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Abstrakt: Publikacia sa zaobera témou z oblasti riadenia rizik vo vyrobnom podniku so
zameranim na udrzbu. Vo svojom teoretickom tvode obsahuje zakladné definicie z oblasti
riadenia rizik ariadenia vyrobného podniku vyroby foriem pre vstrekovanie plastov.
Obsahuje postup tvorby suciastky od jej vymyslenia aZ po samotnt realizaciu kde st popisané
Casti tvorby konstrukcie formy, technologickej pripravy operacii vykonanych na jednotlivych
Casti ,cez samotnll vyrobu formy pre vstrekovanie plastov az po findlne lisovanie plastového
vyrobku na danom type vstrekovacieho zariadenia auvedenia ho do prevadzky v cykle.
Odhalenie rizik pri zavadzani vyrobku na trh pocas jednotlivych vyrobnych operacii a ich

elimindcia ma prinos usetrenia ¢asovych strat a ndkladov vo vyrobnom podniku.

Uvod

V dnes$nej dobe podnikanie a vedenie vyrobného podniku nesie so sebou obrovsku
zodpovednost’ a neohrani¢ené mnozstvo rizik, ktoré maji vplyv na samotnu vyrobu.
Zavedenie manazmentu rizik do podniku prinaSa mnoho ciest a metod ako predist’ stratdm
a zlepsit’ kvalitu a optimalizaciu vyrobného postupu vyroby cielového vyrobku. Zvolit, ktora
konkrétnu metddu je najvhodnejSie pouzit’ a nasledne aplikovat’ ma za ulohu manazment rizik
kde treba zahrnat’ maximalizaciu pozitivnych a minimalizaciu negativnych dosledkov udalosti
spojenych s rizikom.

Vyznamny faktor uspesného vyrobného podniku je ¢as potrebny na zhotovenie findlneho
vyrobku a jeho samotné dodanie zédkaznikovi. Dosiahnutie aby redlny model bol totozny s
pociatoénym 3D modelom podl'a poziadaviek zdkaznika je spojené s nasledujucimi krokmi:

- Findlny 3D model

- KonStrukcia formy

- Vykresova dokumentacia

- Objednévanie polotovarov a normovanych casti

- Technologia (spravne zvoleny postup pripravy)



o hrubovacie operacie
= frézy, sustruhy, brisenie
o tepelnd Gprava materidlu
= kalenie na urcit¢ "HRC
o dokoncovacie operacie
= brusenie, CNC frézy, elektroerozivne obrabanie)
- Vyroba jednotlivych prototypovych ¢asti
- Zmontovanie dielov — finalizacia
- Zabezpecenie materialu pre vylisok
- Skuska formy na lisovacom stroji
- Doladenie parametrov stoja podl’a materialu vyrobku

- Uvedenie lisovania do cyklu.

Metody analyzy rizika.

Metody analyzy rizika je v zdsade mozné rozdelit na indukéné a dedukcné, pricom
indukéné metddy st vyhodné vtom, Ze umoziuji predvidat mozni poruchu zariadeni
V ucelenej prevadzkovej zostave. Samotna analyza rizika pritom poukazuje na konkrétne
okolnosti, ktoré mozu vznik rizikovej situdcie zapri¢init’. Suc¢asne umoziuji vyhodnotit’ pocet
a nasledky rizikovych situdcii a prijat’ vhodné preventivne opatrenia. Dedukéné metody st
zamerané na analyzu rizikovych situacii, ktoré sa uz v praxi firmy, alebo jej okoli vyskytli
a hl'adaju udalosti a stvislosti, ktoré ich vznik zapri¢inili. Z pohl'adu aplikacie jednotlivych
metdd v praxi je mozné ich rozdelit’ na:

- tradi¢né;

- hodnotiace;

- kvantitativne;

- grafické (strom poruch). [1]

ANALYZA RIZIKA
» (definovanie rozsahu platnosti
analyz, identifikacia rizik)

1

1
! i
] 1
| POSUDZOVANIE q i
I RIZIKA ' y
I HODNOTENIE RIZIKA :

)
1

I
! :
! I

h 4

{rozhodnutie o prijatelnosti rizika,
analyza volitelnych moZnosti)

MANAZMENT ZNIZENIE (REGULACIA) RIZIKA
RIZIKA {rozhodovanie, realizéacia, sledovanie)

T T T T

Obr. 1) ManaZment rizika — metédy pozudzovanie rizik. [4]



FMEA:

Jedna z najpouzivanejSich metoéd je kvantitativna FMEA analyza (Failure Modes and
Effects Analysis): Je to vlastne analyza porich aich nasledkov. Metéda hodnoti mozné
poruchy zariadeni a ich vplyvy na technologicky proces, ku ktorym méze dojst’ na réznych
Grovniach v systéme, subsystéme, alebo v jednotlivych prvkoch systému. Casto je pouzivana
na identifikdciu poriach jednotlivych zariadeni a systémov a zaroven moze byt rozsirena
0 frekvenciu vyskytu poruch, alebo o prognézu ich vzniku. [1]

Z pohl'adu rozdelenia techniku rizik na zéklade vztahu medzi Casom pripravy
konkrétnych opatreni na rizikové situdcie a okamihom vzniku neziaducich uc¢inkov ju vieme

klasifikovat’ do dvoch velkych skupin:

1) Predkrizové metody alebo inak akcie na riadenie rizik st planované a realizované
v predstihu a st zamerané na zniZenie pravdepodobnosti poskodenia, zniZenie rozsahu
potencialneho poskodenia a modifikaciu Strukturalnych charakteristik rizika. Patria tu
metddy a transformaciu a eliminaciu rizika. Tieto metddy su spojené s preventivnou
politikou firmy. [1]

2) Pokrizové metédy su zamerané na odstranenie nasledkov nepriaznivych udalosti
a skod. Hlavne su v praxi aplikované k financovaniu rizik t.j. tvorbe finan¢nych
zdrojov pouzitych na pokrytie $§kdd vyplyvajicich z realizécie rizika. Tato skupina

zahina predovSetkym spdsoby financovania rizik. [1]

Vstrekovacie stroje:

Ako najzavaznejSie riziko, kde moze nastat’ problém pri obsluhe vstrekovacieho stroja je
zanedbanie jeho udrzby a kontroly. Preto by zamestnanci firmy mali mat’ Skolenia a
skusenosti s roznymi technickymi aplikdciami v oblasti spracovanie plastov vstrekovanim.

Mnohé vstrekovne dlhodobo zapasia s vyraznym tlakom zo strany svojich zédkaznikov na
zvySovanie kvality vyrobku, zniZovanie ceny vyrobku, spolahlivost dodavok a v
neposlednom rade aj na modernizaciu strojového parku. Na vsetky tieto problémy existuje
jednoduché riesenie a to st plne elektrické vstrekovacie stroje. [3]

Plne elektrické vstrekovacie stroje znacky MITSUBISHI, séria MEt3 obr. 2. patri k
Spicke na trhu. Séria MEt3zahtia Siroka Skalu uzatvaracich jednotiek a to konkrétne 50, 80,
100, 130, 180, 230 a 280 ton. Tieto uzatvaracie jednotky sa daju skombinovat s réznymi
typmi vstrekovacich jednotiek a s réoznymi velkostami skrutkovice. Zakaznik si tak moze

vybrat’ zo 71 moznych kombinacii stroj doslova podla svojich predstav. [3]
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Obr. 2) Elektricky vstrekovaci stroj Mitsubishi 280 MEt3. [3]

Tieto stroje st vynimo¢né aj z inych hl'adisk. Kazdy stroj je postaveny na ultra pevnom

Specidlnom rame s oznaCenim RASMA-L, ktory je natol'ko pevny a odolny, Ze uzatvaracia

jednotka dokaze pri maximalnej vstrekovacej rychlosti a tlaku pracovat’ s presnostou 0.0 lmm

na rozdiel od hydraulickych vstrekovacich strojov, ktoré pracuju s presnost'ou 0.1mm. Tento

ram odolny voci vibraciam je pritom o tretinu 'ahsi ako konven¢né ramy a vysoku presnost’ si

udrziava aj po mnohorocnom pouZivani. VSetky vlastnosti tychto strojov kladii doraz na

usetrenie nakladov oproti hydraulickym vstrekovacim strojom vid’ obr 3. [3]

Spotreba energie ( elektricky - hydraulicky VS).

uspora 16%

.>"_‘
S8
2w
Cs
22

0,263 kWh
g2 ’
20 < uspora 60%
w2

0,100 kWh

(kWh)
1.20

Spotreba energie
(MEt2 - ostatné elektrické VSY.

1,00

0.80

0,60

stroje

0.40

Iné elektrické
50 MEt2

0,20

0,00

Obr. 3) Porovnanie spotreby energie hydraulického a elektrického vstrekovacieho stroja. [3]

K vysokej presnosti a opakovatel'nosti vyrobku prispieva aj SRC-Il a SRC-III davkovaci

systém. Pri SRC-II davkovacom systéme skrutkovica okamzite po merani vytvara optimalny

tlak na taveninu. Tato metdda zabezpecuje rovnakd hustotu taveniny vo forme, coho

vysledkom je konStantnd hmotnost’ vyrobku v kazdom cykle. SRC-III davkovaci systém

zabrafiuje pomocou Specialnej hlavy skrutkovice spiatnému pretekaniu taveniny za hlavu

skrutkovice. Rozdiely st viditeIné pri nasledovhom porovnani hmotnosti tych istych

vyrobkov vyrobenych s a bez systému SRC:



e Konvencny systém — priem. odchylka merané¢ho vyrobku=0,825%

e SRC-II systém - priem. odchylka meraného vyrobku=0,323%

e SRC-III systém - priem. odchylka merané¢ho vyrobku=0,104%
Dalia z velkych prednosti tychto strojov je vyrazna uspora prevadzkovych nakladov. AZ
neuveritelné vysledky su dosahované v uspore elektrickej energie. Pri vyrobe testovacich
platni¢iek (56g, materidl HI-PS, 2-ndsobna forma) bola spotreba elektrickej energie na
hydraulickom stroji 5,578kw/h oproti 1,779kW/h na plne elektrickom vstrekovacom stroji
MEt3-100, ¢o zodpoveda uspore viac ako 68%. Plne elektrické vstrekovacie stroje
nepotrebuju hydraulicky olej, ktory je v hydraulickych strojoch potrebné zaroven chladit’, ¢im
sa znizuju naklady aj na tieto polozky. Pracu so strojmi série MEt3 sprijemnuje aj ich nizka

uroven hladiny hluku na urovni 65 dB. [3]

Zakladné vlastnosti plne elektrickych strojov ME3t:
« Uspora energie
e Vysoka produktivita
e Odolné konstrukcia
o Stabilita parametrov
e Presnost’ parametrov
o Nizke obstaravacie naklady
o Nizke prevadzkové naklady
o Nizke naklady na udrzbu
e Nizka troven hluku

e Vysoky stupenl univerzalnosti: vhodny pre rozne typy vyrobkov

Vynikajuce vlastnosti plne elektrickych strojov ich predurcujii na vyrobu zlozitych a na
presnost’ narocnych technickych vyliskov, ale na tieto stroje sa da Spol'ahnit’ aj pri réznych
inych aplikaciach. Svojou vysokou presnostou, rychlostou, nizkou hlu¢nost'ou, nizkymi
prevadzkovymi nakladmi, jednoduchou instaldciou, Cistou prevadzkou a prijatelnou cenou sa
plne elektrické vstrekovacie stroje sa pomaly stavaji neodmyslitelnou sucast'ou kvalitnych
vstrekovni, ktoré vedia splnit’ aj tie najnaro¢nejsie Zelania svojich zakaznikov. [2]

Nizkou efektivnostou vyuzitia stroja vznikd riziko zvySovania ndkladov (mzdy
zamestnancov pri nadcasoch, ndklady na material pri vysokom mnozstve nepodarkov...),

neplnenie planov (nie je dostato¢ne vyuzita kapacita stroja, nesplnenie zakazky na cas...).



Straty, ktoré podnik pripravuju o peniaze:

- Poruchy vyplyvajice z chyb na zariadeni;

- Poruchy vyplyvajuce z chyb na forme — zaseknuta vyhadzovacia sustava — naburanie
formy, poskodenie tvarovych cCasti);

- Zoradovanie anastavovanie (chybné nastavenie °C na suSicke, alebo na
temperovacom zariadeni);

- Beh naprazdno, kratkodobé prerusenia (Cakanie na vyrobu dalSieho vyrobku,
odstavenie stroja pri poruchach formy, lisu, temperovacieho zariadenia ...);

- Nekvalita (nepodarky — nedostreknuté vylisky, slaby dotlak, zl¢ navrhnuta vtokova
ststava). [2]

Zaver:

Vstrekovaci stroj ako kazdé pracovné zariadenie pre svoju neustilu bezchybnu
prevadzku aby bolo zabezpecené jeho plné vyuzitie a zabranilo sa stratam, potrebuje udrzbu
a servis jednotlivych casti aje potrebné zabezpecit, aby obsluha stroja mala dostato¢né
Skolenia a sktisenosti ako postupovat’ v pripade porich adosiahnut c¢o najrychlejsie
odstranenie vyskytnutej sa chyby.

Pravidelnou udrzbou strojov sa da predist’ k ¢astym porucham , ktoré maju vplyv
V lepSich pripadoch na kratkodobé odstavenie stroja, ktoré¢ aj tak vedu k stratdm, kvoli
nedostatoénému vyuzitiu plnej kapacity stroja.

Vo vyrobnych podnikoch kazdé rozhodnutie a operacia na danom type stroja prindsa
so sebou riziko ovplyviiujice stratu, ¢i uz zlyhanim Tl'udského faktora alebo zanedbanim
kontroly stroja. Zavedenie manazmentu rizik by malo ratat srizikom minimalnym, ze
nenastane ziadna kolizna situdcia alebo s maximalnym, ktoré odstavi stroj dlhodobo. Kontrola

a bezpecnost’ by mala byt’ na prvom mieste.



Literatura:

[1] BALOG, Michal. : Manazment vyroby (Riadenie rizik): Technicka Univerzita
v Kosiciach, 2015. ISBN:978-80-553-2152-3.

[2] SEMKOVA, Dana. : Riadenie rizik vo vyrobnom podniku so zameranim na efektivnost’
vyroby, Diplomova praca. PreSov: Technickd Univerzita v KoSiciach, Fakulta
vyrobnych technologii so sidlom v Presove, 2015.

[3] Vstrekovacie stroje: [cit. 20.09.2015] dostupné na internete:

http://km-system.sk/sk/vstrekovacie stroje - mitsubishi.html

[4] Metody riadenia rizik: [cit. 24.09.2015] dostupné na internete:

http://www.securityrevue.com/wp-content/uploads/2008/04/rizikotech04.jpg

1OGISTICKY
MONITOR

Internetové noviny pre rozvoj
logistiky na Slovensku.

ISSN: 1336-5851


http://km-system.sk/sk/vstrekovacie_stroje_-_mitsubishi.html
http://www.securityrevue.com/wp-content/uploads/2008/04/rizikotech04.jpg

