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ABSTRAKT

Predmétem bakalé&rské prace je eliminovat zmetkovitost ve vyrobnim procesu pomoci
aplikace metodologie Lean Six Sigma s kombinaci dal$ich podplrnych prvki. Cilem je
zajistit podniku takové podminky, aby neshodné vyrobky viibec nevznikaly. Prace
vychazi ze zakladnich teoretickych poznatkd, po kterych nasleduje analyza aktualniho
stavu podniku. V zavéru jsou zhodnocena pfijata opatfeni podnikem a celkova

Uspésnost provedené zmény.

ABSTRACT

The object of this thesis is eliminating scrap in the manufacturing process using Lean
Six Sigma methodology combined with other supporting elements. The aim is to ensure
that such business conditions to avoid all non-conforming products. The work is based
on the basic theoretical knowledge, followed by analysis of the current state of business.
In conclusions are evaluated the measures accepted by the company and overall

efficiency of executed changes.
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UVvoD

Kazdym dnem vyrobni podniky hledaji zplisoby, jak zlepsit své vyrobni procesy.
Kvalita a jeji vyvoj je nekoneCné se meénicim a nepfetrZitym procesem. Je proto
Zadouci, aby kazda zména podniku pfispivala k jejimu zlepSovani. Podle Plury, autora
knihy Planovani a neustalé zlepSovani jakosti, vzristajici dravost trzniho prostiedi nuti
podniky, které se chtéji udrZzet nad vodou Ci dokonce mit Uspéch, vénovat zvySenou
pozornost zdokonalovani provoznich podminek.

Kvalita vyroby je pro kazdy podnik velmi ddlezitou proménnou. Kazdy
jednotlivec je odpovédny za vysledek svého snazeni a svou Cinnosti pFispiva, nebo
naopak znemozni, k trvalému zlepSovani poskytovanych sluzeb a dosaZeni firemnich
cili. Neblahé dopady na Gspésnost podniku maji predevsim faktory, diky nimz vznikaji
nejrlizngjsi druhy plytvani, jako je vysoka zmetkovitost. Ta vyrazné ovlivni chod
podniku, nejen z pohledu vyroby, ale i z ekonomického hlediska. Proto by se mély
stanovit takové podminky, aby neshody vilbec nevznikaly. Kvalita musi byt udrzovana
a zlepSovana natolik, abychom vzdy predCili zadkaznikova oCekavani. Organizace ma
systematicky provadét sebehodnoceni svych cinnosti, odhalovani silnych, slabych
stranek a dosahovat uspokojivych vysledkd plsobenim tym( peclivé zaSkolenych
pracovnikd. UCelem je, aby tyto silné i slabé stranky byly odhalovany ve v3ech
¢innostech podniku a vSech dosahovanych vysledcich. Neustalé zlepSovani by mélo byt
cilem kazde organizace.

Tato bakalafska prace se zaméfuje na moznosti zefektivnéni procesu vyroby,
kdy hlavnim pfedmétem prace je nalézt takovy systém v jednotlivych cCinnostech
vyrobniho procesu, ktery pomize ke snizeni vznikajicich zmetkd, jestlize se prikro¢i
razantnim zplsobem k eliminaci rozsahu neshod. Svou praci bych podniku chtéla
ukazat, jak soustavné motivovat zameéstnance k vyborné odvedené praci, Ze komunikace
na pracovisti je hlavnim klicem ke spolupréci, jak hledat mozna zlepSeni a cely proces
kontrolovat tak, aby zmetk(im maximalné predchazeli.

K FeSeni situace daného podniku pfistupuji tak, aby moje navrhy prispély ke
zlepSeni soucasné situace a vedly ke snizeni celkovych problém( spojenych s vyrobou

nabizenych produktl. Pozornost je zaméfena na maximalni omezeni plytvani a
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zamezeni vznikajici zmetkovitosti ve vyrobé. Vyusténim prace bych rada doséahla

optimalniho Feeni, které by mnou vybrany podnik mohl aplikovat a (spésné vyuZivat.
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VYMEZENI PROBLEMU A CiLE PRACE

Cilem bakalérské prace je navrh vhodnych nastrojd pro snizeni zmetkovitosti ve
strojirenském podniku. Hlavnim cilem je zajistit takové podminky ve vyrobnim
procesu, aby neshodné vyrobky vibec nevznikaly. S timto Uzce souvisi pravé pojmy
jakost a kvalita. Aby nedochazelo k premife vzniku vadnych vyrobkd, je zapotrebi cile
podniku definovat jasné a vcas, predchazet uzivani nevhodnych material( jakoZto
vstupli do vyroby a kontrolovat faktory ovliviujici vyrobu, jakymi jsou napfiklad
poruchovost stroje a selhani lidskeho faktoru. BohuZel pfi odstranovani téchto pficin
vznikaji vysoké naklady na pfepracovani, ¢i na opétovnou vyrobu vadného produktu.
V neblahé vétSing pravé nespokojenost zakaznikl je hrozba prechodu ke konkurenci.
Jelikoz se jejich souCasné pozadavky zvysuji, je nutné procesu zlepSovani vénovat
trvalou pozornost.

Toto téma jsem si zvolila z nékolika dvodd. Jednim z nich je, Ze jako studentka
ekonomického oboru se budu v budoucnu problematikou kvality procesd v podniku jisté
zabyvat, dalsim dlvodem se stava fakt, Ze v dneSni dobé je pro podnik velice
problematické si na trhu vydobyt pevnou pozici a navic si ji udrzet. S rostouci nabidkou
produktld od rlznych poskytovateldl vzristd boj o konkurenceschopnost na trhu.
PredevSim pro kazdého, at’ uz zacinajiciho, Ci stavajiciho podnikatele, je prece jen
obtizné si ziskavat svou vlastni stalou klientelu se snahou o nardist novych a s kvalitou
sluzeb spokojenych zakaznik.

Hlavnim tématem préace je kvalita vyroby, protoZze kazdy podnik, ktery se
nestara o jakost svych vyrobkd, se sdm nezadrzitelné Fiti k zaniku. Pfednim kritériem
jakosti je uspokojit potfeby zakaznikl tak, aby kazda dodavka byla doporucenim pro
dalsi objednavku.

PFi zpracovani své prace jsem Cerpala z odborné literatury uvedené v seznamu
pouzitych zdroji, kdy vybrané metodologie jako Lean Six Sigma, Kaizen a Poka - yoke
jsou zpracovany do teoretické Casti bakalarské prace. K dosazeni cile se v druhé Casti
soustfeduji na analyzu aktuélniho stavu v podniku, ktera obsahuje podrobné seznameni
se stanovenym problémem. Na analytickou Cast navazuji vlastni navrhy feSeni tvorici

stéZejni Cast bakalarské prace. Zde definuji podstatu problému a konkrétni navrhy feSeni
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i divody volby a podminky aplikace jednotlivych prvk{ navrhovanych zmén. V zavéru
jsou shrnuti prace a ekonomicky prinos feseni.

Moje prace se zaméfuje na podnik sice mensich rozmérl, presto nijak
omezenych kvalit, protoZe je schopen na trhu nabidnout to nejlepsi ze svého sortimentu.
Povinnosti pouze zlistdva snaha napomoci Usporam zvySenim jakosti na poZadovanou
hodnotu a tim sniZit naklady na neshodné vyrobky. Véfim v pfinos pro i tak maly

podnik, ktery jsem si vybrala ke spolupraci pfi psani bakalarské prace.
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1 TEORETICKA CAST

Teoreticka Cast je zaméfena na vymezeni dlleZitych pojmd, popisuje metody
k ziskani dllezitych informaci k tvorbé ¢asti analytické, ¢imz vznikaji zavéry potrebné
k naplnéni cile bakalarské prace. Tato kapitola vychazi z nashromazdénych informaci a
poukazuje na nékterée velmi zajimavé metody pouZzivane ke zlepSovani vyrobnich
procesl. V zadném podniku by nemél chybét urcity systém jakosti, nebo pokynd, proto
je nejdfive objasnéno, co pojem jakost (nékdy oznaCovana synonymem kvalita) vlastné

Znamena.

1.1 Pojeti jakosti

Kvalita, také Casto nazyvana jakost, je souhrn vlastnosti (méfitelnych i
neméritelnych), které urcéuji miru zpUsobilosti vyrobku plnit funkce, na které byl
vyroben. Vyjadfuje vSestranné schopnosti vyrobku adekvatné uspokojit potfeby
zakaznika, ktery si ho kupuje. TéZ oznaCovano jako uzitkovy efekt. SouCasné pojeti
jakosti se rozviji od 60. let 20. stoleti, kdy se zacal klast ddraz na sledovani a
ovlivilovani jakosti nejen u produktu, ale ve vsech oblastech ¢innosti podniku (PLURA,
2001).

Systém Fizeni jakosti plisobi jako nastroj ke zvySovani spokojenosti zakaznikl a
k pInéni internich poZadavkd podniku, je zaloZzen na pochopeni a dlsledném popisu
vsech procesl v podniku a jejich vyuziti k tcelnému Fizeni jednotlivych oblasti ¢innosti.
Z primarnich cild, jimiz jsou kvalita, naklady a dodavka, by podnik za nejvyssi prioritu
meél vzdy povazovat kvalitu. Budou-li jeho produkty Ci sluzby postradat kvalitu, bez
ohledu na to jak atraktivni cenu nebo podminky dodavky podnik zdkaznikovi nabizi,
v konkurenénim prostfedi neobstoji. Pomoci lidem pochopit, pro¢ zastavat kvalitu, je
mozné prostfednictvim filozofie Kaizen (vice k filozofii bude FeCeno v nasledujici
kapitole). Zastavat myslenku ,kvalita na prvnim misté“ vyzaduje také od vrcholového
vedeni urCitou oddanost, protoze tito lidé musi Casto vzdorovat pokuseni hledat
kompromisy pfi plnéni podminek dodavky nebo snizovani naklad(l. VétSina lidi

pracujicich v dané organizaci pfichazi do styku se zakazniky. Skute¢ny systém kontroly
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kvality znamen@, Ze vSichni ¢lenové organizace se Fidi zadsadou, ktera jim klade na srdce
nikdy do nasledujiciho procesu nepustit vadny dil. Diky této zasadé pfi styku se
zakaznikem dochazi k predani zbozi i sluzby vysoké kvality (IMALI, 2008).

ZkuSenosti podnikani potvrzuji, Ze v konkurencnim prostredi dnes pravé jakost
vedle Casu, nakladl a znalosti, predstavuje jeden z kli¢ovych faktor(l dlouhodobé
Uspésnosti firem. Tak jako je kazdy zodpovédny za svou cinnost v podniku, tak i
v pfipadé odchylek od poZzadované kvality, musi zaméstnanec neprodlené informovat
sveho nadfizeného, aby byla uCinéna napravna opatreni. Konecnou odpovédnost vsech
vyrobkl a sluzeb méa vedeni firmy. Cilem této pribézné zdokonalovaci strategie je
zvladnout podnikové procesy tak, aby se efekty ve formé vysSiho vykonu, kratSich
dodacich Ihlt a nizsich naklad( postupné dostavily automaticky. A zvladat tyto procesy
se podari az tehdy, kdyz budou o vysledném efektu presvédCeni vSichni pracovnici na
vSech urovnich podniku (NENADAL, 2008). Jednotlivé principy jsou popsany

v nasledujicim odstavci.

1.1.1 Politika jakosti a jeji zajisStovani
Realizace politiky jakosti je zaloZzena na tom, Ze vSichni zaméstnanci se musi
fidit nasledujicimi principy:
- Zajistovani kvality je véci kazdého z pracovniku;
- Kazdy pracovnik je odpovédny za kvalitu své prace;
- Kazdy pracovnik je povinen podat zpravu, pokud zachyti problém nebo
odchylku od poZadované kvality;
- Pro kazdou zadanou Cinnost jsou jasné specifikovana kritéria kvality;
- Prace nikdy nebude zadana pracovnikovi, ktery nedisponuje pfislusnymi
znalostmi a dovednostmi pro jejich provedeni.
Zajistovani jakosti je pfimou soucasti vSech dllezitych ¢innosti v podniku, jako
jsou marketing, prodej, projektovani, konstrukce, vyroba, testovani, servis a jiné
souvisejici ¢innosti, které se bez kvalitnich vysledkd neobejdou (SEBESTOVA, 1997).
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1.1.2 Management jakosti

Jakost je rozhodujicim faktorem stabilniho ekonomického rdstu podnikl. Bylo
dokéazano, Ze podniky s modernimi systéemy managementu jakosti vskutku dosahuji
mnohem lepsich vysledkd, nez ty podniky, které aplikuji tradicni technické kontroly.
Systém jakosti se totiZz projevuje svymi pozitivnimi G€inky jak uvnitf podniku, tak i v
jeho okoli. Podniky maji snahu zvySovat svou schopnost uspokojovat zajmy zakaznikii
s pozitivnimi referencemi. Tyto UCinky se mohou projevit az po uplynuti nékolika let po
vybudovani u€inného systému managementu jakosti. Pravé ony jsou vSak zarukou
trvalého zvySovani zisku, zlepSovani financnich tokd a dal$im vysledkdm podnikani.
K tomu pfispiva hlavné skutecnost, Ze vysokou jakost jsou ochotni zakaznici akceptovat
I pfi vysSich cenach. DalSim faktorem je rychla reakce na ménici se poZadavky trhu, to
chrani pfed ztratou. JestliZze nejsme schopni poZadavky odbératele plnit, pak na$ produkt
pfestdva byt pro tohoto odbératele kvalitni — neplni jeho poZadavky. Systém
managementu jakosti (znazornén na obrazku €. 1) je pak nutné povazovat za soubor na
sebe navazujicich procesd, které maji za Ukol predevsim:

- stanovovani politiky jakosti,

- definovani cild jakosti,

- planovani jakosti,

- fizeni jakosti na operativni urovni,
- prokazovani jakosti a

- zlepSovani jakosti - zvySovani efektivnosti.

- - " = Py B !
| KONTINUALNI ZLEPSOVANI | R\\

— — \

/./ f m"“‘x\ .I )
e — o~ — — | ODPOVEDNOST t / / ) )
ZAKAZNiICI i / MANAGEMENTU _/ ZAKAZNICI
A / — \_\ %
[ "'/ L ? MERENI,
MANAGEMENT
ZAINTERE- ||| zoRouO (lf\ j], ANALYZAR 4)- ZANTERE.
SOVANE | | o4 | mEvi (] 0
STRANY | \ / RANY
\ S A
POZADAVKY rm e PROCES Nl rroourr k| SPOKOME-
B d > NOST
~ e ™
el i

- R

Obr. 1: Procesni model systému managementu jakosti (Zdroj: HUTYRA, 2007)
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KliCové otazky rozvoje kvality je potfeba FeSit jeSté pfed samotnym vyrobnim
procesem. JelikoZz pozadavky na kvalitu stoupaji, je potfeba neustale zvySovat také
naroky na management kvality. Tomu by mél odpovidat i vyvoj vSech manazerskych
aktivit zabezpeCovani kvality vylsténim nejnovéjSich manazerskych systém.
ZabezpeCovani musi byt rozSifeno na cely podnik, na vSechny jeho Useky a etapy jeho
¢innosti. Komplexni pojeti fizeni kvality Ize pochopit jako spojeni dfive nezavislych
cinnosti:

- nakup materialu

- fizeni vlastniho toku vyrobniho procesu

- kontrola

- analyza prdbéhu vyrobniho procesu (HUTYRA, 2007).

Jakost mé byt fizena, zabezpeCovana a kontrolovana. V momentech, kdy vyroba
probihd podle planu, vyrobce nese odpovédnost za vyrobek a garanci kvality, je
zajistovana také spokojenost zakaznik(. Nasledujici text je zasvécen problému
neshodnych vyrobk(, zajistovani kvality pfimo ve vyrobnim procesu a objasriuje, jak

jsou opatfeni vedouci k jakosti dlllezZita.
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1.2 Neshodné produkty

Spokojeny zakaznik pfinasi dobré jméno a stabilni pozici na trhu. CoZ v dnesni
dobé neni zrovna jednoduché pfi jeho stupfiujicich se poZadavcich. V souvislosti s
jednou z mnoha definic jakosti se jedna o schopnost dosahnout Uspéchu u zakaznik( a
zaroven vytvorenou hodnotu preménit v trzbu. Pro podnik to znamenad schopnost
minimalizovat naklady na neshodu. Neshodnym produktem je takovy produkt, ktery
neni v souladu s poZadavky zéakaznika, jakakoliv odchylka od specifikaci na produkt je
povazovana za neshodu. Jestlize ve vyrobnim procesu dochazi k pretvareni materialu na
konecény vyrobek, podnik se nevyhne materidlovym ztratam. Podle zplsobu vzniku
téchto ztrat je lze rozdélit na dvé zakladni skupiny:
. zmetky, vzniklé chybou zpracovani nebo materialu a
. materialovy odpad, vznikajici napf. opracovanim pfi zméné tvaru materialu.

Vsechny pravé priciny téchto neshod, vad Gi jinak feceno zmetkl, musi byt
identifikovany se snahou zamezeni jejich opakovaného vyskytu. Spravnymi opatfenimi

snizime naklady spojené se vznikem zmetkd a odpadu, jsou to napriklad:

. Gcelny ndkup materialu;
. vyuzivani racionalnich a technicky vyspélych technologii;
. zainteresovanost pracovnik( na materialovych Gsporach a kvalité préace.

Podnik proto objednava takové mnoZstvi, které je sohledem na naklady
objednavky, skladovaci a urokové naklady optimalni. Pfi vyrobé zmetku jsou néaklady
vynalozené na jeho vyrobu minimalné stejné jako naklady vynaloZzené na vyrobu
shodného vyrobku. Rozdil je v8ak v tom, Ze ze shodného vyrobku ma podnik zisk, ale
ze zmetk{ plynou jesté dalsi naklady a to v podobé prepracovani, v hor§im pfipadé na
likvidaci.

Ruku v ruce spouzitymi vstupy do vyrobniho procesu souvisi uplatnéni
racionalni a technicky vyspélé technologie, ¢imzZ podnik ¢eli moznosti vzniku zmetk( v
disledku nedostate¢né presnosti prace vyrobniho zafizeni. Lze také uplatnit takové

pracovni postupy, aby nevznikal prostor pro chybovost pracovnikd.
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ProtozZe je pracovnik hybatelem podnikovych procesl, podnécovani jeho zajmu
na snizovani materidlového odpadu (hospodarnosti materidlové spotfeby) a zvySovani
kvality prace (snizovani zmetkovitosti) prostfednictvim prémii, propojuje predchozi dvé
opatfeni a zavrsuje Gsili podniku pfedchazet materialovym ztratam (HUTYRA, 2007).

Programy zlepSovani, zaméfené na sniZzovani neshodné produkce, musi
garantovat zpUsobilost provoznich procesd, k ¢emuz musi podnik zajistit:

- Jasné vymezeni prace, plisobnosti, pravomoci a odpovédnosti a opravnéni

- k rozhodovani o jakosti, 0 neshodnosti produkce, o jejim vyporadani;

- Bezchybnou provozné — technickou dokumentaci (vyrobnich, montaznich,

- kontrolnich a zkuSebnich postupd);

- Pracovniky s pfislusnou kvalifikaci

- Vhodné pracovni prostfedi — Cistota, osvétleni, teplota, mira hluku apod.
(MIZUNO, 1998).

1.2.1 Rizeni neshodného vyrobku

Vyrobni operace maji probihat podle pland v Fizenych podminkéach,
predepsanym zplisobem v pfedem daném poradi. Prdbéh jednotlivych operaci je
dokumentovan. Pokyny zaméstnavatele maji obsahovat specifikace pro spravna
provedeni, popisovat kritéria pro ureni shody, at’ jiz ve formé vzork( vyrobku, Ci
pfilozené fotografie, nejlépe konstrukéniho vykresu. Pokud materialy i dily vstupujici
do vyroby predepsané jakosti jsou ovéfeny obsluhou (pfip. automaticky), tim je
poskytnuta zpétna vazba na pracovisti pro napravu neshodneho vyrobku (BLECHARZ,
2011).

Organizace zajistuje, Ze produkt, ktery neni ve shodé s poZadavky, je
identifikovan a fizen. Na obrazku je ukdzan model fizeni takto vzniklého neshodného

produktu.
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identifikace
neshodného
vyrobku

oznameni neshody
vedoucimu
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Obr. 2: Postup procesu fizeni neshodného vyrobku (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Znakem fFizeni jakosti je stalé usili o vysoky stupen bezvadnosti dodavanych
vyrobkd nebo sluzeb. | kdyZz zabezpedeni totalni bezvadnosti je u béznych produktl
nerealné nebo nakladné, podniky jsou tlaeny k vysokému stupni bezvadnosti.
Z prizkum( vyplyva, Ze uz jen 20 — 50% neshod méa svllj pdvod ve vadné praci
pracovnikl. Zbyvajici podil Ize pricist nedostatecné koncipovanym procestim.

Vadné vyrobky se stavaji velkym problémem podniku. Pfi zajiStovani jakosti
bere odpovédnost za vyrobek podnik. Je potieba zavést urity systém a Gcinny zplsob
spravovani systému tak, aby byla zaru€ena jakost pro kazdy postup a pro kazdy typ
vyrobku, v kterémkoliv jeho stadiu (MIZUNO, 1998).

Jelikoz je kazdé lidska Cinnost provazena neurcitosti a chybami, existuje nékolik
systémi a metod Fizeni kvality, v této praci vsak budu uvadét pouze ty, jenz lze vyuZit a

skute¢né pro vybrany podnik zrealizovat.
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1.3 Metody Fizeni kvality

Moderni kvalitni proces mé tyto dvé charakteristiky:

- je stihly (z angl. LEAN)
- ma nizkou variabilitu (odchylka od normalu)

Zmenseni variability procesu lze chépat jako zlepSeni jakosti. Lze tedy
povaZovat kazdé zmenseni variability urité veli€iny, majici vliv na vyslednou kvalitu,
zlepSovani, kde se uzije metody 6c, a zrychlovani procesd s pouzitim principl Lean.
Vzajemnou kombinaci vznika metoda Lean Six Sigma. Tato metoda poskytuje nastroje
na identifikaci a odstranéni plytvani a vyfeseni problém( s kvalitou.

Nejprve je charakterizovana metoda zvand Lean manufacturing (Stihly podnik),
na ni navazuje metoda Six Sigma a vyusténim jejich kombinace. V nasledujici Casti se
prace zamérfuje pouze na metody a principy Stihlé vyroby, které jsou relevantni pro

feSeni praktické Casti.

1.3.1 Stihla vyroba

V pfipadé, Ze zndme potfeby a poZadavky zakaznik(, miZzeme navrhovat
procesy, které umozni poskytovat kvalitni vyrobky ¢i sluzby. Ve §tihlém podniku se na
kvalitu zaméfuji kazdodenné vsichni zaméstnanci (MACINNES, 2006).

Stihla vyroba (lean manufacturing) je produktem spolecnosti Toyota jako
soucast Toyota Production System. Jedna se o metodiku, kterou vyvinula Toyota po 2.
svétové valce. Prikopnikem metody, faktickym zakladatelem, je povaZovan manazer
jménem Taiichi Ohno (1912-1990). Podstatou montazni linky je omezit nebo jesté Iépe
zcela odstranit vechny formy plytvani. Pod pojmem plytvanim si miiZzeme predstavit

celou fadu neproduktivnich Cinnosti a situaci.
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Ohno je rozdélil do téchto sedmi kategorii:

Vyrébéni zmetk( (angl. ,,defects®);

Nadvyroba (angl. ,,overproduction®);

Velké zasoby (angl. ,,excessive inventory*);

Opravy a prepracovani (angl. ,,overprocessing*), také nadbyte¢na zpracovani;
Zbyte¢né pohyby a manipulace (angl. ,.excessive motion*) pracovnik;

Cekani (angl. ,,waiting“), napf. na material, schvéleni, dokument;

N o g ~ w D oE

Preprava (angl. ,.transportation), z dlivodu $patného rozloZeni stroju.

Lean management se zaméruje, stejné jako Six Sigma, na zvySeni kvality a
zlepSovani procestl podniku. Jak jiz bylo nastinéno, jde o komplexni filozofii sestavajici
se z velkého poctu metod a nastrojli, které se vzajemné dopliuji a prolinaji s cilem
vytvorfit a neustale zlepSovat efektivni systém vyroby a odstranit z néj neproduktivni
¢innosti. Stihly podnik ma totiz fungovat takovym zplisobem, aby ve vSech jeho
procesech a Cinnostech byl maximalizovan podil Cinnosti pfidavajicich hodnotu, tedy

Ukolem celého konceptu je odstranit plyvani obecné.

1.3.1.1 Prvky §tihlé vyroby

Filozofie Stihlé spoleCnosti Vam nenuti nepfirozeneé nové metody. Jednoduse se
vrati k zékladlm vsech vyrobnich i obchodnich ¢innosti. Vyrobce se snazi uspokojit v
maximalni mife zakaznikovy poZadavky tim, Ze bude vyrabét jen to, co zadkaznik
poZaduje, co akceptuje jako hodnotu. Potom sefadi ty €innosti, které pfinaSeji hodnotu,
do fady (fika se tomu tok hodnot - value stream, byva zndzorfiovan pomoci procesnich
map a diagramd) a odstrani ¢innosti, které hodnotu nepfinaseji. Ve vytvoreném toku
vyvoj a jeho produkt samotny postupuje hladce a rychle kupfedu na “*tah** zakaznika
(oproti , ‘tlaku‘‘ tfeba vyroby). Nakonec se tomu pfida cyklus neustalého zlepSovani
s cilem hledani dokonalosti. Snazi se vytvaret produkty v co mozna nejkrat$i dobé a

pokud mozno s minimalnimi néklady, bez ztraty kvality nebo na tkor zékaznika.
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J. Kosturiak se Z. Frolikem, vychazejici ze svych praktickych zkuSenosti se
zavadeénim Stihlé vyroby ve slovenskych a Ceskych podnicich, definuji jednotlivé prvky

Stihlé vyroby dle schématu nize.

/" Kanban, pull, "\
£ synchronizace, »
W, VyvdZeny tok 7

__,_f'f procesy kvality ;
tymova price ) ————( 4 standardizovand

e N\ N\ price y/ \
;.élih]é pracovisté W / \\ : h-irPM‘é
izuali A s e stihla vyroba e, rychlé zmény, i
vizualizace /,/j” N\ yrol )/ \ o
management ... ../  §tihly layout,

toku hodnot T, vyrobni bufiky S

kaizen
Obr. 3: Prvky &tihlé vyroby (Zdroj: KOSTURIAK, 2006)

Jednd se o nejsnadnéjsi zplsob odstranéni plytvani, jelikoZz je snadno
identifikovatelné a nejsou s nim spojeny Zadné naklady. Prosté prestaneme s nécim, co
jsme doposud délali Spatné (IMAI, 2005).

1.3.2 Six Sigma

Six Sigma, metodologie, kterou zavedla spole¢nost Motorola, zaméfujici se na
zvySeni kvality a zlepSovani procesl podniku. Sigma je smérodatna odchylka
charakteristik procesu, je jednim z program{ analyzy zpUsobilosti procesu. Oznacuje
rozsah rozdil(i nebo odlisnosti ve vybrané skupiné poloZek nebo dat procesu. Cilem je
umisténi Sestindsobku smérodatné odchylky dovnitf pole, vymezeného horni a dolni
tolerancni mezi. Six Sigma tedy oznaCuje uroven hospodarnosti (efektivity) procesu,
kdy proces zpUsobuje maximalné 3,4 vady v 1 milionu vyrobnich jednotek. Stru¢né
feceno, snazi se vylepsit podnikové procesy tak, aby se pfedchéazelo vzniku nezadoucich
jevl, jako jsou neshody, ztraty, reklamace apod. Cilem metody je snizit naklady, zvysit
ziskovost a mit spokojené zékazniky.

K zavedeni Six Sigma je vyuzivan zlepSovaci proces DMAIC, kdy jednotliva

pismena znamenaji 5 fazi oznaCenych symboly DMAIC. Tyto faze jsou vzajemné
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propojeny a tvofi proces. Vystupy jedné faze jsou zaroven vstupy faze nésledujici. Nyni
je popsan pribéh jednotlivych fazi.
D - DEFINE (Definice):

Cilem faze definovani je jasné urCeni toho, co je tfeba zlepSit. Vénuje se
specifikaci daného problému, identifikovani potfeb zékaznika a dllezitych potieb
podniku. Je proto nutné stanovit cile zlepSovani. Je také nezbytné nutné shroméazdit
vSechny podklady a data o procesu, kterého se problém tyka, nasledné urCit pracovni
tym, ktery vznikly problém bude feSit do stanoveného terminu a odpovidat za néj.

M - MEASURE (Mé&Feni):

V této fazi zjistujeme, v jakém stupni kvality a na jaké Urovni nakladd se
v soucasné dobé pohybuji vyrobky a procesy. Sleduje se Cetnost vyskytu vad, frekvence
vyskytu neshod a identifikujeme pfiCiny na vstupu procesu i jejich nasledne ovlivnéni
na vystupu. Cilem této faze je nasbirat a vyhodnotit potfebna data o soucasné situaci,
pouzit spravna napr. graficka znazornéni, jak se proces chova v pribéhu ¢asu. Systém
naSeho méreni ovéfime a pfipadné upravime dle potreb.

A - ANALYZE (Analyza):

Zde se jedna o detailni zaméreni na analyzu problému neefektivnosti procesu.
Jde o Upravu a strukturu mérenych vysledk(. Cilem této faze je analyza vztah( mezi
vstupy a vystupy podniku, uréeni téch vstupnich faktord, které maji primy vliv na
Cetnost vyskytu vad. Rozeznavame vedlejSi a hlavni problémy. Pomoci specifickych
statistickych metod a nastrojl (kupfikladu Paretova analyza, Ishikaw(v diagram pficin a
nasledkll, FMEA atd.) vymezi tym pracovnikd kli¢ové vstupni parametry, které jsou
ddlezité pro objasnéni poctu neshodnych vyrobk.
| - IMPROVE (Zlepseni):

Ukolem je generace navrhd na zlepSeni identifikovaného problému, najit to
nejvhodnéjsi a néasledné implementovat FeSeni, kterd odstrani pfic¢iny vzniku vad
nalezené v minulém kroku. K nalezeni optimalniho feseni se pouzivaji rizné procesni
modely, z nich si pfiblizime hlavné metodu Poka - Yoke. Cilem faze zlepSeni je
realizovat plan, ktery vede ke stanoveni cile, tak i pfinosd, nakladd a rizik jednotlivych

feSeni. Faze konci ovéfenim, zda bylo stanoveného cile dosazeno.
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C - CONTROL (Rizeni) :

V kone¢né fazi se kontroluje vykonnost zlepSeného procesu. V pfipadé
Uspésného TeSeni dochazi k jeho standardizaci. Standardizaci procesli a soustavnou
kontrolou zajistime Zivotaschopnost zlepSeni a fakt, Ze problém jiz opétovné nevznikne.
Samoziejmosti by mélo byt ocenéni pracovnikl, ktefi se zlepSovacim navrhem pfisli, to
je motivuje k dalsi pro podnik prospésné Cinnosti. Cilem fizeni je tedy zabezpeleni
trvalého udrZeni zlepSeného stavu (BLECHARZ, 2011).

1.3.3 Lean Six Sigma

Lean Six Sigma je dnes hlavni technikou pro maximalizaci vyrobni Gc€innosti a
udrzeni kontroly nad kazdym krokem v fidicim procesu. Kombinaci Lean
manufacturing a Six Sigma vznika snizeni nakladd vyplyvajicich z prilisné sloZitosti.
Rozebereme si problém nasledovné. Co se rychlosti a kvality tyCe, Lean se diva jakoby
dovnitf vyrobniho procesu, zjednoduSuje je a zrychluje. Six Sigma naopak ven, tedy
z pohledu zékaznika a soustfeduje se na operace pridavajici hodnotu. Spolecné vznika
spravny synergicky efekt jednodussiho, rychlejSiho a kvalitniho procesu
(SVOZILOVA, 2011).

Nyni jsou uvedeny jednotlivé metody vyuzivané prostrednictvim metodologie
Lean Six Sigma a metody podplrné v ramci feSeni problému této bakalarské prace:

Paretova analyza, 5 S, Poka - yoke a Kaizen.
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1.4 Paretova analyza

Vilfredo Pareto, italsky ekonom a zakladatel Paretovy analyzy, v roce 1897
zjistil, Ze 80% bohatstvi zemé je v rukou 20% lidi. Na zéakladé tohoto pravidla 80/20
zformuloval zavér, ze 80 - 95% problém( s jakosti je zplsobeno 5 - 20% pricin. Na
priciny tvofici pouhou mensinu je potfeba se zaméfit na analyzu procesu do hloubky a
odstranit (minimalizovat), jejich plsobeni. Zakladni nastrojem je efektivni a snadno
aplikovatelny Paretliv diagram, sloupcovy graf zobrazujici Paretovo rozdéleni. Sloupce
podstatnych. Graf ukazuje, na jakou oblast se prednostné zaméfit pfi zlepSovani
procesll. Vyuziti v praxi jest definovani nejéetnéjsich problémd (napf. druh vady na
odlitku, na reklamovaném dilci atd.), i ,,Zivotné ddlezité mensiny* (pfi¢ina vyskytu
nejcetnéjSino druhu zmetku). Kritérium 80/20 uplatnime pfi sestrojovani grafu, kdy na
pravé ose y odeCteme 80% a promitneme je pres tzv. Lorenzovu kfivku na osu Xx.
Faktory leZici vlevo od kolmice spusténé z Lorenzovy kfivky na osu x tvofi hledanou
Zivotné dllezitou mensinu. Lorenzova kfivka je spojnici bodd, které jsou pravymi
hornimi rohy jednotlivych sloupcl (TOPFER, 2008).

1.5 PodpUlrné metody zajistovani jakosti

K omezeni plytvani byly zvoleny podplrné metody, které svou povahou patfi
mezi ty zakladni a na zavadéni jednodussi, fadi se zde 5s (Pomoci standardizace a
formou zprlhlednéni proces usnadiiuje odhalovani chyb v procesech), Poka-yoke
(Metoda zvySovani jakosti produktd) a Kaizen (Systém neustalého zlepSovani pomoci

malych krokd). Proto je prace dale zaméfena na zminéné metody.
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151 58S

Jednou z podplrnych metod je 5S majici za Ukol navodit a zefektivnit
samostatnou UdrZzbu pracovisté. Pét japonskych slov popisuje 5 zasad sprédvneho
hospodareni, vyjadfuje poCatecni pismena jednotlivych krok( této metodiky: Separovat
(Seiri), Systematizovat (Seiton), Stale Cistit (Seisto), Standardizovat (Seiketsu) a
Sebedisciplina (Shitsuke). V praxi to znamena planovat a organizovat pracovisté, na
kterém ma zdstat jen to, co je skutecné zapotiebi. Ostatni pfedméty patfi do pfehlednych
vyhrazenych UloZznych prostor. Tato metoda je dnes témér nezbytna, protoZze mnoha
pracovisté se potykaji se zneCiSténim, prebyteCnymi pracovnimi Ukony, zmatkem,
skrytymi poruchami na strojich a pfedevsim s apatii pracovniku vici takovému stavu.
Kazda véc ma své misto, kde ma byt vzdy k nalezeni a kam mé byt v pfipadé nepotfeby
ukladana. Seiketsu spoCiva ve standardizaci vSech uUkolu na pracovisti. Nutné je
pracovisté dale sledovat a usilovat o optimalizaci standardu, coZz je zahrnuto
v poslednim principu. VSichni pracovnici by méli byt se vSsemi body systému a nasledné
vytvofenymi standardy dobfe seznameni.

Pomoci 5S je shaha dosahnout pfedevSim zmény postoje pracovniku, ktefi by
stav svého pracovisté méli vnimat jako svoji osobni zodpovédnost. V podstaté jde o
soubor doporuceni k odhalovani chyb v procesu pomoci udrzovani poradku a
standardizace postupll. Metoda je opravdu propracovana a fazena k zéakladdm pfi
zavadéni Stihlé vyroby. V praxi to znamena pfinos CistéjSiho, organizovanéjSiho a

bezpetngjsiho pracovisté pfi nulovych nakladech. (MASIN, 2005).

Chyby mohou nastat z mnoha dlivodd, ale vSechny miZzeme zvrétit, pokud si

najdeme Cas je identifikovat kdy a pro¢ nastaly a zabranit jejim dal$im vyskytlm.
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1.5.2 Poka - yoke

Dal$i metoda zaloZena na odolnost viici vadam, vyuZzitelna pro hledani moznosti,
jak vadam zabranit. Poka - yoke z japonského pFekladu znamend néco ve smyslu
»Cchybévzdorny*. Poka = neumyslIné chyby, Yoke = vyhnout se. Macinnes (2006) ve své
publikaci uvadi, Ze samo o0 sobé zafizeni eliminuje defekty. Systétm Poka - Yoke
umoznuje detekci a ndpravu chyb okamzZité. Jejim cilem je najit a nasledné zrealizovat
jednoducha technicka Feseni v konstrukci vyrobku ¢i v prdbéhu celého procesu.
Zaméfuje se na neumysiné, nezamyslené i nadhodné chyby, kterych se lidé mohou
dopustit pfi vyrobé i pfi pouzivani vyrobkl, protoZe pravé tyto chyby pak vedou k
projevu vady. Technické feSeni je schopné zachytit chybu a napravit ji dfive, nez
nastane vada. V procesech mohou byt vyuZivana nejriznéjsi signalizacni zafizeni
(svételnd, zvukova), je to zafizeni, které upozorni na abnormalitu. Poka - yoke v pfipadé
chyby nedovoli pokraCovat ve vyrobé. Byl to japonsky inZenyr vyroby Shigeo Shingo,
ktery vyvinul myslenku na impozantni nastroj pro dosazeni nulovych vad.
Z konkrétniho uziti 5 nejlepSich Poka - yoke jsou automatické pojistky pro vypinani
strojll, ¢i vizualni znagenf; lokatory, které zabrani nesouladu obrobku; ¢itace a kontrolni
seznamy; koncové spinace detekuji spravna umisténi; vodici koliky rliznych velikosti.
KdyZz nezapadne, znamena to, Ze je néco Spatné a musi se to feSit. Tato zafizeni
oprostuji délniky od kontrolovani zakladnich vlastnosti vyrobku, protoZe to délaji za né.
Vysledkem je vysSi
(BLECHARZ, 2011).

Mezi bézné zdroje chyb dle autora Macinnes patfi:
« Lidsky faktor

* Metody méreni

kvalita a Vvétsi Gcast pracovnikli ve snaze zlepsit své procesy

» Materialy
* Stroje
* Podminky prostredi.
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1.5.3 Kaizen

Dalsi z podptrnych prostfedkl a nastrojl stihlé vyroby je metoda Kaizen, ktera
podnécuje ke stalému zlepSovani v malych krocich. Kaizen znamena zdokonalovani
krok po kroku, coZz se mize tykat zdokonaleni nejen v pracovnim ale i v osobnim
Zivoté. To znamena, Ze déla z dobrych podnikd jesté lepsi. Plivodné japonska filozofie
managementu, za kterou jsou odpovédni vsichni pracovnici podniku, ktefi dil¢i zmény
na pracovisti sami implementuji. Kaizen je kliCem k japonskému hospodarskému
Gspéchu a konkurenceschopnosti. PFi aplikaci na pracovisté vSak Kaizen chapeme jako
neustalé probihajici zdokonalovani, které se tyka celého podniku, stejné jako vSech
zaméstnancll. Koncepce absolutni kontroly kvality pomohly spole¢nostem vytvofrit
zplsob mysleni a strategie s naprostou zainteresovanosti lidi s cilem neustalého
zdokonalovani. Jednim ze zakladnich principl celkové kontroly kvality je zéasady
zajisténi kvality celkovych vykond podniku. Pro zlepSovaci procesy v podnicich mlze
byt pouzito mnoho metod. Kontrola kvalita podle principll Kaizen ovsem zagind u
kvality lidi. Kontrola jiZ dnes neni pouze vyrobni technikou, jedna se o uceleny nastroj
tykajici se vedeni i samotnych déInikd (IMAI, 2004).
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1.6 Rizeni jakosti pomoci kontroly

Na kontrolu jakosti nelze zapomenout. V pocatcich péce o jakost vystupovala
jako jedina jeji forma pravé kontrola. Abychom dokazali snizit ztraty, zplsobené
pozdnim odhalenim vady (napf. montdZz a povrchova Uprava vadnych soucastek),
dochéazi k posunu kontrolnich mist pfimo do vyroby. Kontrola a jeji zajisténi se odviji
od cild jakosti. Poskytuje fadu cennych informaci o vlastnostech surovin, materiald,
polotovar(l, hotovych vyrobkid a pfipadné i oball. Jako zpétna vazba Fizeni ma tedy
kontrola zasadni vyznam. Je vSak jednim z nastroji, nebot’ nedokaze zabranit vyrobg
vadnych vyrobkd, pouze ji nasledné odhali. Nedokéaze zabranit ztratam zpdsobenych
nutnosti prepracovat nebo likvidovat vadné vyrobky. Jednd se napf. o odchylky
zplsobené opotfebenim nastroje, Spatnym sefizenim stroje, nevhodnym prostiedim,
Unavou, ¢i nedostatkem kvalifikace pracovnikd, ale také organizaci prace. Zvyseny
vyskyt vad je povaZzovan za dUsledek $patného Fizeni, tudiZ je vinikem povaZovéano
vedeni. PoZzadavky zakaznik( na jakost se stale vyvijeji, proto musi byt docileno
perfektnich kontrol jiZz v procesu vyroby, nejlépe pred jejim dplnym zacatkem
(HERMAN, 1992).

1.6.1 Zasady bezvadné prace

Ve vztahu ke kvalité se doporucuje zménit postoje vSech pracovnikid ke kvalité
vykondvané prace. Existuji jisté faktory, jez jsou priciny vad a neshod zplsobeny
pracovniky, jedna se napfiklad o chyby védomé (z neznalosti nebo zatajované),
z nedostatku  znalosti (u novych nebo u neproskolenych zaméstnancll) nebo
nepozornosti, kdy pracovnik pracuje prescas, je vyruSovan vnéjSimi vlivy, Ci pracuje
pod tlakem. DilezZité je najit chyby a umét jim predchazet, ne se zabyvat hledanim
vinika a jeho obviflovanim. Za¢ina se seznamenim vsech pracovnikl(l s disledky
nekvalitni prace pro podnik a se zasadami bezvadné prace. Podle Vebera (2002) jsou

obecné zéasady bezvadné prace nasledujici:
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- Nelze realizovat pfislusnou operaci na dilu, ktery zjevné pfiSel z pfedchazejici
operace vadny

- Mas-li jakoukoliv pochybnost o kvalité prichozich dild nebo své prace, zajisti
prekontrolovani téchto vyrobki

- Vadné dily musi byt pozastaveny, izolovany, oznaceny a nasledné vyporadany

- Zékaznik musi dostat bezvadny vystup.

Pravé proto je ddlezité zaznamenavani problém( jakosti a jejich rozbor,

provadéni kontrol jakosti a projednavani pripadnych nesrovnalosti (VEBER, 2002).

1.6.2 Napravna a preventivni opatreni

Kontrola mdze zjistit, Ze produkt neni v souladu s poZadavky. V tomto pfipadé
se jedna o neshodny produkt a nastupuji na fadu potfebnad napravna opatfeni, ¢i dalsi
postupy k odstranéni neshod. Ugelem takovych opatfeni je, aby se zamezilo opakovani
chyb v poskytovani vyrobkd a sluzeb zakaznikdm a byla zav€as pfijimana takova
opatfeni, kterd dokazou zabranit jejich vzniku. Opatfeni napravna, ve smyslu reakce
organizace na neshody, které uz nastaly, a opatfeni preventivni takova, aby bylo mozno
potencidlnim neshodadm zabréanit. Preventivni opatfeni mohou byt propojena s analyzou
Udajli, zlepSovanim procesli, motivaci zaméstnancl k odhalovani pfilezZitosti ke
zlepSovani apod. Realizovani probiha ve smyslu vedeni potfebnych zaznam( a
v ovéfovani Ucinnosti realizovanych opatfeni. Odstranovani vzniklych chyb ovSem
souvisi i s ekonomickou strankou, kdy plati, ¢im dfive je neshoda v procesu odstranéna,
tim nizSi naklady na jeji napravu vznikaji (HUTYRA, 2007).

V souvislosti s vySe zminénymi napravnymi a preventivnimi opatfenimi prace
pFistupuje k zavadéni kontrolnich operaci béhem vyrobniho procesu. Kontrola podle
Nenadala (2008) predstavuje klasicky nastroj ovéfovani shody produktu. Konecna
jakost produktu je dana synergii kvalitativnich a kvantitativnich vlastnosti produktu, ten
musi byt natolik maximalné uziteCny, aby uspokojil pozadavky zékaznika. Na druhou
stranu je tfeba vychazet z faktu, Ze jakost nelze vykontrolovat, ale je ji tfeba vyrobit.
Zameéstnanci proto nesou zodpovédnost za G¢inné a hospodarné odhaleni neshodnych

vyrobkd, jejich identifikaci, zajisténi a oddéleni od produktd shodnych.
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Nejlépe proces kontroly objasni nasledujici obrazek:

ZACATEK

ZPRACOVANT
MATERIALU

OPRAYA
MATERIALU

JE MATERIAL DK? LZE OPRAVIT?

LIKYIDACE
ZABALENT MATERIALU

MATERIALU
DDESLANT KENES
MATERIALU

KONEC

Obr. 4: Proces kontroly (Zdroj: Vlastni zpracovani)

1.6.3 Druhy kontrolnich postupt

Existuje nékolik druh( kontrolnich postupd. Jednim z velmi dlleZitych a obcas
podceniovanych je samokontrola. Samokontrola je forma kontroly, kdy préci
specializovanych pracovnik( nahradi pfimo obsluha stroje. lhned u zdroje je poté
schopen pracovnik zkontrolovat cely vyrobni proces, prvky jakosti a vysledky své prace
tak miZe zhodnotit okamzité. Svych poznatk( mUze tak vyuZzit pfi dalSi praci, stejné tak
se podili na realizace napravnych opatfeni pfi vzniku neshodného vyrobku. VVyhoda této
formy kontroly je v jeji okamzité plsobnosti, moznosti odhalit chybu, ale predevsim
feSeni problému na misté. Samokontrolu pak lze chapat jako béZnou soucast pracovni
naplné délnika nebo mistra, predepsanou kontrolni technologii obsazenou v
technologickém postupu (NENADAL, 2008).

Kontrolni postupy jsou déleny podle Vebera (2002) tradiénim zplsobem takto:
1. Vstupni kontrola
2. Vyrobni (mezioperacni) kontrola

3. Vystupni kontrola
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Vejdélek pridava ke klasickym druhlim navic kontrolu pracovnich prostredk(l a

kontrolni mérovou sluzbu (méfidel, méficich a zkusebnich pristrojh).

Vstupni kontrola se déla u nakupovanych surovin, materialu, polotovar( a dild,
pripadnych pouzitych zbytkl, dozor nad spravnym tfidénim a znackovanim, sledovani
jakosti objednavek atd.

Vyrobni (mezioperacéni) kontrola je provadéna v pribéhu operace; kontrola
jakosti prvnich kusl vyrobenych po sefizeni stroje ¢i jiného materialu, tfidéni na shodné
a vadné kusy, opravitelné a neopravitelné zmetky, funkeni a technologické zkousky
soucasti atd.

Vystupni kontrola obsahuje jakost hotovych vyrobkl pred jejich odevzdanim
k expedici Ci skladu, kompletnost dodavek co se tyCe napf. dokumentace, konecna
Uprava vyrobkd, baleni, pfiprava kexpedici a zplsob dopravy, sledovani jakosti
vyrobk( v pribéhu jejich skladovani, kontrola provadéni a ovéfovacich zkouSek
(VEJDELEK, 1998).

Aby byla Gc¢innost kontroly pIné zajisténa, musi se kontrolni postupy stanovit
predem v podobé kontrolnich pland, postupl. Jak uvadi Veber (2002) ve své publikaci
jednotlivé kontrolni operace urcuji:

- co je pfedmétem kontroly,

- jak a jak Casto se bude kontrola provadét,

- kde a ¢im (vymezeni mista a kontrolnich pom(icek),

- zplisob a prdbéh kontroly,

- podobu vedeni zaznam( o kontrole (znaceni shodnych a neshodnych vyrobki,

zplsob jejich izolace).
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1.6.4 Zaznamy o kontrole

O kazdé kontrole je tfeba vést zaznam, ten slouzi jednak jako dlikaz, Ze
provedena kontrola byla uskute¢néna a kontrolou byly zjistény pfislusné hodnoty, které
mohou byt vyuZity pfi ndpravnych Ci preventivnich opatfenich. Vlastni podoba
kontrolnich zaznamd se lis$i podle konkrétniho podniku, ten si pfipravi vhodnou
strukturu formulard a urci, které Udaje je tfeba zaznamendvat v ramci Fizeni produktd
(Veber, 2002). PFi hodnoceni kvality produkce a jejiho vlivu na hospodarské vysledky
podniku je nutno vénovat pozornost vyrobnimu procesu od prvni operace aZz po predani

vyrobku do skladu hotovych vyrobka.

V teoretické Casti bakalafské prace byl z literarni reSerSe pfiblizen problém
jakosti v podniku, metody Fizeni kvality a navaznost na zamezovani zmetkovitosti ve
vyrobnim procesu. Nyni nasleduje Cast analyticka, kde je uvedena teorie aplikovana

v konkrétnim podniku.
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2 ANALYTICKA CAST

V nésledujici Casti je podrobnéji rozebrén aktudlni stav zvoleného podniku,
hlavné s ohledem na kvalitu vyrobniho procesu. Déale navazuje aplikace vlastnich
navrhd feseni daného problému soubézné s ukazkou konkrétniho vyrobku vyrabéného

podnikem.

2.1 Predstaveni vybraného podniku

Jifi Valouch Kovovyroba je zaregistrovan pro predmét podnikani v oboru
kovoobrabécéstvi a zamecnictvi. Vznikl a plsobi jakoZto profesionalni avSak stéle
rodinny podnik. Svému femeslu se zaméstnanci vénuji v maximalni mozné mire, tési se
dlouholeté praxi a k vyrobé vyuZzivaji klasické i moderni technologie spolu s
konvenénimi postupy zpracovani kovd. VyuZivaji také inovacni metody v pristupu k
fizeni vyrobniho procesu. Pro upfesnéni bych pfiblizila vyrobnim programem, do néhoz
patfi predevSim poskytovani zakazkové vyroby a dilenské zpracovani na zakladé
poptavek a vypracovanych nabidek cen, nabizeni vyroby poZadovanych kovovych dill
dle dokumentace.

Sirok4 je zejména nabidka sluZeb, tedy montaZni vyroba, svafovaci prace
hutnich material(l, opravy a servisni prace na misté staveb, zamecnicka, soustruznicka a
frézarska vyroba, zhotovovani atypickych interiérovych a exteriérovych prvk(. Pro
prehlednéjsi orientaci nize uvadim vypis jednotlivych prvkd vzniklych ve vyrobé,
hlavni zaméreni obsahujici dilenskou vyrobu a montazni prace:

- nerezové a ocelové zabradli

- schody a schodisté

- brany, vrata, ploty a mfize

- nerezové obklady a oplasténi

- potrubni a armaturni dily

- soustruznické vyrobky

- frézarskeé vyrobky

- médéné a mosazné dily
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Pan Valouch ve své firmé nabizi zdmecnictvi, pasifstvi a kovoobrabéni. Mimo to
dodavaji nerezové a ocelové konstrukce, ohybani plechli a trubek malého priméru.
Cilem firmy a vlastné i zakladem dlouhodobé spoluprace se zakazniky je nejen vyhovét

pozadavkim, ale také dodrZovani dohodnutych dodacich termind.

2.1.1 Historie

Na zakladé svych znalosti a dlouholetych zkuSenosti s vyrobou a montazi byl
roku 1998 zaloZen podnik Jifi Valouch Kovovyroba. Plisobi v oboru kovoobrabéni a
zamecnictvi, kdy od pocatku byla a je prioritou kvalita a rychlost dodavek dle prani

Pan Valouch ke dni 1. 5. 2012 zaméstnava celkem 50 zaméstnancll a zajistuje
praxi u¢ndm v oborech zamecnik, obrabéc. Sidli v Brné a vlastni vyrobni dilnu (obrazek
& 5) o celkové plose 1000 m® o rozmérech 10 m x 100 m, kde &ast technologie
zabyvajici se tvarenim zadaného dilce zabira véetné skladu pouze cca 200 m2.

Zbyvajicich 800 m? je vyuZito pro stavajici vyrobu.

Obr. 5: Souc¢asné usporadani vyrobni haly (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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2.1.2 Organizacni struktura podniku

Organizacni struktura je jednoducha, ale pIné vyhovuje velikosti a personalnimu

seskupeni firmy. Struktura podniku je zndzornéna na obrazku:

Vedeni podniku

Asistenénia

kancelifska éinnost

Vedeni dilenskych
praci

Obr. 6: Organiza¢ni struktura podniku (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Vedeni podniku zastava Jifi Valouch, asistencni kancelarskou ¢innost pani Rubinkova.
Vedeni dilenskych praci a vedeni montaznich praci ma na starosti vedeni podniku, musi
zde probihat vzajemna kooperace vSech cinnosti od podani objednavky, pres

konstrukéni dokumentaci az po samotnou vyrobu a bezchybné predani zakaznikovi.

2.2 Tvorba objednavky

Vedeni montainich
praci

Dopravce

Vytvoreni zakazky probiha v nasledujicich krocich:

a w0 N oE

Cenéni.

Po obdrzeni pozadavku na material probéhne vybér dodavatele disponujiciho
potfebnym materialem pfipadné dily, administrativni oddéleni zjisti mezni terminy
dodavek. Podle téchto terminll je naplanovano zahajeni vyroby. Pod kone¢nou oblast
cenéni ovsem spada i spotfeba materialu, stanoveni vyrobnich postupd, ocenéni vyroby
vCetné poctu dilenskych hodin, stanoveni delky montéze, dopravné (cena je navysena o
DPH - platnost dle zakona).

Dodani dokumentace;

Probéhne pozadavek zakaznika;

Zaméreni a poradenstvi ke zpracovanym konstrukcim;

Doplnéni pfip. vypracovani dilenskych vykresd;
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2.3 SWOT analyza podniku

Analyza silnych a slabych stranek je velmi jednoduchym a G¢innym néstrojem,
ktery hodnoti pozici podniku z hlediska vnitfnich i vngjsich souvislosti. U¢elem SWOT
analyzy je posoudit wvnitfni predpoklady podniku Kk uskuteCnéni urcitého
podnikatelského zdméru a souCasné podrobit rozboru i vnéjsi pfilezitosti a omezeni
diktovana trhem.

Nasledujici analyza kompletuje i dalSi faktory, které jsou ve firmé aktualni a
které maji z mého pohledu vliv na postaveni podniku na trhu.

V analyze S-W se posuzuji vnitini prfedpoklady podniku a ukazuji se moznosti,
jak cCelit stavajicimu ohrozeni. O-T analyza rozebira jejich prilezitosti na trhu, moznost

uspét, ale také zaroven pfiblizuje hrozby, které nas v terénu mohou potkat.

Silné stranky:
- silna pozice na trhu v daném odvétvi
- stala klientela
- rozmanita nabidka sluzeb a materiald
- perspektivni cilovy trh

- centralizovana organizacni struktura firmy, nedochazi k nedorozuméni

Slabé stranky:
- neprehledna struktura dokumentace v interni databazi
- zdrzovani zakéazky u dodavatel(l
- chyby ve vypoctech, konstruk¢nich vykresech
- nizky stupen automatizace vyrobniho procesu
- zadna kontrola béhem vyrobniho procesu, ani vystupni
- snizeni zmetkovosti
- snizeni nakladl na reklamace
- pravidelna Skoleni pro ziskavani novych znalosti z oboru
- finan¢ni motivace zaméstnanc

- nepfilis dokonald marketingova strategie
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Prilezitosti:
- ziskani novych zakaznikd, vétsiho podilu na trhu
- nové metody fizeni vyroby

- nova vyrobni zafizeni

Hrozby:
- zesileni konkurence
- zvyseni cen material(i a surovin
- Uzka specializace vyroby
- platebni neschopnost zakaznik{

- bezpecnostni rizika

Nejvétsi ohroZeni predstavuje v soucasné dobé silici konkurence. Obecné je
konkurence velmi zdrava, majitele i zaméstnance vede neustale k zdokonalovani se, k
poznavani novych technologii a vyrobniho feSeni. Aby podnik dokazal mezi
konkurencnimi vyrobci vynikat, je potfeba udrzovat jistou Uroven kvality nabizenych
sluzeb.

Nebyla zodpovézena jasnd odpovéd, jak podnik ziskd nacenénou zakazku.
Jednou z moznosti je vybaveni v technologii vyroby a hlavné opracovani vyrobkl z
nerezovych a mosaznych material(. Tyto vyZzaduji specialni postupy na obrabéni,
svarovani, brouseni a lesténi, pfipadné lak. Ale vzhledem ke skute€nosti, Ze se nejCastéji
jedna o zakazky, které jsou limitované cenou, tak pravdépodobné je zékaznik témér
vzdy nucen se fidit pfi vybéru cenovou nabidkou.

Certifikaty podnik nevlastni. VSichni vyrobni zaméstnanci maji platnou statni
zkousku svérece.

Presto neopomiji drobné odbératele, vyrobu malych a kusovych vyrobk(, coz povazuji
za jednu z mnoha prednosti - kusova vyroba v kratkém terminu dle poZzadavkd

zakaznika.
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2.4 Problémy pfFi béZném provozu

Mnoho véci se mlzZe pokazit ve sloZitém prostiedi na pracovisti, kazdy den tam
jsou moznosti délat chyby, které povedou k vadnym vyrobkim. Mezi nejCastéjsi
problémy, se kterymi se podnik potyka pfi béZném provozu, jsou pfedevsim vyrobené
vadné kusy, které se tfidi nebo opravuji. DalSimi problémy jsou napf. prostoje
pracovnikl z divod(l poruchy stroje ¢i Spatného sefizeni a ¢ekani na uvolnéni do vyroby
dilenskou kontrolou, dale nedostatek materialu z diivodu Spatného naplanovani nakupu.
Mimo béZnych problém( se kaZzdodenné potyka s dal$imi, které byly zminény v ramci
analyzy SWOT. V bodech jsou tedy nejhlavnéjSimi prekazkami podniku:

- Vysoka zmetkovitost

- Nedostate¢na dokumentace

- Velka pribézna doba vyroby

- Rozpracovana vyroba

- Nedostacujici dilenske prostory

VySe uvedené problémy vyrazné ovliviuji chod celého podniku, jak z
vyrobniho, tak z ekonomického hlediska. Mimo vznikajici vadné vyrobky je velice
dilezita vyrobni plocha, kterou podnik potfebuje na uvolnéni pro dalsi nové prichozi
vyrobky. Proto je nutné jednotliva pracovisté ¢lenit podle jednotlivych typl vyroby a
sdruZovat stroje, které se vyuzivaji k vyrobé daného vyrobku. Po dikladném préizkumu
a konzultaci s vedenim podniku jsem zjistila, Ze montazni hala je pro stavajici vyrobu
velmi nedostacujici. Se stisnénym prostorem souvisi neopatrnost a nebezpeci pfi préaci,
diky nimz vznikaji vadné vyrobky mnohem casté&ji na frekventovanych pracovistich,
nez na téch prostorové dostupnych a uspofadanych mistech. Z divod( velkého
mnozstvi objednavek velice Casto vyvstava problém s preferenci kvantity nad kvalitou.
Pracovnici jsou vedoucimi vyroby pobizeni k co nejvyssi produktivité a v disledku
jejich nepozornosti vznika nar(st zmetkovosti. Ta ma neblahé dopady na naklady
podniku a zpoZdéni dodacich Ihdt.

DalSim problémem je rozpracovana vyroba, kterd vznikd z nedostatku
nakoupeného materialu, a za kterou zakaznik podniku nehodla platit. Rozpracovana

vyroba a dalsi faktory negativné plsobi na priibéznou dobu vyroby. Jedna se ovsem o
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faktory, které sice maji svij podil na vadnych produktech, ale do celkové analyzy
zahrnuty nebudou.

Zminovany podnik se zabyva nejen vyrobou, ale je jeji samoziejmosti, Ze hotové
vyrobKy je nutno i namontovat. Casto je problémem i kone¢na dokumentace obsahujici
montazni feSeni (tzn. nap¥. uchyceni do stény a podlahy, uchyceni na sloupky tfeba
plotd, branek, vjezdovych vrat a konstrukci, zabradli, madel, konstrukci pristfeskd opét
do zdiva, uchyceni popisovych pismen Ci Cislic do zdiva, konstrukci antén, svétel apod.)
Vzhledem k situacim, Ze na pocCatku zadani neobsahuje vykresova a vyrobni
dokumentace finalni povrchy, které se Casto fesi az v prlbéhu stavby (pfip. dle vyse
vycerpanych finanénich moznosti), tim je znemoZnéno zadani kone¢ného vyrobniho a
montazniho postupu. Problémy tohoto druhu bych FeSila nasledovné. Doporucila bych,
Ze je nutno konzultovat postupy se stavbyvedoucim, provozovatelem nebo investorem
pFislusné zakazky, aby se témto problému dalo zavCas pfedejit a vyvarovat se
kooperacim. DalSim problémem firmy (a to véfim, Ze nejen této) jsou neplatiCi, ktefi i
pres podepsané smlouvy a potvrzené objednavky v€. ceny, nehradi své zavazky v dobé
platnosti a tim zpdsobuji finanéni propady spolupracujicich firem. Zavedla bych
pozadavek na uhrazeni zalohovych faktur, pokud ani tahle cesta nebude Gspésna, dale
zlistdva pouze feseni pravni cestou.

Problémy vznikajici pfi bézném provozu je snahou dlsledné eliminovat. Pro
vedeni podniku je dllezitd spoluprace na jednotlivych zakazkach mezi kancelédfi a
vedenim dilenskych praci a predchazeni problémovych Gsekl pfi zadavani jednotlivych
Ukoll. Veskeré problémy mohou byt ze zanedbani ddkladnych néakresl, chybnych
vypoCtd, nedokonale stanovenych cen a termind. Spoluprace je zavisla i pfi
kooperacnich pracich. Tady vznikaji problémy a prekazky podniku jako nedostateCna
dokumentace, vykresové, vyrobni a montazni postupy, Uhrady plateb. Ze vSech
stavajicich problémd jsem za hlavni zvolila vysokou zmetkovitost objevujici se ve
vyrobnim procesu pfilis Casto, nez je pro dany podnik ekonomicky pfijatelnée. Timto
problémem se budu zabyvat dale ve své praci a pokusim se nejen o detekovani, ale
pfedevsim o zavedeni takového systému kontroly, ktery bude pfipadné zmetkovitosti

pfedchazet.
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2.5 Sankce zmetkovitosti

V dusledku nizké kvality vyrobk(, v konkrétnim pripadné vysoké zmetkovitosti,
stoupaji naklady vyroby. Zmetkovitost je vyssi také pri vétsi zatézi, tj. v situacich, kdy
pocet zakazek prevySuje kapacitu vyroby. Podle mistrli vSak nékdy neni mozné
prokézat, Ze zmetky vyrobili urciti zaméstnanci a nékdy neni chyba na strané lidskych
zdrojd, ale selhavaji stroje nebo je vadny material. Dle mého nazoru neni feSenim,
kdyby za kazdy prokdzany vadny vyrobek byl zaméstnanec sankciovan. Toto
demotivujici opatfeni podniku jesté nikdy nepfispélo (z pfedchozich zkusenosti vedent),
naopak jsou pracovnici demotivovani. KdyZz je zaméstnanec ze své vlastnoru¢né
odvedené prace nadSen, odvadi ji nadale a kazdou chybu si bere jako osobni porazku,
kdy je mnohem vice schopen vadu napravit a své vykony u stroje zlepSovat. Sankci
nezmizi zmetkovitost. Jsem presvédCena ndzorem, Ze zameéstnanec, ktery ve své praci je
motivovan vnitfni hnaci silou, kdy je za kazdy vyrobeny dil ¢i komponent hrdy na to, Ze
pravé tento vyrobek mohl vytvofit on sam, tehdy si dava opravdu pozor na své postupy
v procesu vyroby. Pokud na pracovisti panuje zazity fad a pokora vici vedeni, ¢imz je
pritomen i v(ci samotné praci, nikdo si nedovoli Cinit tak, Ze mu pod rukou vznikne
zmetek a ten bez ostychu poSle ve vyrobnim procesu dal. V okamziku, kdy vznikne
vada, existuje tzv. sbérny koS urCen na pripadné zmetky. Tady zvyraziiuji slovo
pripadné z toho dlivodu, Ze pokud se vedeni snazi ocenit dobfe odvedenou praci,
zaméstnanec si tvofi dlvérnéjsi vztah a zadany ukol odvadi s nejlepsim védomim a
svédomim. Zmetky zkratka podnik nevytvari. Sbérny kos proto vyuZije jen ojedinéle a
pravé tehdy, kdyZ se mu vyrobek nezdafi.

Zameéstnanci nesméji byt podcenovani. Uz z prostych a obecné znadmych
motivacnich faktor plyne, Ze i ta nejmensi pochvala dokaze ¢lovéka znacné motivovat
k dalSim Uspéchlim. Zde bych rada pripomnéla koncepci Kaizen, kupfikladu jeji
krouzky kvality nebo systém zlepSovacich navrh( od pracovnik(i jsou zaloZeny na

lidském faktoru, ktery je v podniku ddlezitym elementem.

Pro nazornou ukazku a naslednou aplikaci feSeni problému pomoci kontroly

pouZziji postup vybraného vyrobku vznikajiciho v podniku.
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2.6 Vyroba konkrétniho vyrobku

Vyroba je pomérné jednoduchd a spociva v presném stfihani, dale pak v
prolisovani a ohybu. PoZadavek na presnost vyroby krytky neni velky, takZe vétSina

rozmérd je netolerovanych.

v v

v v

vystfizku a jeho uspofadani na pasu ovliviiuje hospodarné vyuziti stfihaného materialu.
PFi stfihani vznika tzv. technologicky odpad a konstruk¢ni odpad. Hospodarné vyuzZiti
materidlu (pasu) se zjiStuje vypoCtem stupné vyuziti materialu, ktery ma byt vétsi nez
70%.

Obr. 7: Vyrabéna krytka pocitace (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Krytka splfiuje z hlediska funkcnosti vSechny vlastnosti, druh zvoleného
materiadlu pro vyrobu, ktery je dostatecné lehky a pevny. Celkova tuhost (tzn. pevnost a
odolnost vici ohybu) krytky je jesté zvysena dodateénym vytvorenim prolisu na boku
krytky. Povrchova Uprava krytky se béZné nedéld, ale na prani zdkaznika je mozné
krytku lakovat, pfipadné provést dalSi Upravy. Pro zabezpeCeni spravného provadéni

povrchovych Uprav je nutné dodrZovat technologické podminky.
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Krytky mlze vyrabét pomoci postupového stiihani z pasu plechu nebo svitku.
U nékterych souCasti zhotovenych stfihanim z plechu se Casto Zada, aby jejich

stfizné plochy byly Cisté, hladké a kolmé na povrchu plechu.

2.6.1 Technologické podminky

Kalibrovanim lze dosahnout kvalitnich vystfizk(, které maji presné rozméry.
Zavisi na dalSich okolnostech, které pokud nejsou zajistény, projevily by se mensi
presnosti vyrobkl, sniZeni Zivotnosti nastroje i predCasné opotiebeni zafizeni.
Konkrétné téZisté stfiznych sil u stfihani nékolika stfizniky na lisu, kdy musi vyslednice
stfiznych sil plsobit v ose. Pfesnost vyrobku bude hlavnim Ginitelem ovliviiujici
tolerance stfiznich nastroji. Nesmime zapomenout na Cisty povrch pred zapocetim
vyrobniho procesu, protoZze mdzou na dilci prebyvat strusky po predchozim opracovani.
Méreni tloustky povlaki patfi k zakladni kontrole kvality povrchové Gpravy. K dal$im
dilezitym metodam zkouSeni povlakd patfi kontrola jejich celistvosti a zkouska
pfilnavosti. Nejen kvalita povlaku, ale i dostatecna tloustka podkladového materialu
ovliviuje kvalitu konstrukce.

Odpadové hospodarstvi je zajiStovano externim dodavatelem na zakladé
smluvniho vztahu. Diky tomu lze sniZzovat naklady podniku vynaloZené na odpad
vznikajici pfi vyrobé. V urCitém mnoZstvi Ize odpad zpracovat na vedlejSi komponenty.

Na spousté faktor(l zavisi spravné zvoleni technologie vyroby. Jednim
z hlavnich faktord je napfiklad vyrabéné mnozstvi krytek, dané moznosti ve vyrobé,
pozadovana kvalita a presnost strojd a také v neposledni fadé finanéni narocnost na
vyrobu.

PFi kusové vyrobé se vyroba krytky provadi na rucnim pracovisti s pouzitim
jednoduchého nafadi nebo univerzalnich strojli. Tato vyroba je vSak ¢asové narocna,
neproduktivni, tim i finan¢né narocna a stupen mechanizace a automatizace je na velmi
nizké urovni a vzhledem k poZzadovanému mnozstvi krytek nerealnd. Je vhodna pro
vyrobu par kusll krytek nebo pro jejich opravu. Proto byla zadana zakazka vyroby

velkosériové nasledujici.
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2.6.2 Vyroba krytek

Pro zadané mnozstvi vyroby 500 000 ks krytek za rok (velkosériova vyroba) se
vyroba krytky mdze provadét pomoci postupového stfihani z pasu plechu. PoZadavek na
presnost vyroby neni velky, takze vétSina rozmér( je netolerovanych.

Existuji dvé moznosti vyroby:

1. Z tabule plechu o rozmérech 2000x1000x1 [mm] se na tabulovych nlzkach
stfihaji pasy o rozmérech 142 x 2000 x 1 [mm]. Tyto pasy pak rucné podavame do
postupového stfihadla. Na postupovém stfihadle se postupné prostfihne ocko pro
dotaZeni krytky Sroubkem a v dalSim kroku se prolisuje prolis a nasledné se vystfihne
cela krytka. Ohyb krytky se provede na samostatné ohybacce, pokud neni realizovan
pfimo v postupovém stfihadle.

2. Ze svitku plechu o rozmérech v rozvinutém stavu 800 000 x 142 x 1 [mm], ktery
se odviji z odvijeciho zafizeni s rovnackou a jde pres valeckovy podavac s vlastnim
pohonem do postupového stfihadla vystrihuji (pfipadné ohybaji) pozadované krytky, ty
propadnou do palety. Prostfihany pas plechu pak pokracuje jako odpad do rotacnich
nlzek. Pokud neni ohyb proveden primo v postupovém stfihadle, tak se pak prevazeji
krytky v paletach na pracovisté ohybacek, kde se ohybem dokon¢i vyroba krytky. Tato

vyroba vyhovuje zadané sériovosti krytky za rok, protoze je rychla a presna.

Vyhody této technologie vyroby jsou nasledujici:

. zvysi se produktivita prace;

= snizi se riziko pracovniho Urazu;

. snizi se naklady na mzdy pracovnik(;

. soucast bude vyrabéna ve vyssi kvalité a presnosti.

Nevyhodna je vysSi cena postupového stfihadla a vétsiho lisu. Tato investice se
vSak vyplati, na pozadovanou velkou vyrobni serii (500 000 ks/rok).

U velkosériové vyroby se voli varianta dostaCujici mnozstvim vyroby za zvolené

vvvvvvvv

Vyroba krytky vychazi levnéji pFi vyrobé ze svitku plechu.
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Popis jednotlivych operaci u nastfihového planu v postupovém stfihadle (obrazek 8):

1. operace:

zasunuti pasu plechu mezi voditko a stfiznici do otvoru ohrani¢eného vodici
liStou;
prostfiZeni otvoru (draZky) na utahovani krytky a prolisovani zpeviiovaciho

prolisu.
2. operace:
- posunout pas plechu pomoci automatického podavace;

vystfizeni kone¢ného tvaru soucasti.

Upinaci deske

Opémd deska
Vodici deska

fﬁ

L
—— Vodici ifhy

Takladova desku Stfiznice

Obr. 8: Postupové stfihadlo s vodici deskou v UNI stojanku (Zdroj: DVORAK, 2007)

Uvedeny vyssSi podil automatizace (vyuziti svitku) u velkosériove vyroby
znamena pro celkové FeSeni vyroby zasadni Gsporu pracnosti a tim i uspory mzdovych
prostfedkd a souvisejicich provoznich (manipulaénich) nakladu.

Z hlediska technicko-ekonomického hodnoceni je treba pocitat u velkosériove

vyroby oproti malosériové i s Gsporou mzdovych prostiedkd vzniklou uvedenim vyssi

automatizace, ktera uSetfi praci nékolika pracovnik.
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2.6.3 Vyrobni dilna

Vyrobni dilna je rozdélena na dvé Casti, kde Cast technologie zabyvajici se
tvarenim zadaneho dilce zabird vCetné skladu pouze Cast levou (uvedenou nize na
obrazku €. 9). Zbyvajicich 800 m? z celkové plochy je vyuZito pro stavajici vyrobu,
uvedenou na obrazku vpravo jako ¢ast obrabéni.
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Obr. 9: Soucasne rozvrzeni vyrobni haly (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Rozmisténi stroji na pracovisti ve vyrobni hale je zndzornéno na obrazku. Zde
jsou usporadany jednotlivé stroje podle vyhodné pozice pfi vyrobnim procesu.
Vyrobni linka je opatfena odvijecim zafizenim s rovnackou (1), jednostrannym
valeckovym podavacem s vlastnim pohonem (2) a ndizkami na odpad (3). Vytvorené

kontrolni pracovisté bude nasledovat bezprostfedné po uspofadanych strojich (4).

Obr. 10: Rozvrzeni strojl ve vyrobni hale (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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2.7 Paretova analyza v praxi

Podnik, ktery chce obstat v konkurenci, musi trvale usilovat o0 zvySovani jakosti
pfi souasném snizovani nakladd. Pareto vyhodnoceni byva pouzivano v kvalité velmi
podnik mél brat nejvétsi zfetel a vyhledavat jejich feSeni a souvisejici preventivni
opatfenim by méla byt vénovana zadsadni pozornost. Zobrazuje Cetnosti vyskytu vady
sefazené podle Cetnosti.

Béhem svého plisobeni v podniku bylo vybrano jedno zafizeni, na kterém jsou
pozorovany Casté vyskyty vad a z toho plynouci ztraty a prostoje. Vedeni podniku se
chystad zavést urCité inovace, které maji napomoci v podstatné mife snizit tyto
nedostatky. Na pracovisti byly v poslednim meésici sledovany a zaznamenavany
nasledujici pficiny neshod:

~rw.

Tab. 1. Zaznamy pficin vzniku vad (Zdroj: Vlastni zpracovani)

p oy ; PROCENTO
POLOZKA | CeTnosT| VAHA | SOUCIN CETNOSTI | KUMULATIVNL | -y hais aTivivi
(1-10) A VAHY CETNOST CETNOSTI
Ve vykresech 139 10 1390 42,15% 42,15%
Chyba vyroby 77 10 770 23,35% 65,49%
Chyba montaze 48 6 288 8,73% 74,23%
Lidska chyba 55 5 275 8,34% 82,57%
V dokumentaci 23 8 184 5,58% 88,14%
Poruchy stroju 31 5 155 4,70% 92,84%
V objedndvce 18 7 126 3,82% 96,66%
Viceprace 12 6 72 2,18% 98,85%
Vadny dil od
dodavatele 5 3 15 0,45% 99,30%
Konstrukéni
vada vyrobku 3 3 9 0,27% 99,58%
V nabidce 7 1 7 0,21% 99,79%
Material 3 2 6 0,18% 99,97%
Zameéna
materialu 1 1 1 0,03% 100,00%
b3 3298

Tabulka obsahuje analyzu typd zmetki a nasledné skody, které zplsobily.
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Graf 1: Cetnost vyskytu vad (Zdroj: Vlastni zpracovani)

e

Nejcastéjsi pFi¢inou zmetkového hlaSeni je vadnou dokumentaci. Spolu
s chybami ve vyrobé, v montazi a lidské chyby zpUsobuji dohromady vice nez polovinu
zmetkd. V dalSich pfipadech jsem do kategorie méné se vyskytujicich neshod zaradila
poruchy stroje a viceprace. Tyto se u hlaSeni o neshodé nevyskytovaly pfili§ Casto.
Dlvodem je fakt, Ze pfi poruse stroje vétSinou dojde k poskozeni vyrobku do takové
miry, Ze jej nelze opravit. Stejné jako vadna material od dodavatele vede k vyrobé kus,
které dale nesplfiuji pozadavky zékazniku.

Nejvétsi problémy jsou posléze feSeny zjisténim pficiny a zavedenim

napravnych opatfeni.
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3 VLASTNI NAVRHY RESENI

Vznik neshod muze byt zplsoben vice faktory, muze se jednat o lidskou nebo
technologickou chybu, ale muze jit i o chybu v postupu provadéni urcité ¢innosti. Pokud
je chceme napravit, musime nejprve presné urcit, co je skutecnou pricinou jejich vzniku,
k ¢emuz mlZeme vyuZzit napfiklad metod a nastroji pro fizeni jakosti, které jsem
pfedstavila v pfedchozich kapitolach. Je ziejmé, Ze se mohou jednotlivé neshody od
sebe do zna¢né miry lisit a tato odliSnost muzZe znamenat také variabilitu ve zpdsobu
feSeni napravy téchto neshod.

Z odhalenych nedostatkd Ize navrhnout nasledujici zlep$eni (nebo celou Fadu
kontrolnich a procesnich zlepSeni). Navrhy nékterych zmén jsou jiZz v soucasnosti
prosazovany a zavadény do béZzného chodu, dale se pracuje na jejich doladéni a
prizplsobeni vyrobnimu programu. Jednotlivé navrhy jsou vysvétleny a podrobnéji
rozebrany nasledovné vcetné jejich finanénich odhadli a celkového ekonomického

dopadu na podnik. Konkrétni zlepSovani se tyka:

- Rozsireni kontroly

Zavedeni prvk( Lean Six Sigma

- Systému motivace zaméstnanct ke kvalitnimu provadéni prace
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3.1 Jakost ve vyrobnim procesu

Jakost vyrobku je vysledkem jakosti jednotlivych procest a ¢innosti v podniku.
Coz plati, kdyz v kazdé dilng, na kazdém misté budou pracovat lidé, ktefi védi, uméji a
chtéji. Neboli jsou zaSkoleni, odborné pfipraveni a motivovani. V neposledni rfadé by
mélo dojit ke zlepSeni komunikace mezi mistry a vedoucim dilny, s ¢imZ souvisi
zaznamy kontroly.

80% zmetk{ ve vyrobé zplsobuje 20% pricin. Cim vice zmetkd, tim drazsi
jsou, proto se jim musi stale pfedchazet od vybéru samotnych pracovnikd, pres
konstrukci, technologii az po vlastni vyrobu. | dodavky materialu, strojni zafizeni, u
véeho musi byt metody spolehlivé, abychom jim mohu zabranit. Kusova vyroba
znamena vzdy vice zmetk(l nez u velkosériové vyroby, ale predchazet se jim musi. U
velkoseriové vyroby se 3% zmetkovitosti nedaji absolutné tolerovat tak, jako u kusoveé
vyroby.

Zmetky délime na opravitelné a neopravitelné. S nimi se také oddélené naklada.
Opravitelny zmetek. Zde vznikla vzhledova vada (dira navic), opravitelny je, protoze
funkcéné spliiuje podminky. Par milimetr( sice hraje znacnou roli, ale pouze je mozno
poupravit velikosti vyvrtanych dér a dil je stale pouZitelny. Neopravitelny zmetek se
likviduje. Od toho je soucasti podniku fizeni neshodnych vyrobkd, protoze pokud je od
konstrukce, technologie, méfeni, stroji a vybéru pracovnikl vSe v pofadku, zmetky

nevznikaji.

Zalezi na vzajemné kooperaci a koordinaci. U jednotlivych faktor(, které se na
konecném vysledku podileji, nyni uvedu, co musi byt zajisStovano a Cemu se je potreba

naopak vyvarovat.

3.1.1.1 Konstrukce

Vykres musi byt jasny, jednoduchy a hlavné srozumitelny. Kvali neprehlednosti
konstrukénich vykresd mnohdy vznikaji zmetky pravé z nejasnosti. Kvalifikovani
délnici védi, jak maji svou praci délat, neni proto tfeba kazdy vykres zahluSovat

zbyteCnymi matoucimi Udaji. Zmény ve vykresech musi byt projednany jesté, nez
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nastanou a radné zaznamenany, aby nedochazelo k chybdm uz v projekci a nasledné
konstrukci. Podstatou ovéfovani spravnosti konstrukénich vykresd je kontrola zejména
Gcelnosti volby materialu pro soucasti, zvoleného zplsobu vyroby a vhodnost

konstruk¢niho feSeni vyrobku ve vztahu k predpokladanému rozsahu jeho vyroby.

3.1.1.2 Technologicky postup

Je vypracovan pro kazdy vyrobek, jak se bude vyrébét. PFi tvorbé postupné je
jasny, na ¢em zalezi konstruktérovi a vyrobé, jak se bude vyrabét (napf. pfizplsobit
kotovani strojdm, frézky a soustruhy jsou vétSinou presné fizeny a odmérovany, protoze
nastroj je uchycen v urCitém bodé a z néj vychazi na cely postup pfi dérovani).
Prepocitavani délnika zdrzuje, mlzZe se prepocitat a vznikne zbyteGné zmetek.
Technolog urCuje postup, proto musi byt rychle a jednoduSe vyrobitelny, funkéni,
terminy a kvalita jsou prioritni, k tomu snizit naklady. Dilenské tolerance se dodrzuji.
Od hrany desky jsou nékteré diry nuceny byt na setiny milimetr(i pfesné. Upneme
plochu s nejpFisnéjsi toleranci na upinaci pfipravek. Zbytek plochy u velkych vyrobnich
toleranci nés tfeba tolik tolerancné nezajimaji, proto vzdy vyroba musi zaCinat od té
strany, na které ndm v koneCném vysledku zalezi. Upnuti na nepfesnou stranu nam
nebude sedét. Vychazime z dllezitych ukolG u technologického hlediska. Ugelem
technologické pripravy vyroby je zavedeni nejvhodnéjSich a nejhospodarnéjSich

zplisobd vyroby, odstranéni zmetkd a zajisténi vysoké jakosti vyrobk.

3.1.1.3 Montazni schéma

Poskytuje znazornéni montaznich operaci soucasti, dilcd, sestav a vyrobk.
Ucelem je poskytnout pfehlednou a ucelenou predstavu o celkové montaZi vyrobku, o
pracovnim sledu a o potrebé jednotlivych soucasti podle pracovniho postupu. SlouZi
zaroven jako podklad pfi vyhotovovani montaznich postupek.
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3.1.1.4 MEéFici pripravky

MeéFici pripravky (napf. na trysky s indikdtorem - Gchylkomér Ciselnikovy, kam
se zasune tryska, indikator je na staveny na toleranci, pokud neodpovida, vyrazuje se Ci
opravi) méfi plochu, aby byla pfesna. Méfeni nastrojii a kontrola pfi vyméné za jiny typ.
Pfed upnutim nastroje se musi zméfit a kontrolovat, jestli je v pofadku a bude vhodny
k dané vyrobé. Tim se vyhne zaméstnanec vétsiné zmetkd.

KalibraCni stav je u kazdého kontrolniho, méficiho a zkuSebniho zafizeni
vyznaCen kalibracnim Stitkem s vyznaCenim doby platnosti kalibrace. Kalibrace
probihaji u externich firem, pfi kalibraci adrzbové, kde se kontroluji méfidla pouzivana
v podnicich (kalibracni protokol a Stitek kazdého pdl roku). Kalibry na méfeni otvor(
jsou mésicné kontrolovany, uvede se, pro ktery meésic je urceno méfidlo podle teploty

(rozmér v 1été se o setinu zveétsi a uz nebude presné méfit).

3.1.1.5 Nastroje

KdyZ je Spatny nastroj, nemizeme Cekat nic, neZz zmetek. Pokud pracovnik se
svym pracovnim nastrojem nezachazi Setrné, dochazi ke znaCnému opotrebeni. Nastroje
se uzivaji tak jak byli urCeny, k Cemu se maji pouzivat, udrzujeme je Cisté, kontrolujeme
pfi pfipadné kolizi, organizované a usporadané.

ProdraZzuje se vyrobek, kdyZ pouZziji ur€ity nastroj, ktery mi ale do Spatné
vyvrtané diry nevejde a musim rozsifovat otvor.

Dily musi byt stejné, nezélezi az tak na milimetrech v délce, ale na totoznosti,

aby dosedl pripravek na ur¢enou plochu.

3.1.1.6 Zaméstnanci

Co a jak maji zameéstnanci délat - kvalitné, novy pracovnik slozitou vyrobu vzdy
promeéni akorat ve zmetek, proto je lepSi k nému pfiradit zkuseného pracovnika, aby se
praci uCil prihlizenim. U slozitéjSi wvyroby je vzdy treba zkuSengjSich a
kvalifikovanéjsich pracovnikd, aby nemusel dohlizet na kazdého zvlast specialni
technolog. Lidé maji byt samostatni, precist si sami vykres, zjistit si potfebu nastrojl a

rychle, jednoduse a spolehlivé pracovat na vyrobeé.
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3.1.1.7 Stroje a zafizeni

Stroje musi odpovidat tomu, co se na nich déla. Levny ani zbrusu novy stroj nam
presnéjSi musi byt i stroje. Podnik je schopen vyrabét vysoce presné nastroje pfi
deklarované dokumentaci. Stabilni zafizeni, bez vibrace a podpora stroje nesmi
selhdvat. Zabezpecit i tepelné podminky uvnitf pracovisté (u strojd s pfesnosti na
tisiciny milimetrd na teploté velmi zalezi). Nizsi zmetkovitosti dosahnou podniky i
kvalitni pé¢i o stroje a zafizeni, vybavenim pro zkousky pevnosti, odolnosti VvGci

okolnimu prostfedi apod.

3.1.1.8 Automatizace

Mnohem méné chyb nez lidska bytost. Clovék si radgji svou praci rychle odbude
a spini normu. JenomzZe z hlediska kvality se to fici neda. Néktefi lidé zlstanou u
postupu prace zbytecné slozité, ze které miZe vyvstat zmetek, nez by véci délali

jednoduse, spravné a organizované.

3.1.1.9 Usporadani pracovist’

vyrobniho Useku ma byt plosné nenarocné, aby podnik hladce zkoordinoval
jednotlivé pracovni postupy a lidi. Prostorova omezenost snizuje chut k praci, zvysuje
zmetkovitost a riziko Urazu napf. z neopatrnosti a stisnénych podminek. V ramci
technickych moznosti by se mélo vedeni vyrazné snazit a zabezpeCovat, aby byly stroje

i naradi uzplsobeny jak fyziologickym tak anatomickym podminkam pracovnikd.
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3.2 Aplikace stihlého pracovisté

Ve vazbé na soucasné poZadavky na vyrobu shodnych vyrobki s aplikaci prvki
Stihlé vyroby je typickym prvkem Stihlého pracovisté ergonomicke usporadani tak,
aby pracovnik Cinil co nejméné pohybd a pracoval v pohodIné pozici. Tim se zvysi
nejen produktivita, ale také zkratime Cas potfebny na jednotlivé provadéné operace.
Déle je dlleZita vizualizace pracovisté. To musi byt usporadano tak, aby zaméstnanec
na prvni pohled vidél, zda je vSechno v poradku.

Aby nedélal pracovnik chyby, mlzZe uZivat pomUcek i na méfidlech, kdy si
spravnost zkontroluje danym rozsahem pfipustné miry uvedené na méfidle. Pro jeho
vlastni praci je pak dllezité, aby u kazdého postupu mél néjakou pomticku, ktera zajisti,
Ze nebude délat zbytecné chyby. Vhodné jsou navic pomlcky pro ukladani nastroji pfi
jejich necinnosti do vyznacenych ulozist, vyznacené kontrolky pro spravné sepnuti Ci
pouZziti stroje (Sipky ve sméru otaceni nastrojll), znacky na podlaze pro bezpecnost pfi
praci atd. UziteCné jsou pfikladané postupy s navedenim na spravny druh préce,
fotografie nebo vzorek cilového vyrobku, kdy vizualni pomUcka dokaze usnadnit postup
pri préci a hlavné nedochazi k nedorozuméni.

Dalsi pomdckou jsou pak tzv. zafizeni Poka - yoke, jejichZ cilem je eliminovat
chyby zaméstnancll tim, Ze tato zafizeni neumoZni opracovéavat vyrobek jinym
zplsobem, nez tim spravnym. Cilem veskerych pomdicek pfi praci je eliminace chyb.
Jako velmi jednoduchym a presto ohromné GcCinnym zafizenim Poka - yoke jsou
napriklad vodici koliky rliznych velikosti (viz obrazek ¢. 11), které Ize kombinovat
s filozofii 5S, kdy pracovisté, které je usporadano a naradi je vzdy vraceno na své
urcené misto, znamena Uspésny krok ke zlepSovani vyrobnich procest.

UCelem aplikace $tihlého pracovisté je uplatiovani takovych principt, aby bylo mozné
dosahnout maximalni produktivity, kratkych prdbéznych dob, vysoké kvality a efektivni

komunikace v tymoveé spolupraci béhem vyrobniho procesu.

(@ ))& O3

Obr. 11: Zafizeni Poka - Yoke (Zdroj: LEVAY, 2005)
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3.3 Aplikace Six Sigma

I mal& organizace si 0 neshodnych produktech vede potfebné zdznamy. Proto
bych doporucila, aby pfed kazdou kontrolou byly provedeny nésledujici kroky dle

definic zlepSovaciho procesu DMAIC metodologie Six Sigma:

V ¢em spocCivé problém?

D - DEFINE (Definice):

Potfeba sniZzeni neshodnych vyrobkd béhem procesu ve vyrobé. Stanoveni
maximalné pfipustného procenta zmetkovitosti. Shromazdovani dat na zakladé

vedenych zaznamd, uréeni pracovnika, ktery za napravu bude zodpovidat.

Jak lze zméfFit ucinky?

M - MEASURE (Méfenti):

Zaznamy a data o vzniklém problému musi byt objektivni a aktualné hodnotit
situaci. V dilné je moZnost zavést graficky vedenou tabulku, ktera bude na vyvésce
hned pfi nastupu do prace. Kazdy z pracovnikli neshodu zaznamena pfi vzniku. Tim
bude sledovéna Cetnost vyskytu vad.

V ¢em spocivaji priciny problému?

A - ANALYZE (Analyza):

Na zékladé stanovené Paretovy analyzy lze vedena data upravit do souvislé
struktury. Z analyzy bude patrno, jaké priciny hraji velkou roli na vzniku vad ve
vyrobnim procesu. DokaZzeme tak oddélit hlavni i vedlejSi i zcela nepodstatné pficiny

problému. Analyza Citelné shroméazdi Cetnosti vzniku vad.

Jak lze problém odstranit?

I - IMPROVE (ZlepSeni):

Ukolem je najit to nejvhodngjsi Fedeni vzniklého problému a nasledné
implementovat feSeni, kterd odstrani pfiCiny vzniku vad. Kupfikladu zdznam a oznaCeni
vadného vyrobku, nasledné oddélit od zbytku a zamezit tim uziti vadného kusu. Jiné
moznosti jako pretfidit, pouzit dale v daném stavu (nejlépe prodat za snizené ceny),

pFipadné opravit; v horsich pfipadech likvidovat (pfi nemoznosti jiného zpracovani).
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K nalezeni optimalniho feSeni se pouzivaji riizné procesni modely, z nich jsem
hlavné pouzila metodu Poka - Yoke. Cilem faze zlepSeni je realizovat plén, ktery vede
ke stanoveni cile, tak i pFinost, naklad( a rizik jednotlivych feSeni. Faze konéi

ovérenim, zda bylo stanoveného cile dosazeno.

C - CONTROL (Rizeni):

K minimalizaci opétovného vyskytu rychle a Gcinné urCime pficiny vzniku a
zavedeme do vyroby takova opatfeni, kde bereme v Gvahu faktory vyrobni proces
znacné ovlivnujici (ndklady, jakost, bezpec€nost, spolehlivost vyrobku a spokojenost
zékaznika).

Jak bude v praxi zakotveno feSeni? Kontrola zlepSeného procesu a celkoveho
stavu vyrobniho procesu. Provadime takovou dokumentaci, kterd zamezi opétovnému
vyskytu zmetku. V pFipadé Uspésného FeSeni dochazi k jeho standardizaci. Cilem Fizeni

je tedy zabezpeceni trvalého udrzZeni zlepSeného stavu.
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3.4 Zavadéni napravnych a preventivnich opatreni

Odpovédni zaméstnanci organizace musi opatfeni k napravé i preventivni
opatfeni neshod v procesu vyroby predevsim realizovat, ovéfovat jejich uCinnost a
k tomu vést pfislusné zdznamy. Z dat takto sledovanych za ucelem zlepSovani si vedeni
objektivnim zplsobem mUZe vytvorit analyzu, na jejimz zakladé dale zefektiviiuje své
procesy. V momenté, kdy nadm na pracovisti vznikne neshodny produkt, neni
zaznamenan a odstranén, stva se ze zakaznika velmi nespokojeny zakaznik. Obraci se
na podnik s reklamaci, vznikaji vicenaklady na opravy nebo vyrobu nového vyrobku,
procesy jsou tim padem mérfeny jako znaCné neefektivni a cely kolobéh se opakuje.
Proto je potfeba vzniklé vady a chyby v procesech odstranit jiz pfi vzniku a nedovolit,
aby se tato chyba pristé opakovala.

Vykyvy a odchylky od poZadovaného stavu, jak materidlu, tak celého procesu,
jsou hlaseny. Pracovnici je mohou zaznamenat pfi uziti téchto postupu:

1. Méfeni
2. Kalibrace
3. Dokumentace zkou$ek a kontrol
Ztraty, které podniku plsobi vzniklé zmetky a materidlovy odpad, pfipadné

jejich likvidace, Ize snizovat nékterymi opatienimi uvedenymi déle:

. prodej odpadu a zmetki
. zpracovani odpadu na vedlejsi vyrobky
. recyklace odpadu.

Neshodné vyrobky jsou opraveny, prepracovany a zpétné kontrolovany. Pfi této
konec¢né kontrole lze vyrobek pouzit v daném stavu podle pdvodniho zamysleni.
Nékteré zmetky Ize prodat jako zboZzi druhé volby a mnohy odpad je prodejny.
Vynosem z prodeje se sniZzuji materialové naklady vyrobku. Jiny odpad Ize zpracovat na
vedlejSi vyrobky a tak jej zhodnotit. V pfipadé neschopnosti takto vadny kus pouzit, je
likvidovan. Likvidace se ale dotyka podniku ve dvou vyznamnych aspektech. Prvnim je
zplsob likvidace, ktery miZze vzhledem k rostoucimu zajmu vefejnosti o ekologii
ovlivnit jeji vztah k podniku. Druhym aspektem jsou vyvolané naklady, které mohou
vyznamné ovlivnit vyrobni naklady produkce. Oba aspekty se mohou podilet na vzniku
cilovych konfliktd pfi rozhodovani v podniku.
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3.5 Zavadéni kontrolnich postup(

Mnohdy se stane, Ze neshodny vyrobek se dostane az k z&kaznikovi. To je
samoziejmé Spatné. Chyby jsou odhaleny v reklamalnim procesu a nespokojeny
zakaznik, znamena Zzadny zékaznik. Proto se postupu neshodného vyrobky pryc

z podniku musi zabranit nasledujicimi zptsoby kontroly.

Samokontrola v podniku bude provadéna tehdy, kdyZ je pracovnik vyroby
odpovédny za provedeni 100 % kontroly jim vyrabénych vyrobkd. Zkontroluje rozméry
dle vyrobni dokumentace pfi pocatcich vyroby a provadi vizualni kontrolu jakosti
povrchu vyrabénych vyrobk(. Nesmi opomenout pouZiti spravného nastroje,
pfipadnych kalibracnich €i jinych méficich zafizeni.

Pro stanoveni vystupnich kontrol je podnik nucen zajistit zaméstnance, ktery za
jejich provadéni bude pIné zodpovédny. Podle nasledujiciho planku byla z mé strany
navrzena pozice pfimo ve vyrobni hale, kde se jednotlivé hotové vyrobky budou
kontrolovat. Vysledky uskutecnénych kontrol jsou predkladany vedeni podniku.
Zaroven slouzi jako zdroje pro zlepSovani pfi neplnéni planovanych vysledki. Kritéria
pro monitorovani uspésnosti v zamezovani zmetkovitosti jsem navrhla nasledujici.
Pokud uvaZzuji vyrobu predkladané zakazky na 500 000 ks, kontrola bude probihat po
100 kusech. Tedy vznikne kontrolni davka, kdy nejprve projdou kontrolou prvni po
sobé nasledujici 3 kusy z vyroby. Stanovime tim, zda odpovida vyrobek parametrim
danych konstrukci a technologii a jestlize bude pecliva kontrola Gspésna, cela vyrobni
davka je oznaCena za shodnou. V davce je provedena také kontrola namatkou,
pracovnik provede kontrolu dalSich tfi kus( tentokrate v pribéhu davky. Nakonec je
provedena zavérecna vystupni kontrola poslednich tfi kusl, v kladném pfipadé po
zabaleni vyrobky putuji do expedi¢niho skladu hotovych vyrobka.

V opacném pfipadé, kdy tento nahodny vyrobek u kontroly neobstoji, je cela
vyrobni davka obsahujici 100 kusd peclivé prekontrolovana, pfipadné opravitelné
zmetky jsou prepracovany, neopravitelné likvidovany. Je-li v pribéhu této kontroly
zjisténo, Ze vyrobek neni ve shodé se stanovenymi pozadavky, je tento vyrobek
neprodlené oddélen od shodnych vyrobkd, oznacen a umistén do likvidacniho kose, aby

bylo zabranéno jeho nezamyslenému pouziti. Jednotlivé odhalené zmetky jsou nejprve
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dany do sbérného ko3e na neshodné vyrobky, po kazdé kontrole je tento koS odvezen
k likvidaci zajisténé vedoucim pracovnikem ze zvoleného vyrobniho Gseku.

O provedeni kazdé kontroly provede zaznam prislusny pracovnik. Na jeho
zakladé probiha feSeni, kdy je posuzovan neshodny vyrobek, identifikovana pficina
vzniku neshody, stanovi se potfebna opatfeni k zabranéni dalSiho vzniku vady. Pokud
situace dovoluje, zaméstnanec by mél urCit, kdy a jak zmetek vznikl, jestli to bylo
zavinéno strojem nebo si byl védom svého netspéchu. Vyrobek lze bud pouzit jinak i
se zachovanim plIné funkc¢nosti, nebo je pfepracovan. V téch nejhorsich pfipadech je
samoziejmé likvidovan. V pribéhu Setfeni jsou cenné podnéty zaznamenavany. Navrh
zaznamniho dokumentu je pfiloZzen do seznamu pfiloh na konci této prace, nize je
uvedena pouze jedna z moznosti.

Zdroje pro feSeni opatfeni k napravé mohou byt také reklamace a stiznosti

zékaznikd, kdy se neshodné vyrobky bohuzel dostanou az k zédkaznikovi.
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3.6 Zaznamy zmetkovitosti

Podnik se musi zaméfit na vysi zmetkovosti ve vyrobé a vysi financnich ztrat,
které podniku zmetkovosti vyroby vznikaji. U vyrobniho procesu je pfirozené pocitat se
zmetkovosti. Proto je dilezité priciny zmetkovosti sledovat a analyzovat. Zmetky
vznikaji jak nekvalitnim materialem, tak i nespravnou manipulaci délnika pfi vyrobnim
procesu, ale samoziejmé i dalSimi nedostatky. Jde zejména o skryté vady, jejichZ
ustalenost se pohybuje v pfijatelné hranici a jejichz zjiStovani bez nakladné a kapacitné
v podniku pIné nevyuzitelné aparatury, jako jsou napfiklad primyslové rentgeny apod.
Proto se pfedem wurCuji limity zmetkovitosti, které vznikaji nedodrZenim
technologického postupu, toleranci atd. a vypracovavaji se klasifikace pFic¢in zmetk.

Navrhuji vest mésicni prehledy zmetkovosti, ze kterych by byla patrna pficina
vzniku, mnozstvi znehodnoceneho materidlu a i financni vycisleni. Schematicky popis

systému sledovani zmetkovitosti a ztrat ze zmetk( ukazuje nasledujici tabulka.

Tab. 2: Mésicni vykaz zmetkovitosti (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Vykaz zmetkovitosti na mékkych a tvrdych operacich a montazi

Typorozmér vyrobku: 62 - 69

Mésic: | Eerven | Rok | 2012
Vnéjsi krouzky
Operace Operace | Pfic¢ina Limit Celkem |Shodnych | Neshodnych zmetky
Cislo neshod |ks ks ks %
Mékké
operace
Tvrdé Vada
operace 2/11 materialu 1% 100 98 2
Chybi
Montaz 3/3 Sroub 0,5 % 1000 999 0,1
Vnéjsi krouzky celkem
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Kazdy zaméstnanec, ktery v priibéhu své ¢innosti zjisti neshodu, pozastavi préci
a neprodlené informuje svého nadfizeného o vzniklé situaci. Ten neshodu posoudi a
urci, o jakou vadu se jedna a jeji pficinu. Kazdou neshodu, kterou takto pracovnik zjisti,
zaznamena do vytvoreneho zaznamu o neshodach (viz priloha €. 1). Pfislusny zaznam je
identifikovan dle evidencniho Cisla, pfipadné dle vedené zakdzky. Obsahuje vznik,
pricinu vady a zplisob napravného i preventivniho opatfeni. VSe je zaznamenano
s patficnym datem a podpisem zodpovédné osoby, feSitele, za napravu neshody.
Zaznam provede pracovnik, ktery na neshodu upozornil a spolecné s feSitelem
vytvoreny dokument podepise.

Ve vyrobnim procesu vznikaji nejriiznéjsi druhy nedostatk(l a naslednych vad.
Aby bylo mozno je néjakym zplisobem detekovat a efektivné odstranit, je potfeba vést
pribézné zadznamy. Souhrn jednotlivych neshod, které v ramci vyrobniho procesu

mohou nastat, uvadi nasledujici prehled.
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3.7 Zavéry reSeni

Bez efektivniho Fizeni neshod nelze zajistit efektivni fungovani celé organizace.
PTi Fizeni se tedy snazime jednak o samotné nalezeni neshod a také o odhaleni mist, kde
vznikaji, abychom mohli pfistoupit k jejich napravé. Jedna se tedy o jeden z dalSich
procesu neustalého zdokonalovani procesd.

PFi zavedeni kontrolniho stanovisté je mozno zlepsit celkovy proces v podniku
prave tak, Ze bude podchycena zmetkovitost.

Pro feSeni stavajici situace jsem si vybrala metodu Lean Six Sigma. Tento
systém Fizeni byl vybran za pomoci analyzy soucasného stavu a vSech podminek, které
se v podniku vyskytuji. Tato metoda je ve své podstaté velmi jednoducha a ve svété
velmi pouzivana, je také typicka svou nenarocnosti a snadnou aplikaci. Vybrala jsem si
ji také proto, Ze ji lze velmi dobfe zapracovat do stdvajici organizacni struktury
podniku.

NejvétsSim problémem pfi zavadéni systému jakosti bylo prekonat ned(ivéru a
odpor zaméstnancl k systému jakosti a presvédCit je o pFinosu zavadéni systému
jakosti. Velkou vyhodou pfi budovani zmén byla aktivni podpora vedeni podniku,
podilel se na tvorbé dokumentace spolu s vedoucimi jednotlivych Usekl. Spole¢nost si
ziskat zpét. Proto se vsichni zaméstnanci snazi maximalné pozadavky zakaznik(
uspokojovat, v podniku prevlada systém samokontroly, tudiz kazdy zaméstnanec

odpovida za kvalitu své odvedené préace.

3.7.1 Ocekavané zmény po zavedeni

Cilem je, aby se samotné zlepSovani stalo soucasti procesu. Pro Uspéch kazdého
podniku je velmi dllezité seznamit se zasadami a vSeobecnymi cili, kterych hodla
dosahnout, hlavné vSechny své zaméstnance, protozZe jsou to pravé oni, ktefi pomahaji
téchto cill dosahnout. Sledovani zmetkovitosti je provadéno na konci kazdého
meésice, kdy je predavan vedeni podniku vykaz, podle navrzené tabulky prehledu

zmetkovitosti, ktery na tomto zakladé zpracovava Paretova analyza.

63



ZAVER

Cilem moji bakalarské prace bylo navrhnout vhodné nastroje pro sniZzeni
zmetkovitosti ve strojirenském podniku. Ze zpracovani jasné vyplyva, ze produkt je
prodejny pouze v piipadg, pIni-li pozadavky na kvalitu. Uspé&sné funguijici organizace
dokéaze skloubit svou podnikatelskou vizi se zplisobem Fizeni takovym, kde bude kladen
dlraz na vybudovani a zdokonalovani systému jakosti, prevenci proti neshodam, s cilem
neustalého zlepSovani procesli vyrobniho podniku s naprostym zajiStovanim
spokojenosti zakaznikd.

Po analyze soucasného stavu podniku, jsem uznala za vhodné do podniku zavést
kvalitnéjSi a moderngéjsi pristup Fizeni. Toto kritérium nejlépe spliuje systém Fizeni
jakosti se zavedenymi prvky metody Lean Six Sigma doplnéné o zasady Kaizen a Poka
- yoke. Cilem S&tihlé vyroby je omezeni plytvani, stabilni, flexibilni a standardizovana
vyroba coz jsou i hlavni pfinosy této metody. Pfi nedostateCném zajmu a motivace
pracovnikll by mohlo zavadéni Cinit nemalé problémy. K docileni Zadouciho efektu je
nutno zaclenit kazdého pracovnika, pravidelné hodnotit vznikajici situace a postupy ve
vyrobnich procesech.

Nedilnou soucasti zlepSovani je zavedeni a fadné plnéni kontrol. PFi zavedeni
samokontroly, striktnéjSich pravidel na pracovisti a zaskoleni vhodnych pracovnikd
dojde kvyrazné redukci vznikajicich neshodnych vyrobkd. Proto podniku navrhuji
soustfedéni se na odstrafiovani souc¢asnych nedostatk(l spojenych se zavedenim kontroly
do béZného pracovniho dne.

Tyto nove navrhy, ve své podstaté pouze dopliky, a jejich realizace
nezaznamena podnik ani tak ve zvySeni naklad(, jako na faktu, Ze pfinesou dlouhodoby
uzitek. Ztrata plytvani se snizi téméf na nulu, taktéz i vznik zmetkovitosti. Vyraznym
zplsobem se zvysi produktivita prace. Za uSetfené naklady na prepracovani je mozno
uvaZzovat o koupi a zavedeni novéjSi mnohem presnéjSi technologie do vyrobniho
procesu, ¢imz bude efekt samokontroly podporen.

Tato prace mé pomohla rozsifit teoretické znalosti i odborny horizont v dané
problematice. UmoZnila jsem ziskat podniku nezavisly pohled ze strany externiho
pozorovatele pokusit se o zefektivnéni chodu celého podniku. Tim byl cil bakalarské

prace zcela naplnén.
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SEZNAM POUZITYCH ZKRATEK A SYMBOLU

DMAIC Define (Definovat), Measure (Méfit), Analyze
(Analyzovat), Improve (Zlepsit), Kontrol (Kontrolovat);

SWOT Strengths (silné stranky), Weaknesses (slabé stranky),
Opportunities (prilezitosti), Threats (hrozby);

5S 5 zasad spravného hospodareni: Seiri (Separovat),

Seiton (Systematizovat), Seisto (Stéle Cistit),

Seiketsu (Standardizovat) a Shitsuke (Sebedisciplina).
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PRILOHY

Priloha €. 1: Preventivni opatfeni a opatfeni k napravé (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Preventivni opatreni a opatreni k napravé
Evidencni ¢.:

Datum:

Pracovnik:

Usek:

Resitel:

Zjistény nedostatek:

Zdroj neshody:

Opatreni k napravé:

ve

Vyhodnoceni ucinnosti opatreni:

Termin splnéni (podpis fesitele):

Podpis pracovnika, ktery opatfeni pfijal:

Datum a podpis




Priloha €. 2: Pracovni vykaz (Zdroj: Vlastni zpracovani)

PRACOVNI VYKAZ

| Datum

Opakovand
vyroba cas/ks

Nova vyroba ¢as/ks

Dil - €. vykresu

Jméno

min

Material Ctverec

Pocet ks Primeér kotouce

Strih Stredéni

Celkem min:

Vyroba

Jméno

min

Ustaveni formy a stroje I.

Ustaveni formy a stroje Il.

Ustaveni formy a stroje lIl.

Tlaceni

Soustruzeni

Tvareni

Obrabéni

Celkem min:

Prostoje

Jméno

min

Baleni a expedice

Celkovy €as vyroby jednNoho KUSU .......ccccooeviiuiiiininincre e ev e st st e min
Cena MAtEridlu NA KS oottt s er e st er et es e st K¢

Cena komponent 0d dodavatele ... e e Ke

Cena vyrobni .....cceveeececceees K€ v Kalkulacni




Priloha €. 3: Vykaz zmetkovitosti na mékkych a tvrdych operacich a montazi (Zdroj:
Vlastni zpracovani)

Vykaz zmetkovitosti na mékkych a tvrdych operacich a montazi
Typorozmér: 623 - 6201
Mésic: Kvéten Rok 2012
Nejvyssi prekroceni limit zmetkovitosti x krat’
por. operace C.|typy strojd / parametr Limit x krat | zmetky %
zmetkov.
1 128/22 SAL4 3 0,91 2,74
2 964/ Vady materialu 0,4 1,35 0,54
S
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D
\\
17
18
19




