k vyrob¢ produkti.
Celkovy pocet hodin se porovnava s tim, kolik hodin byl stroj (stroje) ve stavu vyroby.
Napriklad jeden vstiikovaci lis na plasty je schopen bézet 24 hodin denné, 168 hodin
v sedmidennim pracovnim tydnu. Deset listt ma celkovou dobu vyuziti 1 680 hodin. Pokud
by skutecné vytiZeni té€chto strojii dosahlo 1 400 hodin, vytizeni strojii by bylo 83 %. Mezi
faktory, které mohou ovlivnit vyuziti, patii nedostatek prace (prodej), neplanované prostoje
(4drzba, nedostatek materialii nebo komponent), ¢asy vymény formy z dilu na dil a $patné

planovani.

Efektivita stroje ma piimy vztah k dobam cykli. Mezi faktory, které mohou neptiznive

ovlivnit schopnost dosdhnout pozadovanych dob cyklu, patfi: Spatné navrzené stroje,
nedostate¢na nebo absence automatizace, nespravné nastaveni procesu nebo stroje ¢i jeho

soucasti, 1 chladici vykon vsttikolisu.

VyuZiti pracovni sily je rozhodujici pro celkovy vysledek. Operatofi by méli byt

zaneprazdnéni a zaroven by méli mit ¢as na efektivni plnéni povinnosti své prace pti kontrole
produktu, se kterym manipuluji. PfetiZeni pracovni sily nejen podporuje Spatnou moralku,
ale obvykle vede k vysoké mife fluktuace a nutnosti zaSkolovat nové lidi. Novi zaméstnanci
vytvareji potencial pro Spatny vykon, ktery by mohl vést k tomu, Ze se Spatné dily dostanou
k vas$im zakaznikiim. Pro dosazeni nejlepsich vysledkl, se doporucuje provedeni casové
studie operace lisovani k urceni, kolik ¢asu je potieba k provedeni prace, a poté vytvoreni

procesu tak, aby tento pozadavek spliioval.

Scrap: Z hlediska vstfikovani plasti je cilem sniZit zmetkovitost 0 az 1,5 %, pfi¢emz cilem
je 0 Srotu. Jakykoli odpad, ktery projde kontrolnim systémem, ma potencial dostat se
k zakazniklim. Nulova zmetkovitost je tedy nejlepsi obranou proti ztraté davery zékaznické
zékladny. Kromé toho mohou udalosti zmetkovitosti vést k tftidéni a pfepracovani, coz ma
negativni vliv na vyuZiti pracovni sily. Kromé toho vyfazenim nekvalitnich dili je ztracen
material, nebo se vyZaduje recyklace nebo rozemleti dily pro opétovnou vyrobu dili. Opét
se jednd o negativni investici do prace. Zmetky musi byt také reprodukovany, coz neptiznivé
ovlivituje dostupny cas stroje. Zmetky jsou zptisobeny poruchami, které lze ptimo piipsat
Clovéku (operatorovi), form¢, materidlu, stroji (Gdrzb€) nebo metodé (procesu)

(The Troubleshooter: A Primer on Plastics Processing Fundamentals, 2024).
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3 DILCI ZAVERY

V teoretické Casti této diplomové prace byla z dostupnych kniznich a internetovych zdroja
vymezena vSechna potfebna teoreticka vychodiska, zakladni pojmy i definice tykajici se
tématu optimalizace procesti. Zpracovana reSerSe priblizuje souc¢asné téma optimalizace ve

vyrobnim procesu a poukazuje na provazanost mezi znalosti a schopnosti vyuzit

dosavadnich zkuSenosti za dodrzeni legislativnich pozadavka.

Prvni kapitola diplomové prace "Procesni fizeni organizace" poskytuje komplexni pohled na
procesy v ramci organizace, vysvétluje jejich podstatu, vyznam a fungovani. Vychazi
z definic procesu, které nabizeji rizni autofi a normy, zduraziuje dalezitost procesniho
fizeni pro efektivni a udrzitelné podnikani. Kli¢ové body zahrnuji diraz na inovace
a udrzitelnost jako zasadni prvky pro uspéSné procesni fizeni, podrobny pohled na dé€leni
procest na hlavni/klicové, fidici a podpirné, a predstavuje zdkladni pojmy a principy
v oblasti procesniho managementu. Tato kapitola polozila zdklad pro dalsi rozbor
optimalizace procesll v ramci vyrobniho prostiedi, pficemz zdiraziuje, jak dilezité je pro
organizace pochopit a spravné tidit své procesy s ohledem na dosahovani strategickych cili

a zvySovani konkurenceschopnosti.

Druha kapitola diplomové prace "Obecné nalezitosti procesu" se vénuje podrobnému popisu
procesu lisovani plastti, ktery je kliCovym zplsobem zpracovani plasti v primyslu. Tento
proces umoznuje vytvareni plastovych dild riznych tvari a velikosti s vyuZitim tepla a tlaku.
Kapitola systematicky rozklada cely proces od vybéru materialu, ptes jeho ptipravu, zahtati,
vsttikovani do formy, chlazeni, vyjmuti vyrobku z formy, po dokon¢ovaci prace a kontrolu

kvality.

Metoda vstfikovani plastl je pfedstavena jako efektivni technika pro vyrobu vysoko
kvalitnich a pfesnych plastovych dilti, ktera je schopna zpracovavat Sirokou skalu plasta.
Tento proces je charakterizovan jako idedlni pro velkosériovou vyrobu s dirazem na
sériovou opakovatelnost, kvalitu povrchu a kratké vyrobni cykly, ackoli je spojen
s vysokymi poc¢atecnimi investicnimi naklady.

Zavérem kapitola upozoriiuje na kli€ova kritéria uspéchu nebo neuspéchu operace
zpracovani plastl, v€etné strojového Casu, vytizeni stroje, efektivity stroje, vyuziti pracovni
sily a zmetkovitosti. Tyto faktory jsou rozhodujici pro udrzeni ziskovosti a efektivity
v primyslu zpracovani plasti, pficemz kapitola poskytuje nahled na vyzvy a feSeni spojena

s optimalizaci vyrobnich procest.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Sledovana spole¢nost PD PLAST, zalozena v roce 2019, sidlici v Uherském Brodé¢, je
¢eskym vyrobcem technickych vyliski, ktery zdkaznikiim nabizi sluzby od névrhu feSeni
pfes zajisténi vyrobni formy, pfipravu vyroby a samotnou realizaci vyrobniho procesu.
Obrazek 12 zachycuje sidlo spole¢nosti PD PLAST s.r.o., které je umisténo v Uherském
Brodé¢.

Obrazek 12 PD PLAST s.r.o. Uhersky Brod

Aredl firmy v Uherském Brodé€ se rozrostl o dalsi lisafsky zavod v Hradcovicich, ktery jiz
oteviel dvefe dalsim novym zakaznikiim. Na Obrazku 13 je zachyceni lisafského zavodu

v Hrad¢ovicich, ktery firma PD PLAST oteviela v roce 2022.

Obrazek 13 PD PLAST lisatsky zavod v Hrad¢ovicich



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 49

Spolecnost PD PLAST disponuje vybudovanym systémem fizeni kvality IATF 16949
a systétmem enviromentdlniho managementu dle ISO 14001, kterymi potvrzuji snahu
o dosazeni vysoké Urovné kvality vyrobkl a minimalizaci nakladl ke splnéni néro¢nych

pozadavk, nejen zdkazniki ale 1 normalizace a vyvoje trhu a trendi.
Fakturaéni Gdaje sidla spole¢nosti: PD PLAST, spol. s r.0.

Vazova 2375

Uhersky Brod, 688 01

Cca 100 zaméstnancu

Organizacni schéma spolecnosti PD PLAST:

pd

PLAST

Obrazek 14 Organizacni schéma (zdroj: vlastni)
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Piredmét ¢innosti

Spole¢nost PD PLAST disponuje technologii horizontalniho i1 vertikélniho vstfikovani
a jedno 1 dvou komponentni technologii pro vstiikovani plastt. PD PLAST nabizi komplexni
sluzby od navrhu feSeni ptes zajisténi formy, pfipravu vyroby a jeji realizaci, az po

skladovani a logistiku hotovych plastovych produktt ke klientim.

Sledovana spoleCnost nabizi spolupraci ve vyvoji plastovych dild, ve vyrobé forem

a nastroju, vstiikovani plastovych dild, kompletaci a montaz i dopravu.
Zpracovavané materidly: ABS, PC, PP, PE, PA, POM, PS, PC-ABS, LDPE, TPE atd.

Technologické vybaveni: 25 typu lisafskych stroju stonazi vstiikolisi 40 az 550 tun

a maximalni hmotnosti vystiiku o véaze cca 1,1 kg.
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5 POPIS ZVOLENEHO VYROBNIHO PROCESU

V ramci této diplomové prace je proces lisovani zkouman se zaméfenim na specificky

produkt, a to na krytku Zarovky MINI F55/56.

Krytka zarovky MINI F55/56 je vyrdbéna ve tfech variantach a to NATUR, ST.GREY
a SCHWARZ. Rozdil je v barevném odstinu, kdy jednoznacné nejproblematictéjsi je barva

natur, ktera je mlécné barvy a diky jejimu odstinu je na ni nejvétsi zmetkovitost.

Vyrobek Krytka Zarovky je ur€ena do automobili znacky BMW MINI Cooper, kde je

umisténa ve slunecni cloné a plni funkci kryti osvétleni zrcatka slune¢ni slony.

Samotna slune¢ni clona se sestava z cca 20 - ti jednotlivych vyrobkl a samotna krytka se
zacvakava do ramecku zrcatka a z tohoto dlivodu jsou pozadavky pfi jeji vyrobé ptisné kvili
ptesnosti. Kromé& vizudlni stranky se na vyrobku kontroluje n¢kolik rozméri a vaha vylisku,
a to z diivodu presnosti, kdy vyrobek musi piesné¢ licovat. Kazda neptesnost se projevuje

hlukem, ktery je nezddouci u kone¢ného zakaznika, popt. nemoznosti montaze.

Nize uvedené Obrazky 17-20 piedstavuji sledovanou Krytku zarovky MINI 55/56, a jeji
umisténi, coz je klicovy komponent osvétlovaciho systému v automobilu. Krytka Zarovky
hraje dulezitou roli v ochrané¢ Zzarovky pted vnéjSimi vlivy, jako je prach, vlhkost

a mechanické poskozeni, zatimco zaroven zajistuje spravné rozptylovani svétla.

Obrazek 15 Krytka zarovky MINI F55/56 (zdroj: vlastni)
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Krytka je vytvofena s vyuzitim pifesnych vyrobnich technik a materidlu vyhovujicich

automobilovym standardim.

Obrazek 16 Krytka zarovky MINI F55/56 (zdroj: vlastni)

Obrazek 17 Krytka zarovky MINI F55/56 (zdroj: vlastni)
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Obrazek nize ukazuje detailni pohled na ramecek zrcatka, do kterého se krytka zacvakava
a umoziuje nahlédnout do konstrukce a zaroven poskytuje ucelenéjsi piedstavu o jeji roli

a vyznamu v ramci celkového osvétlovaciho systému slunecni clony.

Obrazek 18 Krytka zarovky MINI F55/56 (zdroj: vlastni)

Na Obrazku 21 je znazornéna vizualizace vyrobku Krytka Zarovky MINI F55/56 natur.

Obrazek 19 Krytka zarovky MINI F55/56 natur (zdroj: vlastni)

Krytka zadrovky MINI F55/56 natur je vyrabéna na vstiikolisu S15 Haitian 120. Tento stroj

pracuje v automatickém rezimu a poklada dily na dopravnikovy pas.

Nejprve se vysusi Granulat (Lifecomp bila 10-01364) v suSicce podle pfedem stanovenych
parametrl (konkrétné u tohoto vyrobku pfi teploté 120° po dobu 4 hodin) a nasledné si stroj
nasaje ur¢enou davku do $neku, kde se pfi pribézném otaceni Sneku materidl za vysokych
teplot posunuje ke Spicce Sneku, kde je material vstiiknut do formy za predepsaného tlaku

a rychlosti. BEhem doby cyklu se materidl ve form¢ ochladi a po otevieni formy robot vyjme
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vyrobky a polozi je na pas. Cely tento proces je fizen a podle tzv. technologickych
parametrq, které jsou nastaveny a ulozeny v paméti stroje, ktery podle nich postupné vyrabi

celou vyrobni davku, tim je zaruCena opakovatelnost a presnost.

Pés nasledné€ posunuje postupné vyrobky k operatorovi, ktery na vyrobcich provadi vizualni
kontrolu, a nakonec vyrobek zabali dle schvaleného baliciho planu. Zabalené vyrobky jsou

v prib&hu vyroby postupné odvazeny manipulantem do skladu.

Cely vyrobni proces je fizen a kontrolovan dle tzv. Kontrolniho planu, kde jsou stanoveny
vesSkeré kontroly, Cetnosti kontrol, parametry procesu a evidence zdznaml o vyrobg.
Konkrétné u tohoto dilu dochdzi k periodické kontrole, kterou provadi technické kontrola,
kdy na zacatku vyrobni davky a smény zkontroluje prvni 3 tahy formou vizualni kontroly,
svételné kontroly a méteni (zde je 8 kavitova forma). Nasledn€ potom provadi vizualni

kontroly po kazdych 4 hodinach.

Na niZe uvedeném obrazku je zobrazen stroj S15 Haitian 120, na kterém se vyrabi uvedené
krytky zarovky MINI F55/56 natur. Soucasti obrazku je dopravnikovy pas, ktery predstavuje
zakladni prvek v mnoha vyrobnich a distribu¢nich procesech. Tento konkrétni dopravnikovy
systém je navrzen tak, aby efektivné piepravoval vylisovanou krytku smérem k operatorovi.

Obrazek 22 znazornuje dopravnikovy pas stroje S15 Haitian 120.

Obrazek 20 Dopravnikovy pas stroje S15 Haitian 120 (zdroj: vlastni)

Dulezité je zaméfeni na balici plan krytky, jelikoZz je zdsadnim krokem pro zajiSténi

bezpecnosti vyrobkd, jejich ochrany a dodrZeni pozadovaného vzhledu, funkei a pozadavkd.
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Balici plan je nezbytny pro optimalizaci logistickych procest, minimalizaci rizik poskozeni
béhem dopravy a skladovani. Na Obrazku 23 je zobrazeno porovnani mezi originalnim

balenim a nahradnim balenim.

Balici plén Cislo form uldie
Nazevwyrobku KRYTKA ZAROVKY MINIF55/56 NATUR schvéleno dne
Cislowyrobku HOO146 Platnos: dokumentu

Origindl baleni  Obalovy material poudity pro jednu balic jednotku (krabici) obr.l
Plastowy sacek+ KLT pfepravka + euro paleta 120 x 80 cm

Expedicni baleni:

Dily se bali do tistého obalu.

Do saéku se navolno uloi 1000 ks.

Nasledné se naplnény s35ek zatofi Naplnéna KLT pfepravka ==
oznadi identifikaéni Stitkem a uloZi na paletu, v pottu 4 ksve
vrstvé, celkem 4 vrstvy. Na paleté je celkem ulofeno 16.000 ks.
Wyrobni dévka je oznacena expeditni privodkou.

Stohovate nost 2 palety na sebe.

1200 mm

Nahradni baleni  Obalovy material pougity pro jednu balid jednotku (krabici)
Karton + Plastovy safek + paleta 120x 110 cm

Expedicni baleni:

Dilly se bali do kartonu wyloZeného satkem.

Do sacku se navolno ulogi 1000 ks.

Naplnény safek se prelepi lepic paskou.

Naplnény karton je oznaten identifikatnim Stitkem.
Wyrobni dévka je oznacena expeditni privodkou.

Obrazek 21 Porovnani baleni (zdroj: vlastni)

Balici plan je rozdélen na ¢ast Origindl baleni a Nahradni baleni.

Néhradni baleni je méné finan¢né nakladné a splituje tolerantni pozadavky zakaznika.
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5.1 Vyvoj zmetkovitosti Krytka zarovky MINI F55/56 natur

Zmetkovitost ¢ili mira vyskytu vadnych kust v produkénim procesu, je klicovym
ukazatelem efektivity vyroby a kvality vyrobkil. Vysoka zmetkovitost mize vyznamné
ovlivnit nadklady spolecnosti, jeji konkurenceschopnost na trhu, a dokonce jeji povést
u zékaznikl. Proto je dulezité nejen identifikovat a kvantifikovat zmetkovitost, ale také
pochopit jeji pfi¢iny a navrhnout opatieni pro jeji snizeni. Obrazek 24 graficky znazoriiuje
vyvoj zmetkovitosti od roku 2022, kdy se sledovany vyrobek zacal vyrabét, az do konce

roku 2023, tedy v obdobi jesté pted zavedenim navrzenych opatieni.

Primér z Zmetkovitost

Vyvoj zmetkovitosti v Case
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Obrazek 22 Vyvoj zmetkovitosti pted zavedenim opatieni (zdroj: vlastni)

Graf vyvoje zmetkovitosti ukazuje znepokojivy trend, kdy hodnoty zmetkovitosti presahuji
15 %, coz je daleko nad cilovou hodnotou pod 5 %. Tato vysoké tGroven zmetkovitosti
signalizuje vazné problémy v procesu a predstavuje znacnou finan¢ni zatéz pro spolecnost.
Je zteymé, Ze soucasna uroven zmetkovitosti neni udrzitelna a vyZaduje okamzité a cilené

zasahy.
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Konkrétni vyvoj primérné mésicni zmetkovitosti uvadi Tabulka 1, ve které je zfejmé, ze

dosavadni hodnoty byly vyrazné¢ piekracovany nad pozadovanou hodnotu 5 %.

Tabulka 1 Vyvoj zmetkovitosti

Vyhodnoceny mésic Primér z zmetkovitost
2022 15 %
Listopad 15,9 %
Prosinec 14,5 %

2023 17,2 %
Leden 13,5%
Bfezen 15,5 %
Duben 18.4 %
Kvéten 15,4 %

Cervenec 18,7 %

Srpen 19,2 %

Zari 22,0 %

Rijen 15,8 %

Listopad 18,7 %
Prosinec 14,5 %

snizuji efektivitu vyrobniho procesu. Systematické a cilené pfistupy k fizeni kvality a
procesni optimalizaci jsou klicové pro dosazeni vyznamného zlepSeni v oblasti

zmetkovitosti
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Tabulka 2 zobrazuje evidenci procentudlniho zastoupeni vad v obdobi od 11/2022 do

12/2023.

Tabulka 2 Zmetkovitost v obdobi 11/2022-12/2023

Vady zmetkovitost
11/2022-12/2023

v obdobt

Polet kusit s vadon

%% zastoupeni k celkovému

poltu vyrobengch kusi

Listkovani materialu
Mapa

Mastny povrch
Necistoty
Nedostriknuty
Neshodné kusy ze sefizeni
PosSkrabany
Nestejnomérny povrch
Praskliny-Deformace
Propady

Prskance

PieteCeny

Spaleniny

Stopy v okoli vtoku
Spatné probarveni
gpinavy povrch

Ulomeny

15

579

48

181 808

45

1 584

828

25

50

32 557

1 681

610

113

12

1

0,012 %
0,474 %
0,039 %
14,880 %
0,037 %
1,296 %
0,680 %
0,001 %
0,020 %
0,041 %
2,665 %
0,138 %
0,043 %
0,001 %
0,009 %
0,001 %

0,001 %

Zvlastni pozornost by méla byt vénovéana fazim procesu, které vykazuji nejvyssi ztraty.

Z analyzy zmetkovitosti vyplyva, Ze hlavnimi pfi¢inami vyrobnich nedostatki jsou zejména

necistoty a prskance, které tvoii podstatnou cast zmetkl. Z celkového mnoZstvi
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1.221.827 vyrobenych kust bylo identifikovano 219.961 kust jako zmetky, coz odpovida
20,338 % celkové produkce. Nejveétsi cast téchto zmetkd, 181.808 kust (14,88 %), tvori
pravé necistoty. Tyto zmetky predstavuji nejen ztratu materialii a energie vlozené do jejich
vyroby, ale také naklady spojené s nutnosti vyrabét dalsi kusy pro nahrazeni téchto vadnych.
Tyto vyrobni zmetky tak maji dvojity finan¢ni dopad, jelikoz zvysuji celkové ndklady na

produkei, zatimco samy nepfinasSeji zadny piijem. Je zfejmé, ze identifikace a feSeni téchto

problémi je kli€ové pro zlepSeni efektivity vyrobniho procesu a snizeni vyrobnich nakladu.

Grafické znazornéni ve formé vysecového diagramu, které je na Obrazku 27, predstavuje

podil jednotlivych vad na vyrobenych dilech.

Neopravitelné kusy z celkového poctu 1221 827 vyrobenych
kust

Nézev v
u Listkovani materidlu

= Mapa

= Mastny povrch

® Negistoty

» Nedostfiknuty

= Neshodné kusy ze sefizeni

= Nestejnomérny povrch

) » Poskrabany
n Praskliny-Deformace
I = Propady
Prskance
» Preteceny
u Spéleniny
|I = Stopy v okoli vioku

= Spatné probarvent

u Spinavy povrch

Obrazek 23 Nejcetnéjsi davody vzniku zmetkil

Vyhodnoceni provedené analyzy ukazalo, ze hlavni pficiny zmetkovitosti ve vyrobé
spocivaji primarné v pfitomnosti necistot a nasledné v prskancich. Tyto dva faktory maji
nejvetsi podil na celkovém objemu zmetkd, zatimco ostatni identifikované pticiny jsou jiz
povazovany za tolerovatelné a nemaji tak vyrazny dopad na kvalitu a efektivitu vyrobniho

procesu.

Necistoty mohou byt do procesu zaneseny riznymi zpusoby, véetné kontaminace surovin
¢i vstupniho materialu, nedostateéné Cistoty vyrobniho prostfedi nebo nevhodnych

skladovacich a manipulacnich praktik.
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6 POSOUZENI RIZIK VYROBNIHO PROCESU

Mezi kroky k dosazeni eliminace nekvalitni produkce a tim 1 sniZovani nakladi na vyrobu

je provedeni analyzy rizik kterda ma vliv na kvalitu vysledného produktu.

Pro komplexni podklady k dostate¢né analyze této prace bylo pouzito zkoumani dokument,
jak literarnich, tak internich (firmé vlastnich), jejichz rozmanitost pomohla k dostate¢nym

vstupnim datim. Vychazelo se z historickych dat i historického vyzkumu.

6.1 Strukturovany rozhovor

Prvnim krokem bylo provedeni strukturované¢ho rozhovoru s feditelem useku kvality.

V ramci rozhovoru byly respondentovi poloZeny tyto otazky:

1. Kdo je soucasti procesu vstiikovani, a zaroveit ma podil na vysledku zmetkovitosti,

na sledovaném vyrobku?

Odpoved’ respondenta: serizovac, technolog i konstruktér formy a manipulant.

Zaroven md vliv na uspésnost procesu vstrikolis, forma i temperancni zarizeni.
2. Jaky je stavajici stav zmetkovitosti sledovaného produktu?

Odpovéd respondenta: aktualné cca 20 %, coz je vic, nez jsme pocitali pri kalkulaci

pred prijetim tohoto projektu.
3. D¢late analyzy zmetkovitosti?

Odpovéd’ respondenta: ano, délame, 2 x do mésice. Ty provadime pro dily, kde je

zmetkovitost vy$si nez 2,5 %.
4. Jakou mate kalkulovanou zmetkovitost pro tento dil?

Odpoved’ respondenta: v tomto projektu jsme kalkulovali s predikci 5 %

zmetkovitost.
5. Jakého pozadovaného stavu ma byt dosazeno ke spokojenosti?

Odpoved respondenta: jiste se budeme snaZzit diky zavedeni optimalizace dosahnout

ptvodné kalkulovanych 5 %.
6. Jaké vady jsou na vyrobku nejcastéjsi?

Odpoved’ respondenta: nejcastéjsi NOK vady na dile jsou cerné tecky, smouhy

a Skrabance, minimalné se na dily vyskytuji nedoteky a pretoky.
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7. Co nejvice ovliviuje kvalitu dilu?

Odpoved’ respondenta: nejvice ovliviuje kvalitu dilu konstrukce formy a také
serizovact parametry. V pripadeé Krytky zrcatka jsou to hlavne necistoty zpusobené
uvoliiovanim necistot ze Sneku a vstrikovaci komory a také necistota (prach) ve
vyrobnim procesu. Jinak samoziejmé je spousta vlivii, které tento vysledek jeste

podporuje, jako je lidsky faktor i technologické postupy.

Vyzkum odhaluje, Ze je nejvetsi podil na vysoké zmetkovitosti maji cerné tecky, Smouhy a

Skrabance a jejich feSenim je mozné snizit zmetkovitost na pozadovanych 5 %.

6.2 Identifikace pri¢in nekvality

Pro vypracovani diagramu pfic¢in byla vybrana nejzasadnéjsi problematika nekvalitniho
vyrobniho procesu, ktery je dle zjisténych informaci stéZejni pro opakovatelnost vyroby.
Sestavovani diagramu bylo provedeno na zaklad¢ expertniho vyhodnoceni v souéinnosti
s feditelem tseku kvality. Dle nejpravdépodobnéjsich pficin vzniku chybovosti a nekvality

je diagram zaméfen na oblasti:
e Strojni zafizeni
e Mcfeni dilt
e Lidé v organizaci
e Materidl pouzivany pii vyrobé
e Pracovni prosttedi

e Forma ve vyrobnim procesu
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Obrazek 28 znazoriiuje diagram pficin ve formé Ishikawa diagramu.
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Obrazek 24 Ishikawa diagram (zdroj: vlastni)



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 63

6.2.1 Stroje

Mezi ptic¢iny mozného nekvalitniho vyrobniho procesu, z pohledu strojniho vybaveni
spolecnosti, je dilezitd pravidelna udrzba stroje v dob¢ jeho odstavky a piipadné planované
opravy a vymeény opotiebenych dilli. Pro optimalni vysledky produkce je nutné spravné
nastaveni stroje pfed samotnou vyrobou a prubézna kontrola technologickych parametra.
Rychlost cyklu vypovida o efektivni produktivité, a hlavné o ziskovosti projektu, proto tento
parametr je dulezitou vypovidaci hodnotou. Efektivitu vyroby a kvalitni vyrobky produkuje
stroj, ktery je bezpecny a jeho soucasti nevykazuji rizika nebezpeci, a proto je tfeba evidovat
opotfebeni strojnich soucasti a dodrzovat preventivni a prediktivni udrzbu. Moznost
opakovatelnosti vyroby je moznd pouze za predpokladu, ze stroj produkuje s presnosti
pozadovanych parametri, které se nasledné méii a vyhodnocuji ve formé Cmk (zptsobilost
stroje). SloZitost technologie je zdsadni pro vyhodnoceni a udrZeni vyrobni efektivity, které

je stroj schopen dosahnout.

6.2.2 Méreni

Problematika méteni je dand vykresovou dokumentaci a jeji aktudlnosti. Dal§im velmi
dalezitym faktorem je vhodnost méfidla pro dany typ meéfeni a také zplisob méteni.
Vhodnost méfeni se provadi za pomoci metodiky MSA. Méfidla je nutné pravidelné
kalibrovat a servisovat pro jejich ptfesnost a ovérovat jejich zptsobilost Cgk. Méfeni se
zpravidla provadi na zédkaznikem urc¢enych nebo interné zvolenych rozméri, kde se musi
provadét pravidelné meéteni a vyhodnocovat zptsobilost Cp a Cpk, kterd je také urcena

zakaznikem.

6.2.3 Lidé

Za nejzasadnéjsi faktor ovliviiujici potencidlni nekvalitni vyrobni proces je povazovan
lidsky faktor. Dodrzovani pracovnich instrukci je zasadni hlavné pro bezpecnost prace
1 kvalitni vyrobu. Spoluprace v tymu je zéasadni pro vyrobni spolecnost, obzvlasté pii
sériovych vyrobnich procesech a ptredavani zkuSenosti podporuje zlepSujici se efektivitu
vyroby. Prvotni zaskoleni kazdého pracovnika je dalezité, tak jako i pribézna proskolovani

a jejich vzdélavani. Motivace zaméstnanct, financni 1 ty nefinan¢ni, napliiuji jejich potteby
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a stupniuji tak jejich nadSeni a chut’ vykondvat praci a vykondvat ji uspésné€. Individualni
schopnost jedince jsou vedeny osobnostnimi schopnostmi, které 1ze podpofit i v pracovnim
prostiedi, a je zddouci tyto schopnosti nadale rozvijet a podporovat k dosazeni maximalniho

vyuziti potencialu jedince.

6.2.4 Material

K nespokojenosti vyrobnich produkti velkou meérou pfispiva kvalita zpracovavaného
materidlu. V1iv na vysledné produkty ma skladovani a doprava materialu a jeho nasledné
spravné vysuseni. Pro dodrzeni pozadovanych zékaznickych parametri je nutno dodrzovat

predepsané baleni materialu a také spravnost skladovani hotovych vyrobki.

6.2.5 Prostredi

Komfortni pracovni prosttedi je zasadni pro pracovniky i podminky vyrobkt a produkti
i materiadlu. Pro dodrzovani bezpecnosti prace a zdravi ¢lovéka i pozadované parametry
vyrobku je tfeba dodrzovat optimalni svételné podminky na kazdém pracovisti. Prodéni
vzduchu a prasnost jde spolu ruku v ruce a jejich kombinaci je tfeba kontrolovat a fidit dle
bezpecnosti prace. Obzvlasté v letnich mésicich jsou v okoli strojnich zafizeni vyssi tepelné
hodnoty a ty je nutné oSetfovat a uzptsobovat tomu i ochranné pracovni pomiicky a odév,
dle zakona o bezpecCnosti prace €. 309/2006 sb., Zakon o zajisténi dalSich podminek
bezpecnosti a ochrany zdravi pii praci. Stejné tak oSetfeni nadmérného a dlouhotrvajiciho
hluku je tfeba méfit a vyhodnocovat dle ptfedpisu z oblasti ochrany zdravi pii praci

a postupovat dle ustanoveni § 32a zakona ¢. 258/2000 Sb., o ochran¢ vefejného zdravi.

6.2.6 Forma

vvvvvv

spravné sloZeni 1 naslednd pravidelna preventivni a prediktivni tidrZba. Pro spravny a funkéni
vyrobni proces musi byt forma v pravidelnych intervalech udrzovana a v ptipad¢ poruchy
opravovana podle 3D modelu. Mezi zakladni parametry udrZby patfi promazéani pohyblivych
¢asti formy, a hlavné odstranéni necistot z pfedchoziho lisovani a kontrola namahanych ¢asti

formy jako napt. vyhazovade, tvarové ¢asti formy, dezén atd. Forma také musi byt spravné
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nakonzervovand a nesmi byt pfili§ mastnd, aby se mastnota nedostavala do dili pii

nasledném lisovani a nezvysovalo to tak zmetkovitost.

6.3 Analyza zpisobu a diisledki poruch

Spolecnost PD Plast se neorientuje piimo na vyvojové aktivity produktli, coz piirozené vede
k ptevladajici aplikaci procesni metody FMEA, zndmé jako Procesni FMEA (PFMEA)
a zaméfuje se na detailni analyzu a identifikaci potencidlnich rizik a selhdni, ktera by mohla
nastat béhem vyrobnich procest jednotlivych dili. Spole¢nost PD Plast od roku 2020
implementuje harmonizovanou verzi PFMEA, ktera respektuje normy a pozadavky sdruzeni

VDA (specificky VDA 4) a AIAG.

Nasledujici Tabulka 3 Process FMEA je prevzata zinterni dokumentace pro ucel

vyhodnoceni u¢innosti navrzenych opatteni.
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Tabulka 3 Process FMEA

' II II F=2=T procesu / Process FMEA (Analyza moznosti vzniku vad v

Cislo PFMEA

procesu)
Verze: Datum: Cislo revize: Zpracovatel: Tym FMEA: Organizace: PD Plast Vozidlo — model/rok:
Prvni 0 Umisténi vyvoje: Zakaznik Projekt: Sluneéni clona pro MINI COOPER
Aktualizovana Zakaznik: Nézev vyrobku: KRYTKA ZAROVKY MINI F55/56
Popis zmény: Odpovédnost za proces: Jednatel WELCETEY Divérné Gislo vjrobku: HO00144, 145, 146
Neustalé Analyza struktury Analyza funkci Analyza selhani Analyza rizik Optimalizace Poznamk
zlepSova y
ni
1. 2. Krok procesu 3. Prvek 1. Funkce procesu 2. Funkce kroku 3. Funkce prvku provadéni 1. Nasledek 2. Vada 3. Pricina (FC) Stavajici Stavajici re Preventiv | Opatfe | Odpovédn | Planova Status Prijata Datum e
’g Polozka provadéni ¢innosti procesu cinnosti (FE) £ (FM) v preventivni opateni | o | § ni nik & osoba né opatfeni s | dokonce £ o @ g
£ Uvolneni |-Rrocesu 6M IS kroku opatreni k 5 k & ’g’ I > | opatfeni | odhalen datum odkazem ni 5 5 L ’g [
| o | system/ | Cis | Nazev Funkce systému/ | Funkce kroku procesu | Prvek Funkce prvku a & | procesu | Prvek | Pricina v piicing | & | odhaleni | | & ¥ = i dokon¢ na dikaz SRR -
zmén subsysté o kroku subsystému / dilu / a charakteristika 6M charakteristika procesu > 6M prvku | V?,qy / Q = 3 eni > | Q =
m/dil procesu produktu o provadéni o | pficiny Q' a [ < Mol Al a5
- o - < [ 2} Q| < P&
Néazev Cinnosti < S
procesu N N
Vyroba 20 | Lisovani Forma Zavod: vyrobit shodny | Vylisovat plastovy dil Forma Odstranit konzervaéni Zavod: 4 | Mapy, Forma Nedostatecn | Odstranéni 9 | kontrola 8 | M vycisténi 100% vedouci 1.24 | Uzavieno | Zavedeni 1241 4 | 7 |8 | M Neni
dilu dil - bez povrchovych vad pripravek z dutiny neshodny dil fleky, é odstranéni | (vycisténi) 1. kusu a komory vizualni | vyroby cisténi potfebné
Odbératel: bez formy pred lisovanim Odbératel: prskanc konzervacni | konzervaéni frekvené Gisticim kontrola vstfikovaci dalsi
vzhledové vady vzhledova e ho pripravku | ho pfipravku ni granulate | na jednotky opatreni
Uzivatel: bez vada z dutiny z dutiny kontrola m necistot Asacleane
vzhledové vady UzZivatel: formy formy pred TK Asaclean |y m
vzhledova lisovanim
vada
Vyroba 20 | Lisovani Vstfikolis Zavod: vyrobit shodny | Vylisovat plastovy dil Vsttikoli [ Neuvolfiovani necistot | Zavod: 4 | Mapy, Vstfikoli | Uvolnéni Pravidelné 9 | kontrola 8 | M vycisténi 100% vedouci 1.24 | Uzavieno | Zavedeni 1241 4 | 7 |8 | M Neni
dilu dil - bez povrchovychvad | s z trysky neshodny dil fleky, s nedistot z cisténi Sneku 1. kusu a komory vizualni | vyroby cisténi potfebné
Odbératel: bez Odbératel: prskanc trysky a trysky frekvené Cisticim kontrola vstiikovaci dalsi
vzhledové vady vzhledova e ni granulate | na jednotky opatreni
Uzivatel: bez vada kontrola m necistot Asacleane
vzhledové vady Uzivatel: TK Asaclean |y m
vzhledova
vada
Vyroba 20 | Lisovani Forma Zavod: vyrobit shodny | Vylisovat plastovy dil Forma Bez Uniku vody z Zavod: 4 | Mapy, Forma Unik vody z Pravidelna 3 | kontrola 8 | M Neni
dilu dil - bez povrchovych vad temperaéniho zafizeni | neshodny dil fleky, temperacnic | preventivni 1. kusu a potfebné
Odbératel: bez do dutiny formy Odbératel: prskanc h okruht do prohlidky a frekvenc dalsi
vzhledové vady vzhledova e dutiny formy | udrzba formy ni opatreni
Uzivatel: bez vada a kontrola
vzhledové vady Uzivatel: temperaénih TK
vzhledova o zafizeni
vada
Vyroba 20 | Lisovani Sefizovaé Zavod: vyrobit shodny | Vylisovat plastovy dil Sefizova | Vycistit valec od zbytkl | Zavod: 4 | Vmeéstk | Sefizova | Zbytky jiného | Rozdéleni 9 | kontrola 8 | M vycisténi 100% vedouci .24 | Uzavieno | Zavedeni 124 4 (7 | 8 | M Neni
dilu dil - bez povrchovychvad | ¢ materialu pomoci neshodny dil Y, © typu typt 1. kusu a komory vizudlni | vyroby cisténi potfebné
Odbératel: bez Cisticiho granulatu Odbératel: prskanc materialu z materialt na frekvené Gisticim kontrola vstfikovaci dalsi
vzhledové vady vzhledova e predchozi lisy dle ni granulate | na jednotky opatreni
Uzivatel: bez vada vyroby ve podobného kontrola m necistot Asacleane
vzhledové vady Uzivatel: valci slozeni TK Asaclean |y m
vzhledova vstrikovaci
vada jednotky
Vyroba 20 | Lisovani Sefizovaé Zavod: vyrobit shodny | Vylisovat plastovy dil Sefizova | Vystfiknout zbytky Zavod: 4 | Nedistot | Sefizova | Nevystfiknul | -- 10 | 100% 8 | H vycisténi | 100% vedouci 1.24 | Uzavieno | 1.Zaveden 1241 4 |6 |8 | M Neni
dilu dil - bez necistot na (] materialu ze neshodny dil y © dostatecné vizualni komory vizudlni | vyroby i potfebné
Odbératel: bez povrchu vstfikovaci jednotky Odbératel: zbytky kontrola Gisticim kontrola "ofukovani dalsi
vzhledové vady vzhledova materialu z na granulate | na "dilu opatfeni
UzZivatel: bez vada valce nedistoty m necistot ionizovany
vzhledové vady Uzivatel: vstfikovaci Asaclean |y m
vzhledova jednotky vzduchem
vada 2.
Vy¢lenéni
stroje
Vyroba 20 | Lisovani Nastrojar Zavod: vyrobit shodny | Vylisovat plastovy dil Nastroja | Namazat vyhazovéce Zavod: 4 | Nedistot | Nastroja | Prilis - 4 | 100% 8 | M Neni
dilu dil - bez necistot na P neshodny dil y P namazal vizualni potfebné
Odbératel: bez povrchu Odbératel: vyhazovace kontrola dalsi
vzhledové vady vzhledova (uvolfiovani na opatreni
Uzivatel: bez vada maziva) nedistoty
vzhledové vady Uzivatel:
vzhledova
vada
Vyroba 20 | Lisovani Sefizovaé Zavod: vyrobit shodny | Vylisovat plastovy dil Sefizova | Vydistit suSici zafizeni | Zavod: 4 | Nedistot | Sefizova | Nevycistil - 10 | 100% 8 | H vycisténi 100% vedouci 1.24 | Uzavieno | 1.Zaveden 124 ( 4 [ 6 | 8 | M Neni
dilu dil - bez necistot na [ a dopravni systém neshodny dil y © dostate¢né vizualni komory vizudlni | vyroby i potfebné
Odbératel: bez povrchu Odbératel: susici kontrola Cisticim kontrola "ofukovani dalsi
vzhledové vady vzhledova zafizeni a na granulate | na "dilu opatieni
Uzivatel: bez vada dopravni nedistoty m nedistot ionizovany
vzhledové vady Uzivatel: systém Asaclean |y m
vzhledova (kontaminac vzduchem
vada e cizorodym 2.
materialem) Vy¢lenéni
stroje
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Po zavedeni navrzenych opatfeni ofukovani ionizovanym vzduchem a vy¢lenéni vstiikolisu
na svétlé dily byla provedena aktualizace FMEA, kde byly pfehodnoceny body tykajici se

vad prskance a necistoty.

Vzhledem k Cetnosti vady necistoty cca 16 % pifed zavedenim opatfeni ofukovani
ionizovanym vzduchem, vyclenéni vstiikolisu pouze na svétlé vyrobky a ¢isténi komory
Cisticim granuldtem Asaclean, se vyrazné snizila cetnost vyskytu vady, a to pod

pozadovanych 5 %. Ve dvou ptipadech se také zménila priorita z vysokého H na stfedni M.
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6.4 Stanoveni priorit ve vztahu k navrhu opatreni

Paretova analyza pomaha identifikovat a prioritizovat oblasti pro zlepSeni coz je klicové pro
efektivni fizeni kvality a snizovani ndkladi spojenych se zmetkovitosti ve vyrobnim
procesu. V prvni fazi analyzy je pouzita Paretova analyza pro vyrobu sledovaného dilu do
doby zavedeni navrzenych opatieni. V Tabulce 4 je zékladni podklad pro tvorbu Paretovy

analyzy v obdobi 2021-2023, kdy se vyrobilo celkem 1 123 397 ks.

Tabulka 4 Evidence vad na vyrobcich

Vady na neopravitelnych vyrobcich Soucet z neopravitelné vyrobky

Necdistoty 180 137
Prskance 30 994
Pieteceny 1 626
Neshodné kusy ze seFizeni 1384
Poskrabany 765
Mapa 579
Spaleniny 530
Spatné probarveni 113
Propady 50
Mastny povrch 48
Praskliny-Deformace 25
Nedostriknuty 18
Listkovani materialu 15
Spinavy povrch 12
Stopy v okoli vtoku 4
Nestejnomérny povrch 1
Ulomeny 1

Celkovy soucet 216 302
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Ve sledovaném obdobi tvoii zna¢ny podil z celkového poctu zmetkli vada Necistoty
a Prskance, coz naznacuje, Ze zaméfeni se na tyto dvé oblasti by mohlo vyznamné snizit
celkovou zmetkovitost. Zvazovani kumulativniho procenta odhaluje, ze velkd vétSina
problémt je zplsobena prvnimi dvéma kategoriemi a je tedy efektivni soustiedit zlepSovaci

opatieni primarné na tyto oblasti.

6.5 Identifikace nejvice vyznamnych faktora

Na zéklad€ analyzy zmetkovitosti do doby zavedeni navrZenych opatieni byla vytvofena

Paretova analyza s vyhodnocenim grafem, jak uvadi Obrazek 34.

PARETO pied zavedenim navrZzenych opatreni
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Vady na neopraviteslych kusech Kumulativni Eetnos

Obrazek 25 Paretova analyza pfed zavedenim navrzenych opatieni (zdroj: vlastni)

Na zéklad¢ Paretovy analyzy je vychazi jednoznacné doporuceni zaméteni na klicové

problémy a to, implementace specifickych feseni pro Necistoty a Prskance.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 70

7 NAVRH OPATRENI

Na zakladé dlouhodobého sledovani vyrobniho procesu na vyrobku Krytka zarovky mini
F55/56 natur a naslednych analyz z vyhodnocenych vysledkt sledovani je patrné, Ze nejveétsi

podil neopravitelnych zmetkl tvoii necistoty a prskance.

Opatieni, ke snizeni poctu neopravitelnych zmetkd, byly navrzeny tak, aby jejich
nakladovost byla natolik rozumnd, Ze tato opatieni bude moci firma aplikovat obratem
a z vlastnich zdroji a zéaroven, aby i jejich ucinnost byla natolik dostate¢na, aby splnila

puvodni cil zmetkovitosti pod 5 %.

Jako prvni opatieni ke snizeni nezddouci zmetkovitosti je navrzeno pouzivani originalnich

baleni pti manipulaci s vyrobky a jejich transportu k zdkaznikovi.

Dalsi opatfeni je instalace ionizovaného vzduchu, ktery snizi pfilnavost prachovych ¢astic

vvvvvv

Vyclenéni vstiikolisu na svétlé dily sice omezi prostor pro vyrobu ¢ernych dilt, ale firma
PD Plast disponuje dostatecnym poctem vstiikolisu a toto opatfeni nijak neomezi jejich

vyrobni moznosti.

Poslednim navrzenym opatfenim je ¢isténi Sneku a komory Cisticim granulatem pfi piejezdu
mezi vyrobami. Cistici granulat jiZ firma pouziva, nicméné jej aplikuje jen vyjimecné pii

zméné z tmavych material na svétlé, a ne pfi piejezdech ze svétlych barev.

7.1 Pouziti original baleni

Pro redukci necistot na povrchu Krytky je prvni ndvrh pouziti originalnich KLT baleni,
poskytuje vyhodu v podobé bezprasného prostiedi a diky tomu zdsadn€ snizuje necistoty na
povrchu vyrobkll. Tato vlastnost je obzvlast¢ dilezitd pro vyrobky vyZadujici vysokeé
standardy Cistoty, jako jsou komponenty pro automobilovy prumysl. Originalni plastové
bedny jako uzaviené systémy chrani obsah pied vnéjSimi zneciStujicimi latkami, vcetné
prachu z papiru, ktery se miiZze uvoliiovat z papirovych obali, a tim pfispivaji k udrZeni

vysoké trovné kvality a spolehlivosti dodavanych produktt.

Kromé piinosu bezprasného prostiedi, originalni KL T bedny ptinaseji 1 dalsi vyhody jako
optimalizaci logistickych a skladovacich procest. Jsou specificky navrzeny pro dané
vyrobky, coz umoziuje efektivnéjs$i vyuziti prostoru béhem dopravy a skladovéni, zvySuje

ochranu produktd a snizuje riziko jejich poskozeni. Standardizace baleni navic usnadiuje
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automatizaci skladovych a logistickych operaci, coz mlze vést ke sniZzeni operativnich
nakladl a zvyseni celkové efektivity. Financni uspora a ekologicky pfinos z opakovaného

pouziti jsou dal$imi vyhodami, které toto baleni nabizi.

Originalni KLT obaly ,,koluji* vzdy za celou jednu vérku. Pouzivani origindlnich KLT
plastovych beden misto nahradniho baleni, ve formé papirovych krabic, pfinasi nékolik
vyhod. Toto opatieni by mélo vyrazné snizit vystaveni vyrobkl prachovym c¢asticim, které
se mohou uvoliiovat pti pouziti papirovych krabic. Originalni baleni jsou navrzena tak, aby
1épe chrénila vyrobky pfed vnéjsSimi vlivy a minimalizovala riziko kontaminace. Timto
ptfistupem se zvySuje Sance na udrzeni kvality vyrobkli az do okamziku jejich doruceni

zakaznikovi.

Pivodni KLT baleni, které bylo zahrnuto do kalkulace projektu, se pouzivd pro rizné
vyrobky ve vyrobnim procesu. Avsak tento proces je ovlivnén mnoha faktory. Pokud dojde
k problému ve vyrobé, je nutné vyrobu zastavit kvili pfettidéni vyrobkd, coz ma za nésledek,
ze vice KLT oball zlstava nepouzitych u jiného dilu. Kromée toho, pokud si zakaznik odvola
jinou barvu vyrobku, mtze zasoba v téchto KLT obalech zlstat na sklad¢ n¢kolik tydnd, coz

zbytecné vaze obaly.

Dalsi komplikace mohou nastat, pokud je obsluha nepozorna a zapomene obaly vratit zpét
do vyrobniho procesu. Obaly také mohou byt poSkozeny nebo zneciStény, a v nékterych
ptipadech obsluha misto jejich vyciSténi pouzije papirovou nahradni krabici. Toto feSeni
neni idedlni pro zachovani Cistoty vyrobki, jelikoZ papirové krabice mohou uvoliiovat

prachové Castice, které by mohly vyrobky kontaminovat.

V kalkulaci projektu bylo pocitano s 50-ti kusy KLT obalt. Néklad na original baleni se

pocita do rezijnich nakladi (vratny obal, pénova vypln, plastovy sacek) je 5,2 eur.

7.2 Ofuk ionizovanym vzduchem

Pouziti ionizatoru ve vyrobe¢ je efektivnim feSenim pro snizeni necistot na povrchu produktd,
protoze ionizovany vzduch redukuje statickou elektfinu a zabranuje tak pfilnavosti
prachovych ¢astic. Tato technologie nejenze Cisti povrchy materidlli jako kovy, sklo nebo
plast pfed dalSim zpracovanim nebo balenim, ale také zlepSuje kvalitu findlniho produktu

pii lakovani a dalSich povrchovych tpravach.

Pro ucely této prace je doporucen lonizator vzduchu, nadhlavni, 3 ventilatory, 1080 mm,

220VAC, 9310-NO, jehoz baleni obsahuje potiebné piislusenstvi, jako je napajeci adaptér,
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uzemnovaci kabel, S-hacek a ptipeviiovaci sadu a certifikat o kalibraci. Jeho cenova nabidka

je cca 15000 K¢.

7.3 Vyclenéni vstrikolisu na svétlé materialy

Pro vyrobu svétlych dilt je tieba vyc¢lenit stroj, coz povede k poklesu mnozstvi zmetki. To je
zptisobeno tim, ze i po nékolikadennim lisovani se vyskytuji necistoty z minulych cykld,

zejména po zpracovani ¢ernych dild, které tvoii piiblizn€ 80 % vSech dila.

V soucasné dobé¢ si firma PD Plast mze dovolit vyclenit vstiikolis pouze pro vyrobu
svétlych vyrobkl diky dostate¢né kapacité volnych stroji. Pokud se ovSem vyroba zvétsi
a bude tfeba pouziti navic vstiikolis v podobné tonazi, coz je 120 tuna, tak novy vstiikolis

tohoto typu stoji 1,2 mil. K¢.

Tento faktor nebyl zohlednén pfi pivodnim vypoctu nakladl projektu.

7.4 Cisténi Sneku a komory cisticim granulatem pri prejezdu mezi
vyrobami

ASACLEAN UB je cistici material ve form¢ granulatu na bazi specialn€ upraveného HDPE
ktery obsahuje vice nez 20 % aditiv, zodpovédnych za chemické ¢isténi kovovych povrchi.
Dalsi velmi dulezitou sloZzku tvofi antioxidanty, zabranujici degradaci zpracovavanych
polymerti a dale latky podobné teflonim, které konzervuji a regeneruji kovovy povrch

(VELOX, 2016).

Asaclean UB je produkt, ktery se pouziva ke zkraceni doby ¢isténi pro vSechny typy extruze

(profily, desky, film, vyfukovani do formy) a pro vstfikovani véetné ¢isténi horkych vtokd.

Pouziti Asaclean UB té€sné pred predpokladanou demontdzi zatfizeni zkrati ¢as potiebny
k tomuto tkonu vcetné CiSténi vice neZ o polovinu. Asaclean UB umozni zredukovat
mnozstvi zmetkl a zkraceni ¢asu pfechodu po zméné materialu, nebo barvy. Asaclean UB

je mozno lisovat do formy v rezimu zpracovavaného plastu, nelepi se na kov, nenadouva se.
Asaclean UB je vhodny ke kratkodobym i dlouhodobym odstavkdm strojti tzv. preventivni
gisténi. Cisténi je vhodné pro feseni situaci, jako je:

Nekontrolovatelny vyskyt necistot a barevnych Smouh.

Zvysena zmetkovitost po preruSeni vyroby a odstavkach.
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Vyskyt ¢ernych te¢ek v ¢irém nebo transparentnim materidlu.
Casové naroény piechod na jiny material nebo barevny odstin.
Problémy pti mechanickém cisténi s vytahovanim $Sneku.
Neprtuchodnost horkych kanalt a kavit.

Vzhled: bilé granule Interval pouziti 170-320 °C MFI (190 °C; 2,16 kg) 0,15g/10 min
Asaclean UB neobsahuje zadna toxicka, t€kava nebo korozivni aditiva (Technicky tydenik,

2018).

Nakupni cena cisticiho granulatu je 209 K¢/kg. Jeho spotieba je cca 1ks na jedno Cisténi

pred zacatkem vyrobni davky.

7.5 Cisténi jinym odpadnim matrialem pod vyssi teplotou

Cisténi vstiikovacich jednotek je klicovou soucasti procesu vstiikovani plastli a pomaha

udrzovat kvalitu vyliskd a snizovat zmetkovitost.

Existuje fada profesiondlnich ¢isticich materiald, které se pouzivaji k odstranéni barevnych
pigmenti, mezi které patii jiz zminény Asaclean, ktery funguje na bazi mechanického ¢isténi

a pomaha zabranovat degradaci povrchu plastt.

Dutlezité je uvédomit si, ze mimo mechanické ¢isténi funguje i metoda vsttikovaci rychlosti,
kterd zvysSuje odpor materidlu vici te€eni a umoznuje rychlejsi zaplnéni dutiny a s pomoci

spravné teploty lze pomoci minimalizaci stop necistot ve stiikaném materialu.
Dalsim optimaliza¢nim doporucenim je tedy ,,Purging*.

Jedna se o ¢isténi prostfednictvim purgacnich (Cisticich) sloucenin. Tento proces se pouziva
k odstranéni starého materidlu, barviv, aditiv nebo kontaminantli ze vstfikovaciho systému,
vcetné Sneku, valce a trysky, pfed zménou materidlu nebo barvy, nebo jako soucast

pravidelné udrzby.

Purgacni slouceniny jsou specialné formulované materidly, které maji vynikajici Cistici
schopnosti. Pouzivaji se pii vysSich teplotach, neZ jsou bézné provozni teploty pro dany
polymer, aby se zvysila jejich efektivita pfi odstrafiovani zbytki a kontaminantt.
Tyto materidly jsou navrZeny tak, aby mély dobré adhezivni a termalni vlastnosti, které

umoznuji "vytlacit" stary material ze vsttikolisu a zaroven Cistit vnitini povrchy.
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V tomto procesu se vstiikolis nastavi na teplotu vhodnou pro purgaéni slouceninu, ktera je
vyssi nez teplota bézn¢ zpracovavaného materidlu. Nasledné se vstiikne sloucenina do
vsttikolisu, kde se vyuziva jejich termdlnich a mechanickych vlastnosti k odstranéni
kontaminantt. Po dokonceni Cisticiho cyklu se zbytky slouceniny odstrani ze vsttikolisu, coz

zanecha Cisty systém pfipraveny k dal§imu pouziti.

Purgac¢ni material by v tomto navrhu znamenal rozdrceni neopravitelnych zmetkii z vyroby
jinych dila, které tato firma vyrabi a byl by tak vyuzit material, ktery by se jinak vyhodil.
Tato forma Cisténi by ovSem neplnila Cistici a idrzbovy proces v celé §ifi, pouze pti piehozu

ve vyrobnich davkach.

7.6 Statistické testovani ucinnosti opatieni

Po zavedeni navrzenych opatieni, na zaklad¢ analyzy, byla opét provedena revize vysledki
zmetkovitosti a jeji vysledky, jak je uvedeno na Obrazku 26, vypovidaji o vyrazném zlepsSeni

v roce 2024.

Priimér z Zmetkovitost

Vyvoj zmetkovitosti v Case
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Obrazek 26 Vyvoj zmetkovitosti po zavedeni navrzenych opatieni
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Hodnoty zmetkovitosti s vadou vyhodnocenou jako Necistoty byly v roce 2024, po zavedeni

navrzenych opatieni, za mésic leden v podilu 3,39 %, v unoru 1,93 % a v bfeznu 1,18 %.

Pro ucely statistické testovani Gc¢innosti provedenych opatieni byl pouzit Chi-kvadrat test
dobré shody, kde vysla extrémné nizka p-hodnota (ptiblizné nula) a to znamena, ze existuje

statisticky vyznamny rozdil ve frekvenci vyskytu vad pted a po zavedeni opatieni.

Tento vysledek naznacuje, ze zavedena opatfeni méla vyrazny vliv na snizeni poctu vadnych

kust.

V tabulce 5 je uvedeni vysledku testovani u vady Necistoty.

Tabulka 5 Necistoty
Stav Celkem S vadou zmetkovitost
vyrobenych
Pred opatifenim 1 123 397 180 137 16 %
Po opatieni 98 430 1671 1,7 %

x? 12 171,14 p-hodnota <0,0001

Hodnoty zmetkovitosti s vadou vyhodnocenou jako Prskance byly v roce 2024, po zavedeni

navrzenych opatieni, za mésic leden v podilu 1,20 %, v tinoru 1,37 % a v bieznu 1,89 %.

Dale byl statisticky testovan vliv aplikovanych opatfeni na ¢etnost vzniku prskanct béhem

vyrobniho procesu. Vysledky testovani jsou uvedeny v Tabulce 6.

Tabulka 6 Prskance
Stav Celkem S vadou zmetkovitost
vyrobenych
Pied opatifenim 1123397 30 994 3%
Po opatieni 98 430 1563 1,59 %

x? 458,04 p-hodnota <0,00001
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Vysledky obou provedenych testl ukazaly vyrazny statisticky rozdil mezi po¢tem vadnych
kust pted a po zavedeni opatfeni. Hodnoty y2 byly vysoké a p-hodnoty velmi nizké (blizici
se k nule), coz naznacuje, Ze¢ doSlo k vyznamnému poklesu zmetkovitosti diky

implementovanym opatienim.

7.7 Analyza nakladi a prinosi opatieni

Analyza nédkladii a pfinosti (CBA) byla provedena se vstupnimi informacemi, kdy je cena
1 dilu je 0,092 EUR a za celou dobu projektu se musi nalisovat celkem 4 630 024 ks. Pted
zavedenim opatieni byla primérnd zmetkovitost ve vysi 16,66 %, kterd se diky
jednorazovému zavedeni navrzenych opatieni snizila na 3,94 %. Nasledujici tabulka
znéazornuje vyrobni plan na pocet vozi, ktery se tyka i projektu Krytka F55/56 natur, ktery
je vytvoren na zékladé¢ dohody se zakaznikem a vypoctu v kalkulaci pro dany projekt.

Soucasti kazdého vozu jsou 2 ks Krytky zarovky pro jednu slune¢ni clonu.

Jak uvadi Tabulka 7, celkovy pocet nalisovanych dili za celou dobu projektu

je 4 630 024 ks.

Tabulka 7 Vyrobni plan projektu Krytka F55/56 natur

2023 2024 2025 2026 2027 2028 2029 2030 2031

Planovany 346403 264678 243367 333283 268116 | 212779 192602 171688 @ 147096
Prodej

Flex 401 183 310000 = 302000 340000 310000 240000 220000 210000 170000

20 (+ - %)

Pozn.: Planovany prodej je pocet pozadovanych vozii od odbératele, rozdélen do let az do
konce projektu, ktery je v roku 2031, Flex zna¢i dohodnutou hladinu +/- 20 % z celkového
poctu planovanych aut z divodu navyseni nebo snizeni prodeje aut, jedna se o standard

v automotive.

Celkovy ptinos navrhovanych opatifeni pro redukci neopravitelnych zmetkti na vyrobku

Krytka zadrovky mini F55/56 natur je vicevrstevny a zahrnuje jak piimé, tak neptimé vyhody.
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Vsechna tato opatfeni cili primarné¢ na snizeni vyroby neopravitelnych kust z divodu

necistot a prskancti, které jsou hlavnimi pfi¢inami zmetkovitosti u tohoto produktu.

Celkova hodnota vydaji neboli PV(B) pro projekt s piinosy 424 962 EUR je
ptiblizn¢ 271 711 EUR.

Pouziti original baleni PV(Ci) je ptiblizné 332,48 EUR. V kalkulaci projektu bylo

pocitano s 50-ti kusy KLT obalii. Néklad na origindl baleni se pocita do rezijnich
nakladi (vratny obal, pénova vypln, plastovy sacek) je 5,2 eur. Je znamo, Ze kapacita
jednoho KLT obalti je 1000 ks a jedna paleta obsahuje 16 KLT obalt, coz odpovida
16 000 ks. Kazdy mésic je tak k zdkaznikovi odeslano minimalné 16 000 ks, pticemz
na skladé v PD a u zdkaznika je soucasn¢ uchovavano dalSich 16 KLT obali. Po
pfehodnoceni provedenych analyz a navrzenych optimalizaci bylo rozhodnuto, Ze

bude potieba celkem 100 KLT obali, coZ pfedstavuje naklady ve vysi 520 EUR.

Potizeni ionizatoru PV(C,) vychdzi na 383.63 EUR. Piinosy z tohoto kroku byly

vycisleny na zékladé celkovych piijmi z prodeje 2 180 012 dilt, pticemz kazda
slune¢ni clona obsahuje dvé krytky zarovky, coz dava prijem 425 962 EUR. Pro
konzistentnost analyzy byla cena ionizitoru pfevedena z KC na eura za

ptedpokladaného sménného kurzu 1 EUR = 25 K¢, coz odpovida 600 EUR.

ZvvySeni Cetnosti pouziti Cisticiho granulatu ASACLEAN PV(Cs3) je 994.14 EUR.

Néklady na Cistici prostfedek Asaclean jsou stanoveny na 209 K¢/kg, s pfepoctem na
8,4 EUR za kilogram za aktudlniho sménného kurzu 1 EUR = 25 K¢&. Pivodné se
Asaclean pouzival jen na zacatku vyrobni davky jednou za mésic, coz v obdobi od
roku 2024 do poloviny roku 2031 (90 mésict) predstavovalo soucasné ndklady ve
vys$i 756 EUR. S novym ndvrhem na zavedeni ¢isténi granulatem i mezi jednotlivymi
vyrobami se frekvence €isténi zdvojnasobi, coZ znamend spotiebu 2 kg mésicné a

navyseni celkovych nékladtina 1.512 EUR.

Vyslednym indikatorem efektivity piinost projektu je hodnota 261,01 coz znamena, Ze

pfinosy projektu jsou 261krat vys$si nez naklady spojené s jeho realizaci a znaci extrémné

vysokou ekonomickou efektivitu a Zivotaschopnost projektu. Jednoduchym vypoctem byla

zaroven zjiSténa doba navratnosti investic do 1 roku.
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Tabulka 8 znazoriiuje propocet potiebnych vyrobenych dilt, které¢ by se musely vyrobit
s puvodni zmetkovitosti 16,66 % v porovnani se zmetkovitosti, kterd vychazi po zavedeni
optimaliza¢nich navrhi, vychazejici primérné (od doby zavedeni) 3,94 %.

Tabulka 8 Kalkulace rozdilu po navrzenych opatfenich

pocet dilt za dobu projektu 4 630024 ks
pocet dili * plivodni zmetkovitost 4 630024 * 1,1666=5 401 386
pocet dili * zmetkovitost po zavedeni opatieni 4 630 024 * 1,0394= 4 812 447

e Zuvedené tabulky vyplyva, Ze pro dosazeni pozadovanych vyrobenych dild, v poctu
4 630 024 ks by bylo s ptvodni zmetkovitosti tfeba vyrobit dohromady 4 401 386
dila.
Se zmetkovitosti, kterd vychéazi po zavedeni opatfeni se pocet pozadovanych vyrobenych

dila snizil na 4 812 447 dila.

Tim padem se zavedenim vSech navrzenych opatieni usettilo 53 582 EUR za celou dobu

projektu.
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8 NAVRH NA STANDARDIZACI PROCESU

Navrh na standardizaci procesu je dalSim navrhem opatieni, ktery nebyl doposud

implementovan, na rozdil od ptedchozich.

Spravny layout pracovisté, tedy efektivni uspotadani pracovniho prostoru, strojli, zafizeni
a pracovniho mista, ma kli¢ovy vyznam pro zvyseni produktivity, bezpecnosti a celkové

efektivity vyrobnich a pracovnich procest.

Hlavni pfinosy spravného layoutu pracovisté jsou zvyseni produktivity a efektivity prace,
zlepseni pracovniho prostiedi, bezpecnost a zdravi pii préci, optimalizace vyuziti prostoru,
flexibilita, zlepSeni kvality produktti, zvySeni spokojenosti zaméstnancii a v neposledni fade

snizovani provoznich nakladu.

Spravné navrzeny layout pracovisté¢ tedy predstavuje zakladni prvek pro zajisténi
konkurenceschopnosti a udrzitelnosti podnikdni v dneSnim dynamickém a vysoce

konkuren¢nim prostiedi.

Operator (obsluha) podstupoval zbytecné kroky smérem k uloZeni prazdnych oball, do
kterych nésledn¢ uklddal hotové vyrobky, které odpovidaly pozadovanym parametrim

a naplnily tak prostor OK dily.

Zaroven prostor s hotovym balenim byl doposud uloZen v misté, které bylo na opacné stran¢,
neZ se nachazi zasobnik s materidlem (granuldtem). Manipulator tak najizdél pro dopliovani

zasob z obou stran vstiikolisu a tim snizoval moznou produktivitu.

Nevyhodami ptiivodniho layoutu bylo hlavné umisténi prazdnych obalt, které byly daleko,

daleko byly 1 hotova baleni a vznikaly tak prostoje operatora.
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Nize je Obrazek 37, vytvoreny na zaklad¢ Spagetového diagramu, ze kterého je zifejmé, ze
operator obchazel pti obsluze vsttikolisu z obou stran a dochazelo tak ke snizovani jeho

produktivity, rychlej$i inavé a vy$$im prostojim.

Obrazek 27 Spagetovy diagram (zdroj: vlastni)

g
e ]

B o

‘ Pracownistil

Materidl

Obrazek 28 Layout pracovisté (zdroj: vlastni)
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Obrazek 39 nize zobrazuje layout pracovni plochy urcené pro vyrobu zminéné krytky, po
zavedeni navrzenych opatfeni. Z vyhodnoceni Spagetového diagramu je zfejmé, ze operator
timto rozvrZzenim pracovisté provani minimalni kroky navic. Pti odebrani hotového vyrobku,
ktery k nému pftijede po pése, jej ulozi do oddéleni OK dily, které jakmile budou naplnény,
premisti do sektoru hotova baleni. Manipulator, ktery dopliiuje granuldt v misté material
zéaroven doplni prazdné obaly a odveze hotové vyrobky na sklad a uSetfi tak ¢as prostoje

operatora.

Obrazek 29 Navrzeni nového layoutu (zdroj: vlastni)
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Pas

Templ
Pracovni stal

- I -

Obrazek 30 Layout vyroby Krytky zarovky MINI F55/56 natur

Navrzenym layoutem, zobrazenym na Obrazku 40, se uspoii jednak misto, také se eliminuje

8o
M

Vstfikovaci jednotka

moznost zamén vyrobkd nebo kavit pfi baleni a manipulaci. Tento navrh standardizace

pracovniho mista se osvédcila, a proto je doporuceno zavést tento typ layoutu i pro ostatni

pracoviste.
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ZAVER

Diplomova prace poskytuje komplexni piehled o vyrobnim procesu krytky zarovky MINI
F55/56, coz je zasadni soucast osvétlovaciho systému automobilti znacky BMW MINI
Cooper. Krytka je klicovou ¢asti slunecni clony, kde chrani osvétleni zrcatka pred vnéj$imi
vlivy a zajistuje spravné rozptylovani svétla. Zamétuje se na technologicky proces od suseni
granulatu, ptes vstifikovani v lisu S15 Haitian 120, az po finalni kontrolu a baleni. Zvlastni

pozornost je vénovana kvalité, s dirazem na pravidelné kontroly a opakovatelnost procesu,

coz zajistuje nizkou miru zmetkovitosti a vysokou kvalitu vyrobniho vystupu.

Diplomova préce zdurazinuje dulezitost baleni a logistiky pro ochranu a distribuci finalnich
produkt, s cilem optimalizovat procesy a minimalizovat riziko poskozeni. Popis
technickych aspektii vyroby ilustruje, jak pecliva kontrola a efektivni fizeni procesti vedou
k vyrobé¢ kvalitnich komponent, coz demonstruje praktickou aplikaci inzenyrskych principii

ve vyrobnim prostiedi.

Zavérecna cast prace se vénuje navrhim opatfeni ke snizeni neopravitelnych zmetka,
pfedev§im necistot a prskanci, s cilem redukovat zmetkovitost pod 5 %. Navrhovana
opatieni zahrnuji pouziti origindlnich baleni pro ochranu b&hem transportu, instalaci
ionizovaného vzduchu pro snizeni pfilnavosti prachu, a specifické vyclenéni vstiikolisu pro
svétlé dily, coZ neomezi vyrobni kapacity firmy. Také se zmifluje zvySené vyuzivani

Cisticiho granulatu pro efektivnéjsi odstranéni necistot.

Tyto kroky zvysi kvalitu produktii a zdkaznickou spokojenost, a ptispéji k sniZeni vyrobnich
nakladt a zefektivnéni procest. Implementace téchto inovativnich a efektivnich metod
reflektuje zavazek firmy k neustalému zlepSovani a adaptaci k modernim vyrobnim trendim,
coz umoziuje firmé PD Plast udrzZet si konkurenéni vyhodu a dlouhodoby tispéch ve svém
oboru. Vysledky aplikovanych zmén demonstruji zna¢né sniZeni zmetkovitosti a posileni
procesni efektivnosti, coz je v souladu s cili firmy k neustalému zlepSovani vyrobnich

procest.

Detailni zhodnoceni ukazuje, Ze ucinnost opatfeni na necistoty a prskance pfispéla k
dramatickému sniZeni zmetkovitosti z 15 % na 3,3 %, coZ ma pozitivni dopad na finan¢ni
zdravi spole¢nosti, zvySuje spokojenost zakaznikl a zlepSuje obraz znacky na trhu. Snizeni
zmetkovitosti pfimym zplisobem ovliviiuje marze a ziskovost firmy tim, Ze redukuje ztraty

na materiadlech a Case, a zvySuje kapacitu pro plnéni dalSich objednéavek.
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Je doporuceno, aby firma pokracovala v monitorovani vysledkl a hledala dalsi ptilezitosti
pro zlepSeni. Systémové Skoleni zaméstnancti a investice do moderngjsi technologie a
automatizace mohou dale snizit moznost lidskych chyb a zvysit konzistenci produkti.
Zavedena opatfeni prokazala svou uspésSnost, ale je dulezité nezastavit se na dosazenych
vysledcich a kontinudlné hledat nové zptisoby, jak dale zlepsit efektivitu a kvalitu vyroby.
Tato diplomova prace poskytla solidni zaklad pro budouci vyzkum a rozvoj v oblasti
pramyslového inZzenyrstvi a managementu kvality, ilustrujic ptiklad pro ostatni spole¢nosti

usilujici o zlepSeni své produkce.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

Stakeholders VSechny zuc¢astnéné strany v daném projektu — zakaznik, dodavatel, sponzor,
podnik, vlastnici podniku, manaZer procesu, Sampioén procesu, operator procesu. Dle ISO
31000 plati, ze zainteresovana strana (stakeholder) je osoba nebo organizace, jtera mize mit
vliv na rozhodnuti nebo ¢innost, mize byt ovlivilovana nebo se mlze domnivat, ze je

rozhodnutim nebo ¢innosti ovliviiovana.

WBS Work Breakdown Structure — Struktura rozpadu prace. WBS je organizac¢ni nastroj,
ktery rozklada projekt nebo kol na mensi, snadno spravovatelné ¢asti. WBS je tedy
hierarchicky seznam vsech ukolu, kter¢ je tfteba provést k dokonceni projektu. Kazdy ukol

je rozdélen na mensi a konkrétné&jsi tkoly, coz umoznuje lepsi planovani, sledovani pokroku

a fizeni projektu.

ERP Enterprice Resource Planning (Planovani podnikovych zdroji) piedstavuje
integrovany softwarovy systém, ktery organizacim pomaha centralizovat a automatizovat
procesy v riiznych oddélenich a funkcich. ERP systémy integruji riizné aspekty podnikani,
jako jsou vyroba, finance, obchod, lidské zdroje, sprava skladu a dalsi, do jediného celku.

Cilem ERP je zlepsit efektivitu, produktivitu a pfehlednost ve firme.
BPMS Business Process Management Systems — systém fizeni podnikovych systému

SCRAP je pojem, ktery znamend materidl nebo produkty, které nejsou schopné splnit
stanovené kvalitativni standardy a nelze je opravit ani znovu pouzit v jejich piivodni formé.

Tento material je obvykle vytazen z vyrobniho procesu a povazovan za odpad.

CmK (Capability of machine) Tento ukazatel se pouziva k posouzeni schopnosti stroje

konzistentné produkovat dily v ramci specifikovanych toleranci.

Cgk (Capability of machine and guage) Tento index se pouZiva k hodnoceni, jak dobfie
muze kombinace stroje a méficiho zafizeni reprodukovat méfeni v radmci specifikovanych

toleranci.

CP (Process Capability Index) je statisticky ukazatel k méfeni schopnosti vyrobniho

procesu generovat vyrobky spliujici specifikované tolerance.
OK dily — dily akceptovatelné pro zakaznika dle stanovenych pozadavku a kritérii

TO + NOK - technicky odpad (vtoky a rozjezdové a sefizovaci kusy) + NOK dily

(nevyhovujici vyrobky vyfazené operatorem podle internich standardl)
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Temp 1 — temperovaci zafizeni, které slouzi ke chlazeni formy

Cpk (Process Capability Index Adjusted for Centering) je statisticky ukazatel, ktery na
rozdil od Cp, hodnoti nejen schopnost procesu vyrobit produkty v ramci specifickych
toleranci, ale také zohlednuje moznosti a vysledky procesu vzhledem k tolerancim. Cpk je
tedy mirou schopnosti procesu generovat vyrobky, které spliiuji specifikace, a soucasné

poskytuje informaci o tom, jak daleko je primérnéd hodnota procesu od specifikacnich limita.
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3400
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6 820
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10
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370
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12
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34
24

400
602
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Panchenko
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7700
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7700

7 600
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7480

7 620

7 500
6 580

3220
4200

8 000

8 800

4200
4 000

8 000

600

7 843

2414

555
35
1678
25
40
758
260
1315
220
15
986
588
1045
500
782
310
550

427
2128
553
2073
495
505
1458
306
56

1510
1087
41
2045
170
2541
250
243
912
178
3021
104

1532
417
30
267
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974
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160
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Frolova
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Holodniak
Jankovych
Jankovych
Ci¢ala

Jufena
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7780
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9 600
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2300

8500

5800

1360

8 640
8 400
8 600
4 000
4 000
8700
6 070
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2542
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909
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1986
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615
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948
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1542
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780
1350
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1480
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TABULKA II: FMEA PROCESU / PROCESS FMEA

FMEA procesu / Process FMEA (Analyza moznosti vzniku vad v procesu) Cislo PFMEA
Verze: Datum: ,f\fz'g. Zpracovatel: | Tym FMEA: Organizace: PD Plast Vozidlo — model/rok:
Prvni 0 Umisténi vyvoje: Zakaznik Projekt: Sluneéni clona pro MINI COOPER
Aktualizovana Zakaznik: Nézev vyrobku: KRYTKA ZAROVKY MINI F55/56
Popis zmény: Odpovédnost za proces: Jednatel T’I’,‘;‘ifnsgg‘f”y Duvérné Gislo vyrobku: H00144, 145, 146
Neustalé Analyza struktury Analyza funkci Analyza selhani Analyza rizik Optimalizace Poznamk
zlepsovan y
i
1. 2. Krok procesu 3. Prvek 1. Funkce 2. Funkce 3. Funkce prvku provadéni 1. Nasledek 2. Vada (FM) 3. Pricina (FC) Stavajici Stavajici ng Preventiv | Opatren | Odpovédn | Planovan Status Prijata Datum G
S Polozka provadéni procesu kroku Cinnosti (FE) v kroku preventivni opatreni k ﬁ ni ik & osoba é datum opatfeni s | dokoncen o B
g S Feni S| odhaeni | & | = treni | odhal dokon¢ dk i SIs| 8| £
E | Uvolmeni | -Rrocesu ¢innosti procesu S procesu opav{rvt-':'nl k < odhaleni <50 2 | opatieni | odhalen lokoncen odkazem i s| S| S5 PE
2 historie /| Systém/ | Cisl Nézev 6M Funkce Funkce kroku | Prvek 6M | Funkce prvku S Prvek 6M Pricina v priciné S vady/priciny | g | & &5 S i i na dikaz S S| 3|80 Cislo Operac
mén subsysté o kroku systému / procesu a a > prvku | Q7 IEE 3 ST 7 reklamac e oprav
m/ dil subsystému / | charakteristik charakteristik o provadéni o Q' o A X o | 1| o B e
e ; = . < |y 2] Q| < [
Nazev dilu / procesu a produktu a procesu ¢ginnosti < s
procesu N N
Vyroba 1 PFijem Skladnik Zavod: Vylozit Skladnik Opatrné Zavod: 6 | Poskozené Skladnik Nespravné - 3 | Kontrola 6 | L Neni
dilu materialu vyrobit material z manipulovat | zpozdéni baleni manipuloval s skladnikem potfebné
shodny dil auta s materialem | vyroby materidlem pfi dalsi
Odbératel: - bez Odbératel: pfi vylozeni z vyskladnéni / opatreni
dodat dily, poskozeni nedodani dilu auta zaskladnéni
montovat dil baleni UZivatel: ---
na auto
Uzivatel: ---
Vyroba 1 Prijem Skladnik Zavod: Zkontrolovat | Skladnik Porovnat Zavod: 6 | Pfijeti jiného Skladnik Nespravné - 3 | Kontrola 8 L Neni
dilu materialu vyrobit identitu a material s neodhaleni materialu / porovna pracovnikem potfebné
shodny dil mnozstvi polozkami na | jiného mnozstvi v material s logistiky s dalsi
Odbératel: - odhaleni Dodacim listu | mnozstvi / porovnani s polozkami na objednavkou opatfeni
dodat dily, jiné polozky / polozky v Dodacim Dodacim listu
montovat dil mnozstvi dodavce, listem
na auto zpozdéni
Uzivatel: --- vyroby
Odbeératel:
nedodani dilu
UzZivatel: ---
Vyroba 1 PFijem Skladnik Zavod: Zkontrolovat | Skladnik Zkontrolovat | Zavod: 6 | Uvolnéni NOK | Skladnik Nespravné - 3 | Kontrola 1. 7 L Neni
dilu materialu vyrobit Atest a hodnoty v neodhaleni materialu porovna kusu a potfebné
shodny dil uvolnit Atestu se NOK (NOK hodnoty v frekvenéni dalsi
Odbératel: material specifikacemi | materidlu, parametry v Atestu se kontrola TK opatfeni
dodat dily, (granulat, v zvy$ena Atestu) specifikacemi
montovat dil barvivo) Materidlovém | nekvalita / \
na auto - odhaleni kontrolnim nemozna Materidlovém
UzZivatel: --- NOK listu vyroba kontrolnim
parametru v Odbératel: listu
Atestu nedodani dilu
Uzivatel: ---
Vyroba 1 Prijem Skladnik Zavod: Nalepit Skladnik Nalepit Zavod: 7 | Zdména Skladnik Zamenil - 3 | Kontrola 1. 6 | M Neni
dilu materialu vyrobit identifikacni identifikacni | zvySena identifika¢nich identifikaCni kusu a potfebné
shodny dil Stitek na Stitek na nekvalita / titka na Stitky na frekvenéni dalsi
Odbératel: baleni odpovidajici nemozna baleni baleni kontrola TK opatfeni
dodat dily, - spravny baleni vyroba,
montovat dil Stitek na zpétna
na auto baleni sledovatelnos
Uzivatel: --- t porusena,
chybéjici dily
k expedici
Odbératel:
nedodani dilu
UzZivatel: ---
Vyroba 1 Prijem Skladnik Zavod: Nalepit Skladnik Nalepit Zavod: 6 | Neoznatené Skladnik Neoznadil - 3 | Kontrola 6 [ L Neni
dilu materialu vyrobit identifikacni identifikacni zpozdéni manipulaéni kazdé skladnikem potiebné
shodny dil Stitek na Stitek na vyroby baleni manipulaéni pfi dalsi
Odbératel: baleni odpovidajici Odbératel: baleni vyskladnéni, opatfeni
dodat dily, - nalepit baleni nedodani dilu kontrola
montovat dil Stitek na UzZivatel: --- sefizovacem
na auto baleni pfi
UzZivatel: --- vychystani
materialu
Vyroba 1 Prijem Skladnik Zavod: Zkontrolovat | Skladnik Oznacit stav | Zavod: 6 | Material neni Skladnik Nenalepi - 3 | Kontrola 6 [ L Neni
dilu materialu vyrobit Atest a uvolnéni na zpozdéni oznacen zelenou skladnikem potfebné
shodny dil uvolnit material vyroby stavem uvolfiovaci pfi dalsi
Odbératel: material Odbératel: uvolnéni etiketu na vyskladnéni, opatfeni
dodat dily, (granulat, nedodani dilu (zelena material kontrola
montovat dil barvivo) Uzivatel: --- etiketa) sefizovacem
na auto - oznaceni pfi
Uzivatel: --- uvolnéni na vychystavani
material materialu
Vyroba 1 Prijlem Skladnik Zavod: Zkontrolovat | Skladnik Oznacit stav | Zavod: neni 6 | Materidl neni Skladnik Nenalepi - 3 | Kontrola 6 L Neni
dilu materialu vyrobit Atest a neuvolnéni véas oznacen Eervenou skladnikem potfebné
shodny dil uvolnit na material objednan stavem uvolfiovaci pfi dalsi
Odbératel: material nahradni neuvolnéni etiketu na vyskladnéni, opatreni
dodat dily, (granulat, material, (Cervena material kontrola
montovat dil barvivo) zpozdéni etiketa) sefizovacem
na auto - oznaceni vyroby pfi
UzZivatel: --- neuvolnéni Odbeératel: vychystavani
na material nedodani dilu materialu
UZivatel: ---




FMEA procesu / Process FMEA (Analyza moznosti vzniku vad v procesu) Cislo PFMEA
Verze: Datum: ,f\fz'g. Zpracovatel: | Tym FMEA: Organizace: PD Plast Vozidlo — model/rok:
Prvni 0 Umisténi vyvoje: Zakaznik Projekt: Sluneéni clona pro MINI COOPER
Aktualizovana Zakaznik: Nézev vyrobku: KRYTKA ZAROVKY MINI F55/56
Popis zmény: Odpovédnost za proces: Jednatel T’,’,‘,’;;’nigg‘f”y Duvérné Gislo vyrobku: H00144, 145, 146
Neustalé Analyza struktury Analyza funkci Analyza selhani Analyza rizik Optimalizace Poznamk
zlepsovan y
i
. 1. 2. Krok procesu 3. Prvek 1. Funkce 2. Funkce 3. Funkce prvku provadéni 1. Nasledek 2. Vada (FM) 3. Pricina (FC) Stavajici Stavajici Preventiv | Opatren | Odpovédn | Planovan Status Prijata Datum o
© Polozka provadeéni procesu kroku Cinnosti (FE) v kroku preventivni opatreni k @© ni ik & osoba é datum opatfeni s | dokoncen © L
g S Feni S| ochaleni | S| % treni | odhal dokon ak i IIYEAR]
E | Uvommeni |-Rrocesu ¢innosti procesu S procesu °pa,€rf?nf k < odhaleni <5 2| opateni | odhalen lokoncen odkazem i | 2| £ i S
2 historie /| Systém/ Cisl Nazev 6M Funkce Funkce kroku | Prvek 6M | Funkce prvku S Prvek 6M P¥i¢ina v priciné S vady / priciny | g & & i i na dukaz EEIBARN S Cislo Operac
< subsysté o kroku systému / procesu a a > prvku | Q| 3 ST TS reklamac e oprav
zmeén Y . oy oy | PP | N | | =
m/dil subsystému /| charakteristik charakteristik » provadeni [e) Q Q »| 9| a o e e
, ; < " < < T
Nazev dilu / procesu a produktu a procesu ¢ginnosti s
procesu N
Vyroba 2 Transport | Skladnik Zavod: Zaskladnit Skladnik Zaskladnit Zavod: 6 | Zaskladnény Skladnik Zaskladni Identifikace 3 | Kontrola 6 | L Neni
dilu do skladu vyrobit material material po zpozdéni material pred material pfed | materialu skladnikem potiebné
shodny dil - zaskladnéni jeho kontrole | vyroby provedenim provedenim zelenym pfi dalsi
Odbératel: materialu po Odbératel: jeho kontroly jeho kontroly | uvolfiovacim vyskladnéni, opatfeni
dodat dily, jeho kontrole nedodani dilu Stitkem kontrola
montovat dil UzZivatel: --- sefizovatem
na auto pfi
Uzivatel: --- vychystavani
materialu
Vyroba 2 Transport | Skladnik Zavod: Zaskladnit Skladnik Zaskladnit Zavod: 6 | Nedodrzené Skladnik Material Skladovaci 3 | Kontrola 6 [ L Neni
dilu do skladu vyrobit material materidlu do | zvySena podminky zaskladnil do | podminky v IS skladnikem potfebné
shodny dil - zaskladnéni uréené nekvalita / skladovani nespravného | Helios pfi dalsi
Odbératel: materialu do lokace s nemozna (napf. teplota, prostfedni vyskladnéni, opatfeni
dodat dily, uréené uréenymi vyroba, UV zareni) skladovani kontrola 1.
montovat dil lokace s podminkami | zpozdéni kusu a
na auto uréenymi skladovani vyroby, frekvencni
Uzivatel: --- podminkami chybéjici dily kontrola TK
skladovani k expedici
Odbeératel:
nedodani dilu
UZivatel: ---
Vyroba 2 Transport | Skladnik Zavod: Zaskladnit Skladnik Opatrné Zavod: 6 | Poskozené Skladnik Nespravné - 3 | Kontrola 6 | L Neni
dilu do skladu vyrobit material manipulovat zpozdéni baleni manipuloval s skladnikem potiebné
shodny dil - bez s materialem | vyroby materidlem pfi dalsi
Odbératel: poskozeni Odbératel: pfi zaskladnéni / opatfeni
dodat dily, baleni nedodani dilu zaskladnéni vyskladnéni
montovat dil UzZivatel: ---
na auto
Uzivatel: ---
Vyroba 3 Skladova | Skladnik Zavod: Skladovat Skladnik Kontrolovat Zavod: 6 | Nedodrzené Skladnik Nekontroloval | Skladovaci 3 | Kontrola 6 L Neni
dilu ni vyrobit material podminky zvySena podminky podminky podminky v IS skladnikem potfebné
shodny dil - dodrzet skladovani nekvalita / skladovani skladovani / Helios pfi dalsi
Odbératel: uréené materialu nemozna (napf. teplota, nereagoval vyskladnéni, opatfeni
dodat dily, podminky vyroba, UV zareni) pfi jejich kontrola 1.
montovat dil skladovani zpozdéni nedodrzeni kusu a
na auto vyroby, frekvenéni
Uzivatel: --- chybéjici dily kontrola TK
k expedici
Odbératel:
nedodani dilu
UZivatel: ---
Vyroba 3 Skladova | Skladnik Zavod: Skladovat Skladnik Kontrolovat Zavod: 6 | Nedodrzené Skladnik Nekontroloval | Skladovaci 3 | Kontrola 6 L Neni
dilu ni vyrobit material podminky zvySena podminky podminky podminky v IS skladnikem potfebné
shodny dil - dodrzet skladovani nekvalita / skladovani skladovani / Helios, vhodné pfi dalsi
Odbératel: uréené materialu nemozna (teplota) nereagoval skladovaci vyskladnéni, opatfeni
dodat dily, podminky vyroba, pfi jejich prostory kontrola 1.
montovat dil skladovani zpozdéni nedodrzeni kusu a
na auto pro vystrazny vyroby, frekvenéni
Uzivatel: --- Stitek pro dil chybéjici dily kontrola TK
Retainer k expedici
Odbeératel:
nedodani dilu
UzZivatel:
vystrazny
Stitek se
odlepuje /
upadne
Vyroba 4 Transport | Skladnik Zavod: Vyskladnit Skladnik Opatrné Zavod: 6 | Poskozené Skladnik Nespravné - 3 | Kontrola 6 L Neni
dilu do vyroby vyrobit material manipulovat | zpozdéni baleni manipuloval s skladnikem potfebné
shodny dil - bez s materidlem | vyroby materialem pfi dalsi
Odbératel: poskozeni Odbératel: pri vyskladnéni, opatfeni
dodat dily, baleni nedodani dilu vyskladnéni kontrola
montovat dil Uzivatel: --- sefizovatem
na auto pfi
Uzivatel: --- vychystavani
materialu
Vyroba 4 Transport | Skladnik Zavod: Vyskladnit Skladnik Vyskladnit Zavod: 6 | Jiny typ Skladnik Vyskladnil - 3 | Kontrola 6 L Neni
dilu do vyroby vyrobit material spravny typ zpozdéni materialu jiny typ skladnikem potfebné
shodny dil - spravny materialu vyroby, vyskladnén do materialu pfi dalsi
Odbératel: material zpracovani vyroby (prehlédl vyskladnéni, opatfeni
dodat dily, (identita) jiného oznaceni kontrola
montovat dil materialu materialu) sefizovatem
na auto Odbératel: pfi
Uzivatel: --- nedodani dilu vychystavani
UzZivatel: --- materialu,
kontrola 1.
kusu a




FMEA procesu / Process FMEA (Analyza moznosti vzniku vad v procesu) Cislo PFMEA
Verze: Datum: ,f\fz'g. Zpracovatel: | Tym FMEA: Organizace: PD Plast Vozidlo — model/rok:
Prvni 0 Umisténi vyvoje: Zakaznik Projekt: Sluneéni clona pro MINI COOPER
Aktualizovana Zakaznik: Nézev vyrobku: KRYTKA ZAROVKY MINI F55/56
Popis zmény: Odpovédnost za proces: Jednatel T’,’,‘,’;;’nigg‘f”y Duvérné Gislo vyrobku: H00144, 145, 146
Neustalé Analyza struktury Analyza funkci Analyza selhani Analyza rizik Optimalizace Poznamk
zlepsovan y
i
. 1. 2. Krok procesu 3. Prvek 1. Funkce 2. Funkce 3. Funkce prvku provadéni 1. Nasledek 2. Vada (FM) 3. Pricina (FC) Stavajici Stavajici Preventiv | Opatren | Odpovédn | Planovan Status Prijata Datum o
© Polozka provadeéni procesu kroku Cinnosti (FE) v kroku preventivni opatreni k @© ni ik & osoba é datum opatfeni s | dokoncen © L
g S Feni S| ochaleni | S| % treni | odhal dokon ak i IIYEAR]
E | Uvommeni |-Rrocesu ¢innosti procesu S procesu °pa,€rf?nf k < odhaleni <5 2| opateni | odhalen lokoncen odkazem i | 2| £ i S
2 historie /| Systém/ Cisl Nazev 6M Funkce Funkce kroku | Prvek 6M | Funkce prvku S Prvek 6M P¥i¢ina v priciné S vady / priciny | g & & i i na dukaz EEIBARN S Cislo Operac
< subsysté o kroku systému / procesu a a > prvku | Q| 3 ST TS reklamac e oprav
zmeén Y . oy oy | PP | N | | =
m/dil subsystému /| charakteristik charakteristik » provadeni [e) Q Q »| 9| a o e e
a ; < " < < T
Nazev dilu / procesu a produktu a procesu ¢ginnosti s
procesu N
frekvencni
kontrola TK
Vyroba 4 Transport | Skladnik Zavod: Vyskladnit Skladnik Vyskladnit Zavod: 4 | Material Skladnik Fyzicky Porovnavani 2 | Porovnavani 2 L Neni
dilu do vyroby vyrobit material material dle obtizngjsi mladsiho data nevyhledal udaji o udaju o potfebné
shodny dil - princip Fi- principu Fi- dohledatelnos vyroby nejstarsi materialu pfi materialu pfi dalsi
Odbératel: Fo Fo t materialu vyskladnén material na nacteni nacteni opatfeni
dodat dily, smérem k skladé a ¢arového kodu carového
montovat dil dodavateli vyskladnil skladnikem kodu
na auto Odbératel: --- mladsi cteckou s skladnikem
Uzivatel: --- UZivatel: --- material hlasenim cteckou s
nejstarsi hlaSenim
polozky nejstarsi
polozky
Vyroba 10 | Pfiprava Sefizova¢ | Zavod: Vysusit Sefizova¢ | Nastavit Zavod: 4 | Vysoka Sefizova¢ Parametry Vyrobni 3 | Kontrola 1. 7 L Neni
dilu materialu vyrobit material parametry snizena vlhkost suseni navodka na kusu a potfebné
shodny dil - vysuseny suseni dle kvalita / materialu nastavil mimo | pfipravu frekvencni dalsi
Odbératel: material na vyrobni nemozna tolerance materialu kontrola TK opatfeni
dodat dily pozadovanou navodky na vyroba,
bez vlhkost pfipravu zpozdéni
vzhledové materialu vyroby,
vady chybéjici dily
Uzivatel: bez k expedici
vzhledové Odbératel:
vady nedodani dilu,
vzhledova
vada
UzZivatel:
vzhledova
vada
Vyroba 10 | Priprava Susici Zavod: Vysusit Susici Zajistit Zavod: 6 | Vysoka Susici Porucha Pravidelna 3 | Kontrola 1. 7L Neni
dilu materidlu | zafizeni vyrobit material zafizeni suseni snizena vlhkost zafizeni susiciho preventivni kusu a potfebné
shodny dil - vysuseny materialu kvalita / materialu zafizeni prohlidka a frekvenéni dalsi
Odbératel: material na nemozna udrzba susiciho kontrola TK opatfeni
dodat dily, pozadovanou vyroba, zatizeni
bez vlhkost zpozdéni
vzhledové vyroby,
vady chybéjici dily
Uzivatel: bez k expedici
vzhledové Odbératel:
vady nedodani dilu,
vzhledova
vada
UzZivatel:
vzhledova
vada
Vyroba 10 | Priprava Sefizova¢ | Zavod: Vysusit Sefizova¢ | Zvolit Zavod: 6 | Vysoka Sefizova¢ | Nevhodné - 3 | Kontrola 1. 7L Neni
dilu materialu vyrobit material vhodnou snizena vlhkost zvolil kapacitu kusu a potfebné
shodny dil - vysuseny kapacitu kvalita / materialu susiciho frekvenéni dalsi
Odbératel: material na susiciho nemozna zarizeni (pro kontrola TK opatfeni
dodat dily, pozadovanou zatizeni vyroba, za;jisténi doby
bez vlhkost zpozdéni suseni
vzhledové vyroby, materialu)
vady chybéjici dily
Uzivatel: bez k expedici
vzhledové Odbératel:
vady nedodani dilu,
vzhledova
vada
UzZivatel:
vzhledova
vada
Vyroba 10 | Priprava Sefizova¢ | Zavod: Vysusit Sefizova¢ | V&as doplnit | Zavod: 6 | Vysoka Sefizova¢ | Material nebyl | Zvukova 3 | Kontrola 1. 7L Neni
dilu materialu vyrobit material material do snizena vlhkost véas doplnén | signalizace kusu a potfebné
shodny dil - vysuseny zasobniku kvalita / materialu do zasobniku | nedostatku frekvenéni dalsi
Odbératel: material na (popelnice) nemozna (popelnice) materialu na kontrola TK opatfeni
dodat dily pozadovanou vyroba, susicim zafizeni
bez vlhkost automatické
vzhledové zastaveni
vady stroje,
UZivatel: bez zpozdéni
vzhledové vyroby,
vady chybéjici dily
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Nazev dilu / procesu a produktu a procesu ¢ginnosti s
procesu N
k expedici
Odbeératel:
nedodani dilu,
vzhledova
vada
Uzivatel:
vzhledova
vada
Vyroba 10 | Priprava Sefizova¢ | Zavod: Vysusit Sefizova¢ | Nastavit Zavod: 8 | Presuseny Sefizovaé Parametry Vyrobni 3 | Kontrola 1. 71 M Neni
dilu materialu vyrobit material parametry vzhledova material suseni navodka na kusu a potfebné
shodny dil, - vysuSeny suseni dle vada, zména nastavil mimo | pfipravu frekvenéni dalsi
bez zmény material na Navodky na mechan. tolerance materialu kontrola TK opatfeni
mechan. pozadovanou pfipravu vlastnosti,
vlastnosti a vlhkost materialu praskani dilu
prasknuti Odbeératel:
dilu, bez vzhledova
vzhledové vada,
vady praskani dilu
Odbératel: UzZivatel:
bez prasknuti vzhledova
dilu, bez vada,
vzhledové praskani dilu
vady
Uzivatel: bez
prasknuti
dilu, bez
vzhledové
vady
Vyroba 10 | Priprava Sefizova¢ | Zavod: Vysusit Sefizova¢ | Zvolit Zavod: 8 | Presuseny Sefizova¢ Nevhodné - 3 | Kontrola 1. 71 M Neni
dilu materialu vyrobit material vhodnou vzhledova material zvolil kapacitu kusu a potfebné
shodny dil, - vysuSeny kapacitu vada, zména susiciho frekvenéni dalsi
bez zmény material na susiciho mechan. zarizeni (pro kontrola TK opatfeni
mechan. pozadovanou zafizeni vlastnosti, zajisténi doby
vlastnosti a vlhkost praskani dilu suseni
prasknuti Odbératel: materialu)
dilu, bez vzhledova
vzhledové vada,
vady praskani dilu
Odbératel: UzZivatel:
bez prasknuti vzhledova
dilu, bez vada,
vzhledové praskani dilu
vady
UZivatel: bez
prasknuti
dilu, bez
vzhledové
vady
Vyroba 10 | Pfiprava Sefizova¢ | Zavod: Vysusit Sefizova¢ | Vycistit susici | Zavod: 6 | Kontaminovan | Sefizova¢ Nevycistil - 3 | Kontrola 1. 7 L Neni
dilu materialu vyrobit material zafizeni a snizena y material dostate¢né kusu a potfebné
shodny dil - bez dopravni kvalita / sucici frekvenéni dalsi
Odbératel: kontaminace systém nemozna zarizeni a kontrola TK opatfeni
dodat dily, cizim vyroba, dopravni
bez materidlem zpozdéni systém
vzhledové vyroby,
vady chybéjici dily
Uzivatel: bez k expedici
vzhledové Odbératel:
vady nedodani dilu,
vzhledova
vada
UzZivatel:
vzhledova
vada
Vyroba 10 | Pfiprava Sefizova¢ | Zavod: Vysusit Sefizova¢ | Vybrat Zavod: 8 | Zaména Sefizova¢ | Vybere Oznaceni 3 | Kontrola 1. 6 | M Neni
dilu materialu vyrobit material spravny poskozeni materidlu — s nespravny jednotlivych kusu a potfebné
shodny dil, - identita nadobu na formy, zména dopadem na nadobu na okruht frekvenéni dalsi
bez materialu suseni mechan. funkci dilu suseni pro dopravniho kontrola TK opatfeni
poskozeni vlastnosti, napojeni systému,
formy praskani dilu susiciho zobrazeni
Odbératel: Odbératel: zafizeni s propojeni
bez zmény praskani dilu lisem centralniho
mechan. UzZivatel: rozvodu na
vlastnosti a praskani dilu terminalu
prasknuti
dilu, dodani
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Nazev dilu / procesu a produktu a procesu ¢ginnosti s
procesu N
dilu
Uzivatel: bez
prasknuti dilu
Vyroba 10 | Priprava Sefizova¢ | Zavod: Vysusit Sefizova¢ | Vybrat Zavod: 6 | Zaména Sefizova¢ | Vybere Oznaceni 3 | Kontrola 1. 6 | L Neni
dilu materialu vyrobit material spravny snizena materialu — s nespravny jednotlivych kusu a potfebné
shodny dil - identita nadobu na kvalita / dopadem nadobu na okruht frekvenéni dalsi
Odbératel: materialu suseni nemozna vzhled dilu suseni pro dopravniho kontrola TK opatfeni
dodat dily, vyroba, napojeni systému,
bez zpozdéni susiciho zobrazeni
vzhledové vyroby, zarizeni s propojeni
vady chybéjici dily lisem centralniho
Uzivatel: bez k expedici rozvodu na
vzhledové Odbératel: terminalu
vady nedodani dilu,
vzhledova
vada
Uzivatel:
vzhledova
vada
Vyroba 10 | Pfiprava Sefizova¢ | Zavod: Promichat Sefizova¢ | Nastavit Zavod: jiny 4 | Jiny pomér Sefizovaé Pomér Vyrobni 3 | Kontrola 1. 6 L Neni
dilu materialu vyrobit material — pomér odstin dilu — barviva v davkovani navodka na kusu a potfebné
shodny dil barvivo davkovani vzhledova materialu nastavil mimo | pfipravu frekvenéni dalsi
Odbératel: - pomér dle Navodky | vada predpis materialu kontrola TK opatfeni
dodat dily materialu na pfipravu Odbératel:
bez materialu vzhledova
vzhledové vada
vady UzZivatel:
Uzivatel: bez vzhledova
vzhledové vada
vady
Vyroba 10 | Priprava Sefizova¢ | Zavod: Promichat Sefizova¢ | Vymenit Zavod: 4 | Nerovnomérn | Sefizova¢ | Nevyménil Vyrobni 3 | Kontrola 1. 6 [ L Neni
dilu materialu vyrobit material — davkovaci Smouhy na & promichani davkovaci navodka na kusu a potfebné
shodny dil barvivo kole¢ko dilu — barviva v kole¢ko pfipravu frekvenéni dalsi
Odbératel: - pomér barviciho vzhledova materialu barviciho materialu kontrola TK opatfeni
dodat dily materialu zatizeni pro vada zatizeni pro
bez velikost Odbératel: velikost davky
vzhledové davky vzhledova
vady vada
Uzivatel: bez UzZivatel:
vzhledové vzhledova
vady vada
Vyroba 10 | Priprava Sefizova¢ | Zavod: Promichat Sefizova¢ | Nasypat Zavod: 4 | Zaména Sefizova¢ | Nasypal jiny Vyrobni 3 | Kontrolatypu | 6 | L Neni
dilu materialu vyrobit material — spravné $mouhy na barviva v typ barviva do | navodka na barviva potiebné
shodny dil barvivo barvivo do dilu — materialu nasypky pfipravu sefizovacem, dalsi
Odbératel: - identita nasypky vzhledova barviciho materialu Kontrola 1. opatfeni
dodat dily materialu barviciho vada zatizeni kusu a
bez zafizeni Odbératel: frekvenéni
vzhledové vzhledova kontrola TK
vady vada
UZivatel: bez UzZivatel:
vzhledové vzhledova
vady vada
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Pripravit Sefizova¢ | Utahnout Zavod: 8 | Nedostate¢né | Sefizovac Neproved| - 2 | Kontrola 8| M Neni
dilu vyrobit formu v$echny poskozeni upnuti formy utazeni utaZeni potfebné
shodny dil - upnuta upinky formy | (vzpficeni) Gpinkami nékterych Upinek formy dalsi
Odbératel: forma formy upinek formy sefizovacem opatfeni
dodat dily, Odbératel:
montovat dil nedodani dilu
na auto UzZivatel: ---
Uzivatel: ---
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Pripravit Sefizova¢ | Zapojit Zavod: nizka / | 6 | Hadice Sefizova¢ | Zapojeni Ocislované 3 | Kontrola 8 L Neni
dilu rozméry, bez | formu hadice do vysoka temperace hadice do hadice a zapojeni potfebné
pretoku / - zapojena pfislusného teplota chladi napojeny na jiného okruhu | okruhy, schéma hadic dalsi
nedoteceni temperace okruhu vody - jiny okruh zapojeni sefizovatem opatfeni
Odbératel: pretoky, temperace
montaz dilu nedoteceny
na auto, bez dil, rozméry
vzhledové mimo
vady tolerance
Uzivatel: --- Odbératel:
nemozna
montaz na
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Nazev dilu / procesu a produktu a procesu ¢ginnosti s
procesu N
auto,
vzhledova
vada
UZivatel: ---
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Pripravit Sefizova¢ | Zapojit formu | Zavod: 6 | Forma neni Sefizovaé Nezapoji Indikace 2 | Kontrola pfi 1 L Neni
dilu vyrobit formu do lisu nevyhfivani zapojena do formu do lisu | nezapojeni nastaveni potfebné
shodny dil - zapojena horkych vtokl lisu formy na panelu parametrl dalsi
Odbératel: forma do lisu - nemozné lisu lisu opatfeni
dodat dily, vylisovani dilu
montovat dil Odbératel:
na auto nedodani dilu
Uzivatel: --- UZivatel: ---
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Pripravit Sefizova¢ | Zapojit Zavod: 6 | Zaména Sefizova¢ | Zapoji hadici P-Y: 1 | PY: 1 L Neni
dilu vyrobit formu hadice elementy zapojeni pro vstup na Signalizace Signalizace potfebné
shodny dil - zapojena hydrauliky formy (jehla, vstupu za vystup a koncové polohy koncové dalsi
Odbératel: hydraulika pro vstup a tvary) se vystup a naopak hydraulického polohy opatfeni
dodat dily, vystup nepohybuji naopak jadra pfi hydraulickéh
montovat dil spravnym nespravném o jadra pfi
na auto smérem, zapojeni hadic s nespravném
Uzivatel: --- nevstriknuti nemoznosti zapojeni
materialu do startu lisu hadic s
formy, nemoznosti
deformace startu lisu
dilu pfi
odformovani,
chybéjici dily
Odbératel:
nedodani dilu
Uzivatel: ---
Vyroba 20 | Lisovani Pripravit Neni
dilu formu potiebné
- zapojené dalsi
hazovace opatreni
Vyroba 20 | Lisovani Pripravit Neni
dilu formu potiebné
—tpatty dalsi
dechopovy opatfeni
mechanismu
sha
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Kontrola Sefizova¢ | Zkontrolovat | Zavod: 8 | Teplota formy | Sefizova¢ Nezkontrolov | --- 3 | Kontrola 1. 6 | M Neni
dilu vyrobit teplot teplotu formy | poskozeni mimo al teplotu kusu a potfebné
shodny dil, procesu formy, tolerance formy a frekvenéni dalsi
bez - teplota neshodny tvar zahéjil vyrobu kontrola TK opatfeni
poskozeni forma / rozméry dilu
formy, tvar a Odbératel:
rozméry dilu obtizna /
Odbératel: nemozna
montaz dilu montaz, ztrata
na auto, funkce
funkce dilu UzZivatel:
Uzivatel: ztrata funkce
funkce dilu
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Kontrola Sefizova¢ | Zkontrolovat | Zavod: 8 | Teplota Sefizova¢ Nezkontrolov | --- 3 | Kontrola 1. 6 | M Neni
dilu vyrobit teplot teplotu nenastfiknuti horkych vtokd al teplotu kusu a potiebné
shodny dil, procesu horkych dilu/ mimo horkych vtokl frekvenéni dalsi
bez - teplota vtokd nedoteceny tolerance a zahdjil kontrola TK opatfeni
poskozeni horkych dil vyrobu
formy, tvara | vtok( Odbératel:
rozméry dilu obtizna /
Odbératel: nemozna
montaz dilu montaz, ztrata
na auto, funkce,
funkce dilu, vzhledova
bez vada
vzhledové UzZivatel:
vady ztrata funkce,
Uzivatel: vzhledova
funkce dilu, vada
bez
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procesu N
vzhledové
vady
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: bez Kontrola Sefizova¢ | Zkontrolovat | Zavod: 8 | Teplota valce | Sefizovaé Nezkontrolov | --- 3 | Kontrola 1. 6 | M Neni
dilu poskozeni teplot teplotu vélce | poskozeni mimo al teplotu kusu a potfebné
$neku, tvara | procesu $neku, zména tolerance vélce a frekvenéni dalsi
rozméry dilu | - teplota mechan. zahdjil vyrobu kontrola TK opatfeni
Odbeératel: valce vlastnosti
montaz dilu materialu,
na auto, praskani dilu,
funkce dilu, vzhledova
bez prasknuti vada
dilu, bez Odbeératel:
vzhledové praskani dilu,
vady vzhledova
Uzivatel: vada
funkce dilu, UzZivatel:
bez prasknuti praskani dilu,
dilu, bez vzhledova
vzhledové vada
vady
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vysttiknuti Sefizova¢ | Vysttiknout Zavod: zména | 8 | Znehodnocen | Sefizova¢ | Nevystfiknul | --- 3 | Kontrola 1. 6 | M Neni
dilu vyrobit zbytkd zbytky mechan. y material ve dostate¢né kusu a potiebné
shodny dil, materialt ze materidlu ze | vlastnosti valci zbytky frekvenéni dalsi
tvar a vstfikovaci vstfikovaci materidlu, vstfikovaci materialu z kontrola TK opatfeni
rozméry dilu, | jednotky jednotky praskani dilu, jednotky valce
bez mimo formu neshodny tvar vstfikovaci
vzhledové - vstfikovaci / rozméry, jednotky
vady, bez jednotka vzhledova
prasknuti dilu | zbavena vada
Odbératel: zbytkd Odbératel:
montaz dilu materialt obtizna /
na auto, nemozna
funkce dilu, montaz, ztrata
bez prasknuti funkce,
dilu, bez praskani dilu,
vzhledové vzhledova
vady vada
Uzivatel: UzZivatel:
funkce dilu, ztrata funkce,
bez prasknuti praskani dilu,
dilu, bez vzhledova
vzhledové vada
vady
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Kontrola TP Sefizova¢ | Zkontrolovat | Zavod: zména | 8 | Parametry Sefizova¢ Dusledné - 4 | Kontrola 1. 6 | M Neni
dilu vyrobit - parametry parametry mechan. neodpovidaji nezkontrolova kusu a potiebné
shodny dil, dle TP/ dle TP vlastnosti TP/ | parametry frekvenéni dalsi
tvar a schalené materidlu, schvalené dle TP kontrola TK opatfeni
rozméry dilu, | odchylky praskani dilu, odchylce
bez neshodny tvar
vzhledové / rozméry,
vady, bez vzhledova
prasknuti dilu vada
Odbératel: Odbeératel:
montaz dilu obtizna /
na auto, nemozna
funkce dilu, montaz, ztrata
bez prasknuti funkce,
dilu, bez praskani dilu,
vzhledové vzhledova
vady vada
UzZivatel: UzZivatel:
funkce dilu, ztrata funkce,
bez prasknuti praskani dilu,
dilu, bez vzhledova
vzhledové vada
vady




FMEA procesu / Process FMEA (Analyza moznosti vzniku vad v procesu) Cislo PFMEA
Verze: Datum: ,f\fz'g. Zpracovatel: | Tym FMEA: Organizace: PD Plast Vozidlo — model/rok:
Prvni 0 Umisténi vyvoje: Zakaznik Projekt: Sluneéni clona pro MINI COOPER
Aktualizovana Zakaznik: Nézev vyrobku: KRYTKA ZAROVKY MINI F55/56
Popis zmény: Odpovédnost za proces: Jednatel T’,’,‘,’;;’nigg‘f”y Duvérné Gislo vyrobku: H00144, 145, 146
Neustalé Analyza struktury Analyza funkci Analyza selhani Analyza rizik Optimalizace Poznamk
zlepsovan y
i
. 1. 2. Krok procesu 3. Prvek 1. Funkce 2. Funkce 3. Funkce prvku provadéni 1. Nasledek 2. Vada (FM) 3. Pricina (FC) Stavajici Stavajici Preventiv | Opatren | Odpovédn | Planovan Status Prijata Datum o
© Polozka provadeéni procesu kroku Cinnosti (FE) v kroku preventivni opatreni k @© ni ik & osoba é datum opatfeni s | dokoncen © L
g S Feni S| ochaleni | S| % treni | odhal dokon ak i IIYEAR]
E | Uvommeni |-Rrocesu ¢innosti procesu S procesu °pa,€rf?nf k < odhaleni <5 2| opateni | odhalen lokoncen odkazem i | 2| £ i S
2 historie /| Systém/ Cisl Nazev 6M Funkce Funkce kroku | Prvek 6M | Funkce prvku S Prvek 6M P¥i¢ina v priciné S vady / priciny | g & & i i na dukaz EEIBARN S Cislo Operac
< subsysté o kroku systému / procesu a a > prvku | Q| 3 ST TS reklamac e oprav
zmeén Y . oy oy | PP | N | | =
m/dil subsystému /| charakteristik charakteristik » provadeni [e) Q Q »| 9| a o e e
, ; < " < < T
Nazev dilu / procesu a produktu a procesu ¢ginnosti s
procesu N
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Nastavit Zavod: 6 | Nedoteceny Sefizovaé Parametry TP 4 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil parametry neshodny dil dil lisovani (Technologické kusu a potfebné
shodny dil - bez lisovani dle Odbératel: nastaveny parametry) frekvenéni dalsi
Odbératel: nedostiku TP nemozna mimo kontrola TK opatfeni
montovat dil montaz na tolerance
na auto, bez auto,
vzhledové vzhledova
vady vada
Uzivatel: bez UZivatel:
vzhledové vzhledova
vady vada
Vyroba 20 | Lisovani Technolog | Zavod: Vylisovat Technolog | Optimalizovat | Zavod: 6 | Nedoteceny Technolog | Nevhodné MoldFlow 4 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil parametry neshodny dil dil odladéni analyza, kusu a potfebné
shodny dil - bez lisovani Odbératel: parametrt zkuSenost s frekvenéni dalsi
Odbératel: nedostfiku nemozna lisovani parametry kontrola TK opatfeni
montovat dil montaz na nastaveni u
na auto, bez auto, podobnych dild
vzhledové vzhledova
vady vada
Uzivatel: bez UZivatel:
vzhledové vzhledova
vady vada
Vyroba 20 | Lisovani Vstfikolis Zavod: Vylisovat Vstfikolis Vsttiknout Zavod: 6 | Nedoteceny Vstfikolis Caste¢né Cisténi trysek, 4 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil material do neshodny dil dil ucpana tryska | cisténi kusu a potfebné
shodny dil - bez formy Odbératel: centralniho frekvencni dalsi
Odbératel: nedostiku nemozna rozvodu kontrola TK opatfeni
montovat dil montaz na materialu -
na auto, bez auto, odstranéni
vzhledové vzhledova zbytku jiného
vady vada typu materidlu,
Uzivatel: bez UzZivatel: cisteni
vzhledové vzhledova plastikaéni
vady vada jednotky
Vyroba 20 | Lisovani Tempera¢ | Zavod: Vylisovat Tempera¢ | Ochladit Zavod: 6 | Nedoteceny Tempera€¢ | Nizka teplota | Automaticka 4 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu ni zafizeni | vyrobit plastovy dil ni zafizeni | formu neshodny dil dil ni zafizeni | chladiciho regulace teploty kusu a potfebné
shodny dil - bez Odbératel: média pro temperace frekvenéni dalsi
Odbératel: nedostfiku nemozna ochlazeni chladiciho kontrola TK opatfeni
montovat dil montaz na formy média
na auto, bez auto,
vzhledové vzhledova
vady vada
Uzivatel: bez UzZivatel:
vzhledové vzhledova
vady vada
Vyroba 20 | Lisovani Forma Zéavod: Vylisovat Forma Umoznit unik | Zavod: 6 | Nedoteceny Forma Zanesené Pravidelné 4 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil vzduchu z neshodny dil dil odvzusnéni cisténi formy kusu a potfebné
shodny dil - bez formy Odbératel: formy frekvenéni dalsi
Odbératel: nedostfiku nemozna kontrola TK opatfeni
montovat dil montaz na
na auto, bez auto,
vzhledové vzhledova
vady vada
Uzivatel: bez UzZivatel:
vzhledové vzhledova
vady vada
Vyroba 20 | Lisovani Forma Zavod: Vylisovat Forma Umoznit Zavod: 6 | Nedoteceny Forma Zbytky - 5 | kontrola 1. 8 | M neni
dilu vyrobit plastovy dil odformovani | neshodny dil dil materialu na kusu a potfebné
shodny dil - bez dilu Odbératel: Zebrech frekvenéni dalsi
Odbératel: nedostfiku nemozna formy kontrola TK opatfeni
montovat dil montaz na
na auto, bez auto,
vzhledové vzhledova
vady vada
UZivatel: bez UzZivatel:
vzhledové vzhledova
vady vada
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Nastavit Zavod: 6 | Pretoky Sefizova¢ Parametry TP 4 | kontrola 1. 8| M Neni
dilu vyrobit plastovy dil parametry neshodny dil lisovani (Technologické kusu a potfebné
shodny dil - bez pretokl lisovani dle Odbératel: nastaveny parametry) frekvenéni dalsi
Odbératel: TP nemozna mimo kontrola TK opatfeni
montovat dil montaz na tolerance
na auto, bez auto,
vzhledové vzhledova
vady vada
UZivatel: bez UzZivatel:
vzhledové vzhledova
vady vada




FMEA procesu / Process FMEA (Analyza moznosti vzniku vad v procesu) Cislo PFMEA
Verze: Datum: ,f\fz'g. Zpracovatel: | Tym FMEA: Organizace: PD Plast Vozidlo — model/rok:
Prvni 0 Umisténi vyvoje: Zakaznik Projekt: Sluneéni clona pro MINI COOPER
Aktualizovana Zakaznik: Nézev vyrobku: KRYTKA ZAROVKY MINI F55/56
Popis zmény: Odpovédnost za proces: Jednatel T’,’,‘,’;;’nigg‘f”y Duvérné Gislo vyrobku: H00144, 145, 146
Neustalé Analyza struktury Analyza funkci Analyza selhani Analyza rizik Optimalizace Poznamk
zlepsovan y
i
. 1. 2. Krok procesu 3. Prvek 1. Funkce 2. Funkce 3. Funkce prvku provadéni 1. Nasledek 2. Vada (FM) 3. Pricina (FC) Stavajici Stavajici Preventiv | Opatren | Odpovédn | Planovan Status Prijata Datum o
© Polozka provadeéni procesu kroku Cinnosti (FE) v kroku preventivni opatreni k @© ni ik & osoba é datum opatfeni s | dokoncen © L
g S Feni S| ochaleni | S| % treni | odhal dokon ak i IIYEAR]
E | Uvommeni |-Rrocesu ¢innosti procesu S procesu °pa,€rf?nf k < odhaleni <5 2| opateni | odhalen lokoncen odkazem i | 2| £ i S
2 historie /| Systém/ Cisl Nazev 6M Funkce Funkce kroku | Prvek 6M | Funkce prvku S Prvek 6M P¥i¢ina v priciné S vady / priciny | g & & i i na dukaz EEIBARN S Cislo Operac
< subsysté o kroku systému / procesu a a > prvku | Q| 3 ST TS reklamac e oprav
zmeén Y . oy oy | PP | N | | =
m/dil subsystému /| charakteristik charakteristik » provadeni [e) Q Q »| 9| a o e e
a ; < " < < T
Nazev dilu / procesu a produktu a procesu ¢ginnosti s
procesu N
Vyroba 20 | Lisovani Technolog | Zavod: Vylisovat Technolog | Optimalizovat | Zavod: 6 | Pretoky Technolog | Nevhodné MoldFlow 4 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil parametry neshodny dil odladéni analyza, kusu a potfebné
shodny dil - bez pretokl lisovani Odbératel: parametrt zkuSenost s frekvenéni dalsi
Odbératel: nemozna lisovani parametry kontrola TK opatfeni
montovat dil montaz na nastaveni u
na auto, bez auto, podobnych dilG
vzhledové vzhledova
vady vada
Uzivatel: bez UZivatel:
vzhledové vzhledova
vady vada
Vyroba 20 | Lisovani Tempera¢ | Zavod: Vylisovat Tempera¢ | Ochladit Zavod: 6 | Pretoky Tempera¢ | Vysoka Automaticka 4 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu ni zafizeni | vyrobit plastovy dil ni zafizeni | formu neshodny dil ni zafizeni | teplota regulace teploty kusu a potfebné
shodny dil - bez pretokl Odbératel: chladiciho temperace frekvenéni dalsi
Odbératel: nemozna média pro chladiciho kontrola TK opatfeni
montovat dil montaz na ochlazeni média
na auto, bez auto, formy
vzhledové vzhledova
vady vada
Uzivatel: bez UZivatel:
vzhledové vzhledova
vady vada
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Zapnout Zavod: 6 | Pretoky Sefizova¢ | Nezapnuti TP 4 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil temperaéni neshodny dil temperacniho | (Technologické kusu a potfebné
shodny dil - bez pretokl zatizeni Odbératel: zatizeni parametry) frekvencni dalsi
Odbératel: nemozna kontrola TK opatfeni
montovat dil montaz na
na auto, bez auto,
vzhledové vzhledova
vady vada
Uzivatel: bez UzZivatel:
vzhledové vzhledova
vady vada
Vyroba 20 | Lisovani Forma Zéavod: Vylisovat Forma Zabranit Zavod: 6 | Pretoky Forma Nevycisténa Pravidelna 5 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil Uniku neshodny dil forma, preventivni kusu a potfebné
shodny dil - bez pretokl materidlu do | Odbératel: napalené prohlidky a frekvenéni dalsi
Odbératel: hlavni a nemozna zbytky udrzba formy kontrola TK opatfeni
montovat dil vedlejsi délici | montaz na materidlu.
na auto, bez roviny auto,
vzhledové vzhledova
vady vada
Uzivatel: bez UzZivatel:
vzhledové vzhledova
vady vada
Vyroba 20 | Lisovani Forma Zéavod: Vylisovat Forma Zabranit Zavod: 6 | Pretoky Forma Opotiebeni Pravidelna 4 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil uniku neshodny dil (vymackani) preventivni kusu a potfebné
shodny dil - bez pretoku materialu do | Odbératel: formy v délici | prohlidky a frekvenéni dalsi
Odbératel: hlavni a nemozna roviné /u udrzba formy kontrola TK opatfeni
montovat dil vedlejsi délici | montaz na pohyblivych
na auto, bez roviny auto, prvku
vzhledové vzhledova
vady vada
Uzivatel: bez UzZivatel:
vzhledové vzhledova
vady vada
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Nastavit Zavod: 6 | Rozméry Sefizova¢ | Parametry TP 4 | Kontrola(TP) | 7 | M | S Neni
dilu vyrobit plastovy dil parametry neshodny dil mimo lisovani (Technologické sefizovacem potfebné
shodny dil - rozméry v lisovani dle Odbératel: toleranci nastaveny parametry), dalsi
Odbératel: toleranci TP nemozna 9,00 +/- 0,05 mimo Automatické opatfeni
montovat dil montaz na mm tolerance hlidani
na auto, bez auto, (dotlak, ¢as parametrd se
vzhledové vzhledova dotlaku, signalizaci
vady vada teplota formy, | pfekroc¢eni mezi
UZivatel: bez Uzivatel: doba
vzhledové vzhledova chlazeni)
vady vada
Vyroba 21 Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Nastavit Zavod: 6 | Rozméry Sefizova¢ Parametry TP 4 | Kontrola(TP) | 7 | M | S
dilu vyrobit plastovy dil parametry neshodny dil mimo lisovani (Technologické sefizovatem
shodny dil - rozméry v lisovani dle Odbératel: toleranci nastaveny parametry),
Odbératel: toleranci TP nemozna 7,80 +/- 0,05 mimo Automatické
montovat dil montaz na mm tolerance hlidani
na auto, bez auto, (dotlak, ¢as parametrQ se
vzhledové vzhledova dotlaku, signalizaci
vady vada teplota formy, | prekroéeni mezi
UZivatel: bez Uzivatel: doba
vzhledové vzhledova chlazeni)
vady vada




FMEA procesu / Process FMEA (Analyza moznosti vzniku vad v procesu) Cislo PFMEA
Verze: Datum: ,f\fz'g. Zpracovatel: | Tym FMEA: Organizace: PD Plast Vozidlo — model/rok:
Prvni 0 Umisténi vyvoje: Zakaznik Projekt: Sluneéni clona pro MINI COOPER
Aktualizovana Zakaznik: Nézev vyrobku: KRYTKA ZAROVKY MINI F55/56
Popis zmény: Odpovédnost za proces: Jednatel T’,’,‘,’;;’nigg‘f”y Duvérné Gislo vyrobku: H00144, 145, 146
Neustalé Analyza struktury Analyza funkci Analyza selhani Analyza rizik Optimalizace Poznamk
zlepsovan y
i
. 1. 2. Krok procesu 3. Prvek 1. Funkce 2. Funkce 3. Funkce prvku provadéni 1. Nasledek 2. Vada (FM) 3. Pricina (FC) Stavajici Stavajici Preventiv | Opatren | Odpovédn | Planovan Status Prijata Datum o
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2 historie /| Systém/ Cisl Nazev 6M Funkce Funkce kroku | Prvek 6M | Funkce prvku S Prvek 6M P¥i¢ina v priciné S vady / priciny | g & & i i na dukaz EEIBARN S Cislo Operac
< subsysté o kroku systému / procesu a a > prvku | Q| 3 ST TS reklamac e oprav
zmeén Y . oy oy | PP | N | | =
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Nazev dilu / procesu a produktu a procesu ¢ginnosti s
procesu N
Vyroba 22 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Nastavit Zavod: 6 | Rozméry Sefizova¢ | Parametry TP 4 | Kontrola(TP) | 7 | M | S
dilu vyrobit plastovy dil parametry neshodny dil mimo lisovani (Technologické sefizovacem
shodny dil - rozméry v lisovani dle Odbeératel: toleranci nastaveny parametry),
Odbeératel: toleranci TP nemozna 61,40 +/- 0,10 mimo Automatické
montovat dil montaz na mm tolerance hlidani
na auto, bez auto, (dotlak, ¢as parametrQ se
vzhledové vzhledova dotlaku, signalizaci
vady vada teplota formy, | pfekroc¢eni mezi
Uzivatel: bez UZivatel: doba
vzhledové vzhledova chlazeni)
vady vada
Vyroba 22 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Nastavit Zavod: 6 | Rozméry Sefizova¢ | Parametry TP 4 | Kontrola(TP) | 7 | M | S
dilu vyrobit plastovy dil parametry neshodny dil mimo lisovani (Technologické sefizovacem
shodny dil - rozméry v lisovani dle Odbeératel: toleranci nastaveny parametry),
Odbératel: toleranci TP nemozna 55,70 +/- 0,10 mimo Automatické
montovat dil montaz na mm tolerance hlidani
na auto, bez auto, (dotlak, ¢as parametrd se
vzhledové vzhledova dotlaku, signalizaci
vady vada teplota formy, | pfekroc¢eni mezi
Uzivatel: bez UZivatel: doba
vzhledové vzhledova chlazeni)
vady vada
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Nastavit Zavod: 6 | Rozméry Sefizova¢ | Parametry TP 4 | Kontrola(TP) | 7 | M | S Neni
dilu vyrobit plastovy dil parametry neshodny dil mimo lisovani (Technologické sefizovacem potfebné
shodny dil - rozméry v lisovani dle Odbératel: toleranci nastaveny parametry), dalsi
Odbératel: toleranci TP nemozna 8,0 +/- 0,49 mimo Automatické opatfeni
montovat dil montaz na tolerance hlidani
na auto, bez auto, (dotlak, ¢as parametr( se
vzhledové vzhledova dotlaku, signalizaci
vady vada teplota formy, | prekroéeni mezi
UzZivatel: bez Uzivatel: doba
vzhledové vzhledova chlazeni)
vady vada
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Nastavit Zavod: 4 | Propady Sefizova¢ Parametry TP 4 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil parametry neshodny dil lisovani (Technologické kusu a potfebné
shodny dil - bez lisovani dle Odbératel: nastaveny parametry), frekvenéni dalsi
Odbératel: povrchovych TP vzhledova mimo Automatické kontrola TK opatfeni
bez vad vada tolerance hlidani
vzhledové UzZivatel: (dotlak, ¢as parametr( se
vady vzhledova dotlaku, signalizaci
Uzivatel: bez vada teplota formy, | prekroéeni mezi
vzhledové doba
vady chlazeni)
Vyroba 20 | Lisovani Forma Zavod: Vylisovat Forma Umoznit tnik | Zavod: 4 | Spalené mista | Forma Zanesené Pravidelné 4 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil vzduchu z neshodny dil (stopa po odvzusnéni cisténi formy kusu a potfebné
shodny dil - bez formy Odbératel: uzavieném formy frekvenéni dalsi
Odbératel: povrchovych vzhledova vzduchu) kontrola TK opatreni
bez vad vada
vzhledové UzZivatel:
vady vzhledova
UzZivatel: bez vada
vzhledové
vady
Vyroba 20 | Lisovani Forma Zavod: Vylisovat Forma Odstranit Zéavod: 4 | Mapy a fleky, Forma Nedostatecné | Odstranénmi 9 | kontrola 1. 8 | M Vycisténi 100% Vedouci 1.24 Uzavfen | Zavedeni 1.24 4 |7 8| M Neni
dilu vyrobit plastovy dil konzervaéni | neshodny dil prskance odstranéni (vycisténi) kusu a komory vizudlni | vyroby o cisteni potiebné
shodny dil - bez pfipravek z Odbératel: konzervacnih | konzervaéniho frekvencni Cisticim kontrola vstiikovaci dalsi
Odbératel: povrchovych dutiny formy | vzhledova o pfipravku z | pfipravku z kontrola TK granulate | na jednotky opatfeni
bez vad pred vada dutiny formy dutiny formy m nedistot Asaclean
vzhledové lisovanim UzZivatel: pred lisovanim Asaclean |y
vady vzhledova
Uzivatel: bez vada
vzhledové
vady
Vyroba 20 | Lisovani Vstfikolis Zavod: Vylisovat Vstfikolis Neuvolfiovan | Zavod: 4 | Mapy afleky, [ Vstfikolis Uvolnéni Pravidelné 9 | kontrola 1. 8 | M Vycisténi | 100% Vedouci 1.24 Uzavien | Zavedeni 1.24 4 |7 8| M Neni
dilu vyrobit plastovy dil i necistot z neshodny dil prskance necistot z cisténi Sneku a kusu a komory vizudlni | vyroby o cisteni potiebné
shodny dil - bez trysky Odbératel: trysky trysky frekvenéni Gisticim kontrola vstfikovaci dalsi
Odbératel: povrchovych vzhledova kontrola TK granulate | na jednotky opatfeni
bez vad vada m necistot Asaclean
vzhledové UzZivatel: Asaclean |y
vady vzhledova
Uzivatel: bez vada
vzhledové
vady




FMEA procesu / Process FMEA (Analyza moznosti vzniku vad v procesu) Cislo PFMEA
Verze: Datum: ,f\fz'g. Zpracovatel: | Tym FMEA: Organizace: PD Plast Vozidlo — model/rok:
Prvni 0 Umisténi vyvoje: Zakaznik Projekt: Sluneéni clona pro MINI COOPER
Aktualizovana Zakaznik: Nézev vyrobku: KRYTKA ZAROVKY MINI F55/56
Popis zmény: Odpovédnost za proces: Jednatel T’,’,‘,’;;’nigg‘f”y Duvérné Gislo vyrobku: H00144, 145, 146
Neustalé Analyza struktury Analyza funkci Analyza selhani Analyza rizik Optimalizace Poznamk
zlepsovan y
i
. 1. 2. Krok procesu 3. Prvek 1. Funkce 2. Funkce 3. Funkce prvku provadéni 1. Nasledek 2. Vada (FM) 3. Pricina (FC) Stavajici Stavajici Preventiv | Opatren | Odpovédn | Planovan Status Prijata Datum o
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Nazev dilu / procesu a produktu a procesu ¢ginnosti s
procesu N
Vyroba 20 | Lisovani Forma Zavod: Vylisovat Forma Bez Uniku Zavod: 4 | Mapy a fleky, Forma Unik vody z Pravidelna 3 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil vody z neshodny dil prskance temperacnich | preventivni kusu a potfebné
shodny dil - bez temperacnih | Odbératel: okruh(i do prohlidky a frekvenéni dalsi
Odbératel: povrchovych o zafizeni do | vzhledova dutiny formy udrzba formy a kontrola TK opatfeni
bez vad dutiny formy | vada temperaéniho
vzhledové UzZivatel: zatizeni
vady vzhledova
Uzivatel: bez vada
vzhledové
vady
Vyroba 20 | Lisovani Konstrukté | Zavod: Vylisovat Konstrukté | Zvolit vhodny | Zavod: 4 | Bubliny Konstrukté | Kombinace Pravidelné 3 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu r formy + vyrobit plastovy dil r formy + systém neshodny dil r formy + systému cisteni kusu a potiebné
technolog shodny dil - bez technolog odvzdu$néni | Odbératel: technolog odvzdusnéni | odvzdusnovacic frekvencni dalsi
Odbératel: povrchovych formy v vzhledova formy s h kanald kontrola TK opatfeni
bez vad kombinacis | vada parametry
vzhledové parametry Uzivatel: vstfikovani
vady vstfikovani vzhledova
Uzivatel: bez vada
vzhledové
vady
Vyroba 20 | Lisovani Vstfikolis Zavod: Vylisovat Vstikolis Rovnomérné | Zavod: 4 | Svétlé Vstfikolis Nedostate¢né | TP 3 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil promichani neshodny dil Smouhy u promichany (Technologické kusu a potfebné
shodny dil - bez barviva a Odbératel: vtokového Usti granulat s parametry), frekvenéni dalsi
Odbératel: povrchovych granulatu vzhledova barvivem misici tryska kontrola TK opatfeni
bez vad vada
vzhledové UZivatel:
vady vzhledova
UZivatel: bez vada
vzhledové
vady
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Nastavit Zavod: 3 | Studené spoje | Sefizova¢ | Nizka teplota | TP 3 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil parametry neshodny dil taveniny (Technologické kusu a potfebné
shodny dil - bez lisovani dle Odbératel: (nastaveno parametry) frekvenéni dalsi
Odbératel: povrchovych TP vzhledova mimo kontrola TK opatfeni
bez vad vada toleranci)
vzhledové UzZivatel:
vady vzhledova
Uzivatel: bez vada
vzhledové
vady
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Nastavit Zavod: 3 | Studené spoje | Sefizovaé Nizka teplota | TP 3 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil parametry neshodny dil formy (Technologické kusu a potfebné
shodny dil - bez lisovani dle Odbératel: (nastaveno parametry) frekvenéni dalsi
Odbératel: povrchovych TP vzhledova mimo kontrola TK opatreni
bez vad vada toleranci)
vzhledové UzZivatel:
vady vzhledova
Uzivatel: bez vada
vzhledové
vady
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Vycistit valec | Zavod: 4 | Vméstky, Sefizova¢ | Zbytky jiného | Rozdéleni typt 9 | kontrola 1. 8 | M Vycisteni | 100% Vedouci 1.24 Uzavfen | Zavedeni 1.24 4 71 8| M Neni
dilu vyrobit plastovy dil od zbytkd neshodny dil prskance typu materiald na lisy kusu a komory vizudlni | vyroby o cisteni potiebné
shodny dil - bez materialu Odbératel: materialu z dle podobného frekvenéni Gisticim kontrola vstfikovaci dalsi
Odbératel: povrchovych pomoci vzhledova predchozi slozeni kontrola TK granulate | na jednoutky opatfeni
bez vad ¢isticiho vada vyroby ve m necistot Asacleane
vzhledové granulatu UzZivatel: valci Asaclean |y m
vady vzhledova vstfikovaci
Uzivatel: bez vada jednotky
vzhledové
vady
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Nastavit Zavod: 6 | Deformace Sefizova¢ | Parametry TP 4 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil parametry neshodny dil lisovani (Technologické kusu a potfebné
shodny dil - bez lisovani dle Odbératel: nastaveny parametry), frekvenéni dalsi
Odbératel: deformaci TP nemozna mimo Automatické kontrola TK opatfeni
montovat dil montaz na tolerance hlidani
na auto, bez auto, (dotlak, ¢as parametrd se
vzhledové vzhledova dotlaku, signalizaci
vady vada teplota formy, | pfekroc¢eni mezi
UZivatel: bez Uzivatel: doba
vzhledové vzhledova chlazeni)
vady vada
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Nastavit Zavod: 4 | Promacknuti Sefizova¢ | Parametry TP 4 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil parametry neshodny dil (stopa) od lisovani (Technologické kusu a potiebné
shodny dil - bez lisovani dle Odbératel: vyhazovacu nastaveny parametry), frekvenéni dalsi
Odbératel: deformaci TP vzhledova mimo Automatické kontrola TK opatfeni
bez vada tolerance hlidani
vzhledové UZivatel: (dotlak, ¢as parametr se




FMEA procesu / Process FMEA (Analyza moznosti vzniku vad v procesu) Cislo PFMEA
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Nazev dilu / procesu a produktu a procesu ¢ginnosti s
procesu N
vady vzhledova dotlaku, signalizacé
Uzivatel: bez vada teplota formy, | pfekroc¢eni mezi
vzhledové doba
vady chlazeni)
Vyroba 20 | Lisovani Operator Zavod: Vylisovat Operator Odebrat a Zavod: 4 | Skrabance Operator Neopatrné Ochranné 4 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil ulozit dily do | neshodny dil manipuloval s | rukavice kusu a potfebné
shodny dil - bez baleni Odbératel: dilema Podlozky na frekvenéni dalsi
Odbératel: Skrabancu vzhledova pomuckami stole kontrola TK opatfeni
bez vada na pracovisti Minimalizace
vzhledové UzZivatel: ostrych hran na
vady vzhledova pracovisti
Uzivatel: bez vada Zpusob baleni
vzhledové
vady
Vyroba 20 | Lisovani Lis Zavod: Vylisovat Lis Odformovat Zavod: 4 | Skrabance Lis Pfi Konstrukce 3 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil dil neshodny dil odformovani | formy kusu a potfebné
shodny dil - bez Odbératel: se dil (odformovaci frekvencni dalsi
Odbératel: Skrabancu vzhledova posouva po uhel, kontrola TK opatfeni
bez vada plose formy pridrzovace)
vzhledové UzZivatel:
vady vzhledova
Uzivatel: bez vada
vzhledové
vady
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Vystfiknout Zavod: 8 | Praskly dil Sefizova¢ | Znehodnocen | --- 3 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil zbytky neshodny dil y materidl ve kusu a potfebné
shodny dil - bez prasklin materialu ze Odbératel: valci frekvenéni dalsi
Odbératel: vstfikovaci obtizna / vstrikovaci kontrola TK opatfeni
montovat dil jednotky nemozna jednotky
na auto, montaz, ztrata
funkce dilu, funkce dilu
bez prasknuti UzZivatel:
dilu ztrata funkce
Uzivatel: dilu
funkce dilu,
bez prasknuti
dilu
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Zkontrolovat | Zavod: 8 | Praskly dil Sefizova¢ Parametry - 3 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil parametry neshodny dil neodpovidaji kusu a potiebné
shodny dil - bez prasklin dle TP Odbératel: TP/ frekvenéni dalsi
Odbératel: obtizna / schvélené kontrola TK opatfeni
montovat dil nemozna odchylce
na auto, montaz, ztrata
funkce dilu, funkce dilu
bez prasknuti Uzivatel:
dilu ztrata funkce
Uzivatel: dilu
funkce dilu,
bez prasknuti
dilu
Vyroba 20 | Lisovani Operator Zavod: Vylisovat Operator Nastavit Zavod: 6 | Rozmér A Operator Parametry TP 3 | kontrola 1. 8| M| S Neni
dilu vyrobit plastovy dil parametry neshodny dil 2,5 +/- lisovani (Technologické kusu a potiebné
shodny dil - pfitomnost lisovani dle Odbératel: 0,05mm nastaveny parametry), frekvenéni dalsi
Odbératel: komponent TP nemozna mimo Automatické kontrola TK opatfeni
montovat dil (zalisku) montaz na tolerance hlidani
na auto, bez auto, (dotlak, ¢as parametrQ se
prasktuti dilu vzhledova dotlaku, signalizaci
Uzivatel: bez vada teplota formy, | prekroéeni mezi
prasktuti dilu UZivatel: doba
a hluka vzhledova chlazeni)
vada
Vyroba 20 | Lisovani Operator Zavod: Vylisovat Operator Nastavit Zavod: 6 | Rozmér A Operator Parametry TP 3 | kontrola 1. 8| M| S
dilu vyrobit plastovy dil parametry neshodny dil 2,5 +/- lisovani (Technologické kusu a
shodny dil - pfitomnost lisovani dle Odbeératel: 0,05mm nastaveny parametry), frekvencni
Odbératel: komponent TP nemozna mimo Automatické kontrola TK
montovat dil (zalisku) montaz na tolerance hlidani
na auto, bez auto, (dotlak, ¢as parametrd se
prasktuti dilu vzhledova dotlaku, signalizaci
UZivatel: bez vada teplota formy, | prekroc¢eni mezi
prasktuti dilu UzZivatel: doba
a hluka vzhledova chlazeni)
vada




FMEA procesu / Process FMEA (Analyza moznosti vzniku vad v procesu)

Cislo PFMEA

Verze: Datum: ,f\fz'g. Zpracovatel: | Tym FMEA: Organizace: PD Plast Vozidlo — model/rok:
Prvni 0 Umisténi vyvoje: Zakaznik Projekt: Sluneéni clona pro MINI COOPER
Aktualizovana Zakaznik: Nézev vyrobku: KRYTKA ZAROVKY MINI F55/56
Popis zmény: Odpovédnost za proces: Jednatel T’,’,‘,’;;’nigg‘f”y Duvérné Gislo vyrobku: H00144, 145, 146
Neustalé Analyza struktury Analyza funkci Analyza selhani Analyza rizik Optimalizace Poznamk
zlepsovan y
i
. 1. 2. Krok procesu 3. Prvek 1. Funkce 2. Funkce 3. Funkce prvku provadéni 1. Nasledek 2. Vada (FM) 3. Pricina (FC) Stavajici Stavajici Preventiv | Opatren | Odpovédn | Planovan Status Prijata Datum o
© Polozka provadeéni procesu kroku Cinnosti (FE) v kroku preventivni opatreni k @© ni ik & osoba é datum opatfeni s | dokoncen © L
g S Feni S| ochaleni | S| % treni | odhal dokon ak i IIYEAR]
E | Uvommeni |-Rrocesu ¢innosti procesu S procesu °pa,€rf?nf k < odhaleni <5 2| opateni | odhalen lokoncen odkazem i | 2| £ i S
2 historie /| Systém/ Cisl Nazev 6M Funkce Funkce kroku | Prvek 6M | Funkce prvku S Prvek 6M P¥i¢ina v priciné S vady / priciny | g & & i i na dukaz EEIBARN S Cislo Operac
< subsysté o kroku systému / procesu a a > prvku | Q| 3 ST TS reklamac e oprav
zmeén Y . oy oy | PP | N | | =
m/dil subsystému /| charakteristik charakteristik » provadeni [e) Q Q »| 9| a o e e
a ; < " < < T
Nazev dilu / procesu a produktu a procesu ¢ginnosti s
procesu N
Vyroba 20 | Lisovani Operator Zavod: Vylisovat Operator Manipulovat | Zavod: 4 | PoSkozena Operator PFi - 4 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil s dilem neshodny dil hrana manipulaci s kusu a potfebné
shodny dil - bez Odbératel: dilem zavadil frekvenéni dalsi
Odbératel: poskozenych vzhledova o jiny kontrola TK opatfeni
bez hran vada predmeét
vzhledové UzZivatel:
vady vzhledova
Uzivatel: bez vada
vzhledové
vady
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Vystfiknout Zavod: 4 | Necistoty Sefizovaé Nevysttiknul - 10 | kontrola 1. 8 | H 100% Vedouci 1.24 Uzavfen | Zavedeni 1.24 41 6|8 M Neni
dilu vyrobit plastovy dil zbytky neshodny dil dostate¢né kusu a vycisténi vizualni | vyroby [¢) L,ofukovani* potfebné
shodny dil - bez necistot materialu ze Odbératel: zbytky frekvencni komory kontrola dilu dalsi
Odbératel: na povrchu vstfikovaci vzhledova materialu z kontrola TK Gisticim na ionizovany opatfeni
bez jednotky vada valce granulate necistot m
vzhledové Uzivatel: vstfikovaci m y vzduchem
vady vzhledova jednotky Asaclean
Uzivatel: bez vada
vzhledové
vady
Vyroba 20 | Lisovani Nastrojar Zavod: Vylisovat Nastrojar Namazat Zavod: 4 | Necistoty Nastrojar PFilis - 4 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu vyrobit plastovy dil vyhazovéce neshodny dil namazal kusu a potfebné
shodny dil - bez necistot Odbératel: vyhazovace frekvenéni dalsi
Odbératel: na povrchu vzhledova (uvolfiovani kontrola TK opatfeni
bez vada maziva)
vzhledové UZivatel:
vady vzhledova
UZivatel: bez vada
vzhledové
vady
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Vydistit susici | Zavod: 4 | Necistoty Sefizova¢ | Nevycistil - 10 | kontrola 1. 8 | H vycisténi 100% Vedouci 1.24 Uzavfen | Zavedeni 1.24 41 6|8 M Neni
dilu vyrobit plastovy dil zatizeni a neshodny dil dostate¢né kusu a komory vizudlni | vyroby o ,ofukovani* potiebné
shodny dil - bez necistot dopravni Odbératel: susici frekvenéni Gisticim kontrola dilu dalsi
Odbératel: na povrchu systém vzhledova zafizeni a kontrola TK granulate | na ionizovany opatfeni
bez vada dopravni m necistot m
vzhledové Uzivatel: systém Asaclean |y vzduchem
vady vzhledova (kontaminace
Uzivatel: bez vada cizoorodym
vzhledové materialem)
vady
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Vyznadit Zavod: 3 | Nespravné Sefizova¢ Nevyznaceni | --- 3 | Kontrola TK 7 L Neni
dilu dohledatelno | plastovy dil datum vyroby | obtizna datum vyroby datumu pfi uvolnéni potfebné
st - pritomnost na formé dohledatelnos vyroby ve vyrobni dalsi
Odbératel: a Citelnost t formé davky opatreni
dohledatelno | oznaceni Odbératel:
st obtizna
Uzivatel: --- dohledatelnos
t
UZivatel: ---
Vyroba 20 | Lisovani Sefizova¢ | Zavod: Vylisovat Sefizova¢ | Nastavit Zavod: 3 | Necitelné Sefizova¢ Parametry TP 4 | kontrola 1. 8 | M Neni
dilu dohledatelno | plastovy dil parametry obtizna identifikaéni lisovani (Technologické kusu a potiebné
st - pritomnost lisovani dle dohledatelnos udaje (Cislo nastaveny parametry) frekvenéni dalsi
Odbératel: a Citelnost TP t dilu, logo mimo kontrola TK opatfeni
dohledatelno | oznaceni Odbératel: apod.) tolerance
st obtizna
UzZivatel: --- dohledatelnos
t
Uzivatel: ---
Vyroba 20 | Lisovani Operator Zavod: Vylisovat Operator Nalepit Zavod: 6 | Zaména Operator Nalepil na Tisk Vyrobni 4 | Dvojité 2 L Neni
dilu vyrobeni dilu | plastovy dil identifikacni nakladka identifikaniho baleni pravodky skenovani potiebné
Odbératel: - oznaceni Stitek na jiného Stitku na identifikacni (Vyrobniho &arového dalsi
dodani baleni baleni pro vyrobku na baleni Stitek pro jiny | pfikazu)a kédu na opatfeni
spravnych spravné &islo | auto pfi vyrobek identifikacnich Vyrobni
dila dilu expedici Stitku jen pro pravodce
Uzivatel: --- Odbeératel: jeden dil (Vyrobnim
nedodani dilu, ptikazu) a
dohledatelnos identifikacni
t m Stitku s
UzZivatel: --- porovnanim
Cisla vyrobku
Vyroba 20 | Lisovani Operator Zavod: Vylisovat Operator Nalepit Zavod: 6 | Zaména Operator Nalepil na Barva $titku 4 | Periodicka 2 L
dilu vyrobeni dilu | plastovy dil identifikaCni nakladka identifika¢niho baleni Zluta a bila kontrola od
Odbératel: - oznaceni Stitek na jiného Stitku na identifikacni TK v pribéhu
dodani baleni baleniLaP vyrobku na baleni, Stitek pro smény
spravnych strana auto pfi zameéna stran jinou stranu
dila expedici LaP vyrobku
Uzivatel: --- Odbeératel:
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nedodani dilu,
dohledatelnos
t
UZivatel: ---
Vyroba 20 | Lisovani Tiskarna Zavod: Vylisovat Tiskarna Vytisknout Zavod: ¢tecka | 6 | Neditelné / Tiskarna Dochazejici Zalozni tiskarna | 3 | Kontrola 2 L Neni
dilu vyrobeni dilu | plastovy dil Citelny nedokaze nekompletni barva v v kancelafi skladnikem potfebné
Odbératel: - oznaceni identifikacni precist udaje udaje (Carovy tiskarné skladu pfi skenovani dalsi
dodani baleni Stitek baleni ¢arového kod) na &arového opatfeni
spravnych kédu na identifikaénim kédu cteckou
dila §titku, nelze Stitku baleni z
Uzivatel: --- provést pfijem identifikacnih
v IS Helios na o $titku do IS
expedicni Helios
sklad
Odbeératel:
nedodani dilu
UZivatel: ---
Vyroba 100 | Transport | Skladnik Zavod: Zaskladnit Skladnik Zaskladnit Zavod: 6 | Zaskladnéné Skladnik Zaskladni Identifikace 3 | Kontrola 7 L Neni
dilu do vyrobeni dilu | vyrobky vyrobky po neodhaleni vyrobky pred vyrobky pfed | stavu uvolnéni skladnikem potfebné
expedice Odbératel: - zaskladnéni jejich neshodnych provedenim provedenim TK na pfi dalsi
dodani dilu a | materialu po kontrole TK vyrobku pred jejich kontroly jejich kontroly | identifikacnim zaskladnéni opatfeni
montaz dilu jeho kontrole expedici TK TK Stitku
na auto TK Odbeératel:
Uzivatel: --- obtizna /
nemozna
montaz, ztrata
funkce dilu
UzZivatel:
ztrata funkce
dilu
Vyroba 100 | Transport | Skladnik Zavod: Zaskladnit Skladnik Opatrné Zavod: 6 | Poskozené Skladnik Nespravné - 3 | Kontrola 6 L Neni
dilu do vyrobit material manipulovat | neshodny dil baleni manipuloval s skladnikem potfebné
expedice shodny dil - bez s materidlem | Odbératel: vyrobky pfi pfi dalsi
Odbératel: poskozeni obtizna / zaskladnéni zaskladnéni / opatfeni
montovat dil baleni nemozna vyskladnéni
na auto, bez montaz,
vzhledové vzhledova
vady vada
UZivatel: bez UzZivatel:
vzhledové vzhledova
vady vada
Vyroba 110 | Skladova | Skladnik Zavod: Skladovat Skladnik Zaskladnit Zavod: mokré | 6 | Nedodrzené Skladnik Zaskladnil Suchy 3 | Kontrola 7 L Neni
dilu ni vyrobit material vyrobky do obaly / voda podminky material zastfeSeny skladnikem potfebné
shodny dil - dodrzet uréenych na vyrobcich, skladovani mimo uréeny | sklad pfi expedici dalsi
Odbératel: uréené prostor prach na (napf. suchy prostor opatfeni
manipulovat podminky vyrobcich zastfeSeny (venku)
s dily, bez skladovani Odbératel: sklad)
vzhledové zhorSena
vady manipulace s
Uzivatel: bez kartonovymi
vzhledové obaly,
vady Skrabance na
povrchu
UzZivatel:
vzhledova
vada
Vyroba 110 | Skladova | Skladnik Zavod: Skladovat Skladnik Kontrolovat Zavod: mokré | 6 | Nedodrzené Skladnik Nekontroloval | Suchy 3 | Kontrola 7 L Neni
dilu ni vyrobit material podminky obaly / voda podminky podminky zastreSeny skladnikem potfebné
shodny dil - dodrzet skladovani na vyrobcich, skladovani skladovani / sklad pfi expedici dalsi
Odbératel: uréené materialu prach na (napf. suchy nereagoval opatfeni
manipulovat podminky vyrobcich zastfeSeny pfi jejich
s dily, bez skladovani Odbératel: sklad) nedodrzeni
vzhledové zhor$ena
vady manipulace s
Uzivatel: bez kartonovymi
vzhledové obaly,
vady Skrabance na
povrchu
UzZivatel:
vzhledova
vada




FMEA procesu / Process FMEA (Analyza moznosti vzniku vad v procesu)

Cislo PFMEA

Verze: Datum: ,f\fz'g. Zpracovatel: | Tym FMEA: Organizace: PD Plast Vozidlo — model/rok:
Prvni 0 Umisténi vyvoje: Zakaznik Projekt: Sluneéni clona pro MINI COOPER
Aktualizovana Zakaznik: Nazev vyrobku: KRYTKA ZAROVKY MINI F55/56
Popis zmény: Odpovédnost za proces: Jednatel T’,’,‘,’;;’nigg‘f”y Duvérné Gislo vyrobku: H00144, 145, 146
Neustalé Analyza struktury Analyza funkci Analyza selhani Analyza rizik Optimalizace Poznamk
zlepsovan y
i
. 1. 2. Krok procesu 3. Prvek 1. Funkce 2. Funkce 3. Funkce prvku provadéni 1. Nasledek 2. Vada (FM) 3. Pricina (FC) Stavajici Stavajici Preventiv | Opatren | Odpovédn | Planovan Status Prijata Datum o
© Polozka provadeéni procesu kroku Cinnosti (FE) v kroku preventivni opatreni k @© ni ik & osoba é datum opatfeni s | dokoncen © L
g ginnosti S Feni S| ochaleni | S| % treni | odhal dokon ak i IIYEAR]
E | uvomesni | -Rrecesu éinnosti procesu S procesu opajrfn{ k < odhaleni S 2 | opatieni | odhalen lokoncen odkazem i [ 5
2 historie /| Systém/ | Cisl Nazev 6M Funkce Funkce kroku | Prvek 6M | Funkce prvku S Prvek 6M Prigina v priciné S vady/priciny | g | & S i i na dikaz SEEIRAR S Cislo Operac
< subsysté o kroku systému / procesu a a > prvku | Q| 3 ST TS reklamac e oprav
zmeén Y . oy oy | PP | N | | =
m/dil subsystému /| charakteristik charakteristik » provadeni [e) Q Q »| 9| a o e e
a ; < " < < T
Nazev dilu / procesu a produktu a procesu ¢ginnosti s
procesu N
Vyroba 120 | Expedice | Skladnik Zavod: Vychystat Skladnik Vychystat Zavod: 6 | Nakladka Skladnik Vychystal jiny | Porovnani 3 | Skenovani 2 | L Neni
dilu expedice vyrobky k spravné nakladka jiného vyrobku typ vyrobku k | expedi¢niho Garového potfebné
spravnych expedici vyrobky jiného na auto nakladce na prikazu s Cislem kodu na dalsi
dila - identita (spravna vyrobku na auto dilu na identifikacni opatfeni
Odbératel: vyrobku cisla auto pfi identifikacnim m §titku
dodani vyrobki) expedici Stitku baleni s
spravnych Odbératel: expediénim
dila nedodani dilu pfikazem na
Uzivatel: --- dohledatelnos Stecce z IS
t Helios s
UzZivatel: --- porovnanim
Cisla vyrobku
Vyroba 120 | Expedice | Skladnik Zavod: Vychystat Skladnik Vychystat Zavod: 4 | Vyrobky Skladnik Fyzicky Porovnavani 2 | Porovnavani 2 L Neni
dilu vyrobeni dilu | vyrobky k vyrobky dle obtizngjsi mladsiho data nevyhledal udaja o vyrobku udaju o potiebné
Odbératel: expedici principu Fi- dohledatelnos vyroby nejstarsi pfi nacteni vyrobku pfi dalsi
dodani dilua | - princip Fi- Fo t, starsi vyexpedovany vyrobky na ¢arového kodu nacteni opatfeni
montaz dilu Fo vyrobky skladé a skladnikem carového
na auto zUstavaji ve vyskladnil cteCkou s kodu
Uzivatel: --- firmé mladsi hlasenim skladnikem
Odbératel: vyrobky nejstarsi Steckou s
obtizngjsi polozky hlaSenim
dohledatelnos nejstarsi
t polozky
UZivatel: ---




Na obrazku 27 jsou uvedena vSeobecna hodnotici kritéria pro parametr Vyznam (S) pro proces. Hodnoty Vyznamu se po zavedeni navrZzenych opatieni nasledné neméni.

H Friklady specifické pro organizaci nebo

Odstaveni linky na dobu delsi net je jedna
=ména, zastaveni dodavek, vyiaduje X .. i " X
. . o . . ’ L . - VY J Ztrata primarni funkce vozidla potrebné
100% wyrobni davky miZe byt nutné cpravu nebo vyménu dild v provozu A 0 . . s .
2 v . . L ) pro béiny provoz v prubéhu ofekavané B8
sesrotovat (montaz u koncového uZivatele), mimo Sivotnosti
pfipad nedodrieni pravnich pfedpisd
Stfedné tykajicich se produktu
soky s . e .. .| Odstavenilinky od jedné hodiny do dél
vysoky Produkty mize byt nutné pretfidit a cast| dné smé kl'rt .  dods : 5ad kl'r
e . . edné smény, zastaveni dodavek, vwwiaduje . e i ..
(meéné nez 100%) vyradit / sesrotovat, ] ¥ bo vménu dild b ! Thorseni primarni funkce vozidla potrebné
. ) ol e cpravu nebo vyménu dild v provozu cu . 0l . - .
7 cdchylka od zékladniho prabéhu P .. v ) . R i pro béiny provoz v prubéhu ofekavané 7
e . _ imontaz u koncového uzivatele), mimo .. .
procesy, snizena rychlost linky nebo . L e, Fivotnosti
.. . .. pfipad nedodrieni pravnich pfedpisud
pfidana pracovni sila o
tykajicich se produktu
100% viyrobni davky miZe byt nutné . ) ) »
& - hd N kl'r_ tt Odstaveni linky do jedné hodiny Ztrata vedlejsi funkce vozidla G
prepracovat mimo linku a prijmout
Postifeno méné nez 100% produktd, silna
. o .| Castwrobni dadvky miie byt nutné snast vy dalZich vadnych . o
5 |Stredné . v i ky . ?E muznu-suwslfl.rtu a, =IE wva: r,wE Zhoréeni vedlejsi funkce vozidla 5
nizky prepracovat mimao linku a pfijmout produktl, pofadovano tfidéni, bez
ocdstavky linky
100% wyrobni davky moze byt nutné Vadny produkt spousti wwznamny plan Welmi neprijatelny vzhled, zvuk, vibrace,
4 prepracovat pfimo na lince pred dalsim reakce, dalZi vadné produkty nejsou hluk (psychoakustické projevy), nebo 4
Zpracovanim pravdépodobné, tfidéni neni vyZadovano hmatowy viem
Cast wirobni dévky miie byt nutné Vadny produkt spousti mensi plan reakce, | Tolerované prijatelny vzhled, zvuk, vibrace,
3 prepracovat pfimo na lince pred dalsim dalii vadné produkty nejsou hluk {psychoakustické projevy), nebo 3
Ipracovanim pravdépodobné, tFidéni neni vyZadovano hmatowy vjem
Nizky Vadny produkt nespousti Z&dny plan
.. . ] . reakce, dalii vadné produkty nejsou Mirné ovlivnéni vzhledu, zvuku, vibraci,
Mirné nepfijemnosti v procesu, v ramci . e L. ) - N
2 . pravdépodobné, tFidéni neni wyiadovano, | hluku (psychoakustickych projevi), nebo | 2
ocperace nebo vici chsluze ] . . . i .
je poZadovana zpétna vazba na hmatového vjemu
dodavatele
Velmi . . v - .
1 2k MNeznatelny dopad Neznatelny nebo Zadny dopad Neznatelny dopad 1
niz

Obrazek 31 Tabulka kritérii hodnoceni parametru Vyznam (zdroj: pfevzato z internich dokumentd podniku)



Obrazek 28 obsahuje tabulku hodnoceni vyskytu ,,0%, jejiz hodnoty jsou po zavedeni doporucenych opatieni zlepSeny a maji tedy pozitivni vysledky.

PFMEA - Tabulka hodnoceni vyskytu "0" (AIAG & VDA, 1. vydani, 2019) PFMEA - Alternativni tabulky hodnoceni vyskytu "0O" PFMEA - Alternativni tabulky hodnoceni vyskytu "0"
Zohlednéni poétu nebezpeénych udalosti na tisic poloZek / vozidel Predikce selhani (pfifiny) v £ase
Potenciondlni Vyskyt (O) pro proces Potenciondlni Vyskyt (O] pro proces Potenciondlni Vyskyt (O) pro proces
0 'Predpokjir-i Typ opatieni Preventivni opatieni 0 Pnku'cfdy ,?pe::iﬁcke pi-’o 0 ‘Poce,t nebezpecnyctl PP o 0 Predikce sen‘fmm {(pficiny) v
vyskytu priciny organizaci nebo skupinu uddlosti na 1000 poloiek / case
= = >
10 | Etrémné vysoky fadné Zadné preventivni opatreni 10 10 - 1[:2;[}1na 11[[}}0[}' = 100 000 =10 10 Vidy
=1z
9 L . 9 9 >0 na 1000, <100 000 <10 9 Témer vidy
. ; o .. Preventivni opatieni ma nizkou efektivnost s 1z 20
Velmi vysoky Pravidla jednani ohledem na predchazeni pri¢inam vad 20 na 1000
8 P P ¥ 8 8 na ’ < 20 000 <2 8 Vice ne? 1x za sménu
1z50
7 L e . 7 7 10 na 1 000, < 10 000 <1 7 Vice nez 1x za den
Vysoky Preventivni opatieni ma stfedni efektivnost s 1z 100
hled fedchazeni pricina d
6 o o ohledem na predchazeni pricinam vady 6 6 2 na 1 000, <2 000 <0,2 6 Vice ne? 1x za tyden
Pravidla jednani nebo 1z 500
technické tieni
5 echnicke opatreni o o o 5 5 0,5 na 1 000, < 500 < (0,05 5 Vice nei 1x za mésic
stredni Preventivni opatieni je efektivni s ohledem na 1z 2 000
fedchazeni oFicing d
4 predchazeni pricinam vady 4 4 0,1 na 1 000, <100 <0,01 2 Vice ne¥ 1x za rok
1z 10 000
Osvédiené postu
3 Nizky POStupy Y . 3 3 0.01 na 1 000, <10 <0,001 3 1x za rok
(best practices), Preventivni opatifeni ma vysokou efektivnost s 1z 100 000
idla j ini hled fedchazeni pricina d
9 Velmi nizky prawdle.l |Ef.inan|:1etfo ohledem na predchazeni pricinam vady 9 5 < (0,001 na 1 000, <1 <0,0001 5 Méné nes 1x za rok
technické opatieni <1z 1000000
Preventivni opatfeni ma extrémné vysokou
efektivnost s ohledem na pfedchazeni pficinam
fednictvi : . Preventivni opatfeni vyluéuji
1 Extrémné nizky | Technické opatieni vady ;?ros,trednlctwm navrhu pr?dukntu (napf L1 1 P , . Y J — — 1 Nikdy
geometrie dilu) nebo procesu (napf. zpusob upnuti selhani
dilu nebo konstrukce nastroje), zamér preventivnich
opatfeni - vada nemuiZe fyzicky vzniknout z dané

Obrazek 32 Tabulka hodnoceni vyskytu "O* (zdroj: pfevzato z internich dokumentd podniku)

Pozndamka:

Potencionalni pficiny se hodnoti podle nasledujicich kritérii. Pro stanoveni nejlepsi hodnoty parametru Vyskyt je tfeba zvazit preventivni opatieni.
Hodnota parametru Vyskyt je pfedpokladané kvalitativni hodnoceni provedené v okamziku hodnoceni a nemusi odrazet skutecny vyskyt.

Znamka hodnoceni parametru Vyskyt je relativni hodnoceni v rdmci FMEA (procesu, které jsou

hodnoceny).

U preventivnich opatteni s vice hodnotami vyskytu pouZijte hodnoceni, které nejlépe odrazi robustnost opatreni.

Efektivnost preventivnich opatreni:

Pti uréovani jak efektivni budou prevence, je tfeba zvaZit, zda jsou preventivni opatieni technického charakteru (spoléhajici na stroje,
Zivotnost ndastroje, material nastroje atd.), nebo zda jsou pouzity osvédcené postupy (best practices) (upinaci pfipravky, ndvrh nastroj(,
kalibra¢ni postupy, ovérovani systému odolnosti proti chybam (error-proofing verification), preventivni Udrzba, pracovni pokyny, statistické
fizeni procesl, monitorovani proces(, konstrukce / ndvrh produktu atd.) nebo jsou zaloZena na pravidlech jednani (spoléhaji na certifikované
operatory, kvalifikované odborniky, vedouci tymu atd.)




Tabulku hodnoceni detekce ,,D* znazoriiuje Obrazek 29. Hodnoty detekce jsou v ramci navrzenych opatifeni a sledované optimalizace neménné.

Obrazek 33 Tabulka hodnoceni detekce "D" (zdroj: pievzato z internich dokumentt podniku)

PFMEA - Tabulka hodnoceni detekce "D" [AIAG & VDA, 1. vyddni, 2019)
Potenciondlni Detekce (D) pro validaci ndvrhu procesu VDA 4.2 96
Sch t .. " .. Priklady specifické izaci nebo Zabezpedeni
D LSS Zralost metody odhalovani Moznost odhalovani [l sl ﬁ%e == o.rgm::zaa e [l N _m
odhalit skupinu produkta prukaznosti v %
Metoda zkouseni nebo kontrol i P 3
10 oca zkousent nebe c,m r'cr l,r'nem Wadu neni moino odhalit 10 10
o stanovena, nebo neni znama
Velmi nizka - - . — P " - - 90 %
& Meni pravdépodobné, fe metoda Vadu lze odhalit nédhodnymi nebo obéasnymi kontrolami s malou @ @
kontroly, nebo zkouseni vadu odhali pravdépodobnosti
Metoda zkouseni nebo kontroly nebyla Kontrola élovékem (vzhledova, hmatova, sluchova) nebo ufiti
8 prokazana jako efektivni (napf. wyrobni | ruénihe méfeni (atributivnich nebe spojitych veligin), kterd by méla | 8 8
misto ma malou, nebo Zadnou odhalit vadu nebo pfiéinu
Mizka zkuZenost s metodou, vwweledky RER Odhalovéni pomoci technického zafizeni (poloautomaticka kontrola 98 %
= systému méfeni jsou mezni na 5 potvrzenim svételnou nebo zvukovou signalizaci atd.) nebo pouiiti = =
srovnatelnych procesech nebo v dané |kantrolnich zafizeni jako napf. soufadnicové méfici zafizeni, ktera by
aplikaci atd.) méla odhalit vadu nebo pricinu vady
Metoda zkouZeni nebo kontroly byla 'Kc'mtrcrliclcfwekem Ivzhlf.-duva, hmatcw?, sluchvcwa] neb? uZiti ’
B e . . . .| ruéniho méfeni (atributivnich nebo spojitych veligin), kterd odhali 6 1
prokazana jako efektivni (napf. wyrobni o L e .
. . . . vadu nebo priinu vady [vietné ovérovani vzorkd produkiu)
. misto ma zkugenost s metodou, wysledky T ” S . —
Stedni . . N Odhalovani pomoci technického zafizeni (automaticka kontrola s
RE&R jsou u srovnatelnych procesd nebo 3 . _ . wors
s N rs potvrzenim svételnou nebo zvukovou signalizaci atd.) nebo pouditi
5 v tomto konkrétnim pFipadé poufiti . . N . ) e . . 5 5
Y . kontrolnich zafizeni jako napf. soufadnicové méfici zafizeni, ktera by
prijatelné atd.) . ) e e e o . o 95,7 %
méla adhalit vadu nebo pfi¢inu vady (véetné ovéfovani vzorkd
Automatizovana metoda odhalovani, ktera odhali vadu v naslednych
krocich zpracovani produktu nebo identifikuje produkt jako
4 Systém se ukdzal jako efektivni a neshodny, produkt postupuje procesem do mista vyfazeni 4 4
spolehlivy (napf. wyrobni misto ma zamitnutych dild, neshodny produkt bude kontrolovan robustnim
zkuSenost s metodou na identickych systémem, ktery zabrani tniku vadnych dild z wiroby
procesech nebo v dané aplikaci), Automatizovana metoda odhalovéani, kterd odhali vadu v pracovni
vysledky RER systému méreni jsou stanici, zabrani daliimu zpracovani nebo identifikuje produkt jako
3 Vysoka akceptovatelné atd.) neshodny, produkt postupuje procesem do mista vyfazeni 3 3
zamitnutych dild, neshodny produkt bude kentrolovén robustnim
systémem, ktery zabrani dniku vadnych dill z wroby 990 9%
Metoda odhalovani se ukazala jako !
efektivni a spolehliva (napf. wyrobni 3 . . . R
) . - Automatizovana meteda odhalovani, ktera odhali pricinu vady a
2 mista ma zkuZenost s metodou, .. _ C e s e . 2 2
. . B . zabranivzniku vady (neshodny dil) pfed spusténim vyroby
ovéfovani systému odolnosti proti
chyb&m (error proofing) atd.
Dil s vadou se neda fyzic robit, navrh produktu nebo procesu nebo metady odhalovani prokazaly, Ze
1 |velmivysoka frzicky v P . p..,,_ v P v 1 1 99,99 %
ocdhali vadu nebo pricinu




Zasadni podklad pro skutecné vyhodnoceni uspésnosti navrzenych opatieni je tabulka na Obrazku 30, diky které je znatelny pozitivni vliv na vyrobni proces po zavedeni doporucenych opatieni.
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Obrazek 34 Tabulka PFMEA Priority opatieni (zdroj: pfevzato z internich dokumentti podniku)




