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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyvd navrhem na zménu vyrobniho procesu se zaméfenim
na eliminaci nadbyte¢nych kontrolnich ¢innosti. V prvni ¢asti prace jsou predstaveny
mozné teoretické piistupy, na které navazuje seznameni se s danym vyrobnim
podnikem. V analytické ¢asti jsou identifikovany vSechny provadéné kontrolni ¢innosti,
V konkrétnim vyrobnim utvaru, a dale jsou podrobeny Setfeni, zda jsou opomenuty
¢i opravnény. Nasledné jsou nalezeny kofenové pii¢iny stale probihajicich

nadbytecnych kontrolnich Cinnosti, zajisténé podanymi napravnymi opatienimi.

ABSTRACT

The thesis deals with a proposal to change the production process by eliminating
the redundant control activities. The first part of the thesis presents various possible
theoretical approaches for this issue. It is followed by familiarisation with the concerned
production company. The second part is the analytical part where the carried out
activities of a particular automotive production unit are identified. These control
activities are investigated and then either omitted or authorized. Finally the root causes
for the fact that those activities have not already been eliminated are found.

KLICOVA SLOVA

Jakost, kontrolni brana, diagram pficin a nasledku, Parettiv diagram, 8D report.

KEYWORDS

Quiality, quality gate, cause and effect diagram, Pareto diagram, 8D report.
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UvoD

V dnesnim boji o zdkazniky je na dennim potadku hledani moznosti jak se stat lepSim,
protoze i to nejmensi zavahani mize vyuzit nase konkurence k dobyti stavajiciho
¢1 potencionalniho trzniho podilu. Proto je potifeba se zamétit na efektivni alokovani

zdroji a zvySovani vykonnosti novych i stavajicich procesi neustalym zlepSovanim.

Nyni je zadkaznik nejvice ovliviiovan kvalitou a cenou. Diky zvySovéani efektivity
a produktivity, snizovanim vyrobnich i nevyrobnich ndkladt za ptedpokladu udrzeni
¢1 zlepSeni stavajici jakosti, 1ze sndze vyhovét pozadavkiim zakaznikl a uspokojit jejich

potieby.

Diplomova prace je situovana ve velkém strojirenském podniku. Zamé&fuje se na navrh
zmény vyrobniho procesu se zaméfenim na eliminaci nadbytecnych kontrolni ¢innosti,

pfi zachovani dosavadni jakosti pozadované zdkaznikem.

V prvni ¢asti jsou uvedeny mozné teoretické pfistupy vysvétlujici zédkladni pojmy

vyrobniho podniku, otdzky jakosti a vybranych néstroju zlepSovani kvality.

Analyticka ¢ast se zamétuje na predstaveni spolecnosti a pfiblizeni vyrobniho systému
pro jednodussi pochopeni déni a souvislosti v daném vyrobnim zavodé. Nasledné jsou
identifikovany vSechny kontrolni ¢innosti i1 s jejich dobou trvani, v daném vyrobnim
utvaru, a dale je zjisténa jejich opravnénost K vykonavani. Prostfednictvim diagramu
pric¢in a nasledkt jsou zjistény mozné kotfenové pficiny stale probihajicich kontrolnich

¢innosti/extra praci, které jsou osetfeny v navrhové kapitole.

V posledni ¢asti diplomové prace jsou uvedeny podminky realizace podanych navrhi

a jejich pfinosy.
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1 DEFINICE CILE RESENI

1.1 Hlavni cil

Hlavnim cilem diplomové prace je navrh vyrobniho procesu se zaméfenim na eliminaci
nadbyte¢nych kontrolnich ¢innosti/extra praci, pfi zachovani dosavadni jakosti,
ktery povede ke snizeni nakladi, diky mozZnosti efektivnéjSiho vyuziti pracovnikd —
zvysi se jejich produktivita zivé prace.

Diplomovéa prace se zaobird danym strojirenskym podnikem, konkrétné¢ druhym

vyrobnim utvarem (je slozen ze tii zakladnich vyrobnich utvari).

1.2 Dil¢i cile
K dosazeni hlavniho cile je nutno docilit téch dil¢ich:

e sezndmeni se s vyrobnimi procesy druhého vyrobniho utvaru,
e analyza soucasného stavu druhého vyrobniho ttvaru:
o identifikovani a nadefinovani kontrolnich ¢innosti/extra praci v jednotlivych
vyrobnich procesech,
o provedeni analyzy jednotlivych kontrolnich ¢innosti/extra praci — zda jsou
opomenuty ¢i opravnény, kolik zaberou pracovniho ¢asu,
o provedeni analyzy, pro¢ nadbyteéné kontrolni cinnosti/extra prace stale
probihaji,
e Zzavéry:
o nadefinovani kratkodobych krokti k odstranéni nadbytecnych kontrolnich
¢innosti/extra praci,
o nadefinovani dlouhodobych krokii k odstranéni nadbyte¢nych kontrolnich
¢innosti/extra praci,
o podminky realizace,

o sumarizace celkového ptinosu pro spolecnost.

12



2 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

2.1 Transformacni proces
Hlavnim cilem kazdého podniku je maximalni uspokojeni zakaznika a dosazeni
co nejvyssiho zisku skrze minimalni naklady. Aby tomu tak bylo, musi efektivné

transformovat své omezené zdroje — vstupy na vystupy.

[ vstupy J—>{ TRANSFORMACNIPROCES |—3{ v¥sTUPY |

I i

OKOLI  |e

Obr. 1: Transformacni proces (upraveno podle: Fiala, 2002, s. 11)

Abychom ziskali vystupy z transformaéniho procesu, potfebujeme vstupy — jednd
se o veskeré zdroje jako: material, lidské zdroje, informace, zakaznici, stroje atd.
Za vystupy, které mizeme oznacit jako produkty, jsou povazovany vyrobky, sluzby
nebo informace pro zékazniky. Produkty lze rozdélit na vyrobky, které jsou
charakteristické svoji hmotnou podstatou, a sluzby, pfiznacné nehmotnym charakterem.
Samostatny proces je soubor ¢innosti, ktery transformuje vstupy na vystupy (Fiala,

2002).

Obrazek vypovidd 1 o vlivu okoli, které poskytuje zpétnou vazbu k celému
transformacnimu procesu. V podstaté poskytuje zdroje a podnik zase na oplatku vraci
vysledek transformace (Fiala, 2002). Do okoli lze zahrnout ptfirodni zdroje, pravni
okoli, urovenn védy a techniky, Zivotni Urovenl daného regionu, politické okoli atd.

(Hetfman, 2001).

2.1.1 Vykonnost procesti
Vykonnost procesii 1ze vyjadfit prostfednictvim tii ukazateld. Idealni stav se nachazi

Vv jejich rovnovaze. Bavime se o: Uispornosti, U€innosti a ucelnosti (Fiala, 2005):

e Uspornost souvisi se vstupy. Usilujeme o jejich pofizeni s co nejnizSimi

naklady, ale s dodrzenim pozadované kvality, kvantity, spolehlivosti atd.

13



e Ucinnost Vv transformacnim procesu popisuje vztahy mezi vstupy a vystupy. Jde
o minimalni vyuziti vstupt s dodrzenim potiebného mnozstvi vystupt.
e Ucelnost odpovida pozadavkim zékaznika a je v transformacnim procesu

na urovni vystupd.

2.2 T¥i zakladni otazky vyrobnich podniki

Bez polozeni téchto tii zakladnich otazek, nelze zacit s vyrobou (Synek, 2007):

o . Co* Musime se rozhodnout, jaké vyrobky budeme vyrabét a v jakém mnozstvi.
Hlavni postaveni ma zde marketing.

o Jak™ Musime se rozhodnout, z jakych surovin a materidlu budeme vyrabét,
Vv jakém mnozstvi a jakou technologii pouzijeme.

e _Komu prodat® Musime zjistit, kdo vyrobky potiebuje, kdo je spotiebuje

a jakym zpusobem se k uzivateli dostanou.

2.3 Vyrobni proces

Transformacni proces je v podstaté stejny, jako vyrobni proces. Je to pfeména vstupti

na vystupy. Hefman (2001, s. 10) specifikuje vyrobni proces takto:

, Vyroba zacina vstupem materialu do procesu zpracovani a konci vytvorenim
konecného produktu, urceného k expedici zakaznikovi. Tyto konkrétni cinnosti, vedouct
K urcitéemu vyrobku, jsou oznacoviny jako vyrobni proces. Vyrobni proces je
tedy postupnd nebo jednordzova premena vychoziho materialu nebo polotovaru

na hotovy vyrobek.
Vyrobni proces lze definovat také jako (Vachal, Vochozka, 2013, s. 460):

,,Je to sled operaci, pri kterych dochazi k ucelnému propojeni vsech vyrobnich faktorii
za primé, ¢i neprimé ucasti pracovnikii s cilem uspokojit zakaznika. Dochazi k premené
vstupii na vystupy, k premeéne materialu na hmotné statky. Material meéni sviij tvar, své

“«

fyzické a pripadné chemické slozeni a ziskava nové vlastnosti.

2.3.1 Vyrobni faktory
Bez vyrobnich faktorti uvedenych ve vyctu nize, a jejich vhodného vyuziti, nelze zacit

S podnikanim, natoz se samotnou vyrobou. Patii sem (Némec, 1998; Holman, 2011):

14



e puda (pfirodni zdroje — nejde jen o pudu, ale i o feky, nerostné suroviny,
mofte atd.),

e prace (druhy profesi — manualni ¢i duSevni prace ucitell, tesaii, pokryvaci,
informatiki adt.),

e Kkapital (budovy, stroje, také lidské dovednosti aj.).
Kucharc¢ikova (2011) ve své knize uvadi ¢tvrty vyrobni faktor:

o lidsky Kkapital — uvedeny kapital je Casto zaménovan s vyrobnim faktorem
prace, ale u prvniho jde o kvantitativni stranku véci, zato u druhého
o kvalitativni — znalost, zkusenost a tvotivost lidi, nabyta v priibéhu svého zivota

nebo také napiiklad vrozené schopnosti a talent.

2.3.2 Vyrobni cile
Dulezitym aspektem v podnikdni je stanovit podnikovou strategii a podnikové cile,
od kterych se dale odviji dil¢i cile. Jsou to pomocnici urcujici smér, pti dosahovani

pozadovaného uspéchu. Nejcastéji se jedna o (Ktenovsky, 2001):

e maximalni uspokojeni zdkaznikd,

o efektivni vyuziti vyrobnich zdrojh.

Co je tedy zakladem vyroby? Uspokojit trh prostfednictvim pozadovanych produkti,
s vyuzitim vSech dostupnych kapacit. Kienovsky (2001) uvadi tyto diléi cile:

e vysokou flexibilitu vyroby,

e zkraceni prubéznych dob vyroby,

e sniZeni ndklad, zasob a rozpracované vyroby,
e vysokou produktivitu,

e plynulost a rychlost materidlovych tok,

e cfektivni vyuziti vyrobnich kapacit,

e zabezpeceni informacnich tokd.

2.3.3 Prubézna doba vyroby
Za prubéznou dobu vyroby lIze oznalit Casovy interval, zacinajici s prvni operaci
na vstupnim materidlu a kon¢i odvodem vyrobkii na sklad hotovych vyrobkil. Je

rozdelena na tfi zdkladni useky (Tomek, 2000):

15



e Casy technologické (ru¢ni prace, strojni, ptirodni atd.),

e Casy netechnologické (sefizeni stroje, technologickd manipulace atd.),

e (asy preruseni (prostoje zpuisobené poruchami strojii, nedostatkem materidlu

atd.).

2.4 Vyrobni systém

Vyrobni systém zahrnuje veskeré procesy dotykajici se samotného vyrobniho procesu,

pocinaje prisunem materidlti do vyroby a expedici hotovych vyrobkl konce. Patii sem

planovani vyrobnich kapacit, rozmisténi linek a zafizenich, ale i fizeni zasob, jakosti,

vytizeni operatort, sefizovact a stroju (Kavan, 2002).

Vedeni
| | :___-l___.I |
Vyzkum : . | Zasobo-
Odbyt a V§voj : Vyroba : vani
I : === === === 1
! 1 ! ., !
! D 1 1 Material !
. Y ! |1 asluzby ||
I 1 1 1
I 1 1 1
i ____: : A ' | Pracowni | ] .
Odbytovy: Vyrobky |t : A \ : sily : Nakupni
trh | I Vyrobni | I ' | € trh
| Sorti- proces : : :
| ment ! ' D . H Investice |
1
. R |
I 1 1 1
: | 1 1
T & : A Informace |
1
| ! ) I :
LR I
1\ 1\ Kapitalovy
trh
Financovani Kapital
Obr. 2: Postaveni vyrobniho systému v podniku (Jurova et al., 2016, s. 107)

2.5 Vyznam jakosti

Pojem jakost byva velmi ¢asto nahrazovana ndzvem kvalita. Spravna definice je docela

slozita, protoZze musi obsdhnout vSechny mozné ptipady ve vSech souvislostech. Jedna

znich maze byt (Savel, Stepafova 2009): ,,..jakost je stupeii spinéni pozadavkii

vlastnostmi hodnoceného objektu (vyrobku, procesu)...” Jde o vlastnosti, které jsou

16



hodnoceny z pohledu pozadavkd zakaznikti a patfi mezi né: funkénost, estetika
vyrobku, ekonomické stranka, spolehlivost. U sluzeb mize jit o vstficné chovani,

ochotu a zdvofilost (Veber, Machal a Lacko, 2007).

2.5.1 Trojuhelnik kvality

Trojuhelnik kvality nam ukazuje vzdjemné vztahy mezi zdkladnimi atributy, na rizné
pozadavky hodnoticiho objektu. Jedna se o dobu dodani, cenu a mnozstvi pozadavki,
kterou mizeme zaménit za kvalitu. Pokud bychom chtéli dosdhnout idedlniho stavu,
muselo by jit o okamzité dodani, za nulovou cenu a s vysokou kvalitou. Bohuzel
idedlniho stavu nelze dosdhnout, pouze vyvazit dva atributy na ukor tfetiho,

a nebo zvysit hodnotu jednoho atributu na tkor dvou (Roudensky, Havlickova, 2013).

Kvalita

Snizovani kvality

Cena Cas

Obr. 3: Trojuhelnik kvality (upraveno podle: Roudensky, Havlickova, 2013, s. 129)

Na obrazku s ¢islem 3 miZzeme pozorovat trojuhelnik kvality s vyznac¢enym bodem A —

tika, Ze vyssi hodnota vyvéazené ceny s kvalitou bude mit dopad na celkovy ¢as dodani.

2.6 Rizeni jakosti

V dne$nim konkuren¢nim prostiedi je nezbytné fidit jakost komplexné, podle piistupu
TQM — Total Quality Management. Tento pfistup fizeni jakosti nezbytné prolina
veskeré Cinnosti v podniku a ovliviiuje celou podnikovou kulturu (Jurova et al., 2016).
Prostfednictvim raznych kombinaci metod a ndstroji managementu jakosti lze

dosadhnout optimdlniho feSeni, ale musi ovliviiovat vSechno a vSechny, od jednotlivych

oddéleni, po pracovniky na nejnizSich Grovnich (Mizuno, 1988; Nenadal, 2008). Jde
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o nekoncici proces s tkolem neustalého zlepSovani kvality. Tento pfistup prosazuje tyto

zakladni principy (Jurova et al., 2016; Brassard, 2005):

2.6.1

rozvijeni silného zaméreni na zakaznika — nezélezi, zda jde o externiho
(kone¢ny zakaznik) nebo interniho (zaméstnanec, podnikové ttvary),

neustalého zlepsovani veskerych procesi — vyuziti cyklu PDCA,

zapojeni vSech zaméstnancii — informovat, proskolovat, motivovat atd.,
objektivniho rozhodovani — pomoci nastroji ziskat a uchovavat dostatecné
mnozstvi nezkreslenych dat, K zajisténi spravnych rozhodnuti a vytvoreni
prognoz,

procesné orientovaného Fizeni — identifikace, monitorovani a usmérnovani
aktivit vyskytujicich se ve firm¢,

integrovaného systému — pracovnici na vSech urovnich i samotni operatofi
musi chapat vizi, misi a principy 1 politiku kvality. Rozumét stanovenym ciltim,
které smétuji k neustalému zvySovani vykonnosti podniku,

strategického a systematického pristupu — pii definovani strategického planu
musi byt nezbytné zahrnuta i kvalita,

komunikace — efektivni komunikace je nezbytnou soucasti kazdého podniku,
pti vzniku komunika¢niho Sumu dochazi k nedorozuménim, kterd mizou mit

za nasledek i ztratu obchodnich pfilezitosti.

Cyklus PDCA

Cyklus PDCA (Plan-Do-Check-Act) je prostiedkem k uspokojeni zakaznickych

pozadavkll. Vyuziva se u vSech operaci vyskytujicich se pfi navrhu vyrobku a jeho

vyvoje, vyroby prodeje a prizkumu trhu (Poornima M. Charantimath., 2012).

Tato metoda se opira o neustale opakujici se proces stanovovani cilt, jejich zptusobu

dosazeni a ponauceni se ze ziskanych vysledkt (Basu, 2004).

Zéakladni kroky PDCA cyklu jsou rozdéleny na (Basu, 2004):

P (plan) ,,planuj* — jde o pocatecni fazi celého cyklu, stanovuji se zde plany
akci, které musi byt podloZeny divéryhodnymi daty,

D (do) ,,délej* — v této fazi se uskuteénuji naplanované aktivity,
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e C (check) ,kontroj* — zde se kontroluje a porovnava aktualni stav
se stanovenymi cili,

e A (act) ,,jednej — je to posledni faze PDCA cyklu. Pii dosaZeni stanovenych
cili opatfeni standardizujeme + stanovime nové cile, pii nedosazeni musime

ucinit napravna opatieni a cyklus PDCA opakovat se stejnymi cili.

+—
[%2]
o
c
x
Q
Q
S
@]
X

Obr. 4: Cyklus PDCA (upraveno podle: Poornima M. Charantimath, 2012, s. 32)

2.7 Ekonomika jakosti
Dosahovani jakosti nds néco stoji, proto musime najit takovou situaci, ve které bude
zdkaznik spokojeny s optimédln¢ vynaloZenymi ndklady. Proto si musime hlidat
ekonomiku jakosti, aby nedochazelo ke zvySovani jakosti a pfitom zakaznik zistal
ve stejné mife spokojenosti (Nenadal, 2002).
Nejznaméjsi a nejcastéji pouzivanéjsi rozdéleni nédkladl jakosti je dle modelu PAF
(Svozilova, 2011; Veber, Machal a Lacko, 2007):
e naklady na prevenci (Prevention Costs) — muze jit napiiklad o Skoleni,
zavadéni procesnich modeltl, prizkumy pro vybér dodavateld, audity,
e naklady na posouzeni dosaZzené jakosti (Appraisal Costs) — testovani
produkti, destrukéni testy, monitorovani procest a dalsi,

¢ naklady na neshodu uvnitf i vné podniku (Failure Costs) — opravy, zmetky,

naklady na zastaveni linky, vyfizovani reklamaci, ztrata obchodnich kontrakta.
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2.8 Neshody

Za neshodu lze oznaCit selhani charakteristické wvlastnosti v tak zavazné mire,
ze zpusobi neschopnost produktu splnit stanovenou specifikaci (Berger, 2007). Veber,
Hulkova a praskova (2010) déli neshody z pohledu jakosti na:

e neshody vdodavkach — nejednd se jen o dodrzeni kvality dodavek,
ale 1 o spravné dodané mnozstvi, ve spravnou dobu, za spravnou cenu. Reakce
na tyto nedostatky je tzv. aktivni reklamace — reklamace k dodavateli,

¢ neshody béhem vyroby ¢i realizaci — v tomto pfipad¢ miize neshoda vzniknout
béhem skladovani, nedodrzeni technologickych postupii pfi montdzi,
ale nepozornosti,

e neshody u dodané produkce — mulze jit o nesplnéni specifikaci (jakosti)
dodanych samotnych produktd 1 sluzeb, jejich mnozstvi, ceny, mista.
V tomto pfipad¢ jde o pasivni reklamaci — reklamace od zakaznika
k dodavateli,

e neshoda mize nastat i u vyrobnich zarizeni, piipravka, méridel atd.

2.9 Zajistovani kvality ve vyrobnich tocich

Cilem vyroby je dodavat produkty s pozadovanou zékaznickou kvalitou a zaroven
S vyuzitim optimalnich nakladi. Pro dosazeni tohoto cile je nutné stanovit ve vyrobnich
tocich kontrolni body, které odhali neshodné materialové prvky jesté v tu dobu, kdy je

jejich zhodnoceni co nejnizsi (Jurova, Bartosek a Sunka, 2013).

RozliSuji se tfi zdkladni kontroly. Prvni je vstupni kontrola, kterd je umisténa v bodé
nejniz§i hodnoty materidlového prvku. V pribéhu vyrobniho toku lze najit kontroly
provozni a pted expedici hotovych vyrobki k zdkaznikovi se nachazi vystupni kontrola.
Na obrazku ¢islo 5 je zndzornén vliv ¢asu a pfidané hodnoty na uvedené druhy kontrol

(Jurova, Bartosek a Sunka, 2013).
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Obr. 5: Typy kontrol vzhledem k uzitné hodnoté materialovych prvki
(Jurovéa, Bartosek a Sunka, 2013, s. 15)
Kromé uvedenych tfi zakladnich kontrol mizeme ¢lenit kontrolni ¢innosti 1 z dalSich

pohleda (Veber, Hiillova a Plaskova, 2010):
e 7 hlediska provoznich procesii:

o pooperacni kontrolu — jednd se o tfidici kontrolu, rozliSujici spravné a Spatné

prvky, provadénou az na konci operace,

o mezioperacni kontrolu — jde o kontrolu provadénou v prubehu operace, l1ze

jeste ucinit ndpravna opatieni,

o pted zahajenim operace — tento druh kontroly mé odhalit vS§echny elementy

ovlivilyjici jakost operace, napiiklad mizZe jit o uvolnéni prvniho kusu,
prostiednictvim kterého 1ze ur€it spravnost sefizeni strojli, typy pouZitého

materialu atd.,
e 7 pohledu uplnosti:

o kontrola uplnd — také oznaCovana jako stoprocentni kontrola, posuzuje

se kazdy prvek v kontrolovaném mnozstvi,

o kontrola ndhodnd — jedné se o kontrolu plné zavislou na osobé, ktera tuto

¢innost provadi, jak z pohledu kontrolovanych prvkd, tak i mnozstvi,
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o kontrola statistickd — rozsah kontrolovanych prvki i celkového poctu zavisi

na postupech statistické kontroly,
e 7 pohledu osoby, provadéjici kontrolu:

o sebekontrola — pracovnik provadéjici danou operaci zkontroluje svoji
odvedenou praci i z pohledu jakosti,

o osoba zodpovédna za nasledujici operaci, musi zkontrolovat operaci

ptredeslou,

o pracovnik technické kontroly — jde o odbornika provadéjici stanovené

kontroly, napt. méteni v laboratofich,

o vedouci pracovnik (pfeddk, mistr) — pribézné dohlizeni a kontrola provedené

prace pracovniki.

2.9.1 Quality gate

Quality gate je specialni druh kontroly. V podstaté je to kontrolni bod/brana,
kterou musi produkt/sluzba/projekt projit, aby mohl pokrac¢ovat dale v hodnototvorném
procesu, fazi ¢i aktivité. Odhaluje nesrovnalosti v prubehu procesu, ¢imz Setii celkové

naklady, diky v€asnému odhaleni (Westfall, 2009).

Kazda brana vznikd na podmét neshodného procesu ¢i produktu, stanovenim
pfijatelnych kritérii pro zajiSténi jakosti, pozadovanou zakaznikem. Brany
se po uinénych ndpravnych opatieni rusi, protoze by vznikala vicendsobna kontrola.

Jedna se o jednoduchou metodu, pfitom velmi i€innou.

Naptiklad mame quality gate stanovujici pfitomnost matky na Sroubku. Pokud smime

na otazku: ,,Je na Sroubku matka?* odpovedét ,,ano“, mizeme pokraCovat v procesu.
Bude-li znit odpovéd’ ,,Ne“, musime ucinit napravna opatfeni a matku nasroubovat

(EIMaraghy, 2012).

2.10 Diagram pricin a nasledkii

Diagram pfi€in a nasledkdl rovné€Z nazyvan diagram rybi kosti, ¢i Ishikawliv diagram
podle stejnojmenného autora profesora Kaoru Ishikawy, je jednoduchy tymovy nastroj
slouzici k ujasnéni moZnych nebo prokdzanych souvislosti, pouZivany na vSech
urovnich fizeni (Kupka, 1997; Nenadal, 1998). Shromazd'uje informace o procesech,

vysledcich, vykonnosti procesu se zamérem neustdlého zlepSovani. NejCastéji
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se aplikuje v oblasti fizeni jakosti pro analyzu variability procesu. V této metodé¢
jsou zkoumany mozné pri¢iny souvisejici s néjakou podminkou nebo problémem
se zamérem zjistit zédkladni pfic¢inu. V praxi jsou vyuzivany tyto typy diagramu piicin

a nasledka (Nenadal, 1998):

e pro analyzu variability procesu,
e pro klasifikaci procesu,

e pro vySetfovani pficin.

PricCina 1 PriCina 2 PfiCina 3

NN\
/[ /S

PriCina 4 Pficina 5 PfiCina 6

Obr. 6: Koncept Ishikawova diagramu (upraveno podle: Brassard, 2005, s. 34)

Postup spociva v sestaveni tymu, kterému je jasné¢ vysvétlen problém umistény
v ramec¢ku na pravé pozici psaci plochy (,,hlava ryby*). DileZité je podat co nejvice
informaci vztahujicich se k danému problému/nasledku — ,,jaky*, , kde®, ,,kdy*, , kolik*

(vstupni data), a ujistit se, ze tym s formulaci problému souhlasi.

Pomoci brainstromingu jsou identifikovany hlavni kategorie pfi¢in zvoleného nasledku,
které vychazi z pomyslné patete a tvoii vedlejsi vétve (kosti). Je-li hledani hlavnich
pri¢in pfili§ obtizné, zvoli se vSeobecné ptiCiny variability procesu: postupy, metody,
stroje, pracovnici, méfeni, material, prostiedi. Neexistuje dokonale stanoveny vybér

pficin, vzdy se musi vychazet z daného problému (Nenadal, 1998; Brassard, 2005).

Dale se rozvadi hlavni pfi¢iny na subpficiny pomoci otazek ,,Co se stalo?* pfipadné

,,Co by se mohlo stat?“. Pokladame je tak dlouho, dokud neni zjiSténa posledni uroven
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pfi¢in. Musime si ale dat pozor, abychom skon¢ili u jedné trovné managementu a nestal

se diagram pouhym cvi¢enim (Brassard, 2005).

Konecnd identifikace pfi¢in je ohodnocena kazdym clenem tymu dle svého uvazeni
o dulezitosti. Naptiklad kazdy z tymu dostane celkové 6 bodd, kterymi ohodnoti
vyznamnost pfi¢in rozdélenymi body, na tfi, dva a jeden, béhem né&kolika kol. Tiemi

body je mySlena pfi¢ina s nejvyssi vahou. Dalsi etapa spociva ve vyhodnoceni

vvvvvv

Analyza pii¢in a nasledki vtento moment konci, ale nasleduje dulezitéjsi Cast

a to v odstranéni zjisténych nejakosti (CIE, ©2013).
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Obr. 7: Ukazka mozného diagramu pficin a nasledkil (zdroj: vlastni)
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2.11 Paretiv diagram

Italsky sociolog a ekonom Vilfredo Pareto spocital, ze 20 % obyvatel disponuje
bohatstvim o velikosti 80 %. Diky tomuto zjisténi vznikl Paretiiv diagram, casto
také oznaCovan jako Paretova analyza, ktera tika, ze 80 % nasledku je zptisobeno
20 % pricin (Veber, Machal a Lacko, 2007). J. M. Juran aplikoval toto pravidlo
v oblasti fizeni jakosti a uvadi, Ze malé procento 5-20 % pficin zpiisobuje 80-95 %
nedostatkti v jakosti. Proto je nutné se na toto malé procento zaméfit, poznat ho

podrobnéji, a odstranit jeho pisobeni.

Jednoduseji feCeno, Paretova analyza umoziuje oddélit dilezité ptisobici faktory
od faktord méné dualezitych a ukazat smér, kterym se mame ubirat pfi odstraovani
nedostatktl v procesech. Lze ji pouzit v mnoha situacich, napiiklad pii analyze naklada
zpusobené prostoji, zjiSténi nejpodstatnéjSich vlivii ohrozujicich chod stroje, analyzu
vlivu jakosti zptisobenou dodavateli a mnoho jinych. Kazdy nedostatek 1ze klasifikovat
z hlediska:

e Cetnosti ukazatele,
e nakladového,

e vyznamnosti.

Casto se pouziva pro vyhodnoceni diagramu pfi¢in a nasledkd k rozeznani ,,zivotné

dilezité mensiny* od ,,uzite¢né vétsSiny* (Nenadal, 2008).
Postup (Kosturiak, 2010, Nenadal, 1998):

1. Nejdiive je nutné nadefinovat feSeny problém, jeho parametry, faktory,
charakteristiky a stanovit vybraného ukazatele/nedostatek, kterym se bude

Paretova analyza zabyvat (z pohledu: ¢etnosti, ndkladd, ¢i vyznamnosti).

3. Vypocitat kumulované soucty hodnot ukazatele a vyjadfit je procentudlng.
4. Nasleduje sestrojeni Paretova diagramu — dle absolutnich Cetnosti posuzovanych
neshod/pficin:
o do stejnomérnych Gsekl na ose x jsou uvedeny druhy neshod, pocinaje

nejvyssi kumulovanou hodnotou neshody,
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o Zlevé strany ypsilonové osy jsou vyneseny kumulované soucty hodnot
a z pravé strany grafu je jejich procentualni vyjadieni od 0 % do 100 %,

o do pripravenych os se vynesou prostifednictvim sloupcovych grafa
vypocitané hodnoty dané¢ho druhu neshody,

o nyni lze sestrojit tzv. Lorenzovu kfivku (kifivka kumulovanych cetnosti
V procentnim vyjadieni), kterd vychazi z prostfedku sestrojenych

sloupcti.

Rozeznani ,,zivotn¢ dilezit¢ menSiny* od ,uzitecné vétSiny” ziskdme vynesenim
kolmice z pravé strany grafu v bodé 80 % K levé stran¢ grafu. V bod¢é protnuti ptimky
s Lorenzovou kiivkou vyneseme kolmici k ose x, kterd nam odd¢li zleva ,,zivotné
dulezitou mensinu“ od ,,uzite¢né vétSiny” vpravo. Mize se stat, ze Loreznova kiivka je
ptili§ plocha, tudiz zalezi na naSem uvazeni, zda pouZijeme pravidlo 80/20
nebo naptiklad 70/30, ¢i 50/50. Dal§i moznost nalezeni diillezité mensiny muze spocivat

Vv odecteni v bodé¢, kde se nachazi vyrazny zlom v prubéhu Lorenzovy kiivky.

Posledni krok spocivad v analyze nalezenych zivotné dilezitych faktorti a pfijeti

napravnych opatieni k jejich redukci (Nenadal, 1998).

Srnean sl Cetnost Pr?cento Rtvalativnl’ kum.
neshody | vyskytu cetnost v %
A 480 49,90 49,90
B 283 29,42 79,31
C 130 13,51 92,83
D 69 7,17 100,00
Celkem 962 - -

Tab. 1: Data pro vypocet Paretovy analyzy (upraveno podle: Nenadal, 1998, 229 s.)
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Graf 1: Paretiv diagram (upraveno podle: Nenadal, 1998, 229 s.)

2.12 Brainstroming
Brainstorming, stejnojmenné nazyvany jako ,,boufe mozki‘ nebo ,,trzisté napad”, patii
do tvarcich metod skupinové komunikace, slouzicich jako zdroj navrhd, postojli

¢1 napadi. Jako prvni ji pouzil Alex F. Osborn v roce 1938 se svymi kolegy. Podobna

Lze ho rozdélit na tyto zékladni druhy (Andersen, Fagerhaug, 2011):

e Strukturovany brainstorming — spociva v rovnocenném generovani napadd,
ve kterém kazdy z ucastnikli dle stanoveného poradi musi vyslovit sviij navrh.
Tento druh neni Casto vyuzivan, protoze negativné ovliviiuje spontannost. Je
také nazyvan jako ,.kruhovy brainstorming*.

e Nestrukturovany brainstorming — (Ize ho najit i pod ndzvem ,nezdvazny
brainstorming™) je zaloZen na spontannim a neomezeném sdélovani myslenek
¢i napadu. Tento zplsob generovani ma velky vliv na mnozstvi navrht, proto je

vice pouzivany nez predesly.

Postup zacina piesnou interpretaci/nadefinovanim problému a urenim cile debaty.

Dalsi krok spociva v pfedani vSech relevantnich informaci souvisejicich s danym
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problém a uvedenim konkrétnich piikladl pro lepsi pochopeni. Po kratké prestavce
k promysleni se pfechdzi na samotné generovani napadt — v této Casti je nutné rozvijet
tvlaréi Cinnost UcCastnikd. Pro dokonalejsi prehlednost je doporu¢ovano psat jednotlivé
napady na lepici papiry a nasledné je umistit na viditelné misto pro cely tym — nesmi
se opomenout zaznamendni ani jednoho napadu. Jakmile ¢lenové ukonc¢i ¢innost
generovani, muze se volné prejit na diskuzi a vyhodnoceni zaznamenanych navrhi

(George, 2010).
Brainstorming se fidi témito pravidly (Koénigova, 2007):

e Kritika neprichazi v ivahu — cilem brainstormingu je ziskani co nejvétsiho
mnozstvi napadii, proto je nepfipustné kritizovat ndzory ostatnich,
aby nedochazelo ke snizeni aktivity jednotlivce. Hodnoceni kvality napadi je
nutné nechat az na zaver.

e Asociace jsou na misté — Ucastnici brainstormingu by méli uvést vSechny
napady Vv kontextu sfeSenym problémem, bez ohledu na to, jak absurdni
se mohou zdat — dochazi tak k ,,nabalovani napada‘.

e Kuvantita predchazi kvalitu napadia — s vysokym poctem vygenerovanych
napadu se odviji i vyssi pravdépodobnost odhaleni feseného problému, proto by
m¢l kazdy fict, co mu zrovna piislo na mysl.

e Kombinace napadi — ¢lenové tymu jsou nabadani k zlepSovani, kombinovéni
¢i usmérnovani jiz uvedenych napadi, protoze nejhodnotnéjsi navrhy vznikaji
Z jejich kombinaci.

¢ Rovnost ucastnikii — béhem brainstormingu nesmi platit vztahy nadfazenosti

a podfazenosti, aby byl zamezen ostych z projeveni se.

2.13 5 proc

5 pro¢ je jednoduchy nastroj pro zlepSovani kvality. Logickym poloZenim otazky
,»Proc?*“ 5x za sebou, ziskame pravdépodobnou pfi¢inu vzniku neshody. Jako piiklad
muzeme uvést zjisténi diivodu, pro¢ byla komponenta utazena vice, nez bylo potieba

(lkvalita, ©2016).

1. Proc¢ byla komponenta utazena vice, nez bylo potieba?
- Protoze na momentovém Sroubovaku byl nastaven jiny moment.

2. Proc¢ byl na momentovém Sroubovaku nastaven jiny moment?
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- ProtoZe operator moment nenastavil.
3. Proc¢ operator moment nenastavil?

- Protoze nevédél, ze ma néjaky moment nastavovat.
4. Proc operator nevédél, Ze ma moment nastavovat?

- Protoze mu nebyla pfedana informace 0 povinnosti nastavit moment.
5. Pro€ nebyla pfedana operadtorovi informace o nutnosti nastaveni mementu?

- Protoze tato skute¢nost neni uvedena v pracovni instrukci.

2.14 Vyvojové diagramy

Vyvojové diagramy jsou jednoduchym nastrojem pouzivané v procesnim inzenyrstvi
a v fizeni kvality. Graficky zndzornuji jednotlivé kroky algoritmu nebo procesy,
pro snazsi pochopeni souvislosti. Jde o koncové orientované grafy zacinajici jednim
pocatkem a koncici jednim zakon¢enim. Zobrazuji vstupy, ¢innosti, rozhodovaci situace
a vystupy. Lze je oznacit za velkého pomocnika u velmi slozitych a nepiehlednych
procesti. Diagramy miiZou zobrazovat stavajici procesy pro identifikovani nadbyte¢nych
¢innosti, uzkych mist ¢i pomahat pii zlepSovani. U navrhovanych procesi zajist'uji
zahrnuti vSech potifebnych krokti a jejich efektivni propojeni. Poprvé byl vyvojovy
diagram pouzit F. Gilbrethem z American Society of Mechanical Engineers v roce
1921, ktery byl soucasti obsahu dokumentace procesniho toku (Dvotacek, 2005;
Jani¢ek, Marek, 2013).

Vyvojové diagramy se konstruuji rliznymi zplsoby a fidi riznymi pravidly, ale vSechny
v kone¢ném dusledku vérné zobrazuji realitu. Mezi zakladni pozadavky na diagramy

jsou (Janidek, Marek, 2013):

e pied zahgjenim tvorby diagramu je nutné vymezit hloubku mapovaného
procesu, tedy do jakych podrobnosti bude graf sestavovan,

e urceni hranice procesu — stanoveni piesné¢ho zacatku a konce,

¢ nadefinovani vazeb a ostatnich procesii s jejich vstupy a vystupy,

e nadefinovani jednotlivych krok s jejich vazbami na dalsi procesy,

e kazdy vyvojovy diagram by mél mit pfedchiidce v prvnim néavrhu,

e porovnat prvni navrh s realitou a ptipadné upravit mozné nesrovnalosti.
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Mezi zékladni symboly jsou fazeny:

Hranice procesu — zacatek a konec ( )

Aktivita - ¢innost

Rozhodovaci bod

Dokument

Smér procesu (urCuje poradi) l —_>

Tab. 2: Zakladni symboly vyvojového diagramu
(upraveno podle: Jani¢ek, Marek, 2013, s. 267)

Za ukazku vyvojového diagramu byl zvolen postup spravného nasroubovani matky

na Sroubek (obrazek 8).
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Vezmi Sroubek Technologicky
s matkou postup
/

)

ZasSroubuj na doraz
matku na Sroubek

NE ANO

Je matka
nasroubovana
na doraz?

Obr. 8: Vyvojovy diagram — mozny ptiklad (zdroj: vlastni)

2.15 8D report (Global 8D)

8D report je Casto pouzivand, ptesné strukturovana metodika, vyuzivana k feSeni pravé
vzniklych problému s produkty nebo procesy. Nejtypictéjsi vyuziti ma v podani reportu
zékaznikovi ohledné stiznosti s dodanym produktem — reklamaci. Zahrnuje sbér
a analyzu dat, prostfednictvim kterych Ize identifikovat kofenovou pfic¢inu. VyZaduje
tymového ducha, protoze se fidi pravidlem ,vic hlav, vic vi“. Cilem je zajisténi
vzniklého nedostatku a zavedeni preventivnich krokt, aby se nezadouci skute¢nost jiz

vice nevyskytla (Kumar, 2013).

Strukturu 8D reportu lze rozlozit na 8 specifickych krokl (pismeno ,.D* znamena
v piekladu disciplina). Stanovené akce v jednotlivych krocich se mizou liSit podnik
od podniku, nicméné ne mezi reportovanymi podniky. Report miize byt vyhotoven
v riznych formach, naptiklad v textovém dokumentu, excelové tabulce, powerpoitové

prezentaci, zalezi na pfijatych stanovach (Barsalou, 2015).

Nejcastéji se v literatufe uvadi kroky D1 — D8, ale lze najit 1 krok DO. Jejich zakladni
obsah je nasledujici (Barsalou, 2015; Process Q. M., ©2016):
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DO — priprava pro proces 8D — Vnult¢tm bod¢ jsou zahrnuty symptomy
a nouzova opatieni. Jsou zde pfijata napravna opatieni jest¢ pred tim,
nez se k ndm dostane oficidlni informace o neshod¢ ¢i reklamaci od zékaznika.
Bud’ vime, Ze neshoda muze s velkou pravdépodobnosti vzniknout nebo je jiz
v bé¢hu (Tento krok je pifedevs§im zahrnut v Global 8D).

D1 - stanoveni tymu — prvni krok spociva v sestaveni feSitelského tymu.
Clenové by méli byt rizného technického zaméfeni, mit pravomoc
k implementovani napravnych opatfeni a znat proces/produkt, kterého
se neshoda tyka. Déle je vhodné zahrnout né€koho s dostacujici autoritou
(z managementu), aby mohl asistovat tymu v piipadé¢ vzniku problému
nebo potieb¢ dalsich zdroja.

D2 — popis problému — Vv dalsSim kroku se detailné¢ popiSe vznikly problém,
ktery se piiblizi 1 v kvantifikovanych pojmech. Vyuzivaji se zde podplrné
nastroje a techniky jako: IS/IS not analyza, vyvojovy diagram, technicka
dokumentace atd.

D3 — navrZzeni do¢asnych napravnych opatfeni — népln D3 spociva
Vizolovani problému. Je nutné nadefinovat, verifikovat a implementovat
prozatimni  ndpravnd opatfeni, kterd odstrani disledky problémil
pro interniho/externiho zdkaznika do té doby, nez budou pfijata trvald ndpravna
opatfeni. NejcCastéjsi akci byva tzv. ,,containment”. Jde o piekontrolovani
veskerych zasob a stazeni neshodnych produktii. Po ukonceni D3 by mélo dojit
K prvnimu odeslani 8D reportu.

D4 - identifikace kofenovych pri¢in — krok D4 pomoci nastroji kvality,
nejCastéji je vyuzivany Ishikawilv diagram sestaveny prostiednictvim
brainstormingu, identifikuje kofenové pfiCiny, které ujisti zadkaznika, Ze je
vznikla situace pod kontrolou. Dalsi Casto vyuzivana metoda je 5 proc.
Za kotenovou pfic¢inu nelze stanovit chybu operatora/zameéstnance, ale je nutné
se ptat, pro¢ a jak danou chybu udélal.

D5 — nadefinovani trvalého napravného opatieni — urceni nejefektivnéjSiho
napravného opatfeni, pro odstranéni identifikovanych kofenovych pficin
zahrnuje D5. Casto se pouZiva opatieni — $koleni operétortl, které je samoziejmé

dalezité, ale nezajisti prevenci pifed opakovanim neshody. Proto je nutné jit
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hloubé¢ji a zabezpecit pravdépodobnost vzniku. Napt.: chybéjici komponentu
vV sestaveé lze zajistit automatickou kontrolou, které nepusti operatora
k nasledujicimu kroku.

D6 — implementace a validace trvalého napravného opatieni — ukol D6
zavadi vybranad napravna opatfeni. Nesmi se zapomenout na jejich monitorovani
a hodnoceni efektivnosti 1 po zavedeni. Soucasti D6 je i1 zruSeni nastavenych
docasnych opatfeni, aby nevznikala vicendsobnd kontrola.

D7 — prevence opétovného vyskytu neshody — D7 ma zajistit systematické
zlepsovani procest, tzn. zabezpecit vznik stejné nebo podobné neshody nejen
u analyzované komponenty/procesu, ale i u komponent ¢i procesii podobnych.
D8 — zhodnoceni uspéSnosti a podékovani tymu — Vv poslednim kroku jsou
zrekapitulovany dosazené vysledky, uzavieny 8D report poslan dodavateli
a soucasti je 1 podékovani ucastnénym clenlim tymu. Vhodné je konecny report

vystavit na sndze dostupné misto pro nahlédnuti.
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3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

3.1 Predstaveni spolecnosti
Diplomova prace je zpracovana v podniku XYZ s. r. 0. Hlavni napli podnikani je
zaméfena na vyrobu pneumatickych prvkll — jednd se o velky vyrobni strojirensky

zavod, jelikoz pocet zaméstnanci se pohybuje kolem 550 (XYZ, 2016a).

3.2 Od minulosti po sou¢asnost
Vroce 1927 byla vmalé dilnicce vymySlena maznice pro stlateny vzduch,
0 kterou se zaslouzil K. N. z Colorada. Tento objev spustil velkou vlnu ristu a z malé

dilny se stal svétovy vyrobce pneumatickych zatizeni (XYZ, 2016b).

V soucasnosti podnik patii do daného koncernu, sidlicim ve Velké Britanii
v Birghinghamu. Jednd se o nadnarodni spole¢nost vytvafejici inovativni technicka

feSeni, prostfednictvim kterych si udrzuje své vysadni postaveni na trhu (XYZ, 2016b).

Obr. 9: Podnik XYZs. r. 0. (XYZ, 2016a)

Nyni se fadi mezi pfedni svétové dodavatele komponent pro fizeni vzduchu a kapalin.

Vlastni 22 vyrobnich lokalit a jeho prodejni a servisni sit’ je situovana v 75 zemich.
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Nejvétsim vyrobnim strojirenskym zavodem je pravé podnik XYZ, ve kterém je

zpracovana diplomova prace (XYZ, 2016a).

3.3 Organizacni struktura spolecnosti

Vyrobni zavod XYZ je slozen ze tii zdkladnich vyrobnich ttvart:

e Utvarl,
e Utvar 2,
e Utvar 3.

V utvaru 1 se nachazi predmontaz pro automotive vyrobu, vyroba a piredvyroba valct a
atexova vyroba (jde o vyrobky, které lze pouzit v prostiedi s nebezpec¢im vybuchu).
Utvar 2 vyrdbi primyslové ventily a pneumatické valce vstupujici prevazng
do potravinaiského pramyslu, tiskafského primyslu a do zdravotnickych zafizeni.

Posledni vyrobni ttvar 3 je Cisté¢ zaméfen na automotive vyrobu (XYZ, 2016a).

Dale do organizac¢ni struktury vstupuje osm podpurnych oddéleni (XYZ, 2016a):

e oddéleni ndkupu, oddéleni kvality,

e oddéleni logistiky, e technické oddélent,
e odd¢leni financi, e oddéleni SSC (centrum
e oddéleni designu, sdilenych sluzeb — zde jsou

e oddéleni lidskych zdroj, zpracovavany faktury).
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Obr. 10: Organizac¢ni struktura (upraveno podle: XYZ, 2016a)
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3.4 Vyrobni portfolio

Podnik XYZ disponuje Sirokym portfoliem vyrobki pro fizeni pneumatickych
a hydraulickych zafizeni urenych pro vyvoz a prodej celosvétovému trhu. Za hotovou
vyrobu lze povazovat kompletné smontovany vyrobek, ¢i sadu spolecnych dild,
které¢ jsou urcené pro dal$i montdz mimo vyrobni zadvod. Sady spole¢nych dili jsou
tvofeny piesné dle potieb zakaznikii, nacez nabyvaji neobvyklych rozméra (XYZ,

2016a).

Pys$ni se znalostmi zasahujicimi do riznych primyslovych odvétvi, proto je podnik
schopen vyjit vstfic Siroké Skéle specifickych pozadavkil zékaznikli. Bavime se hlavné

0 (XYZ, 2016a):

e komeré¢nich vozidlech,

e energetice,

e potravinach a napojich,

e pramyslové automatizaci,
e medicinské technice,

e 7eleznicich.

3.5 Sortiment

Vyrobni zavod nabizi rozsahly sortiment vyrobka vysoké kvality pro fizeni pneumatiky
a hydrauliky, pfedev§im pohony a zafizeni pro piipravu vzduchu, Sroubeni a ventily
(XYZ, 2016a). Diky Sirokému vyrobkovému rozpéti sortimentu zde budou uvedena
zékladni rozdé€leni vyrobku dle nasledujicich skupin (XYZ, 2016a):

e Pneumatické vilce se rozd¢luji na valce s kruhovym priifezem, profilové vilce,
sestavy valcli a na pfedmontované koncové dily — jedna se o nahradni prvky.
Vsechny uvedené kategorie vyuZivaji energii pritokem stlaceného vzduchu

Kk pfevodu mechanického pohybu na pohyb podélny.
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Obr. 11: Pneumatické valce (XYZ, 2016a)

Dalsi skupinou vyrobkli je Sroubeni. Jde o spojovaci prvky pro potrubi,
které 1ze nasledné rozdé€lit na Industrial Sroubeni, Sroubeni pro regulaci tlaku

a Automotive Sroubeni — zamétené pro automotive zakazniky.

Obr. 12: Sroubeni (XYZ, 2016a)

Prumyslové ventily a komponenty ventili. Jednd se o elektropneumatické
ventily pro automotive i neautomotive oblast liSici se velikostmi portd, mirou

pratokového vykonu a dalSimi specifikacemi.

Obr. 13: Ventily (XYZ, 2016a)

Civky, solenoidy a plasty. Lze mezi né¢ zahrnout kompaktni magnety, Spule,
Grundmagnety a Ex-magnety souzici k aktivaci samotného ventilu a déle vyroba
umélohmotnych dilcti se zaméfenim na ostatni vyroby a produkci samostatnych

celku.
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Obr. 14: Civky, stenoidy a plasty (XYZ, 2016a)
e Posledni skupina je oznacena jako FRL. Pod zkratkou FRL jsou zahrnuty filtry
a regulatory — slouzici k filtraci technickych plynt, ale 1 lubrikatory

k pfimazavani technickych plynt.

Obr. 15: FRL (XYZ, 2016a)

3.6 Podnikovy informacni systém

V podniku je zaveden informacni systém ERP (Enterprise Resource Planning),
s nazvem JD Edwards (dale JDE), na platformé Oracle, ktery plni funkci MRP (Material
Resource Planning), a je spravovan centraln¢ ve Velké Britanii. Mezi jeho hlavni
funkce patti (Erpforum, ©2016):

e dlouhodobé i kratkodobé planovani zdroji — od lidskych po financni,
materialové atd.,

e tvorba jednotné podnikové databaze,

e planovani, fizeni realizace a vyhodnocovani zakazek z hlediska — kvality,
rozsahu, termin a rozpoctu,

e zpracovani obchodnich dokumentt — faktury, dluhopisy atd.,
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e planovani a sledovani ndkladi na vyrobu, dostupnost zdrojii pro vyrobu
a sledovani neshod ve vyrobg,
e generovani prehledq, statistik a analyz,

e sledovani a zpracovani vsech aktivit ve finan¢nim tcetnictvi.

3.7 PribliZzeni vyrobniho systému
V této ¢asti prace jsou nastinény procedury pro piiblizeni vyrobniho systému i S nim
souvisejici vyrobni proces. Diky blizSimu pohledu piijde snaze pochopit déni

a souvislosti v daném vyrobnim zavodg.

3.7.1 Navrh a vyvoj

Veskeré produkty nachazejici se v podniku vznikly prostfednictvim projektového fizeni.
Impulzem pro zahajeni nového projektu byly a jsou konkrétni pozadavky zdkazniku.
Nejdiive je ale nutné provést analyzu, na zdkladé¢ které se novy produkt schvali
nebo zamitne. Dale nastavaji procesy jako vyrobeni a schvaleni prototypu, nastaveni
samotného procesu vyroby, naplanovani kapacit a kon¢i samotnym zahdjenim nové

sériové vyroby (XYZ, 2016a).

3.7.2 Vykresova dokumentace a technologické postupy

Pro dosaZeni pozadavku zakazniki na jakost, je v podniku na kazdou vyrobenou souéast
vypracovana vykresova dokumentace i s pfesnymi technologickymi postupy. V nich
muzeme najit jednotnou posloupnost operaci a stanovené kontroly s fotkami,
pro optimalni pochopeni dané vyroby. Ke kazdé operaci jsou k dispozici vySkoleni
pracovnici nachéazejici oporu V patficné vyrobni dokumentaci, ve které jsou uvedeny

vSechny tkony a podminky pro zajisténi bezchybného pribéhu (XYZ, 2016a).

3.7.3 Prezkoumani a prijeti objednavky
Objednavky od zdkaznikli jsou pfijimény prostiednictvim JDE. Nasledné jsou

pifezkoumavany zodpovédnym planovacem za danou oblast, ve smérech:

e 7z pohledu dostupnosti materialu i materidlu nachazejicim se na cestg,

e konzultuje s mistrem dostupnost kapacit linek a lidské prace.
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Teprve potom miize potvrdit zadkaznikovi termin o dodani a vystavit vyrobni piikaz,
s ¢imz automaticky dava informaénimu systému signal o potvrzeni objednavky (XYZ,
2016a).

3.7.4 Proces nakupovani materiilu
Dilezité je zde uvést informaci o Clenéni ndkupu v podniku a to na nakup strategicky

a nakup pro zajisténi plynulé vyroby produkti.
Strategicky nékup je zaméfen na:

e vyhledavani a ziskavani novych dodavateld,
e hodnoceni dodavatelu,

e udrzovanim stavajicich smluvnich vztaht,

e podporu dodavateli v dal$im ristu,

e zajisténi optimalni kvality jejich produkti.

Nékup pro zajisténi realizace produktli, konkrétné¢ ndkupci, kazdy den kontroluje
vygenerovanou objednavku na potfebny material v JDE. Pokud shledd nutnost
objednani materidlu, jde za Supply Chain Managerem pro schvaleni o odeslani

pozadavku dodavateli (XYZ, 2016a).

3.7.5 Prijem materialu a jeho kontrola

Ptichozi material je identifikovdn dodacim listem. Pracovnik logistiky nejprve vizuadlné
Zkontroluje stav materidlu — jestli nedoSlo pfi prepravé k poSkozeni a aktudlni pocet
kust. Nasledné¢ je pieveden na prislusna paletovd mista (mize byt tfidéno
i dle urgence), a potom nastava porovnani fyzického stavu s dodacimi listy.
Po narovnani informaci vJDE vuéi dodacim listim, jsou vytisknuty ptijemky.
Komponenty podléhajici kontrole jakosti musi projit pfes vstupni inspekci.
Zde se kontroluje celkovy stav materidlu a shoda jakosti s technickymi pozadavky.
Zjisti-li se v dodavce neshoda, nasleduje vystaveni zaznamu o této skute¢nosti. Material
je oznacen a preveden na vyclenénou pozici, dokud nedojde k vyfizeni reklamace.
Shodny material piechazi do skladovacich prostor s pfidélenou fadnou identifikaci
a FIFO stitkem s informaci o skladové lokaci — aby byla zamezena jeho zaména (XYZ,
2016a).
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ID materiélu lll “I II |'||I| II"
a jeho popis :

- 11507-K31 Ir_noaktg(r:izuu
Pte,ttkum tisku Desc: RH END PLATE ASSY 8MM
Stitku a s
osobni gislo 485-46-VM TUBA MnozZstvi
zodpovédné ks v KLT
osoby 11.11.2016 / osc: 2200 QTY: 100 EA
za tisk Maximalni

klt4321 / 76 ks mnozstvi

ID FIFO \Y; daném
Stitku KLT

Obr. 16: FIFO stitek (zdroj: vlastni)

3.7.6 Kapacitni planovani

Dulezitou roli v podniku hraje kapacitni pldnovani. V pfijatych zakazkach se musi
zohlednovat sériovost pozadovanych vyrobkl, stanovend mnozstvi, davky a terminy
plnéni.

Touto c¢innosti je povéfen planovac, ktery rozvrhuje vyrobu pro jednotlivd oddé€leni
jedenkrat tydné, pro nasledujici tii tydny. Vystupy planovani fidi podnikovy informac¢ni
systém JDE.

Ptedéani objednavky do vyroby (mistrovi) probihd na zékladé vytisknutého pracovniho

ptikazu, kusovniku a formulafe k evidovani rozpracované vyroby (XYZ, 2016a).

3.7.7 Vychystavani materialu na linky

Piedané vyrobni piikazy znamenaji pro mistra impulz povéfit handlera (zodpovédna
osoba za dopliovani materidlu na linkédch) nebo predaka kontrolou typu a dostupného
mnozstvi materialu na linkach, neni-li tak, pfeda se informace o nedostatku skladnikovi,

nacez potiebny material vyda ptislusnym osobam (XYZ, 2016a).

3.7.8 Pribéh vyroby

Operator na zakladé vyrobniho piikazu a pfisluSnych vyrobnich dokumentt (instrukce,
pracovni postupy, vykresova dokumentace) piipravi linku k montazi. PiedevSim
se jedna o vychystani materialu dle kusovniku, nastaveni linky a testeru pro otestovani
vyrobeného produktu. Po provedeni montaze prvniho kusu musi vSechny specifikace
(nastaveni linky, testovaciho zafizeni, materialu, Stitkii, kvality vyrobeného kusu

dle vykresu) ovefit opravnénd osoba: predak, mistr, technik kvality nebo technolog.
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Neni-li prvni kus v souladu se stanovenymi specifikacemi, musi se tato skute¢nost

narovnat a zopakovat ovéfeni. Teprve potom se mize pokracovat s montazi.
Vyskytne-li se v pribéhu vyroby nestandardni situace, naptiklad tfi az pét po sobé
jdouci komponenty neprojdou pies test (dle nastaveni linky), musi operator pfivolat

prislusnou osobu pro proseteni této situace a rozhodnout, zda ve vyrob¢ pokracovat.

Obr. 17: Montéazni linka (zdroj: vlastni)

Po skonceni montéaze jsou do vyrobniho ptikazu zapsany informace o poctu vyrobenych
kusii, spotfebované¢ho Casu, rozepsan neshodny materidl, a S nim souvisejicich vady,
ktery je nasledné podroben dalSimu Setfeni a koneénému vypotadani. Hotova vyroba je
pfedana na specialni pracovisté, kde probéhne kontrola vyrobku technickou kvality
dle stanovenych instrukci. Zabalend vyroba je potom uvolnéna k expedici a vyrobni
pfikaz se dostane do rukou pfislusného pracovnika, ktery wvznikld data zada

do informa¢niho systému JDE (XYZ, 2016a).

3.7.9 Expedice
Exportér porovnd vyrobené mnoZstvi s vyrobnim piikazem a nechd hotovou vyrobu
prevést na exportni zonu, kde je vystavena faktura a ostatni potfebné doklady

pro expedici. Nyni muze skladnik ptipravit zakazku k nalozeni (XYZ, 2016a).
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3.7.10 Udrzba
Udrzbu v podniku ma na starosti manaZer technického oddéleni. Zodpovida
za preventivni a predikéni udrzbu, identifikaci potieb investic, ale 1 za jejich realizaci

(XYZ, 2016a).

3.7.11 Jakost
Diiraz na jakost je kladen jiz od pocatku pfijeti nového pracovnika. Podnik zajistuje
vzdélani a vycvik vSech pracovnikii pfichazejicich do styku s ¢innostmi ovliviiujici

jakost vyrobku, environment, bezpecnost a ochranu zdravi pfi praci a pozarni ochranu.

VSechny procesy jsou v zavodé identifikovany a monitorovany, se zamérem Stanovit
a optimalizovat jakost. Diky pfisluSnym dokumentacim lze urcit operace a podminky
zajist'ujici bezchybny priabéh.

K udrZeni optimalni jakosti a neustalého zlepSovani procest, jsou v podniku vyuzivany
rizné nastroje a metody managementu jakosti: FMEA, Ishikawiiv diagram, vyvojové

diagramy, histogramy, Poka-Yoke a mnoho dalSich (XYZ, 2016a).

3.7.12 Komunikace

Interni komunikace probihd prostfednictvim psané, ustni, vizualni formy i za pouziti
elektronickych médii. Dale prostiednictvim pravidelnych i ucelovych ¢i strategickych
porad. Externi komunikace je uskute¢fiovana prostfednictvim internetovych stranek,

mistnimi sdélovacimi prostfedky, telefonickym a emailovym spojenim (XYZ, 2016a).

3.7.13 Odpovédnost pracovniku
V podniku se nachédzi riizné¢ pracovni pozice. Pro potteby diplomové prace uvedu

zakladni rozdé€leni pracovniki dle jejich povinnosti (XYZ, 2016a):

e mistr vyroby — zodpovidéd za dodrZovani technologické kazné€, rozdéleni prace
mezi pracovniky, déle za bezporuchovy provoz zatizeni, véetné¢ denni udrzby,

e vyrobni délnik — zodpovida za spravné provedenou vyrobni operaci, ktera byla
vykonana podle ptfedepsaného postupu,

e predak — zodpovida za provadéni nebo kontrolu provadéni stanovenych
zdznamu, za korektnost a v€asnost zadavani informaci do informaéniho systému,

také za proskolenost délnikt a jejich znalost vyrobnich postupd,
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e technik kvality — zodpovida za provedeni vstupnich, meziopera¢nich
a vystupnich kontrol dle jeho pfifazeni k vyrobni jednotce, rozhoduje o zplisobu
nalozeni s neshodnym vyrobkem,

e pracovnik logistiky — zodpovida za spravnou identifikaci a uskladnéni
vyrobnitho materidlu, jeho vydani do vyroby a sprdvnému umisténi
podle predepsanych lokaci, dale za spravnost zabaleni, oznaCeni a expedici
hotovych vyrobkti zakaznikovi,

e planovac¢ — zodpovida za spravné a v€asné naplanovani veskerych objednavek

a udrzovani aktualniho planu vyroby.

3.8 Analyza kontrolnich ¢innosti/extra praci
Diplomova prace, jak jiz bylo uvedeno na zacatku, je zaméfena na vyrobni linky

ve druhém vyrobnim utvaru. Vyrabi se zde 7054 druhii vyrobki, které jsou ptifazeny 87
linkam (XYZ, 2016a).

Pomoci rozhovoru jsme s pfislusnym tymem, patficim k danym vyrobnim tsektim,
prosli linku po lince a urcili vSechny nadbyte¢né stoprocentni kontroly/quality gatey
nebo extra prace, které se provadi nad ramec béZnych procesné stanovenych kontrol

technicek kvality.

V kazdém tymu vzdy bylo minimalné¢ pét Celeni — mistr, predak, kvality technicka,
operator a ja jako moderator. Pomoci této metody jsme identifikovali 29 kontrolnich
¢innosti/extra praci.

Nize budou podrobnéji popsany zjisténé extra prace, rozdélené na zékladé jednotlivych
samostatnych produkénich tymi — jedna se o podrobné&jsi pohled na vyrobni ttvar 2

podle druhu produkce.

Identifikované cinnosti byly konzultovany s inzenyry kvality, ktefi rozhodli,

zda v ¢innostech pokracovat, ¢i nikoliv.

Do extra kontrol nebyly zahrnuty testery, protoze je Vvelmi nepravdépodobné,
aby u tohoto typu provéfovani zptsobilosti produktu dochazelo k vicenasobné kontrole

(Jsou zavedeny v pracovnich instrukcich).
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3.8.1 Produkéni tym 1
V tomto produkénim tymu byly identifikovany Ctyfi kontrolni Cinnosti. Na vSech

uvedenych linkéch po jedné.
Linka C18:
e U tfindcti typl tél je vizudln¢ kontrolovan jejich stav, zda nejsou poskrabané

a nevyskytuji se necistoty. Kontrola miize byt na lince zruSena, protoze uvedeny

stav je posuzovan vstupni kontrolou. Kontrola jednoho téla zabere — 15 / 1 ks,

Obr. 18: C18 télo (zdroj: vlastni)

Linka CYG:

e u vSech tel vyskytujicich se na této lince je kontrolovano oznaceni — rizné typy
tél — diive doslo k zamén¢ ve skladu. Kontrola mize byt zruSena, protoze je
na lince nastaven proces kontroly prvniho kusu zodpovédnou osobou. Doba

kontroly — 0,75 s/ 1 ks.

Obr. 19: Télo CYG (zdroj: vlastni)
Linka CWB:
e jeden typ téla je sortovan podle odbératelli, na zaklad¢ stavu eloxu — tmavé

pruhy. Jelikoz je jeden odbératel soucasné i dodavatelem materidlu, posilaji

se mu produkty s uvedenou vadou.

Obr. 20: Télo CWB (zdroj: vlastni)

Dodavatel byl jiz n€kolikandsobné upozornén na stav doddvanych materiala

v uvedené jakosti a miru ¢ernych pruhti zredukoval. Abnormalita nemd dopad
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na funk¢nost, pouze ovlivituje estetickou stranku véci. Inzenyr kvality rozhodl
ukoncit uvedenou sortaci (v minulosti jsme neobdrzeli zakaznickou reklamaci).
Doba trvani — 1 s/ 1 ks,

e U jednoho typu materialu je potieba kontrolovat otvor pted zalisovanim filtru,
protoze se zde vyskytuji Spony. V kontrole je nutné pokracovat i nadale. Doba
trvani —0,5s/ 1 ks.

Obr. 21: T¢€lo s filtrem CWB (zdroj: vlastni)

3.8.2 Produkéni tym 2
Linka CW1/CN1:

e u vSech druht tél, vyskytujicich se na lince je tieba kontrolovat povrch, zda neni
mechanicky poSkozen a zda se nevyskytuji otfepy. V kontrolni ¢innosti neni
nutné nadale pokracdovat, protoze téla jsou pied pouzitim vyfukovana a povrch

materialu nyni chodi v pfijatelné kondici. Doba trvani —2 s/ 1 ks,

Obr. 22: Télo CW1/CNI (zdroj: Vlastni)
e vSechny typy valeckd so-ringy — obrazek s ¢islem 23, jsou provétovany
na moznost zneCisténi povrchu. Kontrola muzZe byt zruSena, protoZe bylo
zjisténo, ze necistoty zpusobuje nespravny typ obalového materidlu,

ktery se pti piepravé drolil. Doba trvani —2 s/ 1 ks.

Obr. 23: Valecek s 0-ringy (zdroj: Vlastni)
Linka CW2/CN2 a linka CJT:

Ob¢ linky maji stejné durhy kontrol, proto jsou uvedeny v jednom vyctu.
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e u vSech typu t&l vyskytujicich se na linkach je nutné kontrolovat povrch,
zda neni poSkozen. V kontrolni ¢innosti neni nutné nadale pokracovat,
dodavatel byl napomenut, pfijal napravna opatieni, ktera zahrnovala ¢isténi

forem a nyni téla chodi v uspokojivé jakosti. Doba trvani — 1 s/ 1 ks,

Obr. 24: Télo CW2/CN2 ;1 CJT (zdroj: Vlastni)
e vSechny typy valeckti s o0-ringy, na uvedenych linkach, jsou provéfovany
na mozné necistoty vyskytujici se na jejich povrchu. Znecisténi bylo zptisobené
nevhodnym obalovym materialem, ktery se pii piepravé sdiral — kontrolni

¢innost miiZe byt zrusena. Doba trvani —2 s/ 1 ks.

Obr. 25: Valecek s 0-ringy (zdroj: Vlastni)

3.8.3 Produkéni tym 5
Linka CO1:

e u jednoho typu t¢l na této lince je kontrolovdna piitomnost ,,palméesice®,
protoze diive doslo k zaméné s télem, ktery ho nema. V kontrole neni potieba
nadale pokracovat — na vstupni inspekci je nastaveno upozornéni na moznou

skute¢nost. Doba trvani — 0,55/ 1 ks.

Obr. 26: Té€lo COL1 (zdroj: Vlastni)
Linka CO4:

e u dvou typu tél jsou vyfukovany stlacenym vzduchem Spony a nedistoty.
V ¢innosti neni potieba pokracovat, dodavatel byl upozornén na uvedenou

skuteCnost a t€la nyni chodi v pfijatelné kondici. Doba trvani — 3 s/ 1 ks,
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Obr. 27: Télo CO4 (zdroj: Vlastni)

e u vSech typu Spooli vyskytujicich se na této lince je kontrolovana piitomnost
Spon. V kontrole je nutné pokracovat, protoze se Spony ve spoolech stile

objevuji. Doba trvani — 2 s/ 1 ks.

Obr. 28: Spool (zdroj: Vlastni)
Linka CO2:

e vSem civkam na lince je mé&fen odpor pied zalitim silikonem (redukuje nasledné
slozité¢ reworky) a také po zaliti je kon opakovan. Nyni neni nutné nadile
Vprvnim méfeni pokracovat, protoze civky chodi v pozadovanych
specifikacich a v minulém obdobi nebyla Zadnad civka vyhozend z divodu

$patného odporu. Doba trvani — prvni méteni 2 s/ 1 ks, druhé méfeni 1S/ 1 Kks.

Obr. 29: Civky (zdroj: Vlastni)
Linka CIU a linka CDD:

e na jednu vyrobni zakazku, pfi baleni a soucasné kontrole komponent, piipada
formuléf o vyplnéni zodpovédnosti. V ¢innosti neni nutné nadile pokracovat,
a informace uvedené ve formulafi jsou dohledatelné ve vyrobnim piikazu). Doba

trvani — 0,5 min / 1 vyrobni piikaz.
Linka CIM:

e u tfech typd tél je kontrolovan stav povrchu — potluceniny a vyskyt Spon.
V ¢innosti neni nutné nadale pokracovat, dodavatel byl informovéan o uvedené
nejakosti a pfijmul napravna opatieni, aby se situace jiz neopakovala. Doba

trvani —1 s/ 1 ks.
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Obr. 30: Télo CIM (zdroj: Vlastni)
na jednu vyrobni zakézku, pfi baleni a soucasné kontrole komponent, ptipada
formuléf o vyplnéni zodpovédnosti. V ¢innosti neni nutné nadale pokracovat,
protoze jiz nepiinasi pozadovanou piidanou hodnotu (zavedeno v davné historii
a informace uvedené ve formulafi jsou dohledatelné ve vyrobnim ptikazu). Doba

trvani — 0,5 min / 1 vyrobni piikaz.

3.8.4 Produkéni tym 7
Linka CIE:

u vSech tél na lince je kontrolovana pfitomnost Spon, a zda jsou odstranény
otfepy. Kontrolni ¢innost mize byt ukonéena, protoze uvedend nejakost byla
osobn¢ prokonzultovana s dodavatelem, ktery pfijal napravna patfeni a material

Vv predeslém obdobi ptichazel v optimalni jakosti. Doba trvani — 0,75 s/ 1 ks,

Obr. 31: Télo CIE (zdroj: Vlastni)

u jednoho druhu Kolbenu je nutné kontrolovat ptitomnost pliSku magnetem.
Tento typ vyrobku lze vyrabét i na lince Cll. Kontrola musi probihat i nadale,

protoze byla piijata reklamace, u které se zjistila uvedené nejakost. Doba trvani
—0,75s/1ks,

Obr. 32: Kolben (zdroj: Vlastni)
dale se zde nachézi neustale Spinava KLT, ktera se musi fadné ocistit. Uvedeny

stav pretrvava. Doba trvani — 1 min / 1 ks,
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e u tii typu Buchsi je kontrolovana pfitomnost Spon v drazce, kam se nasazuje
O-ring. V kontrolni ¢innosti neni potieba pokradovat, protoze material
jiz chodi v pozadované kondici (nejakost byla osobné¢ prokonzultovana

s dodavatelem). Doba trvani — 1 s/ 1 ks,

Obr. 33: Buchse (zdroj: Vlastni)
e u dvou typu Fitinek se musi vyzkouSet, jestli pruzi. Tento typ vyrobku lze
vyrabét i na linkach CIN a CIY. V kontrolni ¢innosti se musi nadale pokracovat.

Doba trvani —1 s/ 1 ks.

Obr. 34: Fitinka (zdroj: Vlastni)

Linka CIO:

e na motorech je potfeba porovnavat spravnost Date Codu + pfitomnost tecky —
kontrola ma odhalit vadné série dodavanych komponent. V ¢innosti neni nutno

nadale pokracovat, zakaznicka reklamace byla jiz uzaviena. Doba trvani — 1,5 s

/ 1 ks.

° Obr. 35: Motor (zdroj: Vlastni)

3.8.5 Produkéni tym 8
Linka C10:

e u dvou druhii vyrobkl, na kterych se nachazi velikost pifu 8, je potteba
vyzkouset funk¢nost pfipravkem. V kontrolni ¢innosti je nutné pokracovat,

nejakost stale pretrvava. Doba trvani — 1 s/ 1 pif,
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/ /\d
Obr. 36: Kontrola pifu (zdroj: Vlastni)

3.8.6 Produkcni tym 11
Linka CQ4:

e u konkrétniho Top Gasketu je potieba pied zahajenim vyroby napocitat piesny
pocet kusti dle vyrobniho piikazu. V kontrolni cinnosti je nutné nadale

pokracovat. Doba trvani — 0,4 s/ 1 ks.

Linka C11:

e u konkrétniho typu Bonetu je kontrolovana pfitomnost a priichodnost otvoru.

Kontrolni operace nemtize byt zrusena. Doba trvani —0,5s /1 ks.

Obr. 37: Bonet (zdroj: Vlastni)
Linka CCM:

e u konkrétniho typu Stitku je nutné ptfed zahajenim vyroby napocitat presny pocet
kusii dle pracovniho ptikazu a zkontrolovat jeho Uplnost. Kontrola musi byt

dodrZzovana. Doba trvani — 0,8 s / 1 ks.

FULLY TIGHTEN ~ UNSCREW 1 |
BOWL - MORE MAX. TO
THAN 4.8 TURNS,  SIGHT

Obr. 38: CCM stitek (zdroj: Vlastni)

Linka CLU:

e pied zahajenim vyroby technicka Kkvality napocitava presny pocet End
Conectori — u vSech typu zkontroluje jejich zavit a oznaceni. V kontrolni

¢innosti je nutné nadale pokracovat. Doba trvani — 1,55/ 1 ks.
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Obr. 39: End Conector (zdroj: Vlastni)

e vSechny typy End Conectorii, které jsou uvedeny vysSe, jsou kontrolovany

I operatorem, z hlediska oznaCeni i zavitu. V dané Cinnosti je nutné nadale

pokracovat,

protoze

podnik

trvani— 1 s/ 1 ks.

obdrzel

opakovanou

reklamaci.

Doba

V tabulce 3 lze najit piehled kontrolnich ¢innosti uréenych k jednorazovému odstranéni

a celkovou ro¢ni potiebu kusii materialu predesiého roku — 2016.

Produkéni . Pouzito v (ks) za rok -
tym Linka Kontrola 2016 Doba trvani v (s)
C18 stavu tél 60914 1
1 CYG oznaceni typu tél 46901 0,75
cwB stavu eloxu 2540 1
CW1/CN1 |stavu tél 171317
cwi/cny | Znecisténého povrchu 20142 2
5 valecku s o-ringy
CW2/CN2 | povrchu tél 209842 1
CW2/CN2 zr,\ecvlstenehg povrchu 12643 5
valecku s o-ringy
co1l pritomnost "pllmésice" 4887 0,5
Cco4 vyfukovani tél 18200 2
CO2 méreni civek 137435 2
CIu vypsarjl fornlwulv?re 267 30
5 na 1 vyrobni prikaz
DD vypsanllforn,wulv?re 195 30
na 1 vyrobni prikaz
M vypsanllforn,wulv?re 734 30
na 1 vyrobni prikaz
Cm stavu téla 11027 1
CIE Spon a otfepl u tél 50134 0,75
2 CIE prltomn,ost spon 14287 1
u Buchsi
Clo Date Codu 11681 1,5

Tab. 3: Prehled kontrolnich ¢innosti ke zruSeni (zdroj: vlastni)
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3.9 Analyza pricin probihajicich nadbyte¢nych kontrolnich ¢innosti

K pfijeti napravnych opatieni, ktera povedou Kk potiebné eliminaci kontrolnich ¢innosti
v budoucnu, je nutné zjistit, pro¢ k tomuto jevu dochazi. Proto byl svolan tym o 10
lidech — jeden senior inzenyr kvality, Ctyfi inzenyfi kvality, pét technicek kvality a ja
jako moderator. Pomoci brainstormingu jsme sestavili Ishikawlv diagram, na zakladé

n¢hoz jsme nasli mozné diivody probihajicich nadbytecnych kontrolnich ¢innosti.

Dale kazdy ¢len dostal 6 bodi, které byly rozdéleny na 3, 2, 1 bod (3 body maji nejvyssi
vahu). K zamezeni vzajemného ovliviiovani c¢lent byly pouzity listy papiru
pro ohodnoceni identifikovanych pficin, dle svého uvazeni. Vysledky brainstormingu

jsou k nahlédnuti na obrazku s ¢islem 40 nize.
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Procesy Lidé

1.1. Nastaven proces g\ &— 3 Nepravidelné schiizky
zrusSeni? 11 b

2

1.2. Nejsou stanoveny
podminky zruseni

€ 8.1. Nedostatek ¢asu inzenyru kvality

L\ L

8.2. Jiné priority 8.3. Zahlcovani 1 b

6. Stereotyp 2 b ==

& 4. Neznalost procesu 5 b
2 € 9. Proskolenost

7. Velka fluktuace 2 b ==>"

2.1. Nedokonala evidence 6 b ==

ProcC stale probiha

ST TR & 5. Nedotazené 8D 6 b

nadbyte¢na

kontrolni ¢innost /

10.1. NedofeSen NOK material
(zruSeno/obnoveno) 9 b

7

10.2. Neduvéra dodavateli

= 11.1. Interni komunikace 15 b

L

11.2. Mala ucast tymu
na meetinzich 2 b

extra prace

13. Neni priorita 1 b

€—14. Opomenuti nadbyte&né kontroly

'€— 12. Informace od dodavatele i ;
<€ 15. Nejsou nastavené kompetence

[ | zivotn& dulezita mensina
Komunikace Management

uziteéna vétsina

Obr. 40: Ishikawiv diagram — Pro¢ stale probiha nadbytecna kontrolni ¢innost / extra prace (zdroj: vlastni)
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Pro urceni klicovych pfi€in zplsobujici nadbytecné kontrolni ¢innosti / extra prace bude
pouzita Paretova analyza. Pro snadnéjsi vypocet kazda nalezend ptiCina je automaticky
ohodnocena 0,01 bodu. To znamena, Ze napiiklad 12. Informace od dodavatele bude mit
0,01 bal1l.1. Interni komunikace 15 + 0,01 = 15,01 b.

Procento Procento

Oznaceni priciny Ohodnoceni o kumtflativnl'ho
vyskytu

11.1. Interni komunikace 15,01 24,93% 24,93%
1.1. Nastaven proces zruseni? 11,01 18,29% 43,22%
10.1. NedoreSen NOK material
(zruseno/obnoveno) 9,01 14,96% >8,18%
2.1. Nedokonala evidence 6,01 9,98% 68,16%
5. Nedotazené 8D 6,01 9,98% 78,14%
4. Neznalost procesu 5,01 8,32% 86,46%
6. Stereotyp 2,01 3,34% 89,80%
7. Velka fluktuace 2,01 3,34% 93,14%
11.2. Mald ucast tymu na meetinzich 2,01 3,34% 96,48%
8.3. Zahlcovani 1,01 1,68% 98,16%
13. Neni priorita 1,01 1,68% 99,83%
1.2. Nejsou stanoveny podminky zruseni 0,01 0,02% 99,85%
2.2. Historicka data 0,01 0,02% 99,87%
3.1. Nepravidelné schizky 0,01 0,02% 99,88%
8.1 Nedostatek ¢asu inZzenyr( 0,01 0,02% 99,90%
8.2. Jiné priority 0,01 0,02% 99,92%
9. Proskolenost 0,01 0,02% 99,93%
10.2. Nedlvéra dodavateli 0,01 0,02% 99,95%
12. Informace od dodavatele 0,01 0,02% 99,97%
14. Opomenuti nadbytecné kontroly 0,01 0,02% 99,98%
15. Nejsou nastavené kompetence 0,01 0,02% 100,00%
Celkem 60,21 - -

Tab. 4: Vypocet Paretovy analyzy pro Ishikawu (zdroj: vlastni)
V nasledujicim grafu jsou vykresleny hodnoty z tabulky 4. Hrani¢ni bod je zbarven
cervené. Po vyneseni pfimky v 80 % a dale v bod¢ protnuti Lorenzovy kiivky smérem

na X-ovou osu, ziskame pét kli¢ovych ptic¢in z 21 moznych, jsou to:

e 11.1. Interni komunikace,
e 1.1. Nastaven proces zruseni?,
e 10.1. Nedotfesen NOK material (zruseno/obnoveno),

e 2.1 Nedokonala evidence,
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e 5, Nedotazené 8D.

1639,83% 99,8799,8399,9099,9299,9399,9599,9796,98300,00%
96,489 15%"100%
60 Q'-l,1A°
89,80% - 90%
86,46%
- 0,
50 W 78,14% 80%
- 0,
68,16% 70%
40 i o
58,18% 60%
- 50%
30
43,22%
- 40%
e " 30%
724,93%
11,01901 - 20%
10 - 6,01 6,01 ¢ o
= 2,01 2,01 2,01 - 10%
©o 7 1,01 1,01 561 9,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
T T T T T T T T r r 0%

11.1.

Nize js

1.1.101.21. 5 4 6. 7. 11.2.83. 13. 1.2. 2.2. 3. 81 82 9. 102. 12. 14. 15.
mmm Ohodnoceni Procento kumulativniho vyskytu

Graf 2: Paretova analyza pro Ishikawovu analyzu (zdroj: vlastni)

Mrwe

ou vice pfiblizeny klicové pfiCiny probihajicich nadbytecnych kontrolnich

¢innosti/extra praci Z pohledu zaméstnancu a fizené dokumentace:

e 11.1. Interni komunikace — bylo zji§téno, Ze probihajici ranni mitinky jsou

Vv nedostacujicim ¢asovém intervalu, proto vSechny podstatné informace nejsou

predany (i zruSeni kontrolnich ¢innosti) a nasledné¢ se zapominaji diky velkému

mnozstvi probihajicich tkold/problémti. Déle byla zminéna mala ucast

na mitinkdch, po procteni fizené dokumentace nebyla nalezena povinnost

technicek kvality se mitinkli ucastnit (nejsou ve vyjmenovanych osobach). Dalsi

nedostatek spo€iva v neptfedani informaci vSem lidem, ktefi jsou soucasti

¢1 ovliviluji samotny proces v mist€ nastaveni kontrolni ¢innosti.

e 1.1. Nastaven proces zruSeni? — proces zruseni kontrolnich ¢innosti neni

opravdu nastaven zpohledu zaméstnancd, ani nebyl nalezen v fizené

dokumentaci. Aktualni zruseni kontrolni ¢innosti probiha ptredanim informace

o zruSeni kvality technicce, ktera pfeda ustné uvedenou skute¢nost operatoriim.
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10.1. NedoreSen NOK material (zruSeno/obnoveno) — jednim z problémut
probihajicich kontrolnich Cinnosti je jejich opakujici se nastaveni a zruSeni —
chvili pfichdzi dodavky materialu v pozadované specifikaci a chvili zase ne,
v urcitych situacich ztraceji zaméstnanci povédomi o tom, zda je kontrola
nastavena ¢i zruSena (diky nedotazenym procestim do konce — naptiklad: neni
nastaven proces zruseni).

2.1 Nedokonala evidence — V podniku byly nalezeny kontrolni c¢innosti,
které nebyly evidovany/vizualizovany, muze se jednat o historicky zavedené
nadbytecné extra prace probihajici jako stereotyp, proto jsou opomenuty a také
byla zjisténa nevédomost zaméstnanci o nastaveném procesu Vv fizené
dokumentaci ohledné zavedeni kontrolnich ¢innosti na linky — v dokumentaci je
uvedeno: ,,Vsechny zainteresované strany by mély byt verbalné upozornény
na vydani a umisteni quality alertu (quality alert — docasny dokument podavajici
informace zaméstnancim o vzniklych neshodach, ale také muze obsahovat
okamzit¢ akce knapravé neshody). Je nutné provést formalni zaskoleni
S podpisem na misté uloZeni alertu a zaznam zalozit. “( XYZ, 2016a). Dale neni
evidovano/podchyceno zruseni kontrolnich ¢innosti v disledku uzavieni
reklamaci — jak zdkaznickych, tak dodavatelskych. (Kontrolni Cinnosti/extra
prace vznikaji na zdkladné dvou impulzli — externiho a interniho. U externiho je
to reakce na vzniklou zékaznickou reklamaci, do interniho impulzu lze zatadit
nalezeni neshodného materidlu v podniku, ktery se nasledné tesi
jako dodavatelska reklamace.)

5. Nedotazené 8D — vSeobecné je znamo, ze pied uzavienim 8D reportu
by mé&lo dojit ke zruSeni nastavenych docasnych napravnych opatfeni, dokonce
je i v fizené dokumentaci uvedeno v kroku D8: Potvrdte, Ze docasnd opatieni
byla zrusena (XYZ, 2016a). (+ Probihajici docasnd napravna opatfeni mohou
ovlivnit vysledky z analyzy ucinnosti nastaveni trvalych napravnych opatfeni —
je nutné zohlednit.) Ale neni uvedeno, jak se tato skute¢nost ma potvrdit —
potvrzeni neni nikde podchyceno — jedna se o dalSi moznou identifikovanou
pfi¢inu, ktera zplsobuje provadéni nadbytecnych kontrolni cinnosti —

nepiinasejici pridanou hodnotu.
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3.10 Zavéry analyzy soucasného stavu

V prvni ¢asti analyzy bylo blize popsano podnikani v daném vyrobnim podniku
se zam&fenim na vyrobni portfolio a procesy se v ném vyskytujici. V dalsi ¢asti byly
identifikovany vsSechny nadbyte¢né kontrolni ¢innosti/extra prace i S dobrou jejich
trvani. Zmapovalo se 29 kontrolnich ¢innosti/extra praci, z toho 17 z nich byly inzenyry

kvality shledany jako nadbyte¢né — uréené k jednorazovému zruseni.

Posledni ¢ast analyzy se zabyvala pficinami probihajicich nadbyte¢nych ¢innosti/extra

praci a bylo zjiSténo, ze je potieba se zaméfit na tyto skutecnosti:

e délku mitinkd,

e malou Ucast na mitinkach,

e pieddni informace o zruSeni kontrolnich ¢innosti vSem potiebnym
zameéstnancum,

e nastaveni procesu zruSeni kontrolnich Cinnosti,

e opakujici se nastaveni a zruSeni kontrolnich ¢innosti,

e kontrolni ¢innosti, které nejsou evidovany/vizualizovany,

e nevédomost o nastaveném procesu V fizené dokumentaci, tykajicich se zavadéni
kontrolnich ¢innosti,

e zruSeni kontrolnich ¢innosti pii uzavieni reklamaci,

e nedotazeny 8D report.
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4 NAVRHOVA CAST
V této ¢asti diplomové prace jsou navrZzena mozna feSeni vedouci k optimaln&jSim

vyrobnim procestim.

Prvni C¢éast se zameéfuje na jednordzové zruSeni identifikovanych nadbytecnych
kontrolnich Cinnosti/extra praci. Druha ¢ast obsahuje odstranéni nalezenych pficin stale

probihajicich nadbytecnych kontrolnich ¢innosti/extra praci.

4.1 Navrh na jednorazové zruSeni nadbyteénych kontrolnich

¢innosti/extra praci

V analytické casti bylo zjisténo 29 kontrolnich ¢innosti/extra praci, 17 znich byly
identifikovany jako nepotifebné/nadbytecné, diky jiz pfijatym népravnych opatfenim,
ktera degradovala uvedené Cinnosti na prace nepiinaSejici ptidanou hodnotu. Jinak
feceno, vynalozeni zdroji na tyto ¢innosti lze oznacit za neefektivni alokovani zdroji —
dochdzi k jejich plytvani.

Protoze analyza poukdzala na nedostatky v procesu zruSeni kontrolnich Cinnosti/extra
praci — proces zruseni neni nastaven, aktualn¢ probiha ustnim pfedanim informace
o zruSeni techni¢ce kvality, kterd déle Gstné pfedava informaci operdtoriim, shledavam

potfebnym proces zruseni nastavit.

Néavrh muze byt nasledujici. Proces zruseni kontrolnich ¢innosti/extra praci je zahajen
impulzem spocivajicim v rozhodnuti inZenyra kvality o ukonceni (tomuto stavu
predchazi pfijatd napravna opatieni), ktery predad informaci o zruSeni kontrolni ¢innosti
techni¢ce kvality. Aby bylo zaruéeno pfedani informace vSem zaméstnancim
ovliviujici proces (diive se nedostala informace ke vSem zaméstnancim naptiklad
z divodd sménnosti), vytiskne technicka kvality formulaf se seznamem pracovnikd,
ktefi po informovani o zruSeni kontrolni ¢innosti/extra prace, V misté¢ zavedeni kvality
alertu — pro jednodussi demonstraci, stvrdi svym podpisem, ze byli seznameni
s ukonc¢enim nastavené kontrolni ¢innosti a nasledné odstrani z montazni linky quality

alert upozoriiujici na aktudlné zrusenou kontrolni ¢innost.

Procesu zruSeni kontrolni Cinnosti/extra prace lze vice porozumét diky vyvojovému

diagramu uvedenému na obrazku 41.
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=

v

1. Inzenyr kvality pfeda rozhodnuti
o zruseni kontrolni ¢innosti/extra prace
techni¢ce kvality

v

2. Technicka kvality vytiskne formular
se seznamem vSech pracovnikd,
ktefi jsou soucasti €i ovliviuji proces
s kontrolni ¢innosti

¥

3. Technicka kvality pfeda informaci
o zruSeni kontrolni €innosti vSem
pracovnikim v misté zavedeného kvality
alertu

v

4. Pracovnici stvrdi svym podpisem,
ze byli informovani o zruSeni kontrolni
¢innosti

¥

5. Technicka kvality stahne kvality alert
z linky

6. Jsou vsichni pracovnici
proskoleni a podepsani?

7. Technicka kvality pfeda
ANO informaci o zruseni kontrolni
¢innosti vSem pracovnikim

¥

8. Pracovnici stvrdi svym
podpisem, Ze byli informovani

o zruSeni kontrolni ginnosti

\ 4

Kontrolni ¢innost/extra
prace zruSena

Obr. 41: Vyvojovy diagram — proces zruseni kontrolnich ¢innosti / extra praci
(zdroj: vlastni)
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Nové navrzeny proces lze pouzit k jednordzovému zruseni nadbyteénych kontrolnich
¢innosti/extra praci identifikovanych v analytické casti. Jen dojde K piedani seznamu
téchto Cinnosti ur¢enych ke zruseni technickam kvality, které navazou v procesu zruseni
na krok ,,2. Technicka kvality vytiskne formular se seznamem vSech pracovnikd,
ktetfi jsou soucésti ¢i ovliviiuji proces s kontrolni ¢innosti ““. Proces jednordzového

zruseni ¢innosti je na obrazku s ¢islem 42.

=

v

1. Pfedani identifikovanych kontrolnich
¢innosti ur€enych k jednorazovému
zruSeni technicce kvality

¥

2. Techni¢ka kvality vytiskne formular
se seznamem vsech pracovnikd,
ktefi jsou soucasti €i ovliviiuji proces
s kontrolni ¢innosti

)

Obr. 42: Vyvojovy diagram — proces jednorazového zruseni kontrolnich ¢innosti /

extra praci (zdroj: vlastni)

Jednordzovému zrusSeni podléhaji tyto kontrolni ¢innosti/extra prace:

Prodlukcm Linka | Kontrola Doba trvani v (s)
tym
C18 stavu tél 1
1 CYG oznaceni typu tél 0,75
CWB |stavu eloxu 1
CW1/CN1 | stavu tél 2
CW1/CN1 zrjecvlstenehc? povrchu )
5 valecku s o-ringy
CW2/CN2 | povrchu tél 1
CW2/CN2 zr]ecvlsteneho. povrchu 5
valecku s o-ringy
co1 lpl)n:comvn?st" 0,5
5 pllmésice
CO4 vyfukovani tél 2
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C0o2 méreni civek 2
U vypsa’r]iforrr’lulva:Fe 30
na 1 vyrobni pfikaz
vypsani formulare
CDD
> na 1 vyrobni pfikaz 30
M vypsa’r]iforrr’lulva:Fe 30
na 1 vyrobni pfikaz
@]\ stavu téla 1
CIE Spon a otrepl u tél 0,75
7 CIE prltomn,05t spon 1
u Buchsi
ClO Date Codu 1,5

Tab. 5: Cinnosti uréené k jednorazovému zruseni (zdroj: vlastni)

4.2 Navrh na prijeti napravnych opatieni k odstranéni hlavnich

pricin stale probihajicich kontrolnich ¢innosti/extra praci
V dalsi casti diplomové prace jsou uvedeny navrhy na pfijeti napravnych opatieni,
ktera povedou Kk zamezeni vzniku nadbyteénych kontrolnich Ccinnosti/extra praci

v budoucnu, tedy z pohledu dlouhodobého hlediska.

Spolu stymem jsme identifikovali n€kolik moznych pfi¢in stale probihajicich
kontrolnich ¢innosti/extra praci, ze kterych bylo prostiednictvim Paretovy analyzy

vybrano pét klicovych. Jednalo se o:

e interni komunikaci,

e proces zruseni kontrolnich ¢innosti/extra praci neni nastaven,

e opakujici se nastaveni a zruseni kontrolnich ¢innosti/extra praci,
e nedokonalou evidenci,

e nedotazeny 8D report.

4.2.1 Interni komunikace

Po podrobnéjsi analyze interni komunikace spojené se stale probihajicimi kontrolnimi
¢innostmi byla zjiSténa nedostate¢na délka mitinkl, které jsou uskute¢iovany
v ¢asovém tlaku a nestihaji se probrat vSechny potfebné naleZitosti a diky velkému
pracovnimu vytizeni dochazi k jejich vytésnovani. Proto dal$i z moznych navrhu je
nalezeni optimalni délky rannich mitink naptiklad za pomoci vyuziti cyklu PDCA.
Prvni krok bude spocivat v prodlouzeni mitinki o 5 minu a nasledné naptiklad

po dvaceti pracovnich dnech/probéhlych mitinkach udé€lat prizkum, zda pii daném
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prodlouzeni se stihd probrat v§echno potfebné. Pokud budou zaméstnanci stale s délkou
nespokojeni, pfistoupi se k dalSimu pfenastaveni délky. Tento proces bude pokracovat,
dokud nebude nalezena optimalni délka mitinkt. Dalsi ndvrh mtize spocCivat v prolozeni
mitinkli ¢asovymi rezervami, bohuzel vtomto pfipadé mize dochazet k Casovym
ztratdm u zaméstnanct, kteti se uCastni vice rannich mitinkd. Na misté je zvazit zménu
casového intervalu mitinki, at uz prodlouzenim, vytvofenim casovych rezerv
¢1 kombinaci obou, protoze predavani informaci v podniku je nezbytné nutné

pro jeho spravné fungovani a to nejen z pohledu ruSeni kontrolnich ¢innosti.

Dalsi nedostatek v interni komunikaci bylo setkani se s negativnimi postoji
zaméstnancl  ohledné nedostatecné 1ucCasti na mitinkach. Nyni je v pfirucce
integrovaného systému managementu uvedeno slozeni tymu: mistr, operativni ndkupci,
planovac, inZenyr kvality a technolog, techni¢ka kvality v uvedeném vyctu neni
zminéna. Proto milj navrh je v zavedeni povinnosti vSech i techni¢ek kvality ucastnit
se téchto operativnich mitinkd ve vyrobé a pfidat zménu do fizené dokumentace,

pro podlozeni nové€ nastavené skutecnosti.

4.2.2 Proces zruSeni kontrolnich ¢innosti/extra praci neni nastaven

Mezi hlavni pticiny vyskytujicich se stale probihajicich kontrolnich ¢innosti patii i fakt,
ze proces zruSeni neni nastaveny. Aktudlni proces zruseni probiha v pfedani informace
o zruSeni techniCce kvality a ta ma za ukol predat informaci dal ve vyrobé. Uvedené
pfedani probihalo Gstné a stavalo se, Ze se informace nedostala ke vSem lidem
ovlivitujici proces v misté kontrolni ¢innosti. Nastaveni moZného procesu zruseni je jiZ
uvedeno Vprvni navrhové ¢&asti — vnavrhu na jednorazové zruSeni kontrolnich
¢innosti/extra praci. Pro rekapitulaci navrzeného procesu zruseni kontrolnich ¢innosti je
uveden vyvojovy diagram, ze kterého jsou patrné jednotlivé kroky a jejich
odpovédnosti. Skutecnost, ze se informace o zruSeni kontrolnich ¢innosti nedostala
ke vSem potfebnym zaméstnanciim, je oSetfena formuldfem se seznamem vSech
pracovniki, Uc€astnicich se daného procesu, ktefi nasledn€ po proskoleni potvrdi svym

podpisem zruSeni dané kontrolni ¢innosti.
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v

1. InZenyr kvality pfedé rozhodnuti
o zruSeni kontrolni €innosti/extra prace
technicce kvality

v

2. Technicka kvality vytiskne formular
se seznamem vSech pracovnikd,
ktefi jsou soucasti &i ovliviiuji proces
s kontrolni ¢innosti

¥

3. Technicka kvality pfedd informaci
o zrudeni kontrolni &innosti vdem
pracovnikiim v misté zavedeného kvality
alertu

v

4. Pracovnici stvrdi svym podpisem,
Ze byli informovani o zruSeni kontrolni
ginnosti

¥

5. Technicka kvality stahne kvality alert
z linky

6. Jsou vSichni pracovnici
proSkoleni a podepsani?

7. Technicka kvality pfeda
ANO informaci o zruSeni kontrolni
¢innosti vS8em pracovnikim

¥

8. Pracovnici stvrdi svym
podpisem, Ze byli informovani

o zruSeni kontrolni ginnosti

Y

Kontrolni ¢innost/extra
prace zruSena

Obr. 43: Vyvojovy diagram — proces zruseni kontrolnich ¢innosti / extra praci
(zdroj: vlastni)
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4.2.3 Opakujici se nastaveni a zruSeni kontrolnich ¢innosti/extra praci

Tteti hlavni identifikovanou pfic¢inou probihajicich kontrolnich ¢innosti v Ishikawové
diagramu je nejasnost v opakujicim se nastaveni a zruSeni kontrolni ¢innosti. Material
Vv jednom obdobi pfichdzi v nepfijatelné kondici a v dalSim obdobi spliiuje dané
specifikace. Zaméstnanci diky témto okolnostem ztraci povédomi o nastavenych
¢i zrusenych kontrolnich Cinnostech. Podrobnéjsi analyza ukazala, ze zaméstnanci
si nejsou védomi nastaveného procesu pro zavedeni kontrolni ¢innosti, proto je nutné
zaméstnance proskolit na uvedeny proces, ale také je sezndmit s nové nastavenym
procesem zruSeni kontrolnich Cinnosti/extra praci, pfiCemz na nastavenou kontrolni
¢innost upozoriuje quality alert umistény na lince a po ukonceni kontrolni innosti je
z linky odebran. Pokud se za¢nou dodrzovat procesy nastaveni a zruSeni, zaméstnanci

se budou snéze orientovat v provadénych kontrolnich ¢innostech.

Pokud dojde k hlubsimu zamysleni, opakujici se proces nastaveni kontrolni ¢innosti
a zruSeni, V pfipadé stejného problému daného materialu, by také nemélo dochazet.
Po konzultaci se zaméstnanci zabyvajicich se dodavatelskou kvalitou bylo zjisténo,
ze od letosniho roku tj. 2017 bude kladen vétsi diraz na spolupraci tykajici se rozvoje
a zlepSovani dodavatelskych systémii managementu kvality. Tato skute¢nost jist¢ také

prispéje k zamezeni opakujicich se nejakosti.

4.2.4 Nedokonala evidence

Dalsi mozna identifikovana pfi¢ina probihajicich kontrolni ¢innosti fadicich
se na Ctvrtou pficku dileZitosti je nedokonalad evidence. V daném piipadé byly zjistény
nedostatky v evidenci a to konkrétné¢ v nastavenych kontrolnich ¢innostech/extra
pracich, které nejsou evidovany/vizualizovany. Z pievazné vétSiny §lo 0 historicky
zavedené kontrolni Cinnosti neptfinasejici pfidanou hodnotu, provadéné jako stereotyp.
Odstranéni stavajicich historickych kontrolnich ¢innosti je oSetfeno v prvni navrhové
¢asti a to v jednorazovém zruSeni kontrolnich Cinnosti. ZajiSténi evidence/vizualizace

novych kontrolnich ¢innosti/extra praci je také v jiz zminéném proskoleni zaméstnanct

ohledné procesti zavedeni a zruseni kontrolnich ¢innosti.

Soucasti tohoto bodu byla jiz doty¢nd nevédomost o nastaveném procesu v fizené
dokumentaci souvisejici se zavedenim kontrolnich ¢innosti, s podanym navrhem na jeho

proskoleni. Obsah procesu ftika, ze vSechny =zainteresované strany musi byt
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pfed zavedenim a umisténim quality alertu verbalné upozornény, piicemz soucasti

formalniho zaskoleni je podpis zaméstnance.

Dale bylo zjisténo, ze nikde neni evidovano/podchyceno zruseni kontrolnich ¢innosti
v disledku uzavieni reklamaci. Bavime se o reklamacich aktivnich — dodavatelské
reklamace feSené v disledku nedodrZeni materidlovych specifikaci, ale i o reklamacich
pasivnich, u kterych se zdkaznik domniva, Ze jsme pozadované specifikace na vyrobek
nedodrzely my, jedna se tedy o zdkaznické reklamace. K zapominani zruSeni kontrolni
¢innosti dochéazi uz v prvnim kroku procesu zruseni a to v pfedani informace o zruSeni
kontrolni ¢innosti technicce kvality nebo dokonce 1 v uvédoméni si inzenyra kvality
po uzavieni reklamace, Ze ma kontrolni ¢innost zrusit. Konkrétni podchyceni zruSeni
kontrolnich ¢innosti tykajicich se pasivnich reklamaci bude feSeno v dal§im bodé —

»Nedotazené 8D, tedy nedotazeny 8D report.

V ptipad¢ aktivnich reklamaci se pfi zjiSténi neshody vystavuje report o neshodném
materialu, ktery se ndsledné zasila dodavateli jako oficialni reklamace. Kazda reklamace
ma své evidencni Cislo, zavedené do piehledu aktivnich reklamaci (excelovy
dokument), ve kterém se drzi aktudlni statusy/stavy rozpracovanosti, za coZ je
zodpovédny inzenyr kvality — napiiklad: feSeni reklamace bylo zahdjeno, kusy byly
odeslany nazpét dodavateli, pfipadné reklamace zamitnuta ¢i uzaviena. Miij navrh zni
v souvislosti s proskolovanim na aktivni reklamace uvést, ze reklamace nemuze byt
uzaviena (v uvedeném piehledu), pokud nebyla zruSena nastavend kontrolni
¢innost/extra prace — podle nové navrzeného procesu, tedy pokud zdvaznost problému

si zavedeni kontrolni ¢innosti/kvality alertu vyzadala.

4.2.5 Nedotazeny 8D report

Jako posledni hlavni pfi¢inou byl oznafen nedotazeny 8D report. Literatura uvadi,
ze soucasti kroku D6 — implementace a validace trvalého néapravného opatieni,
ve kterém dochazi k zavedeni vybranych ndpravnych opatieni nadefinovanych
v discipliné D5 a jejich monitorovani efektivnosti, je 1 zruSeni nastavenych docasnych
opatieni k zamezeni vicenasobnych kontrolnich ¢innosti a zkreslenych vysledkt

Z analyzy.

Soucasn¢ nastaveny proces sestavovani reportu 8D v podniku, konkrétné u discipliny

D6 uvadi: ,, Zavedte opatreni definovanda v D5. Validujte, ze byl probléem odstranén
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a ze nevznikl jiny (XYZ, 2016a). ““ Ale o zruseni doCasnych opatfeni se nezmiiiuje, pouze
az na konci kroku D8 upozoriiuje na zruseni doCasnych opatteni. Tato skute¢nost mtize
zpusobovat zkreslené informace z monitorovani nastavenych trvalych napravnych
opatfeni a dale zplsobovat opomijeni zruSeni nastavenych docasnych kontrolnich
¢innosti.

Aktudlni zahajeni tvorby 8D reportu je vyvoldno impulzem, spocivajicim v podani
stiznosti zakaznika na neshodnost obdrzeného produktu. Zodpovédny inzenyr kvality
prostiednictvim intranetu vygeneruje identifika¢ni Cislo pfijaté reklamace a S tim
souvisejici 8D report, ve kterém ur¢i Cleny tymu a stanovi odpovédnosti s ukoly,
pro zabezpeceni opétovného vzniku. Soucasti uréenych tkoli jsou odkazy/statusy,
zda jsou dané tkoly splnény. Pokud nejsou vSechny tkoly splnény, nelze systémove 8D
report uzaviit. Dal§i mozny navrh k zabezpefeni vzniku nadbyte¢nych kontrolnich
¢innosti je zavést do kroku D6 status/odkaz na odsouhlaseni o zruSeném docasném
napravném opatieni. Diky této skuteCnosti bude zabezpeCeno mozné zkresleni
informaci z monitorovani ohledné nastavenych trvalych napravnych opatieni, ale i jiz

zminény vznik nadbyte¢nych kontrolnich ¢innosti.

Poslednim névrhem v této diplomové praci je zména v obsahu kontrolovanych polozek
v ramci linkovych auditi. Nyni je linkovy audit ¢lenén na tfi stupné kontroly. Prvni
stupenl je provadeén tydné: 2x tydné technicka kvality, 1x tydné inZenyr kvality a 2x
tydn¢ mistr/preddk stim, Ze kazdy den se audituje jind linka. Za druhy stupeni
zodpovida senior inZenyr kvality s frekvenci jednou mésicné a tfeti stupen provadi
manazer celého vyrobniho tymu nebo manazer kvality jednou za tfi mésice. Obsah
kontrolniho listu u vSech stupiii je stejny, lisi se pouze v kontrole provadénych

a vyhodnocovanych audit pfedchazejicich stup.

UROVEN 1 2 3
FREKVENCE 5x tydné Mésicné Ctvrtletné
2x tydné technicka kvality manazer

senior inzenyr

ODPOVIDA | 1xtydné& inZzenyr kvality kvality

2x tydné mistr/pfedak
Tab. 6: Linkovy audit — frekvence a odpovédnosti (upraveno podle: XYZ, 2016a)

vyrobniho tymu /
manazer kvality

Lze v ném najit otdzky jako: ,Je provedeno uvolnéni 1. kusu? (kontrola materidlu,
Stitku), Jsou dodrzovana pravidla pro rework?(XYZ, 2016a)“. Pro zajisténi aktualné

provadénych kontrolnich ¢innosti by mohl byt do kontrolniho listu zaveden bod
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s otazkou: ,,JJsou na linkach platné kvality aletry?. Tento ndvrh zabezpec¢i odstranéni
kontrolnich cCinnosti/extra praci v ptipadech, kdy dosSlo k opomenuti jejich zruSeni

at’ uz z jakéhokoliv diivodu a pfiméje zaméstnance k vétsi komunikaci.

4.3 Urceni podminek realizace
moznych navrhii. Bude potieba vyclenit lidské zdroje a pocitat s jejich nedostupnosti

V Casovém intervalu plnéni zadanych ukold.

Mluvime-li o navrzenych zménach v podnikovych procesech ¢i nové nastavenych
procesech, bude nutné navrhy formaln¢ podchytit. To znamend, Ze se musi obnovit
¢i vytvorit nova dokumentace, ktera nasledné projde procesem schvalovani. Po splnéni
vSech nutnych nélezitosti mizZe dojit ke zvefejnéni dokumentace na intranetu. Soucasti
zavedeni novych ¢i obnovenych procesi je informovani a proSkoleni vSech patfi¢nych

zameéstnanct, ktefi pfimo/nepiimo ovlivituji procesy nebo jsou jejich soucasti.

Navrh tykajiciho se nedotazeného 8D reportu bude vyzadovat vyse uvedené,
ale 1 osloveni IT odd¢leni, spadajiciho do technického tiseku dle organizacni struktury,
které vytvoii v systémové ,,Sabloné* 8D reportu na intranetu, konkrétné do discipliny

D6, odkaz/status souvisejici s odsouhlasenim o zruseni docasného napravného opatieni.

Vsechny uvedené navrhy by mély byt podrobeny kontrole jejich provadéni a plnéni
jejich funkci. Ptipadng, pokud se zjisti néjaké nedostatky, je potfebné je podrobit
korekci. ProtoZe vSechny podnikové procesy by mély byt neustale zlepSovany/mél

by byt nalezen jejich optimalni stav.

Pokud si chce spolecnost udrzet vysadni postaveni na trhu, je nutné¢ denné¢ pokracovat
v hleddni moznych pfilezitosti k usporam, aniz by se ovlivnila kvalita produktu

pozadovana zakaznikem.

4.4 Prinosy

Teoretickou usporu z identifikovanych nadbyte¢nych kontrolnich ¢innosti/extra praci
urcenych k jednorazovému zruseni 1ze jednoduse vycislit na zakladé prob&hlych operaci
z predeslého roku 2016. V tabulce nize je vyobrazen pichled kontrolnich cinnosti
urenych ke zruseni, jejich doba trvani v sekundach, tspora v hodinach a celkova

uspora v hodinéch.
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Produkéni . Pouzito v (ks) - Uspora
tym Linka | Kontrola 23 rok 2016 Doba trvani v (s) v (hod)
C18 stavu tél 60914 1 16,92
1 CYG oznaceni typu tél 46901 0,75 9,77
CWB stavu eloxu 2540 1 0,71
CW1/CN1 | stavu tél 171317 2 95,18
cwi/cny | Znecisteneho povrchu 20142 2 11,19
. valecku s o-ringy
CW2/CN2 | povrchu tél 209842 1 58,29
CW2/CN2 zr’\ecvlstenehc? povrchu 12643 5 7,02
valecku s o-ringy
cop |Pritomnost 4887 0,5 0,68
pulmésice
Cco4 vyfukovani tél 18200 2 10,11
COo2 meéreni civek 137435 2 76,35
ciy | Vypsaniformulare 267 30 2,23
5 na 1 vyrobni pfikaz
cpp | VYpsaniformulare 195 30 1,63
na 1 vyrobni pfikaz
cm | Vypsani formulare 734 30 6,12
na 1 vyrobni pfikaz
CIM stavu téla 11027 1 3,06
CIE $pon a otfepl u tél 50134 0,75 10,44
7 cg | Pritomnostspon 14287 1 3,97
u Buchsi
CIiO Date Codu 11681 1,5 4,87
Celkova uspora v hodinach 318,53

Tab. 7: Teoreticka uspora ze zruSenych kontrolnich ¢innosti (zdroj vlastni)

Tabulka 7 uvadi, Ze jednorazové zruseni nadbyte¢nych kontrolnich Cinnosti pfinese
usporu 318,53 hodin. Diky této skutecnosti dojde ke snizeni nékladii (nelze vycislit,
protoze spole¢nost odmitla poskytnout informaci tykajici se primérnych hodinovych
nakladt na operatora) a moznosti zvySeni produktivity zivé prace, tedy budou uvolnény
kapacity pro dalsi zakazky a s tim plynouci navySeni stavajici vyroby.

%

V ptipad€ navrhi oSetiujici kofenové pfi€iny stale probihajicich kontrolni ¢innosti/extra
praci bude zajisténo, aby vicenasobné kontroly jiz nevznikaly v budoucnosti. Dale
se nastavi, ujasni a sjednoti podnikové procesy, takze se nemuze stat, ze dojde k jejich
variabilit¢ a pfipadnym nesrovnalostem. Piinos lze nalézt i Vv navrzich tykajicich
se interni komunikace, protoze predavani informaci v podniku je Zzivotné dulezité

pro jeho plynuly chod. Tedy mozné ndvrhy budou mit i nepfimé pozitivni Gcinky,
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jako napiiklad v pfipadé nedotazeného 8D reportu nemize dojit ke zkreslenym

vysledklim pfi monitorovani trvalého napravného opatieni.
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ZAVER
Diplomovéa prace byla situovdna do velkého vyrobniho strojirenského zavodu
zaméteného na vyrobu pneumatickych prvkd. Zde byl uveden ndvrh na zménu

vyrobniho procesu se zaméfenim na eliminaci nadbyte¢nych kontrolnich ¢innosti.

Nejdiive bylo nutné stanovit cile feSeni, aby bylo zfejmé jakym smérem je potieba
se ubirat. Dale nasledovala kapitola zabyvajici se zékladnimi teoretickymi poznatky
o transformacénim procesu, vyrobnim procesu spadajicim do vyrobniho systému, fizeni
a ekonomice jakosti, moznych neshodach, zajisténi kvality ve vyrobnich tocich

a vybranych nastrojich pro zlepSovani kvality.

V analyze soucasného stavu byla zpocatku predstavena spolecnost s jejim vyrobnim
portfoliem. Nasledné se pftiblizil vyrobni systém pro snazsi pochopeni souvislosti
v daném podniku. Podrobné&ji byly zkoumany kontrolni ¢innosti nachazejici
se ve druhém vyrobnim utvaru, roz¢lenéném do jednotlivych samostatnych produkénich
tymu. Bylo zjisténo, zda jsou kontroly opravnéné ¢i nadbytecné, tedy zda tvoii ptidanou
hodnotu. Dale se identifikovaly, prostfednictvim brainstorimngu a vytvofeného
diagramu pfi¢in a nasledki, pficiny stidle probihajicich nadbytecnych kontrolnich
¢innosti/extra praci, které byly roztiidény Paretovou analyzou na ,,Zivotné dulezitou
mens$inu® od ,,uzitecné vétsiny*. Jednalo se o tyto kliCové priciny, které podléhaly jesté

podrobné;jsi analyze:

e interni komunikace,
e proces zruseni kontrolnich ¢innosti/extra praci neni nastaven,

e opakujici se nastaveni a zruseni kontrolnich ¢innosti/extra pract,

nedokonalou evidenci,

nedotazeny 8D report.

V névrhové kapitole byl zprvu nastaven proces pro jednordzové zruSeni nalezenych
nadbytecnych kontrolnich ¢innosti. Potom byly pfedloZzeny mozZzné navrhy oSetiujici
hlavni pfi¢iny stale probihajicich nadbyte¢nych kontrolnich ¢innosti. Byla vyfeSena
otazka nevyhovujicich mitinki, nastaven jednotny proces zruseni kontrolnich ¢innosti,
oSetfena orientace Vv aktualné nastavenych kontrolnich ¢innostech, ujasnéna evidence

a dotazen proces feSeni 8D reportu.
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V posledni ¢asti diplomové prace jsou uvedeny podminky realizace a jejich piinosy.
Jednorazové zruseni piinese zvySeni produktivity zivé prace a to diky uspoie 318,53
hodin. Osetfené kofenové pfiiny omezi vznik nadbyte¢nych kontrolnich ¢innosti

v budoucnosti a nastavi ¢i sjednoti podnikové procesy.
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