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Abstrakt

Predlozena diplomova prace se zabyva nastroji fizeni kvality a jejich aplikaci v prostiedi
vyrobniho zavodu firmy Edscha Automotive Kamenice s.r.o. Na zac¢atku préce je predsta-
vena firma Edscha a jeji politika a cile. Dale jsou popsany aktualné pouzivané nastroje
fizeni kvality. Na zakladé znalosti firmy, je proveden vybér nékolika novych nastroju,
které by bylo vhodné nové zavést. V praktické c¢asti je popsan postup zavedeni nastroje
Shop Floor Management schiizky, véetné pouzitych formulaid. Vyhodnocenymi métitel-
nymi vysledky je snizeni spotieby energii a zlepseni produktivity prace. Dalsimi pfinosy
je zlepSeni toku informaci, snizeni zmetkovitosti, snizeni plytvani a dalsi. V posledni ¢asti

je navrzen postupu pro zavadéni dalsich nastrojt fizeni kvality v podniku.

Klicdova slova

nastroje fizeni kvality, kvalita, automotive, shop floor management, management jakosti,
Training Within Industry, 5S, 8D report



Abstract

Longin, Pavel. The Quality Monitoring and Improving of the Production in FEdscha Auto-
motive Kamenice s.r.0. [Sledovdni a zlepSovani kvality vyroby v podniku Edscha Automo-
tive Kamenice s.r.0.]. Pilsen, 2017. Master thesis (in Czech). University of West Bohemia.
Faculty of Electrical Engineering. Department of Electric power engineering and Ecology.

Supervisor: Olga Tamova

The thesis deals with quality tools and their application in the factory Edscha Automotive
Kamenice s.r.0. At the beginning, Edscha and it’s policies and goals are introduced. Next
are described the current used quality management tools. Based on the knowledge of the
company several new tools has been chosen to be also implemented. The practical part
describes how was implemented Shop Floor Management meeting tool, including the forms
used. Measurable results are lowering energy consumption and improving productivity.
Other benefits are improving information flow, reducing scrap, reducing waste and more.
Based on operational knowledge was created a general proposal for implementing other

possible quality tools in Edscha is made in the last part.

Keywords

quality tools, quality management, automotive, shop floor management, Training Within
Industry, 5S, 8D report
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Uvod

Konkurenceschopnost je dulezitym faktorem, na kterém zavisi budoucnost a prosperita
podniku. Vzhledem k velikosti automobilového primyslu a poc¢tu firem, které jsou jeho
soucasti, jiz neni mozné pouze udrzovat status QUO, ale pro zachovani konkurenceschop-
nosti, je potfeba inovovat, rozvijet a neustale se zlepsovat.

Samotni vyrobci automobilt se snazi vyrabét co nejefektivnéji, s minimalnimi naklady
a v nejlepsi kvalité. Takové cile vsak vyvolavaji narocné pozadavky na vSechny subjekty
tvorici dodavatelskou sit. Pozadavky vyrobcti automobild, a zaroven konkurencéni pro-
stfedi v automobilovém primyslu vytvari nutnost pfijimat nové metody a néstroje rizeni.
Pro dodavatele jiz neziistava nejvyssi prioritou pouze 100% kvalita a véasnosti dodani
materialu, ale i samotné automobilky pozaduji mnohem vice. V ramci rozvoje svych do-
davateltl kladou pozadavky na pfijimani novych nastroji tykajicich se udrzby, interni

logistiky i fizeni a planovani vyroby.

Predlozena diplomova prace se zabyva nastroji fizeni kvality v podniku Edscha Auto-
motive Kamenice s.r.o. Zavod Edscha v Kamenici nad Lipou je jednim z mnoha Edscha
zavodl po celém svété, patiici do Edscha Holding s centralou v Némecku. Edscha hol-
ding je vlastnén Spanélskou soukromou firmou Gestamp, ktera rovnéz dodava své vyrobky
pfimo do automobilek.

Edscha je pfimy dodavatel do riiznych automobilek po celém svété, tak na ni piisobi
primy tlak pozadavki automobilek. Zakladnim pozadavkem pro moznost dodavat do au-
tomobilového pramyslu je certifikace ISO/TS 16949:2009. Dikazem zvySovani naroku na
dodavatele je nové vydana aktualizace této normy v nové podobé IATF 16949:2016. V
normé se objevuji nové pozadavky na zlepSovani v oblasti kvality, komunikace, planovani
i udrzby. ZvysSovani kvality podniku pomoci novych nastroji, je tedy velmi dilezité a

aktualni téma.

Préce je rozdélena do dvou c¢asti. V teoretické ¢asti jsou popsany néastroje rizeni kvality
aktualné vyuzivané v Edscha. Poté je proveden popis nastroju, které Edscha dosud nevyu-
ziva, ale vzhledem k jeji situaci, by bylo velmi pfinosné tyto nové nastroje implementovat.

Pf1i vybirani novych nastrojt je dban nejvétsi diiraz na standardizaci a eliminaci plytvani.
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V praktické ¢asti je vysvétlena realizace jednoho nové zavedeného néstroje fizeni kva-
lity v podniku Edscha. Aktudlné v podniku chybélo systematické zapojeni operatoru do
rozvoje spolecnosti, proto byl pro implementaci zvolen néastroj fizeni zvany Shop Floor
Management. V posledni kapitole je proveden obecny navrh postupu pro implementaci
novych nastroji v podniku. Navrh je proveden jednak pro postup pfi implementaci sa-
motného nastroje, a také rozmysleni strategie implementace novych vybranych nastrojt.
Vse je provedeno na zakladé stavajici situace v Edscha, s cilem maximalizovat rozvoj

spolecnosti.



1

Edscha

Edscha byla zalozena v roce 1870, teprve 26-ti letym Eduardem Scharwichterem ve mésté
Remscheid na tzemi dnesni Spolkové republiky Némecko. Prvnimi vyrobky byly panty,
kovani a zamky pro kocary tazené konmi.

V roce 1913 se Edscha rozhodla prodat divizi zamkt a zaméfila se pouze na vy-
robu Zeleznych panti. Postupné se zacala Edscha rozristat, az v roce 1932 dostala prvni
vyznamnou zakazku z odvétvi automobilového primyslu. Historicky prvni panty se tak
montovaly do legendarnich automobilti znacky Adler Trumpf, Hanomag Kurier nebo také
Hanomag Sturm.

V roce 1963 se vyroba tak rozrostla, ze se Edscha rozhodla postavit prvni fabriku urce-
nou pro sériovou vyrobu pantti pro automobilovy priamysl ve mésté Hengersberg v Bavor-
sku. Diky obrovskému zajmu spoluprace a neustalému ziskavani dalsich a dalsich zakazek,
si Edscha dosud postavila celkem 22 vyrobnich zavodu po celém svété a dalsi stale pri-
byvaji. V roce 1994 se Edscha rozhodla vstoupit do Ceské Republiky. Zalozila zde zavod
Edscha Bohemia, pozdéji pfejmenovany na Edscha Automotive Kamenice s.r.o. (dale jen
Edscha). Dnes jiz v Edscha Holdingu pracuje celkem 5 400 zaméstnanci. Edscha Holding

je vlastnén Spanélskou soukromou firmou Gestamp.

Obr. 1.1: Edscha Automotive Kamenice s.r.o0.
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1.1 Zavod Edscha v Kamenici nad Lipou

Vyroba v Kamenici nad Lipou byla zahajena v roce 2000 se zaméfenim pouze na vyrobu
pantli. Zakladnimi technologiemi bylo fezani, ttiskové obrabéni, svafovani a montaze. Diky
svému vyvojovému a testovacimu centru se dnes v Edscha kromé pantt vyrabi také zavésné
systémy patych dveri, paka ru¢ni brzdy, dverni omezovace, pedalové sestavy, systémy pro
posuvné dvete, aktivni panty otevirani predni kapoty a aktivni chranic¢e hrany dveri.

Velmi rozsahla je také skupina zakazniki, kterou tvoii az nekolik desitek automobilek
po celém svété. Nejvyznamnéjsimi zakazniky jsou dnes automobilky Skoda, Jaguar, Dacia,
Volkswagen, PSA, Porsche, Daimler a Volvo.

Edscha Automotive Kamenice s.r.0.

Reditel zavodu

Sekretariat

Ekonomika Odbyt Kvalita Logistika Vyroba Piedvyroba

BOZP a PO zmocnénec KVP zmocnénec Zmocnénec pro management kvality

Obr. 1.2: Organigram zavodu Edscha Automotive Kamenice s.r.o.

V roce 2008 ziskal zavod v Kamenici nad Lipou ocenéni VW Suplplier Award za
inova¢ni vyvoj a sériové nasazeni blokovaciho mechanismu Twindoor pro auto Skoda
Superb.

Dalsi vyznamnéa ocenéni za kvalitu, vjvoj a spolehlivost, Edscha ziskala v letech 1996
a 1999 od Skody Auto a roku 2013 od amerického vyrobce automobilit General Motors.
Produkce:

e Pfiblizné 29 miliént zavési ro¢né (dveini, predni kapoty a vika zavazadlového pro-

storu)

e Piiblizné 1 milion podpirnych a bezpeénostnich systémii roéné (ruéni brzdy, peda-

lové sestavy a aktivni zavésy)
Spotieba

e Trubky: cca 2.000 tun rocné
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e Pasova ocel: cca 1.500 tun rocné

Vykovky: cca 3.000.000 dilcii rocné

Vylisky: cca 70.000.000 dilct rocné

Profily: cca 10.000 tun ro¢né

Plastové dilce: cca 10.000.000 roc¢né

Obr. 1.3: Zavésy zadnich dveri

1.2 Politika a cile firmy

Hlavnim cilem Edscha je neustale si budovat postaveni vedouciho subjektu v technolo-
giich a nepostradatelného partnera mezinarodniho automobilového primyslu se stalymi
inovacemi, a tim zajistit maximalni miru spokojenosti zakazniki.

Edscha si klade za cil vyznamné prispivat k vyuzivani spolecenstvi tim, ze pouziva pii
vyvoji a vyrobé co nejlepsi, zivotni prostiedi chranici a zdroje Settici postupy a technologie.
Neustalé zlepsovani vykont ve vztahu ke kvalité, zivotnimu prostiedi a bezpecnosti prace,
odstraniovani zatézi zivotniho prostiedi a dodrzovani platnych pravnich povinnosti a jinych
pozadavki je pro Edscha samoziejmosti. Edscha se také hlasi k tak zasadnim principtim,
jako je héajeni lidskych prav, ochrana pracovnich mist a Zivotniho prostiedi, které jsou

zakotveny v Global Compact v iniciativé Spojenych narodi.

1.2.1 Zakaznik

V centru vSech dtlezitjch oblasti stoji zakaznik. VSechny aktivity jsou zaméfeny na nej-

vyssi miru spokojenosti zakaznika. Zakaznikiim Edscha nabizi vysoce hodnotné vyrobky,
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pokud jde o kvalitu, bezpecnostni standardy a Setfeni zivotniho prosttedi, a to s diirazem
na konkurenceschopnou cenu.

Diky vlastnimu vyvojovému stiedisku je schopna Edscha vyhovét jakymkoliv pozadav-
kiim zakaznika na technologické feseni procesii i dilcti, které bude nejlépe vyhovovat jeho
pozadavkim. Zaroven je zde snaha nejen o naplnéni pozadavkil zakaznika, ale i vytva-
feni vyhod v soutézi novymi technickymi feSenimi a tim prekonavat ocekavani zakazniki.
Vysledkem tohoto snazeni jsou vysoce sofistikované procesy, které byly vyvijeny spolecné
s uznavanymi firmami jak v Ceské Republice, tak i v zahrani¢i.

Velky diiraz na spokojenost zakaznikii 1ze pozorovat i v sériovém procesu, napriklad pii
komunikaci se zakaznikem o dodavkach komponentii, nebo i pfi maximalnim usili vyhovét

jakymkoliv zménam a odchylkam od standardu pozadovanych zakaznikem.

1.2.2 Pracovnici a bezpecnost prace

Spokojeni pracovnici prispivaji a tvofi kulturu celé firmy a jsou faktory spéchu pro or-
ganizaci, kterda se rozhodla nesetrvat ve stejném stavu, ale neustale se rozvijet a zlep-
Sovat vSechny své procesy. Edscha podporuje opatfeni, ktera jsou zaméiena na zvyseni
spokojenosti pracovniki, jako jsou dostatecné informace, participativni vedeni a ochoté
odpovidajici odména. Prostiedi, které Edscha vytvari, umoznuje jakémukoliv pracovni-
kovi zapojit se do systému Teseni problémii, navrhovani inovaci, projektt a kontinualniho
zlepsovani.

Aktivni podpora pracovniki v dalsim rozvoji a vzdélani je samoziejmosti.

Edscha vyviji tsili, aby vytvorila vSsechna pracovni mista v ramci skupiny spliujici
vSechna bezpec¢nostni predpisy tak, aby pracovnici byli chranéni pfed nebezpecimi. Bez-
pecnost prace a ochrana zdravi jsou nedilnymi soucastmi politiky podnikani a podléhaji

stalému procesu zlepsovani.

1.2.3 Dodavatelé

Pti vybéru dodavatelii se necha Edscha vést vyluéné jejich konkurenceschopnosti a vé-
domim kvality. Edscha ocekava, ze také dodavatelé a poskytovatelé sluzeb sleduji stejné
vysoké etické normy, jaké jsou zakotveny ve zde uvefejnéném kodexu chovani (Code of
Conduct). Jen zkuseni a kvalifikovani dodavatelé a poskytovatelé sluzeb se mohou podi-
let na dalsim zvySovani konkurenceschopnosti, kterou Edscha a jeji zakaznici podporuji.
Spoluprace s dodavateli probiha s plnou divérou, protoze praveé spoluprace zalozena na
divere vytvari zaklad pro dalsi spolecné zlepsovani, avsak Edscha svou vlastni iniciativou

rozviji své dodavatele za ticelem neustalého zvySovani své konkurenceschopnosti.
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1.2.4 Kvalita

Nezavisle na konkrétné platnych narodnich a mezinarodnich pravnich norméach jsou nyni
platnymi miniméalnimi standardy pro vystavbu a rozvoj systému managementu v koncernu
Edscha ISO/TS 16949:2009 a ISO 14001:2009. V roce 2017 bude probihat recertifikace
podle nové normy IATF 16949:2016, kterd nahrazuje ISO/TS 16949:2009. Nova norma
pfinasi mnoho novych pozadavkd, jako je naptiklad zavedeni systému TPM (totalné pro-
duktivni adrzba).



2

Nastroje pro rizeni a zlepsovani

kvality pouzivané v Edscha

2.1 Jakost

Slovo jakost bylo pouzivano jiz pfed nasim letopoctem a je synonymem dnes pouziva-
ného slova kvalita. Nejstarsi definice jakosti je pripisovana Aristotelovi, avSak od té doby
uplynulo spoustu ¢asu a chapani pojmu jakost proslo prirozenym vyvojem. Dokonce i nej-
vyznamnéjsi osobnosti historie v oblasti jakosti si pojem jakost vysvétlovali odlisné.[3]
[14]

Juran : Jakost je zpusobilost k uZiti.
Crosby : Jakost je shoda s poZadavky.
Feigenbaum : Jakost je to, co za ni povazZuje zakaznik.

Taguchi : Jakost je minimum ztrat, které vyrobek od okamziku své expedice spolecnosti

2pusobi.

Za oficidlni definici jakosti se povazuje definice podle normy CSN EN ISO 9000:2016,
kterd zni: kvalita je stupern plnéni poZadavki souborem inherentnich charakteristik.[12]

To znamena, ze kvalita je komplexni vlastnost vyrobk, sluzeb, informaci, lidi, systémii
projevujici se urcitou mirou schopnosti plnit pozadavky, které jsou na né kladeny. Podle
zdroje [3] se schopnost uspokojit pozadavky (pfedevsim jsou mysleny pozadavky zakaz-
nika) nedé zabezpecit pouze samotnym fyzickym procesem vyroby, ktery jak je zndmo se
na celkové jakosti produktu podili pouze zhruba 4 %, ale rozhodujici jsou také procesy,
které vyrobé a poskytovani sluzeb bezprostfedné predchazi. Takové procesy spadaji do
kategorie managementu jakosti, ktera se da rozdélit na ¢tyii kategorie: planovani jakosti,

fizeni jakosti, prokazovani jakosti a zlepSovani jakosti.[3]

vvvvvv
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Typ modelu Obdobi kolem roku Charakteristicka role

Model femesIné vyroby Délnika

Model vyroby s

technickou kontrolou Technické kontroly

Statistickych metod v
technické kontrole

Model vyroby s
vybérovou kontrolou

Model s regulaci procest cwaQce

Model s koncepci TQM VSech procesu v organizaci

Model s kriterialnimi standardy Norem ISO 1. 9000

Model s integraci systém0 ISM

Vsech zaméstnancu
organizace

Model jediného systému
fizeni

CwQM — Company Wide Quality Control
TQM — Total Quality Management
ISM — Integrované Systémy Managementu

Obr. 2.1: Historické milniky managementu jakosti ve 20. stoleti |Pievzatoz[3]|

Okolo roku 1900 tlak na zvySovani produktivity, vedl k pfechodu od femeslné vyroby na
vyrobu tovarni. V tovarnéach se zacalo vyrabét velké mnozstvi stejnych produktii a zacaly
se stavét prvni vyrobni linky. Diky velkoobjemové vyrobé bylo mozné nabizet produkty za
nizsi cenu se stejnym ziskem, avSak takova vyroba si zadala i velky diraz na zajisténi kva-
lity produktii, protoze kazdy neshodny dil v procesu vyroby zptisobuje pouze ztraty. Mezi
nejznamejsi patii vyrobni linka ve Fordovych zavodech. Na takovém modelu vyroby se
inspirovali pozdéji dalsi vyrobcei. Napriklad Kiichiro Toyoda v roce 1927 postavil vyrobni
linku na tkalcovské stavy v zavodé Toyoda, pozdéji se stal spoluzakladatelem firmy Toy-
ota Motor Corporation, nejvétsi automobilovy vyrobce na svété a nejvyznamnéjsi firma
v oblasti rozvoje kvality a $tihlé vyroby (lean manufacturing). [8]

Nejvyznamnéjsi casti vyvoje byla doba po druhé svétové valce. Japonsko se vzpama-
tovavalo z valky a probihala masivni obnova primyslu. Na pomoc pfijeli nejuznavané;jsi
odbornici na kvalitu z Ameriky. S pomoci Ameri¢ant Japonci polozili zaklad modernimu
systému managementu jakosti oznacovanému jako Company Wide Quality Control celo-
podnikové Fizeni jakosti (CWQC).

CWQC je definovan podle Faugenbauma takto: Celopodnikové tizeni jakosti je ucinny

systém spojeného usili riznych skupin v organizaci ve prospéch vyvoje, udriovani a zlep-
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sovdani jakosti, aby se umoznila vyroba a sluzby ma co nejhospodarnéjsi urovni k plné
spokojenosti zdkaznika[11l] Tim je mysleno, Ze vSechna oddéleni ve spole¢nosti se podili
na jakosti vyrobkii.

Neustalym zlepsovanim vsech procesti, a za pomoci pouzivani zakladnich néastroji pro
fizeni jakosti pomoci svych pracovniki, pozdéji CWQC presel v Total quality management
(TQM). Koncepce TQM je velmi otevienou filozofii managementu organizace. Popisuje
pifstup a Fizeni k dlouhodobému tispéchu prostiednictvim spokojenosti zakaznikt. Usilim
TQM je, aby se vsichni ¢lenové organizace podileli na zlepsovani procesti, produkt, sluzeb

a kultury spole¢nosti ve kterém pracuji. [3] [1] [7]

Definice jakosti se nepovazuje za pevné stanovenou, ale tak jako se vse kolem nas
vyviji, tak i chdpani pojmu jakost se neustéale rozviji. V poslednich letech je zretelny
priklon k tomu, aby jakost byla chapana jako urcity stav nadprimérné vykonnosti rizeni
organizaci a jimi dosahovanych vysledk, ktera je nabizena vSem zainteresovanym stranam

vCetné zivotniho prostiedi.[3]

2.2 Rizeni jakosti

.....

Rizend jakosti je systém prostredkii, kterymi je hospoddrné dosahovdno produkovdni ja-
kostnich vgrobki nebo sluzeb tak, aby se vyhovélo poZadavkim kupujiciho.[11]

Zde se dozvidame, ze jakost ma souvislost s naklady a zisky. Pii podnikani je jednou
z nejdilezitéjsich véci zisk spolecnosti, protoze bez ziskii by spolecnost zbankrotovala,
a to by meélo nepiijemny dopad na spoustu zainteresovanych stran, je tedy ziejmé, ze
zajistovani a zlepSovani jakosti vede k zisktim. [11]

Péce o jakost mé pozitivni vliv jak na vynosy, tak i na naklady: [14]

e naklady: v prvni fadé zajisténi kvalitnich dil pro zédkaznika a tim eliminace sankci
zapTi¢inéné piripadnym neshodnym dilem v dodavce, snizeni nakladt spojenych se
vznikem neshodnych dilcii ve vyrobé, jejich prebirani, opravovani a doplikové kon-

trolovani

e vynosy: zajisténim kvalitni produkce se docili kladného hodnoceni od zakazniki,
to znamena potencialni ziskani novych zakazek jak od stavajicich tak od novych
zakaznikt, a déale snizovani internich nakladt zlepSovanim procest a zvysovani efek-
tivity

Jakost nelze povazovat za milnik, ktery lze dosdhnout a je urcen néjakymi parametry.

Jakost se stale rozviji a zlepsuje. V prvni fadé jsou to zékaznici, ktefi neustale zvysuji
naroky na jakost zbozi a sluzeb, dale je to sama spolecnost, ktera se snazi dosdhnout

lepsich ziskt, vysledki a hodnoceni. Takové prostiedi vytvari tlak na zlepsovani procest,

snizovani nakladi a zlepSovani jakosti. Zabezpecit jakost, neustale se presvédcovat, ze

10
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je dosahovana, analyzovat a Tesit problémy, neustale zlepSovat jakost - to vSe lze tcinné
zvladnout souborem nastroji a metod, které vzesly z téchto potieb a jsou v praxi osveéd-
Ceny a vyuzivany.[14]

Ve 20. stoleti bylo vytvoreno nékolik desitek néastroji, metod a postupt napomaéaha-
jicich k Fizeni, zlepSovani a zajisfovani jakosti, které lze rozdélit do nékolika kategorii:

(v riznych literaturach se rozdéleni mize nepatrné lisit)
e metody a nastroje univerzalniho pouziti
e metody a nastroje pouzivané pii planovani jakosti
e metody a nastroje hodnoceni jakosti

Protoze metod a nastrojt je nékolik desitek, v této praci se zaméiim pouze na ty, které
jsou v Edscha Automotive Kamenice s.r.o. vyuzivané, a déle ty, které by bylo vhodné zacit
vyuzivat.

V Edscha je zavedeno nékolik standardnich nastroji pro fizeni a zlepSovani jakosti.

vyuzivany. Jsou to:
e Vyvojovy diagram
e FMEA
e Audity
e 8D report
e 5x Proc
e Ishikawa diagram
e Paretova analyza

e SPC pro CC parametry

2.3 Vyvojové diagramy

Vyvojové diagramy prehledné graficky popisuji proces. Je to idealni nastroj pro rychlé
porozuméni a orientaci hlavné ve slozitych procesech, které maji nékolik dilezitych krokii,
vstupi a rozhodovani. Pro vytvoreni diagramu se pouziva obecna dohodnuta grafika, ktera
rozdé€luje rizné kroky procesu do nékolika skupin, viz obrazek 2.2.

V Edscha se vyvojové diagramy pouzivaji zejména k popisu procesi v prirucce jakosti.
Spolecné s diagramy je uvedena tabulka zodpovédnosti za jednotlivé body diagramu a dalsi

souvisejici nastroje.

11
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start/konec aktivita

soubor/dokument O

spojnice procesu .. spojka

Obr. 2.2: Symboly pouzivané pro konstrukci vyvojového diagramu

2.4 Failure Mode Effects Analysis (FMEA)

FMEA je nastroj pro analyzu moznosti vzniku vad u posuzovaného produktu, spojenou s
ohodnocenim moznych rizik a je zdkladem pro névrh a realizaci opatfeni vedoucich k za-
branéni vyskytu vad. Jeji aplikaci lze odhalit az 90 % moznych vad. P¥i zpracovavani
FMEA se nejdfive urci tym, poté se tento tym zavie do mistnosti na urc¢itou dobu, napri-
klad den, a spolecné vypracuji formulat FMEA, pficemz vyuzivaji jednu z metod fizeni
jakosti - brainstorming. Brainstorming je postup, kdy se pomoci volné vedené diskuse
v tymu ziskavaji tvir¢i ndpady na zlepSeni. V ramci zpracovani produktové (designové)
FMEA se také zpracovava procesni FMEA, mozné vzniklé vady zapfi¢inéné nespravné

pouzitym procesem. [3]

FMEA vznikla ve ¢tyficatych letech 20. stoleti v americké armadé. Do povédomi verej-
nosti se dostala diky NASA, kde byla pouzita pro projekt Apollo, pozdéji se rozsirila do
ostatnich odvétvi, ale nejvice byla rozvinuta v automobilovém pramyslu. [3][7]

Jedné se o velmi pokrocily nastroj pouzivany pii navrhu produktu, a také pii planovani
procesu vyroby, diky kterému se zajisti zlepseni kvality a spolehlivosti vyrobku jesté pred
zahajenim sériové vyroby. Optimalizuje mnozstvi zkousek produktu a vede k celkovému
snizeni nakladd na chyby po celou dobu sériové produkce. FMEA doprovazi vyrobek po
celou dobu jeho zivotnosti a vSsechna nova zjisténi ji aktualizuji a tim dochazi k neustalému
zvysSovani kvality.

Obecny princip metody FMEA:

e pro kazdou soucast vyrobku nebo ¢innost v procesu se klade otazka: jaka vada by

mohla vzniknout, kdyby soucast byla vyrobena tak, jak je navrzena
e jaky ucinek by takovd vada mohla mit u zadkaznika
e jaké pric¢iny by mohly vést ke vzniku takovych vad

e oceneéni rizik, kterd pro kazdou pric¢inu souvisi se zavaznosti ucinku vady, pravde-

podobnosti vzniku vady a pravdépodobnosti odhaleni vady
e pro kazdou teoreticky moznou pricinu vady je prijato skutecné napravné opatieni

Hlavni pfinosy pouziti FMEA:

12
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systémovy pristup zvysovani jakosti

prioritizace rizik moznych vad a podle toho nastavit napravna opatieni

e snizeni vicenakladt pri pozdéji vzniklych problémech spojené s vyrobou nekvalitnich

dilcii, nebo tieba s potiebou dodatecné zménit proces vyroby

e systémové zlepSovani procesi

2.5 Audit

.....

ISO 9000:2016 jde o proces, ktery je systematicky, nezavisly a dokumentovany, s cilem
posoudit shodu s auditnimi kritérii. Zjednodusené feceno, jde o posuzovani shody se sta-
novenymi pozadavky. Napiiklad pii auditovani procesu vyroby je jednim z pozadavkil
dodrzovani predepsaného technologického postupu vyroby. Dalsi pozadavky mohou vy-
chazet z obecné platnych internich smérnic, jako je pouzivani ochrannych pomticek. [12]

V Edscha probihaji interni audity pracovist. Audit je provadén pracovnikem kontroly

a probiha podle interni smérnice. Vysledky se zapisuji do standardniho formulare A.2.

Dalsi formou auditu je takzvana T-Karta 2.3. T-karty dostaly sviij nazev podle jejich
tvaru do T. Karty jsou fazeny v potradaci, ve kterém je viditelna pouze vrchni ¢ast karty.
Poradac¢ méa vétsinou mésic¢ni rozpéti a kazda zasuvka predstavuje jeden den. Karty jsou
v poradaci rozmisténé tak, ze tvoii strukturu a cetnosti pravidelné kontroly. Karty maji
dvé strany, prvni strana je oznacena cCervené a obsahuje popis kontrolovanych procesti.
Na druhé je vysledek kontroly, ktery vypisuje kontrolor a je oznacena zelené, coz znaci,
ze kontrola jiz probéhla. Na prvni pohled je viditelné, zda byla kontrola splnéna podle
planu.

Vlastnikem a zaroven kontrolorem mitze byt napiiklad vedouci tiseku a kontroluje,
jestli operatofi na jeho tseku dodrzuji bezpecnost prace. Vysledek kontroly je zapsan
na druhé strané T-karty a je kontrolorem prezentovan na pravidelné poradé s jeho pod-
fizenymi. Na kazdy negativni vystup z kontroly je nezbytné provést napravné opatieni
fizené PDCA strukturou. Takovy pravidelny proces zajistuje neustalé zlepSovani a rozvi-

jeni firmy.

2.6 8D report

8D report je nastroj pro feseni problémt cileny na zjisténi kofenové pficiny a aplikace
napravnych opatteni. Nazev je zkracenim anglického nazvu The eight disciplines [7], a to

protoze se jedna se o formulaf rozdéleny do 8 ¢asti. Jeho efektivita vychazi ze skutecnosti,

13
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1. strana 2. strana
Kde: Kontrolovana oblast Kde: Kontrolovana oblast
Kdo: Kontrolor Kdo: Kontrolor

Co a jak presné kontro-

Vysledek kontroly
lovat )
L. Poznamky
Jaké jsou ukazatele

Obr. 2.3: T-karta

ze zahrnuje vSechny aspekty Teseni problému, a to definici problému, jeho kofenovou ana-
Ijzu, definovani napravnych opatieni, identifikaci kli¢ového opatteni, zavedeni a sledovani
jeho Gcinnosti, az po zaveéreéna ustanoveni. Je vyuzivany v automobilovém primyslu, kde
je jednou z klicovych nastroj v procesu feseni problémut mezi dodavatelem a zakaznikem,

zejména pii feseni reklamaci. [9] Formulaf 8D reportu je na obrazku A.3.

2.6.1 D1 - sestaveni tymu k reseni problému

Nejdrive se sestavi tym feSiteld. Tym by se mél skladat ze zaméstnancit, ktefi mohou
svymi znalostmi, dovednostmi a schopnostmi prispét k feSeni. Pocet ¢lent nemusi byt

vzdy stejny, voli se podle toho, jak je problém naro¢ny nebo dilezity.

2.6.2 D2 - Popis problému

.....

noduchych otézek kdo, co, kde, kdy, pro¢, jak a kolik (5W2H). Detailnim popisem je
umoznéno co nejlépe porozumét problému a predchazi se zbytecnym dotaziim. Pro dalsi
informace o problému je mozné pouzit dalsi nastroje Fizeni jakosti, napiiklad Paretovu

analyzu, KT analyzu a validaci ziskanych vysledkti.

2.6.3 D3 - Okamzita opatfeni

Definuj a implementuj okamzita opatieni, ktera zamezi jakémukoliv dalSimu negativnimu
dopadu na zadkaznika. Jedno z nejcastéjsich okamzitych opatieni je kontrola vSech vy-

robenych dilt pfipravenych na expedici k zakaznikovi, a také 100% kontrola na posledni
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operaci v procesu. Dalsi okamzita opatfeni mohou byt napt. proskoleni operatorti o vznik-
lém problému, vytvofeni vizualizace na pracovisté, zastaveni dodavek nebo vyroby.

Poté je zakaznik informovan, jaka jsou okamzitd opatfeni, a jak se postupuje dal.
Okamzita opatreni, ktera sméfuji ke zménam v dohodnuté jakosti vyrobku, musi byt

v predstihu prodiskutovana a odsouhlasena se zadkaznikem.

2.6.4 D4 - Analyza pficin

Analyza pri¢in muze probihat nékolika riiznymi metodami za pouziti riiznych néastroju.
Cilem je identifikovat vSechny mozné pfic¢iny, které mohly problém vyvolat a zaroven
identifikuj, pro¢ problém nebyl odhalen vcas, kdyz se objevil. Jednoduchy zptisob zjisténi
priciny jsou otazky typu: jakym zptisobem mohlo k chybé dojit a proc byla chyba objevena
az u zakaznika. Sofistikovanéjsi metody zjisténi kofenové pric¢iny jsou napiiklad 5x prodc,
Ishikawa diagram, KT analyza atd.

Kazdéa zamyslena pricina se vyhodnocuje a o jeji platnosti lze rozhodnout pouze na
zakladé ditkazu a nesmi se vyfadit pouhym brainstormingem. Kromé samotné pficiny
se stanovuje slabé misto v organizaci, které vedlo ke vzniku odchylky a ke skutecnosti
pozdniho rozpoznéni chyby (tzv. bod proklouznuti). VSechny dokumenty, které slouzi

k lepSimu porozumeéni analyzy pricin, jsou prikladany k 8D Reportu.

2.6.5 D5 - Napravna opatreni

Nésleduje krok, ktery zajistuje ndpravnd opatfeni na zékladé analyzy pfic¢in, vedouci
k jejim trvalému odstranéni. Pro kazdé napravné opatfeni je tfeba prokazatelné v praxi
potvrdit jeho u¢innost. Jestlize neni dosazeno 100% tucinnosti, tj. nelze zcela vyloudit
opétovny vyskyt chyby, je nutné najit, stanovit a vyzkousSet jina opatieni. Napravna

opatfeni majici zasadni vliv na proces musi byt konzultovana se zakaznikem.

2.6.6 D6 - Zavedeni napravnych opatieni a sledovani jejich ucin-
nosti

Cilem tohoto kroku je vybrat a implementovat nejlepsi napravné patieni. Napravna opat-
feni, ktera byla v kroku D5 prokazatelné uc¢inna pro odstranéni kofenové pficiny, jsou
v tomto bodé implementovana do procesu jako standard. V piipadé nemoznosti zavést
napravné opatieni okamzité, musi do té doby platit vSechna okamzita opatfeni stanovena
v bodé D3 a zdkaznikovi se ozndmi termin zavedeni dlouhodobého napravného opatieni
do procesu. Po zavedeni napravného opatieni se opétovné provadi jeho pravidelna kon-
trola, vyhodnoceni a vysledky jsou dokumentovany. Timto okamzikem se rusi okamzita

opatreni.
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2.6.7 D7 - Zabezpeceni proti opakovani chyb

Po implementaci napravnych opatfeni se musi definovat opatfeni pro zamezeni opako-
vani problémt podobného charakteru na podobnych procesech a vyrobcich. Opétovnému
vyskytu odchylky u jinych vyrobkt, procest a pracovist je zamezeno provéfenim a aktu-

alizaci dokumentace FMEA, kontrolnich pland, vykresi, atd.

2.6.8 D8 - Zavéreéna diskuze

V poslednim bodé 8D reportu se vyhodnoti proces feseni problému formou diskuze ce-
lého tymu. Velmi dtlezité je v tomto bodé uznani usili tymu pii feSeni problému a

podékovani.[7]

2.6.9 Vysledek 8D reportu

Vysledkem 8D reportu je aplikace takového napravného opatteni, které zajistuje ochranu
zakaznika pred opétovnym vznikem problému, a také vyhovuje procesu vyroby, je do ni
implementovan s co nejmensimi naroky na néaklady.

8D report se definitivné uzavirda po zodpovézeni nasledujicich otéazek:

e korenova pric¢ina chyby je rozpoznana a prokazana

okamzita opatfeni jsou zrusena a nahrazena opatfenimi vedouci k odstranéni pro-

blému

jsou definovana preventivni opatieni proti opakovani stejné nebo podobné chyby
e je prokazana ucinnost napravného opatieni

Proces 8D je vytvotren k systematickému postupu pfi feseni problému a vede k rych-
lému a trvalému odstranéni nedostatkii.

8D Report a dalsi nastroje managementu kvality poméhaji zlepsovat vyrobni procesy,
odhalovat nedostatky, predchazet problémim, zvySovat kvalitu produktt i postaveni spo-
le¢nosti na trhu. Je pravdou, ze zavadéni nékterych opatieni a jejich hledani, stoji mnoho
lidskych sil, finan¢nich prostfedktt a materidlnich zdroj& a na prvni pohled neni vzdy
patrny jejich pfinos. Vlivem ¢asu je pfinos ¢asto rychle zapomenut, nebot odchylka se jiz
neobjevi. A to je hlavni tkol kvality - zabranit opakovatelnosti chyb. I pfes maximalni
snahu vyrabét a dodavat 100 % kvalitni vyrobky, se odchylky objevovaly, objevuji a ob-
jevovat budou. Cilem kvality je zabranéni jejich dalsiho vyskytu. Kazdy cloveék, ktery je
soucasti vyrobniho procesu, si musi tuto skute¢nost uvédomit a mit ji na paméti, stejné

tak, jako si ji uvédomuje zakaznik.
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2.7 Metoda 5x proc

Soucéasti 8D reportu je vypracovani Sz proc, vyuzivané pro hledani kofenové priciny. Me-
toda je navrzena tak, ze jednoduchou otazkou Proc¢? vede fesitele do detailti a pomaha mu
porozumét, co je opravdovou pric¢inou jeho problému. Zabranuje tomu, aby byl fesitel spo-
kojen s povrchnim napravnym opatienim, které vytesi jeho pricinu pouze z kratkodobého
hlediska.
Resitel se snazi zodpovédét na otdzku Proé? a na tuto odpovéd se opét pta Proc?,
a takto opakuje postup pfiblizné 5 krat. Nekdy muze fesitel najit kofenovou pricinu pii
méné nez H-ti otazkach, jindy 5 otazek nestaci.
Piiklad pouziti metody 5x proé pri pretiZeni stroje
1. Proc¢ doslo k pretizeni stroje?
e Protoze ve vietenu nebyl dostatek oleje k mazani.
2. Proc ve vietenu nebyl dostatek oleje?
e Protoze cerpadlo oleje necerpalo olej podle potieby.
3. Pro¢ cerpadlo nefungovalo spravné?
e Protoze cerpadlo Spatné tésnilo.
4. Proc¢ cerpadlo spatné tésnilo?
e Protoze se do cerpadla dostavaly zZelezné Spony, které narusily tésnost.
5. pro¢ se do ¢erpadla dostavaji Spony?

e Protoze na vstupu do c¢erpadla chybi filtr oleje.

Jiz ve ¢tvrtém kroku by bylo mozné povazovat za pri¢inu Spatné tésnéni, avsak dalsim
v chybé&jicim filtru oleje vstupujiciho do cerpadla. Reakci na $patné tésnéni by mohlo byt
pretésnéni cerpadla, nicméné problém by se diive ¢i pozdéji objevil znovu. Néaklady na
pretésnéni Cerpadla by se mohly pohybovat velmi vysoko. V tomto piipadé se aplikuje
relativné levné napravné opatfeni na zjisténou pric¢inu a problém se jiz nebude opakovat.
Metoda 5z Proc¢ je v Edscha vyuzivana pfi feSeni problémi. Je soucasti 8D reportu a

6D - formuléafe feseni problémai.
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2.8 Ishikawa diagram

Ishikawa diagram je velmi zndmou metodou zjistovani kofenové priciny pii FeSeni pro-
blémt. Metoda je znama také pod nazvem diagram pric¢in a nasledk nebo diagram rybi
kosti, a to protoze jeho grafickd struktura pfipominé pravé rybi kost.

Zpravidla byva stejné jako metoda 5x pro¢ zaclenén do 8D reportu jako nastroj hledani

kofenové priciny v bodé DA4.

Oblast Oblast Oblast

Pricina

Pric¢ina
«— Prficina

Dlvod

Problém
Pricina ———,

Pricina —— Yoy
Pfi¢ina ———

“—— Pficina

Oblast Oblast Oblast

Obr. 2.4: Ishikawa diagram

Postup pro sestaveni Ishikawa diagramu je nasledujici:

e sestavi se tym

definuje se moderator

moderator postupné kazdého ¢lena tymu pozada o zformulovani priciny

22 v 2

tento proces se opakuj az do té doby, kdy ucastnici nemaji zadné jiné napady piicin

vSechny napady se zaznamenavaji do diagramu

Zjistovani vSech moznych pricin je zaloZeno na principech tviréiho mysleni tzv. bra-

instormingu.

18



Sledovani a zlepsovdani kvality vyroby v podniku Edscha Automotive Kamenice s.r.o. Pavel Longin 2017

Pro spravnou aplikaci brainstormingu je nesmirné diilezité zakazat jakoukoliv kritiku
napadti, véetné jakychkoliv naznakt kritiky. Dalsi dilezitou podminkou je oprostit se od
béznych stereotypt a hranic, které jsou ve spolecnosti zazity. PTi tvirc¢im mysleni vznika
spoustu napadi, a pravé nékteré mohou byt velmi dulezité pro nalezeni Feseni. [3]

Po sestaveni Ishikawa diagramu se spole¢né stanovi nejpravdépodobnéjsi pric¢iny ana-
lyzovaného problému pomoci tzv. metody bodového hodnoceni, kde kazdy ¢len tymu do-
stane urcity pocet bod a v nékolika kolech pridéluje body pfi¢indm podle jeho uvazeni.
Vysledné nejdtlezitéjsi pric¢iny se poté mohou analyzovat pomoci Paretovy analyzy. Vy-
sledkem Paretovy analyzy je nékolik nejvyznamnéjsich pricin, na které se navrhnou a za-
vedou zkusebni napravna opatieni a oddélené se analyzuji. Data se vyhodnoti pomoci
opétovného pouziti Paretovy analyzy a porovnanim vysledkt analyzy pred a po zavedeni
napravnych opatfeni. [3]

V pripadé, ze doslo ke zlepseni, definuji se dlouhodoba napravna opatfeni a zacleni se

do procesu.

2.9 Paretova analyza

Paretova analyza neboli pravidlo 80/20, poprvé pouzil jako nastroj pro fizeni jakosti
americky odbornik na jakost J. M. Juran. Pravidlo ik, ze 80 % problémi je zptisobeno
pouze 20 % piicin.

Téchto 20 % pricin se nazyva Zivotné dileZitd mensina a ostatnim se ¥ika uZitecnd
vétsinal3]

Paretova analyza je jednou z nejefektivnéjsich metod pouzivanych pro analyzu a roz-
hodovani. Vysledkem Paretovy analyzy je sloupcovy graf vstupnich hodnot obsahujici tzv.
Lorenzovu krivku. Tato kiivka spojuje kumulativni procenta jednotlivych pficin. Takto
sestrojeny graf dava vizualni prehled podilu jednotlivych pricin na vysledném problému.
Na zakladé toho je mozné rozhodnout, které pri¢iny maji majoritni podil na problému,
a je tieba FeSit pravé tyto pric¢iny. Vysledny efekt je v odstranéni pfiblizné 20 % pricin a
ziskani 80% redukei problému. P¥i stanovovani procentuélniho vyznamu pficiny je mozné
prihlizet také k vaze jednotlivych pfic¢in. V pripadé, ze pric¢ina zptisobuje vznik neshod-
ného dilce, ale jedna se o opravitelnou vadu s minimalnimi naklady, vynasobi se pricina
koeficientem vahy. Kone¢né potadi se tak mize v zavislosti na koeficientech zménit.

Vysledna Paretova analyza muze ukazat, ze pric¢ina zpiisobujici nizké procento neshod-
nych dilctd je velmi vyznamné a je tfeba se ji zabyvat.

Paretova analyza se takto pouziva pii FeSeni problému at uz samostatné pii vzniku
problému, ¢i v ramci zpracovavani 8D reportu v oblasti analyzy nebo pro urceni priorit

po zpracovani Ishikawa diagramu.

Paretova analyza se vyuziva predevsim v oblastech:

e poctu neshodnych dilct
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ekonomickych a ¢asovych ndkladi na neshodné dilce

analyza pri¢in vzniku neshodnych dilcti

zlepsovani OEE prioritizaci prostojt stroji

analyza poruch a havarii

Postup vytvoreni Paretova grafu:
Napftiklad pocet minut zastaveni stroje z diivodu pficiny. Sloupcovy graf se sefadi od
nejvétsiho po nejmensi, poté se vyjadii jednotlivé pocty pricin v procentech vici celku,

vytvori se kumulace procent a vznikne tzv. Lorenzova kiivka.
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Obr. 2.5: Paretova analyza
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3
Dalsi nastroje rizeni kvality

Jak jiz bylo zminéno v kapitole 2.2, nejen pro udrzeni konkurenceschopnosti, ale také pro
zvySovani ziski, je potieba neustale zlepsovat kvalitu v podniku. To mtize byt dosazeno
pomoci nastroju rizeni kvality. Nastroju je nepfeberné mnozstvi, a proto je tfeba vybrat

takové, které budou nejvice vyhovovat potfebam spolecnosti.

Pti vybéru vhodnych nastroji mize byt také piinosné, inspirovat se u konkurence.
Takovy pristup je oznacovan slovem Benchmarking.

Benchmarking patfi mezi vyznamné strategické pristupy predevsim ve vrcholovém
managementu. Déli se na interni (v rdmci jedné firmy) a externi. Zde je dilezity predevsim
benchmarking externi, kdy se zaméstnanci spolecnosti vzajemné navstévuji.

Zakladnim predpokladem je, ze kazda spolecnost prochazi jinym vyvojem a klade se
diiraz na jiné aktivity v oblasti kvality a zlepsovani. Vysledkem externiho benchmarkingu
je uvédomeéni si, v jakém stadiu rozvoje se kdo nachazi. Cilem neni okopirovat metody
nebo nastroje fizeni a uz viilbec ne informace o procesech vyroby a know-how. Jednotlivé
metody a nastroje se ani nedaji kopirovat formou copy-paste. Za kazdou aplikaci metody
do systému spolec¢nosti je skryté obrovské usili, které se jednoduse neda preskocit. Vy-
uzitim benchmarkingu je mozné se inspirovat pro dalsi cestu rozvoje ve své spolecnosti.
Jde o pomoc pfi spolecném vyvoji a nikoliv o konkurenci. V dnesni dobé je benchmarking
tak vyuzivany, ze dokonce i konkurencéni boj pfi benchmarkingu jde stranou, a to otevira

nesmirné moznosti pro rozvoj.

Snad nejvyznamnéjsim a nejzndméjsim lidrem na poli zlepsovani kvality je firma Toy-
a nejkratsi prubézna doba. Na zakladé téchto pozadavkil si Toyota vytvorila interni vy-
robni systém, kterému zacala fikat Toyota Production System (TPS). Cely TPS stru¢né
vystihuje TPS house na obrazku 3.1. Pfestoze se v Toyoté, diky jejimu pristupu, zrodily
nastroje fizeni kvality a zlepSovani procesti, rozhodla se Toyota o né podélit. Dnes je Toy-
ota nejuznavanéjsim lidrem v oblasti rozvoje spolecnosti v oblasti kvality a je inspiraci

pro cely svét.
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Pro aplikaci néstrojti pro zvySovani kvality, zvySovani ziski, snizovani plytvani (éin-
nosti, které nevytvareji hodnotu) je z mého pohledu nejdfive vhodné vytvofit prostiedi
pro trvalé udrzeni takovych zmén. Vzhledem k lidské povaze, je pro vétsinu pracovniki
neprijatelné cokoliv ménit, pfedevsim tyka-li se to primo jich a jejich prace. Také proto
je potieba vytvorit takové prostiedi, které co nejlépe pomiize zaméstnancim pochopit
jejich pfinos a princip, dale pomiize trvale udrzet nové zavadéné systémy ve spolecnosti
a umozni rychly tok informaci skrze vSsechna oddéleni.

Takové prostfedi je mozné vytvorit pomoci tzv. Shop Floor Managementu. Jedna
se o systém komunikace skrze celou organizaci, na kterém lze poté stavét dalsi rozvoj
spolecnosti. Nasledujici seznam metod a nastroji obsahuje mozné nastroje pro Tizeni

a zlepsovani kvality v Edscha.

e 5S

Training Within Industry

Mapovani toku hodnot

Shop Floor Management

Statisticka regulace procesu

Goal: Highest Quality, Lowest Cost, Shortest Lead Time ‘

Just In Time High Quality

Mudi Muri Mura

Operate with the minimum o s shmemmeliis

resource required to Process
consistently deliver: Min - Max + Stop and Respond
- Just what is needed Input Output | . Harmonise humans &

* In just the required amountl
» Just where it is needed
* Just when it is needed

Method machines

Minimum Lead Time

Heijunka Standardised Work

Stability

Obr. 3.1: Toyota production system - vyrobni systém v Toyoté |Prevzatoz[8]|
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3.1 5S

Poradek a organizace je nezbytnou soucasti pro snizovani nakladi, zlepsovani pracovniho
prostfedi a je zakladem pro zavadéni dalSich néastroji. Pro zavedeni a udrzeni organizace
a poradku na pracovisti se vyuziva pravé metoda 5S. Zaklady metody 5S byly polozeny

v Japonsku, odkud se rozsitila do celého svéta.

Metoda je pojmenovana po prvnich pismenech 5-ti japonskych slovech - seiri, seiton,
seiso, seiketsu a shitsuke. Jeji princip je velmi jednoduchy na pochopeni, diky tomu je
mozné s touto metodou seznamit vSechny pracovniky, a predevsim délniky. Protoze prave
oni na pracovisti travi nejvice casu, mohou si tak vsimat nepotiebnych zbytecnosti, ne-
definovanych véci a vnimaji, proc¢ je dilezité udrzovat poradek na pracovisti.

Metoda 5S svou jednoduchosti a strukturou poméaha ve stejném case vytvaret bez-
pecné, prehledné, kvalitni a piijemné pracovni prostiedi. Takové pracovni prostiedi vede
k vytvareni hodnot, snizuje a eliminuje plytvani. Plytvanim jsou vSechny cinnosti, které
neptidavaji hodnotu vyrabénému dilci (zékaznik si je nekupuje).

Tuto metodu lze aplikovat na jakoukoliv oblast ve firmé. Primarné je pouzivana piimo

ve vyrobé na pracovistich, ve skladech, na udrzbé a v neposledni fadé také v kancelarich.

Japonsky nazev | Anglicky preklad | Cesky pieklad
Seiri Sort Vytridit
Seiton Set in order Usporadat
Seiso Shine Vycistit
Seiketsu Standardize Standardizovat
Shitsuke Sustain Udrzet

Tab. 3.1: 5 krokd metody 5S

Vyznam jednotlivych krok:
e Vytridit - Odstranit vse, co neni k praci potfebné

e Usporadat - vse co zustalo, je tfeba usporadat tak aby vSe mélo své spravné misto

Vycdistit - Vycistit a uklidit pracovisté

Standardizovat - Vse co se nachazi na pracovisti nebo jakykoliv proces, ktery se

provadi, je potieba standardizovat

Udrzet - kontrolovat dodrZzovani nastaveného standardu a neustale zdokonalovat

55

Pravdépodobné nejvyznamnéjsim prinosem této metody je vytvoreni prijemného pra-
covniho prostiedi, které ma velmi vyznamny dopad na moralku pracovniki, a také vyrazné

ovliviiuje prvotni zakaznicky dojem.
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Dalsi vyhody a prinosy pouziti metody:

e ZlepSeni bezpecnosti prace

e Zptehlednéni pracovisteé

e Snizeni plytvani

e SniZzeni poruchovosti zafizeni

e Snizeni nakladi

e Zvyseni produktivity

e Zlepseni moralky

e Zlepseni image firmy pro zaméstnance, zakazniky, dodavatele a management
e Uvolnéni vyrobni plochy

e Umoznuje vizualni management (kontrolu)

Vytvorenim pracovniho prostfedi podle metody 5S je zaroven vyznamnou podporou
pro zavadéni dalsich nastroji jako je napfiklad Just in time (JIT), Total Productive
Maintenance (TPM) nebo Six Sigma. Také v Toyoté si uvédomili, ze zakladem pro rozvoj
je organizace a poradek, a proto je metoda 5S zarazena do zakladi TPS house.

Naptiklad v TPM zaujiméa 5S dtlezity zaklad, v pfipadé velmi znecisténého stroje je
velmi tézko zjistitelné, odkud a jak dlouho uz uniké olej, v ptipadé ¢istého stroje je na
prvni pohled vidét, Ze ze stroje unika olej, reakce nastava okamzité pii zjisténi zavady
a predchazi se zavadnéjsim porucham na stroji.

Mnoho firem se rozhodlo vyuzivat tuto metodu a s jeji pomoci neustale zlepsovat a
optimalizovat pracovisté. Pracovnici ve firmach jsou motivovani zapojit se do neustalého
zlepSovani. A pravé diky ziskani povédomi o metodé 5S a jejim prinosu, mohou prinaset

pracovnici nové napady na vylepseni pracovniho prostiedi, ve kterém pracuji.

3.2 Mapovani toku hodnot - Value Stream Mapping

Definujeme-li proces jako sled ¢innosti vyuzivané k zajisténi jedné ¢i vice funkei v organi-
zaci, pak je mozné rozdélit ¢innosti v procesu do dvou kategorii. Cinnosti, které pridavaji

hodnotu, a které nepridavaji hodnotu.

Pridana hodnota se vytvari ¢innosti, pri které ma vystup vétsi hodnotu nez vstup,
neboli pfidana hodnota je to, za co je zdkaznik ochoten zaplatit. Plytvani je kazda cin-
nost, kterd vyzaduje néjaké zdroje, ale nepiinasi zadnou pridanou hodnotu z pohledu
zékaznika. Plytvani je tedy nezadouci, pouze zvysuje naklady na vyrobu, coz vede ke
ztraté konkurenceschopnosti v dlouhodobém méritku, proto je potieba plytvani elimino-
vat. Posledni ¢asti jsou ¢innosti, které nevytvareji hodnotu, ale nelze je eliminovat, pouze

minimalizovat.
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Celkem existuji 4 pristupy klasifikace plytvani:
1. 3”MU?” - tradic¢ni japonsky pristup
2. 4 M nebo 5 M - tradi¢ni japonsky pfistup pro Total Quality Management (TQM)

3. 7 druht plytvani - japonsky pristup, ktery definoval Taiichi Ohno, zakladatel
Toyota Production System - pozdéji adaptovano v USA

4. Naklady na nekvalitu - Americky pristup pro TQM

Nejznaméjsi a nejpouzivanéjsi metodou klasifikace plytvani je 7 druht plytvani:
1. Nadvyroba - vyrabéni ptili§ mnoho vyrobk, prilis brzy nez zékaznik pozaduje

2. Zasoby - zasoby vstupniho materialu, rozpracovanych produktt ve vyrobé (WIP)

a uskladnéné hotové produkty
3. Pohyb - zbytecné pohyby pracovnika
4. Defekty - neshodné produkty
5. Transport - zbyteény pohyb (pfesun) dilcti mezi operacemi

6. Nevhodné zpracovani - pouziti neodpovidajiciho néstroje/stroje, ktery zakaznik

nepozaduje
7. Cekani - ¢ekani pracovnikil mezi ¢innostmi, pii operaci

Je v zadjmu kazdé firmy toto plytvani eliminovat a minimalizovat. Neustdlé snizovani
plytvani vede k dokonalé tvorbé pridané hodnoty. Piinosy eliminace plytvani jsou témér
totozné jako pfinosy metody 5S. Pfi metodé 5S také dochazi k minimalizaci a eliminaci
plytvani.

Odstranéni plytvani mize stejné tak jako 5S probihat pomalu a postupné za pomoci
pracovnikt a neustalého zlepsovani. Opét vzhledem k tomu, ze pracovnici na pracovistich
travi nejvice casu, mohou si nejlépe vSimat, jaké ¢innosti jsou plytvani a podavat podnéty
k jejich odstranéni. Touto cestou se odstratiuje pouze procento z celkového plytvani.

Velké mnozstvi problémt je skryto pod hladinou vytvorenou nadvjrobou a zasobami,
znazornéno na obrazku 3.2. V prvnim okamziku pfi eliminaci plytvani se narazi na pro-
blémy, které dosud nebyly vidét: nekvalita, dlouhé sefizovaci c¢asy, velké davky ve vyrobée,
nedostatecné planovani, poruchy stroji a mnoho dalsich.

Podle zdroje [16] je podil ¢innosti vytvafejicich hodnotu viéi ostatnim ¢innostem
procesu méné nez pouhych 10 %.

vvvvvv

napiiklad metodu mapovani toku hodnot - Value Stream Mapping.
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Obr. 3.2: Mofre zdsob

Value stream mapping (VSM) je velmi uzite¢ny nastroj mapujici cely proces, at uz
jde o proces ve vyrobé, v kancelari nebo pii poskytovani sluzeb. Vytvarenim mapy toku
hodnot se zpiehledni i velmi slozité procesy, které maji mnoho vstupi, vystupt, operaci
a tokl informaci. Nejcastéji se VSM vytvari pro mapovani toku hodnot vyrobki, skupiny
vyrobktl nebo sluzeb. Cilem je pomoci VSM zlepsit klicové ukazatele, nikoliv pouze vy-
tvorit mapu toku hodnot. Nejprve se vytvori mapa aktualniho stavu toku a zviditelni se
uzké misto a vSechno plytvani. Nasleduje vytvoreni nového toku, ktery eliminuje vSechno
plytvani a realizuje se v praxi.

K sestrojeni mapy se podobné jako pro vytvareni vyvojového diagramu vyuzivaji sym-
boly, které se propojuji sipkami znazornujicimi tok, jak je vidét na obrazku 3.3. Soucasti
mapy jsou kompletni informace o procesu jako napiiklad takty jednotlivych operaci, za-

soby mezi operacemi, komunikace se zakaznikem a dalsi.

_ — — —
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leckly oroer, Monthly order
/ = l—._.______-_-
| Supplier Customer
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Obr. 3.3: Priklad mapy toku hodnot VSM |Prevzato z[17]|
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Vytvareni nového toku bez plytvani, je mozné pouze na zakladé vytvoreného aktu-
alntho stavu toku, kde je vidét vsechno plytvani prehledné. Pro eliminaci plytvani je
dilezité, aby material mél nastaveny tok tak, jak ho vyzaduje zakaznik. Zakaznik svymi
odvolavkami udava takt vyroby u vsech dodavatelii. Podle zadkaznického taktu je potieba
postavit plynuly tok od vstupnich komponentii az po hotovou produkci. Vedle toku je
potfeba eliminovat vSechny pficiny, které maji negativni dopad na plynuly tok, napriklad
snizit cas sefizeni (za pomoci SMED), zlepsit preventivni a prediktivni udrzbu, upravit
vyrobni systém na vyrobu toku jednoho kusu (One piece flow), upravit usporadani linek
do efektivnéjsiho usporadéani (linky ve tvaru U), do procesu zafadit systém na detekci
neshodnych vyrobki (Poka Yoke) a dalsi nastroje. Takova opatfeni vedou k vyznamnému
snizeni zasob vSech druhti. Jak je vidét na obrazku 3.2, snizovanim zasob se odkryvaji

jiné problémy, které dosud nebyly vidét, a tyto problémy je tieba fesit. [16]

3.3 Training Within Industry - TWI

Kdyz USA vstupovaly do druhé svétové valky, bylo potieba zajistit stabilitu dodavek
zbrojniho vybaveni. Mnoho firem dostavalo zvysené pozadavky na dodavky, které pre-
konaly jejich moznosti a predpokladalo se, ze pii plném zapojeni USA do valky se tato
situace jesté zhorsi. Jakmile zacali do valky odchéazet muzi z tovaren, nastupovali na jejich
pozice nezkuseni pracovnici, prevazné Zeny. Zeny nemély takové zkusenosti a potiebovaly
odpovidajici zaskoleni.

Dnesni situace u nés je v tomto ohledu podobné, nedostatek pracovniki a vyrazna
fluktuace prispiva k negativnim vliviim na vyrobu.

V roce 1940 se zformovala metodika TWI. Pomoci této metodiky TWI se méla zvysit

produktivita ve zbrojniho primyslu v dobé druhé svétové valky.

Metodika TWTI se sklada ze 3 zakladnich blok:
e Job Instruction - pracovni instrukce
e Job Methods - pracovni metody
e Job Relations - pracovni vztahy

Novym pristupem k zaskolovani zaméstnancii zaznamenala metodika TWI neuvéii-
telny tspéch. V tabulce 3.2 je vidét, jak se firmy, které reportovaly své vysledky po
aplikaci metodiky TWI, zlepsily. Zdroj vysledki v tabulce 3.2: War Production Board,
Bureau of Training, Training Within Industry Service, September 1945, The Training Wi-
thin Industry Report: 1940-1945, (Washington D.C.: U.S. Government Printing Office),
page 92.
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(%] Kvéten | Zafi | Unor | Listopad | Duben | Cervenec | Listopad
1943 | 1943 | 1944 1944 1945 1945 1945
Produktivita 37 30 62 76 64 63 86
Cas zagkoleni 48 69 79 92 96 95 100
Naroc¢nost 11 39 47 73 84 74 88
Snizeni NOK dila 11 11 53 20 61 66 55
Snizeni stiznosti NA NA 55 65 96 100 100

Tab. 3.2: Reportované vysledky po zavedeni metodiky TWI v USA

Pfinosy metodiky TWTI:

e standardizace prace

e zvysSeni produktivity

e snizeni fluktuace

e zrychleni zaskolovani

e zvysSeni bezpecnosti prace

e zvysSeni discipliny

e zlepsSeni feseni problémi

e zaméstnanci jsou jistéjsi v tom, co délaji
e snizeni zmetkovitosti

e snizeni poctu reklamaci

e zlepsSeni ergonomie

e vétsi angazovanost zaméstnanci do zlepSovani
e snizeni plytvani

e zlepseni komunikace mezi zaméstnance

zlepseni mezilidskych vztaht na pracovisti

Bloky Job Relations a Job Methods jsou stavény na zakladech, které v tuto chvili
Edscha nema dokonalé zvladnuté, a proto se jimi v této praci nebudu zabyvat. Naopak
blok Job Instruction poméahé vytvaret tolik potfebnou standardizaci, ktera je pro Edscha

dtlezita.

3.3.1 Job instruction

Blok Job instruction je standardizovany proces zaskolovani zaméstnanci pomoci ¢tyi-
krokové metody. Diky tomuto pristupu k zaskoleni zaméstnanct je jejich produktivita

pii nastupu na pracovni pozici vyrazné vyssi nez produktivita zaméstnanci zaskolenymi
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béznou cestou. Predevsim se jedné o zaskolovani nové nastupujicich zaméstnanct, casto
i takovych, ktefi prichazeji z uplné odlisného odvétvi. Avsak jak jiz bylo zminéno, neu-
stalé zlepsovani je cesta dopredu, proto i Job instruction blok se nezabyva pouze nové
prichozimi zaméstnanci, ale vSemi pracovniky ve firmé. Procesem neustalého pteskolo-
vani zaméstnancti dava podporu procesu neustalého zlepsovani. Jak s ¢asem prichéazeji
nové poznatky, méni se vyroba, pracovisté jsou naro¢néjsi na obsluhu, tak je potfeba, aby
i trenéii ziskavali neustale nové informace o procesech, které skoli, a ty predavali dale.

[10]

Ju

~o
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produktivita [%]
=
[=]
(=)
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20
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Obr. 3.4: Porovnani vyvoje produktivity nového zaméstnance

Samotny proces zaskolovani musi byt fizen pracovniky, kteri dokonale chapou metodu
Job Instruction, jeji pfinos a plné ovladaji ¢innosti, na které zaskoluji nové pracovniky.
Takovym skolitelim se v TWI 1ika trenéfi. Podle odbornosti trenéra existuje vice stupnt,
podobné jako Grovné v six sigma.

Trenéfi maji za kol zaskolovat nové i stavajici pracovniky podle standardu na obrazku
3.5. Na prvni strané této karty je postup pfipravy trenéra na skoleni a na druhé strané je

postup skoleni. Postup je rozdélen podle takzvané c¢tyrkrokové metody.

Velmi c¢asto a na vSech trovnich probiha zaskolovani metodou znamou jako: hodit ne-
plavce do vody, at se nauci plavat sdm. P¥i béZném zaskolovani ve firmach je novy za-
méstnanec nejdiive zahlcen vsemi administrativnimi povinnostmi, které si stejné nemuze

zapamatovat a jenom se stresuje, aby na néco nezapomnél. Poté je novy zaméstnanec pro-
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veden vedoucim pracovnikem pres pracovisté, vybaven osobnimi a ochrannymi pracovnimi
pomtckami, osobni skrintkou, a protoze vedouci pracovnik ma mnoho prace, probéhne
tento proces velmi rychle a dostava tak nového zaméstnance do vétsi stresové situace. Pri
prichodu na pracovisté, vétsinou na zacatku smeény, seznami vedouci pracovnik nového
zaméstnance s administrativnimi povinnostmi prace a jaka bude jeho napln prace. Tento
proces z velké ¢asti probiha jako ukézka pro nového zameéstnance a ten je v tuto chvili
odkazan pouze na to, co si zapamatuje. Podle obecné zndmé pyramidy uceni (obrazek
A.7) je procento zapamatovani z audio-vizualniho vnimani pouze 20 %. Nejvice se ¢lovék
zapamatuje praktickym cvienim (az 75 %) a ucenim ostatnich (az 90 %). V ptipadé préace
zaclenéni nového zameéstnance do vyrobni linky, kde na jeho vykonu zavisi produktivita né-
kolika dalsich pracovniki, jesté umocnuje negativni pocit nového zaméstnance. Vysledkem
takového jednani je velkd fluktuace, mala produktivita, naroc¢né piijimani stale novych a
novych zaméstnancii, az v kritickém pripadé neschopnost plnit pozadavky zakazniki.

V procesu zaskolovani pomoci metodiky TWI bloku Job Instruction se postupuje zcela
jinak. Samotné skoleni probiha mimo vyrobu a pouze jeden trenérem a jednim zamést-
nancem. Odstrani se tim stresové vyrobni prostfedi a novy zaméstnanec se mtize 1lépe sou-
stfedit na zaskoleni. Pti zaskolovani ma novy zaméstnanec nulovou produktivitu, avsak to
vyvazi skokové zvysSeni produktivity pfi nastupu na pracovisté. Zaskolovani vede trenér
pomoci ¢tyt krokové metody, ve které se vyuziva nejefektivnéjsi styl uceni - praktické

procvicovani, a poté i zpétné uceni trenéra novym pracovnikem.

Ctyt krokové gkolici metoda:

e priprava - cilem pripravy je zaka dostat do bez stresového stavu a navodit pozitivni

atmosféru, seznamit zaka s prostiedim

e prezentace - pri prezentace, predava trenér duilezité informace zakovi, dilezité kroky,

klicové body a dtivody klicovych bodi

e trénovani - v tomto bodé jiz zak zna vsechny dulezité informace, za pomoci trenéra

jednotlivé kroky prakticky procvicuje a slovné vysvétluje pro¢ je jaky krok dilezity
e testovani - zak samostatné procvicuje ¢innosti za obcasného dohledu trenéra

Vyhody metodiky zaskolovani Job Instruction, jak jiz bylo feceno, je zvysSeni produk-
tivity pfi nastupu novych zaméstnanci na pracovisté. Mimo to ma tato metodika ale
mnoho dalsich pfinosti. Trenér pomoci ¢tyi krokové metody postupné seznami nového
zameéstnance s pracovnim prostiedim, bezpecnostnimi riziky na pracovisti, vyrabénym
dilem, funkci vyrabéného dilu, dtivody riznych opatieni, klicové body, dulezité kroky a s
celym procesem vyroby dilu. Novy zaméstnanec se tak dozvi potifebné informace, které

by se v provozu dozvédél az tteba po nékolika dnech.
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HOW TO GET READY
TO INSTRUCT

Have o Time Table—
bow much skill you expect him
to have, by what date.
Breal Down the Job—
list important steps.
pick out the key points. (Safety
iz always a key point.)
Have Everygithing Ready—
the right equipment, materials,
and supplies.
Have the Weorkplace
Proeperly Arranged—
just as the worker will be ex-
pected 1o keep il

Job Instruction Traoining

TRAINING WITHIN INDUSTRY
Bureau of Training
War Manpower Commission

HOW TO INSTRUCT

Step 1—Prepare the Worker
Put ham at ease.

State the job and find out what he
already knows about it

Cet him interested in learning job.
Place in correct position.

Step J—Present the @peration
Tell, show, and illustrate one IM-
PORTANT STEP mt a time.

Stress each KEY POINT.

Instruct elearly, completely, and pa-
tiently, but noe more than he can
master,

Step 3—Try Out Periormanecs
Have him do the job—eorrect errora.
Have him explain cach KEY POINT
to you as he does the job again.
Make sure he understands.
Continne until YOU koow HE
knows.

Step 4—Follow T, P
Put him on his own. Designate to
whom he goes for help,

Check frequently. Encourage ques
tons,
Taper off extra coaching and close

follow-up, IS—E51 401
KEEP T“Is cm "“'n' If Worker Hasnt Learned,
aro  16—35140-1 the Insirnctor Hasn't Taught

Front of the Job Instroction Card Back of the Job Instruction Card

Obr. 3.5: Proni karta Job Instruction z roku 1944 |Prevzatoz[19)]]

Vyznamny dopad ma tato metodika na kvalitu. Pracovnik zaskolen touto metodikou
dokéze okamZité rozeznavat shodné a meshodné dilce, umi zjistovat vady, zna jaka je

funkce dilce a proc¢ je co dulezité.

Blok Job Instruction se tidi heslem: If the learner hasn’t learned, the teacher hasn’t
taught [18] a ve volném prekladu znamend: Pokud Zak ¢innost neumi, pak ho to trenér

nenaudil.

3.4 Statisticka regulace procesu

William A. Shewart v roce 1924 vytvoril kontrolni diagram a koncept pro statistickou
regulaci procesu (SPC - statistical process control). Proces SPC se dostal poprvé do
praktického nasazeni pro vyrobu munice a zbrani v dobé druhé svétové valky. Pozadavky
na kvalitu vyroby ve zbrojnim primyslu vyzadovali hledani lepsich a ¢innéjsich zpiisobti
jak monitorovat kvalitu vyrobki. SPC byla vhodnym néastrojem. Po valce vsak pouziti
SPC v Americe témér zaniklo. Pozdéji byla metoda SPC zavedena japonskymi vyrobnimi
spole¢nostmi, které ji stale pouzivaji. V sedmdesatych letech americky primysl zacal citil
tlak vysoce kvalitnich vyrobkt dovazenych z Japonska, a opét zacala zapadni spole¢nost
SPC znovu pfijimat. SPC je dnes bézné pouzivanym nastrojem Fizeni kvality v mnoha

prumyslovych odvétvich.[20]

V3robni spolecnosti dnes celi stale rostouci konkurenci. Soucasné se stale zvysuji na-
klady na suroviny. To jsou faktory, které podniky z velké Casti nemohou ovladat. Proto
se spole¢nosti musi soustiedit na to, co mohou ovladat - jejich procesy. Spole¢nosti musi

usilovat o neustalé zlepsovani kvality, efektivity a snizovani naklad. Mnoho spolec¢nosti
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se po vyrobé stale spoléha pouze na kontrolu, aby zjistilo problémy s kvalitou. Proces SPC
je implementovan tak, aby se spolecnost pfesunula od detekce zaloZzené na preventivnich
kontrolach kvality. Kontrola kvality vyrobenych produktii se ¢asto provadi v urcitém ca-
sovém intervalu, napiiklad po 1 hodin€, dni nebo tydnu produkce. Pii takové kontrole
muze dojit k vyrobeni neshodnyjch dilctt v objemu vyroby jedné hodiny. Oproti tomu sle-
dovanim procesu z pohledu statistiky, a navic jesté v redlném case miize odhalit trendy
nebo zmény v procesu diive, nez dojde ke vzniku velkého mnozstvi neshodnych produktii.
Jde tedy o preventivni pristup, ktery poskytuje informace a umoznuje operativni zasahy

do procesu za tGcelem udrzeni stability.[3][20]

SPC je metoda zalozena na matematické statistice, kterd umoznuje sledovat a posuzovat
zda je proces statisticky stabilni. Na zdkladé vybraného mensiho pocétu vzorki z celkové
vyrobené davky lze urcit, zda u sledované veli¢iny nenastaly takové zmeény, které by ohro-
zily splnéni pozadavki na kvalitu vyrobku.[1]

Pti SPC je cilem nastaveni a udrzovani procesu na pripustné stabilni Grovni tak, aby
byla zajisténa shoda znaku kvality produktu s pozadavky specifikovanymi zakaznikem.
Pro dosazeni tohoto tikolu jsou pouzity statistické metody.[3]

Na proces pusobi objektivni fada vlivi zpusobujici jeho variabilitu. Aby se mini-
malizovalo mnozstvi vyrobenych neshodnych vyrobki, je dilezité tyto vlivy stabilizovat

a minimalizovat. Tyto vlivy je mozné rozdélit do dvou skupin:
e Nahodné vlivy - pfirozené, obvyklé, chronické, obecné

e Vymezitelné vlivy - (identifikovatelné, systematické, odstranitelné): méni para-
metry procesu nahle napf. zlomeny /poskozeny obrabéci nastroj, nebo pozvolné napt.

postupné opotiebovavani nastroje.

Zakladnim nastrojem pro statistickou regulaci je regula¢ni diagram. Graficky znarod-
nuje variabilitu procesu dynamicky. Jsou-li sledované znaky méritelné, pracuje se s regu-
laénimi diagramy méfenim a znak je vyjadfen spojitou kvantitativni veli¢inou, pokud
nejsou znaky méritelné, pracuje se s regula¢nimi diagramy srovnavanim. Obecny regu-

la¢ni diagram je na obrazku 3.6.

Na ose x se vynaseji poradova ¢isla podskupin vybért (n z celkového mnozstvi N).
Na osu y se vynaseji hodnoty vybérovych charakteristik sledovaného znaku kvality nebo
parametri procesu (napiiklad vybérového primeéru Z, vybérového rozpéti R;, vybérové
smérodatné odchylky s;, podilu neshodnych jednotek ve vybéru a dalsi).

Déle v regula¢nim diagramu nalezneme CL - centralni ptimku, vodorovné ptimky UCL
a LCL vymezujici regula¢ni pasmo, primky UTL a LTL vymezujici toleran¢ni pasmo, to je
definovano ne vykresu a vétsinou je dohodnuto se zakaznikem. Regula¢ni meze vymezuji
pasmo, v némz lezi s pfedem zvolenou pravdépodobnosti hodnoty jednotlivych vybért,

za predpokladu, ze na proces piisobi pouze ndhodné pri¢iny variability procesu. Pak je
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A Horni toleranéni mez UTL

130
/\/\/ Centrélni ptimka CL

Dolni regulaéni mez LCL

A\ 4

1 2 . . C. podskupiny

Obr. 3.6: Regulacni diagram

mozné pri stanoveni regulacnich mezi vychazet z rozdéleni pravdépodobnosti piislusnych
vybérovych charakteristik. Nejcastéji se voli pravdépodobnost na trovni 0,9973 (tedy
pravdépodobnost vyskytu je 99,73 %), coz znamend, ze regulaéni meze (UCL a LCL)
jsou od centralni pfimky (CL) vzdéleny 30 na obé strany, kde o je smérodatnéd odchylka
prislusného souboru N. Meze UCL a LCL se nazyvaji meze akéni a u stabilniho procesu
je moznost jejich piekroceni 0,3 %. Casto se také do regula¢niho diagramu pfidavaji meze
+o, které oznacuji interval s pravdépodobnosti vyskytu 68,27 %. Meze +20 se oznacuji
jako meze varovné, predstavuji oblast vyskytu s pravdépodobnosti 95,45 %.[1]

Princip regulac¢niho digramu je nésledujici:

e v pravidelnych intervalech provadime ndhodny vybér n prvkia z celkového poctu N

ve stanoveném mnozstvi
e u vybéru n se zkoumé jeden zvoleny znak kvality (rozmeér, sila, thel....)

e 7z namérenych nebo jinak zjisténych hodnot znaku kvality se vypocita jedna nebo

vice vybérovych charakteristik (z; R;; sj;..... )

e vypocitané hodnoty se zakresli do regula¢niho diagramu, v pripadé nového regulac-
niho diagramu je nejdiive potfeba vypocitat hodnoty CL, UCL a LCL (pokud jde

o vice vybranych skupin n pak se zakresluji chronologicky)

e na zaver se provede analyza regulacniho diagramu
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Obr. 3.7: Graf normdlniho (Gausova) rozdéleni

Zavéreénd analyza regulacniho diagramu znamend, Ze se zjistuje, zda je nebo neni
sledovany parametr statisticky stabilni. Pokud je z regulacniho diagramu viditelny trend
blizici se hranicim regula¢niho pasma, nebo jsou nékteré body mimo toto pasmo, pak je
stav povazovan za statisticky nestabilni a je potieba provést napravna opatieni vedouci

ke stabilizaci (analyza procesu - zjistit pfi¢inu - odstranit pfi¢inu - sledovat zménu).[3]

Statisticka regulace je vlastné testovanim statistické hypotézy, jejiz nezamitnuti zna-
mena, ze sledovany proces je statisticky stabilni, a jeji zamitnuti znamené zasah do pro-
cesu. PTi tomto testu mohou nastat 2 chyby:[1]

1. Chyba I. druhu - je-li proces statisticky stabilni a nedochéazi ke zméné rozlozeni
regulované veli¢iny, presto ale vypocitand hodnota vybérové charakteristiky bude
lezet nahodné mimo regula¢ni meze. Na zakladé toho mize byt ucinén nespravny za-
vér, Ze proces je statisticky nestabilni a je potieba jej stabilizovat. Vznikaji zbytecné

naklady na stabilizaci procesu.

2. Chyba II. druhu - proces neni statisticky stabilni, hodnoty vybérové charakteris-
tiky lezi uvnitt regulac¢nich mezi - pak je proces nespravné oznacovan za statisticky

stabilni.

Statistickd regulace probiha ve 4 fazich:

I. faze pripravna - pripravuji se podklady, rozhoduje se, jaky znak kvality nebo para-

metry budou sledovany

I1. faze analyzy a zabezpeceni statistické stability procesu - cilem je identifikovat a od-

stranit vymezitelné vlivy, projevovat se budou pouze ndhodné vlivy
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ITI. faze zabezpeceni zpusobilosti procesu - zkoumé se, zda po predchozim kroku je

proces schopen dosahovat pozadavki zakaznika

IV. faze vlastni statistické regulace procesu pomoci regula¢niho diagramu - udrzovani

procesu ve stavu statisticky stabilnim pomoci regula¢niho diagramu

3.5 Shop Floor Management

Interni komunikace mezi zaméstnanci i oddélenimi je nejen zakladem, ale pfimo pod-
minkou rozvoje a tuspéchu jakékoliv ¢innosti firmy. Zaroven soucasnym trendem je tym
a schopnost zaméstnancti pracovat v tymu. Bez tymové spoluprace jen tézko jednotlivec
prosazuje zmény nebo zlepsSeni. V tymu vznikaji napady, které jsou posouzeny minimalné
¢leny tymu, a tak malo kdy dochézi, ze se tym vydava nespravnou cestou. V dobrém tymu
rychleji vznikaji napady, které jsou okamzité podporovany cleny. Pokud nékoho napadne
napad, ale neni si jim jist, sdéli ho tymu, ktery ho okamzité mutze podporit, a tim se
urychli realizace. Jedna-li se o tym opravdovych tymovych hraci, podvédomé jsou na-
pady clent tymu pfijaty s odpovédnosti celého tymu a jednotlivi ¢lenové se nemuseji bat
negativnich ohlasi pouze na jejich osobu. Zakladem rozvijejici se spolecnosti je tymovost
jejich ¢lent. Prace v tymu ovSem bude fungovat pouze, jsou-li dodrzovany pravidla stejna

jako pfi brainstormingu.[3]

SFM je néastroj pro vedeni pfimo na misté. Vedeni lze od rizeni odlisit pomoci pfimé
interakce mezi vedoucim pracovnikem a zaméstnancem. Zatimco 7izeni lze vykonavat bez
primé interakce s podrizenym, pfi vedens je pravé piima interakce zakladem.

Ukoly pii vedeni jsou: informovani zaméstnanct, kontrola ve smyslu rozvoje, podpora,
spole¢né vytyceni cilli, rozeznani demotivace a feSeni problémut. SFM zajistuje pravidelnou
a strukturovanou komunikaci, zrychleny tok informaci, sledovani a zlepsovani kli¢ovych
ukazatelti pomoci nastrojt stihlé vyroby, potvrzeni procesu, zvysovani kompetenci spolu-

pracovnikti, podpora neustalého zlepsovani a strukturované reseni problémii.

Diky angazovanosti vSech tirovni a vSech oddéleni spolec¢nosti se klade diiraz na dodrzo-
vani vSech standardi a feseni odchylek se dramaticky zrychluje. Systém SFM je mnohem
vice nez aplikace podpurnych metod. Neopomenutelnym faktorem je také vysoka disci-
plina a dislednost celého tymu vedoucich pracovnikl a manazeri.

SFM zajistuje tGspéch premény standardni firmy na $tihlou, a tim i novou kulturu
v ramci spole¢nosti. Spolupréace se vyznacuje jednodussimi nastroji vedeni, zlepsenou ko-
munikaci a zvySenou kompetentnosti a odpovédnosti pocinaje pracovniky v provozu.

Transparentni vizualizace klicovych ukazateli, a jak jsou realizovana napravna opat-
feni, slouzi k zlepsovani vykonnosti fizeni. Srozumitelnost a jednoduchost jsou klicové.
Zaméstnanci udrzuji vSechna data aktualni za pouziti minimalniho tsili, vedouci schiizky

na prvni pohled dokdze rozpoznat potiebné akce. [15]
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Vyhody a benefity zavedeni SFM:

e rychlejsi reakce na odchylky

strukturovany a udrzitelny proces feseni problémi

e optimdalni vyuziti zdroji

e optimalizace procesu

o efektivnéjsi planovani a fizeni

e piehledny proces s viditelnym potencidlem

e grafické vyhodnocovani procesii a prehlednost pii fizeni
e zvétSeni transparentnosti cilii a porovnani aktualniho stavu s cilovym
e Tizeni a koordinace pomoci trendii

e efektivni komunikace

e zvysSeni discipliny a motivace tymu

e snizeni chyb

e zlepseni klicovych ukazatelti procesi

e vétsi angazovanost pracovniki v rozhodovani

e systematické fizeni a zlepSovani kvality

e zrychleni feSeni problému

e systematicky tok informaci napfi¢ vSemi oddélenimi

Zékladem SFM je strukturovany proces komunikace napii¢ oddélenimi. K tomu slouzi
informacni centrum, nékdy oznacovano jako war room nebo v japonstiné obeya. V tomto
centru se odehravaji pokud mozno vSechny SFM schtizky.

Schiizky maji standardizovanou agendu, ¢as, pravidla, klicové ukazatele, pravidelnost,
vedouciho a tucastniky schiizky. Pro vétsi efektivitu schiizka probiha ve stoje pred tabuli
klicovych ukazateli.

Struktura komunikace je ve formé pyramidy, takze informace od nejnizsich drovni se
béhem jednoho dopoledne (dne) mohou dostat az k fediteli zdvodu. Struktura je naznacena

na obrazku 3.8.

Agenda SFM je na obrazku A.6 a definuje pribéh schiizky v jednoduchych bodech.
Je velmi dtlezita proto, aby schiizka probihala co nejefektivnéji a zaroven je jednodu-
chou pomtickou pro vedouciho a ucastniky schiizky. Schiizka mé svého vedouciho, kterym
je zpravidla vedouci oddéleni. V pripadé SFM tykajici se vyroby je vedoucim manazer

vyroby. Vedouci schiizky urcuje klicové ukazatele, Gcastniky a priority.
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Systém toku informaci Edscha
Komunikace
Podpora: R HEE
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Operator

Obr. 3.8: Komunika¢ni pyramida

Kli¢ové ukazatele jsou rozdéleny do kategorii Bezpecnosti prace (Safety), kvalita (Qua-
lity), naklady (Cost), dodavky (Delivery) a lidé (People). V kazdé kategorii je né€kolik
klicovych ukazateli. Zde je vidét, ze SFM ma piimy vliv na vSechny dilezité oblasti spo-
lecnosti. Napriklad v pripadé kategorie kvality se jedna o ukazatele jako je zmetkovitost,
naklady na zmetkovitost, naklady na opravy dilcii, napravna opatieni pro zabezpeceni
kvality, zakaznické reklamace a mnoho dalsich.

Soucasti SFM schizek je strukturované reseni problémii. Na zikladé ukazatelt
je jednoduché zjistit odchylky a na tyto odchylky vytvofit napravné opatifeni nejnizsi
urovné tzv. karta napravnych opatieni A.5. Tato karta je vypsana majitelem schizky
a napravné opatieni realizuje osoba zodpoveédna za prislusny ukazatel. Karta je poté
zafazena do Tizené PDCA struktury. V pripadé, ze problém je komplexnéjsi a nezvladne
ho Fesit jednotlivec, nebo jednotlivec fesi problém piilis dlouho bez viditelnych vysledkii,
pristoupi se k druhému stupni feseni problémii, a tim je 6D formular, ktery je obdobou 8D
reportu urcenou pro interni ucely. Je koncipovany jednoduseji, aby s nim mohli pracovat
pracovnici na vSech urovnich. Formular 6D je na obrazku A 4.

Strukturované feseni problémt pomaha sledovat priitbéh feseni a implementaci naprav-
ného opatieni do procesu. Pomoci takového nastroje lze také neustale zlepSovat procesy.

Na klicovych ukazatelich je jednoduse viditelnd aplikace napravnych opatfeni nebo pii-
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padna zlepseni. Potvrzeni procesu je v ramci SFM provadéno pomoci T-karet popsanych
v kapitole 2.5.

SFM tvori zakladnu pro dalsi rozvoj. Diky pravidelnym a efektivnim schiizkam lze pro-
cesy jednoduse monitorovat. V pripadé zavadéni nového procesu, nastroje, metody, mize
vedouci schiizky zaclenit tento ukazatel mezi stavajici klicové ukazatele a monitorovat jej.
Dostava se i do povédomi Sirsiho kruhu ucastnikti schiizky a naptiklad k top manage-
mentu. Nejtézsi na zavadéni novych procest je pravé udrzitelnost, a pro tu SFM vytvari

podporu.
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4

Realizace nového nastroje rizeni
kvality v Edscha

4.1 Shop Floor management schtizka serizovace

Rozhodl jsem se pro aplikaci Shop Floor Management schizek (SFM) na trovni sefi-
zovace, protoze pii rozvoji jakychkoliv metod nebo nastroju tykajicich se vyroby, jsou
vétSinou operatofi a sefizovaci v pfimém kontaktu s témito zménami. Ve struktuie Ed-
scha jsou vyrobni délnici nazyvani operatoii a jejich nadfizeni jsou sefizovaci. Sefizovaci
jsou zodpovédni za pridélené vyrobni stfedisko, vyrobu, kterou provadéji operatofi, na-
stavuji stroje a pripravuji je pro vyrobu a kvalitu vyrobenych dilti. Podari-li se zapojit
tyto dvé nejpocetnéjsi arovné do spoluprace na rozvoji spolecnosti, vyznamné se zjed-
nodusi mechanizmus zavadéni zmén. Zaroven pokud je ve spolecnosti tendence zavadét
dalsi nastroje nebo zmény, ale neni k dispozici mnoho zdrojl, nabizi se moznost vyuzit

spolupraci pravé téchto dvou nejpocetnéjsich a nejsilnéjsich skupin.

Samotna SFM schiizka je svym zptisobem néastroj fizeni kvality, protoze jak bude dale
vysvétleno, v ramci této schiizky se klade diiraz predevsim na zlepSovani kvality, a dale na
rozvoj zameéstnanci, neustalé zlepsovani, vyuzivani jinych nastroji jako jsou akéni plany
a brainstorming.

V Edscha byly zavedeny SFM schiizky na vSech oddélenich a na vSech tirovnich kromé
urovné sefizovace. Z mého pohledu je SFM schiizka sefizovace stejné dulezitd cast jako
vSechny ostatni. Pfidana hodnota vznika prece ve vyrobé na té nejnizsi irovni a vytvareji
ji operatori. Soucasné také praveé na této tirovni je obrovsky potencial zlepseni po malych
SFM a propojit tak nejnizsi a nejvyssi troven v podniku skrze SFM schtizky.

Skupina sefizovaci (operatori) je zdaleka nejpocetnéjsi v podniku. Pro srovnani,
ostatni oddéleni (logistika, nakup, technologie atd.) maji vyrazné méné zaméstnanci
a pracuji prevazné na jednu sménu. Staci jim tedy jedna SFM schiizka denné. Druhou

nejpocetnéjsi skupinou jsou mistii (nadfizeni sefizovacti), avsak SFM schizek mistri je
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stale jen 5 denné. Sefizovaci jsou zodpovédni za vyrobni tseky (stfediska) a pracuji na 2
smény. Schiizky by mély probihat nejméné 1x za sménu, tedy v Edscha celkem 16 SFM
schiizek sefizovacll na konci kazdé smény. Vzhledem k poctu SFM schiizek sefizovact
neni mozné do schiizek zaclenit dalsi icastniky, jako je napiiklad udrzba, kvalita nebo
technologie, proto se zastupci téchto oddéleni icastni schiizek o jednu troven vyse - SFM
schlizka mistra.

Silu, kterou disponuji obé tyto skupiny zaméstnanct, je mozné efektivné vyuzit k
podpore zmén. Casto se pii zavadéni novych zmén setkdvame s odporem ze strany za-
méstnanct. Odpor byva zptisoben strachem z neznamého. Podafi-li se nam vyuzit schiizku
k informovani zaméstnancti, mizeme tak snizit jejich negativni ptistup ke zménam. S po-
moci operatorii je mozné napriklad vyrazné urychlit zavadéni metody 5S. Ziskaji-li infor-
mace o této metodé a budou-li se pravidelné na schiizkach o tomto tématu bavit, mohou
se potom pifimo podilet na zméné jejich pracovisté podle metody 5S nebo mohou pouze
podavat podnéty, co a jak je mozné podle nich udélat, a to vSe za pomoci pravidelné
strukturované komunikace. Tento proces ma mnohem vice vyhod, protoze samotni opera-
tofi se budou citit soucasti rozvoje firmy. Pokud se operatortim predaji informace, mohou
je vyuzit a znasobit jejich efekt. To ale nebude plné funkéni bez dalsiho ¢lanku, a tim je
zde setizovac, ktery vystupuje jako mentor - radi, motivuje, trénuje, podporuje atd.

SFM schiizka je v tomto pripadé opét pouze reportovaci a informacni. V roli vedou-
ctho schiizky vystupuje sefizova¢ a vSichni operatofi (nékdy predéci linek), pfinaseji data
a informace. Operatofi by méli dostavat dtlezité informace od sefizovace, méli by mit

moznost se ptat, sdilet své navrhy a dozvidat se strategickd rozhodnuti ve spolecnosti.

4.1.1 Workshop a planovani

Pti zavadéni takové vyznamné zmeény, je potfeba mit nejen souhlas vedeni spole¢nosti, ale
i jejich podporu a angazovanost v takovém projektu. Bez podpory a spoluprace vedeni
nelze takové zasadni kroky provést z pozice stfedniho managementu nebo z pozice mimo
strukturu spolec¢nosti. Podpora shora je zde opravdu klicova. V tomto piipadé byl zasadni
podporou manazer vyroby. Je to prirozené, protoze manazer vyroby je nadiizenym mistri,

ktefi jsou nadfizeni sefizovactim a ti jsou nadiizeni operatortim.
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Projekt zavedeni SFM sefizovact byl rozdélen do tii ¢asti. Prvni ¢ast byla teoreticka
priprava podkladt. Ve druhé ¢asti, ktera se nazyvala Light house neboli majak - symbo-
licky, protoze majak slouzi k navigaci ve zradnych oblastech, bylo naplanovano vytvorit
jeden realny priklad. Posledni ¢ast se nazyvala Roll out neboli rozrolovani - zavedené
SEFM schtizek sefizovace na vSechna strediska v podniku. Celé strategické planovani pro-

bihalo za Gcasti vrcholového managementu - manazera vyroby a feditele zavodu.

Nejprve bylo potieba definovat standard schiizky:.

Cas - Z naseho pohledu byly dvé moznosti, schiizka mtiZe probihat pfed zacatkem smény
za Ucasti operatori a sefizovacl z predchozi smény nebo na konci smény pouze s pra-
covniky, ktefi konc¢i sménu. Obé tyto varianty maji své pro a proti. Pokud by schiizka
probihala na zac¢atku smény, bylo by mozné, aby koncici sména predala informace
sméné nasledujici a zaroven by sefizova¢ mohl pracovniky rozdélit na nadchazejici
sménu ke strojim. V pfipadé, ze by schiizka probihala na konci smény, pracovnici by
méli moznost predat sefizovaci potfebné informace, jak sména probihala, jaké byly
komplikace a jaké byly vykony na linkdch. Po dikladném posouzeni byla zvolena
varianta schiizky na konci smény s vyhodnocenim uplynulé smény. Hlavné protoze
v prvni varianté by mnohdy na schiizce bylo uz pfilis mnoho ucastniki a nebyla by

efektivni.

Agenda a délka - Standardizace je nejdulezitéjsi ¢asti k udrzeni nové nastaveného pro-
cesu. Agendu bylo potfeba vytvorit tak, aby byla stejna pro vSechny schiizky. Na ob-
razku 4.1 je findlni podoba agendy platna pro vSechny SFM schiizky sefizovaci.
Obsahuje celkem 8 bodtl - informace, bezpecnosti, kvalita, vystupy z linek, zlepso-
vaci navrhy, ndpravna opatfeni, Setifeni energii a zpétna vazba. V Edscha funguje
na vétsiné stroju sledovani vykonu pomoci formulaii hodinové stability - obrazek
A.8. Na klicovych strojich vypliuji kazdou hodinu operatofi pocet vyrobenych kusii,
zmetky, samokontrolu a barevné oznacuji status. Tento formular je idealni piehled
produktivity operatora pro sefizovace a zaroven podklad pro hodnoceni operatora
sefizovacem. Agenda definuje také ¢as trvani schiizky. Pfi volbé ¢asu trvani schizky
je potfeba vyvazit prinos a negativni dopad na vyrobu. V dobé trvani schiizky se
vyroba zastavi, neméla by tedy trvat ani ptilis dlouho ale ani pfilis kratce. Vzhledem
k jednoduchosti schiizky a k pravidliim, Ze na schiizce se problémy nefesi, pouze se
reportuji vysledky a kontroluji ndpravna opatieni, byl zvolen ¢as trvani 5 minut. Z

praxe pozdéji vyplynulo, Ze ¢as 5 minut je dostacujici.

Hlavni klicové ukazatele - Proto, aby schiizka systematicky vedla ke zlepsovani, po-
tfebuje mit hlavni klicové ukazatele (KPI - Key Performance Indicators), které jsou
prehledné, jednoduché a maji cile. Na tirovni sefizovaci jsou to takové ukazatele,
které maji moznost sefizovaci pfimo ¢i nepfimo ovlivnit. Standardem kazdé tabule

je rozdéleni do kategorii SQCDP. Nicméné zde je vyrazné nizsi pocet ukazatel,
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proto bylo rozdéleni do kategorii vynechano, pouze se zvolilo 5 standardizovanych
dokumentli a ostatni ukazatele byly ponechany na rozhodnuti sefizovaci a jejich

nadiizenych.

Tabule SFM schizky serizovace - Tabule SFM schiizky obsahuje vsechny potfebné
dokumenty pro priibéh schiizky. Prvni tabule SFM schiizky sefizovace je na obrazku
4.6. Standardizované dokumenty jsou - agenda a kriz trazi, reklamace, akéni list,

hodnoceni operatorti a tabulka rozdéleni operatort na stroje a smény.

e agenda a kFiZ Grazua - Agenda je standardizovand pro kazdou SFM schiizku
sefizovace. Jeji pritomnost na tabuli je jednoducha pomoc pro sefizovace ridit
schlizku tak, aby prosel vsechny diilezité body a na nic nezapomnél. Kiiz iirazo-
vosti indikuje pocet tirazl a skoro trazii za aktualni mésic. Pokud je uplynuly
den bez trazu, serizovac jej preskrtne zelenym kiiZzem, pokud doslo k tdrazu
preskrtne jej cervenym krizem, skoro traz je znédzornén zlutym kifizem. Agenda

je na obrazku 4.1.

Tabule sefizovace
SFM Pravidelnd komunikace Edscha
Agenda
Pracovni Urazy |

1. Informace
2. Bezpecnost

Aktudlni Urazy, skorourazy a rizika Urazu 1 2 3
3. Kvalita

Zvysend zmetkovitost
4. Vystupy z linek 4 5 6

Vysledek vyroby

Hlavni prostoje
5.ZN 7 8 9 10 11 12 13
Zlep3Sovaci ndvrhy
Napravna opatreni
a kontrola plnéni bodl Akénich plant 14 15 16 17 18 19 20|
7. Energie - Setfeni na strojich kde se kon¢i
(zaviené vzduchy, zhasla svétla, vypnuté stroje)
8. Zpétnd vazba 21 22 23 24 25 26 27

Iz

Terminy schizek: denné: 5:55, 13:55, 21:55 hod
28 29 30

31

+ Zapsat

Bez Urazu Skoro draz Uraz M
pocet

Obr. 4.1: Agenda SFM schiizky sefizovace a kiiz trazovosti

e hodnoceni operatoru - jedna se o druh motivace zaméstnanci, na zakladé
vysledkti operatorii na konci smény mé sefizova¢ moznost zaznamenat kladné

nebo zaporné hodnoceni operatorit v kategoriich - vykon, kvalita, bezpecnost
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a ochota. Tento dokument na konci mésice slouzi jako podklad pro udélovani

prémii zaméstnancim.

Hodnotici kritéria - jméno sefizovace

Datum

Jméno Jméno Jméno Jméno Jméno Jméno Jméno Jméno Jméno Jméno <
Poznamka

[N Y [T ] EN Y TS

1

2 3 4

Hodnotici kritéria: 1 Vykon + - 3 Bezpecnost + - Mésic:

2 kvalita ¥ = 4 ochota +

Obr. 4.2: Hodnoceni operatori

akéni plan - slouzi pro zdznam a sledovani plnéni tkolid vzeslych bud od
operatort, nebo od sefizovacti. Pokud operator nesplnil normu z néjakého di-
vodu, je potieba vytvofit ndpravné opatieni a provést zapis do akéniho planu

na obrazku 4.3.

seznam stroji a jejich obsazenost operatory podle mén slouzi k prehledné

orientaci pii rozdélovani prace mezi operatory, obrazek 4.4
reklamace od zakaznika - zaméstnanci dostavaji povédomi, kde byl problém
a na co si maji davat pozor, piipadné jaka byla napravna opatieni

ostatni dokumenty zvolené sefizovacem, sefizova¢ ma moznost vyuzit tabuli
pro umisténi dalsich KPI - zakaznické odvolavky, odvedené normohodiny, zmet-
kovitost, informace pro operatory nebo pocet vyrobenych dili na lince BMW

na obrazku 4.5
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Akéni list sefizovace

obdobi:

cislo Popis problému

Datum

Akce

Kdo? | Do?

Status

Obr. 4.3: Akeni list sefizovace

-] 4
Obsazenost strojii a smén CEdscha
Vo014 V024 V 030 V035 V 080 V 105 Sefizovac
Ranni
Odpoledni
Noéni
Nemoc
c
Q
£
£ |povolens
s
[
z ra
Turnusové
volno

Obr. 4.4: Tabulka rozdéleni operatori na stroje a smény

4.1.2 Light house

Po definici vsech potiebnych podkladt byla spusténa druhé c¢ast. Cilem bylo modelové

zavést jednu SFM schiizku sefizovace a ovérit funkénost.

Pro zavedeni prvni SFM schiizky sefizovace bylo vybrano stfedisko obrabéni modu-
lového pantu. Celkova realizace do prvni schiizky trvala celkem 3 tydny. Bylo potieba

provést celou fadu kroki - vybrat misto, koupit a nainstalovat, dale vytvorit a vytisknout
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Sledovani vyroby Linka BMW mini 1229002900000 (M041)

cil: denni 1330 Ks za sménu: 665 Ks Primérna potieba zikaznika je 1000 Ks denné
1460
1200
1000
730
600
400 ®
200 ®
Den |1[2|3|4|5]|6|7]|8[9]10[11|12|13|24|15[16]|17[18]|19[20]|21|22|23]|24[25]|26[27]|28]29]30
Ranni 200|584 491
Odpoledni A

pojistna zdsoba 768 Ks
Cil smény: 730 Ks
stav skladu = 3200 Ks

(3]04.11.2016 WyrZak 000101047441/FA00/GT 07 1.920
@10.11.2016 VyrZak 000101048730/FAR00 3.840

Listopad [&l14.11.2016 vyrzak 000101049586/F200 3.840
@21.11.2016 VyrZak 000101050663/FA00 3.840

Sloc - 0o c poo) Q20027202 iAo 40

. @02.12.2016 Pizak 0389278263/AS 3.840
PrOSIneC @06.12.2016 Pizak 0389278264/AS 3.840
=%|13.12.2016 PiZak 0389278265/AS 3.840
@27.12.20]6 Plzak 0389278266/AS 3.840

L d @03.01.2017 Pizak 0389278267/AS 3.840
Sl @05.01.2017 Pizak 0389278268/AS 3.840
@10.01.2017 Pizak 0389278269/AS 3.840

=117 .01 2017 plzak 0389278270/AS 40

Obr. 4.5: Priklad sledovani vystupi z linky BMW

tabulky, vytvorit popisky tabule, objednat magnetické drzéky tabulek a nakonec tabuli
vybavit.

Po instalaci hardware probéhla desetiminutova schiizka pro sefizovace a operatory
na tomto stfedisku, ve které jim byl vysvétlen princip a postup SFM schiizky. Schiizky
se Ucastnili také mistr tiseku a manazer vyroby. Druhy den jiz probéhla prvni schizka,
ktera byla moderovana sefizovacem s minimalni pomoci. Opét na schiizce byli pritomni
stejni ucastnici. Diky ticasti managementu byla schiizce dana vaznost a zaroven podpora.
Vzhledem k tomu, Ze sefizovaci se jiz dlouho dobu tucastni SFM schiizky mistra, znaji
priabéh a nebylo potfeba vyrazné do schiizky zasahovat. Po schiizce byla tcastnikiim
dana zpétna vazba.

Nasledujici tyden probéhlo stejné predstaveni a zahajeni schiizek pro druhou sménu.

Testovaci obdobi probihalo 1 mésic. V pribéhu této doby bylo doladéno nékolik méalo
drobnosti, ale hlavni rysy schiizky zustaly. Agenda i trvani schiizky se osvédcily jako
spravneé zvolené.

Vysledkem testovaciho obdobi bylo rozhodnuti pouzit stejny proces pro zavadéni SFM

schuzek sefizovace na kazdé stredisko a na kazdou sménu.

4.1.3 Roll out

Zavadéni SFM schiizek sefizovace na ostatni stfediska probihalo postupné a podle vzoru

prvniho modelového ptikladu. Nejprve se ale informovali mistfi, jak bude zavadéni probi-
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Obr. 4.6: Prvni tabule SFM schiizky sefizovace v Edscha

hat. Pti kazdé prvni schiizce byl pritomen mistr, ktery dodaval schiizce jeji dtlezitost.

Plan zavedeni SFM schiizky serizovace na stiedisko:

1.

9.

10.

odsouhlaseni planu zavadéni SFM schiizky sefizovace s mistrem vyrobnich oblasti

a manazerem vyroby

. seznameni sefizovacil s planem zavadéni SFM schiizky na jejich vyrobni oblasti

. vybér mista pro umisténi tabule

pfiprava a instalace hardware (obvykle tyden)
1. den - predstaveni SFM schiizky sefizovaci poptipadé mistrovi
2. den - prvni SFM schiizka sefizovace s podporou, za tcasti mistra

3. 4. 5. den trénovani schiizky s pomoci

. dalsi tyden stejny postup pro druhou sménu, zatimco prvni sména jiz mé schiizku

pravidelné na konci kazdé smény (nyni na odpoledni sméné)
pravidelné podavani zpétné vazby sefizovacim a kontrola po dobu 2 tydni

nastaveni kontroly nového procesu pro mistra pomoci T-karet s frekvenci 1x tydné

Pomoci tohoto planu byly zavedeny SFM schiizky sefizovaci na vSech 17 stfediskéch.

Na obrazku 4.7 je mapa rozmisténi vSech tabuli SFM sefizovac¢i v Edscha.
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4.1.4 Prinosy a negativa

Po zavedeni vSech SFM schiizek sefizovaci mtze byt zhodnocen piinos tohoto nastroje.
Jak jiz bylo zminéno v kapitole 3.5, je komunikace zakladem pro rozvoj spole¢nosti. Zave-
denim SFM sefizovac¢t se mnohonasobné zrychlil tok informaci k operatorim a naopak.
Diky tomu je mozné realizovat zmény ve spolec¢nosti mnohem rychleji. Soucasné se diky
pravidelnosti schiizek zlepsila komunikace mezi zaméstnanci. Nejcennéjsi jsou v dnesnim
sveté informace, a dokonce i posuzovani kvality firem probiha podle rychlosti toku infor-
maci. Na zakladé toho, je mozné tici, ze SFM schiizka sefizovace vyrazné napomaha ke
zvyseni kvality celé firmy.

Pti schiizce operatofi sdéluji vSem tcastnikiim vykon, zmetkovitost a ostatni problémy,
které méli v pribéhu smény. Tento reporting vede ke zvySovani produktivity. Sefizovaci
pii rozdélovani prace operatory stridaji, takze kazdy den pracuji jindy a reportuji své
vysledky z pracovisté. Pro samotné operatory by bylo potom nepfijemné nesplnit normu,
jestlize ostatni pracovnici bez problému normu splni. Navic pii nesplnéni normy musi
operator vysvétlit divody, pro¢ normu nesplnil. Pfed vSemi ostatnimi je potom mnohem
tézsi divod vysvétlit, jestlize se nejedna o padny divod. Podvédomé to vede operatory
k podani maximalniho vysledku, aby nemuseli vysvétlovat divody, pro¢ nesplnili normu.
Dale pokud nastane problém, kviili kterému operator nemohl splnit normu, okamzité je
zaznamenan a hleda se napravné opatieni. Mnohonasobné se zrychluje proces napravnych
opatfeni a probiha na tirovni sefizovace. Uplné stejné to je se zmetkovitosti.

Jednim z bodu schiizky je téma Settfeni energii. Sefizovac se v tomto bodé pta, zda ope-
ratori nenasli béhem smény tnik stlaceného vzduchu, nebo jestli pfi odchodu z pracovisté
zhasinaji svétla a vypinaji stroje (pokud to je zaddouci). Systematicky se snizuje plytvani
energiemi. Od zavedeni SFM schiizek sefizovace se snizila spotieba objemu stlaceného
vzduchu o 5 %.

Pti vzniku néjakého problému a jeho zapsani do akéniho listu se okamzité hledaji
také napravna opatifeni. Vzhledem k tomu, Ze schiizka neni urcena k feseni problémi,
operatori jiz pfichézeji s navrhovanym feSenim. Jestlize TeSeni neni nalezeno okamzite,
muze sefizova¢ dat operatortim cas do dalsi schiizky. Hledani feseni zde probiha vyhradné
na pouziti brainstormingu. Pouziti dalsich nastroji pro feseni kofenové pric¢iny problému
nepatii do schiizky.

SEF'M schiizka sefizovace podporuje zavadéni dalsich nastrojt pro zlepsovani. Napiiklad
pro podporu metody 5S na stfedisku CNC jsou zavedeny 5S audity provadéné na denni
bazi. Sefizovac¢ provede 5S audit stfediska a vysledek auditu predstavi operatortim pfti
schiizce. Operatofi tak ziskavaji povédomi o probihajicich auditech 5S a jsou upozornovani
na nedostatky. Takto jednoduse je mozné vyuzit schiizku k podpoie zavedeni ¢i udrzeni

nového procesu.

Zavedeni SFM schiizek sefizovacti mélo také spoustu negativnich dopadt. Vyrazna vét-

sina vnimala nové schiizky zpocatku neutralné a pozdéji je hodnotila spiSe pozitivneé.
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Pouze malé procento operatori mélo hned od zacatku negativni pfipominky. Sefizovaci

hodnoti schiizky prevazné pozitivné, ale bohuzel jeden sefizovac¢ kviili novym schizkam
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Obr. 4.7: Rozmisténi tabuli SFM sefizovacu
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4.2 Postup zavadéni dalsich nastroju rizeni kvality v
Edscha

Zakladnim predpokladem pro spravné zachazeni s néastroji a metodami, je jejich pocho-
peni. Bez spravného pochopeni jsou nastroje neefektivni, zpracované vysledky jsou neveé-
rohodné a postupy jsou nejasné. Pokud se rozhodneme zavést nové nastroje fizeni kvality

v podniku, musime zvolit spravny postup.

4 klicové kroky pro efektivni a udrzitelnou aplikaci nastroje:

e Prvnim krokem je vytvoteni standardu. Standard je ¥izeny dokument v podobé
interni smérnice, slouzi jako podklad pro zaskolovani a je k dispozici zaméstnanctm.
V tomto smyslu je ideadlnim prikladem hra: pokud chcete hrat hru, musite mit pra-
vidla. Chybi-li standard, neni mozné dlouhodobé udrzet novy nastroj funkéni. Na

obrazku 4.8 je znazornén vyznam standardu.

e Druhym krokem je zaskoleni vybranych zaméstnanci, ktefi budou nastroj vyuzi-
vat. Vystupem ze Skoleni je prezenc¢ni listina podepsana zaskolenymi zaméstnanci.
Podepsanim prezencni listiny zaméstnancem je stvrzeni, ze vSemu porozumeél a bude

postupovat podle standardu.

e Tretim krokem je neméné dulezita kontrola. Pfi kontrole se jednak monitoruje
stav a zaroven se hledaji odchylky od standardu. V pripadé vzniku odchylek od
standardu je potfeba okamzité provést napravné opatieni ve formé kratkého skoleni,

se zaznamem o odchylce. Plati zde zlaté pravidlo: kdo neméri, ten neridi.

e Ctvrtym krokem je vyhodnoceni nasbiranych odchylek a revize standardu.

Act | Plan

|

zlepSovani

Check | Do 1

Standard

Obr. 4.8: Vyznam standardu
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P1i pldnovani zavadéni novych néstroji je dilezité vybrat ty, které budou podniku
nejvice vyhovovat a podporovat jeho rozvoj. Stejné tak, jako pfi postupu zavadéni jed-

notlivého nastroje, je i zde vhodné zacit s nastroji, které podporuji standardizaci.

Vzhledem k aktualni situaci v Edscha je navrhovany postup zavadéni novych

nastroju v nasledujicim poradi:

1. TWI blok pracovni instrukce - metodika zaskolovani novych zaméstnancu je
zaloZena na existujicich standardech, podle kterych se zaskoluje. V ptipadé, ze stan-
dardy neexistuji, je tfeba je tvorit soucasné s aplikaci metodiky TWI. Pti vytvafeni
standardi je odhaleno plytvani. Pokud je to mozné, je eliminovano okamzité, pii-

padné se eliminuje pozd€ji pomoci jiného nastroje.

2. 5S a vizualni management - Cistota a poradek jsou zakladni stavebni kameny
pro organizaci. Aplikaci metody 5S spolecné s vizualnim managementem dosdhneme
¢isté, jednoduché a prehledné vyrobni dilny. Soucasné se opét eliminuje plytvani

a standardizuji se vyrobni plochy.

3. Mapovani toku hodnot - pokud je standardizace kompletni, pfichézi na fadu
eliminace plytvani pomoci nastroje mapovani toku hodnot. Nové vytvorené idealni

toky hodnot jsou opét standardizovany, popsany a kontrolovany.

4. Statisticka regulace procesu a dalsi specialni nastroje fizeni jakosti - pouze
az po zajisténi idealniho toku, a uvédomeéni si potiebu standardizace, mohou byt

v/

zavedeny slozitéjsi nastroje fizeni kvality.
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Z.aver

Prace se vénuje sledovani a zlepsovani kvality, pomoci nastroji fizeni kvality, ve vyrobnim
podniku Edscha Automotive Kamenice s.r.o. Pro splnéni pozadavki zadani, byla prace

rozdélena do ¢tyf na sebe navazujicich kapitol.

V prvni kapitole je predstaven zavod Edscha Automotive Kamenice s.r.o. v Kamenici
nad Lipou. Soucasti této kapitoly je popis politiky a cili podniku, ze kterého vyplyva,
ze v centru vseho usili je pro Edscha spokojenost zékaznikt. Dale Edscha klade diiraz na

bezpecnost prace, spokojenost zaméstnanct a vliv na zivotni prostiedi.

Druha kapitola popisuje néastroje fizeni kvality, které jsou jiz v podniku pouzivané.
Na zacatku kapitoly je zminény historicky vyvoj chapani kvality, a také je vysvétlen
pojem Fizeni kvality (jakosti). Z uvedeného pak vyplyva, Ze fizeni kvality je chdpano jako
systém prostifedki pomahajici vyrobé k produkci vyrobkd odpovidajicich pozadavkiim
zakaznikl, a zaroven cili na snizovani nékladt. V kapitole jsou popsany a vysvétleny

nastroje pouzivané v Edscha.

Treti kapitola obsahuje navrh dalsich nastrojt, které povedou ke zlepsovani kvality
v podniku. Vzhledem k aktualni situaci, jsou navrhované metody predev§im zamétfeny
na tvorbu standardizace. Jsou jimi metoda 5S a zaskolovani zaméstnanct pomoci me-
tody TWI. Metodou 5S se docili poradek a standard na pracovisti, a zaroven se eliminuje
plytvani. Jde tedy o jednoduchy a velmi efektivni nastroj. Metoda TWI zlepsi zaskolovani
zameéstnancl, predevsim vyrobnich délnikl a pomiize standardizovat procesy. Druhou na-
vrhovanou skupinu tvori metody zamérené na snizovani nakladt. Jako posledni je zminéni

statistické regulace procesu a Shop Floor Management.

Prakticka c¢ast je popsana v posledni kapitole. Cilem praktické ¢asti bylo zavedeni vy-
braného nastroje v podniku. Zvoleny nastroj, SFM schiizka sefizovace, slouzi k aktualnimu
vyhodnoceni procesu vyroby a predavani informaci mezi operatorem a sefizovacem. Za-
vedeni nastroje je rozdéleno do t¥i ¢asti. V prvni Casti je popsana piipravné faze a jeji
dilezité casti. Ve druhé ¢asti je popsand realizace zavedeni schiizky na jednom stiedisku.
Na zakladé poznatkil z druhé ¢asti byly schiizky zavedeny do celého podniku. Zasadnim

prinosem je zapojeni operatori a sefizovacu do fizeni a zlepSovani v podniku. Dalsim pii-
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nosem je realné snizeni spotfeby energii, zvyseni produktivity a zlepseni toku informaci

v podniku.

V posledni kapitole je navrzen postup pro zavadéni novych néastroji fizeni kvality v pod-
niku. S ohledem na soucasny stav, byl jako prvni néastroj zvolen TWI blok pracovni in-
strukce. Nedostatecna standardizace v podniku je prekazka pro dalsi rozvoj podniku.
Navazuje dalsi nastroj 5S, dale mapovani toku hodnot, a jako posledni jsou specialni
nastroje, jako je statistickd regulace procesu a dalsi. Soucasti kapitoly je také navrzeny
obecny postup pii zavadéni nového nastroje v podniku. Navrhovany postup je rozdélen
do ¢tyt zakladnich kroku a je zde podtrzen vyznam standardizace. Pro udrzeni konkuren-

ceschopnosti bude zavadéni dalSich nastroji fizeni kvality nutnosti.
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Priloha A

Piilohy

A.1 Ishikawa diagram

Effect, Category, Cause and Reason shapes have
. connect points to which you can connect child shapes.
Diagonal arrows point to the spine. Rectangles 2 E
R S e It is possible to increase or reduce the number of
2 R e | connect dots. To do that select the shape, press
po use P action button and choose appropriate action. |

o A Arrows going from right to left .
[ Primary Causes are listed on arrows '- / indicate Causes that weaken the ‘ Reasons further (Secondary Causes)

that connect to the Categories. Arrows |2 ma_'_“_?”“* explain the primary Causes
going from left to right indicate Causes | A —
| that increase the main Effect. | / |

Problem (or Effect) you are
| investigating is placed on the right
i side of the fishbone diagram,

Sub-cause
Sub-cause Sub-cause
Sub-cause

Sub-cause Sub-cause

Reason

Problem

The spine [s the large arrow going

horizontally from left to right and Sub-cause Sub-cause
pointing to the Effect. ‘ I
Sub-cause Sub-cause
Sub-cause
e Heasay ‘ub-cause A_rn)ws pointing daw_nv;ards and -

directed opposite ta the line of spine
indicate Reasans that weaken the
primary Cause

Arrows below the Cause [Sub-cause)
line and pointing upwards indicate

Reasons that increase the Cause Raason

| The smallest arrows are the Third
Level Causes that show the most
specific causes.

Obr. A.1: Ishikawa diagram
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A.2 Formuar auditu pracovisté

Kontrola pracovisté CEdscha
Nazev vyrobku: Cislo vyrobku: Cislo podnikové zakazky:
Pracovnil Pracovisté: Sefizovac / Vedouci smény:
Cislo Provérovany proces Predpis Trida vady Hodnoceni
V-1 Poradek a Cistota na pracovisti PN T2 13-02-02
V-2 Plan udrzby - pfitomnost PN T2 13-07-01
V-3 Plan udrzby - provadéniobsluhou PN T2 13-02-02 %-
V-4 Pan udrzby - provadénisefizovatem PN T2 13-07-01 g
V-5 Bednicky gervené - pfitormost PN T2 13-07-01 B,
V-6 Bedni¢ky Eervené - zpiisob pouziti PN T2 13-02-01 %
V-7 Bednigky Zluté - pfitomnost PN T2 13-07-01 g
V-8 Bednicky Zluté - zplsob pouziti PN T2 13-02-01
V-9 Status skladovanych néstroju (oznageni napf.: Ostré, tupé) Pokud se pracovisté tyka
H-1 Mzdovy listek - pFitomnost PN T2 13-07-01
H-2 Mzdovy listek - vypInéni PN T2 13-02-02
H-3 Uvolnéné 1.kusy - pftomnost PN T2 13-07-01
H-4 Uvolnéné 1.kusy - aktualnost PN T2 13-07-01
H-5 Hnizdo ( bily skluz ) - pfitomnost + znalost pouZiti PN T2 13-02-02 >
H-6 Kontejnerovy $titek - pfitomnost + vyplnéni PN T2 13-02-02 g
H-7 Materidl pro vyrobu - identifikace + uloZeni PN T2 13-07-01 ‘E
H-8 Kontrolni prostfedky - ulozeni PN T2 16-01-03 E
H-9 Kontrolni prostfedky - platna kalibrace PN T2 16-01-03 T
H10 Protokol samokontroly - aktualnost PN T2 13-02-01
H11 Protokol samokontroly PN T2 13-02-01
H12 Protokol samokontroly (Karta pro zaznam naméfeny ch hodnot) PN T2 13-07-01
H13 Karta pripravku - vyplnéni PN T2 13-07-01
K-1 Kontrola vyrobenych kusti - kalibr PN T2 13-02-01
K-2 Kontrola vyrobenych kusti - kontrolni pfipravek PN T2 13-02-01
K-3 Kontrola vyrobenych kust - vizuelné PN T2 13-02-01 -
K-4 Dodrzovani zasad BOZP a ochrany Zivotniho prostfedi PN T2 13-02-02 g
K-5 Znalost reakce pfi zji§téni vadného kusu PN T2 13-02-01 \:
K-6 Znalost vyrobku - kritické znaky operace PN T2 13-02-01 §
K-7 Balici predpis + nahradni baleni - pfitomnost PN T2 13-07-01 E
K-8 Zkouska funkénosti "POKA-YOKA" systému PN T2 13-07-01 X
K-9 SPC (statisticka regulace procesu) - aktualnost Pokud je pfedepsano
K-10 CC-znaky vyrobku - méFeni, zaznamy, archivace Pokud je pfedepsano
o1 | i iy a'de, ) | mwmzsoron | proces
Trida vady:
P - Proces = 30 bodti / K - kriticka = 20 bodti / H - hlavni = 10 bod(i / V - vedlejsi = 5 bodui
Hodnoceni:
Pii zji§téni nedostatku v nékteré z vySe uvedenych skupin, tzn. kriticka, hlavni, vedlejsi,
bude pfidélen pfisluSny pocet trestnych bodd, tn. 30, 20, 10 nebo 5. Nejhorsi dosaZeny vysledek
muZe byt 65 trestnych bodl Soucet bod
Podpis - pracovnik Podpis - sefizovac / vedouci smény Podpis - auditor Datum

Obr. A.2: Formulaf auditu pracovisté
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A.3 8D report

Edscha Automotive Kamenice s.r.o.
Masarykova 701

Kamenice nad Lipou, CZ-39470
DUNS Nr.: 36-717-9478

,,8D“ — ZPRAVA | BERICHT / REPORT

Duvod reklamace: Beanstandung/ Concern Title Cislo reklamace: [Zahajeno dne:
Beanstand.-Nr. Eréffnet am
Ref. No. Start Date
Zakaznik: Kunde/Client Nazev vyrobku: Teilebezeichnung/ Part Name

Cislo zpravy:
Berichtsdatum / Status Date

Cislo vykresu/lndex:

/ Part

1 Tym - jména, oddéleni:
Team -Name, Abteilung
Department

Vedouci tymu:
Teamleitung / Champion

2 Popis problému: Problembeschreibung / Problem Description

3 Okamzita opatreni: SofortmaRi /C i Action:

Ucinnost v %:
%Wirkung / Effect

Datum zavedeni:
Einfiihrungsdatum
Implement. date

4 Piicina vady: Fehlerursache/Root Cause

Podil zavinéniv %:
%Beteiligung / Contribution

5 Planovana opatreni:
Geplante AbstellmaBnahmen / Chosen Permanent Corrective Actions

Kontrola uéinnosti

Wir

iifung / Veri

6 Zavedena opatieni:

Kontrola vysledku:

Datum nasazeni:

Eingefii /Imp Permanent Corrective A i
Control Implement. date
7 Opatreni pro zamezeni opakovani vyskutu vady: Zodpovida: Datum zavedeni:
Fehlerwiederholung verhindern / Actions to prevent Recurrence Verantwortlich Einfiihrungstermin
Responsibl Impl date
DFMEA
Zména: PFMEA
Umsetzung: gf;:tml
Imple ion in:
Process
8 Hodnoceni Gspésnosti tymu: Datum ukonceni:  |Zpracoval:
Teamerfolg gewiirdigt / Congratulate your Team Abschlussdatum Ersteller / Report by
Close Date
Obr. A.3: 8D report
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A.4 6D report

Téma:

Pavel Longin 2017

[ nazev zvolen bez predpokiadaného eseni?

Datum : [

[Moderétor :

USasinid: |

@ Fopisprotiéma @ Defrice i ametric

(dilestéprobod 6)

@ |Népravné opat:eni:

Dokdy :

Néklady/ Zisky

| Dikaz uginnosti:

Qll (nap:. Opravy, Zmetky, OEE)

Hodnota (nap:. 0,5%)

Trvéni ov:eni (2-4 tydny)

Obr. A.4: 6D report
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A.5 Karty napravnych opatieni

SQCDP ‘Karta napravnych opatieni

G;;ha

Datum vystaveni- [Stupen 2 jo Vierming ()
Vystavil |potiebny: [] |status: O votermins @
Téma [ Problém

Kdo? Do kdy?

Co je treba udélat?

Obr. A.5: Karta napravnych opatieni
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A.6 Agenda SFM schizky

Vedeni SFM schiizky pomoci ,,Agendy“ (20°)

Informace Vedouci schiizky
Priority 4 .)
Komentare k Ggastnikam @ 9

Pfiprava pred SFM sschuizkou

Komentare Ugastnici © D

Vysvétleni = 6 5”2 D)

Napravna opatfeni k vedoucimu schtizky C.j ,

Eskalace Ucastnici ) © D,

Vlastni tkoly — 6 @ D
k vedoucimu schiizky @) 5

Potvrzeni eskalaci Vedouci schuzky

PSP 2. stupen (6ti
bodovy PS) k ugastnikiim o)

G Zpétna vazba Vedouci schlzky o)
jednotlivci o e y O
k ugastnikim jearotivei € &) ymu € )@

Budovani spoleéného porozuméni
SFM schuzka neslouzi k feseni problému

Obr. A.6: Agenda SFM schizky
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A.7 Pyramida zapamatovani

The Learning Pyramid

Passive
Teaching Methods /

\

Demonstration 30%

Participatory Group Discussion 50%

Teaching Methods Practice by Doing 75%

Teaching Others 90%

Obr. A.7: Pyramida zapamatovani
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A.8 Hodinova stabilita

Sledovani vyroby DATUM: XX.YY.2222 Zatizeni: Stroj: XXXX
Edscha
Datum
. N 0w Ztrata| Presefizeni | Vyména | Navezeni/ samo- | Kratké i . "
BOZP MaAX**
Vyrobek | Realita | NiOwrobky |’ ! e | ndstroja |POMcha strole venimat. | kontrola | prostoie” Jiné prostoje / Diavod prostoji
0000.0000.00.0.00 150 T50[180 e ks N N
200 180 / Obsluha zapide kazdou hodinu realitu a
50 — P 5
000 00l180 300 — zvyrazni - spinéno
o 10 ts0 Sao[t80 = nesplnéno [ ]
2 [0 [persomn - sresaviarasoo [ o — I I
HE 150 510[180 = /./1 V piipadé nesplnéni cili musi obsluha napsat divod nesplnéni a sledovat délku trvani prostoje
g
Z [ a0 180 590) 30min " f————>[Zlomeny vrtak
O, 150 Ting 5 min ] Zasekly stroj
o00 |bez 15 min. - Gitent s 505135 =
Celkem -noénisména 1305 ] 35 min 3 min
50 180
700 - 150) 180
800 2 sl 30
900 50 18— P PR . “
g > Obsluha po sméné udéla sumér veskerych parametrl za sménu
HES = .
£ {1199 |oer 15 min.-obea - s ’ [ I I I I I
e s 2 ) N PR 4o s
o 120 |bez 15 min. - obéed 990} Obsluha na zagatku smény vyplni ¢islo dilu a poté pfi kazdém
1300 150 ol T3 presefizeni
1400 Joes 15 min. - Ggtént > 120s[2—1298
Celkem -ranni sména
1500 18 _—Ta0
1600 5
HES e 0
5| w00 15—
lg 1900 |0 30 setete [oo = Obsluha na konci dne udéld sumar veskerych parametrii za danny den
3| 20m =
3 9%
180
Of 2100 7
2200 [bez 15 min. - etent e
Celkem - odpoledni sména 1305 e /
Celkem - DEN 3915 7 35 min 3 min
* Kratké prostoje - pfi kazdém prostoji (< 3 minuty) udélejte éarku sefizoval 1x za den zkontroluje
** Maximalni vykon stroje (100%) [rmine 3 o spravnost vyplnéni dokumentu -
[Setizovat notnt . . N
F— 7 kontroly stvrdi podpisem
Unistin dokumentu: nésténkasefzovat [Serizovat odpol
Odpoédnost a ipinost il SeFzovat Archiace: racovits mistra vistr

Obr.
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A.8: Tabulka hodinové stability

mistr 1x za den zkontroluje spravnost
vypInéni dokumentu a reakce na
nesplnéné cile - provedeni kontroly
stvrdi podpisem
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A.9 SFM tabule serizovace

Obr. A.9: Tabule sefizovace
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