Analyza pracovisté a zpusobilosti vizualni
kontroly ve vybrané spolecnosti

Eva DiviSova

Bakalarska prace Univerzita Tomase Bati ve Zliné
2020 Fakulta managementu a ekonomiky




Univerzita Toma3e Bati ve Zliné
Fakulta managementu a ekonomiky
Ustay primyslového infengirstvi a informadnich systémi

Akademicky rok: 2019/2020

ZADANI BAKALARSKE PRACE

{projektu, uméleckého dila, uméleckého vykonu)

Iménoapfijmenic  Eva Divisova

Dsabni fislo; M17504

Studijil proqear: B6209 Systémové infengrstyi a informatika

Studijni obor- Rizeni wyroby a kvality

Ferma smdia; Kombinovand

Téma price: Analyza pracovisté a zpusobilosti vimd|ni kontroly ve vybrané spolednasti
Zasady pro vypracovani

(ueel

Difinu te clle praze 0 paudité metady zpracetsni price,

I Tearetlckd fist

« Pravedta artzkum Mterdenbds 2deo)d 3 2peasu jte t2oretided paznath ve zkaumar & ablast,
II. Praktickd i'asl
v imahyzujte soutesry stay pracovisté vizgd o kontrely we wybrand spolednaiti.
« Mavrhéte doporuderi pra Aepient svajsiha stavu prarciti a spiisabilusti 0 Aini kontraly ve wbeand speleimostt dle

sgiEramyr e odondatk.

Tavér



Rozsah bakaldfské prace: cca 40 stran
Forma zpracovani bakaldfské prace: Tisténd/elektronickd
Jazyk zpracovani: Slovenstina

Seznam doporudené literatury:

BLECHARZ, Pavel. Zdklady moderniho fizenf kvality. 1. vyd. Praha: Ekopress, 2011, 122 5. 1SBN 978-808-6929-750.

GOETSCH, David L. a Stanley DAVIS. Quality management for organizational excellence: introduction to total quality. 8th ed. Boston:
Pearson, 2016, 434 s. ISBN 978-013-3791-853.

KING, Peter L. a Jennifer S. KING. The product wheel handbook: creating balanced flow in high-mix process operations. 1st ed. Boca
Raton, Fla.: CRC Press, 2013, 199 5. ISBN 978-146-6554-184.

NENADAL, Jaroslav. Moderni systémy Fizeni jakosti: quality management. 2. dopl. vyd. Praha: Management Press, 2002, 283 5. ISBN
80-726-1071-6.

VEBER, Jaromir, Marie HOLOVA a Alena PLASKOVA. Management kvality, environmentu a bezpecnosti prdce: legislativa, systémy,
metody, praxe. 2. aktualiz. vyd. Praha: Management Press, 2010, 359 s. ISBN 978-807-2612-109.

Vedouci bakalarské prace: Ing. Eva Jufickova, Ph.D.
Ustav priimyslového inzenyrstvi a informacnich systém

Datum zadanf bakalaiské prace:  6.ledna 2020
Termin odevzdani bakaldrské prace: 19. kvétna 2020

LS.

doc. Ing. David Tuéek, Ph.D. Ing. Eva Jufickova, Ph.D.

dékan feditel Gstavu

Ve Zliné dne 6. ledna 2020




PRQHLASENi AUTORA
BAKALARSKE/DIPLOMOVE PRACE

Prohlasuji, Ze

beru na védomi, ze odevzdanim diplomové/bakalarské prace souhlasim se zvefejnénim
své prace podle zakona ¢. 111/1998 Sb. o vysokych Skolach a o zmén€ a doplnéni
dalSich zakont (zakon o vysokych skolach), ve znéni pozd¢jsich pravnich predpist, bez
ohledu na vysledek obhajoby;

beru na védomi, Ze diplomové/bakalaiska prace bude ulozena v elektronické podobé
v univerzitnim informa¢nim systému dostupna k prezen¢nimu nahlédnuti, ze jeden
vytisk diplomové/bakalaiské prace bude ulozen na elektronickém nosi¢i v ptirucni
knihovné Fakulty managementu a ekonomiky Univerzity TomaSe Bati ve Zlin¢;

byl/a jsem sezndmen/a s tim, Ze na moji diplomovou/bakaléiskou praci se plné vztahuje
zakon €. 121/2000 Sb. o pravu autorském, o pravech souvisejicich s pravem autorskym
a o zméné nékterych zakoni (autorsky zdkon) ve znéni pozdéjsich pravnich predpisi,
zejm. § 35 odst. 3;

beru na védomi, ze podle § 60 odst. 1 autorského zdkona ma UTB ve Zlin¢ pravo na
uzavieni licenéni smlouvy o uziti Skolniho dila v rozsahu § 12 odst. 4 autorského
zakona;

beru na védomi, ze podle § 60 odst. 2 a 3 autorského zakona mohu uzit své dilo —
diplomovou/bakalafskou praci nebo poskytnout licenci k jejimu vyuziti jen ptipousti-li
tak licen¢ni smlouva uzaviena mezi mnou a Univerzitou Tomase Bati ve Zlin¢ s tim, ze
vyrovnani ptipadného pifimeéfeného pifispévku na tUhradu nékladi, které byly
Univerzitou Tomase Bati ve Zlin¢ na vytvoreni dila vynalozeny (az do jejich skutecné
vyse) bude rovnéz predmétem této licencni smlouvy;

beru na védomi, Ze pokud bylo k vypracovani diplomové/bakalaiské prace
vyuzito softwaru poskytnutého Univerzitou TomdasSe Bati ve Zliné nebo jinymi
subjekty pouze ke studijnim a vyzkumnym ucelim (tedy pouze k nekomercnimu
vyuziti), nelze vysledky diplomové/bakalaiské prace vyuzit ke komercnim
ucelim;

beru na védomi, Ze pokud je vystupem diplomové/bakalaiské prace jakykoliv
softwarovy produkt, povazuji se za soucast prace rovnéz i zdrojové kody, popft. soubory,
ze kterych se projekt skladd. Neodevzdani této soucésti mize byt divodem k neobhajeni
prace.

Prohlasuji,

l.

ze jsem na diplomové/bakalaiské praci pracoval samostatné a pouzitou literaturu jsem
citoval. V ptipad¢ publikace vysledkti budu uveden jako spoluautor.

2. ze odevzdana verze diplomové/bakaldiské prace a verze elektronickd nahrana do
IS/STAG jsou totozné.
Ve Zliné

Jméno a piijmeni: ...l

podpis diplomanta



ABSTRAKT

Hlavnym cielom a motivom prace bolo zlepSenie stavu pracoviska vizualnej kontroly uZzitim
normou pozadovanou analyzou. Pracovisko je poslednym clankom pred expedovanim vy-

soko dekorativnych dielov neustale viditeI'nych posadkou automobilu.

Teoreticka Cast’ prace sa zaoberd reserSou Stihlej vyroby, druhmi plytvania a néslednymi

metédami a nastrojmi na zlepSovanie nie len procesu, ale aj kvality.

Prakticka Cast’ predstavuje vysledky vybranych metod analyzy a zlepSovania procesu. Na-
sledne je navrhnuty buduci stav s ohl'adom na eliminéciu plytvania a navrh na overenie do-
datoc¢nou analyzou. Praca neopomina ani kalkulaciu ndkladov a navratnost’ vynalozenej in-

vesticie.

Kli¢ova slova:

MSA, $pagetovy diagram, plytvanie

ABSTRACT

The main goal and motive of the work was to improve the condition of the visual inspection
workplace by using the standard required analysis. The workplace is the last link before the

shipment of highly decorative parts constantly visible to the car crew.

The theoretical part of the work deals with the research of lean production, types of waste

and subsequent methods and tools to improve not only the process but also quality.

The practical part presents the results of selected methods of analysis and process improve-
ment. Subsequently, the future state is proposed with regard to the elimination of waste and
a proposal for verification by additional analysis. The work does not omit the calculation of

costs and return on investment.
Keywords:

MSA, Spaghetti diagram, waste
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UvVOD

V ostatnej dobe je okrem vyroby a jej produktivity stale viac kladeny doéraz na kvalitu vy-
sledného produktu. V automotive sa nachadza mnoho vyrobcov, ktori st schopni dodavat’
dekorativne interiérové diely, ale nie vSetci su schopni doddvat’ v pozadovanej kvalite.
U vel'kého mnozstva dielov nie je mozné zabezpecit’ vyslednt kontrolu automaticky, ¢i uz
z doévodu vysokych nakladov na samotnt technologiu, alebo na pripravky nutné pre upev-
nenie dielu, odbornost’ obsluhy, ale aj flexibilitu zariadeni vzhl'adom k navratnosti investicii.
Preto je ako alternativa Casto volena vizualna kontrola. Nie kazdy je ale schopny takuto kon-
trolu vykonavat’. Naopak takto schopnych I'udi je veI'mi mélo. Aj z tychto dévodov je nutné
vykonavat’ analyzu spdsobilosti zamestnancov vizudlnej kontroly a to nie len lekarskou pre-

hliadkou.

Podrla jedného z najvyznamnejsSich nemeckych vedcov v oblasti umelej inteligencie dnesnej
doby a zakladatel’a konceptu priemyslu 4.0, Wolfganga Wabhlstera, je dolezité, aby bol ¢lo-
vek stale stredobodom vyroby a naopak, nie je cielom mat’ tovarne, kde pracuju iba roboti.
Ako sam hovori: ,,Ukazuje sa, Ze bez ludi nedosiahnete tak vysokej kvality a verte alebo nie,
takyto proces by bol drahsi. Pretoze niektoré veci vedia ludia robit jednoducho ucinnejsie.
Pozrite sa na nase ruky. Uz 40 rokov ich skumame, aby sme podla nich vyvinuli robotov.
Ludska ruka je ale stale nenahraditelna. Nie je to o kvalite uchopu, ale o flexibilite. Robot
dokaze spravit to isté co clovek a niekedy aj lepsie. Ale, ked’ potrebujete na svojom produkte
spravit nejaku drobnu zmenu, musite preprogramovat’ cely automaticky systém. A to je velmi

drahé. Oproti tomu ludia, toto urobia intuitivne omnoho lepsie*, (Koval, 2020).

Ci uz firma zvazuje zavadzanie aspon nejakej formy priemyslu 4.0 alebo nie, je dolezité
venovat’ vel’ku pozornost’ plytvaniu s pouZitim réznych nastrojov a metdd priemyslového
inZinierstva. Akékol'vek forma plytvania v sebe skryva mnozstvo prilezitosti pre tvorbu ne-

zhdd a viaze na seba vel'ky objem zbyto¢ne vynalozenych zdrojov.

Pomocou vsetkych analyz a nastrojov, ktoré su v praci spomenuté, boli firme doporucené
zmeny, ktoré maju viest’ k elimindcii plytvania. Nakoniec st doporucené kroky, ktoré maju

viest’ k eSte lepSim vysledkom pracoviska vizualnej kontroly.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Préca si dala za ciel’ komplexnu analyzu, ¢i uz plytvania a nadvizujiacu produktivitu alebo
sposobilost’ zamestnancov vykonavajucich vizualnu kontrolu. V prvom kroku je s pouzitim
vhodnych metod identifikované plytvanie v procese kontroly dielov. Nasledne je analyzou

systému merania zistena sposobilost’ jednotlivych kontrolorov ako aj celého pracoviska.

Dovody k vypracovaniu, ako aj prinos pre vybranu spolo¢nost’ je popisany v uvode tejto

prace.

Ulohou teoretickej &asti je pomocou odbornej literatiiry alebo ¢lankov zoznamit’ ¢itatel'a o
nutnosti a vhodnosti pouzitia predstavovanych metdd analyz a zlepSovania. Praca v svojom
zaCiatku struéne popisuje vyrobu, vyrobny proces a systém a tiez typy vyrob. Neskor su
predstavované dva pristupy zlepSovania, ktoré su pouzivané v praktickej Casti, ich metddy,

analyzy, ale aj ich prepojenie.

V zaciatku praktickej Casti je v kratkosti popisana vybrana spolo¢nost’, jej vyrobné portfolio

a organizacna Struktura.

Nasleduje zber dat a ich spracovanie pouZzitim vhodnej metddy, ktory je zdkladom pre d’alSiu
analyzu na identifikaciu plytvania. Vysledky spracované pomocou Statistického programu
minitab st prezentované hned’ v nasledujicom kroku. Dalsi postup predstavuje v programe

MS Visio spracované aktudlne usporiadanie pracoviska i navrh buduceho stavu.

Vysledkom prace st doporucené upravy celkového usporiadania pracoviska vizudlnej kon-
troly tak, aby bola eliminacia plytvania ¢o najvicsia a zlepSenie odporacaného opakovania
analyzy meracieho systému rovnako ¢o najvyssSie. Nechyba ani kalkul4cia nakladov, uspor

a navratnost’ investicie.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

11

I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

., Vyroba je prostriedkom uspokojenia potrieb vytvorenim vecnych statkov a sluzieb. Je vy-
sledkom cielavedomého ludského chovania, kedy pouZitim vstupnych faktorov zaistuje pri-
slusny transformacny proces c¢o najhodnotnejsi vystup. Vyroba je teda vo svojej podstate

ucelna kombindcia faktorov za ucelom vytvorenia vecnych vykonov a sluzieb.
I takto je mozné podl'a Tomka a Vavrovej (2007, s. 189) definovat’ vyrobu.

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 1 ) hovoria o vyrobe ako o ,,cinnosti, ktoru firma vykondva
k tomu, aby poskytla vyrobok / sluzbu, na zaklade ktorého ziskava od svojich zdakaznikov
peniaze a neskor definuji vyrobu ako ,, transformdciu vyrobnych faktorov do ekonomickych
statkov a sluzieb, ktoré potom prechadzaju spotrebou “. Tento transforma¢ny proces je zna-

zorneny

1.1 Vyrobny systém

Podl'a Tomka a Vavrovej (2007, s. 189) sa ,,realizacia ucelnej kombinacie faktorov za uce-
lom vytvorenia vecnych vykonov alebo sluzieb uskutociiuje podnikovym vyrobnym syste-

mom.

TRANSFORMACNY PROCES VYSTUP

Utvaranie vztahov vysledkov

Obrazok 1: Vytaznost transformac¢ného procesu (Tomek a Vavrova, 2007, s. 189)

Z Obrazok lvyplyva, ze podnikovy systém je mozné popisat’ troma prvkami:

e Vstup — vyrobné faktory, ktoré¢ Ketkovsky (2005, s. 2) popisuje ako vSetky zdroje,

ktoré sa pri vyrobe pouzivaju:

o pdda
O praca
o kapital

o informacie
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e Transformacény proces — Tomek a Vavrova (2007, s. 189) ho popisuju ako kombina-

ciu faktorov pri dodrzani urcitého postupu.

e Vystup
o vyrobok
o sluzba

1.2 Vyrobny proces

Funkciou vyrobného procesu je tvorba tzitkovych hodnét a predstavuje hlavné ¢innosti pod-

niku. Podl’a ¢lenitosti je mozné vyrobny proces rozdelit’ do troch faz:

e Predvyrobnd etapa — technické priprava vyroby, obstardvanie materidlu
e Vyrobna etapa — vyrobny proces:
o Predzhotovujuca faza — zahffia pripravu, resp. spracovanie surovin pre
vlastny vyrobny proces
o Zhotovujuca faza — tvori podstatu vyrobného procesu, vyrobky dostavaji
kone¢nu podobu
o Dohotovujuca faza — kone¢na vzhl'adova a ochranna uprava vyrobku, kom-
pletacia a balenie, tzn. priprava k expedicii.
e Povyrobna etapa — expedicia, doprava, predanie produktu zakaznikovi a servis.

(Tucek a Bobdk, 2006, s. 48-49)

1.3 Typy vyrob
Podl'a Synka (2011, str. 253) sa obvykle rozliSuju tieto typy vyrob:

e Kusova vyroba— vyraba sa jeden vyrobok, st kladené vysoké naroky na kvalifikaciu,
pracovné sily a vyrobné zariadenia s univerzalne a daju sa pretypovat’. Tento typ
vyroby je mozné d’alej delit’ na:

o vyroba na stavenisku — vyrobky, ktoré si nehybn¢ a premiestiiuju sa vyrobné
faktory (budovy, mosty, cesty).

o vyroba na zdkazku — parametre findlneho vyrobku st dané zakaznikom

o vyroba podl'a projektu (mosty, atypické vyrobné haly). (Synek, 2011, s. 253)

e Sériova vyroba — jedna z opakovanych vyrob. Vyroba na sklad, objednavky sa reali-
zuju zo skladu, zakaznik vyrobu neovplyviiuje.

Zvlastny typ sériovej vyroby je:
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o montadz na zékazku (automobily, motocykle) — vyroba polotovarov je vyro-
bou na sklad (bez vplyvu zdkaznika), montdz findlneho vyrobku je ,,na za-
kazku* podl'a poziadaviek zdkaznika. (Synek, 2011, s. 253)

Hromadna vyroba — vyroba jedného vyrobku vo velkom mnozstve po dlhu dobu.
Vyrobny proces je vysoko mechanizovany a automatizovany, uplatiuju sa Specialne
stroje, automatické linky, investi¢né naklady st vysoké, l'udska praca tvori malu Cast’
vstupov, velka cast’ ndkladov je fixnd, vyuzitie vyrobnej kapacity by preto mala byt’
¢o najvyssia.

Vyroba je vacSinou organizovana ako:

o Plynula (pridova) vyroba — umoziuje nepretrzity prad spracovavanych su-
rovin

o Pésova vyroba — suciastky alebo vyrobky su mechanicky dopravované z pra-
coviska na pracovisko. Casy tikonov musia byt zladené na celej vyrobnej
linke. Ak prebieha vyroba bez zasahu l'udskej ¢innosti, jedna sa o automa-

tickd linku. (Synek, 2011, s. 253)
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2  ZLEPSOVANIE PROCESOV

,,Jediné, ¢o robime, je to, Ze sledujeme cas od okamihu, kedy nam zdkaznik zada objednavku,
k bodu, v ktorom inkasujeme peniaze. A tento cas skracujeme tym, Ze odstranujeme plytva-

nie “ Taiichi Ohno ,,otec vyrobného systému Toyota. (Kosturiak, 2010, s. 45)

2.1 LEAN - Stihla vyroba

Prvotné zmienky o Stihlej vyrobe, neskdr nazyvany LEAN, siahaju az k poc¢iatkom masovej
vyroby okolo roku 1910, kedy zacal priemyselnik Henry Ford presadzovat’ prielomové ted-

rie za ucelom vyroby ¢o najvacsiecho mnozstva vyrobkov v najkratSom moznom case.

Je nasledovnikom bol v polovici dvadsiatych rokov minulého storo¢ia manazér vyrobnej

linky Taiichi Ohno v spolo¢nosti Toyota, ktora bola v tej dobe na pokraji upadku.

V Ceskoslovensku bol najzname;j§im predstavitelom Tomas Bat’a, ktory sa svojou pracovi-
tostou, kreativitou a podnikatel'skym duchom vypracoval na najvicsieho tovarnika svojej

doby. Vela firiem dodnes pouziva mnohé z jeho manazérskych systémov.

Profesorka Chromjakova v knihe Primyslové inzenyrstvi (2013, s. 33) zhrnula kl'acové pri-
ncipy Stihlej vyroby ako:

e Otvorenost’ - problém je prilezitost’

e Problém je detailne skimany a rieSeny tam, kde vznikol

e Snaha o dokonalost’ — zlepSovanie nikdy nekon¢i

e Dovera a spolupraca vytvara synergiu

e Minimalizacia plytvania a maximalizacia pridanej hodnoty

e Definovanie hodnoty pro zédkaznika

e Vybudovanie plynulych tokov

e Zavedenie tahového riadenia
e Dovedenie vSetkého k dokonalosti

Podl'a Aleny Svozilovej (2011, s. 98-99) je ,,metodologia Lean zalozend na cyklickom pri-
stupe k zlepsovaniu procesu. Lean predpoklada, Ze procesy musia byt v prvom kroku Stan-
dardizované, teda dokumentované a overené, zZe skutocne funguju v sulade so spracovanym

spisom — a to pred tym, nez je mozné pristupit k ich zlepSovaniu.
NajcastejSie vyuzitie metod Stihlej vyroby sa v praxi uplatiiuje hlavne tam, kde:

e VysSia vykonnost’ procesov alebo skracovanie objedndvkovych cyklov je vyzado-

vand vd’aka priaznivym trznym podmienkam
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e Konkurencia atakuje cenu a/alebo kvalitu sluzieb

2.1.1 Plytvanie

Slovo plytvanie je v dneSnom svete skloniované neustale. Plytvame vodou, potravinami,

energiami, casom...

Podl'a Vykladového slovnika pre priemyslové inzinierstvo a Stihlu vyrobu je plytvanie
vSetko, o zvySuje néklady, ale nepridava hodnotu alebo nepriblizuje zékaznikovi, (Masin,

2005).

Nevyukiti I Pridavani
znalosti hodnoty

WA

Zbytedna manipulace

Plytvani

Obrazok 2: Plytvanie vs. Pridan4 hodnota (Masin, 2003)
Autor pomocou Obrazok 2 vysvetl'uje citat T. Ohna: ,, Nutné naklady su v skutocnosti vel'ké
ako kostka slivky. “ Aby bol podnik konkurencieschopny, Masin odporica nahliadat’ na pro-

cesy a tieZ pochopit’ a nasledne eliminovat’ jednotlivé plytvania.

Druhy plytvania
Zdrojmi plytvania, podl'a Buriety a kol. (2013), mdéZu byt

e neusporiadané pracovné prostredie,

e chybajtce dostupné zdroje,

e nejasne stanovené priority v jednotlivych projektoch,

¢ nedostatocna komunikécia v rdmci timu, ako aj v rdmci podniku,

¢ nejasne ¢i nedostatocne definované poziadavky na dany vyrobok, ktoré sa neustale

menia,
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¢ nedostatocné vyuzivanie existujucich rieseni,
e nedostato¢né prehodnocovanie vyrobitelnosti,

e nizka uroven Standardizacie prace a d’alsie.

Je preto dolezité, aby v ramci podniku dochadzalo k pravidelnému vyhl'addavaniu a elimina-
cii zdrojov plytvania uz od samotného vyvoja produktu cez jeho vyrobu, montaz az po vy-

skladnenie. (Burieta a kol., 2013)
a) Nadprodukcia

Nadprodukecia je povazovana za najhorsi zo vsetkych druhov plytvania. Tento stav je vni-
many ako bezpe€nostna prikryvka, ale nejde o ni€ iné¢ho nez o tlaenie zasob hotovych pro-
duktov pred sebou. Toto plytvanie negativne ovplyviiuje vykonnost’ podniku. Vyrabame pri-

li§ vel’a alebo prili§ zavcasu! (Jednotlivé metody a nastroje (I - P), 2020)

) Pritvini_JL_ Pricina Rl Proticpatfen

Vrobana | . | | Pull systém
sklad na 'r___'\‘ Pla ani IR L s
zakladé ===,/ A, T ===/ P
planovani | ¥ I- «'| Heljunka
[ Vyrabim vice, . | Nadprodukce | . | .
nezponds |,---->| zdivodu +---\| Dlouhé ----'~
zékaznik |'----,,/| dlouhého |---i,] pletypovéni [---- ;
| poZzaduje | ¥ | pletypovéni | ¥ I 4
Nadprodukce s - ‘ .
extra plipady |===1 " . = A
[ ¥ [ poruchy J y

Obrazok 3: Nadprodukcia (zdroj: e-api.cz)
b) Cakanie

Cakanie na ¢okol'vek (I'udia, materiél, zariadenie ¢i informacie) je plytvanie. Nezhodné kusy
st vacSinou odhalené aZ vo vyrobnom procese, nie pri vystupnej kontrole, alebo v najhor§om
pripade moZu byt odhalené aZ u koncového zdkaznika. Je potreba zistit’ pri¢inu vzniku. (Jed-

notlivé metody a nastroje (I - P), 2020)
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| ‘
Cekani na =5 ‘m----‘_
dily s Push syst s

operaci i-. ===,
chybi kontrolu  ---1/|  kontroly e,
¢

materidl, | ]
informace, S
i ¥ ¥
mn;'ﬁ,"m | Cekanina |----“| Vyuditelnost —---"_
wybaveni stroj [“-L" pracovnika “"b"
Cokini
Cekanina f---% Nguam.-.gl\___;\
informaci  ----1| priofity ]"_L‘
Sekanina |---\ Nadus’ta‘l:mJ...-.:\
opravu  ---1,| komunikace T———q
¥ k
Obrazok 4: Cakanie (zdroj: e-api.cz.)
¢) Zasoba

Na pracovisku su zhromazd’ované zasoby v priestore, na stoloch, v po¢itacoch ¢i v skladoch.
Pracovnici trpia utkvelou predstavou, Ze zasoba je spravna a plni funkciu poistnej zasoby. Z
hl'adiska psychologického ide o moZno najzlozitejSie plytvanie ¢o sa tyka odstranenia. Do-
vodom je zname uslovie "Zvyk je zelezné kosSel'a". (Jednotlivé metody a nastroje (I - P),

2020)

O « <>
Zésoba |,___"‘1 Duplichnd ---5‘_
soutastek ——--:,- mmleﬂm:mh -

o

Material, dily, Viroba se It .
ktere o [ T el
plesahui A A | podni i

potfebné na R S Y R
W=
ot Y ekags | [~"l/| Pretypovdni |---s,

vyrobnich
Makupované |----"| Problémys |----"
kempenenty ]-* objednavkami - ---

dileh

Obrazok 5: Zasoba (zdroj: e-api.cz)
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d) Nezhodné kusy

St vicsinou odhalené az pri vystupnej kontrole alebo v najhorSom pripade mézu byt odha-

len¢ aZ u koncového zékaznika. Je potreba zistit’ pri¢inu vzniku. (Jednotlivé metody a na-

stroje (I - P), 2020)

5

Zmetky

e) Pohyb

L Pivant L Pricina___

B
I----‘ Chybny |-~
Zbytky i"“:" proces sk
Opakovang ]————:‘\ i e
opracovini T---,,' Sz .
¥
|——-—"‘ Davkovd  |---
Prace Defekty '.---I::- wyroba
obsahujici | i I v
chyby, | 1T}
cpravy, v I i
nedostatk: ----y  Spamnd |-
¥ Opravy i,_LLL'.- kantrola  |---
Riznarodost
vyrobku ;
-~ Nedostatetnd |- - -
==== | komunikace [~---
Chybéjici :
tasti

Protiopatieni

Obrazok 6: Nezhodné kusy (zdroj: e-api.cz)

Zbyto&né pracovné pohyby st formou plytvania. Ukony, ktoré musia byt vykonavané (pre

pridanie hodnoty k produktu), plytvanim nie st, ak st zredukované. (Jednotlivé metody a

nastroje (I - P), 2020)

Protiopatreni

Pohyb
pracovnikd,
ktery
nepfidava
hodnotu

Zbyteény pohyb

Hiedani n | Neorgani-
nafadi, =
vjrobk, t---] _Zovane
soutastak. . ¥ pRncEs
Tridéni | | Chybajici
materidlu pfi | __ = rozdileni a
. vyrobé +'|  popisky
HESEE o3
—_—— 'I ’ .
Chizepro ~---"| Nedefinované
nafadi ===/ pracoviité
Premistovani -] Nedefinovana
beden e ‘| pracoviité

Obrazok 7: Pohyb (zdroj: e-api.cz)


http://www.e-api.cz/wcd/pages/kapc/jednotlive-metody-a-nastroje/pltvn_zmetky.jpg
http://www.e-api.cz/wcd/pages/kapc/jednotlive-metody-a-nastroje/pltvn_zbytenpohyb.jpg
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) Doprava

Akykol'vek transport (hmotnych veci ¢i informacii) vzdialenejSich a komplikovanejSich nez
je nutné, reorganizicia zasob alebo nezmyselny pohyb fyzickych ¢i informaénych tokov.

(Jednotlivé metody a nastroje (I - P), 2020)
a»> &
Produkce v |----"

Pfeprava

Pfesuny we ----*
skladech |---1/ .
i
o s
Pohyb W
vyrobld, ktenf
nepfidava '
hadnatu Nesystematické |- - -~ _
T Pfesuny mat. sklady B --;..“
"

z jednoho | o

mistana [---, s
b .\
e Funkgnil |----
layout s

Obrazok 8: Doprava (zdroj: e-api.cz)

g) Zbytocné Cinnosti, nadbytocna prdaca

Spracovanie veci, ktoré si zdkaznik nepraje alebo dokonca ich rozpozna a oznaci za plytva-
nie a nie je ochotny za ne zaplatit’. Mali by sme sa drZat’ zékaznickeho principu, tj. nevyrabat
produkt zbyto¢ne zlozity alebo s prvkami, o ktoré nema zakaznik (externy alebo interny)

zéujem. (Jednotlivé metody a nastroje (I - P), 2020)
L pivin__JL pricina_d
Stejna prace l " "
t--2] Zpozdéni |----
- e

& |\‘ _____l"
¢ Usili ﬂ‘oEurrmnI:ce - AR ,_
|t pracovnikd, | i . '
Y kters b
o neplidava T Mystupy z i | Nezavedeni i
hodnotu sp;“rgg“m”:né "T7" ' i nedodrzeni | _
i B
NadBytelnd préce zdrojm sa fgf | ¥ | SiEndardd ¥

Mevhad L W h
mu:i?l = Mo e H_
powp |

Obrazok 9: Zbyto¢né Cinnosti, nadbytecna praca (zdroj: e-api.cz)
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h) NevyuZivanie schopnosti a potencidlu pracovnikov

LCudské zdroje a ich potencial nie st firmou riadne vyuzité s ohl'adom na ponikané schop-
nosti, vedomosti a zru¢nosti. Pridand hodnota by mohla byt realizovana za kratsi ¢as. Tento
druh plytvania mo6zu ovplyvnit’ predovsetkym veduci pracovnici. (Jednotlivé metody a na-

stroje (I - P), 2020)

Neznalost .
X gimnosti T .
NewyuZité  =---")
Y =1s nasti f---i,’ §
S fop v | Nezdlemo | &
Lt ¥ zlepsovani ‘ ¥

schopnosh,
s | které
= nephidavaji
Absence |--
hodnotu f"‘_hfi ; : pravidel  ---
NevyuZité “~, _i | MedodrZovani L __ 1|
schopnosti e pravidel |-, ¢
o !!" . :\
pracovnikd Individualni |- --"

plistup  |----.

Obrazok 10: Nevyuzivanie schopnosti a potencidlu pracovnikov (zdroj: e-api.cz)

2.2 ZlepSovanie vyrobnych procesov

Zakladom akéhokol'vek zlepSovania, je poznanie daného procesu. Toto poznanie mdze mat’
rozne podoby. Ci uZ su to smernice pisané na zaklade poziadaviek noriem skombinované
pozorovanim alebo preddvanim sktsenosti alebo funkéné, ktoré st odzrkadlené v pouZziva-
nych technoldgiach. Nemenej doleZité je, aby vSetky tieto vedomosti boli zdiel'ané. Alena
Svozilové vo svojej knihe ZlepSovani podnikovych procestt (2011, s. 85-90) uvadza nasle-

dujuce Grovne pozndvania:

e Individudlne poznivanie — ndhodne predavané vedomosti ziskavané pri vykone
prace su zhromazd’ované jedincami

e Skupinové pozndvanie — vedomosti st cielene zhromaZzd'ované v skupindch alebo
timoch

e Poznavanie na Grovni organizacie — skupinové poznanie je cielene zhromazd’ované
a Standardizované na Urovni organizacie, naprie¢ jednotlivymi pracovnymi skupi-
nami

e Kvantitativne poznavanie — vyuZzivanie podnikovych vedomosti a skusenosti je me-

rané tak, aby sa rozhodovanie o pripadnych zmenéch zakladalo na faktoch


http://www.e-api.cz/wcd/pages/kapc/jednotlive-metody-a-nastroje/pltvn_nevyuitschopnostipracovnk.jpg
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e Strategické pozndvanie — zhromazd’ovanie, predavanie a vyhodnocovanie postupu

naprie¢ celou organizaciou je sicastou strategického riadenia

Pavel Blecharz v knihe Zaklady moderniho fizeni kvality (2011, s.30) okrem inych princi-
pov uvadza, ze neustale zlepSovanie je posledny princip systému riadenia kvality, ktoré ma

byt chépané v komplexnom meritku organizécie.

2.3 Metédy zlepSovania procesov

Pre zlepSovanie procesov a vysledny tspech je najddlezitejSie kvantitativne zlepSovanie.
V tomto pripade musia navrhovatelia doloZenim predpokladaného buduceho zlepSenia do-
kazat’ navratnost’ investicie. Toto vSak nie je mozné bez poznania aktualneho stavu procesu.
K tomuto je najjednoduchsia cesta aplikovanim ,,rady* do praxe: ,, Postav sa do kruhu
v dielni a s cistou myslou a bez predpojatosti pozoruj vyrobny proces. Pri kazdom probléme
sa pdt krat spytaj preco?“ Taiichi Ohno ,,otec* vyrobného systému Toyota. (KoSturiak,
2010, s. 45)

Hlavnou a zakladnou podstatou vyrobnych stratégii je redukcia plytvania a zvySovanie pro-
duktivity. Obecne sa pre vizualizaciu pouziva znazornenie Stihleho inovativneho podniku

zobrazeného na Obrazok 11.

Stihly a inovativni podnik

ba

r

©
=
= O
£ £
-
= (C
=
o

Stihl
Stihla logistika

Stihld a

Kultura realizace a koncentrace na cile

Obrazok 11: Stihly a inovativny podnik (zdroj: www.e-api.cz)
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58S — zaklad stihleho podniku. ZjednoduSene Cistota a poriadok na pracovisku. Definovanim

a zazitim si pat’ zakladnych krokov do beznej rutiny:

e Seiketsu — Standardizovat’
e Seiri — separovat’

e Seiso — stale Cistit’

e Seiton — systematizovat’

e Shitsuke - sebadisciplina
Gemba — japonsky vyraz, ktory oznacuje realne pracovisko.

e Pre Lean management je tymto oznacend idea, ktora spoc¢iva v tom, Ze problémy su
viditeI'né a najlepsie zlepSovacie navrhy vzidu z Gemba prechadzka (Gemba Walk).

e Pre riadenie kvality je tymto oznacené miesto, kde vznika hodnota.

Heijunka — nastroj, ktory vyrovnava a radi produktovy mix vyroby do takej podoby, aby sa

neohrozil ziaden vyrobny proces. (Johnson a Broms, 2000, s. 93)

Jidoka — zmysluplna automatizacia, kedy je stroj schopny odhalit” abnormalitu. Proces sa
v pripade abnormality zastavi automaticky alebo operatorom. Okamzit4 reakcia na problém,

nezhodny kus neopusti proces. Principom je preniest’ kontrolu z ¢loveka na stroj.

Job rotation — zmena pracovnej pozicie v urcitych intervaloch, ¢asto aj so zmenou pracov-
nej naplne alebo oddelenia. Umoziluje zamestnancovi znizit’ monotonnost’ prace 1 pripad-
nych zdravotnych nasledkov, pochopit’ ¢innosti ostatnych spolupracovnikov, rozsirovat’

svoju kvalifikaciu a zamestnavatel'ovi zvySovat’ zastupitelnost’ jednotlivych pozicii.

Kanban — je znamy ako japonsky systém riadenia vyroby na zaklade karti¢iek, ktorého za-
kladny princip je princip supermarketu. Podstatou je tahanie sti¢iastok vyrobnym procesom
tak, ako poZaduje montaz, bez zbytoCnej rozpracovanosti a medziskladov. Snahou je po-
stupna eliminacia vSetkych skladov. Sluzi pre signalizaciu stavu zasob a rozpracovanej vy-

roby. (zdroj: e-api.cz)

e Interny kanban — ndastroj tahového systému vyroby. Vnutropodnikové objednavky
na zaklade objednavok od zdkaznikov.
e Externy kanban — néstroj tahového systému vyroby. V tomto pripade sa jedna o ob-

jednavky k dodavatel'om.
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Kontinualne ¢asové Studie - snimky operacie Studuju a rozoberaju pracovné operacie alebo
pracovny cyklus a snimky pracovného dna analyzuju vyuzitie pracovnej doby, organizaciu

pracoviska a pripadné straty zavinené i nezavinené robotnikom a pod. (Kristak, ©2020)

e Snimka operacie — plynula chronometraz - nepretrzité pozorovanie spotreby ¢asu pre
vSetky tkony skumanej operacie. Hlavné vyuzitie je v podmienkach sériovej a hro-
madnej vyroby, kde sled a pocet pravidelne sa opakujticich ukonov skiimanej opera-
cie vopred pozname. (Kristak, ©2020))

¢ Snimok pracovného dia jednotlivca - nepretrzité kontinualne pozorovanie, zazname-
navanie a hodnotenie spotreby pracovného casu pracovnika pocas celej smeny. Po-
zorovatel ma moznost’ analyzovat a Studovat’ nielen Casy, ale aj proces ako celok,

jeho funkénost’ a iné. (Kristak, ©2020)

Podrla Krist'aka (©2020) je metodika vyhotovovania snimkov v podstate zhodna pre vSetky

Casové Studie. Postup prace mozno rozdelit’ do troch etap:

e Priprava snimkovania,
e Pozorovanie, meranie a zapis,

e Vyhodnotenie ziskanych udajov
Kouc¢ing — predavanie vedomosti a skusenosti medzi spolupracovnikmi

One piece flow — tok jedného kusu. Vyrobnym procesom postupuje jeden vyrobok, nie
vel'ké mnoZstvi materialu. Nasledkom je synchronizacia procesov, zniZzenie zasob a priebez-

nych ¢asov vyroby a tieZ zvySenie priehl'adnosti.

Poka-yoke — chybu-vzdorny. Princip spoc¢iva v tom, Ze pripravok a/alebo oznac¢enie poméha
zabranovat’ vzniku zbyto¢nym chybam. V kone¢nom ddsledku to znamena, ze dany produkt

nie je mozné pouZit’ inak, nez spravne.

Pull system — t'ahovy systém je podpora filozifie JIT a hovori, Ze k nédsledujicej opracii ma
byt’ premiestnené iba to, o je tam aktudlne potrebné. Zahéjenie alebo ukoncenie vyroby je

teda iba na zdklade poziadaviek. (Liker, 2007, s. 50)

SMED - rychle pretypovanie strojnych zariadeni. Zakladom je rozdelenie vSetkych ¢innosti
na interné a externé a nasledny presun internych do externych ¢innosti. To znamena, Ze mi-

nimalizujeme pocet ¢innosti, ktoré musime vykonat’ pocas zastavenia stroja.

Spagetovy diagram - zachycuje pohyb pracovnika alebo materialu v uréitom ¢asovom ob-

dobi Do usporiadania pracoviska sa zakresl'uje jeho akykol'vek pohyb za dany ¢asovy usek
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Tento spdsob analyzy je Casto vykondvany zaroven so snimkovanim priebehu prace. Odhali
tak mnozstvo chddze mimo pracovisko a méze byt dobrym podkladom pre inovéciu layoutu.
Vdaka Spagetovému diagramu sa jednoducho vizualizuje priestor, v ktorom sa operator po-

hybuje. (Pavelka, 2015)

Takt time — doba vyrobného taktu, idedlne urcena zdkaznikom na zaklade objednavok. Na-

viac je mozné odhalit’ izke miesta a aj tym zamedzit’ nadprodukcii.

TPM — malé preventivne tkony presunuté z oddelenia udrzby na obsluhu zariadenia. Cie-
I'om je dlha zivotnost’ stroja, ziadne neplanované odstavky a taktiez zvySovanie odbornosti

obsluhy a v kone¢nom désledku aj nizsie ¢asy prestavieb.

Vizualizacia, Standardizacia — zavedeny Standard je potreba vizualizovat pre vSetkych za-

mestnancov.

Profesor King vo svojej knihe The product wheel popisuje vizualizaciu ako efektivne vizu-
alne riadenie, ktoré umozni ovela rychlejsiu reakciu na vsetky problémy, ktoré ohrozuji

vykon vyroby. (King, 2013, s. 131)

VSM - graficka analyza pracoviska, kedy zaznamenavame sucasny stav a navrhujeme bu-

duci stav. Hlavny vystup je ¢as pridanej a nepridanej hodnoty.

Mapovanie hodnoty pradu je podl'a Kinga (2013, s. 27) je zaloZené na diagramoch materialu
a informacnych tokoch. Poskytuje vel'mi Gi€inné zobrazenie procesu tak, aby zdoraznil ne-
gativny dopad odpadu a aky negativny efekt ma na celkovy vykon a priebeh procesu. Dalej

podla autora metdda umozni lepSie porozumiet’ procesnym tokom. (King, 2013, s. 132)

2.4 ZlepSovanie kvality

Zavedenim, pouZivanim a naslednym registrovanim spolo¢nosti systémom manazmentu

kvality ISO 9001 sa spolo¢nost’ okrem iné¢ho zavézuje aj ku zlepSovaniu kvality.

Registracia celosvetovo uistuje zdkaznikov, ze produkty alebo sluzby od danej spolo¢nosti,
budu trvale spliiovat’ ich poziadavky. K udrzaniu tejto registracie musi spolo¢nost’ preukazat’
efektivnu funkcénost’ a neustdle zlepSovanie systému manazmentu kvality. V pripade, zZe
bude pocas auditu zistené neplnenie poziadaviek, moze byt registracia aj stratend alebo odo-

brana. (Goetsch a Davis, 2016, s. 220)

V dnesnej dobe st dodavky dodané zakaznikovi v stanovenom mnoZstve nedostacujice. Je

ziaduce, aby ku kvantite bola zabezpecena pozadovana kvalita v danom termine a najlepSie
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so sprievodnou sluzbou. (Veber, Hllova a Plaskova, 2010, s. 26) Autori d’alej (2010, s. 11-
12) uvadzaja, ze musi byt’ kladeny doraz na stabilitu akosti. Ocakéva sa, ze dodavané vy-

robky budu mat’ vyrovnanu a stale dobrt stabilitu s minimalnymi odchylkami.

2.5 Metody zlepSovania kvality

Metdd k zlepSovaniu kvality literatiry uvadzaji vel'ké mnozstvo. Nie je vynimkou, Ze sa
prekryvaju s metddami LEAN a naopak. Aj v tomto mozno ndjst’ paralelu a dolezitost’ spo-
lupréace tychto dvoch oddeleni. NizSie budl predstavené zakladné metddy riadenia kvality

a niektoré vybrané techniky.

2.5.1 Sedem ziakladnych nastrojov riadenia kvality

Uvedenych sedem zakladnych nastrojov riadenia kvality sa radi medzi tzv. ,,jednoduché*
Statistické metody. Ich UCinnost’ je naopak vel'mi vysokd a vdaka nim je mozné odhalit’
a analyzovat’ velku cast’ problémov kvality. (Nenadal, 2002, s. 217) Vd’aka vizualizacii su

vysledky vel'mi rychlo a 'ahko pochopoitel'né.
a) Sbher a zaznam udajov / kontrolné tabul’ky

Pre zber a zdznam udajov z vyroby firmam slizia rézne formuldre alebo tabulky, kde su
hodnoty alebo in¢ udaje zaznamenévané Casto ru¢ne. Vel'mi obl'ibend byva zlepSovatel'ska
technika ,,poka-yoke* formou tzv. checklistu. Vdaka tymto zdznamom moézZeme pri nasled-

nej analyze pracovat’ so sithrnnymi tidajmi. (Blecharz, 2011, s. 31)
Jaroslav Nenadal (2002, s. 217) popisuje tri oblasti aplikacie kontrolnych tabuliek:

- nastroj pre zdznamy vysledkov r6znych poloZiek — moZe sluzit’ ako podklad pre spra-
covanie Paretov diagram

- ndstroj zobrazenia rozdelenia siboru merania — moéze slazit’ ako podklad pre zostro-
jenie histogramy

- nastroj zobrazenie miesta vyskytu urcitych javov — informacia o ¢etnosti vyskytu
roznych druhov nezhdd, miesta a koncentraciu vyskytu jednotlivych nezhdd.

b) Vyvojové diagramy / mapy procesov

Vyvojové diagramy sluzia k jednoduchému grafickému znazorneniu procesov. K zobraze-
niu sledu jednotlivych procesov je mozné do nich zaznamenavat’ pouzitie aktualnych alebo

vznik novych dokumentov, zodpovednost’ oddeleni, pripadne pozicie.

¢) Diagram pricin a dosledkov / Ishikawov diagram
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Diagram pri¢in a désledkov, tiez nazyvany podl'a mena autora Ishikavov je pouzivany k ana-
lyze vzt'ahov pri¢ina — ddsledok. Realizacia diagramu prebieha timovo pocas brainstor-
mingu. Zakladom je jasne definovany problém, ktory je potreba analyzovat a odstranit’.
Hlavné pri¢iny su zaznamenané v diagrame na vedl'ajSej vetve (kosti), vi¢sinou byvaja za-
triedené do zakladnych piatich skupin zndmych ako SM (Man, Mashine, Method, Material,
Measurement), ku ktorym byva podla rozhodnutia tymu alebo spolo¢nosti dopliiovana do-

dato¢na vetva (ekoldgia, vedenie, ....).

K jednotlivym vetvam st timom priradované subpri¢iny a k nim vznikaju otazky: Co pri-
spelo k vzniku danej priciny a/alebo subpri¢iny. Tu byva vyuzivana d’alSia jednoduché me-

toda LEAN — SWHY?

Na zaver je vhodné pre d’alSiu analyzu procesu priradit’ jednotlivym pri¢indm body, pripadne
pomocou Paretovej analyzy vybrat’ rozhodujicu analyzu, na ktort je potreba sa zamerat'.

(Nenadal, 20020 s. 226)
d) Paretov diagram

Najefektivnejsi a lahko aplikovatelny nastroj. Oddel'uje podstatné faktory od menej pod-
statnych. (Nenadal, 2002, s. 226)

Pravidlo zname ako 80/20 bolo povodne odhalené talianskym ekondmom Vilfredom Pare-
tom, ktory zistil, 80% majetku (bohatstva) vlastni iba 20% l'udi. Sluzi k analyze atributiv-
nych charakteristik kvality. Paretov zadkon hovori, Ze 20% nezhod spdsobuje celkom 80%

vyskytu vSetkych nezhdd. (Blecharz, 2011, s. 33)
e) Histogramy

Na rozdiel od Paretovho diagramu, histogram sluzi k analyze spojitych (premennych) hod-
not. Hodnoty st zoskupované do tried, u ktorych sledujeme Cetnost’ ich vyskytu. (Blecharz,

2011, s. 34)
f) Bodovy korelaény diagram

Pomocou bodového korelaéného diagramu analyzujeme zéavislosti premennych. (Blecharz,
2011, s. 38) Podmienkou je existencia zavislosti medzi nezavisle premennou na ose x a za-

visle premennou na ose y. (Nenadal, 2002, s. 231)
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2) Regulacny diagram

Graficky nastroj, ktory dava dobry prehl’ad o priebehu a stave procesu. Priebehovy diagram
s hornou (UCL — upper control limit) a dolnou (LCL, lower control limit) regula¢nou me-
dzou. Regula¢né medze st typicky vo vzdialenosti + 3 sigma od strednej hodnoty procesu.
Diagram v podstate zndzorfiuje variabilitu procesu v ¢ase a ukazuje, ¢i je alebo nie je proces

pod kontrolou. (Blecharz, 2011, s. 38)

V praxi Casto byvaju sucast'ou kontrolnych tabuliek uvedenych v bode a), pripadne mozu

byt automaticky zaznamendvané zariadenim, napr. meradlom.

2.5.2 Techniky kvality

Mnoho problémov, ktoré sa objavuji v procese vyroby, je rieSiteInych uzitim zakladnych
jednoduchych néstrojov riadenia kvality. Vo fazy navrhu vyrobku, vo vyrobe a v réznych
fazach vyrobkového cyklu uz potrebujeme zlozitejSie metddy. Pre lepSie pochopenie sluzi

Tabulka 1.

Tabul’ka 1: Techniky kvality a ich pouzitie v roznych fazach vyrobkového cyklu. (zdroj:
Blecharz, 2011, s. 41)

Faza vyrobkového cyklu

Technika 1= - kum | Névrh vy~ | Navrh pro- | O i Usivatel

Kkvalit rieskum avrh vy- avrh pro- | Overovacia , zivatel,

v trhu robku cesu vyroba Ve zakaznik

QFD * * + - - -
FMEA - * * - - -
DOE - * * + + _
MSA - * * * * _
SPC - - - + * _
Poka-yoke - * * * * *
* ano, vysoka ucéinnost
+dano, nizsia ucinnost
- nepouZiva sa

a) QFD

Metoda z japonskej skoly kvality, ktora je sucastou APQP a vyuzivana hlavne v automobi-
lovom priemysle zaist'uje prenos poziadaviek od zdkaznika do navrhovej tize vyrobku, na
vlastnosti vyrobku. Vysledkom byva korela¢na matica, tzv. dom kvality, kde st definované

poziadavky zakaznika a parametre vyrobku. (Blecharz, 2011, s. 39)
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b) FMEA

Analyza moznosti vzniku portch a ich nasledkov, je u¢inny nastroj pri planovani a zvyso-
vani akosti vyrobkov, sluzieb a procesov. Timovo, pomocou brainstormingu je krok za kro-
kom tvorena analyza a definuje najvacsie rizika. (Blecharz, 2011, s. 40) RozliSujeme kon-
Struk¢énu, procesnt a produktovu analyzu. V poslednej dobe sa zacina objavovat’ aj environ-

mentalna analyza.
¢) DOE

Experimentalna stratégia, ktorej ciel'om je otestovat’ systém alebo vyrobok este vo fazi na-

vrhu pomocou testovania réznych hodnoét. Prinosom je:

- znizenie ¢asu a ndkladov, navrh a testovanie vyrobku alebo systému
- zvySenie kvality vyrobku alebo systému
- snizenie nékladov na pilotnu sériu (DOE (Design of Experiment), 2015)

d) MSA

Analyticka metoda, ktora overi, ze ziskavané informacie odzrkadl'uju to, ¢o sa v skuto¢nosti
deje v procese. (Blecharz, 2011, s. 40) Zistuje vplyv faktorov na variabilitu merania a je pre

nu dolezita opakovatel'nost’ a reprodukovatel’nost’.
Podl’a toho, akym sposobom zist'ujeme charakteristiky kvality, rozliSujeme:

- Atributy — kontrolor hodnoti, ¢i dany produkt vyhovuje alebo nevyhovuje

- Premenné — kontrolor zvolenym meradlom meria skuto¢né hodnoty (Blecharz, 2011,
s. 54)

e) SPC

Efektivna metoda tam, kde je vyzadovany dohl'ad sledovaného znaku alebo procesu v cCase.
Uplatiiuje sa pri hromadnej a velkosériovej vyrobe a tam, kde je vyrobny proces vyznamny
pre zékaznika. Vyplyva z toho, Ze vyskyt odchylok je vlastny akémukol'vek procesu. Ak nie
su odchylky pod kontrolou, mézu spdsobit’ vysledok, ktory neodpovedéd poziadavkam za-

kaznika. (Veber a kol, 2006, s. 320)
f) Poka-yoke

Metoda zamerana na v¢asné odhalenie zmien, ktoré vedu k neziadiicim nasledkom. Zame-
riava sa na priciny, ktoré nie je mozné identifikovat’ a teda ani riesit’. Jej ulohou je iba rea-

govat’ na identifikovanu chybu skor, nez vyvola vadu.
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2.6 Six Sigma

Six sigma ma na rozdiel od LEAN omnoho kratSiu historiu. Cestu hl'adali japonsky vlastnici
Motoroly od sedemdesiatych rokov do polovice osemdesiatych rokov minulého minulého
storo¢ia. Spolo¢nost’ v roku 1988 obdrzala Malcolm Baldridge National Quality Award

a tieto pristupy zapocali svoju cestu pri zlepSovani podnikovych procesov.

Ako piSe Alena Svozilova (2011, s. 68-72) ,, Kvalita v pojati Six Sigma predstavuje podni-
katel’sky motor pre zvySenie profitability podniku tym, Ze sa sustredi na zvySenie hodnoty
dodavanej zakaznikovi a na celkovu efektivitu procesov. Kvalita v pojati Six Sigma ma dve
hodnoty — potencidlnu kvalitu, teda to, coho je mozné v oblasti kvality dosiahnut a skutocna
kvalita, teda to, coho proces redlne dosahuje. Rozdiel medzi tymito dvoma polohami pred-

stavuje plytvanie.

Najcastejsie vyuzitie metod Stihlej vyroby sa v praxi uplatiiuje hlavne tam, kde je vysoka
variabilita vlastnosti vystupov procesu a vysoka chybovost’. Nastroje Six Sigma sa zameria-
vaji na minimalizaciu pri¢in vzniku nezhdd, na zvysenie kvality vystupov procesu a vykon-

nosti procesu a na eliminaciu nezhdd spésobenych inymi nez beznymi vplyvmi.

2.7 LEAN Six Sigma

Lean Six Sigma spdja metody Lean a Six Sigma dohromady. Kombinuje ¢asovo zamerant
stratégiu Lean s analytickymi nastrojmi Six Sigma. Opiera sa o metodologiu DMAIC (De-
fine-Measure-Analyze-Improve-Control), ktora tvori hlavnu sti€ast’ Six Sigma a v Lean Six

Sigma sluzi predovsetkym pre projekty zdokonal'ovania uz existujicich procesov.

Minimalizacia Efektivne
- > LEAN > ) >
Presné plytvania procesy Spokojni
definovanie || zakaznici,
poZiadaviek akcionari aj
zakaznika . Minimalizacia Stabilné zamestnanci
» Six Sigma » - »>
variability procesov procesy

Obrazok 12: Kombindcia LEAN a Six Sigma (zdroj: firemny Skoliaci material, www.ipas-

lovakia.sk)


http://www.ipaslovakia.sk/
http://www.ipaslovakia.sk/

Uspory
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LEAN Six Sigma

Zlepsovanie N
>
‘ 5
| &
=
éas i é as i

Obrazok 13: Vizualizacia uspor za ¢as pri pouziti zlepSovania alebo kombinacie

LEAN Six Sigma (zdroj: firemné Skoliace materialy, www.e-api.cz)
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3 ATRIBUTIVNA ANALYZA MSA

Jaroslav Nenadal vo svojej knihe Moderni systémy fizeni jakosti: quality management
(2002, s. 32) pise, Ze akost’ sa tyka aj vyrobného procesu alebo celej spolo¢nosti, nielen

samotného findlneho produktu.

Manazment kvality sa riadi zdsadou: ¢o nemeriam, to neriadim. Preto patri zbieranie name-
ranych udajov k dennej rutine. Namerané udaje su dolezitym podkladom pre nasledné roz-
hodnutia, ako je napriklad regulécia procesu, miera zhody vyrobkov, u¢innost’ napravnych

opatreni, realizacia zlepSovani a iné.

Systému merania, ¢i uz pouzivanému alebo navrhovanému je potreba venovat’ pozornost’
a v pravidelnych alebo nepravidelnych intervaloch ho overovat’. Nevyhovujlci systém me-

rania mdze poskytovat’ nespravnu identifikdciu zhodnych alebo nezhodnych dielov.

3.1 Vyhodnotenie miery zhody

Analyza systému merania pre diskrétne alebo teda atributivne udaje sa pouziva v pripadoch,
kedy nie je mozné kontrolovany diel zmerat’ ziadnym meradlom a posudzuje sa vizudlne.

Vysledok hodnotenia je zhodny alebo nezhodny diel.

Pri manuédlnom spracovani kontroly porovnavanim sa pouzivaju tzv. krizové tabul’ky. Mimo
manuélne spracovanie existuje cely rad programov, ktoré ul'ah¢ia pracu a naviac graficky

vyhodnotia vysledky analyzy.

3.1.1 Miera zhody medzi operatormi

K ur€eniu Grovne zhody medzi hodnoteniami dvoch kontrolérov, ktory hodnotia rovnaky
diel sa pouZziva ukazovatel’ kappa — Cohenove kappa. Hodnota 1 oznacuje dokonalti zhodu
a hodnota 0 vypoveda o Cisto ndhodnej zhode. Obecne plati, Ze hodnoty kappa, ktoré st vac-
Sie ako 0,75 vypovedaju o dobrej az vynikajucej zhode medzi kontrolérmi. Naopak hodnoty

niz$ie ako 0,4 vypovedaju o Spatnej zhode medzi kontrolérmi.
Tato analyza je potrebna k tomu, aby sa urcilo, ¢i sa medzi kontrolormi vyskytuji nejaké

rozdiely, ale nehovori ni¢ o tom, ako dobre systém merania rozliSuje dobré diely od Spat-

nych, (Analyza systému merania (MSA), 2011).
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3.1.2 Miera zhody operatorov s referen¢nou hodnotou

Vyhodnotenie zhody operatorov s referenénou hodnotou sa pouziva k posudeniu, ako dobre
merany systém rozliSuje zhodné vyrobky od nezhodnych. K vyhodnocovaniu sa opit’ pou-

ziva ukazovatel’ kappa.

3.2 Efektivnost’ systému merania

Okrem ukazovatel’a kappa sa tiez vyhodnocuje u¢innost’ — efektivita systému merania, ktora
sa vyjadruje ako pomer poctu spravnych rozhodnuti k celkovému poctu rozhodnuti a vyjad-
ruje sa v percentach. K vyhodnoteniu ucinnosti systému merania mozno pouzit obecny

vztah: U=(A/B)*100
kde:
B — celkovy pocet hodnotenych vyrobkov

Podra toho, ¢o sa dosadi za hodnotu 4 sa rozliSuju rézne varianty vyhodnotenej ucinnosti:

3.2.1 Ucinnost zhody operatora vo&i sebe:
A —pocet vyrobkov, u ktorych dany kontroldr dosiel pri opakovanych hodnoteniach
k rovnakému vysledku

3.2.2  Uc&innost zhody operatora vo&i referenénej hodnote:
A — pocet vyrobkov, u ktorych dany kontrolor doSiel pri opakovanych hodnoteniach
k rovnakému vysledku a tieto vysledky odpovedali referenénej hodnote

3.2.3 Ucinnost’ zhody operatorov medzi sebou:
A — pocet vyrobkov, u ktorych vSetci operatori pri opakovanych hodnoteniach dosli
k rovnakému vysledku

3.2.4 Utinnost zhody operatorov voci referen¢nej hodnote:

A - pocet vyrobkov, u ktorych vSetci operatori pri opakovanych hodnoteniach dosli
k rovnakému vysledku a tieto vysledky odpovedali referen¢nej hodnote, (Plura,

2015)

Podla analyzy systému merania (MSA), 4. vydanie, 2011, je systém merania povaZovany za

prijatelny podl'a Tabulka 2:
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Tabul’ka 2: Vzorové kritéria efektivnosti — Smernica, (zdroj: Ceska spole¢nost pro jakost,

2011)

Rozhodnutie
Efektivnost’
Systém merania
Prijatel'né pre operatora >90%
Marginalne prijate'né pre operatora —
: > 80%

moze vyzadovat zlepSenie
NeprijateI'né pre operdtora — vyzaduje

_ <80%
zlepsenie
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4 ZHRNUTIE TEORETICKEJ CASTI

Ciel'om prieskumu literarnych zdrojov bolo ziskanie zakladnych podkladovych informaécii

k spracovaniu praktickej Casti.

Zaciatkom teoretickej Casti su popisané zéklady vyroby, jej nie len systém a proces, ale aj
typy vyrob. Nasleduje kratka historia filozofie LEAN a Six Sigma, prehl’ad jednotlivych

plytvani a stru¢ny prehl'ad niektorych metdd zlepSovania v duchu jednotlivych filozofii.

Zaverom je predstavena analyza sposobilosti meracieho systému a poziadavky smerodajné
pre automobilovy priemysel. Tato analyza slazi ako odrazovy mostik pre komplexnli ana-

lyzu pracoviska vizudlnej kontroly , ktora je rovnako rieSend v praktickej Casti.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

Vybrana spolo¢nost’, spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym sa zaoberd vyvojom a vyrobou de-
korativnych interiérovych dielov pre automotive. Spolocnost’ s jednym ¢eskym majitelom a
sidlom firmy v Olomouckom kraji sa na automobilovom trhu pohybuje viac ako 15 rokov.
Vyrobky spolo¢nosti stt doddvané do vicsiny aut nemeckého koncernu a niekol'ko znaciek

mimo tento koncern.

5.1 Vyrobné portfolio

Za svoju existenciu sa spolo¢nost’ vyvinula z dodavatela jednoduchych dekorativnych kry-
cich dielov k narocnym funkénym dielom zlozenych z mnohych plastovych a kovovych die-
lov. V ostatnej dobe firma uspesne absolvovala vyvoj a zapocala s dodavkami velkych stre-

dovych konzol alebo lakt'ovych opierok pre najnovsie modely ¢eskej automobilky.

Obrazok 14: Loktova opierka (firemny zdroj) Obrazok 15: Riadiaca paka

(firemny zdroj)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 38

Obrazok 16: Stropna schranka na okuliare (fi- Obrazok 17: Stredova vysuvna

remny zdroj) schranka (firemny zdroj)

5.2 Organizaéna Struktira spolo¢nosti

Na Obrazok 18 je vidiet’ organiza¢nu Strukturu spolo¢nosti, ktorej hlavné vedenie je majite-
I'om a konatel'om v jednej osobe. Majitel'ovi sa priamo zodpoveda riaditel’ a oddelenie kva-
lity vedené svojou manazérkou. Ostatné oddelenia, kazdé vedené svojim manazérom, sa

priamo zodpovedaju riaditel'ovi spolocnosti.

Logistika
Qddelenie udrzby
Obchodné oddelenie

=]
o
=
-
~0
-
2
o
o
@

Qddelenie vedenia projektov.
Technické skusobné laboratorium.

Obrazok 18: Organizacna Struktira spolo¢nosti (vlastné spracovanie)
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6 ATRIBUTIVNA ANALYZA MSA

6.1 Analyzovany produkt

Analyzovany produkt spolo¢nost’ lisuje a nasledne predava dodavatel'skym firmam na po-
vrchové upravy. Po tychto Gipravach si vybrana spolo¢nost’ s.r.o. produkt nakupuje spét’, vy-
konava 100% vizuélnu kontrolu a produkt opét’ predava. Tentokrat uz k zédkaznikovi, ktory
pridanim d’alSich komponentov zostavi funkény diel. Takyto funkény diel je odosielany vy-
robcovi automobilov. Pre koncového zékaznika, ktory si zakupi auto, je tento diel vidite'ny
na palubovej doske, v r6znych tvaroch hned’ na troch miestach ako vysoko dekorativny pr-
vok. Prehl'ad vSetkych procesov, jak vo vybranej spolo¢nosti, tak u dodavatel'ov povrcho-

vych uprav a zékaznika je znazorneny v drahovom diagrame v Ptiloha €. 1.

Poziadavky automobilky st znasobené faktom, Ze produkt je obohateny o led osvetlenie

a tym vztahuje na seba vacsiu pozornost’ posadky..
Povrchové Gpravy su pre tento produkt definované troma ré6znymi lakmi a jednym dezénom.

Analyza sa zaobera dvoma lakmi: Cierny vysokoleskly lak ,,piano black® a matny chrom.
Oba typy lakov su vel'mi narocné uz na prvotny vylisok. Nastroje vstrikolisov musia byt
vylestené do technického lesku a vSetky vstupy 1 vystupy st podrobené 100% vizudlnej kon-
trole na strane vyrobca, dodavatel'a povrchovej upravy, zdkaznika a nakoniec i u vyrobca

automobilov.

6.2 Poziadavky zakaznika

Kazdy dodavatel’ do automotive sa musi riadit’ nie len réznymi medzinarodnymi, technic-
kymi normami, ale i koncernovymi normami. Pracovisko vizualnej kontroly pre posudzova-

nie zhody s poziadavkami zakaznika sa musi riadit’ hlavne koncernovou normou VDA16.

6.2.1 Zvizok VDA 16 — Dekorativne povrchy

Plati pre dekorativne povrchy zastavovych a funkénych dielov na vonkajsich a vnatornych
Castiach automobilov. Tieto Casti su definované ako miesta v automobile, ktoré st viditeI'né
v stoji alebo v sede pri normalnom pouzivani automobilu. Sluzi ako vychodzia zakladia pre
obojstranné jednanie medzi vyrobcom, ktory pod svojou znackou uvadza produkt na trh

a dodéavatel'om o Specifikécii subjektivne posudzovanych znakov pre dekorativne povrchy.
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Dalej slizi k popisaniu dekorativnych povrchov a stanovenie podmienok kontroly a skuga-

nia.

Zomy pre posudzovanie sa musia stanovit’ na vykrese dielu alebo v daitovom modeli. Tieto

zony su rozdelené podl'a Tabulka 3.

Tabul'ka 3: Rozdelenie zon pre vizualny vyhodnocovanie (zdroj: VDA16, 2017, s. 14)

Zona Definicia Priradenie

Exteriér: vozidlo nad uroviiou pasu po-

Plochy v bezprostrednej oblasti vidi- zorovatel'a

A
telnosti Interiér: vietky diely v priamom zor-
nom poli posadky vozidla
Exteriér: vozidlo pod uroviiou pasu po-
Plochy, ktoré sa nachadzaju v tieni . , ,
zorovatel’a az po naraznik
B vidite'nosti alebo nie st vnimané
L Interiér: vSetky plochy mimo bezpro-
v normalnej polohe - y plochy P
stredné vnimanie
Voli-

telné Plochy, ktoré st pri montazi zakryté | Ziaden vyznam povrchov

C
Voli Plochy, ktoré nemaji vyznam pokial’
, ., |1de opovrchova vrstvu, ale urcité
tel'né
hodnoty znakov su napriek tomu pri-
D

pustné

Pre posudzovanie produktu je nutné dodrziavat’ podmienky:

e Umiestnenie: dekorativny diel musi byt posudzovany v stilade s uhlom ich zastavby
a umiestnenia vo vozidle
e Osvetlenie:
o Jas a farebna teplota: pre postidenie znakov je potrebné pouzit’ denné svetlo
alebo umelé osvetlenie s rovnakymi hodnotami. Pre reprodukovatelnost
hodnotenia v spornych pripadoch sa uprednostiiuje umele osvetlenie so Spe-

cifikaciou:
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= Intenzita osvetlenie 1000 luxov
= Svetelny zdroj typu 865 a 840

= Pre posudzovanie farieb sa uprednostiiuje typ 965 a 940

Tabulka 4: Typy svetelnych zdrojov (zdroj: VDAI16, 2017, s. 15)

Typ svetelného zdroja Farebna teplota fndex Odri:;VOSti farby
865 biele denné svetlo (cool daylight) 6500 K 85
840 biele neutralne (cool white) 4000 K 85
965 biele denné svetlo (cool daylight) 6500 K 93
940 biele neutralne (cool white) 3800 K 92

o Uhol dopadu svetla: pri kontrole a skuSani v mieste vyroby, musi byt zdroj
svetla umelého osvetlenia vo vertikalnej vzdialenosti cca 120cm od kontro-
lovaného objektu

o Orientécia svetelného zdroja: v spornych pripadoch musia byt’ pri pouziti
ziariviek ich trubice smerované subezne s pozdiznou osou vozidla

e Vzdialenost’ pri posudzovani sa ma udrzovat’ vo vzdialenost'ou posudzovatela cca
50-70cm kolmo k skti§anému objektu (natiahnuta paZza).

e Doba pozorovania: zavisi na vel’kosti a Clenitosti plochy, obvykle 5-15s.

e Zaistenie pozorovatelnosti skiiSaného personalu a postupov skusok — zladenie Stan-
dardov pri posudzovani: k tomuto sa osvedc¢ila atributivna metéda Gage R and R.
Vysledok by mal byt aspoit 80%. Ak kontrolér dosiahne sposobilost’ menej ako
80%, musi byt znovu Skoleny do doby, nez dosiahne poZzadovanych 80%.

e Vzorky MTP a medzné vzorky

o  MTP vzorky predstavujii maximalne tolerovany stav procesu, definuji me-
dze kvality odstihlasen¢ zakaznikom

o Medzné vzorky definuju rozsirenie tolerancnych medzi a predstavuji
znaky, ktoré mézu byt eSte akceptovatel'né v medznej oblasti, aniz by sposo-
bili zdkaznikovi Gjmu.

o MTP vzorky i medzné
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6.3 MSA Analyza sucasného stavu

Analyza prebehla s dvoma kontroldrkami za Standardnych podmienok. Definovanych 10 ku-
sov reprezentovalo 2 typy povrchovej upravy a 3 rozmerové typy, ktoré odpovedaju kata-
16gu nezhdd schvaleného zékaznikom. VSetky kusy boli oznacené tak, aby kontrolorky ne-
vedeli, ktory kus prave kontroluji. Kazdy kus kontrolovala kazda kontrolorka 3x a samo-
zrejme nepoznala svoje predchadzajuce hodnotenie. Samotné hodnotenia prebehli vzdy
s dvojtyzdiiovym odstupom, aby som sa vyhla pripadnému zapaméitaniu si nezhod kontro-

16rkami.

6.3.1 Sthrn nameranych udajov

V tomto teste boli vyhodnocované kusy z beznej produkcie, ktoré technik kvality vyhodnotil

podl'a Tabul’ka 5 niZSie. Status kusov je oznaceny ako G (Good) a B (Bad).

Tabul’ka 5: B/G kusy definované technikom kvality pre analyzu MSA (vlastné spracovanie)

Standard
Matt Matt Matt Piano Piano
Chrom Chrom Chrom Piano black (041) | black (041)
Cislo | (3Q7) Lista | (3Q7) Lista | (3Q7) Lista | black (041) Lista Lista
kusu mala stredni dlouha LiSta mala stredni dlouha
1 B B B B B B
2 B B B B B B
3 B B B B B B NOK
4 B B B B B B
5 B B B B B B
6 G G G G G G
7 G G G G G G
8 G G G G G G OK
9 G G G G G G
10 G G G G G G

Kontrolorky vyhodnocovali kusy rovnako G/B. Vysledné hodnotenie oboch kontrolorok je

v Tabul'ka 6 a Tabul'ka 7. Vyhodnotenie technika kvality je v Tabul'ka 8.
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Tabul’ka 6: Vyhodnotenie vzoriek kontrolorkou ¢€.1 (vlastné spracovanie)

Kontroldrka ¢.1

3 Matt Matt Matt Piano Piano Piano

4 Chrom Chrom

= Chrom (307) (3Q7) black black black

2 (3Q7) o o (041) Lista | (041) Lista | (041) Lista

] . ; Lista Lista dlo- , vy, ,
S Lista mala . , , mala stifedni dlouha

stfedni uha

1 B B|{B|B|B|G|(B|B|B[B|B|{B|B|B|B|B|B|B

2 B|B|/B|[B|B|B[(B|B|B|[B|B|B|G|G|B|B|B|B

3 B/ B|{B|B|B|B(B|B|G|B|B|{B|B|B|B|B|B|B NOK
4 B B|{B|G|B|B(B|B|B[B|B|{B|B|B|B|G|G|B

5 G|B|B|({B|B|B[(B|B|G|G|G|B|B|B|B|G|B|B

6 B|G|G|G|G|G|G|G|G|G|G|B|G|G|G|G|G |G

7 G|G|G|G|G|G|G|G|B|G|G|G|G|G|G|G|G |G

8 G|G|G|G|G|G|G|G|G|G|G|G|G|G|G|G|G|G OK
9 G|B|B|G|G|G|G|G|G|G|G|G|G|G|G|B|G|G

10 G|G|G|G|G|G|G|G|B|G|G|G|G|G|G|G|G |G

Vo vyhodnoteni kontrolorkou €. 1 zobrazenom v Tabulka 6 je vidno, Ze viac nezhodnych

kusov oznacila ako zhodné a odoslala zakaznikovi. Okrem vzniku reklamacii a nakladov

s tym spojenych hrozi riziko straty dovery zdkaznika a neprijemné audity.

Tabul’ka 7: Vyhodnotenie vzoriek kontrolorkou ¢€.2 (vlastné spracovanie)

Kontrolorka ¢.2

3 Matt Cl\k?fcf; Matt Piano Piano Piano

=2 Chrom Chrom black black black

o (3Q7) Lista (397) (3Q7) Lista | (041) Lista [ (041) Lista | (041) Lista

5 mala LSta 1 ™ dlouhs mald | stredni | dlouha

stfedni

1 B|B|B|B|B|B|{B|B|B|B|B|B|B|B|B|B|B|B

2 B|B|B|B|B|B|{B|B|B|B|B|B|B|B|B|B|B|B

3 B|B|B|B|B|B[{B|B|G|B|B|B|B|B|B|B|B|B NOK
4 B|B|B|B|B|B|{B|B|G|B|B|B|B|B|B|G|B|B

5 B|B|G|B|B|B[{B|B|G|B|B|B|B|B|B|G|G|G

6 G|G|G|G|G|G|B|G|G|B|G|G|G|G|G|G|G|G

7 G|G|G|G|G|G|G|G|B|G|G|G|G|G|G|G|G|G

8 B|G|G|B|G|G|G|G|G|G|G|G|G|G|G|G|G|G OK
9 B/ B|B|G|G|G|B|G|G|G|G|G|G|G|B|B|B|B

10 G|G|G|G|G|G|G|G|B|G|G|G|G|G|G|G|G|G
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Naopak, kontrolorka €. 2, ktorej hodnotenie je zobrazené v Tabul'ka 7, oznacila viac dobrych

kusov ako nezhodné. Laicky povedané, dobré kusy vyhodila do odpadu. To su jasné zby-

tocné naklady.

Tabulka 8: Vyhodnotenie vzoriek technikom kvality (vlastné spracovanie)

Technik kvality
Matt Matt Matt Piano Piano Piano
Chrom | Chrom | Chrom black black black
y (3Q7) (3Q7) (3Q7) (041) (041) (041)
Cislo Lista Lista Lista Lista Lista Lista
kusu mala stfedni | dlouha mala stfedni | dlouha
1 G G G B G G
2 G G B B G B
3 G B G B B G NOK
4 B B B G G G
5 B B B G B G
6 G G G G B G
7 G B G B B G
8 B B B G G B OK
9 B G B G B G
10 G B G B B B

Vysledok vyhodnotenia technikom kvality, zobrazené v Tabulka 8, je vel'mi nizky. Prak-
ticky, kazdy druhy kus oznacila opacne a teda zle. Tu je na mieste zvazit’ schopnosti technika
kvality a jeho zotrvanie na tejto pozicii, pripadne jeho kompetencie v momente rozhodova-

nia vyradenych kusov k reklamécii.

6.3.2 Suhrn vypocitanych udajov
Atributivne vyhodnotenie bolo vykonané pomocou §tatistického software minitab 19.

Z vypocitanych hodnoét boli zostavené prehl'adné tabul’ky, ktorych format odpoveda formatu
uverejnenému vo VDA 16 na zdklade Measurement System Analysis (Measurement System

Analysis, 2010).
Tabul’ka podl'a spominaného formatu obsahuje vSetky Styri hodnotenia:
e Utinnost zhody kontrolorky voéi sebe samej

e Utinnost’ zhody kontrolorky voéi $tandardu
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e Utinnost’ zhody medzi kontrolérkami

e Utinnost' zhody vietkych kontrolérok voéi standardu

Kazdé vyhodnotenie obsahuje pre kazdu kontrolérku pocet celkom hodnotenych kusov, po-

¢et spravne vyhodnotenych kusov, celkovu vypocitanti spdsobilost’ daného merania s 95%

regulacnymi medzami a ukazovatel’ kappa.

Tabul'ka 9: Priklad vyhodnotenia dielu podla formatu MSA (vlastné spracovanie, podla

(Measurement System Analysis, 2010).

Kontrolor

Celkom kontrolovanych kusov
Celkom spravne vyhodnote-
nych kusov

Pocet zhodnych kusov vyhodnotenych ako nezhodny kus
Pocet nezhodnych kusov vyhodnotenych ako zhodny kus

Mix

95% UCL

Vypocitané hodnotenie
95% LCL

Ukazovatel kappa

Celkom kontrolovanych kusov
Celkom spravne vyhodnote-
nych

95% UCL

Vypocitané hodnotenie

95% LCL

Ukazovatel kappa

Piano black (041), lista stredna
s sen e ot | UEnOst ey v
hodnotenia) kontrolérok voci Standardu
P. Kontrolérka | P. Kontrolérka | P. Kontroldrka | P. Kontrolérka
¢.2 ¢.1 ¢.2 ¢.1
10 10 10 10
9 9 7 7
1 1
1 1
1 1
99,75% 99,75% 93,33% 93,33%
55,50% 55,50% 34,75% 34,75%
0,864 0,866 0,463 0,531

U¢innost zhody medzi kontro-

U¢innost zhody vietkych ko-

l6rkami notroldriek so Standardom
10 10
8 6
97,48% 87,84%
80% | e
44,39% 26,24%
0,827 0,497
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Z Tabul’ka 9 m6zeme vidiet, ze v pripade hodnotenia strednej 1iSty v prevedeni piano black

je ucinnost’ zhody kazdej kontrolorky voci sebe samej vel'mi vysoka. A i vd’aka tomu je
ucinnost’ zhody medzi oboma kontroldérkami vysoka.

Naproti tomu, toto hodnotenie voci Standardu klesa. Obe jeden krat vyhodnotili jeden
zhodny kus ako nezhodny, jeden nezhodny kus ako zhodny a u jedného kusu hodnotili vzdy
opacne.

Vsetky vyhodnotenia st v prilohe ¢. 2-7.

6.3.3 Grafické vyhodnotenie

a) Gage Run Chart

Diagram, v ktorom je zobrazeny cely priebeh stadie v zavislosti na vzorkéach, operatoroch a

opakovani merania

Pre vyobrazenie hodnotenia jednotlivych kontroldrok boli v Statistickom software minitab

19 parametrom B/G priradené Ciselné hodnoty: B=1, G=2.

Gage Run Chart of Parameter by Parts, Operators

Reported by:  Eva DiviSova

Gage name: Piano black (041) Lista mala Tolerance:
Date of study:  18.11.2019 Misc:
Piano black (041) Lista mala 1 | Piano black (041) Lista mala 10 | Piano black (041) Lista mala 2 | Piano black (041) Lista mala 3 | Piano black (041) Lista mald 4 Operators
* o0 E-E-1 20
@ Lasovska Alena
— M- Zoubkova Nikola

£
[
]
£ oo m=u-a oo o FEHEH &0 0 EEHE &0 ¢ EEuE 10
T Piano black (041) Lista mala 5 | Piano black (041) Lista mal4 6 | Piano black (041) Lista mala 7 | Piano black (041) Lista mala 8  Piano black (041) Lista mala 9
5 20 [ 3= | [ BN ] [ 2 BN B B B S S BN B BN BEEK S S I B |
o ' | \
| \

Operators

Panel variable: Parts

Obrazok 19: Gage Run Chart pre malu liStu v prevedeni Piano black.

(zdroj: minitab 19, vlastné spracovanie)
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Z Obrazok 19 je zrejmé, Ze v hodnoteni malej liSty v prevedeni piano black sa obe
kontrolérky zhodli sedem krat a kusy oznacili spravne tak, ako ich oznacil technik kvality.
Kontrolorka ¢.1 vyhodnotila vSetky nezhodné kusy spravne, kontroldrka ¢.2 odoslala jeden
nezhodny kus zakaznikovi. Zhodny kus ¢.6 obe kontrolorky oznacili ako nezhodny. V tomto
pripade moze takto oznaceny kus technik kvality vratit’ spat’ a spravne odoslat’ zakaznikovi,

pripadne ho vyhodi a tym zvysi zmetkovitost’ a naklady.

Vsetky Gage Run Charts su v prilohe 8-13.
b) Assessment Agreement

Grafické vyobrazenie zhody medzi oboma kontrolérkami a zhody oboch kontrolorok voci

Standardu.
Date of study: 18.11.2019
Assessment Agreement Reported by: Eva Divisova
Name of product:  Piano black (041) Lista stfedni
Misc:
Within Appraisers Appraiser vs Standard
100 > 95.0% Cl 100 X 95.0% Cl
® Percent ® Percent
90 e ® 90
80 80
E -t
S 70 5 70 ®
b b
[ (]
o o
60 60
50 50
40 40
Lasovska Alena Zoubkova Nikola Lasovska Alena Zoubkova Nikola
Appraiser Appraiser

Obréazok 20: Assessment Agreement pre strednu listu v prevedeni Piano black.

(zdroj: minitab 19, vlastné spracovanie)

Na Obrazok 20 je vidiet, Ze obe kontrolorky pii hodnoteni strednej liSty v prevedeni piano
black maji vysoku zhodu medzi sebou, ale nizku voci Standardu. To odpovedd aj nédzoru

kontorlorok, Ze obecne sa liSty piano black vyhodnocuju horsie, nez liSty v prevedeni matt
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chrom. Kontrolorky su pii hodnoteni povrchu piano black pozornejsie, nez pfi hodnoteni

povrchu matt chrom, aniz by si to uvedomovali.

Vsetky Assessment Agreements su v prilohe ¢. 14-19.

6.3.4 [Efektivnost’ systému merania

¢) Ucinnost’ zhody kontrolérky voci sebe samej

Ukazovatel kappa v hodnoteni kontrolorok voci sebe same;j

1,000
0,800
® 0,600
Q
< 0,400
0,200
0,000 _—
Matt chrom Matt chrom Matt chrom Piano black Piano black Piano black
(3Q7) Listamalda (3Q7) Lista  (3Q7) Lista dlha (041) Lista mala (041) Lista (041) Lista dlha
stredna stredna

B kontrolérka ¢. 1 W kontroldrka €. 2

Graf 1: Konzistencia hodnotenia jednotlivych kontrolorok (vlastné spracovanie)

Podla Graf 1 je z idajov koeficientu kappa vidiet’ va¢Siu konzistenciu hodnotenia u kontro-
lorky ¢€.2. Tzn., Ze kontrolérka €.2 si viac stoji za svojim hodnotenim, menej ¢asto meni
nazor a dalo by sa odhadovat’, ze je preciznejSia, nez kontroldrka €.1. I ked’ v hodnoteni dlhe;j

listy v prevedeni matt chrom pdsobi hodnotenie kontrolorky €. 1 ako Cisto nahodné.
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Ucinnost zhody kontrolérok voci sebe samej

100

0 I II I

6
4
2

Matt chrom Matt chrom Matt chrom  Piano black (041)Piano black (041)Piano black (041)
(3Q7) Listamala  (3Q7) Lista (3Q7) Lista dlha LiSta mala Lista stredna Lista dlha
stredna

o O O

Operator’s self-agreement (%)
o

B kontrolérka ¢. 1 W kontroldrka €. 2

Graf 2: Hodnotenie kontrolorky voci sebe samej (vlastné spracovanie)

Jednotlivé hodnoty v Graf 2 ukazuja, v kol’kych percentach hodnotenia nedoslo k zmene

nazoru. Je viditeI'né, Ze kontroldérka ¢.1 CastejSie meni ndzor na dany kus.

Presne naproti tomu ide nasledujuci Graf 3, ktory zobrazuje, v kol’kych percentach hodno-

tenia doslo k zmene nazoru.

Rozdielne hodnotenie kontroldrky voci sebe samej
100
80
60
40

0 . -. -. I . |

Matt chrom Matt chrom Matt chrom  Piano black (041)Piano black (041)Piano black (041)
(3Q7) Listamala  (3Q7) Lista (3Q7) Lista dlha LiSta mala Lista stredna Lista dlha
stredna

Operator’s self-disagreement (%)

B kontrolorka ¢. 1 mkontroldrka €. 2

Graf 3: Rozdielne hodnotenie kontrolérky voci sebe samej (vlastné spracovanie)

Z grafov 1-3 su vidiet mierne lepSie vysledky u kontrolorky €. 1. Za mierny rozdiel moze
napr. to, Ze kontroldrka ¢.2 ma na starosti aj inll pracu okolo strediska vystupnej kontroly,
nie len kontrolu samotnu. Dalej, tzv. ,,provozni slepota®, pripadne mnozstvo prace s ohl’a-

dom na nulovu zastupitel'nost’ v pripade vypadku kolegyn.
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Percento zhody v hodnoteni kontrolérok voci sebe samym

100
90
80

70
6
5
it
3
2
1
0

Matt chrom (3Q7)Matt chrom (3Q7)Matt chrom (3Q7) Piano black (041) Piano black (041) Piano black (041)
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Graf 4: Percento zhody v hodnoteni kontrolérok voci sebe samym (vlastné spracovanie)

Z percenta zhody v hodnoteni kontrolérok voci sebe samym zobrazené v Graf 4 je zrejmé,
ze obe kontrolorky maju konzistentnejSie hodnotenie list piano black a dokonca aj takmer
na pozadovanej 80% hranici sposobilosti. U 1i§t matt chrom je konzistencia hodnoteni niz-
Sia. Pre dlhu listu, vd’aka vel'mi $patnému hodnoteniu kontrolorky €. 1, vyrazne nizsia. Iba
30%!!

d) Uéinnost zhody kontrolérky voci $tandardu

Ukazovatel kappa v hodnoteni jednotlivych kontrolérok voci
Standardu
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stredna
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Graf 5: U¢innost’ zhody so $tandardom (vlastné spracovanie)

Kontrolorky maju v priemere podobnt uc¢innost” zhody so Standardom. Ale v detailu, ma

kazda z nich problém s inym vyrobkom. Kontrolérka ¢.2 ma problém so strednou liStou
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v Matt chrom prevedeni a so strednou a dlhou v prevedeni piano black. Naproti tomu kon-

trolérka ¢.1 ma vel'ky problém s hodnotenim dlhej liSty v prevedeni Matt chrom.

e) Ucinnost’ zhody kontrolora voci referenénej hodnote

Omnoho zaujimavejsie je zobrazenie zhody operatoriek so Standardom. Tu je percento
zhody vyrazne nizsie, ktoré moze byt’ ovplyvnené faktom, ze k posudzovaniu zhody neexis-

tuje Ziadne meradlo alebo uz vysSie uvedené fakty.

Ucinnost zhody jednotlivych kontrolérok voéi $tandardu
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Graf 6: Hodnotenie kontrolorok voci Standardu (vlastné spracovanie)

Ked vezemem v uvahu vSetky hodnotenia, teda kazdy kus hodnoteny 3x od kontrolorky €.
1 a 3x od kontrolorky €. 2, tak zistime, ze presnost’ zhody vsetkych vyhodnoteni voci
Standardu je nizka. Jedna sa iba o pripady, kedy kontrolérky nezmenili hodnotenie a trafili

sa presne do hodnotenia technika kvality.

Ak budeme uvazovat’, Ze kazdy kus bol kazdou operatorkou hodnoteny 3x, mame 6 merani
na 1 kuse a tzn. 60 jednotlivych parametrov G/B pre kazdu liStu. Tu sa jedna o teoreticky
presun do beznej vyrobnej prevadzky, kedy kontrolorky priebezne odoberaju kusy dodané
v kartobnovom obale a hodnotia kus G/B. Po kontroldérkach ich v rovnakom poradi

vyhodnoti technik kvality alebo automat, ktory je 100% presny.
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f)  Ucinnost’ zhody vetkych kontrolorok voéi Standardu

Percento zhody v hodnoteni kontrolérok voci Standardu
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Graf 7: Celkové vyhodnotenie efektivnosti systému merania pre dané diely

(vlastné spracovanie)

Graf 7 je vysledkom celého testu. V ivahu boli brané vSetky hodnotenia na intervale

spol'ahlivosti 95% pre vypocitané percento zhody.

V tomto pripade sa dostdvame na celkovi presnost’ zhody kontrolériek voci Standardu,
ktora je 55%. Vysledok je obdobny ako u hodnotenia voci sebe samym u skupiny

produktov, teda farby — matt chrom. Percentudlne ale ovel'a niZsi.

Z oboch celkovych vyhodnoteni (kontrolorky voci sebe samej a kontrolorky voci
Standardu) je zrejmé, Ze dlhé listy v prevedeni matt chrom robia kontrolérkam velky
problém spravne sa rozhodnut’. Je potrebné zamerat’ sa na tieto kusy a prebrat’

s kontrolorkami, ¢o presne ich viedlo k nespravnemu vyhodnoteniu.
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7 PROCESNA ANALYZA SUCASNEHO STAVU

V tejto kapitole je popisany aktudlny stav pracoviska pomocou layoutu, pomocou Spageto-
vého diagramu s vyobrazené prechody a graficky vyobrazené identifikované typy plytva-
nia. Po predstaveni si aktualneho stavu nasleduje navrh buduceho stavu i s o¢akdvanymi

casmi a usporami.

7.1 Sthcasny stav

Na Obrazok 21 st pomocou $pagetového diagramu zobrazené vSetky prechody, ktoré kon-

trolérka musi vykonat pre kompletaciu jednej krabice, ktora reprezentuje jednu davku.

. I h

|

13000

2a b elhui plochu

Badnilky 5 MNOK kusmi
e e o ol 28 -

It

Obrazok 21: Spagetovy diagram pracoviska vizualnej kontroly (vlastné spracovanie)

Pocet prechodov sa naviac nasobi podl'a typu kontrolovanej varianty. Diely st doddvané od
dodavatel'ov povrchovych tprav v roznych poctoch a tieto su rozdielné od odosielanych
davok. Jeden typ liSty a povrchovej Gpravy je dodavany vo vi¢Som mnozstve nez odosielané.
Rovnako je ale nutné absolvovat’ mnoZstvo prechodov dva krat, pretoZe sa musi opakovane

uskladiovat’ rozpracovand vstupna davka. To je eSte spojené s administrativou. Preto je
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mozné, ze k odoslaniu jednej davky je nutné spotrebovat’ az tri davky od dodavatel’a, viz.

Tabulka 10.

Tabul’ka 10: Pocty dielov v jednotlivych typoch balenia (vlastné spracovanie)

. Pocet dielov do- | Pocet dielov odo- . ,
Varianta , . . , ) Pocet vstupnych
. | danych dodavate- | sielanych k zakaz- R h
povrchovej , . . e . davok na jednu
Gprav fom v jednej nikovi v jednej tuond
pravy dévke dévke Vystup
Ligta mala 3Q7 780 640 1
041 288 640 3
Lista stredna 3Q7 220 360 2
041 154 360 3
Lista diha 3Q7 195 200 2
041 96 200 3

Velkou nevyhodou s neorganizované sklady. Navazanie materialu prebicha tak, ze ked’
pride manipulant, jedna z kontrolérok mu povie, kam do Zltej zony — zo6ny vstupnych dielov,
ma material zlozit. PoCas snimkovania bolo vidiet, zZe druha kontrolérka, ktora nebola
pritomna naskladiiovania, netu$ila, kde sa materidl nachadza a kolegyna ju musela
navigovat. Modré zona s paletami je miesto pre odkladanie prazdnych rozlozenych krabic.
Cervena zéna sluzi pre odkladanie nezhodnych dielov. Krabice st vsak na tomto mieste

poskladané priamo na podlahe, bez akéhokol'vek regélu a zaberaju velka plochu.

Pomocou kontinualnych ¢asovych §tadii boli vyhodnotené typy plytvania, ktoré su prezen-

tované v QGraf &.

Celkovy cas

Plytvanie celkom

1% 5%

= 2. Zbytoéné pohyby
3. Transport a manipulacia

= 4. Cakanie

m 7. Neefektivna praca

= Pridand hodnota

m Plytvanie celkom

Graf 8: Celkovy prehl'ad pridanej hodnoty a plytvania v suCasnom stave (vlastné spracova-

nie
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Dalej boli pomocou snimky pracovného diia manipulanta identifikované ¢innosti, ktoré st

zobrazené v Graf 9.

Snimka Plytvanie v pracovnom dni manipulanta
pracovného dna
manipulanta

“.

m Zbytocné pohyby

= Transport a manipulacia

= Cakanie
= Neefektivna praca

Graf 9: Prehl'ad ¢innosti manipulanta v si¢asnom stave (vlastné spracovanie)

= Pridand hodnota

m Plytvanie celkom

7.2 Navrh buduceho stavu

Na zaklade rozboru standardnej prace a identifikacie vSetkych plytvani, a vzhl'adom aj k na-
ro¢nosti pozicie bolo zistené, Ze nie je efektivne obsadenie Styroch pracovnych miest. Preto

som pri d’alSom navrhovani pracoviska pracovala s variantom troch pracovnych pozicii.

Po eliminacii plytvani predpokladdm, ze ¢as potrebny na kontrolu a vSetky veci s tym spo-
jené bude nizsi. Vytvorila som niekol'’ko navrhov usporiadani, z ktorych nakoniec vysiel je-

den ,,vytazny“, ktory je zobrazeny na Obrazok 22.

Hlavnou zmenou je prehladny volny pristup ku vSetkym pracovnym miestam, sklzovym
regalom s jasnymi lokdciami a paletovym miestam. Layout je naviac rozdeleny na priestor,
ktory obsluhuje iba manipulant a priestor, kde sa pohybuju iba kontrolorky. Vdaka tymto

lokaciam bola eliminovana velka ¢ast’ zbyto¢nych prechodov.
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skladu na vystupni
kontrolu i do

Pracovné miesto pre kontroldrku. skizovych regélov
Véetky diefy potrebné k préci sil bude realizované
zasobované manipulantom do manipulantom
shizoviych regalov. Hotove diely k

odoslaniu kontroldrka odklada na

paletu za sebou, vietok
nepouZitelny material vklada do
skizového regélu a dalej s nim
pracuje manipulant

Pracovny priestor manipulanta Pracovny priestor kontrolorok Pracovny priestor manipulanta

Obrazok 22: Navrh nového usporiadania pracoviska (vlastné spracovanie)

Na Obrazok 23 je zobrazeny detail pracovnej pozicie.

Je vidiet’, Ze vSetok materidl, ktory kontrolorka potrebuje k praci je zasobovany z vonkajsej
strany pracoviska a to manipulantom. Pre tento material kontrolorka nemusi nikam chodit’.
Jediny ¢as chddze, ktory musi vykonat’ s materidlom, je odniest’ hotovi skontrolovanu davku

na paletové miesto, ktoré je umiestnené za jej chrbtom.

Pouzity obalovy material, ktory nie je moZzné opakovane pouZzivat je pomocou sklzového
regalu odosielany do priestoru manipulanta, ktory tento material naskladni na urcené pale-
tové miesta. Rovnakym sposobom bude takto nakladané aj s rozloZenymi krabicami. Tym
su naviac eliminované zbytocné pohyby s neustdlym rovnanim rozlozenych krabic na palete

jak kontrolérkami, tak manipulantom.
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Obrazok 23: Detail pracovného miesta pracoviska 100% vizudlnej kontroly.

(vlastné spracovanie)

Na zaklade dohodnutého nového usporiadania a navrhovanych vzdialenosti boli prepocitané
buduce prechody, ktoré ukazuja na velka eliminaciu v transporte a manipulacii. Dalej st
vd’aka organizacii prace a navrhnutému check listu predpokladané zna¢né uspory v zbytoc-

nych pohyboch a uplna eliminécia zbytocnych pohybov a ¢akani.

Predpokladana celkova uspora v standardnej praci kontrolorok je 1220,9 sec na jednu davku,

viz Tabul’ka 11: Prehl'ad sicasnych a navrhovanych ¢asov.
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Tabul’ka 11: Prehl’ad sti¢asnych a navrhovanych ¢asov (vlastné spracovanie)

Sucasnost’

481,0

V Graf 10 je prehl'ad ¢asov navrhovaného stavu. Predpokladam, Ze zostatkovy €as plytvania
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v neefektivnej praci, ktory je v rovnani a prepocitavani skontrolovanych kusov bude po-
stupne znizovany zapracovavanim kontrolorok, pripadne vyrieSeny inym systémom prace.
Vychédzaja hlavne z nevhodne zvoleného balenia, ktoré je nutné riesit’ s dodavatel'om a za-

kaznikom.

Celkovy Cas v Plytvanie celkom v
navrhovanom stave navrhovanom stave

B Pridand hodnota

= 7. Neefektivna praca
M Plytvanie celkom

Graf 10: Celkovy prehlad pridanej hodnoty a plytvania v navrhovanom stave

(vlastné spracovanie)
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V nasledujicom Graf 11 je vidno zlepSenie v plytvani manipulanta, avSak z rovnakych do6-
vodov ako u kontrolorok nie je nulové. Manipulantovi pribudla nova ¢innost’ — obsluha skl-
zovych regalov. Vd’aka organizécii prace kontrolorok a ostatnych operatorov na pracovisku,
klesol €as nutny na kontrolu paliet. Sdm manipulant navrhol niekol’ko zlepSeni v adminis-

trativnej ¢innosti, ¢o viedlo opédt’ k nizSiemu Casu.

Snimka pracovného dna Plytvanie v pracovnom dni
manipulanta manipulanta

m Zbytocné pohyby

= Pridand hodnota Transport a manipulacia

= Plytvanie celkom = Cakanie

4%

= Neefektivna praca

Graf 11: Prehlad ¢innosti manipulanta v navrhovanom stave (vlastné spracovanie)

Pocas snimkovania boli zaznamenané vsetky Cinnosti, ktoré nepridavaji ziadnu hodnotu.
Prikladom je kopirovanie jednej etikety na formate A4, zobrazené na Obrazok 24 a jeho
ruéné vystrihovanie. Pocas snimkovania naviac kontrolorka vzala posledny list a preto ho
musela odist’ nakopirovat’. Ako elimindcia bol v podstate okamzite zavedeny orezany samo-
lepiaci list A4 so Styrmi etiketami a toto bolo zahrnuté do uZ spominaného check listu, po-
mocou ktorého kontrolérka vzdy na konci tyZdna skontroluje vSetky administrativne po-
treby. Tymto boli znizené naklady na administrativne potreby a naviac bol znizeny dopad

na ekologiu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 60

alici a kontrolni liste| falici a kontrolni liste]

Datum vyroby- Daturn wjroby:
[viroti phikaz: Virobni pFikaz:
Odbératet: Odbérate!
Material- Materisl
Sarée: Sarze:
Nizev vyrobku: Nazev vyrobku:
Vikres: Vihres:
Kontroiorat: Kartroloval:

‘ﬁ MnoEst Zapesia bail e MnoZsit Zpear 3 batl e:

BALICI A KONTROLN| LISTEK

S HOT02732 -

Blende seitl °5 AME Decorteil 041 - SAS G - . P - - oo
Grnaconi 156230060-003 028 | ‘ falici a kontrolni liste} falici a kontrolni liste]

Deca black piano LHD door

576 853 190 041 n -
e HOT 02600 - Blends ool FS AME Datum ety st vroby:

Vijrobni piikaz: Vyrokni pikaz:

[ MQNMI00180700 —_—
16.06.2020
e 60 KS

Oabieatel; OabEeatel

Material Material
Datum vyroby: B Sarte:
[rrs—— ra—
H
H pr— [—
=
3 == T3t e == Tope 3t e
1
E
2

AT

Obrazok 24: Priklad neefektivnej prace a plytvania s materialom (vlastné spracovanie)

7.3 Zhodnotenie

Po vzhliadnuti vysledkov analyz a moZnych navrhov na zlepSenie sme presvedceni, Ze na-
vrhované opatrenia budu mat’ aj ekonomicky dopad. Novym usporiadanim pracoviska s ur-
¢enim lokacii materialu a eliminovanim vel’kej ¢asti zbytocnych prechodov, nastavenim pra-

vidiel sa kontrolérkam ,,uvolnia ruky* a budi mat’ viac ¢asu na kontrolu kusov.

Niekol'ko zlepSeni bolo mozné vykonat okamZite a s takmer nulovymi nakladmi. Stavba
sklzového regalu bola realizovana internymi zdrojmi — oddelenim, ktor¢ je k tomuto urcené.

Celkové naklady su vycislené v Tabulka 12.

Podra vy¢islenych nakladov
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Tabul'ka 12: Prehlad ndkladov na realizaciu sklzovych regdlov a prestavbu pracoviska

(vlastné spracovanie)

Naklady
[K¢]
Vyroba skl- | Mzda zamestnanca, ktory vyrabal sklzové regaly: 220 K¢/hod
16.500,-
zového regalu Vyroba trvala dva pracovné tyzdne: 10 dni x 7,5hod = 75 hod
Prestavba Mzda dvoch zamestnancov: 220 K¢/hod
6.600,-
pracoviska Prestavba trvala dva pracovné dni: 2 dni x 7,5 hod x 2 =
Material Material potrebny na stavbu regalov a prestavbu pracoviska | 200.000,-
Celkom 223.100,-
Uspora jed- ) ) ) )
Mzda jedného zamestnanca pracoviska vizualnej kontroly
ného pracov- 320.025,-
170 K¢/hod x 251 prac. dni x 7,5 hod
ného miesta

Podl'a Tabulka 12 som vypocitala navratnost’ investicie za 9 mesiacov.

Dal3ie tspory st oéakavané v skontrolovanych kusoch. Ako uz bolo spominané, uspora na
jednu davku je 1220,9 sekund. Z rozboru snimok operécie vyslo, ze samotna kontrola, pri-
lepenie QR kodu a zabalenie kusu zaberie 15 sektind na jeden kus. Ostatny ¢as je manipula-
cia s obalovym materidlom, rukavicami a ¢akanie pri tlac¢iarni QR koédov spojené s ich kon-
trolou spravnosti a Gplnosti tlace. Pre 7,5 hodinovu smenu je navySenie skontrolovanych

kusov o0 156, viz. Tabulka 13.

Tabulka 13: Prepocet skontrolovanych kusov za smenu (vlastné spracovanie)

Stcasny stav Buddci stav

Pocet davok na smenu (27000 sekund) 2,15 2,38

Pocet kusov za smenu (27000 sekund) 1462 1618
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8 ZHRNUTIE PRAKTICKEJ CASTI

Uvodom praktickej Gasti je predstavena samotna spoloénost’, jej vybrané vyrobky a organi-
za¢na Struktura. Nasleduje predstavenie analyzovaného vyrobku a konecne analyza MSA.
Po spracovani vysledkov merania pomocou programu minitab 19 je zrejmé, ze sposobilost’

pracoviska vizudlnej kontroly nedosahuje hodnoty o¢akavané a pozadované zdkaznikom.

Z tohto dovodu praca pokracuje analyzou pracoviska pouzitim metod Stihlej vyroby ako je
snimkovanie operacii alebo Spagetovy diagram pre vizualizaciu prechodov u kontrolérok
a snimkovanie pracovného diia u manipulanta. Po identifikécii 14%-neho plytvania je spra-
covany navrh na zmenu usporiadania celého pracoviska. Z tohto navrhu su vypocitané teo-
retické buduce Casy, ktoré vykazuji 10% zlepSenie a to znamend vyssi pocet skontrolova-
nych dielov. Tento pocet je nezanedbatelnych 156 kusov. Mimo uspory €asu bol navrhnuty
check list, ktory obsahuje pravidelnu kontrolu vSetkych administrativnych pomdcok pre celé
pracovisko. Naviac vznikol navrh ocakdvanych pracovnych casov pre manipulanta, ktory

predstavuje zlepSenie 14%.

V zhodnoteni praktickej Casti je prilozena kalkuldcia ndkladov spojenych s vystavbou no-
vych sklzovych regalov a prestavbou pracoviska a kalkuldcia uspor, ktoré predstavuje
uspora jedného pracovného miesta. Navratnost’ vynaloZenych investicii je prepocitana na

devit mesiacov.

Zaverom su predstavené niektoré navrhy, ktoré mozu viest’ k este vyssej efektivite prace. Tu

je ale potreba spolupraca s doddvatel'mi aj zdkaznikom a kalkulacia d’alSich nédkladov.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 63

ZAVER

Tato bakalarska praci si dala za ciel analyzovat pracovisko 100% vizualnej kontroly. Chceli
sme vediet, aki spdsobilost’ samotnej kontroly vykazuje nielen pracovisko, ale aj kontro-
lorky zvlast. Dalej sme cheeli vediet, v pripade nepriaznivého vysledku, aké si moZnosti

zlepSenia.

V prvom rade bolo nutné ur¢it’ mnozstvo analyzovanych dielov tak, aby jednotlivé kusy re-
prezentovali vSetky typy nedostatkov a neskor toto mnozstvo zhromazdit'. Po prvotnom zoz-
nameni kontrolorok so zamerom, prebehla samotna analyza. Po zdihavej analyze nasledo-

valo, vd’aka spracovaniu v programe minitab 19, vel'mi rychle vyhodnotenie.

Na tento krok nadvizovali kontinudlne ¢asové Studie, na zaklade ktorych vzniklo v programe
visio niekol’ko navrhov budiceho usporiadania pracoviska. Vybrané usporiadanie bolo eSte
konzultované s kontrolérkami a niektor¢ detaily boli dolad’'ované. Finalne usporiadanie bolo

spracované v programe visio 4D.

Mimo layout boli vd’aka pozorovaniu diania na pracovisku identifikované d’alSie neefektivne
¢innosti, k eliminacii ktorych boli navrhnuté rieSenia formou check listu alebo okamzitej

zmeny etikiet k odosielaniu.

Po pouziti tychto analyz vieme, ze celkova spdsobilost’ oboch kontrolorok je 55% a predpo-
kladame, Ze uspora v ¢ase potrebnom k spracovaniu jednej davky po realizécii celej zmeny
bude dosahovat’ 10%. Rovnako vieme, Ze zakaznik pozaduje minimalne 80% spdsobilost’.
Preto po zapracovani kontrolérok na novych pracoviskach odpora¢am opakovanie MSA

analyzy so zameranim na konkrétne nedostatky dielov.

Pouzitymi metédami a néslednou kalkuldciou sme dolozili navratnost’ investicie do devia-

tich mesiacov.
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3p
APQP

DMAIC

DOE
FMEA
JIT
MSA
PDCA
QFD

SMED

SPC
TPM

VDA

VSM

Production Preparation Process (Priprava na realizacii produktu)

Advanced Product Quality Planning (Planovanie kvality produktu)

Define, Measure, Analyze, Improve, Control (Definovat, Merat, Analyzovat,
ZlepSovat’, Riadit))

Design of Experiments (Navrhovanie experiment)

Failure Mode and Effects Analysis (Analyza pri¢in a disledkov vad)

Just In Time (Prave vcas)

Measurement System Analysis (Analyza systému merania)

Plan, Do, Check, Act (Naplanuj, Vykonaj, Over, Konaj)

Quality Function Deployment

Single Minute Exchange of Die (Skracovanie ¢asu prestavby vyrobného zariade-
nia)

Single Minute Exchange of Die (Rychle pretypovanie strojov a zariadeni)

Total Preventive Maintenance (Preventivna tidrzba)

Verband der Automobilindustrie (Nemeckéd oborova norma v automobilovom

priemysle)

Value Stream Mapping (Mapovanie toku hodnot)
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PRILOHA C. 2: MSA VYHODNOTENIE MALEJ LISTY 3Q7

Kontrolor
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PRILOHA C. 3: MSA VYHODNOTENIE STREDNEJ LISTY 3Q7
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PRILOHA C. 4: MSA VYHODNOTENIE DLHEJ LISTY 3Q7
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¢.2 ¢.1 ¢.2 ¢.1
10 10 10 10
6 3 6 3
0 0
0 0
4 7
87,84% 65,25% 87,84% 65,25%
H 30% |07 | 30%|
26,24% 6,67% 26,24% 6,67%
0,47 0,06 0,6 0,387

Ucinnost zhody medzi kontro-

U¢innost zhody vietkych ko-

[6rkami notroldriek so Standardom
10 10
3 3
65,25% 65,25%
6,67% 6,67%
0,373 0,493




PRILOHA C. 5: MSA VYHODNOTENIE MALEJ LISTY 041

Piano black (041), lista mala
U¢innost zhody kontroldrky |
voci sebe samej (konzistencia
hodnotenia)

Uginnost zhody jednotlivych
kontroldriek voci Standardu

P. Kontroldrka | P. Kontrolérka | P. Kontroldrka | P. Kontrolérka
Kontrolér ¢.2 ¢.1 ¢.2 ¢.1
Celkom kontrolovanych kusov 10 10 10 10
Celkom spravne vyhodnote-
nych kusov 8 9 7 7
Pocet zhodnych kusov vyhodnotenych ako nezhodny kus 1 1
Pocet nezhodnych kusov vyhodnotenych jako zhodny kus 0 1
Mix 2 1
95% UCL 97,48% 99,75% 93,33% 93,33%
Vypocitané hodnotenie 80%
95% LCL 44,39% 55,50% 34,75% 34,75%
Ukazovatel kappa 0,732 0,866 0,663 0,531

Ucinnost zhody medzi kontro- | Uginnost zhody vietkych ko-

[6rkami notrolériek so Standardom
Celkom kontrolovanych kusov 10 10
Celkom spravne vyhodnote-
nych 8 7
95% UCL 97,48% 93,33%
Vypocitané hodnotenie 80% H
95% LCL 44,39% 34,75%




PRILOHA C. 6: MSA VYHODNOTENIE STREDNEJ LISTY 041

Kontrolér
Celkom kontrolovanych kusov

Celkom spravne vyhodnote-
nych kusov

Piano black (041), lista stredna

U¢innost zhody kontroldrky
voci sebe samej (konzistencia
hodnotenia)

| Uginnost zhody jednotlivych
kontroldriek voci Standardu

Pocet zhodnych kusov vyhodnotenych ako nezhodny kus

Pocet nezhodnych kusov vyhodnotenych jako zhodny kus

Mix

95% UCL

Vypocitané hodnotenie
95% LCL

Ukazovatel kappa

Celkom kontrolovanych kusov
Celkom spravne vyhodnote-
nych

95% UCL

Vypocitané hodnotenie

95% LCL

Ukazovatel kappa

P. Kontroldrka | P. Kontrolérka | P. Kontroldrka | P. Kontrolérka
¢.2 ¢.1 ¢.2 ¢.1

10 10 10 10

9 9 7 7

1 1

1 1

1 1

99,75% 99,75% 93,33% 93,33%

55,50% 55,50% 34,75% 34,75%

0,864 0,866 0,463 0,531

U¢innost zhody medzi kontro-

Ucinnost zhody vietkych ko-

[6rkami notrolériek so Standardom
10 10
8 6
97,48% 87,84%
80% | e
44,39% 26,24%
0,827 0,497




PRILOHA C.7: MSA VYHODNOTENIE DLHEJ LISTY 041

Kontrolor

Celkom kontrolovanych kusov
Celkom spravne vyhodnote-
nych kusov

Pocet zhodnych kusov vyhodnotenych ako nezhodny kus
Pocet nezhodnych kusov vyhodnotenych jako zhodny kus

Mix

95% UCL

Vypocitané hodnotenie
95% LCL

Ukazovatel kappa

Celkom kontrolovanych kusov
Celkom sprdvne vyhodnote-
nych

95% UCL

Vypocitané hodnotenie

95% LCL

Ukazovatel kappa

Piano black (041), lista dlha

U¢innost zhody kontroldrky |
voci sebe samej (konzistencia
hodnotenia)

Uginnost zhody jednotlivych
kontrolériek voci Standardu

P. Kontroldrka | P. Kontrolérka | P. Kontroldrka | P. Kontrolérka
¢.2 ¢.1 ¢.2 ¢.1

10 10 10 10

7 9 6 7

1 1

0 1

3 1

93,33% 99,75% 87,84% 93,33%

34,75% 55,50% 26,24% 34,75%

0,593 0,866 0,463 0,531

U¢innost zhody medzi kontro-

Ucinnost zhody vietkych ko-

[6rkami notroldriek so Standardom
10 10
7 6
93,33% 87,84%
34,75% 26,24%
0,663 0,497




PRILOHA C. 8: GAGE RUN CHART PRE MALU LISTU 3Q7

Gage Run Chart of Parameter by Parts, Operators
Reported by:  Eva Divisova

Gage name: Matt chrom (3Q7) Lista mala Tolerance:
Date of study:  18.11.2019 Misc:
Matt chrom (3Q7) Lista malé 1 Matt chrom (3Q7) Lista mal3 10| Matt chrom (3Q7) Lista mala 2| Matt chrom (3Q7) Liéta mal4 3 Matt chrom (3Q7) Liéta mals 4
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PRILOHA C. 9: GAGE RUN CHART PRE STREDNU LISTU 3Q7

Gage Run Chart of Parameter by Parts, Operators
Reported by:  Eva Divisova
Gage name: Matt chrom (3Q7) Lista stfedni Tolerance:
Misc:

Date of study:  18.11.2019

Matt chrom (3Q7) Lita stredni 1 Matt chrom (307) Lista stfedni 10| Matt chrom (307) Liéta stredni 2| Matt chrom (3Q7) Lista stiedni 3 Matt chrom (3Q7) Lista stredni 4
Operators
n [ o o BN e o | [ ] 2.0 .
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PRILOHA C. 10: GAGE RUN CHART PRE DLHU LISTU 3Q7

Gage Run Chart of Parameter by Parts, Operators
Reported by:  Eva Divisova

Gage name: Matt chrom (3Q7) Lista dlouha

Date of study:  18.11.2019

Matt chrom (3Q7) Lista dlouha 1 Matt chrom (3Q7) Lidta dlouha 10 Matt chrom (3Q7) Lista dlouha 2 Matt chrom (3Q7) Lista dlouha 3 Matt chrom (3Q7) Lista dlouha 4
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Misc:
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PRILOHA C. 11: GAGE RUN CHART PRE MALU LISTU 041

Gage Run Chart of Parameter by Parts, Operators
Reported by:  Eva Divisova
Tolerance:

Gage name: Piano black (041) Lista mala
Misc:

Date of study:  18.11.2019

Piano black {041) Lista mala 1 Piano black (041) Lista mala 10 | Piano black (041) Lista mala 2 _ Piano black (041) Lista mala 3 _ Piano black (041) Lista mala 4 Operators
o o B 2.0 .
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PRILOHA C. 12: GAGE RUN CHART PRE STREDNU LISTU 041

Gage name:

Piano black (041) Lista stredni
Date of study:  18.11.2019

Gage Run Chart of Parameter by Parts, Operators

Reported by:
Tolerance:
Misc:

Eva DiviSova

Piano black (041) Lista stiedni 1 Piano black (041) Lista stfedni 10 | Piano black (041) Lidta stfedni 2 | Piano black (041) LiSta stfedni 3 ' Piano black (041) Lista stfedni 4
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PRILOHA C. 13: GAGE RUN CHART PRE DLHU LISTU 041

Gage Run Chart of Parameter by Parts, Operators

Reported by:
Gage name: Piano black (041) Lista dlouha Tolerance:
Date of study:  18.11.2019 Misc:

Eva DiviSova

Piano black (041) Lista dlouha 1  Piano black (041) Lidta dlouha 10 | Piano black (041) Lidta dlouha 2 | Piano black (041) Lista dlouha 3 ' Piano black (041) Lista dlouha 4
o ¢ B 1

Parameter

Panel variable: Parts
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PRILOHA C. 14: ASSESSMENT AGREEMENT PRE MALU LISTU

3Q7

Assessment Agreement
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® percent

Lasovska Alena Zoubkova Nikola

Appraiser

Date of study: 18.11.2019

Reported by: Eva Divisova

MName of product:  Matt chrom (3Q7) Lista mala
Misc:

Appraiser vs Standard
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PRILOHA C. 15: ASSESSMENT AGREEMENT PRE STREDNU
LISTU 3Q7

Date of study: 18.11.2019
Assessment Ag reement Reported by: Eva Divisova
Name of product: Matt chrom (3Q7) Lista stfedni
Misc:
Within Appraisers Appraiser vs Standard
100 X 95.0% Cl 100 X 95.0% Cl
@® Percent @ Percent
90 ® 90
80 [ ] 80
70 70 @
- -
c c
o )
v v
5 60 5 60 ®
o o
50 50
40 40
30 30
Lasovska Alena Zoubkova Nikola Lasovska Alena Zoubkova Nikola

Appraiser Appraiser



PRILOHA C. 16: ASSESSMENT AGREEMENT PRE DLHU LISTU
3Q7

Assessment Agreement

Percent

Within Appraisers
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> 950% Cl
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Zoubkova Nikola
Appraiser
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Date of study: 18.11.2019

Reported by: Eva Divisova

Name of product: Matt chrom (3Q7) Lista dlouha
Misc:

Appraiser vs Standard

90 > 95.0% Cl
@ Percent

80
70
60 ®
50
40

30 @

20

10

Lasovska Alena Zoubkova Nikola

Appraiser



PRILOHA C. 17: ASSESSMENT AGREEMENT PRE MALU LISTU

041

Assessment Agreement
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Reported by: Eva Divisova

Name of product:  Piano black (041) Lista mala
Misc:

Appraiser vs Standard
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PRILOHA C. 18: ASSESSMENT AGREEMENT PRE STREDNU
LISTU 041

Assessment Agreement
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Date of study: 18.11.2019

Reported by:

Eva Divisova

Name of product:  Piano black (041) Lista stfedni

Misc:

Appraiser vs Standard
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PRILOHA C. 19: ASSESSMENT AGREEMENT PRE DLHU LISTU 041

Assessment Agreement

Percent

Within Appraisers
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Date of study: 18.11.2019

Reported by: Eva Divisova

Name of product:  Piano black (041) Lista dlouha
Misc:

Appraiser vs Standard
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