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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva zlepSovanim procesti v oblasti kontroly kvality ve vybrané
spole¢nosti, cilem prace je navrhnout feseni, které povede ke snizeni nakladl pottebnych
na evidenci a kontrolu kvality a celkovému zefektivnéni procesu. Soucasti prace je literarni
reSerSe v oblasti primyslového inzenyrstvi, managementu kvality, zlepSovani procesii a
dalsi metody souvisejici s tématem diplomové prace. V praktické ¢asti je zpracovana analyza
soucasného stavu evidence a odepisovani zmetkovitosti na vybrané lince. Na zakladé
zjisténych nedostatkil je vypracovano projektové feseni dané problematiky. V ramci tohoto
feSeni jsou vypracovany navrhy, jejichZ realizace vede ke zlepSeni procesu evidence a

odepisovani zmetkovitosti ve spolecnosti.

Klicova slova: zlepSovani procest, kvalita, kontrola kvality, management kvality, Ishikawa

diagram, primyslové inZenyrstvi, digitalizace

ABSTRACT

This thesis deals with the improvement of quality control processes in the selected company,
where the aim of the thesis is to propose a solution that will lead to a reduction in the costs
required for recording and quality control and the overall efficiency of the process. The thesis
includes a literature search on topics such as industrial engineering, quality management,
process improvement and others. In the next part of the thesis an analysis of the current state
of recording and writing-off defects on the selected line is carried out and subsequently a
project solution is developed. Within this solution, based on the results of the analysis,
proposals are presented and their implementation leads to the overall improvement of the

process of recording and writing-off defects in the company.

Keywords: process improvement, quality, quality control, quality management, Ishikawa

diagram, industrial engineering, digitalization
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UvVOD

Tato diplomova prace byla zpracovana ve spolecnosti fischer automotive systems s.r.o0. a

zabyva se tématem zlepSovani procesu v oblasti fizeni kvality.

Dnesni doba je pro vyrobni spole¢nosti plna vyzev. VSe se zrychluje, zefektivituje, zestihluje
a kazdy podnik, ktery chce zistat alespon trochu konkurenceschopny, je nucen piistupovat
k inovacim a pfizpisobovat se situaci na trhu. Jednou z oblasti vyroby, kde je tento posun
jeste vice progresivni, je 1 oblast automotive, pod kterou spada i spolecnost, na kterou se tato

prace zamétuje.

V minulych letech téméf vSechny podniky na nasem tizemi byly nuceny ptekondvat jednu
prekazku za druhou. At uz mluvime o krizi zpisobené pandemii, nebo valkou, pro témér
vSechny spolecnosti tyto piekdzky znamenaly nemald omezeni, Casto 1 snizené zisky, a
predevs§im zvysSené naklady. Ackoliv za spolecnosti fischer automotive systems s.r.o. stoji
vyznamny koncern fischer Group, ktery jim zdarné prekazky pomahal piekonavat, snaha
o snizovani nakladl a Gspory je ve spolecnosti stale tématem, kterému se vénuje spousta

pozornosti. I z tohoto diivodu se tato prace timto tématem rovnéz zabyva.

Tématem prace je zlepSeni procesu evidence a odepisovani zmetkovitosti, konkrétné je prace
zaméeiena na proces kontroly kvality na vybrané lince a jeho zlepSeni. Cilem prace je
vypracovat projektové feSeni pro zlepseni tohoto procesu a cilem projektu je snizit naklady

potiebné na kontrolu a evidenci (ne)kvality ve spole¢nosti.

Préce je rozdé€lena do dvou ¢asti. V prvni, teoretické Casti, byla zpracovana literarni reserse
v oblastech jako je pramyslové inZenyrstvi, fizeni kvality, zlepSovani procest, digitalizace
a projektové fizeni. Tato literarni reserse dale slouzi jako vychodisko pro zpracovani druhé,
praktické Casti. Praktickd Cast je dale rozd€lena na ¢ast analytickou a cast projektovou.
V ramci analytické ¢asti byla provedena podrobnéd analyza soucasného stavu za pomoci
vybranych metod primyslového inzenyrstvi. Z nedostatkli nalezenych pfi analyze je dale
vychazeno v dalsi ¢asti prace, kterou je ¢ast projektova. V ramci této ¢asti bylo vypracovano
projektové feseni, které zahrnuje vse potiebné k hladkému pribéhu projektu, jako je logicky
ramec projektu, rizikova analyza (RIPRAN), casovy harmonogram, sestaveni projektového
tymu a fadné stanoveni cilt projektu. Soucasti projektového feSeni jsou konkrétni, podrobné
zpracované navrhy, které by mély vést ke zlepSeni procesu a naplnéni stanovenych
projektovych cilii. Projektova cast taktéZz obsahuje nakladovou analyzu a zhodnoceni

navrhovanych opatfeni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Diplomova prace se zaobird tématem zlepSovani procesi v oblasti kontroly a evidence
kvality. Hlavnim cilem této prace je zlepsSeni procesu evidence a odepisovani zmetkovitosti
ve spolecnosti fischer automotive systems s.r.0., ktera sidli v Ivanovicich na Hané. Podstatou
prace je navrhnout konkrétni napravna opatieni, kterd povedou ke zlepseni procesu v prvni
fad¢ na lince XY - Diise Mitte 1, ktera byla zvolena pro tuto praci jako pilotni a v druh¢ fadé
v celé spolecnosti. Mezi dil¢i cile patii zlepSeni pracovnich podminek na pracovisti ve formé
snizeni administrativni naro¢nosti provadénych operaci, uspora naklada a dosazeni real-time
dat pro statistiky. Objektivné métitelnym ukazatelem naplnéni tohoto cile bylo stanoveno
snizeni nakladd na kontrolu kvality ve vysi mzdovych ndkladl na 1 pracovnika kontroly

kvality.

Literarni reSerSe vedla k pochopeni a poznani aktualnich trendii v oblasti primyslového
inZenyrstvi, projektového ftizeni, managementu kvality, zlepSovani procesii a novych

technologii v oblasti evidence dat (digitalizace).

V analytické ¢asti byly pouzité¢ vybrané metody primyslového inzenyrstvi. Mezi metody
pouzité v této Casti patii snimek operace (chronometraz a snimek pracovniho dne), FMEA

analyza, popisna procesni analyza zalozena na pozorovani, analyza dat a Ishikawa diagram.

Snimek operace slouzil predev§im k urceni vSech ¢innosti, které pracovnici kontroly kvality
na lince vykonavaji, urceni jejich praimérné délky trvani a identifikaci opakujicich se ¢innosti
a jejich ptidané hodnoty. FMEA analyza pak slouzila k bliz§imu urceni vad, které se na lince
vyskytuji a zptisoblim, jakymi je jim predchazeno, aby bylo mozné identifikovat, které
kontroly kvality jsou kritické a neni mozné je z linky eliminovat. Pouzitd analyza dat dale
poskytla informace o tom, jaké vady jsou v soucasné chvili nej€astéji na lince nachazeny a
v jakém mnozstvi a mimo jiné i poskytla informaci o tom, jak se s daty dal pracuje a jak se
vyhodnocuji. Nakonec byl pouzit Ishikawa diagram pro identifikaci moznych kofenovych

pri¢in neefektivni evidence a odepisovani zmetkovitosti.

Mezi metody pouzité v projektové Casti patii stanoveni cilli projektu pomoci metody
SMART, je vytvofen logicky ramec projektu, sestaven projektovy tym, uréen Casovy
harmonogram projektu a je provedena RIPRAN analyza pro identifikaci moznych rizik
projektu a jejich pfedchdzeni. Nasledné jsou v rdmci projektové Casti vytvoreny navrhy
vedouci ke zlepSeni procesu, které jsou dale 1 ekonomicky zhodnoceny pro bliZsi ur¢ent, zda

doslo k naplnéni cile projektu a celé diplomové prace. Metody, které byly v projektové ¢asti
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pouzity, slouzi jako zéklad pro zlepSovani procest pomoci standardizace a vizualizace. Byly
také vyuzity znalosti z oblasti primyslu 4.0 a to zejména ve formé digitalizace procest.
Soucasti navrha jsou ndkladové analyzy, navrhy nového uspotadani pracovisté, upravené
pracovni postupy a standardy, upravené formuléie pro sbér dat, nebo i konkrétni podoba
navrhu zobrazovani statistik pomoci néstroje Power BI a upravy aplikace QWT. Vsechny

tyto dokumenty jsou pripojeny v piilohach prace.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inZenyrstvi je odvétvim, pro které existuje spoustu definici. Profesorka
Chromjakova (2013, s. 4) ve své knize definuje primyslové inzenyrstvi jako disciplinu, ktera
hledd cesty eliminace ztrat ve vyrobnich i nevyrobnich procesech. Klicovou oblasti
pramyslového inzenyrstvi podle ni je eliminovani plytvani ve vyrobnich procesech a co
nejlepsi nastaveni vazeb mezi administrativnimi a vyrobnimi procesy a zaroven také

identifikace pfidané hodnoty procesu (Chromjakova, 2013, s. 4-5).

Zéklady primyslového inzenyrstvi byly polozeny uz v 19. stoleti a jedna se o dynamické
odvétvi, jehoz vyvoj byl znacné pohanén a ovlivnén vyzvami a poptavkou ve vyrobnim
odvétvi. Jedna se taktéZ o odvétvi, jehoz budoucnost zavisi nejen na schopnosti reagovat a
piizptisobovat se operativnim a organizacnim zménam, ale pfedevsim na jejich schopnosti
se zapojit a tim padem i samostatné vést a urCovat smér, kterym se odvétvi ubira. (Maynard

a Zandin, 2001, s. 1.3).

Povolani a role priimyslového inZenyra v modernich spolecnostech se da nejlépe popsat
slovem rGznorodost, jelikoz v soucasné chvili nejspi§ neexistuje povolani, natoz disciplina

v oblasti engineeringu, kterd by byla tak Siroce vymezena. (Maynard a Zandin, 2001, s. 1.21)

Nekteré z aplikaci priimyslového inzenyrstvi zahrnuji vyrobu Spickovych automobild, nebo
obrovskych slozitych strojti, nebo jednoduse jen vedeni vyrobni dilny. VSechny tyto aplikace
maji ovSem jeden spolecny cil, kterym je snizovani nakladii a zvySovani efektivity. Cilem je

usetfit Cas, penize, material, energii a dalsi vstupy. (Vine, 2015, s. 7)

Priimyslové inzenyrstvi a operacni management umoznuji spolecnostem po celém svéte se
prizpisobovat a prezivat v neklidnych a nestalych Casech, které mimo jiné v poslednich
letech zaZivame. Oblast primyslového inZenyrstvi a operaéniho managementu se stava vice
a vice podstatnou pro ptekondni komplexnich situaci v této digitalni éte, kde jsou inovaéni

cykly vyrobkl a technologii stale kratsi a kratsi. (Reis, Pinelas a Melao, 2019, s. V)

Jak jiz bylo zminéno, pojem primyslového inZzenyrstvi ma definici spoustu. Je ale n¢kolik

klicovych slov, které se ve spousté definici opakuji (Boardman, 2020, s. 3):

e Navrhovani — né&které tkoly primyslového inZenyra mohou zahrnovat navrhy a
tvorbu novych prostor, procesti, nebo systému.
e Zlepsovani — spoustu Ukold primyslového inZenyra se cCasto tykd zlepSovani

existujicich prostor, procest a systému.
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e Lide — ze vSech typl inzenyrstvi, pramyslové inzenyrstvi se nejvice zaobira praci

s lidmi.

e Stroje — pramyslovy inzenyr by mél byt schopen volit vhodné stroje a néstroje pro

procesy ve spolecnosti.

e Informace — data lze pouzivat pro okamzité rozhodovani, ale lze je taktéz i

analyzovat za ucelem zlepSovani.

e Penize — tkolem primyslového inzenyra je pracovat s aktualnimi ndklady a

usporami, ale i planovat naklady a uspory v budoucnosti.

e Cil — kazdy proces a systém by mél fungovat sn&jakym wcelem. Ukolem
pramyslového inzenyra je ptichdzet na rizné zpusoby, jak cile dosahnout a k tomu

vybrat nejvhodnéjsi zpiisob.

e Efektivita — ukolem primyslového inzenyra mize byt také dohlizet na dosahovani
cilti a usilovat o to, aby tyto cile byly dosazeny rychle a s co nejmensi spotiebou

zdroj.

e Kvalita — kazda spolecnost ma vzdy svého odbératele (zakaznika). Primyslové
inZzenyrstvi by meélo pomaéhat k tomu, aby prodavané sluzby ¢i zbozi byly

k zakaznikovi vzdy dodéany v kvalité, kterou zédkaznik pozaduje.

e Bezpecnost — primyslové inzenyrstvi by mélo v potaz vzdy bréat i to, jestli je systém

navrzeny tak, aby lidé mohli pracovat bezpecn¢ a s minimalnimi riziky.

Ackoliv primyslové inZenyrstvi v soucasné dob¢ existuje prakticky témeéf ve vSech
vyrobnich firmach, je nutno na uvod podotknout, Ze ne vzdy tohle odvétvi nalezneme
v organizacni struktufe spolecnosti. Byva to pfedev§im z toho divodu, Ze firmy casto
pouzivaji alternativni pojmenovani této dilezité pozice, nebo je dokonce rozprostiena napiic
oddélenimi. Alternativnimi nédzvy pro pozice, které se zabyvaji primyslovym inzenyrstvim,
mohou byt naptiklad procesni inZenyti, manaZeti zmén, lean manazefi, lean specialisti,

kaizen manazefi, kaizen specialisti, a spoustu dalSich. (Dlabac a Pavelka, © 2022)

1.1 Vybrané metody a techniky primyslového inZenyrstvi

V této kapitole jsou blize rozebrany vybrané metody a techniky vyuZivané v primyslovém

inZenyrstvi, které byly pro tcely této diplomové prace vyuzivany.
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1.1.1 Snimek operace

Metoda snimku operace patii mezi ¢asové studie, které jsou typické tim, ze jde o metody
ptimého pozorovani. Daji se rozdélit do dvou hlavnich skupin (Visnansky, Kristak a Kysel,
2010, s. 21-22):
- kontinualni (vychdzeji zudaji, které jsou zjisténé plynulym meéfenim bez
pierusovani)
- momentkové (vychazeji z udaji zjisténych vybérovym Setienim — ndhodné volenych
momentti béhem dne)

Na Obrazku 1 je znazornéno dalsi ¢lenéni kontinualnich ¢asovych studii.

Snimek pribéhu

prace Plynula
Snimek operace Chronometraz Vybérova
Filmovy snimek Obkrocna
Kontinualni Snimek :
. . ) , Jednotlivce
casove studie pracovniho dne
Hromadny
, Pracovni skupin
Snimek piny
dvoustranrjeho Viastni
pozorovani

Obréazek 1 — Clenéni kontinualnich dasovych studii (vlastni zpracovani podle Visiansky,
Kristak a Kysel’, 2010, s. 22)

Snimky operace jsou zaméteny na pracovni operaci nebo cyklus, zatimco samostatné snimky
pracovniho dne jsou poté zaméfeny na vyuziti pracovni doby, organizaci pracovisté a
plytvéni.

Jednou znejcastéji pouzivanych metod snimku operace je metoda chronometraze.
Chronometraz se pouziva pro pravidelné se opakujici cyklické prace. Jak je zndzornéno

na Obrazku 1, rozliSuji se 3 druhy chronometraze (Dlaba¢, © 2017):

- plynuld (nepferusované pozorovani délky trvani jednotlivych ¢innosti zkoumané

operace),
- vybérova (zkoumaji se pouze n¢které ¢innosti zkoumané operace),

- obkrocna (vyuziva se pro méfeni velmi kratkych tisekdl, v praxi se pouziva nejménc).
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Postup vykonani snimku operace by se dal shrnout v péti krocich (Visnansky, Kristak a
Kysel, 2010, s. 23):

1. vybér operace,

2. sbér zakladnich udaju,

3. priprava snimku,

4. vykonani snimku,

5. vyhodnoceni snimku.

1.1.2 Procesni analyza

7w

Procesni fizeni a zlepSovani vyzaduje tfi hlavni kroky: zeStihleni, coZ znamena odstranéni
zbyte€nych kroktll, vycisténi, coZ znamena zjednoduseni a vylepSeni zbyvajicich krokd, a
ekologizaci, coz znamena vyuziti outsourcingu, koprodukce nebo automatizace. Béznym
postupem pii zlepSovani procest byvaji nasledujici kroky (vom Brocke a Rosemann, 2015,

s. 129-130):
e zmapovani cilového podnikového procesu,
e identifikace a odstranéni plytvani,
¢ identifikace problém1,
e stanoveni priorit u problémi,
¢ identifikace zdkladnich pfi¢in problémul a napravna opatieni,
e analyza alternativ,
e piepracovani procesu.

Jednim =z nastrojii procesni analyzy je prostd textovd analyza. Tato analyza slouzi
k rozpoznani a objasnéni zplsobl, jak vyuzivat dokumenty a data jako zdroj informaci
o podnikovych procesech a jak tyto zdroje sjednotit. Cilem této analyzy vétSinou byva
poskytnout hrubou piedstavu o procesech a identifikovat problémova mista, s tim, Ze
hlavnim cilem se pak stava vytvoreni modelu procesi, ktery bude odvozen z vyroki o téchto
procesech a bude strojové zpracovatelny. Strojov€ zpracovatelné modely jsou nutné
pfedevsim pro spravu informaci o stovkéch az tisicich procesii a vzajemnych vazbach mezi
nimi, coZ byva ve vétsin€ vyznamnych podniki nutnosti. Dal$imi nastroji, které pak mohou

tuto metodu doplilovat, jsou riizné procesni mapy a diagramy. (Darnton, 2012, s. 85-98)
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1.1.3 Usporadani pracovisté

Mezi vybrané metody a techniky, se kterymi primyslové inzenyrstvi za i¢elem zestihlovani
a zlepSovani procesii pracuje, patii i samotné uspotradani pracovisté. Spravné usporadani
pracoviste tedy mize velmi vyrazné ovliviiovat plytvani v podniku, predevsim tedy plytvani

pohybem a transportem. Druhy plytvani budou podrobnéji rozebrany v kapitole 1.2.1.

Vytvofenim tzv. ,Stihlého layoutu™ tedy muizeme uvedené problémy s nadbyteénym
transportem nebo pohyby vyfesit. Stihly layout by také zaroven mél vést i k uspote ploch.

Stihly layout splituje nasledujici parametry (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 135):
- primy materialovy tok,
- minimalizace pfepravnich vzdalenosti mezi operacemi,
- minimalni plochy na zasobniky a mezisklady,
- primocaré a kratké trasy,
- minimalni pribézné Casy,
- odstranéni dvojnasobné manipulace,
- FIFO atahovy systém,
- KANBAN,
- vizualni kontrola poctu dilti v pfepravce nebo na skladovaci plose, atd.

S uspotfadanim pracovisté se casto obecné pracuje pro stabilizaci a zlepSeni procesu.
Racionalizace layoutu je jednim ze 4 hlavnich krokt pro stabilizaci procesu podle Dennise
(2015, s. 104). Racionalizace layoutu podle n¢j vede napiiklad k tomu, ze krom¢ eliminace
plytvéani dostavaji pracovnici ptehled nad celym procesem, nikoliv jen nad ¢asti, kterou sami
vykonavaji. Dal$imi tfemi kroky vedoucimi ke zlepSeni jsou podle néj implementace
poka-yoke pro detekci a pfedchdzeni chyb, eliminace nutnosti prechdzeni mezi pracovisti a
setrvani v nepfijemnych polohdch pro pracovniky a implementace vizuélnich prvki pro lepsi

orientaci pracovnikd. (Dennis, 2015, s. 104)

1.1.4 KANBAN

Metoda KANBAN, jak ji formuloval David J. Anderson, je pfistup k postupnym, evolu¢nim
zménam procest a systémil v organizacich. NejznaméjSim piikladem metody KANBAN,

ktery je zaroven Casto vyuzivan i jako jedna z technik primyslového inZenyrstvi, je systém
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KANBAN. Vyznam slova KANBAN je v piekladu z japonstiny ,,znameni“ nebo piesnéji
»znacici karta®. Ve vyrobé¢ je toto slovo pouzivano k oznaceni metody dodavani materialu
na pracovis$t¢ v navaznosti na né¢jaké znameni podle aktualni potfeby, vétSinou je toto
znaceni karta, nebo tfeba i prazdné misto, které zndzornuje, ze predchozi dodany material

jiz byl spotfebovan. (Altman, 2017, s. 312-315)
Koncept KANBAN je obecné spojovan s principy Stihlé vyroby a systémem vyroby
Just-In-Time (JIT). Docentka Buchalcevova (2018, s. 111) =zakladda KANBAN
na nasledujicich tfech pilifich:

1) Vizualizace toku prace — rozdéleni prace na ukoly, zapsat je na karty a umistit

na KANBAN tabuli (zndzornéna na Obrazku 2)

2) Omezeni rozpracované prdce — nutno stanovit presny limit pro mnozstvi karet

v daném sloupci, tzv. ,,Work-in-Progress limit*

3) Meéreni a sprava toku — métenim toho, jak dlouho trva cyklus, kterym karta prochazi,
stanovi ¢as potfebny na dokonceni tkolu (lead time) a pomoci toho je pak moZzné

cyklus zkracovat a 1épe predvidat a tim ho i optimalizovat.

6 3 5 3 S

Cekaijici Analyza Vyvoj Testovani Nasazeni

L)

Vprocesug Hotovo | V procesu E Hotovo

I Vs )
J ~ 0D 0

| )
-

=3
£3 -
f=

v

Obrézek 2 — KANBAN tabule (Buchalcevova, 2018, s. 111)

[

Hlavni funkci KANBAN je efektivni eliminace nadprodukce, coZ je jeden z hlavnich druhti
plytvani. KANBAN je v podstaté zptsob, jak ptevzit kontrolu nad vS§emi kroky vyroby tim,
ze oznaci vSechny potfeby z kazdého aspektu vyroby. To pomahd udrzovat plynuly tok

vyroby a umoznuje efektivni pribéh procesu. (Altman, 2017, s. 332)
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1.1.5 Vizualizace

Vizualizace, nebo jinak také nazyvana jako vizualni management, je soucasti systému 58,
ktery je navrzen tak, aby tvofil vizualni pracovisté, tj. pracovni prostiedni, které se samo
usporadava, zlepSuje a je jasn¢ popsané a vysvétlené. Na pracovisti, kde je zavedena
vizualizace, je kazdéa nestandardni situace okamzité zfejma a znatelna a tim padem je mozno
ji okamzité napravit. Jednd se o jednu znejpouzivangjSich metod v pramyslovém

inZenyrstvi. (Dennis, 2015, s. 42)

Vizualizace na pracovisti se snazi o preneseni detaili pracovnich operaci do realného
prostedi. Cini tak prostfednictvim vizualnich nastrojii a systémii. Tyto nastroje pomahaji
ke stabilizaci ziskli v podniku a taktéz neustdle pracuji vramci konceptli kaizen
na schopnosti se neustale zlepSovat. Vizualni management neni ov§em tvofen pouze nastroji,
jako jsou rtizné plakaty, napisy a znaceni. Vyuziva spoustu dalSich nastroja, jako je tieba
barevné rozliSovani, diky kterému muze taky efektivné pomdhat v boji s odpadem a

eliminaci plytvani. (Galsworth, 2017)

1.1.6 Standardizace

Standardizace je proces, ktery je systematicky a zamérné redukuje a usmériuje rozdily
v procesech od navrhu a designovani vyrobk, ptes jejich vyrobu, az po nasledny prodej a
distribuci. Smyslem standardizace je vyloucit rozmanitost feSeni ve vyrobé, spotiebé, i

ob¢hu. (Jurova, 2016)

V kontextu §tihlé vyroby je standardizace robustnim SFM ndstrojem, ktery se neustale méni
podle toho, jak jsou objevovany lepsi zplisoby a postupy préace. Standardizace je tedy
nejlepsi soucasnou metodou, ale dé se piredpokladat, ze je pouze doCasnou zastavkou v nasi
nekone¢né snaze o dokonalost. Spole¢né se stabilitou je standardizace zdkladem pro lean

management. (Dennis, 2015, s. 197)

1.2 Stihla vyroba

Pojem priimyslové inZenyrstvi je v poslednich letech velmi izce provazan s pojmem ,,lean®,
nebo také $tihlou vyrobou. Stihla vyroba je pfistup, ktery umoziiuje zlepsovat zpisoby,
jakymi spolecnost organizuje a fidi vztahy se zékazniky, dodavatelsky fetézec a vyvoj a
vyrobu svych vyrobki a snazi se dosdhnout vétstho mnoZstvi vystupli s menSim mnoZstvim

zdrojt. (Reis, Pinelas a Meldo, 2019, s. 210).
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Stihla vyroba se v podstatd snaZi zachovat piidanou hodnotu v organizaci pii celkové
mensim mnoZzstvi prace, a tim maximalizovat efektivitu prostfednictvim snizeni plytvani.
Ackoliv vSechny tyto systémy vznikly ve vyrobnim priimyslu, pojem "vyrobni proces" lze
snadno aplikovat na jakykoli jiny soubor procesii, dokonce i na ty, které nevyrabéji fyzické
produkty. Stihla vyroba ma proto velky vliv na zptisob mysleni v mnoha odvétvich i mimo

automobilovy primysl, ve kterém vlastn¢ vznikla. (Vine, 2015, s. 41)

Principy a postupy S$tihlé vyroby byly v poslednich desetiletich diskutovany a zavadény
ve vetejnych 1 soukromych organizacich. Poprvé byly piedstaveny spolecnosti Toyota, ktera
se s vyuzitim téchto principt snazila dosahnout tzv. ,,operational excellence”. Stihla vyroba
vyuziva principi neustalého zlepSovani na pracovisti, aby se dosdhlo co nejlepsiho vyuziti
zdroji. Cilem S§tihlé vyroby je co nejvice snizit vyskyt vSech forem CcCinnosti, které
nepfiddvaji hodnotu kone¢nému produktu podle pifani zédkaznika. (Mulyana et al., 2022)
Spolecnosti Toyota filozofie §tihlé vyroby pomohla k tomu, aby se stali jednou z nejvétSich
automobilovych spolecnosti na svété, protoze jsou schopni vytvoftit produkt vysoké kvality
za co nejpiijatelnéjsi cenu pro zdkaznika. Manazersky styl spole¢nosti Toyota byl vzdy cely

piedevsim o tom, aby vedli stihly, efektivni podnik. (Altman, 2017, s. 137)

Filosofie §tihlé vyroby se zabyva eliminaci plytvani pfedevsim v ramci vyrobniho procesu,
avSak v podnikovych oblastech jako je napt. management nebo IT se vyskytuji dalsi piipady
plytvani, které mohou zvysovat naklady. Stihla vyroba je Siroce piijiméana za Gi¢elem sniZeni
plytvani s vyuzitim stavajicich zdrojti. Nabizi kvantitativni techniky snizovani plytvani
pomoci fady nastroju ze vsech typi vyrobnich systému. (Purushothaman, Seadon a Moore,

2021)

Stihld vyroba byla ve spoleénosti Toyota predstavena jako sou¢ast Toyota Production
Systému (TPS), ktery se zamétfuje na odstranéni jakéhokoli plytvani a nesoulady
ve vyrobnim procesu. TPS ptedstavil v 50. letech minulého stoleti Taiichi Ohno. I dnes
studie zdiraziuji, ze zefektivnéni vyrobnich procesti pomoci leanu Ize dosdhnout diky jeho
cili vyrabét pouze pozadovany vyrobek, ve spravny ¢as, ve spravném mnozstvi a odstranéni

veskerych zbytecnych zdsob. (Chen, Palma a Reyes, 2019)

Implementace principi §tihlé vyroby ma tedy spoustu vyhod, jak jiZ bylo zminéno, existuje
ale také nékolik vyzev a prekazek, které pfi jeji implementaci mohou vzniknout. Nové
rutinni postupy pro provoz spolecnosti, které mohou byt pfi implementaci lean principt
zavedeny, mohou vytvofit zna¢nou zavislost na planovani a fizeni vyroby (PPC), protoze

spousti cely proces, spolu s potfebou neustalé funkcnosti systému ERP (Enterprise Resource
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Planning), ktery je Casto v souladu s principy leanu zavadén. Pokud dojde k jakémukoliv
selhani tohoto systému, je cely proces ohrozen. DalSi problémy pak mohou nastat
i vsouvislosti s dodavatelskym fetézcem, jelikoz dodavatelé musi rychle reagovat
na objednavky vyroby a nakupni objednavky, protoze terminy se v souladu s principy
zkracuji. Piekdzky, které se vyskytuji pii zavadéni §tihlé vyroby, se pak také tykaji
predevsim lidi a jejich odporu ke zménam, coz k implementaci a samotnému efektu

zavadénych principll mize negativné prispivat. (Reis, Pinelas a Melao, 2019, s. 218)

1.2.1 Plytvani

Jelikoz jednou ze zasadnich oblasti, které se tykaji §tihlé vyroby (a celkové primyslového
inZenyrstvi), je snaha o eliminaci plytvani, v této kapitole bude pojem plytvani blize

predstaven.

Obecné je vramci leanu rozpozndvano 7 druha plytvani, které se Stihla vyroba snazi
eliminovat. Jsou jimi nadprodukce (nadvyroba), nadbytecné zasoby, zmetky a vady (nebo
jiné druhy nekvality), nadbytecné pohyby, nadbytecna prace (vykonavani vice prace, nez je
nutné), éekani (a zpozdéni), a transport. Casem byl v ramci §tihlé vyroby predstaven i osmy
druh plytvéani, kterym je nevyuzity potencial, ktery souvisi s nedostateCnym vyuzitim

lidského kapitalu. (Nawanir et al., 2018)

V néekterych studiich se ke zminénym 8 druhlim plytvani ptipojuji jesté dalsi dva: lidské
zdravi a prostor. Zdravotni problémy zptsobuji absence pracovniki, které maji za nasledek
ztratu produktivity, ¢imz vznikéd dal$i plytvani. Plytvani prostorem pak zahrnuje zabirani
vetsiho nez optimalniho prostoru materialy, stroji, lidmi a pohybem. Kromé neefektivniho
vyuziti mista se snizuje uroveinn vykonnosti, kdyz je skladovaci prostor vyuzivan pro
nezadouci materidl, zmetky a nadbytecné zasoby, coz mimo jiné zvySuje i nédklady

na manipulaci a skladovani. (Purushothaman, Seadon a Moore, 2020)
Nadprodukce
Existuje hned nékolik kritérii, které¢ definuji nadprodukei (Yiicenur a Senol, 2021):

- Vyroba vétSsitho mnoZzstvi, nez je poptavka zdkaznikl: pokud vyrdbime vice, nez
zakaznik poZaduje, vznikaji dodate¢né naklady a ztraty surovin, prace, i ¢asu.

- Pouziti vétsiho mnozstvi materidlu, nez je nutné: k tomu dochazi, kdyz se pouzije
veétsi mnoZstvi materidlu na praci, kterou lze provést s mensim mnozstvim. Tato

situace zplsobuje spolecnosti materidlové a finan¢ni ztraty.
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- Vyroba vétstho mnozstvi vyrobki, nez vyzaduje piedchozi proces, popt. nuceni
dalsiho procesu k pied¢asné vyrobé: vyroba by se dle principti leanu méla fidit podle
poptavky ptedchoziho procesu. Pokud piedchozi proces produkuje vice polotovard,
nez pozaduje proces nasledujici, dochazi ke zdrzovani, proces se natahuje a vznikaji
ztraty.

Transport

Tento druh plytvani popisuje piedevsim zbytecny pohyb vyrobki, pracovnikii, nebo napf.
obsluhy VZV/NZV ve skladech. Problém muze nastat 1 kdyZ zdsoby nejsou dobie
uspotadany, coz mize vést k prodlouzeni doby vyfizovani objednavek. Pokud se bavime

o procesu distribuce, zde miize byt toto plytvani spojeno s neefektivnimi trasami nebo s tim,

7e mista vykladky jsou daleko od mista dodani. (Escuder et al., 2020)
Pohyb

Plytvanim pohybem rozumime veskeré zbytecné pohyby, Spatné usporddani a organizaci
pracovnich mist, ¢imz maze dochazet i ke zhorSenym ergonomickym podminkdm. Jakykoliv
pohyb, ktery neptidava zadnou hodnotu, je povazovan za neproduktivni. (Zahrotun et al.,

2018)
Nadbytecna prace

Nadbytecna prace, nebo také nevhodné / nadmérné zpracovani je definovano jako provadéni
vetsitho mnozstvi tkonti nez zakaznik pozaduje. Stru¢né feCeno, vyrobnich procest je vice,
nez je potieba pro uspokojeni pozadavku zakaznika a tim padem nepiidavaji zddnou dalsi
hodnotu. MtiZe tak poté vznikat dalsi plytvani napt. praci, materidlem, pracovni silou, nebo

1 majetkem. (Kumar et al., 2022)
Cekani
Mezi praktické piiklady tohoto typu plytvani mohou patfit napt. (Leksic, Stefanic a Veza,
2020):
- zpozdéni mezi operacemi,
- Spatné planovani vyroby a procest,
- Cekani na schvaleni nebo podpis,

- opozdéné dodavky od dodavatelil.
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Zmetky a opravy

Mezi priklad zmetk mtze pattit mimo jiné i vybér nespravného vyrobku, nebo nespravného
mnozstvi n&jakého vyrobku, jelikoz to muze vést k nedostatecnému nebo nadmérnému
zasobovani zakaznika. Dal§im ptikladem zmetkl a oprav je poskozeni vyrobkii v procesu
vyroby (pfi skladovani nebo pieprave), kdy je nutna jejich oprava nebo likvidace. To ma
za nasledek, ze v dusledku nespravného dodani objednavky vznika vice vraceného zbozi,
které¢ je pak nutné zpracovat a k ¢emuz bude zapotiebi dal§i persondl a ndklady s nim
spojené. Pokud je tento typ chyby zjistén, v okamziku dodani vyZaduje improvizované a
nestandardizované kroky, které zastavuji (nebo minimalné zdrzuji) tok procesu. (Escuder

et al., 2020)
Zasoby

Plytvani zdsobami znazornuje zasoby, které zlstaly nedotleny a cekaji na své vyuziti.
Zasoby nejsou pouze ve formé surovin, ale také ve formé hotovych vyrobki, coz je velmi

dilezité si uvédomit, kdyZ s timto druhem plytvani pracujeme. (Kumar et al., 2022)
Nevyuzity potencial

Vsechny ostatni druhy plytvani obecné vedou k vyuzivani zdroji pod jejich kapacitou.
Ptikladem kombinace pfedchozich druhti mize byt tfeba neefektivni distribuce s dlouhymi
¢ekacimi dobami, pfepracovanim a nadbyte¢nym transportem, coz zpiisobi, ze béhem jedné
dodavky mtizeme byt jednim vozidlem schopni dodat jen omezené mnozstvi vyrobk,
jelikoz vozidlo nebude mit naplnénou celou svoji kapacitu. To samé plati i pro talent,

dovednosti a znalosti lidi. (Escuder et al., 2020)

Praktickymi piiklady nevyuzitého lidského potencidlu zde muize byt (Leksic, Stefanic a
Veza, 2020):

- nedostate¢né vyuziti potencidlu zaméstnanct,
- S$patna detekce schopnosti zaméstnanct,

- nedostate¢né zapojeni pracovnikil do zlepSovani ve spolecnosti.
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2 MANAGEMENT KVALITY

Kvalita je pojmem, ktery je velmi tézké definovat. Tradi¢né je kvalita fazena do oblasti fizeni
provozu a souvisejicich inzenyrskych obord. Skutecnost je ale takova, Ze toto zafazeni neni
uplné ptesné. Je pravdou, Ze v souvislosti s cilem vyrabét vyrobky bez vad bylo vyvinuto
mnoho metod a technik, které s engineeringem zce souvisi. Pravdou ovSem také zlistava,
ze kvalita je pojem, ktery zastfeSuje vyuziti jak podnikovém prostiedi, tak v kazdodennim
zivoté. Termin ,kvalita® se obecné pouzivd jako oznaCeni stupné dokonalosti daného

vyrobku nebo Cinnosti. (Orzes, Sartor, 2019, s. 1-2)

Kuvalita je pro vétSinu lidi velmi subjektivni pojem, jelikoz kazdy ¢lovek vnima kvalitu jingym
zpusobem. O piislusné kvalité je mozné hovoftit teprve ve chvili, kdy jsou stanoveny
kvalitativni nebo kvantitativni znaky urcitého produktu nebo sluzby, které lze urcit
na zakladé pozadavki legislativniho piedpisu nebo technické normy. Mezinarodni standard
ISO 9000:2015 definuje kvalitu jako stupenn splnéni pozadavkli souborem inherentnich

charakteristik objekta. (Filip, 2019, s. 87)

Dle profesora Tucka a docenta Bobdka (2006, s. 157-158) je kvalita jednou ze tii
konkurenénich zbrani podniku. Casto v praxi dochazi k omylu, Ze kvalita vyrobkd byva
zuzena na zmetky. Ackoliv je snizovani zmetkovitosti zarucené potiebné, je chybné
zameiovat se v ramci kvality pouze na né. I kdyz bude pocet zmetkl ve spole¢nosti snizen
na nulovou hodnotu, kvalita vyrobkl se nezvysi, jelikoz zmetky nejsou charakteristikou
kvality, signalizuji pouze mnozstvi zbytecn¢ vynalozené prace. Ze zasad pro management

kvality potom panové vyzdvihuji predevsim dvé:

- Péce o kvalitu je proces neustalého zlepsovani vyrobk, vyrobnich ¢innosti, procest,

organizace a dal$ich ¢lankl organiza¢niho fetézce podniku.

- Jako relevantni definici kvality bychom méli brat tu, kterou ndm da zdkaznik, nikoliv

technik, oddéleni marketingu, nebo obchodnik. Pozadavky na kvalitu stale rostou.

Management kvality je stile vice spojovan s odstrailovanim plytvani, zmetkl, duplicit a
nadmérné byrokracie s cilem zlepsit efektivitu vyrobnich procesti a kvalitu vyrobkl
ve prospéch kone¢ného zédkaznika. To znamena vytvofit takové mySleni a modus operandi,
aby bylo eliminovano vse, co neptiddva hodnotu. (Orzes, Sartor, 2019, s. 129) Funguje tak

v souladu s principy lean managementu, ktery byl pfedstaven v kapitole 1.2.
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Za poslednich 40 let prochdzel management kvality neustdlym vyvojem od interné
zaméfeného piistupu ptikazii a kontrol k proaktivnéjSim funkcim zamétenym na zakaznika.
Trh k tomu jisté vyrazné ptispél, protoze ekonomiky se posunuly od dominance vyrobct
zalozenych na vyrobcich k vétsi zavislosti na poskytovatelich feseni zaloZzenych na sluzbach.
Zda se logické, ze ekonomiky zaméfené na sluzby budou piirozené smétovat k zaméteni
na zékaznika, protoze velka ¢ast sluzeb zahrnuje ptimy kontakt se zdkaznikem. Zpétna vazba
mize byt velmi upfimné a i neptijemnad, ale také rychle fesitelna (ve srovnani se Spatnou
kvalitou vyroby). Aspekty fizeni kvality se stavaji nedilnou soucasti podnikovych ¢innosti.
Hodnoceni a ocenéni kvality jsou €asto brany jako soutéz a uspech je prodavan jako zndmka
zévazku vici zdkaznikovi. Inovace jsou velmi oblibenym tématem v obchodnich ¢asopisech,
a dokonce 1 v reklamach. Néaklady na nizkou kvalitu se projevuji v realném Case jako ztrata

podilu na trhu nebo ziskovosti. (Pyzdek a Keller, 2013, s. XI - XII)

2.1 Naklady nekvality

Naklady nekvality jsou velmi vyznamnou oblasti, ktera ale ¢asto byva ve spole¢nostech
piehlizena. Sledovani tohoto ukazatele ale mize vyrazné zvysit efektivitu podnikani, kdyz
se tyto ndklady podafi snizit, nebo v idealnim ptipad¢ odstranit. Ukazatelem, ktery bézné
sledovéan je, jsou ndklady na kvalitu. Tyto naklady jsou zalozeny piedevs§im na kalkulacich,
piipadné také na ptifazovani financ¢nich prostfedki jednotlivym procesim nebo utvartm.
Na zéaklade¢ jejich Cerpani jsou poté stanovovani KPI (klicové ukazatele vykonnosti). (Filip,
2019, s. 23-24)

Naklady na kvalitu jsou soucasti celkovych nakladi na nekvalitu, ale tvoti pouze zlomek
téchto celkovych nakladi. Zakladem identifikace téchto nakladi je zjisténi skutecnych
naklad pomoci analyzy rizik pted zahdjenim vyroby. Hodnoceni nakladi na nekvalitu je
vyhodné ptfedevsim pro organizace, které maji zavedeny systém managementu kvality dle

standardu ISO 9001:2015, jelikoZ je toto hodnoceni vhodnym vstupem pro analyzu a fizeni

rizik. (Filip, 2019, s. 23-24)

Vhodnym prostfedkem, ktery seskupuje naklady na nekvalitu a jejich strukturu je ¢lenéni

na Obrazku 3.
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Vnitini
Vyvolané <
Vnéjsi
< Na prevenci
Pimeé Riditelné <
Na sledovani
Naklady Na vybaveni vyvolané nekvalitou
na kvalitu
Vznikajici u zdkaznika
Nepfimé ZpUsobené nespokojenosti zakaznik{

Ze ztraty dobrého jména firmy

Obrézek 3 — Struktura nakladl na kvalitu (vlastni zpracovani podle Filipa, 2019, s. 24)

2.2 Rizeni rizik

Spravné zamétené a ucinné tizeni rizik je klicem k feSeni vyzev, které nese nejisty svet.
Abychom mohli takové fizeni provadét, je nezbytna jasnd, jednoznacna a Siroce piijimana
definice rizika. Diskuse o této definici neni pouze abstraktni zalezitosti, ktera zajima pouze

akademiky a detailisty. Bez definice rizika neni mozné provadét u€inné fizeni rizik. (Hillson,

2016, s. 4-5)

Pro pojem ,,riziko* existuje spoustu definic. Jedna z nezékladnéjSich definic nam ftika, ze
riziko je ulinkem nejistoty. Termin riziko je nékdy pouzivan, kdyz existuje moznost
negativnich nasledki. Riziko se da taky oznacit jako moznost vzniku ztraty nebo nezmaru.
Rizika se daji rozd¢lit do dvou zékladnich skupin — piedvidatelnd a nepredvidatelna.
Ptedvidatelnd rizika jsou lépe fiditelnd a cCasto se opakuji. Logickym krokem kazdé
organizace je k néjakému stupni fizeni rizik ptistoupit. Pfi tomto fizeni by vzdy ovSem mély

byt dodrzeny tii postupné kroky:
- analyza rizik (odhaleni redlnych hrozeb),
- hodnoceni rizik (urceni velikosti rizik a pravdépodobnosti nastani),

- Tizeni rizik (preventivni zasahy, aby nedoslo k projevu dusledk rizik). (Filip, 2019,

s. 123-124)

Dulezitym krokem je stanoveni tolerance rizika pro organizaci. Zadna organizace nemize

rizika zcela eliminovat, ani by se proti vSem neméla pojistovat. Organizace existuji k tomu,
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aby piijimaly rizika v oblastech, kde maji vyvinutou schopnost rizika fidit. Nemohou ovSem
zvladnout kazdé riziko, proto je potieba, aby vrcholové vedeni identifikovalo rizika, ktera
ocekavaji, ze se s nimi budou muset vypotadat, a aby z nich dale identifikovali ta rizika,

ktera jsou ochotni prevzit (a ziskove se s nimi vypotadat). (Olson a Wu, 2017, s. 17-18)

Jednou z nejrozsifenéjSich metod pro hodnoceni rizik je tzv. FMEA analyza, které je

vénovana nasledujici podkapitola.

2.2.1 FMEA analyza

FMEA je zkratkou anglickych pojmi Failure Mode and Effect Analysis, coz by se dalo volné
prelozit jako analyza zpisobt a disledkil selhani. FMEA je metoda pouzivana k identifikaci
a prevenci ruznych problémi souvisejicich se systémy, navrhy a procesy. Hlavnim u¢elem
této metody je zvysit troven sluzeb nabizenych zakaznikovi, odstranit nebo omezit naklady
spojené s poruchami a chybami, zvysit bezpecnost a zlepSit image podniku prostfednictvim

podrobného a stabilniho systému fizeni a sledovani kvality. (Orzes, Sartor, 2019, s. 117)

Obrazek 4 zachycuje rizikovou analyzu FMEA rozdélenou do cyklu PDCA.

PLANUJ
PROVED
KONTROLU]
VYUZI)

Obrazek 4 — FMEA analyza v cyklu PDCA (Filip, 2019, s. 127)
Vyuziti FMEA analyzy je rozliSovani do dvou skupin - mlze byt pouzita bud’ pro produkty
(design FMEA) nebo pro procesy (procesni FMEA). Postup analyzy je nasledujici (Pyzdek
a Keller, 2013, s. 344-347):
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Definuje se systém, ktery je potfeba analyzovat, véetné vSech funkci nebo procest,
aktualniho vykonu kazdého z nich a definuje se, co znamena selhani kazdého

procesu.
Pouzije se procesni mapa k definici krokt a funkénich vztahti pro novy proces.

Muze se provést analyza SIPOC, ktera zajiStuje uplné porozumeéni procesu a

podprocestim.

Identifikuje se funkce procesu. Kazdy krok by mél mit jednu nebo vice funkei.
Pro kazdou funkci se identifikuje zplisob selhani a jeho ucinky.

Definuje se zavaznost kazdého zpusobu selhani.

Definuje se pravdépodobnost vyskytu kazdého selhani.

Definuje se metoda detekce a pravdépodobnost detekce.

Vypocita se Cislo rizikového prioritniho ¢isla (RPN) nasobenim zavaznosti, vyskytu

a pravdépodobnosti detekce.

10. Prioritizuji se zptisoby selhani podle RPN.

Vyuziti metody FMEA ma spoustu pfinost. Mezi hlavni z nich patii dle Nenadéla a kol.
(2018, s. 94):

systémovy pristup k prevenci nizké kvality,

jasné stanoveni priorit opatieni, zakladajicich se na kvantifikaci rizik moznych

defektu,
optimalizace navrhii,
vytvofeni informacni databéze o produktu nebo procesu,

minimalizace nékladi (diky prevenci vad).

2.3 Nastroje rizeni kvality

Existuje cela fada klasickych 1 modernich nastrojt, které jsou vyuzivany pfi fizeni kvality.

Obecné jsou tyto nastroje fazeny do dvou skupin: klasické néstroje fizeni kvality (nebo také

zakladni néstroje kvality) a moderni néstroje fizeni kvality (nové nastroje kvality). Mezi

7 klasickych nastrojl fizeni kvality patii (Tucek a Bobak, 2006, s. 182-183):

1.

Datova tabulka,
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2. Paretlv diagram,
3. Diagram pfiCin a néasledkd (Ishikawa diagram),
4. Analyza rozptylu a trendu,
5. Histogram,
6. Kontrolni diagram,
7. Stratifikace.
Mezi 7 novych (modernich) nastroja kvality pak patii (Nenadal, 2018, s. 69):
1. Afinni (afinitni) diagram,
2. Diagram vzijemnych vztaht (relacni),
3. Systematicky (stromovy) diagram,
4. Maticovy diagram,
5. Analyza udaji v matici (maticova analyza dat),
6. PDPC diagram,
7. Sitovy graf.

Vybrané nastroje z téchto 14 uvedenych jsou blize popsany v nésledujicich podkapitolach.

2.3.1 Ishikawa diagram

Ishikawa diagram, vétSinou taky znamy jako diagram pficin a nasledki, nebo diagram rybi
kosti, je jednim ze sedmi zakladnich ndstrojii fizeni kvality a taktéz se jedna o jednu
z nejcastéji pouzivanych metod pfi zjistovani kofenovych pticin problému. (Filip, 2019, s.

147)

Jednotlivé oblasti, které tento diagram zkouma, se 1isi podle konkrétnich feSenych problémd.
Mezi nej€astéji pouzivané oblasti se fadi material, nastroje, metody a prostiedi, ptipadné

pracovnici. (Tucek a Bobak, 2006, s. 185-186).

Zpracovani Ishikawa diagramu by mélo byt jednoduché a snadno pochopitelné, diky cemuz
je ¢asto mozné do tohoto zpracovani zapojit 1 vét§si mnozstvi pracovnikli. Vhodnd metoda
pro tvorbu diagramu je napf. 1 brainstorming. Prvnim krokem pro zpracovani diagramu je
jasné a struéné definovani problému. Na zéklad¢ této definice je pak vytvoren tym, ve kterém

by méli byt zastoupeni odbornici z riznych oblasti, které se k problému vztahuji, je ovSem
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vhodné zaradit do tymu i ,,neodborniky®, ktefi mohou vnést zase jiny pohled na véc.
Nasledné se uz pak postupné prichazi s moznymi pii¢inami definovaného problému a
detailngji se patrd po jejich pivodu. Tato metoda je Casto kombinovéana pak i s metodou
dalsi, kterou je metoda ,,5x pro¢*, pomoci které dochazi k postupné dekompozici pfi¢in.

(Nenadal, 2018, s. 56-57).

Na Obrazku 5 je zndzornéna bézna struktura Ishikawa diagramu.

Problém
s kvalitou

Zafizeni

Obrazek 5 — Struktura diagramu pfi¢in a nasledkti (Nenadal, 2018, s. 57)

2.3.2 Paretova analyza

Paretova analyza se obvykle vyuziva ke zjisténi, jak vyznamné jsou razné faktory pro
celkovy vliv. Identifikuje tim relativni vyznamnost jednotlivych jevii pro kumulativni

ucinek. (Tucek a Bobak, 2006, s 184).

Jedna se o dilezity nastroj manazerského rozhodovani, jelikoZ se pomoci ného daji stanovit
priority pro feSeni problémi s kvalitou tak, aby se dosdhlo maximélniho efektu pfi Gcelném
vyuziti zdroji. Vychazi z principu, ze vétSina problémi (80-95 %) je zpisobena pouze
malym podilem pfi¢in (5-20 %), které se na nich podileji. Jinym nazvem pro tento princip

je také oznaceni ,,pravidlo 80/20%. (Nenadal, 2018, s. 59)

Ukézka Paretova diagramu je znazornéna na Obrazku 6.
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Obrazek 6 — Ukézka Paretovy analyzy (Tucek a Bobak, 2006, s. 185)
2.3.3 Systematicky (stromovy) diagram

Stromovy diagram je vhodnym néstrojem napi. pro zobrazeni rozloZeni problému na dil¢i
problémy, struktury pfiCin problému, nebo i nasledn¢ vytvoreni planu feSeni problému.
Stejné jako u Ishikawa diagramu, jeho tvorba je mozna i v tymu a prvnim krokem by mélo

byt jasné definovani cile. (Nenadal, 2018. s 72-73)

Vrwe 4

Tento diagram slouzi k sefazeni vztahl pficin a nésledki, nebo ptipadné k identifikaci
vztahtll krajniho vyznamu. Cilem diagramu je zisk podrobnych a vlivnych polozek. (Tucek

a Bobdk, 2006, s. 189)
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3 ZLEPSOVANI PROCESU

Jak jiz bylo zminéno v pfedchozich kapitolach, nezbytnou soucasti primyslového

inzenyrstvi a principt Stihlé vyroby je hleddni cest ke zlepSovani procesii. Docentka

Buchalcevova (2018, s. 53-54) rozd¢lila zlepSovani procestt do osmi krokii:

—

Grafické zpracovani téchto 8 krokt (spolecné s mezikroky) je zndzornéno na Obrazku 7.

prezkoumani zdmérti byznysu organizace,
iniciace cyklu zlepSovani,

posouzeni soucasné zpuisobilosti,
zpracovani planu opatteni,

implementace zlepSenti,

potvrzeni zlepSeni,

udrzovani zlepSent,

monitorovani vykonnosti.

v procesech
org. jednotek

zlep3eni

Institucionalizovana / Zlepdeni

Iniciovat
tlepSovani
procesu

Potvrzend
zlep3eni

8. Monitorovat
vykonnost

7. Udriovat
zlepieni

Potieby
organizace

Souéasnd
vykonnost

6. Potvrdit
zlepieni

Zadost
1. Pfezkoumat o opétovné
zdméry byznysu posuzovani

Implementovana
zlepdeni

Cile
zlepSovani
procesu

Analyzované
vysledky
opétovného
posuzovéni

5. Implementovat
zlepseni

2. Iniciovat cyklus
zlepSovanl(

Plan
implementace
zlep3ovéni
procesu

3. Posuzovat
soudasnou
zplsobilost

4. Zpracovat plin
opatfeni

opatieni

S g

Soulasnd
zplisobilost

Vystup Vstup Primyslové
posuzovéni posuzovani benchmarky
procesu procesu

Obrazek 7 — Kroky procesu zlepSovani (Buchalcevova, 2018, s. 53)
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S jakymkoliv zavadénim zmén se samoziejmé poji 1 jista rizika. Lidé maji prfirozené
ke zménam odpor, Casto predevsim i kvili tomu, ze ze vSeho nezndmého maji primarné
strach. Pro zavadéni, a predev§im piijimani zmén je né€kdy potieba piekondni jistych
prekazek. Mozné kroky pro snizeni rizika neuspéchu pii zavadéni zmén jsou (Bauer, 2012,

s. 11):

trénink,

- vyuzivani internetu (napf. pro rozsifeni obzori o moznostech, hledani novych
feSeni),
- realizace pilotnich projektl (ovétovani novych postupli v omezeném nasazeni),

- tymovy brainstorming (o moZnych nebezpecich a rizicich).

3.1 Kaizen

ZlepSovani procesti byva velmi Casto spojovano s pojmem Kaizen. Kaizen je japonsky
vyraz, ktery znamena ,,neustalé zlepSovani®, s tim, ze do tohoto zlepSovani je zapojen kazdy
¢lanek podniku, od managementu az po pracovniky ve vyrobé. Tento princip je zaloZeny
na tom, Ze lidé v podniku pfemysli nad svymi Ciny a aktivné vyhledavaji zptisoby, jakymi
by se dala jejich prace zlepsit ¢i usnadnit, tudiz kromé svych rukou pouzivaji k praci

piedevsim i rozum. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 119)

Kaizen je zédkladem pro jednu z dalSich metod, kterd je znama pod zkratkou TCM (Total
Change Management), ktera vlastn¢ piedstavuje princip komplexniho fizeni zmén. Cilem
TCM je nejen zména mysleni, ale zaroveii i celkova zména pracovisté a celé firemni kultury.

TCM se Cleni do 3 ¢asti, kterymi jsou (Bauer, 2012, s. 17):
1. efektivni systém,
2. Tizeni a kontrola,
3. fizeni zmény.

Model Total Change Managementu je zndzornén na Obrazku 8.
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Efektivni
systém

Rizeni Dozor a
kontrola

Obrazek 8 — Model TCM (Bauer, 2012, s. 18)

Jedna véc je ovSem Kaizen principy zavadét, druhou je pak ale skute¢né udrzovani této
kultury a principt. Kaizen kultura totiz nemusi byt pouze silna, ale pfedevSim musi byt
adaptivni, aby dokdzala ve firm¢ prezit dlouhodob¢, naptiklad i zménu vedeni. Z tohoto
davodu je nutné na Kaizen principech neustale pracovat kulturu udrzovat. Udrzovat ovSem
neznamena ménit. Udrzovani kultury by se dalo definovat jako pokracovani, prodluZzovani.
V této souvislosti se tedy bavime o udrzovani schopnosti zménit se a ptizpisobit se tim, ze

se buduji zvyky a rutinni postupy (Miller, Wroblewski a Villafuerte, 2017, s. 165-167).

Cely proces udrzovani by se taky dal znadzornit do jednoho cyklu. Grafické zobrazeni tohoto

cyklu je vyobrazeno na Obrazku 9.

Udrzovani Cyklus zlepSovani

Standardizuj Uskutecni

Prizplsob Over

Obrézek 9 — Cykly udrzovani a zlepsovani vedouci k udrzitelnosti (Miller, Wroblewski a
Villafuerte, 2017, s. 167)
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4 PROJEKTOVE RIZENIi

Nedilnou soucasti primyslového inzenyrstvi a zlepSovani v podniku je realizace riznych
projektti, které maji za cil zeStihlovani, zefektiviiovani a celkovou optimalizaci procest
ve spolecnosti. V ramci této kapitoly jsou predstaveny rtizné oblasti, které pod projektové

fizeni spadaji.
4.1 Projektové procesy

V souvislosti s projektovym fizenim existuje fada procesl, které jsou jeho soucasti.

Docentka Buchalcevova (2018, s. 44) je shrnuje v n¢kolika bodech:

Planovani projektu;
o zajisténi tvorby planu projektu,
o komunikace v projektu.

- Hodnoceni a fizeni projektu;

o zjiStovani stavu projektu,

o plnéni ¢asového harmonogramu,

o teSeni problému, které nastaly.

Rizeni rozhodovani;
o vybér spravné alternativy, popis alternativ,
o definice strategie pro rozhodovani,
o planovani rozhodovani,
o analyza rozhodovani,

o sledovani a ovérovani rozhodnuti.

Rizeni rizik;
o systematické fizeni rizik v pritbéhu Zivotniho cyklu projektu.

Rizeni informaci;

o poskytovani aktudlnich, relevantnich a kompletnich informaci vSem

zainteresovanym stranam projektu.
- Mgfeni;

o sbér a analyza dat spojenych s realizaci projektu.
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4.2 Cile projektu

Kazdy projekt by mél mit jasné stanoveny cil, ktery by m¢l spliiovat urcité vlastnosti.
Definice cile dle normy ISO 9000:2016 je ,,vysledek, kterého se ma dosahnout®. Cile mohou
byt stanoveny témeét ve vSech oblastech podniku. Kazdy cil by mél byt stanoven po zralé

uvaze a s ohledem na zdméry spole¢nosti, v souladu s jejimi hodnotami. (Filip, 2019, s. 90)

vvvvvv

ovSem 1 ptipady, kdy se cil jasn¢ stanovit neda. V téchto ptipadech hovotfime o stanoveni
tzv. ,,plovouciho cile”. U tohoto typu cilii se pak pocita s jistou proménlivosti podle

vybraného agilniho ramce. (Dolezal et al., 2023, s. 159)

Blizsi specifikaci vlastnosti, které by mé¢l cil spliiovat, nam dava metoda SMART.

4.2.1 SMART
S8 — Specific — kazdy cil by mél byt specificky a jednoznacné urceny.

M — Measurable — pro kazdy cil by méla byt stanovena metrika, pomoci které bude mozno

cile vyhodnocovat, cil musi byt méfitelny.

A — Achievable/Acceptable — acCkoliv dosazitelnost mize byt ve spolecnostech nékdy
diskutabilni, cil by mél tuto vlastnost vzdy spliiovat, byt dosazitelny. Pfijatelnost cile je pak

dana souhlasem zainteresovanych stran.

R — Realistic/Relevant — stanovené cile by vzdy mély byt realistické a relevantni vzhledem
ke zdrojim. Piedpokladéd se znalost zkoumané problematiky, aby mohlo k naplnéni této

podminky dojit.

T — Time Specific/Trackable — kazdy cil by mél byt Casové ohraniceny, tedy by mélo byt
stanoveno, do kdy je nutné cil splnit. S nastavenym ¢asového ohraniceni cile je pak moZno

1 sledovat, zda se plnéni cile dosahuje pozadovanou rychlosti. (Filip, 2019, s. 20)

4.3 Logicky ramec

Logicky ramec je soucasti metodiky nazyvané Logical Framework Approach (LFA) a slouZi
jako nastroj pro stanoveni klicovych parametrt projektu. LFA poskytuje komplexni piistup
k formulaci poZadavki projektu a fesi vSechny faze projektu - od planovéani a navrhu az
po realizaci a hodnoceni projektu. Logicky rdmec je sam o sob¢ dokument, ktery je
pouzitelny i samostatné, nikoliv pouze jako soucast LFA metodiky. (Dolezal, Méchal a

Lacko, 2012)
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Pozadované vysledky se rozliSuji v hierarchii zodpovédnosti na tiech zakladnich urovnich

(Dolezal et al. 2023, s. 167):
- vystupy (vysledky, které se vlastnikovi projektu maji dodat),

- cil (dbvod, pro¢ jsou vystupy produkovany, za cil projektu nese odpovédnost

manazer projektu),
- prinosy (divod realizace projektu).
V Tabulce 1 je zobrazeno, co vSe by logicky ramec mél obsahovat.

Tabulka 1 — Logicky ramec projektu (Dolezal, Méchal a Lacko, 2012)

Objektivné Zdroje infermaci
Zamér ovéfitelné k ovéfeni (zplsob nevyplfiuje se
ukazatele ovéfeni)
. Objektivne Zdroje informacy Predpoklady, za jakych Gil skutecné
Cil ovefitelné k ovéfeni (zpusob e -
e - pfispéje a bude v souladu se Zamérem
ukazatele ovéfeni)
Objektivné Zdroje informaci . L .
. o . e .o s Pfedpoklady, za jakych Vystupy
Vystupy ovefitelng k overeni {zpusob skutecné povedou k Cili
ukazatele overeni)
l“(_hcove_ Z_dfoje (penize, Casovy rdmec akiivit Predpuokuladyi za jakych. K||cc::rve Cinnosti
cinnosti lide. ) skutecné povedou k Vystupum
?edéeé ﬂgkfere organizace uvadi, co NEBUDE v projekiu Pfipadné predb&Zné podminky

4.4 Rizikova analyza (RIPRAN)

Metoda RIPRAN je komplexni metoda pro fizeni rizik. Jejim autorem je doc. Branislav

Lacko, tudiz se jedna o tuzemskou metodu, ktera se jiz fadu let rozviji a ziskala fadu ocenéni.
RIPRAN se v soucasné verzi sklada z péti krokt (Dolezal et al., 2023, s. 281-289).
Krok 1 — Priprava analyzy rizika

- (Il ptiprava potiebnych podkladi k provedeni analyzy,

- Vstupy: formulafe metody RIPRAN, postup a principy metody RIPRAN, informace

k analyze rizik,

- Vystupy: Casovy plan provedeni analyzy rizik, sestaveni tymu, shromazdéna

dokumentace pro analyzu.
Krok 2 — Identifikace rizika

- CIl: nalezeni hrozeb a scénai,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 39

- Vstupy: popis projektu, prognézy, zkusenosti,
- Vystupy: seznam dvojic ,,hrozba — scénar*.
Krok 3 — Kvantifikace rizika
- Cil: ohodnotit pravdépodobnost scénait, velikost Skod a vyhodnotit miru rizika,
- Vstupy: seznam dvojic ,,hrozba — scénar*, statisticka data, zkusenosti,

- VPystupy: Gplné n-tice (hrozba, scénaf, pravdépodobnost, Skoda), predbézna uroven,

akceptovatelného rizika a pokyny pro vyhodnoceni souhrnného rizika.
Krok 4 — SniZovani rizika
- (Cil: ptipravit opatfeni, ktera budou sniZovat hodnotu jednotlivych rizik,

- Vstup: seznam n-tic, které je potfeba vzit v iivahu pro snizovani hodnoty rizika,

hodnota akceptovatelného rizika,
- Vystup: nadvrhy na snizeni rizika, plan opatieni.
Krok 5 — Celkové zhodnoceni rizika
- (il: celkové zhodnoceni rizik projektu,

- Vstup: seznam snavrhy na opatieni, pozadavky na celkovou uroven rizika,

akceptovatelna hodnota rizika,

- VPystup: celkové zhodnoceni urovné rizika projektu, zavérecna zprava.
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5 NOVE TECHNOLOGIE V EVIDENCI DAT

V dnesni digitalni dobé¢ je ¢im dal tim dilezitéjsi, jakym zplsobem spolecnosti spravuji a
eviduji data a jak s nimi pracuji. Svét se presouva od tradi¢ni spravy dat pies éru Big Data
do éry digitalizace. V potaz jsou potieba také brat i neustale se vyvijejici a nove vznikajici

technologie, které i do svéta prumyslovych firem vstupuji stale vyraznéji. (Storey, 2019)

Mezi nové technologie v oblasti spravy dat rozhodné patii pojmy, jako je IoT (Internet
of Things), jiz zminéna Big Data, ale i napiiklad uméla inteligence. Ve vyrobnim prumyslu
dochazi ke zmeéné paradigmatu od automatizované vyroby k "chytré vyrobé". Béhem tohoto
vyvoje hraje [oT dileZitou roli pii propojovani fyzického prostiedi vyroby s kyberprostorem

vypocetnich platforem a rozhodovacich algoritmi. (Dai et al., 2020)

S vyuzitim téchto novych technologii vznikaji néstroje, které jsou ve vyrobnich firmach stale
vice populérni. Jednim z t€chto nastroji je napiiklad i nastroj Power BI. V narodnich
1 mezinarodnich spolec¢nostech byly implementovany néstroje business intelligence, které
umoznuji restrukturalizaci organizaci a zajistuji efektivitu spravy dat, aby se vedeni
spolec¢nosti mohlo rozhodovat na zaklad¢ informaci. Nastroj Power BI je velmi uzitecnym
nastrojem pii rozhodovani. Slouzi mimo jiné i jako u¢inny reportingovy nastroj a uspokojuje
tim pozadavky manazeri, ktefi se snazi neustdle ziskavat odpovédi pro fizeni podniku.
V rédmci raznych prizkumii implementace Power BI ve firméach ukézala zlepSeni v fizeni
managementu a maze byt konstatovano, ze implementaci Power BI jako nastroje business
intelligence muze byt dosazeno zvyseni produktivity spolecnosti. (Diaz Vasquez, Acosta

Espinoza a Checa Cabrera, 2022)

5.1 Digitalizace

Témét vSechny nové technologie, které v dnesni dobé vznikaji, jsou zaloZzeny na jednom

zasadnim trendu ¢tvrté priimyslové revoluce — digitalizaci.

Uspé&sna digitalizace ve vyrobnich firmach ma nékolik kli¢ovych faktord. Prvnim faktorem
je potieba jasné stanovit cile a strategickou orientaci, aby bylo mozné zah4jit cestu
k digitalizované vyrobé. DilleZitou roli v procesu digitalizace hraji také lidé a zaméstnanci,
kteti musi byt schopni rozpoznat pfileZitosti a byt schopni pfijimat zmény. Kombinace
principil §tihlé vyroby a prumyslu 4.0 umoziuje zlepSeni rychlosti, flexibility a efektivity,
ale uspéch musi byt méfitelny prostfednictvim kli¢ovych ukazatelti. Kazdéa vyzva vyzaduje

vlastni feSeni, protoze neexistuje zaddné primyslové standardni feSeni. Digitalni
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transformace neni sprint, ale triatlon, a vyZaduje dlouhodoby plan a zdvazek. Reseni na miru
jsou zalozena na osvédCenych komponentach, modulech a procesech, ale musi byt
prizptisobena individualnim potfebam. Sit' a kompatibilita jsou klicové pro uspéSnou

digitalizaci. (Adam, 2020)

S digitalizaci dochézi taky jesté k jednomu velmi pozitivnimu faktoru, jimz je dosaZeni
moznosti pracovat s real-time daty. Analyza real-time dat je o zachyceni informaci a jednani
na jejich zakladé hned v okamziku, kdy k nim dochézi, nebo alespon tak blizko tomu
okamziku, jak je to jen mozné. Jedna se o streamovana data, kterd mohou pochazet z kamer,
dokumentti, nebo senzorl, nebo mohou pochazet z prodejnich transakci, ndvstévniki vasich
webovych stranek, GPS, strojii a zatizeni, které operatofi obsluhuji. Vyuziti téchto dat je
v mnoha odvétvich stale diilezité;si, jelikoz to spolecnostem dava moznost mnohem rychleji
reagovat na nastalé situace a odhalovat neptfesnosti a chyby v procesech, ¢imz se miize

dosahovat 1 vyznamnych uspor. (Marr, ©2022)
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolec¢nost fischer automotive systems s.r.o0. je soucasti koncernu fischer Group, divize
fischer Automotive. Koncern fischer Group zahrnuje spolecnosti v né¢kolika riznych
oblastech, mezi které¢ patii napf. fischer fixing systems (vyrobky pro upevnéni plastt, oceli
a chemickych ptipravki), fischertechnik (détské hracky), fischer Consulting (konzultanti
v oblasti zlepSovani podnikovych procestt), fischer Electronic Solutions (kapacitni dotykové
a multidotykové systémy) a predevsim také zminény fischer Automotive (vysoce kvalitni

interiérové komponenty pro vozidla). (fischer Group, ©2023)

Divize fischer Automotive zaméstnava pies 5 tisic zaméstnancti na 6 mistech po celém svéte.
Sidlo divize je v némeckém Horbu, dal§i zavody jsou v USA v Auburn Hills, v Srbsku
v Jagodine, v Cin& v Taicangu a v Ceské republice jsou v soudasné chvili jiz zavody dva,
jeden v Ivanovicich na Hané, zalozen v roce 2007 a od tinora 2023 nové¢ zaloZeny zévod

v Holubicich u Brna. (interni zdroj spole¢nosti)

fischer automotive systems s.r.o. v [vanovicich na Hané ma pies 430 zaméstnanci, vyrobni
plochu 10 000 m? a ro¢ni obrat pres 34 miliontl €. Mezi zakazniky zdvodu patii vyznamné
automobilky jako je Audi, Mercedes, Porsche a BMW. Do vyrobkového portfolia firmy patii
predev§im vydechy klimatizaci, popelniky, drzdky napoji, odkladaci ptihradky a dalsi

multifunkéni interiérové komponenty. (interni zdroj spolecnosti)

Obrazek 10 - Zavod v Ivanovicich na Hané (interni zdroj spolec¢nosti)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 44

6.1 Historie spole¢nosti

Koncern fischer byl zalozen vroce 1948 v némeckém Waldachtalu panem Arturem
Fischerem a po celou dobu své existence je spolecnost ve vyhradnim rodinném vlastnictvi.
V soucasné chvili v ¢ele koncernu stoji syn Artura Fischera, Cestny profesor a senator
mult. Dipl.-Ing. (FH) Klaus Fischer, ktery svoji pozici zastava uz ptes 40 let. (fischer Group,
©2023)

Koncern je nejvice znamy pro vynalez hmozdinek (,,S plug®) vroce 1958, které jsou

i v dnesni dob¢ pro stavebnictvi stale nenahraditelné.

aI
5
o
|8

Obrazek 11 - Hmozdinky (Facts & Figures - fischer group of companies, ©2023)
Divize fischer Automotive byla zaloZena v roce 2001, ale do automobilového primyslu
pronikl fischer uz v roce 1982, kdy na trh uvedli CBOX, systém pro zakladani hudebnich
kazet do automobili. Dnes je fischer Automotive druhou nejvétsi obchodni divizi fischer
Group. Tato divize se specializuje pfedevS§im na kinematické systémy pro interiéry

automobill. (O Nas, ©2023)

V minulosti za své Gspéchy prof. Klaus Fischer obdrZel jiZ ¢etna ocenéni, v¢etné Cestnych
titulli, cen za udrzitelnost, ocenéni za zasluhy statu, medaili, nebo dokonce i ¢estnd obCanstvi
v fad¢ stath. Do dnesni doby je fischer Group povazovéana za jednoho ze 3 nejlepSich

zameéstnavatel Némecka. (fischer Group, ©2023)

Samotna divize fischer Automotive pak ziskala v letech 2018 a 2016 cenu GM Quality
Supplier Excellence Award. Jsou také drziteli ocenéni SPE za inovativni aplikaci plasti
v automobilovém pramyslu. Ocenény byly vydechy ventilace vozu Mercedes tiidy C

v kategorii ,,Parts & Components — Body Interior. (O Nés, ©2023)
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6.2 Organiza¢ni struktura

Spolecnost fischer automotive systems s.r.o. je fizena jednatelkou Renatou Furchovou, ktera
spole¢nost zastupuje samostatné. Spolecnost je pak délena na jednotliva odd¢€leni, jejichz
hlavy se jednatelce pfimo zodpovidaji. Z oddéleni zde figuruji montédz, lisovna, kvalita,
controlling a IT, personalistika, logistika, technické oddéleni (engineering a idrzba) a nakup.

(interni zdroj spolecnosti)

— Vedouci montaZe

fischer — Vedougi lisovny

Automotive
— Vedouei kvality
Povgfenec EE;PS+ FO. EMS, Asistentka — Vedouci controllingu a IT
Jednatelka : :
fPS koordindtor a projektovy N < . | .
specialista Projektovy specialista Vedouci personalistiky
Povérenec kvality
—PSB a CCC — Vedouci logistiky

— Vedouci technického odd&leni

— Vadouci nakupu

Obrézek 12 - Organigram spolecnosti (interni zdroj spolecnosti)
6.3 Vyrobni portfolio spole¢nosti

Jak jiz bylo zminéno, mezi zékazniky spole€nosti patii automobilky jako je Mercedes, ktery
tvoti 49,8 % produkce, produkty pro BMW, které tvoti 30,2 % produkce, produkty znacky
Audi, ktera tvoii 16,2 % z celkové produkce a Porsche, které tvoti 3,8 % z celkové produkce.

Spole¢nost se zamétuje primarné na multifunkéni interiérové prvky. Mezi nejcastéjsi
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vyrabéné komponenty miizeme zatradit vydechy klimatizaci, drzaky napoji, popelniky a
dalsi. (interni zdroj spolecnosti)

Mezi technologie, které spole¢nost vyuziva, patii predevsim vstiikovani plasti (MuCell a
sendvicové vstiikovani). Vyznamnou cast vyroby tvofi také montaze s riznymi stupni

automatizace. (interni zdroj spolecnosti)

Obrazek 13 - Komponenty vyrabéné v zavodu v Ivanovicich na Hané (interni zdroj
spolecnosti)

Obrazek 14 — Ukazka vyrabénych komponenti v interiéru vozidla Mercedes C Klasse
(interni zdroj spole¢nosti)
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6.4 Udaje z obchodniho rejstiiku

Tabulka 2 — Udaje z obchodniho rejstiiku (fischer automotive systems s.r.o. - Obchodni

rejstiik firem, ©2023)

Datum vzniku a zapisu

11. leden 2007

Spisova znacka

C 54019/KSBR Krajsky soud v Brn¢

Obchodni firma

fischer automotive systems s.r.0.

Sidlo

Osvoboditeld 889/89, 683 23 Ivanovice na Hané

Identifikaéni ¢islo

27715256

Pravni forma

Spolecnost s.r.o.

Ptedmét podnikani

vyroba, obchod a sluzby neuvedené¢ v ptilohach 1 az 3
zivnostenského zakona obory ¢innosti: vyroba plastovych a
pryzovych vyrobkll vyroba motorovych a pfipojnych vozidel

a karoserii velkoobchod a maloobchod

Statutarni organ

Jednatel
RENATA FURCHOVA
okres Brno-venkov

Den vzniku funkce: 1. leden 2020

Spolecnik fischer automotive systems GmbH & Co. KG
Registracni ¢islo: HRA 723147
Industriestralle 103, 721 60 Horb am Neckar
Obchodni podil: 100,00 %

Zakladni kapital 61 500 000,-K¢

6.5 Hodnoty spolecnosti

Spolecnost fischer si velmi diirazné zakladd na svych hodnotach, zdsadach, poslani a

standardech, se kterymi musi byt seznamen kazdy zaméstnanec koncernu fischer.

Ttemi hlavnimi hodnotami skupiny fischer jsou inovace, odpovédnost a seridznost.
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Inovacemi je mysleno predev§im jednani v ramci principi kaizen, neustalé zlepSovani,
otevienost novym pristupiim a piipravenost ke zménam. Pro spolecnost to pfinasi predevsim

zajisténi konkurenceschopnosti budoucich projekti. (interni zdroj spole¢nosti)

K odpovédnosti se spolecnost fischer stavi tak, ze od kazdého zaméstnance ocekava plnéni
stanovenych cilt, k jejichz dodrzeni se zaméstnanec zavézal a ptebirani plné odpovédnosti
za vysledky svého chovani. Odpovédnost kazdého zameéstnance proaktivné pftispiva

k uspéchu skupiny. (interni zdroj spolecnosti)

Posledni hodnotou je seridéznost. Seridznost kazdého zaméstnance se projevuje respektem
k hodnotam ostatnich — sebekritickym a didvéryhodnym vystupovanim. Ode vSech se

ocekava respektovani pravnich norem, nastavenych standardli a pravidel. (interni zdroj

spolecnosti)

find
solutio

s - opinion . — : T :
I ' ' : R prepared

Obrazek 15 — Hlavni standardy pro vSechny osoby ptisobici ve spolecnosti fischer (interni
zdroj spole€nosti)
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Tato ¢ast prace je zaméfena na analyzu soucasné situace na zvoleném pracovisti. Pro ucely
této prace bylo rozhodnuto, Ze prace se bude zaméfovat na montazni linku XY — Diise Mitte
1, montaz s kabelovou variantou. Tato linka byla vybrana z divodu, Ze se jednak pro
spole¢nost jedna o tzv. ,,high runner®, tedy jde o dlouhodoby projekt, kde jsou pravidelné
objednavky s vysokym poctem vyrabénych dild. Na tomto projektu je navic 1 nizky pocet
reklamaci a zaroven velmi nizkd fluktuace obsluhy na lince, tim padem jsou na sebe
pracovnici zvykli, jsou sehrani a jejich efektivita je jednou z nejvysSich ze vSech linek.
Kabelové varianty dilti vyrabénych na této lince jsou taky jedny z nejslozitéjSich, které se

na linkach vyrdbéji, tudiz bylo usouzeno, Ze bude vhodné zacit pravé timto pracovistém.

Na lince dochazi k montdZi vydecht klimatizace, varianta s LED osvétlenim (moZnost
3 riznych barev). Na stejné lince se vyrabi i varianta bez kabelu (bez LED osvétleni), pro
ucely této prace byla ale vybrana pouze kabelova varianta, predevs§im z toho diivodu, Ze je
cena tohoto vyrobku vyrazné¢ vys$s$i nez u varianty bez kabelu, tudiz 1 pro spolecnost

relevantnéjsi z pohledu nakladi.

Obrazek 16 — Vydech klimatizace, kone¢ny vyrobek linky XY - Diise Mitte 1, kabelova
varianta (interni zdroj spole¢nosti)

7.1 Linka Diise Mitte 1

Linka se sklad4 z osmi standardnich pracovist, pracovist¢ EPA (End Priifung Anlage —
koncovy tester, stroj finalni inspekce) a pracovisté 100% kontroly. ObtiZnost jednotlivych
pracovist’ se riizni, na prevazné vétsing pracovist’ je vzdy potieba jeden operator, u pracovisté
8 jsou zapotiebi operatoii dva. Obtiznost pracovist je na kazdém jednotlivém pracovisti

vizualn€ znacena odpovidajici barvou (zelend — nizka obtiznost, Zlutd — stfedni obtiznost,
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cervena — vysokd obtiznost) a operatofi jsou na tyto pracovisté piidélovani podle

odpovidajici kvalifikace. Samotné pracovisté EPA je stroj, ktery za pomoci kamer, senzorti

a ramen automaticky provadi fadu kontrol, kterymi dil musi projit, aby odpovidal

pozadované kvalité. Na kazdém pracovisti je dostupny cerveny box pro odlozeni

neshodnych, nebo podezielych dili. Prehled kontrol kvality, které jsou na pracovistich

provadény, je zobrazen v Tabulce 3.

Tabulka 3 — Piehled kontrol provadénych na jednotlivych pracovistich (vlastni zpracovani)

Pracovisté

Typ Kkontroly provadény na pracovisti

Pracoviste 1

vizualni kontrola dilu pted pfedanim na dalsi pracovisté

Pracoviste 2

vizualni kontrola dilu pted pfedanim na dalSi pracovisté

Pracovisteé 3

vizualni kontrola dilu ptfed pfedanim na dalsi pracovisté

Pracoviste 4

kontrola pfitomnosti a spravného nastaveni klipd, vizualni

kontrola dilu pfed predanim na dalsi pracovisté

Pracovisteé 5

vizualni kontrola dilu pted predanim na dalsi pracovisté

Pracoviste 6

vizualni kontrola dilu pted predanim na dalsi pracovisté

Pracoviste 7

vizualni kontrola dilu pted predanim na dalsi pracovisté

Pracovisteé 8

vizualni kontrola dilu pted predanim na dalsi pracovisté

kontrolni pracovisté, automatické kontroly zafizenim EPA —

kontrola QR kodu, kontrola osazeni komponentami, kontrola

EPA
svételného zdroje a osvétleni, kontrola funkcnich pohyba (Walze
AU, Walze IN, Klappe), kontrola etikety
kontrolni pracovisté, funkéni kontrola, vizualni Kkontrola,
100% kontrola kontrola zapojeni kabelu, kontrola etikety, atd. (viz kapitola

7.1.10)

Co se tyce taktu linky, obecné je nastaven na 13 vtefin. Vzhledem k odlisné obtiZnosti

jednotlivych pracovist,, i asova naro¢nost jejich obsluhy se liSi. Na nékterych pracovistich

vznikaji Casové rezervy, jiné pracovisté nékdy predepsany takt plni bez rezerv.

Piehled ¢asové naroc¢nosti jednotlivych pracovist’ je graficky znazornén na Obrazku 17.
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Obrazek 17 — Casova naroénost jednotlivych pracovist linky ve vtefinach (vlastni
zpracovani)

7.1.1 Pracovisté 1

Prvni pracovisté ma nizkou obtiznost a je zapotiebi jednoho operatora. Ukolem operatora je
v nékolika krocich dil zalozit do ptipravku, které zptusobi zvednuti lazek, nasledné dil vlozit
do mazaciho zafizeni. Po promazani operator dil vyjme a vlozi do ptipravku, ktery uzamkne
lizka a dojde k zalisovani dili do sebe. Zalisovany dil operator dale vklada do dalSiho
piipravku a obouru¢né stiskne tlacitka pro spusténi ltizek. Po uvolnéni lizek operator
piedavd predmontované dily na preddvaci misto. Standard pracovisté je zobrazen

na Obrazku 18.

MW 23 i
-. i -
= —— E | =] - i Kardangelenk
. -

Skluz na Tra Skluz na Tras

Obrézek 18 — Usporadani pracovisté 1 (interni zdroj spolecnosti)
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7.1.2 Pracovisté 2

Druhé pracovisté je oznaceno obtiznosti vysokou a pro obsluhu je potieba jednoho operatora.
V prvnim kroku operator, ktery obsluhuje druhé pracovisté, nasadi na dil Walze Daempfer
(tlumi¢) a Silikonkissen (silikonovou gumicku). Pfipravené Walze pak operator vlozi
do ptipravku a spravné usadi. V ptipravku se nachazi kontrolni senzory, které snimaji
pritomnost tlumice a gumicky. Po vlozeni Walze do ptipravku operator obouru¢né zacvakne
a stiskne na ptipravku tlacitko Start. Operator ndsledn€ nastavi mazaci zatizeni na variantu
ECK/MID posunutim areta¢niho ¢epu. Operator poté vlozi do mazaciho zatizeni dil Walze.
Pokud jsou dily vlozeny spravné, rozsviti se vSechny kontrolky na pfitomnost dili zelené.
V ptipad¢, Zze néktery z dilti neni v poradku sestaveny, operator identifikuje chybu pomoci
panelu s LED diodami a nedostatek odstrani. V poslednim kroku operator odlozi
predmontované dily na urfené odkladaci misto a zaroven piesune na odklddaci misto

1 rozpracované dily z prvniho pracovisté.

o “
/ Lichtleiter

Nipoje

Obrézek 19 — Usporadani pracovisté 2 (interni zdroj spolecnosti)
7.1.3 Pracovisté 3

Tteti pracovisté ma obtiZnost nizkou a na obsluhu je potieba jediného operatora. V prvnim
kroku mé operator k dispozici dalsi ptipravek, do kterého zaklada dil Walze. V dal§im kroku
operator do dilu Walze zacvakne dva svételné vodice (Lichtleiter). Nasledné ve ctvrtém
kroku operator do Walze zacvakava i pfedmontovany dil z prvniho stanovisté. Dale pak

operator do dilu zacvakne dalsi ¢ast Walze a stiskne tlacitko Start, ¢imz spusti oto€eni stolu
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a zalisovani dilu do sebe. Hotovy zalisovany dil operator vyjme z pifipravku a odlozi

na odkladaci misto.

Obrazek 20 — Uspotadani pracovisté 3 (interni zdroj spolecnosti)
7.1.4 Pracovisté 4

Na Ctvrtém pracovisti dochazi k prvni dilezité kontrole kvality, ktera probihd formou
kamerové inspekce dilu. Pracovisté ma sttedni obtiznost a na jeho obsluhu je potieba pouze

jeden operator.

V prvnim kroku dochazi ke zminéné kontrole. Na tomto pracovisti ptichdzi do linky
zakladna celého vysledného vydechu, Gehduse. Na tomto dile je nejprve potieba
zkontrolovat pifitomnost a spravné nastaveni klipli (jedna se o kritickou charakteristiku
svaru). Zkontrolovany dil Gehduse operator zakldd4 do lizek ptipravku a nasledné dojde
k jeho upnuti v pfipravku. V dal§im kroku operator ru¢né¢ vkladd do kazdého dilu
Bremsbacke (brzdovou desticku). Pomoci vzduchového pera operator nabere drobné
pruzinky Federhiilse a vlozi je do vSech tlozist' dilu. Vzduchové pero nasledné vrati
do plivodni pozice a pomoci tlacitka Start operator odstartuje kamerovou inspekci dild.
Pokud je dil oznacen jako NOK, operator okamzité sjednava napravu. V piipadé OK je dil
odblokovan a operator pokracuje vlozenim dilu Walze z pfedchoziho pracovisté. Operator
dil Walze nejdfive ruéné€ zacvakne a nasledné opét odstartuje pomoci tlacitka Start senzory
pro spravné vlozeni. Pokud dojde k uspésné kontrole, dil se opét odblokuje a operator ho

predava na dalsi odkladaci misto.
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Obrazek 21 — Uspotadani pracovisté 4 (interni zdroj spolecnosti)
7.1.5 Pracovisté 5

Paté pracovisté je obsluhovano jednim operatorem a opét je stiedni obtiznosti. V prvnim
kroku operator vklada dil Gehduse do ltizka a dochézi k upnuti dilu. Pomoci vzduchového
pera operdtor podobné jako na piedchozim pracovisti vkldda do Gehduse pruzinky
Federhiilse. V dalSim kroku operator zasune Bremskbacke (brzdovou ¢elist) do Druckfeder
(pruziny) a vlozi ji do dilu Gehduse. Zde poté probihd dalsi kontrola kvality. Lehkym
zatahanim smérem nahoru operator zkontroluje, zda brzda nepraska. Po kontrole a vlozeni
stiskne operator tlacitko Start a dojde k uvolnéni pro dalsi krok. V dal§im kroku pak operator
vkladéa do obou tlozist v Gehduse malé ozubené kolecko a zkontroluje spravnost zaloZeni
(znaceni teckami na kolecku). Pomoci tlacitka Start pak operator odstartuje posledni
kontrolu kamer. Pokud byly vSechny dily umistény spravng, dochazi k uvolnéni dilu a

pfesunuti operatorem na dalsi odkladaci misto.
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Zahnrad

Obrazek 22 — Uspotadani pracovisté 5 (interni zdroj spolecnosti)
7.1.6 Pracovisté 6

Sesté pracovisté ma obtiznost nizkou a je pro jeho obsluhu zapotiebi pouze jednoho
operatora. Dil, ktery vstupuje do procesu na této lince nese nazev Schliessklappe (zaviraci
klapka). V prvnim kroku tento novy dil operator vlozi do mazaciho zatizeni a promaze.
Nasledné dil zaklada do ptipravku. Operator v druhém kroku nésledné zaloZzi i smontované
dily Gehiduse z ptedchoziho pracovisté. Po zaloZeni dochazi k automatickému uzamknuti
dilt a automatické montézi klapky do Gehduse. Na vystup u tohoto dilu nésledné operator
nasadi dil Auflage a po nasazeni tlacitkem Start zah4ji vyhodnoceni dilu. Pokud je dil

vyhodnocen spravné, uvolni se a operator ho nasledné piedava na odkladaci misto.

Obrézek 23 — Usporadani pracovisté 6 (interni zdroj spolecnosti)
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7.1.7 Pracovisté 7

Sedmé pracovisté ma obtiznost nizkou a je pro jeho obsluhu zapotiebi taktéz pouze jednoho
operatora. V prvnim kroku operator zaklada dil z ptedchoziho pracoviste do piipravku
Walze HI. Nasledné po zalozeni vezme dva nové dily, které vstupuji na tomto pracovisti
do procesu (Rosette a Blende) a dily zacvakne do sebe. Poté spojené dily nasadi
nasmontovany Gehiuse, ktery je zalozeny v ptipravku. Tlacitkem Start pak operator otoci
stil a dily se automaticky zalisuji. Zalisované dily operator zkontroluje a otoc¢i klapku tak,
aby byla zaviena. Nasledn¢ zalisované dily pak operator postavi na pojizdny pas k pracovisti
8.

Skluz na Tray

Obrézek 24 — Uspotradani pracovisté 7 (interni zdroj spolecnosti)
7.1.8 Pracovisté 8

Osmé pracovisté je jedno z nejkritictéjSich. Jeho obtiZznost je nastavena jako vysoka a jde

o jediné pracoviste, které musi obsluhovat operatoti dva.

V prvnim kroku sejme jeden z operatort sestavu z pasu a nasune ji do ptipravku. Na této
pozici se stfidaji operatofi oba. Po zasunuti do sestavy operator vezme kabel a zacvakne
hodo sestavy. V dal$im kroku operator upevni Lichtleiter (svételny vodi€) pruzinkou.
PruZinku nésledné do dilu zacvakne. Pomoci rukojeti se nésledné ptipravek otoc¢i o 180° a
operator obtoci kabel po obvodu dilu. Nasledné se kabel zacvakne do dilu i na druhé strané
a opakuje postup s pruzinkou, kterou docvakne do dilu. Nasledné operator pootoci piipravek

a kabel zastrci do ptipravenych drazek. Nakonec operator vyjme dil z ptipravku a pieda jej
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na pojizdny pas, ktery je ohrani¢eny zlutou a modrou paskou. Vlozit dalsi dil na pas miize

operator az ve chvili, kdy dil piejede modrou pasku, aby nedoslo k poskrabani dilu.

Modul-Licht_|

Obrézek 26 — Uspotadani pracovisté 8 (interni zdroj spolecnosti)
7.1.9 EPA

Naésledujicim pracovistém je pracovist¢ EPA (End Priifung Anlage - koncovy tester, stroj
findlni inspekce). EPA je zafizeni na kontrolu poZadovanych vlastnosti vyrobku, tedy
kontrolni pracovisté. Jedna se o technologii, ktera snima dily pomoci kamer a senzorli a
kontroluje parametry dilu, zda odpovidaji pozadované kvalité. Konkrétnimi kontrolami,

které EPA provadi, jsou:

- nacteni a kontrola QR kodu (QR kod je pfitomny na etiketdch na vSech kabelech,

které jsou v tomto stavu jiZ posilany dodavatelem),
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- kontrola osazeni komponentami (na n¢kolika riiznych pracovistich, kontrola, zda dil
obsahuje vSechny komponenty, které ma mit a Ze jsou komponenty spravné

namontovany),
- kontrola svételného zdroje a svételnosti kabelu,
- funkéni pohyby (pohyby Walze, klapky, tthly pohybu, atp.),
- tisk a nalepeni etikety a nasledné nacteni a kontrola etikety.

Ackoliv samotna obsluha pracovisté je nastavena na stfedni obtiZnost, toto pracoviste
vyzaduje velmi schopné a dobie proskolené operatory, jelikoz je nutnd dobra znalost dilu

pro obsluhu tohoto pracovisté. Pro obsluhu je potieba jediného operatora.

V prvnim kroku operator odebere dil z pojizdného pasu, otoci klapku tak, aby byla oteviena
a zalozi jej do lizka. Operator srovna cely dil do pozadované polohy. Nasledné se rozsviti
ctecka a operator nacte QR kod a navine kabel po sméru Sipky, kterd je vyznacend
na pfipravku. Kabel se jednou omoté kolem ptipravku a konec kabelu se zaloZi. Nasledné
operator stiskne tlacitko Start, tim dojde k upnuti zaloZzené¢ho dilu a k otoceni stolu do dalsi
pracovni pozice. V pfipad¢, ze je dil v oznacen jako OK a je opatien etiketou, odebere
operator otestovany dil z lizka a pteda jej na predavaci misto ke 100% kontrole. Dil se
automaticky uvolni. Je potieba dbat na opatrnost pfi manipulaci konektoru. Pokud dil EPA
vyhodnoti jako NOK, ztstane dil uzamceny v lizku a EPA vyhodnoti parametr, kvili
kterému je dil oznacen za NOK. Po vyresetovani chyby obsluha potvrdi startovaci tlacitko,
tim dojde k odjisténi testovaného dilu a operator jej odebere z liizka. Dily vyhodnocené jako
NOK dle urcitych parametrii se pak do EPA vkladaji znovu. Pokud je dil opakované
vyhodnocen jako NOK, tak je dil oznacen jako chybny a odloZen do boxu se zmetky.

Obrazek 27 — Vizualizace pracovisté EPA (interni zdroj spole¢nosti)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 59

Obrazek 28 — Operatorka pii obsluze pracovisté EPA (interni zdroj spolecnosti)

7.1.10 Pracovisté vystupni (100%) kontroly

Na konci linky se nachézi pracovisté¢ 100% kontroly. Na tomto pracovisti dochazi k funkéni

1 pohledové kontrole kazdého dilu, jesté i po kontrole EPA, aby se dosdhlo maximéalniho

zachyceni chyb. Operatoii na tomto pracovisti musi byt nejrozsahleji proSkoleni a seznameni

s dilem a jsou na né nejvyssi naroky. Na tomto pracovisti se dle pracovniho postupu maji

kontrolovat nésledujici parametry:

1.

Kontrola spravnosti varianty - varianta s kabelem/bez kabelu, barevné provedeni a

etiketa — Citelnost, spravné oznaceni, atp.

Kontrola pohledovych casti - Skrabance, znecCisténi, vady lisovani/chromovani,
kontrola vSech pohledovych ploch, i po vyklopeni dilu na v§echny strany a kontrola

pritomnosti bilé¢ gumy

Kontrola kabelu — spravna montdz kabelu, svételnych vodicl a dratu, ktery fixuje

kabel

Kontrola kovovych klipii — kontrola jejich pfitomnosti a zavateni vSech kovovych
klipd, musi byt zcela zavarené, jedna se o kritickou charakteristiku (kvalita svaru),

kontrola vSech kliptli, zda nejsou uvolnény

Funkcni kontrola — jelikoZ se jedna o kinematicky dil, je nutné provést kontrolu
pfenastaveni ve vSech smérech. V kazdém sméru je potieba 4krat tam i zpét dil
procvakat (ve sméru nahoru/dolu i vlevo/vpravo). Pfi kazdém pienastaveni musi dil

ve sttedové pozici kliknout, zvuk by mél byt pokazdé stejny. V ptipadé nejasnosti je
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potieba dil srovnat s hrani¢nim vzorkem. Dale pak v ramci funkéni kontroly je

potieba provertit vali dilu.

6. Vychyleni dilu Drehkopf — sttedovy dil (Drehkopf) musi byt v obou koncovych
polohach vychyleny maximalné o 1°. V pfipad¢€ nejasnosti je opét pritomen hrani¢ni

vzorek.

7. Kontrola otevirani/zavirani dilu — v obou ptipadech musi byt v koncovych pozicich
slySet kliknuti a v zavieném stavu musi bfity klapek dosedat na Gehiuse.

Pti otevirani nesmi byt slySet zadny nezadouci klapavy zvuk.

8. Pritomnost pruziny — v otevieném stavu dilu je nutné zkontrolovat pfitomnost

pruziny uvnitt dilu

9. Pritomnost gumového profilu — kontrola, zda je gumovy profil pfitomen a dotlacen

do koncové polohy

10. Kontrola etikety a podpis — kazda etiketa musi byt oznacena podpisem, zda je dil
OK. Pokud je dil podepsan cernou, modrou, nebo zelenou propiskou a podpis
nezasahuje do QR kodu, dil je v potfadku a mize pokracovat na expedici. Pokud je
kus vyhodnocen jako NOK, nebo urceny k opracovani, operator preskrtne etiketu
cervenou barvou. U OK dilu podpis operatora nesmi zasahovat do QR kodu a nesmi

byt podepsan Cervenou barvou, jinak dil bude vyhodnocen jako NOK.

7.2 Soucasny stav evidence a odepisovani zmetkovitosti

V piechozi podkapitole byly predstaveny pracovni postupy, pii kterych dochézi ke kontrole
a evidenci zmetkl z linky, tedy néjakd predstava o tom, jak by cely proces m¢l probihat.
V této podkapitole se vénuji predevsim tomu, jak je s daty pracovano, jak realné probiha tato

kontrola a evidence a jaké nastroje jsou k témto ¢innostem dale pouzivany.

7.2.1 Evidence a odepisovani na lince

Jak jiz bylo ptedstaveno, linka ma 8 pracovist a pracovist€ EPA a 100% kontroly. Pravé tyto

posledni dv¢ pracovisté jsou zasadni pro kontrolu kvality a evidenci zmetkd.

Na kazdém jednotlivém pracovisti je zavedena povinnost vizudlni kontroly montovanych
dild, se kterou jsou vSichni operatofi sezndmeni. Vizualni kontrola ma probihat pti pfedavani
dilu na dal8i pracovisté, pfipadné¢ i béhem procesu pii pfidavani dalSich komponentt

do finalniho dilu. Tato kontrola béZn¢ byva splnéna a do findlniho dilu se komponenty
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s vizudlnimi vadami v pievazné vétsing ptipadii nemontuji. Pokud je na téchto pracovistich
odhalen dil s néjakym defektem, dil neni pouzivan, je odlozen do ¢erven¢ oznacené¢ho boxu
se zmetky a na konci smény jsou pak tyto kusy prepocitany a odepsany do formulate, ktery
se pak predava mistrovi a po kontrole pienechava asistentce kvality pro odepsani v SAP.
Pokud je ovSem odhalena opakovana chyba, tedy se objevi hned né€kolik kusti po sobé se
stejnym defektem, neprodlen¢ je o tom informovan mistr a postupuje se podle toho, zda se

jedna o nakupovany kus, nebo kus lisovany piimo na hale.

Pt1 defektu u kust lisovanych pfimo na hale se vola linkova kontrola, ktera ma na starosti
kontrolu kvality lisovny. Ta funguje v nepfetrZitém provozu a tim padem jsou neustale
k dispozici. Ony poté rozhoduji o nasledném postupu. Pokud dily neodpovidaji pozadované
kvalité, linkova kontrola miZze dily zablokovat a stdhnout z linky. Nésledné je k dispozici 1
centralni 100% kontrola pro lisovnu, na kterou se mohou dily poslat k tfizeni, nebo
opracovani. Na linku je potom navezena nova varka dild, u kterych by se nemél nalezeny
defekt opakovat. Pokud je defekt nalezeny na nakupovaném dile, postup je pro samotné
operatory linky velmi podobny. Rozdil spoc¢iva v tom, Ze se nevola nikdo z linkové kontroly,
ale pracovnik ze vstupni kontroly, ktery kontaktuje dodavatele dili a dale pak vystavuje

dodavatelskou reklamaci.

Jak jiz bylo zminéno, zasadnimi pracovisti pro kontrolu kvality a odepisovani zmetka jsou
pracovisté¢ EPA a 100% kontrola, které jsou na konci kazdé linky. EPA je automatické
pracoviste, které kontroluje pozadované vlastnosti dilu. Obsahuje i obrazovku, kde obsluha
EPA pii zacatku smeény zada udaje za aktualni den (napft. jaky artikl se na lince vyrabi) a
piipadné zadava do stroje prostoje a jiné mimoiadné udalosti. EPA kromé& obrazovky
obsahuje 1 tzv. OR board, kde se zobrazuji vybrané parametry, jako je plnéni planu v %,
¢islo artiklu, ¢i aktudlni stav linky — napf. ., Uklid“, ,,Odstaveno — ¢ekani na material®, a dalsi

mozné piiciny vzniku prostoje.

W206 - Mitte | kab. 10p 14.3s [ 13:03 |

Aktualni hodina 13:00 - 13:03

115.4%

Obrazek 29 — Ukazka OR boardu (interni zdroj spolecnosti)
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Na tomto pracovisti se vypliiuje jeden formulaf, ktery je podobny jako sbérné karty ze 100%
kontroly (Ptiloha P I) a tim formuldfem je ,,Zaznam o chybach EPA®, ktery je pfilozen
v Ptiloze P II. V tomto formulafi jsou vypsany nejcastéjsi chyby, kvtli kterym EPA oznacuje
kontrolované kusy jako NOK — ,,Griff (ihel)*, ,,Walze (nabourany), ,,Lichtleiter (nesviti)®,
a podobné. Konkrétni chyba se vzdy zobrazi na obrazovce EPA a operator, ktery EPA
obsluhuje, tuto konkrétni chybu zaznamena do tohoto formulate. Jelikoz EPA vyhodnocuje
chyby pomoci kamer, senzorti a dalSich ukazateldi, mtze se stat, ze u nékterych konkrétnich
typtt vad dojde nékdy k malfunkci a je ozna¢en OK kus jako NOK. Z tohoto divodu se
u téchto dilti provadi tzv. opakovana EPA, tedy kus oznaCeny jako NOK (s ur¢itymi defekty)
je ptes EPA poslan jesté jednou. Pokud je podruhé tento kus oznacen jako OK, dil pokracuje
na dalsi pracovisté. Pokud je 1 podruhé dil oznacen jako NOK, je odepsan jako zmetek.

Teprve kdyz dil neprojde opakovanou EPA, tak je zapsan do formulare.

Jelikoz EPA samotna neni schopna rozeznat, zda se jedna o opakovanou kontrolu ¢i nikoliv,
je potieba zaznamenavat celkovy pocet NOK kusii prave na tyto formulare, aby se dala zjistit
realnd zmetkovitost. Ta se zjiStuje na konci smény zapsanim informace o NOK kusech

z EPA a odectenim opakované EPA z formulare.

Ackoliv se ve formuléfich rozliSuje 1 o ktery typ defektu se jedna, v soucasné chvili se
s témito daty nijak dale nepracuje, kromé zakladnich dat, ktera sbira kvalita a pracuje s nimi
v ramci tydennich feSitelskych schizek spolecné s dal§imi odd€lenimi. Dal§im podnétem
pro blizsi praci s daty byvaji také zdkaznické reklamace, nebo pozadavky, diky kterym se

v n¢kterych piipadech data piezkoumavaji blize.

Na konci linky je pak uz jen 100% kontrola, ktera byla jiz pfedstavena v minulé podkapitole
a bude ji vénovana jesté vyrazna Cast analyzy. Toto pracovisté ma za ukol provést u kazdého
kusu, ktery z linky vypadne, n¢kolik riznych kontrol, aby byla zajiSténa maximalni kvalita
odeslanych kust. Na této lince jsou po vybranych kontrolach vadné kusy, které nespliiuji
pozadovanou kvalitu, zaznamenavany do sbérnych karet, které jsou vytvoteny specialn¢ pro

vybranou linku (Ptiloha P I).

Do sbérné karty se vyplituje vZzdy nazev projektu (linky), artiklové ¢islo dilu, ktery se dany
den na lince vyrabi, kolik bylo celkem za sménu vyrobeno kust, datum, sména (ranni /
odpoledni / no¢ni) a osobni ¢islo operatora, ktery 100% kontrolu provadi. Dale uz se pak jen

rozliSuje typ defektu, kvili kterému je dil odepisovan.
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Chybny kus ze 100% kontroly je v misté defektu oznacen ¢ervenou samolepkou, na kterou
operator doplni (dle sbérné karty) ¢islo konkrétniho defektu. Tento oznaceny kus je pak
odlozen do boxu se zmetky a dale pfedan pracovnikovi kvality pro posouzeni a stanoveni

dal8ich krokt — uvolnéni, nebo Srotace.

7.2.2 Prace s daty

Jak jiz bylo nastinéno, s vypsanymi daty z formulafi se nasledné pracuje pro statistiky. Tyto
formulate je pro dalsi praci s nimi nutné v prvni fadé ruéné prepsat do PC, aby se data daly
dale zpracovavat. Co se tyce dat z kontrol EPA, tato préce s daty je velmi omezend. Jediny
ukazatel, se kterym se z téchto formulait pracuje, je informace o opakované kontrole EPA
— tedy rozdil NOK kusti vyhodnocenych EPA vs redlny pocet odepsanych kust (pocet kust,
které EPA 1 napodruhé vyhodnoti jako NOK).

Ackoliv EPA samotna je schopna uchovavat evidenci o vyfazenych kusech, respektive
z jakého diivodu byly kusy vytazeny touto kontrolou, s daty z EPA se dale systematicky
nepracuje, jelikoz z nich nelze rozeznat, jaky je pocet opakovanych EPA kontrol, tedy kolik
kust bylo skutecné vadnych a kolik napodruhé proslo jako OK. Data jsou obecné vyuzivana
pii analyzach problematiky métfeni thll, coz je jeden z nejCastéjSich defektid, které se
na lince objevuji a jsou zachyceny kontrolou EPA. Problematické odhalovani a Casty vyskyt
defektu je zptisoben i tim, Ze tento pozadavek nebyl definovan zadkaznikem pfti designovani

linky, ale az pozd¢ji, az linka uz byla v provozu.

Co se tyce dat ze 100% kontroly, zde je prace s daty pon€¢kud rozsahlejsi. Pro interni ucely
je vytvotena rozsahla Excel tabulka, do které se data z papirovych formulédit 100% kontrol
piepisuji. Tato tabulka je pfiloZzena v Ptiloze P X. Tuto ¢innost momentalné vykonava jedina
osoba z odd¢leni kvality, ma pfepisovani téchto dat na starosti. V dobé€ jeji nepiitomnosti
tato ¢innost ¢astené prechazi na jejiho zastupce na oddé€leni kvality. Tabulka je interaktivni
a prizpisobuje se zadanym datiim, jako je napft. Cislo artiklu, projekt, atp. Tabulka taktéz
vytvaii automaticky i zdkladni statistiky, se kterymi se po Upravé da déle pracovat, pro
podrobnéjsi analyzu ovSem vybrany inZenyr kvality musi data vzdy jesté upravovat a ru¢né

zpracovavat.

Veskeré dokumenty, které se na lince zpracovavaji a tykaji se zmetkovitosti, pak jesté
do rukou dostava 1 asistentka oddéleni kvality, kterd odepisuje vadné dily v SAP a zadava

ke Srotaci. Tato data jsou odepisovana jednou tydné.
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Data ze SAP a interni data zpracovana inzenyrem kvality z dat 100% kontroly jsou pak dale
pouzivana pro interni ucely, prezentuji se na feSitelskych schiizkach a SFM (pravidelné

strukturované schiizky, kde je feSena eskalace problému a aktudlni déni ve spolecnosti).

7.2.3 Quali Wall Tracker (QWT)

Novinkou ve spolecnosti je jesté dalsi médium, do kterého se informace o zmetkovitosti a
typech defektlii zadéavaji. Jednd se o aplikaci Quali Wall Tracker, ktera je vytvotrena
v PowerApps interné pfimo pro fischer Automotive divizi a spravcem je matetska spole¢nost
v Némecku. Ti jsou zaroven prozatim jedini, ktefi s témito daty pracuji, jelikoZ pro ucely
zavodu v CR neni rozliseni defektii v aplikaci dostatedné konkrétni. Mateiska spoleénost
vyzaduje, aby do aplikace byla pravideln¢ zaznamenavana data ze 100% kontrol, aby 1 oni
byli schopni sledovat interni zmetkovitost zavodu. Tato aplikace je jiz pouzivana i v zavodu
v Srbsku a ptimo v matetské spole¢nosti v Némecku. Plén je takovy, aby postupné na tento

systém zaznami presly vSechny zavody fischer Automotive po celém svéte.

Tato aplikace funguje tak, ze jsou postupné do ni zadavany jednotlivé zakazky (tzn. v tomto
piipad¢ obsahy jednotlivych sbérnych karet). Na rozdil od sbérnych karet, systém
rozliSovani jednotlivych defektli neni specificky pro kazdy projekt, ale podoba veskerého
zadavani je jednotnd a skrytd pod preddefinovanymi kategoriemi, které je potfeba vyplnit

u kazdého defektu zvlast'. Pro predstavu:

Defekt ,, T¢zké Walze IN“ znamend, Ze pii funkéni kontrole (pohybem s kinematickymi
¢astmi) byla zjisténa nespravna viile dilu, tim padem je vadny. Do sbérné karty tedy operator
piipise jeden vadny kus pod piesné tuto kategorii. V QWT ovSem tato kategorie neexistuje.
Tento typ defektu je v QWT zafazen do kategorie ,,Funkce*, podkategorie ,,Funkcni vada —
kinematicka™ a findlni podkategorie ,,Pohyb nio*. VSechny typy defekti tedy musi byt

podobné roztfizeny jesté do jednotlivych podkategorii.

Dalsi komplikaci v pouZzivani aplikace je naptiklad také to, Ze pti vypliovani aplikace neni
mozné udélat Zadnou revizi, jelikoz data ihned pii zadavani zmizi. TaktéZ neni mozné tyto
zaznamy zpétné upravit, pokud dojde k chyb& pii zapisu. U nékterych typt vad je taky
problém se zatfazeni do konkrétni kategorie, jelikoZ nckteré kategorie jsou ponékud tzce
zamé&feny a neodpovidaji typlim defektd, které jsou momentalné na lince rozpoznavany.
V neposledni fadé¢ také n€ktera Cisla artikld, kterd se v ¢eském zavodé vyrabi, nejsou zatim

do aplikace zadana, takZe je neni mozné vypliovat.
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Jelikoz v soucasné chvili nemé nikdo v ¢eském zavodu pfistup k relevantnim datim, které
jsou do aplikace zapisovany, nelze s nimi pro ucely zavodu ani nijak dale pracovat. Kviili
pritazovani jednotlivych kategorii také zabira zapisovani vyrazné vice ¢asu nez napiiklad

prepisovani dat do jiz zminéné Excelové tabulky. Cely tento proces je tedy ¢asoveé naro¢ny.

Pro ucely ¢eského zavodu je cely koncept této aplikace také ptilis obecny. V soucasné chvili
by data sbirané v aplikaci pro ¢esky zavod ani relevantni nebyly, jelikoZ rozliSovani vad je
v zavod¢ mnohem konkrétnéjsi, aby mohly byt provadény naleZzité kroky pti odhalovani vad.
Pro Cesky zavod je naptiklad mnohem relevantnéjsi, na kterém konkrétnim komponentu se
vada objevuje, nez o jaky typ vady se jedna — zda o Skrabance, stiibfeni, nebo jiné.
Relevantni je také to, zda se jedna o nakupovany dil, nebo dil, ktery si spole¢nost sama
vyrabi, jelikoz jsou dle této skutecnosti defekty dale feSeny odlisSnym zpisobem. Tyto
skute¢nosti v soucasné chvili aplikace nijak nerozliSuje, vice se zamétuje na konkrétni typ

vady.

7.3 Analyza dat

Tato podkapitola je vénovéana analyze konkrétnich dat z kontrolnich pracovist’, které byly

pfedstaveny. Zkoumana byla sbirana data z pracovisté¢ 100% kontroly a pracovisté EPA.

7.3.1 100% kontrola

Data ze 100% kontroly jsou ¢erpdna z formulafi, které jsou ruéné vypliovany operatory
pfimo na lince, konkrétn€ na pracovisti 100% kontroly pfi nalezeni zmetku. Nésledné tyto
papirové formulafe technik kvality piepisuje do elektronické podoby pies sdilenou Excel

tabulku, ktera teprve poté poskytuje data, se kterymi se dale pracuje.

Pro analyzu dat bylo zvoleno obdobi 3. a 4. kvartalu v roce 2022. Pracovano bylo s daty
ze 100% kontroly pouze z vybrané linky, pouze z kabelové varianty, konkrétn& artikly

s Cisly 547360, 561047 a 561306 (BEL — High).

Zaobdobi 1.7. - 31.12.2022 bylo téchto konkrétnich artiklti na 100% kontrole zkontrolovano
497 762 ks, z toho bylo nalezeno 822 zmetkt (0,17 %). Reklamace v tomto obdobi na Zadny

z téchto artiklt nebyly Zadné, ani interni, ani externi.

Nejcastéjsi vady nalézané na této lince je mozné vidét v Ptiloze P I na sbérné karté. Pro ucely
této analyzy byly vady rozdéleny do né€kolika kategorii — pohledové, funk¢ni, kinematickeé,

chybéjici komponent, chybné spojeni, chybné oznaceni, neumyslné posSkozeni a chybny
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komponent. Procentudlni rozlozeni vyskytu jednotlivych vad ptfi 100% kontrolach jsou

k vidéni v Tabulce 4.

Tabulka 4 — Typy vad nalezené 100% kontrolou (vlastni zpracovani)

Typ vady Podil v %
Pohledova 31,75%
Funk¢éni 22,63%
Kinematicka 21,53%
Chybi komponent 13,99%
Spojeni NOK 4,62%
Oznac¢eni NOK 3,41%
Neumyslné poskozeni 1,22%
Chybny komponent 0,85%

Z tabulky vyplyva, ze nejvetsi podil vad maji pohledové vady. Jedna se o vady, které se
rozliSuji podle dilu, na kterém je pohledova vada nalezena, nerozliSuje se, zda se jedna
o Skrabance, sttibieni, fleky, nebo jiné typy vad. Jako nejcastéjsi vada v této kategorii byla
nalezena pohledova vada na dilu Rosette, coz je komponent, ktery ma nejvétsi pohledovou
plochu. Nutné je sd¢lit, ze dily s timto typem vady se neposilaji cel¢ ke Srotaci, ale predavaji
se na stanovisté¢ reworku. Toto stanovisté funguje tak, Ze se z dilu zachrani nejhodnotné;si
komponent (kabel) a zbytek dilu se vyhodi, jelikoZ rozmontovanim dilu dojde k poSkozeni

jednotlivych komponentt.

Dalsimi kategoriemi jsou dva typy vad, funk¢ni a kinematické, které spolu tizce souvisi.
Tyto typy vad jsou nalezeny funkcni kontrolou, kdy operator musi dil definovanym poctem
pohybovat pohyblivymi ¢astmi do vSech sméri, aby se zjistilo, zda dil nema nedostate¢nou
(nebo naopak nadbytecnou) vili, zda je pohyb plynuly a zda dochazi ke cvaknuti, které je
pozadovano a definovano zakaznikem, kdyz je dil ve stfedové poloze, piipadné zda i zvuk
tohoto cvaknuti je v porfadku. Funkéni vady jsou spojené s pozadovanym cvakanim,
kinematické s pohybem lamel. Tyto typy vad dohromady tvofily ptes 44 % z celkového
podilu nalezenych vad. Nej€astéj$Simi vadami v této kategorii bylo lehké Walze AU
(kinematickd), vrzajici Walze (funkéni) a tézké Walze AU (kinematickd). Kontrola
vizualnich 1 kinematickych vlastnosti vad je velmi zavisla na zkuSenostech operatora. Pro
vétSinu vad jsou zpracovany hrani¢ni a chybové vzorky, operatofi jsou Skoleni a jejich

zpusobilost je ovéfovana pomoci atributivnich MSA.
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Dalsim typem vad potom jsou chybéjici komponenty. Zde se tadi chyby vznikajici
pfi montazi, napiiklad chybé&jici pruzinka nebo guma. Chybéjici pruzinka muze piimo
souviset 1 s chybami pod ndzvem ,lehké (nebo tézké) Walze“, ne vzdy je ale operator
pritazeny na 100% kontrolu tento typ vady piesné identifikovat, jelikoz by byla chybéjici
pruzinka odhalena az po rozmontovani dilu. Tento typ vady tvofi na celkovém podilu cca

14 %.

Dalsi typy vad jsou zastoupeny v niz§im podilu k celkové zmetkovitosti. Patii zde chybné
spojeni dilu, zde se jedna o montdzni vadu a je odhalena ptevazné pohledovou kontrolou,
pripadné muze byt odhalena i kontrolou funkéni. Zbylymi typy jsou pak Spatné oznaceni
dilu, neiimyslna demontéaz nebo poskozeni dilu a ptipadné i chybny (zaménény) komponent.

Souhrn téchto zbylych typt vad tvoii kolem 10 % na celkovém podilu.

Rozpis jednotlivych typi vad je nazorn€ zobrazen v nasledujicim grafu:

Oznadeni NOK ; Neumysiné poskozeni; 1,22%

341% .

Chybny komponent; 0,85%
Spojeni NOK;
4,62%

Chybi
komponent;
13,99%

Obrézek 30 — Graf typl vad nalezenych 100% kontrolou (vlastni zpracovani)

7.3.2 EPA

Dal8im stanovistém kontroly kvality na lince je pracovist¢ EPA. Pro ucely této prace tedy
bylo zkouméano, jak probiha sbér dat z tohoto pracoviste. Jak jiZ bylo zminéno, prace s t€émito

daty je nyni velmi omezena.

V soucasné chvili operatofi pfimo na tomto pracovisti zapisuji vady, které odhaluje EPA a
zapisuji je do sbérnych karet. Pokazdé, kdyz EPA vyhodnoti kus jako NOK, na obrazovce

se objevi nazev vady, kvuli které byl kus takto oznacen. Jak jiz bylo nastinéno v ptedchozich
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podkapitolach, tak ackoliv operatofi obsluhujici toto pracovisté tento typ vady
zaznamenavaji, tyto data nejsou jinak zpracovavany a dal se s nimi pfili§ nepracuje.
V soucasné chvili je pro techniky montaze a dals$i povétené pracovniky jedind relevantni
informace, ze nejcastéjsi chybou jsou tzv. ,,thly*. Jedna z kontrol, které v EPA probihaji, je
kamerova kontrola vychyleni dilu Griff. Tato kontrola pravideln¢ odhaluje nejvice vadnych
kusii a v predchozi kapitole jiz tato vada byla kratce pfedstavena. S témito daty bylo tedy
v minulosti pracovano, hlavné ze strany techniki montédze, ktefi se snazili o omezeni této
chyby, coz se jim i ¢asteéné podaftilo, ackoliv defekty se stale vyskytuji. Tento defekt mize
byt zplsoben predev§im tim, Ze pozadavek na kontrolu tohoto uhlu byl zdkaznikem
definovan az dodate¢né pti pribchu projektu, nikoliv pfi designovani linky. Spole¢nost
z tohoto dlivodu musela defekt zahrnout do planu kontrol a pfepracovat vyrobni 1 kontrolni
zatizeni. Ackoliv byla ze strany zakaznika pozadovana zmeéna procest a kvality, nebyla
schvalena zména designu dill, na kterych se uhel méfi, tim padem je méfeni znacné ztiZzeno
a vznikaji nepfesnosti, jelikoZ jsou thly méfené na zaoblené stfibrné ploSe, nikoliv

na ostrych hranach.

Co se ovSem tycCe prace s daty ze strany kvality, jedind data, se kterymi se pracuje, jsou data
o opakované¢ EPA — tedy pocet kusii, které EPA vyhodnoti jako NOK, ale jsou EPA
zkontrolovany znovu a nasledné vyhodnoceny jako OK a uvolnény zpét do vyroby, nebo

jsou znovu vyhodnoceny jako NOK a pak se tedy dil teprve odepisuje jako vadny.

V nasledujicim grafu je vidét rozdil v datech opakované EPA kontroly a realné odepsanych
kusii na vybrané lince za rok 2022 — pouze 29,94 % z celkové vyhodnocenych kusti EPA
jako NOK bylo skutecné odepsano jako zmetky. To znamena, ze 70,06 % z celkového poctu
kustt vyhodnocenych EPA jako NOK bylo pfi druhé kontrole oznaceno jako OK a nebyly

odepisovany.

Skutecné
odepsané
zmetky
29,94% .
Opakovana
EPA
70,06%

Obrézek 31 - Graf skute¢né odepsanych kust vs kusy oznacené jako OK pii druhé kontrole
EPA (interni zdroj spolecnosti)
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U tohoto sbéru dat z EPA je nutné podotknout také to, ze krom¢ papirovych formulait jsou
data ukladdna pfimo EPA 1 elektronicky v Excel tabulkach na interni sdilené¢ disky. Tato

data v soucasné chvili nejsou nijak dale formatovana a vyhodnocovana.

7.4 Snimek operace

Pro podrobnéjsi analyzu soucasné¢ho stavu na pracovistich kontroly byla zvolena metoda
snimku operace za ti€elem zmapovani procesu a porovnani pracovniho postupu s redlnymi
kontrolami. Jelikoz prace je zamétena na zmetkovitost, zcela zadsadni pro tyto tcely budou
pfedevsim procesy spojené s kontrolou kvality. Na této konkrétni lince jsou dvé pracovisté
kontroly kvality — EPA a 100% kontrola. Na téchto pracovistich byl tedy snimek proveden.
Pro operace opakujici se u kazdého kusu byla zvolena byla metoda chronometraze, ¢ast
vyplnénych formuléit jsou k dispozici v Piilohach P III a P I'V.

7.4.1 100% kontrola

Pro ovéteni ucinnosti 100% kontroly a evidenci zmetk byl proveden kratky snimek operace,
ktery mél ukazat, jaké cinnosti 100% kontrola opravdu provadi a kolik zhruba casu
jednotlivé ¢innosti zabiraji.
V ptedchozi kapitole v popisu pracovisté 100% kontroly bylo stanoveno, Ze je dle
pracovniho postupu by méli operatoii na tomto pracovisti kontrolovat 10 parametri:

1. Kontrola spravnosti varianty

2. Kontrola pohledovych casti

3. Kontrola kabelu

4. Kontrola kovovych klipii

5. Funkéni kontrola

6. Vychyleni dilu Drehkopf

7. Kontrola otevirdni/zavirani

8. Pritomnost pruziny

9. Ptitomnost gumového profilu

10. Kontrola etikety a podpis
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Vramci snimku operace bylo zkouméno, které ztéchto parametri jsou skutecné
kontrolovany a jak dlouho to operatoriim zabere. Takt linky je v souc¢asné chvili stanoven

na 13 vtefin.

Pozorovani bylo provadéno 3krat po sobé v kratkych usecich. Prvni pozorovani probéhlo
19.1.2023 od 13. do 14. hodiny, aby bylo zaznamenano i pfedani smény, ktera konc¢i ve 14
hodin. Za dobu prvniho pozorovani (48 minut ¢istého ¢asu) bylo zkontrolovano 175 dili a
z toho byly nalezeny 2 zmetky. Druhé pozorovani probéhlo 23.1. mezi 9. a 10. hodinou.
Po dobu tohoto pozorovani bylo vyrobeno 108 ks a nebyly nalezeny zddné zmetky. Nakonec
bylo o chvili pozdéji (mezi 11. a 12. hodinou) provedeno 1 3. pozorovani. Pii tomto
pozorovani bylo zkontrolovano 175 kush a nalezen jeden zmetek. Rozpis jednotlivych
¢innosti je zobrazen v Tabulce 5. Tabulka obsahuje rozpis jednotlivych €innosti, které se
opakovaly, Cetnost ¢innosti za méfeny Cas, prumérnou dobu trvani ¢innosti v sekundach a
nejdelsi a nejkratsi trvani jednotlivé ¢innosti.

Jednotlivé naméry byly seCteny a zprimérovany. Celkové tedy po dobu méfeni bylo
zkontrolovéano 458 ks, z toho byly nalezeny 3 zmetky. Nejkratsi kontrola 1 kusu trvala cca

4 vtefiny, prumérna hodnota kontroly 1 kusu byla cca 13-14 vtefin, coz odpovida taktu linky.

Tabulka 5 - Celkovy rozpis jednotlivych ¢innosti na 100% kontrole (vlastni zpracovani)

Popis éinnosti % Cetnost | Primér | Max Min
Funké&ni kontrola 39,4% 471 0:00:06 | 0:01:52 | 0:00:01
Kontrola etikety a podpis 17,2% 459 0:00:03 | 0:00:38 | 0:00:01
ZaloZeni dilu do krabice 13,3% 456 0:00:02 [ 0:01:00 | 0:00:01
Pohledova kontrola (kabel, klipy) 13,0% 431 0:00:02 [ 0:00:10 | 0:00:01
Chystani krabic, nalepeni etikety na krabici 4,2% 80 0:00:04 [ 0:00:23 | 0:00:01
Cekani na opraw/material 4,8% 78 0:00:04 | 0:00:37 | 0:00:01
Zapisovani do karet, odpisovani zmetkl 4,2% 35 0:00:16 | 0:01:18 | 0:00:03
Ostatni (uklid, pauzy, domluva s ostatnimi) 3,3% - - - -
Nalepka - kontrola/prelepeni 0,7% 11 0:00:05 | 0:00:09 | 0:00:02

Data ze snimku procesu 100% kontroly pro ucely této prace byly relevantni hlavné pro
porovnani skutecnosti s pracovnim postupem vystupni kontroly. Dle namétenych dat bylo
zjisténo, ze fada parametrii neni nijak kontrolovéna, ackoliv by podle pracovniho postupu
byt kontrolovana meéla. Pro nazornost byla data zpracovéna i ve formé grafu, ktery je

znazornén na Obrazku 32.
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Zapisovani do karet, odpisovani zmetkd

Ostatni (uklid, pauzy, domluva s ostatnimi)
4%

3%
Cekani na opravu/material

5%
Chystani krabic, nalepeni
etikety na krabici

4% Funkéni kontrola

40%
Kontrola a namotani
kabelu
13%

Zalozeni dilu do
krabice

Kontrola etikety a podpis
13% 17%

Obrazek 32 - Graf rozdéleni jednotlivych €innosti na pracovisti 100% kontroly v %
(vlastni zpracovani)

pracovniho postupu funk¢ni kontrola znamena v kazdém sméru 4krat tam 1 zpé€t dil procvakat
(ve sméru nahoru/dolu i1 vlevo/vpravo) a u toho provétit vuli dilu a zvuk, ktery cvakani

vydava. Tato kontrola je splnéna.

Druhou ¢innosti, ktera se opakovala je kontrola a podpis etikety. Jelikoz kazdy dil musi
odchazet podepsany, tato ¢innost byva vzdy splnéna také. Co se ovSem tyCe Cinnosti
pohledové kontroly, byva v nékterych ptipadech uz ponékud omezena. Operatorka dily
kontroluje velmi rychle a dil pti dalSich kontrolach velmi zbézn€ prohlédne, vSechny
pfedepsané parametry ovSem kontrolovany nejsou. Konkrétni vynechané kontroly je tézkeé
urcit, jelikoz je vétSina odhalovana vizuélni kontrolou, kterd v nékterych ptipadech byva
u operatort velmi letma. Patii sem napiiklad kontrola vychyleni dilu Drehkopf, kontrola
piitomnosti pruziny (ktera je velmi téZce odhalitelna pfi smontovaném dile), nebo i kontrola
spravnosti varianty a vSech pohledovych casti. Reklamace na pohledové vady se ovSem
u tohoto dilu nevyskytuji, nejpravdépodobnéji proto, Ze vétSina vizudlnich defekti byva
odhalena uz na ptedchozich pracovistich a na pracovisté¢ 100% kontroly uz by se nemély

dostavat.

Z dalsich ¢innosti operatorka stravila pomérn€ vyznamnou ¢ast své prace taky zakladanim
dild do krabice a piedchystavanim si krabic. Dily jsou ukladdny do pifedchystanych
penovych luzek v plastovych, predem oznacenych krabicich, které jsou specidlné urceny

pro tyto dily. Operator provadéjici 100% kontrolu musi ukladat dily pfesné do vyznaceného
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lizka, véetné spravného ulozeni kabelu, aby se zabranilo jakémukoliv poSkozeni. Jelikoz
do jedné krabice je mozno ulozit pouze 8 kust a kazdych 13 vtefin se na lince vyprodukuje
jeden kus, tyto krabice se plni velmi rychle a operator potiebuje ke své praci mit velkou
zasobu téchto krabic. Jejich skladani a oznaceni etiketou tedy je Cas navic, se kterym se
na pracovisti musi nutné pocitat, jelikoz ze strany logistika zpravidla neni mozné doplnovani

krabic v pozadovaném tempu stihat.

Posledni ¢innosti, které se u operatorky opakovaly, byly uz mnohem méné¢ cetné. Jelikoz se
jedna o linku, obCas se stdvalo, ze operatorka musela cekat, az ji prijdou dalsi kusy
z ptedchoziho pracoviste, nebo 1 diky rychlému plnéni krabic dochéazelo obcas k ¢ekani na
obalovy material. Céast pracovni doby taky operator 100% kontroly musi vénovat i
zapisovani nalezenych zmetki do sbérnych karet a viibec kontrole zmetkll pro piesnou
identifikaci problému. Tyto Cinnosti se odvijeji od poctu nalezenych zmetkii. Zbytek ¢innosti

pak tvoftily riizné pauzy, uklid pracovisté a jiné individuality.

7.4.2 EPA

Dalsim a poslednim pracovistém, na kterém byl proveden snimek operace je pracovisté EPA.
Podobné jako na pracovisti 100% kontroly bylo provedeno vice ndméra ve vice riznych
dnech. Oproti pracovisti 100% kontroly je na tomto pracovisti obsluha o néco jednodussi.
Kontrola totiz v tomto piipad¢ neprobihd operatorem, ale pfimo zatizenim EPA. Pracovni
postup tohoto pracovisté je blize popsan v kapitole 7.1.9. I na tomto pracovisti je takt
nastaven na 13 vtefin pro obsluhu a dle vysledki méfeni toto Cislo byva splnéno, obcas

1 S rezervou.

Prvni pozorovani na tomto pracovisti probehlo 27.1.2023 od 13 do 14 hodiny, opét za ucelem
zaznamenani pfeddni smény. Béhem pozorovani bylo zkontrolovano 142 ks a EPA byly jako
chybné oznaceny 4 kusy. Druhé pozorovani probéhlo 8.2.2023 mezi 8 a 10 hodinou, soucasti
pozorovani byla také 10minutova pauza, kterou operatoti mivaji od 8:30 do 8:40. Tato pauza
byla od ¢asu pozorovani odetena. Pii tomto pozorovani bylo EPA oznafeno jako NOK
7 kusti a celkem bylo zkontrolovédno 188 kust. Je nutné podotknout, ze v den pozorovani
na pracovisti probihalo zaucovani novych operatort, takZe na lince dochazelo k menSim
prostojim a tim padem zde byl vyssi pomér cekani, nez je pro linku bézné. Posledni
pozorovani prob&hlo o den pozdé&ji, tedy 9.2.2023 mezi 12. a 13. hodinou. BohuzZel
na pracovisti stdle pretrvdvala situace se zauCujicimi se operatory, tedy linka byla lehce

zpomalend a dochdzelo k nadmérné vysokému cekani, které bylo jeste vysSsi, nez
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pfi pozorovani predchozi den. Béhem pozorovéani bylo zkontrolovano 118 kusi, z toho

2 byly EPA oznaceny jako NOK.

Obdobn¢ jako u ptedchozi podkapitoly, data byly opét secteny a zprimérovany. Za celkovou
dobu pozorovani bylo zkontrolovano 448 kust, z toho EPA jako NOK oznacila 13 kusu.
Nejkratsi doba kontroly na kus trvala cca 6 s, primérna doba kontroly na kus zde vysla
na 13 vtefin, ale nutno zde pocitat s lehce navySenym Casem zpisobenym nizsi efektivitou
linky z divodu zaskolovani nové obsluhy. Obvykla doba kontroly se pohybuje kolem
11,5 vtefiny a toto ¢islo bylo potvrzeno i provedenou chronometrazi (Ptiloha P III). Celkova
doba pozorovani byla néco malo pres 2 hodiny. Vysledné rozdéleni ¢innosti je znazornéno

v Tabulce 6 a graficky zpracovano do grafu na Obrazku 33.

Tabulka 6 - Celkovy rozpis jednotlivych ¢innosti na pracovisti EPA (vlastni zpracovani)

Popis Cinnosti % Cetnost | Primér Max Min

Zalozeni dilu do lizka 31,73% 467 0:00:05 | 0:00:37 | 0:00:01
Nacteni QR kodu na kabelu 15,56% 448 0:00:03 | 0:00:15 | 0:00:01
Uvolnéni OK dilu z lizka a pfedani na dalSi pracovisté 14,05% 458 0:00:02 | 0:00:09 | 0:00:01
Stisknuti tlaCitka start a ¢ekani na otoCeni stolu 12,84% 445 0:00:02 | 0:00:08 | 0:00:01
Cekani 11,27% 140 0:00:05 | 0:01:53 | 0:00:01
UloZeni a obmotani kabelu 10,53% 446 0:00:02 | 0:00:05 | 0:00:01
Uklid 1,97% 2 0:00:24 | 0:01:48 | 0:00:00
Opakovana EPA - vyresetovani chyby, vyjmuti z Iizka 1,56% 19 0:00:06 | 0:00:13 | 0:00:01
Zapis do sbérné karty 0,88% 13 0:00:06 | 0:00:20 | 0:00:01
Prace s EPou, obrazovka 0,28% 1 0:00:07 | 0:00:20 | 0:00:00

) . Zapis do sbérné karty ; 0,88%
Opakovana EPA - vyresetovani chyby,

vyjmuti z lGzka; 1,56% —

Uklid ; 1,97%/

UloZeni a obmotani kabelu;
10,53%

Cekani ; 11,27%/

Stisknuti tlacitka start

-

a ¢ekani na otoceni
stolu; 12,84%

— Prace s EPou, obrazovka; 0,28%

Zalozeni dilu do lGzka ;
31,73%

" Naéteni QR kédu na

Uvolnéni OK dilu z IZka a pfeddnina _— kabelu; 15,56%

dalsi pracovisté ; 14,05%

Obrazek 33 - Graf rozdéleni jednotlivych ¢innosti na pracovisti EPA v % (vlastni

zpracovani)
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Cinnosti, které se na tomto pracovisti provadéji, jsou dle pozorovani nésledujici:

- Operator prevezme smontovany dil z ptedchoziho pracovisté a zaklada ho do lizka
kontrolniho pracovisté EPA. Tato ¢innost operatorovi zabira dle naméfenych dat
nejvetsi mnozstvi Casu. Priumér vysSel cca na 5 s, mohlo ovSem dojit k abnormalitdm
zpuisobenym zaucovanim nové obsluhy. Nejrychlejsi zalozeni miize trvat i pouze

1 vtefinu, pokud se operatorovi podafi dil vhodné ulozit hned na prvni pokus.

- Operator nacte QR koéd z kabelu dilu. Tato ¢innost, podobné jako prvni Cinnost je
bézné velmi rychld, ale nékdy dochazi k problémim s nactenim tohoto kodu, které
pramérny Cas této ¢innosti vyrazné zvedaji, v tomto ptipadé v priméru na cca 3 s.
Poté operator obmota kabel kolem ptipravku a zapoji ho. Tato ¢innost prekvapive
zabrala ve vysledku méné Casu, nez zaloZeni dilu do liZka a nacteni QR kodu,

v priméru cca 2 s.

- Operator stiskne tlacitko START a cekd na otoCeni stolu, aby mohl vyjmout
zkontrolovany kus a zalozit kus novy. Zde primérny cas vysel na 2 s. Toto ¢islo
muze byt lehce zkreslené, jelikoz operator bézné tlacitko stiskne ve stejnou chvili,
ve kterém provadi vyjmuti dilu z liZka. Nasledné operator uvolni dil (vyhodnoceny
jako OK) z luzka a ptedava ho na dalsi pracovisté. Pfi této Cinnosti musi operator
navic opatrné¢ odmotat kabel z lizka a teprve poté dil vyjmout. Tato Cinnost

v priméru trva cca 2 s.

Z téchto cisel tedy vyplyva, ze primérny takt na jeden dil byl kolem 13 s, coz bylo lehce
vysSi, nez bézny takt (11,5 s), ale odpovidd nizsi efektivit¢ z divodu zaskolovani nové
obsluhy. Cinnosti, které jsou na pracoviiti vykonavany jsou vykonavany v souladu
s pracovnim postupem, tedy na rozdil od 100 % kontroly zde nedochézi k nesouladu. Co se
tyCe dalich ¢innosti, které se na pracovisti vykonavaji, jedna se ptredevSim o Cinnosti
spojené s nalezenymi chybnymi kusy, jejich evidence a odepisovani, piipadné pak také uklid

pracovisté. Tyto ¢innosti predstavuji jen velmi nizké procento z celkového pozorovani.

7.5 FMEA analyza

Pro vSechny jednotlivé pracovisté linky jiZz byla pfi designovani linky interné vytvofena
procesni FMEA analyza. Lehce zkracenad verze této analyzy je zobrazena v Pfiloze P V. Tato
analyza byla doplnéna a aktualizovdna o nejcastéji se vyskytujici vady, které byly

definovéany v kapitole ,,Analyza dat®. Jak vyplynulo z analyzy, nejzasadné;si pro tuto praci
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jsou vady kinematické (haptické) a pohledové, pfipadné také nezadouci zvuky, chybéjici
komponenty a dalsi. Ke kinematickym vaddm se daji zafadit také ovladaci sily mimo
tolerance. Zkoumana byly také zavedend napravnd opatieni a jejich uc¢innost. Nutno zde
zminit, ze ackoliv jsou v nékterych pripadech brany kvality nastaveny ve formé Poka-Yoke,
v procesu chyby stale mohou vznikat, zejména z diivodu lidského faktoru. Tato kapitola je
zptisobem je jim predchazeno. Struény ptehled téchto parametrii je zobrazen v Tabulce 7,

vcetné pracovisté, na kterém se vyskytuji.

Tabulka 7 — Ptehled typt vad a jejich vyskytu, pfi¢in a opatifeni (vlastni zpracovani)

Typ vady Vyskyt Piicina Opatieni
Kinematické | pracovisté | Zaména typu tuku na Automatizované mazani, kontrola
/ haptické 1,2,5,6 | promazavani, nevhodné dodrzovani predepsanych pracovnich
mnozstvi tuku postupt
Chybéjici komponent Kontrola dodrzovani piedepsanych
pracovnich postupti
Senzory
Poka-Yoke prvky
Funk¢ni pracovisté | Spatné promazani Automatizované mazani
1,2,3,5 . . T STEYIN ;
6, 7’ 8, 9’ Nenainstalovan svétlovod | Kontrola dodrzovani pifedepsanych
> / nainstalovana $patna pracovnich postupii
varianta svétlovodu
Tuk na svétlovodu Prezkouman design dilu
Poskozeny svétlovod Zvysena opatrnost pfi manipulaci s dily
(tran.sporte,m / Spatnou Vstupni kontrola u nakupovanych dili
manipulaci)
Nespravna montaz Kamerovy dohled
Senzory
Zameéna pracovisté | Nespravna dodavka KANBAN
varianty 3,7,9 komponent do linky
Pohledové vSechny Chybna manipulace / Zvysena opatrnost pii manipulaci s dily,
pracovisté | transport, chyba lisovani | dodrzovani pfedepsanych pracovnich
postupt
Dodény poskozené kusy | Vstupni kontrola nakupovanych dili
Nespravné umisténi Poka-Yoke
komponentu
Chybné pracovisté¢ | Nedocvaknuti dilu, $patna | Automatizovana montédz, docvaknuti dilu
oznaceni / 2,6,7,8 | montaz dal$im postupem linky
hybné 5 - Y
caybne Spatna etiketa / oznaceni | Kontrola v EOL
spojeni
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7.5.1 Kinematické / haptické vady

Jako jedny z nejzéasadnéjsich vad byly stanoveny vady kinematické. Zde mimo jiné patii1i to,
kdyz jsou naptiklad ovladaci sily mimo stanovenou toleranci. Tyto vady mlizou vznikat
primarné na pracovistich 1 a 2, v mensi mife pak na pracovistich 5 a 6. Jako jedna z pficin
této zavady byla stanovena zaména typu tuku na promazavani, piipadné prili§ velké
mnozstvi tuku, nebo ptili§ malé mnozstvi tuku. Tato pri¢ina byla eliminovana tim, Ze se
promazavani automatizovalo a také se redukovaly typy pouzitého mazani a méfenim vytlaku
pomoci trysek. DalSim diivodem haptickych vad miize byt chybéjici komponent. Napravnym
opatfenim v tomto piipad¢ je predevSim kontrola dodrzovéani predepsanych pracovnich
postupll, aby na lince nedochazelo k tomu, Ze se dany komponent (pfevazné pruZinky)
do dilu nezamontuje. Jako dalS§i z ndpravnych opatteni byly také na nékterych stanicich
instalovany senzory, které pritomnost dilti kontroluji, pfipadné na nékterych mistech doslo

k zavedeni Poka-Yoke.

7.5.2 Funkéni vady

Na rozdil od haptickych a kinematickych vad, funk¢éni vady mohou vznikat téméf na vSech
pracovistich. Mezi funk¢ni vady se fadi pfedevSim problémy spojené s cvakanim dilu,
nezadouci zvuky, Spatny zvuk, Spatné dovirani lamel, piipadné také problémy s osvétlenim
dilu, jelikoz se jedna o komponent se svételnymi prvky. Na prvnim a druhém pracovisti
muze dochdzet predevsim k defektim spojenym s nezddoucim (nebo chybnym zvukem).
Na téchto pracovistich mize byt pfiCina stejna, jako u kinematickych vad, tedy Spatné

promazani. Tato vada je opét feSena automatizovanym promazavanim.

Na pracovisti 3 uz ale dochazi k novému typu defektu, jimz je nespravné osvétleni vyrobku,
respektive pozadavky na osvétleni nejsou splnény. Zde uz mize byt pticin vice. V prvni fadé
muze dojit k tomu, Ze neni nainstalovan svétlovod, nebo k tomu, Ze je nainstalovana Spatna
varianta sv€tlovodu. Obé tyto priciny v soucasné chvili maji jako napravné opatieni pouze
kontrolu dodrzovani pracovniho postupu a montaze dle ndvodu a témét se nevyskytuji. Dalsi
pficinou mlze byt tuk na svétlovodu, tedy definovany tuk na Spatném misté. Jako napravné
opatieni byl prezkouman design, aby k této chybé nedochazelo. Ptic¢inou Spatné svételnosti
muze byt vada vyrobce, nebo také poskozeni svétlovodu zplsobené Spatnou manipulaci
nebo transportem. Zde je jako preventivni opatieni opét definovano dodrzovéni pracovniho

postupu a dbani zvySené opatrnosti pfi manipulaci s témito kiehkymi dily a jelikoZ se jedna
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o nakupovany dil, je vramci preventivnich opatfeni nastavena vstupni kontrola dilt

pfi pfijmu od dodavatele. Velmi podobné chyby mohou vznikat i na pracovisti 7 a 8.

Se zékaznikem byly projedndvany moznosti vylepSeni detekce téchto vad, avsak zakaznik

z divodu nutnych investic nepfistoupil na navrzena feseni.

Na pracovisti 4 vznikaji predevsim ty funkéni vady, které mohou byt zpiisobeny nespravnou
montazi. Jako preventivni opatfeni na tomto pracovisti je zaveden kamerovy dohled a

v nékterych ptipadech senzory.

7.5.3 Zaména varianty

Dalsim typem vad, pro které jsou definovana v ramci FMEA analyzy 1 napravna opatieni, je
montaz Spatné varianty nékterych dilii a tim i nesplnéni pozadavki zakaznika, nebo
v nékterych piipadech mize dochazet 1 k funkénim vadam, které byly popsany v piedchozi
podkapitole. VétSina opatieni proti témto defektiim na pracovistich je stejnd, jako u jinych
vad, tedy dodrZzovani pracovnich postupli, zvySena kontrola a Poka-Yoke. Co je zde
ojedinélé, je opatieni dodavani a objednavani materialu systémem KANBAN, ktery by m¢l

zabranovat chybam vznikajicim zaménou variant.

7.5.4 Pohledové vady

Jednim z nejcastéjSich defektli, které se na lince mohou objevovat, jsou defekty pohledové.
Témto defektlim je pfedchazeno piedevsim zvySenou opatrnosti pii manipulaci s dily a jejich
nalézani je podporovano vizualni kontrolou dili na kazdém pracovisti a ptipadné porovnani
s hrani¢nimi vzorky. V nékterych piipadech zde jsou také zavedeny Poka-Yoke prvky, to
piedevsim v pfipade¢, Ze néktery z komponentli neni v dilu spravné umistén a tim dochazi
k nesplnéni vizualnich pozadavkl. Pomoci Poka-Y oke se tomuto nespravnému umisténi dilu

v montaznim piipravku zabranuje, tim pddem nedojde k poskozeni dilu.

7.5.5 Chybné oznaceni / chybné spojeni

Poslednimi ¢astymi vadami, pro které existuje preventivni opatieni, jsou chybna oznaceni
dilu a ptipadné chybné spojeni (nedocvaknuti) dilu. Tyto defekty jsou feSeny kamerovymi
kontrolami a ptfedev§im EPA na konci linky. Népravné opatieni chybného spojeni je poté
pfedevsim automatickd montaZ na vétSin€ pracovist a také pripadné docvaknuti na dalSich

pracovistich.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 78

7.6 Ishikawa diagram

Z vyse uvedenych kapitol vyplyva, ze evidence nekvality na vybrané lince ma nékolik

nedostatkl. V této kapitole byl vytvofen Ishikawa diagram pficin a dasledkt pro vypatrani

pric¢iny neefektivni evidence zmetkd.

Soucasny stav evidence je povazovany za neefektivni hned z nékolika diivodi. Dochazi
k chybam v zapisech, jelikoz jsou vyuzivany papirové formulafe. Operatoii na lince tyto
papiry vypliuji ruén€ a mohou vznikat chyby dale 1 v opakovaném piepisu. V soucasné
chvili nejsou k dispozici real-time data, jelikoZ zapisy pfimo na lince nejsou digitalizované
a tim padem dochazi k ¢asové prodleve zavislé na piepisu dat dal§imi zaméstnanci. Samotny
proces evidence zmetkll na pracovisti uz taky mize byt pon¢kud nakladny, jelikoz naptiklad
pracovisté 100% kontroly neni zdkaznikovi fakturovano a tito pracovnici mohou byt vyuZziti
jinde. Z téchto faktorti tedy bylo pfi sestavovani diagramu vychazeno. Na nasledujicim

obrazku je znazornén konecny diagram.

Zaméstnanci Postupy

Opakované provédéne kontroly

Chybné vypliovani formularl
Neefektivni préce s daty
Chybné identifikace defektd
Velké mnozstvi NVA Einnosti
Chybny prepis dat
Opakované prepisy dat .
Neefektivni
evidence zmetk

Neoptimalizované aplikace
Vyuzivéani papirovych formulart Spatné osvétlent
Nevyuzity potencial techniky o o
Usporadani pracovisté
Pflis mnoho pouzivanych programi

Technologie Prostredi

Obrézek 34 — Ishikawa diagram pfi¢in a nasledkt (vlastni zpracovani)

Jako 4 hlavni pfic¢iny byly oznaceny nésledujici oblasti — zaméstnanci, postupy, technologie

a prostiedi.

Prvni a zasadni oblasti jsou technologie. Technologiemi je vtomto piipadé¢ mysleno
vSechno, co se tyka procesu odepisovani — pfedevsim tedy posledni dvé pracovisté linky,

forma sbérnych karet z linky, ale také aplikace Quali Wall Tracker, ktera slouzi k reportingu
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zmetkovitosti pro matefskou spolecnost, pfipadné i dalsi aplikace, do kterych se data

zaznamenavaji.

Aplikace QWT v soucasné chvili pro cesky zavod nema pftilis velké vyuziti, navic neni pfilis
dobie optimalizovana a piipravend na mnozstvi dat, které do ni méa byt zadavano. Cesky
zavod ma totiz jedny znejvysSich objemi vyroby ze vsSech zavodad divize fischer
Automotive. Neefektivita evidence zmetkovitosti tedy mize spocivat i ve Spatné

optimalizaci této aplikace.

Na tuto ptic¢inu pak plynule navazuje dalsi, kterou je ptili§ mnoho pouZzivanych programi a
aplikaci. Ackoliv ke kompletnimu sjednoceni nejspiS§ neni mozné, aby doslo, alespoii mala
eliminace a sjednoceni by mohla byt na misté. Existuje hned nékolik tabulek a aplikaci, kam

se data prakticky duplicitné musi piepisovat.

V oblasti technologii se pak dale objevil 1 nevyuzity potencial techniky. Toto tizce souvisi
s neefektivni praci s daty. Jak jiz bylo zminéno, veSkera data jsou nyni sbirdna na papirové
sbérné karty, které se musi na nékolikrat ptfepisovat a piedélavat do digitdlni podoby.
V soucasné chvili ale existuje pfimo na lince néstroj, ktery je schopny do urcité miry data
vyhodnocovat a ukladat sam (EPA). Ackoliv je EPA v n¢kterych oblastech omezena, je
schopna sama vyhodnotit, z jakého divodu oznacuje dil jako NOK a tuto informaci ulozit,
ackoliv v nezformatované podob¢. Tato data jsou ndsledn¢ ukladana na sdileny pracovni
disk, kde jsou k dispozici k dalSimu zpracovani, to ale v soucasné chvili nikdo neprovadi.
S timto bodem se tedy poji i1 dalsi pficina, kterou je vyuzivani pouze papirovych formulari.
Operatofi na lince maji velmi omezeny ¢as na evidenci zmetkii do téchto papirti. Aby
dodrzeli rychlost taktu, stdva se, Ze mohou nékdy psat méné Citelné a tim padem muze
dochazet k chybam pfi prepisu dat. S Citelnosti se poji také fakt, ze néktetfi zaméestnanci jsou

ukrajinského plivodu, takze se jim mohou nékdy zapisy timto znacn€ komplikovat.

Druhou oblasti pfiin jsou zaméstnanci. V této oblasti existuje faktori o néco méné.
Hlavnimi faktory jsou chyby vznikajici v souvislosti s vypliiovanim formuléit a pfepisem
dat, které byly rozebrany v ptfedchozim odstavci. Patii sem ovSem také i mozna chybovost
pfi identifikaci vady. Soucasnd sbérna karta z linek rozliSuje n¢kolik typh vad, které mohou
byt prakticky sjednoceny do jedné, jelikoZ operator na pracovisti 100% kontroly neni
schopen piesnou pfic¢inu urcit, aniz by se dil kompletné rozebral. Mysleno je tim napf. chyba
,Lehké Walze* a tfeba ,,chybé&jici pruzinka®, jelikoZ praveé chybéjici pruzinka mize ,,Lehké

Walze* zpisobit.
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Dalsi vyznamnou oblasti ptic¢in jsou postupy pfi evidenci a odepisovani zmetkd. VétSina
z téchto pticin uz byla rozebrana v ptedchozich odstavcich, jelikoz spoustu z nich spolu tzce
souvisi. Jiz rozebiranymi pfi¢inami je napt. neefektivni prace s daty a opakované piepisy
dat. Co jesté rozebrano nebylo, jsou faktory souvisejici piimo s linkou, kterymi jsou
opakované provadéné kontroly a velké mnozstvi ¢innosti neptidavajicich zadnou hodnotu.
Timto je mysleno naptiklad pravé jiz rozebrana 100% kontrola. VétSina kontrol, kterd se
na tomto pracovisti provadi, ma byt (a z pravidla je) provadéna uz v pribéhu procesu
na jinych pracovistich linky. Napftiklad tedy vizuéalni defekty jsou odhaleny jesté pred tim,
neZ se na posledni pracovisté¢ dostanou a odepisovany jsou tedy pifimo tam. VSechny tyto

¢innosti jsou navic bez pfidané hodnoty a zvySuji tim naklady.

Posledni oblasti pticin pak je prostfedi. V této oblasti subpfic¢in neni mnoho, ale mohou
efektivitu taktéz zhorSovat. Radit se sem muze naptiklad uspofadani pracovistd a osvétleni
jednotlivych pracovist. Pfi Spatném osvétleni mize dochazet k prehlédnuti nékterych
defektti. Uspotadani pracovisté pak souvisi i naptiklad s neefektivitou nékterych pracovist,

jako je jiz zminéna 100% kontrola.
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8 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

V prvni kapitole praktické Casti byla pfedstavena spolecnost fischer automotive systems
s.r.0., na kterou se tato prace zameétuje. Nasledovala analyza souc¢asného stavu, kde v prvni
rad¢ byla predstavena linka, kterd byla vybrana pro tuto praci jako nejvhodnéjsi. Vybrana
byla linka XY - Diise Mitte 1 a byla zvolena pfedevsim z toho diivodu, Ze se pro spole¢nost
je tedy pro spolecnost naprosto zasadni. Dalsim diivodem pro volbu této linky byl staly
provoz a nizka fluktuace operatort na tomto pracovisti. Popsany byly také pracovni postupy
a standardy tohoto pracovisté, suz§im zaméfenim na kontrolu kvality a evidenci a
odepisovani zmetkt na lince, z nichz vyplynulo, Ze se na pracovisti vyskytuji dv€ pracovisté

pfimo zamé&fené na kontrolu kvality.

V dalsi ¢asti pak byl analyzovan soucasny stav evidence a odepisovani zmetkovitosti na této
lince. Prvni z analyz se zaméfila pfedevSim na popis soucasného stavu odepisovani na lince
a na to, jak se nasledn¢ s daty pracuje. V této Casti bylo odhaleno, Ze prace s daty v souc¢asné
chvili na nékterych pracovistich neni pfili§ efektivni, respektive naptiklad prace s daty
ze zafizeni EPA neni téméf Zadnd, ackoliv operatoii pravidelné formulare vypliuji. Analyza
taktéz odhalila nedostatky v nové aplikaci Quali Wall Tracker, ktera se ve spole¢nosti ma
zalit pouzivat pro reporting matetské spole¢nosti o zmetkovitosti na linkach. Mezi konkrétni
nedostatky v uvedené aplikaci patii predev§im Spatna optimalizace aplikace, nepfehlednost
zéapist, chybéjici kategorie nékterych defektli, chybéjici Cisla artiklt v aplikaci a s tim
spojené to, Ze neni mozné tyto artikly do aplikace zadat a v neposledni fad¢ také to, Ze neni

mozné nektera data zpétné upravit, tim padem neni prostor pro zadné chyby pfi zapisu.

Naésledovala analyza dat, kterd se zaméfila pfedevSim na data ziskavana z pracovisté 100%
kontroly a kontrolniho pracovisté¢ EPA. Vyhodnoceny byly nej¢astéji nalezené vady 100%
kontrolou za tieti a ¢tvrty kvartal roku 2022 a bylo zjisténo, Ze nejvice defektli je odhaleno
funkéni kontrolou dilu a pohledové vady jsou pievdzné odhaleny jiz na piedchozich
pracovistich linky. U analyzy dat z pracovis§té EPA pak bylo zji§téno, Ze pouze zhruba 30 %
dild, které jsou EPA vyhodnoceny jako NOK jsou skute¢né odepsany jako zmetky a Ze
nejcastéjSim defektem nalezenym timto pracoviStém je Spatny uhel Griffu. Zasadni
informaci z této analyzy bylo také to, Ze az na pracovisté 100% kontroly se dostane jen velmi
malé mnozstvi zmetkl a Ze Zadné reklamace (ani interni, ani zdkaznické) na tyto vyrobky

zatim vystaveny nebyly.
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Mezi dalsi pouzité analytické metody patfil snimek operace, ktery mél za cil zmapovat
procesy probihajici na stanovistich kontroly kvality na lince a urcit, jak dlouho jednotlivé
operace trvaji a jaky je jejich pfinos. Bylo zjisténo, ze nékteré kontroly jsou provadény
opakovang, v nékterych ptipadech dochéazi k pomérné castému ¢ekani a zZe naopak nékteré

z kontrol, které by mély byt provadény podle pracovniho postupu, provadény nejsou viibec.

Prace pak byla taktéz doplnéna o FMEA analyzu, ve které bylo popséano, jaka preventivni
opatieni jsou v soucasné chvili zavedena na jednotlivé typy defektl, které se na lince
objevuji. Z této analyzy vyplynulo, Zze na lince existuyje mnoZstvi automatizaci
pro piredchézeni defektii a preventivni opatieni existuji pro vSechny typy defektl, které
vyplynuly z analyzy dat. VétSina defekti, které vznikaji, jsou zplsobeny plisobenim
lidského faktoru a vznik defektl je rozprostfen relativné rovnomérné po celé lince, neni

pracoviste, které by bylo vznikem defektii nadmérné zatizeno.

Posledni analyzou provedenou v analytické Casti prace pak byl Ishikawa diagram pficin a
nasledkt neefektivni evidence zmetkl. V rdmci tohoto diagramu bylo feSeno, jaké jsou
kotfenové pticiny neefektivni evidence zmetkli na pracovisti. Odhaleny byly 4 hlavni oblasti
pri¢in — postupy, zameéstnanci, technologie a prostiedi. Bylo také zjisténo, ze nejvetsi vliv a
nejveétsi mnozstvi  subpfiCin  obsahuji oblasti technologie a postupy, konkrétné
pro technologie naptiklad Spatna optimalizace aplikace na odepisovani zmetkd, chyby
vznikajici kvili vyuzivani papirovych formulait na pracovisti a pfiliS mnoho rtznych
pouzivanych formuléit a aplikaci. S tim potom souvisi taky pfi¢iny z oblasti postupt, jako
jsou nutné opakované prepisy dat, v n¢kolika ptipadech i opakované provadéné kontroly

kvality a s tim 1 spojené zbyte¢né naklady a ztratu casu.
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9 PROJEKTOVE RESENI

Tato cast diplomové prace se orientuje na projektové feSeni dané problematiky, vychazi
z vysledkii analytické Casti a je zaméfena na zlepSeni procesu evidovani a odepisovani
zmetkovitosti na lince XY - Diise Mitte 1. Tento projekt je pilotnim projektem v dané
problematice, jelikoz spolecnost pii uspésné implementaci a zlepSeni procesu planuje
rozsifeni feSeni 1 na vSechny ostatni linky. Vystupem projektového feseni je hned nékolik
konkrétnich navrhli vedoucich ke zlepSeni procesu, sniZzeni ndkladl na lince XY — Diise
Mitte 1 a celkového zefektivnéni odepisovani a evidence zmetkovitosti napfic¢ celou

spolecnosti.

9.1 Cile projektu

Hlavnim cilem projektu je zlepSeni procesu evidence a odepisovani zmetkovitosti
ve spolecnosti, respektive navrzeni konkrétnich napravnych opatieni pro zlepsSeni procesu
na lince XY - Diise Mitte 1, které pak casem mohou byt aplikovatelné 1 na dalsi linky. Mezi
dil¢i cile projektu patii zlepSeni pracovnich podminek na pracovisti ve forme snizZeni
administrativni naro¢nosti provadénych operaci, tspora ndkladi ve form¢ mzdovych

nakladii na jednoho pracovnika kontroly kvality a dosaZeni real-time dat pro statistiky.
Pro dalsi vymezeni cilii projektu byla zvolena metoda SMART.

Specificky cil (S) — Analyza souCasného stavu pracovisté, odhaleni nedostatkii, které
komplikuji proces evidence a odepisovani zmetkovitosti na lince a nasledné navrzeni feseni

vedouci ke zlepSeni stavu.

Meéiitelny cil (M) — Snizeni Casu potfebného k zapisim dat, snizeni mzdovych néklada
ve formé poctu operatorii kontroly kvality na lince, real-time data o zmetkovitosti na lince.
Akceptovatelny (dosazitelny) cil (A) — Uspésné dosazeni cile diky podpoie zaméstnancti
spole¢nosti a vyuziti standardnich metod primyslového inzenyrstvi (snimek operace,

analyza dat, Ishikawa diagram, atp.)

Redlny cil (R) — Projekt schvaleny ze strany vedeni podniku a podpora ze strany vedeni a

sttedniho managementu, ochota ke spolupraci pracovniki na lince.

Terminovany cil (T) — uskute¢nit projekt ve stanoveném rozmezi (listopad 2022 — ¢erven
2023)
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Splnéni téchto cili povede k celkovému zlepSeni procesu evidence a odepisovani

zmetkovitosti ve spole¢nosti.

9.2 Logicky ramec projektu

Logicky ramec projektu stru¢né shrnuje veskeré aktivity, které jsou v ramci diplomového
projektu uskute¢novany. Logicky ramec vymezuje cile, vystupy, kli¢ové aktivity a rizika
projektu, urcuje objektivné métitelné ukazatele téchto cili a vystupi a prostfedky jejich
ovéfeni. V ramci logického ramce jsou taktéZ urCeny potiebné zdroje, rizika a pfedpoklady
projektu a je zde uveden i Casovy ramec, ve kterém se projekt uskutecnuje. Tento logicky

rdmec projektu je ptiloZzen v diplomové praci jako Ptiloha P VI.

9.3 Projektovy tym

Do projektu byla zatazena fada zaméstnancu, z nichZ pievaznd Cast plisobila pouze jako
konzultanti. Zadavatelem projektu je vedeni spolecnosti fischer automotive systems s.r.o.,
postup a vystupy projektu byly pravidelné kontrolovany ze strany manazera kvality a
vedouci diplomové prace. Mezi ucastniky projektu pak také pattili 1 operatofi linky XY -
Diise Mitte 1, kterych se projekt ptimo tykal.
Projektovy tym tvofili:

- diplomantka,

- manazer kvality,

- mistrova projektu,

- TWI trenérka,

- inZenyr kvality,

- fPS koordinator,

- technik montaze,

- asistentka kvality,

- procesni technik kvality,

- povefenec BOZP + PO, EMS, EnMS,

- procesni inZenyr kvality,

- operatofi vybrané linky.
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9.4 Casovy harmonogram projektu

Zahgjeni projektu bylo stanoveno na zacatek fijna 2022, kdy byl nadefinovan projekt
na zéklad¢ pozadavkll ze strany managementu a v souladu s planem spolecnosti na dalsi

obdobi.

Definovani projektu probihalo s pomoci vedouciho oddé€leni kvality a dalSich zaméstnanct
tohoto oddéleni. V tom samém mésici taktéz bylo naplanovano schvaleni projektu
managementem spolecnosti. UZ ten samy mésic pak zacalo probihat postupné seznamovani
s celym procesem evidence a odepisovani zmetkovitosti, s linkami a s vyrobnimi procesy,
které na linkach probihaji a souviseji s kvalitou. Toto seznamovani pokracovalo aZ do konce
roku 2022 a v prosinci na néj navazoval vybér vhodné linky pro projekt. Po vybéru linky
pak dle planu byly v lednu 2023 zahajeny analyzy soucasného stavu, z nichz prvni analyzou
byl snimek operace, ktery byl postupné provadén od poloviny ledna do zacatku unora.
Soucasné se snimkovanim operace probihala také analyza dat a postupné vyhodnocovani
jednotlivych analyz. V druhé polovin€ tinora pak probéhlo celkové vyhodnoceni soucasné
situace a byl vydefinovan navrh napravnych opatieni, kterd by bylo vhodné zavést pro
zlepseni procesu evidence a odepisovani zmetkovitosti ve spole¢nosti. Tato ndpravna
opatfeni pak byla v mésici bieznu 2023 testovdna v ostrém provozu a na tyto testy pak
navazovalo pravidelné, pribézné i celkové vyhodnocovani ucinnosti téchto napravnych
opatteni, které bylo dle planu provedeno v mésici dubnu. Zminéné vyhodnocovani vedlo

k postupnému zlepSovani téchto procest a piipraveé projektového planu pro realizaci navrhu.

Prezentace vysledkl analyz a testovani projektového feSeni prob¢hla na konci dubna 2023 a
po fadném otestovani a osvédceni jednotlivych napravnych opatteni pak od kvétna 2023 byl

projekt realizovan.

Casovy harmonogram v grafické podobé je vyobrazen v Tabulce 8.
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Tabulka 8 — Casovy harmonogram projektu v mésicich (vlastni zpracovani)

Harmonogram projektu (v mésicich) 2022 2023
Nazev ukolu 10 (11 |12 1 | 2 | 3 | 4 |5 ]| 6

Definovani projektu

Schvéleni projektu ze strany firmy

Schvaleni projektu ze strany vedouci DP

Seznameni se zpisobem evidence a

odepisovani zmetkovitosti ve firmé

Vybér vhodné linky

Snimek operace

Analyza dat

Vyhodnoceni dat a sou¢asného stavu

Navrh népravnych opatieni

Testovani napravnych opatieni

ZlepSovani napravnych opatieni

Vyhodnoceni napravnych opatieni

Prezentace vysledkt

Realizace projektu

9.5 Rizikova analyza (RIPRAN)

Pro identifikaci moznych rizik projektu byla provedena RIPRAN analyza. Jelikoz rizika jsou
soucasti kazdého projektu, bylo potfebné tato rizika dopfedu vytycit, urcit si
pravdépodobnost jejich vzniku a ptripadny dopad, ktery mohou na projekt mit. Diky
provedeni této analyzy a podrobnému seznameni se s vyty¢enymi riziky by mélo byt mozné
se na mozné scénaie pripravit, seznamit se s nimi a tim i eliminovat pravdépodobnost, ze
nastanou, pfipadné zmirnit jejich dopady.

V prvnim kroku byly definovany hodnoty pravdépodobnosti, nepiiznivého dopadu
na projekt a rizika pro jednotlivé scénafe a hrozby a byly jim pfifazeny hodnoty k mife

pravdépodobnosti a dopadu. VSechna tyto data jsou graficky znazornény v tabulkéach 9 a 10.
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Tabulka 9 — Rozmezi hodnot pro analyzu RIPRAN (vlastni zpracovani)

Dal$im krokem pak bylo samotné

Rozmezi hodnot | Pravdépodobnost | Nepfriznivy dopad Hodnota rizika
Od Do Velikost | Zkratka | Velikost | Zkratka | Hodnota | Zkratka
0% 20 % Mala MP Maly MD Nizka NHR

21 % 50 % Stredni SP Stiedni SD Stredni SHR

51% | 100% | Velka | VP | Velky | VD | Vysoka [NNHREN

Tabulka 10 — Pfifazena hodnota rizika pro analyzu RIPRAN (vlastni zpracovani)
MD SD VD
MP NHR NHR SHR
SP NHR SHR
VP SHR

sestaveni tabulky pro RIPRAN analyzu, kde byly

definovany jednotlivé hrozby a jejich pravdépodobnosti, scénaie, které tyto hrozby mohou

zpusobit a pravdépodobnosti toho, ze tyto scéndie nastanou. Déle byla urCena celkova

pravdépodobnost jednotlivych scénaiti, ktera se spocitala vynasobenim pravdépodobnosti

nastani scénare a pravdépodobnosti nastani hrozby. V dalsim kroku byla urcena velikost

neptiznivého dopadu pii nastdni scénafe a nakonec byla pfifazena i odpovidajici hodnota

rizika. RIPRAN analyza je zobrazena v Tabulce 11, opatieni k jednotlivym hrozbam jsou

pak rozepséana v Tabulce 12.

Tabulka 11 — RIPRAN analyza projektu (vlastni zpracovani)

Hrozba Scénar Celkova P Dopad Hodnota
ID | Popis hrozby P Popis scénare P v % |Zkratka rizika
Spoleénost neposkytne o o
Neschvaleni potfebné informace 20% | 2% MP VD il
1 | navrha ze strany | 10 % Spglecnpst ne_poskytne 20% | 4% MP sD NHR
managementu potfebné zdroje
ZruSeni projektu 10% [ 1% MP VD SHR
Nerespektovani nové o o
2 'Z\lrigzg?rt‘azl;e 50 % navrzenych opatfeni 15% | 7.5% MP SD IR
0 7 v s 7
A Zameérné zpomaleni o o
strany operatort oréce a zkresleni dat 15% [ 7,5 % MP SD NHR
Chybné . .
3 |naméfena data | 30 % |Navrhynazlepseni ) 550 | 450, | Mp | sD | NHR
ofi analyzach nepovedou ke zlepseni
{“Gfg‘l?ggie”" Posun celého projektu | 20% | 4% | MP | SD | NHR
4 | definovanych v 20 % -
Odevzdani o o
g?gglc()trzjogramu nekompletniho projektu 15% | 3% MP VD Bl
Ztrata ddveéry ze strany o o
5 Nedostatecna 40 % spole€nosti 60% (24 % SP VD
kompetentnost Chybne zpracovani 70% | 28 % Sp VD
projektu
NavrZzena
6 opatfeni 20 % Cil pijektu nebude 0% | 18 % MP VD SHR
nepovedou ke dodrzen
zlepSeni
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Z RIPRAN analyzy vyplynulo, Ze existuji dva scénaie s vysokou hodnotou rizika, oba
scénaie zplisobeny nedostate¢nou kompetentnosti pro zpracovani projektu, ktera miize vést
ke ztrat¢ duvéry ze strany firmy a piipadné k chybnému zpracovéani projektu, jehoz

nasledkem by mohly byt i chybn¢ provedené analyzy a chybné navrzena opatieni.

V analyze se taktéz objevilo n€kolik scénaiti se stiedni hodnotou rizika. Mezi tyto patii
naptiklad neposkytnuti potfebnych informaci ze strany spolecnosti nebo i zruseni projektu,
oba tyto scénafe by byly zptisobeny neschvalenim navrha ze strany managementu. Dalsi
hrozbou se stfedni hodnotou rizika pak je 1 hrozba odevzdani nekompletniho projektu
z divodu nedodrzeni terminli definovanych v harmonogramu projektu. Posledni hrozbou se
sttedné velkou hodnotou rizika je nedodrZeni cile projektu z toho divodu, Ze by navrzena

opatieni nevedla ke zlepSeni.

Zbytku hrozeb a jejich scénaiti byla ptifazena nizka hodnota rizika a mezi tyto hrozby pattily
napiiklad scénafe zpisobeny neochotou ke zméndm ze strany operatort, chybné

namétenymi daty pii analyzach, nebo ptipadné 1 posun celého projektu na pozdéjsi datum a

neposkytnuti informaci ze strany spolecnosti.

V Tabulce 12 jsou kromé hrozeb zobrazena i ndpravna opatieni, kterd byla stanovena

pro piedchéazeni téchto rizik.

Tabulka 12 — Opatteni pro jednotlivé hrozby RIPRAN analyzy (vlastni zpracovani)

ID Hrozba Opatreni

Postup v souladu s cili spole¢nosti, ziskani divéry a
podpory ze strany managementu, definovani pfinosu
pro spole¢nost

Pravidelna komunikace a vysvétlovani pfinosli zmén,
brat v potaz vyhrady a doporuceni i ze strany

1 Neschvaleni navrh(l ze strany
managementu

Neochota ke zménam ze strany

operator( o
operatoru
N . o Konzultace nasbiranych dat s kompetentnimi
Chybné namérena data pfi ] , e "
3 . pracovniky a s vedouci DP, zvySena opatrnost pfi
analyzach e
meéfeni
Nedodrzeni termint Vymezeni dostate€ného mnozstvi Casu na projekt,
4 | definovanych v harmonogramu | pravidelna kontrola dodrzovani uréenych terminu,
projektu nastaveni priorit a jejich dodrzovani

Studium dané problematiky, pravidelné ziskavani
zpétné vazby od vedouci DP a kompetentnich
pracovnik(, pravidelné konzultace postupu s
odborniky

5 | NedostateCna kompetentnost

Navrzena opatfeni nepovedou

. Pravidelna kontrola a konzultace s odborniky
ke zlepSeni

Prvni z napravnych opatieni se tykaji hrozby neschvéleni navrhii ze strany managementu.

Scénare, které by v tomto piipadé mohly nastat, jsou hned tfi — spolecnost neposkytne



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 89

informace potfebné ke zpracovani projektu, spole¢nost neposkytne potiebné zdroje
ke zpracovani projektu (informace, ale i operatory, atp.) a tfetim je kompletni zruSeni
projektu. Pravdépodobnost této hrozby je nastésti velmi nizkd, jelikoz spolecnost se
k projektu od pocatku stavi velmi pozitivné a podporuje ho. Opatfenimi proti témto
scénaiim budou predevsim postupy v souladu s cili spolec¢nosti, izka spoluprace s vedenim
a tim padem i ziskani divéry a podpory ze strany managementu a v neposledni fad¢ je velmi
dilezité definovat pfinos pro spolecnost a tento piinos uspésn¢ komunikovat smérem

k managementu spole¢nosti.

Dalsi z napravnych opatteni vznikla v souvislosti s hrozbou neochoty operatori ke zménam
v procesech, na které jsou zvykli. Tato hrozba uz méa ponékud vyssi pravdépodobnost,
jelikoz z historické zkusenosti nebyly zmény ze strany operatorii témét nikdy moc pozitivné
vnimany. U této hrozby jsou dva mozné scénafe — operatoii noveé navrZzena opatieni nebudou
respektovat a zamérné zpomalovani prace zjejich strany za ucelem zkresleni dat a
odstoupeni od zmény. Ackoliv by zde mohla nastoupit tvrda opatieni v podobé rtiznych
sankci, vefim, ze v zajmu plnéni tohoto projektu bude mnohem vhodnéjsi postupovat
mirnéjsi cestou, a naopak se snazit operatory motivovat k piijeti téchto zmén. Naprosto
z4sadnim opatfenim by zde méla byt pravidelnd komunikace s operatory, kterych se zména
bude tykat, fadn¢ vysvétlovat pfinosy zavedenych zmén a naopak i naslouchat vyhradam
operatord, patrat po jejich pti¢inach a brat v potaz 1 doporuceni z jejich strany, aby byli

do zmén sami aktivné zapojeni a mé¢li na nich sviij zdjem.

Jako tieti z hrozeb byla vyhodnocena chybné naméfena data pti analyzach, coz by mohlo
vést k tomu, Ze navrhy ke zlepSeni by nemusely vést ke zlepSeni procesu, coz je zaroven i
posledni definovanou hrozbou v seznamu. Kdyby navrzena opatfeni nevedla ke zlepSeni
procesu, nebyl by splnén cil projektu a tim padem by cely projekt byl netspésny. Jako
napravna opatieni téchto dvou hrozeb byly stanoveny piedevsim pravidelné konzultace
s kompetentnimi osobami, jako jsou vybrani zaméstnanci oddéleni kvality, vedouci oddé€leni
kvality, ale také zaméstnanci jinych oddé€leni a v neposledni fadé¢ konzultace s vedouci
diplomové prace. Vhodnym opatfenim je zde také zvySend opatrnost pii méfeni a

analyzovani dat a opakovana kontrola.

Mezi dalsi hrozby definované pii analyze RIPRAN patii i nedodrzeni stanoveného
harmonogramu projektu, které miize vést ke zpozdéni celého projektu, nebo v hor$im
pfipadé odevzdani nekompletniho projektu. Jelikoz veskeré terminy byly stanoveny

po dikladném uvéazeni a s Casovou rezervou, pravdépodobnost nastani této hrozby je
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relativné nizka. I pfes to se ovSem muze jednat o riziko, jelikoz nasledky tohoto posunu by
mohly byt s vyraznymi dasledky. Jako ndpravné opatfeni tedy bylo stanoveno vymezeni
dostate¢ného mnozstvi ¢asu na projekt, pravidelna kontrola dodrzovéani urc¢enych terminti a

v neposledni fad¢ také jasné stanoveni priorit a jejich dodrzovani.

Posledni hrozbou, ktera navic jako jedina v analyze dostala hodnoceni vysoké hodnoty
rizika, je nedostate¢na kompetentnost pro zpracovani projektu. Touto hrozbou jsou mysleny
predev§im nedostateCné znalosti. Scénafe, které zde mohou nastat, jsou ztrata divéry
ze strany spoleCnosti a chybné zpracovani projektu. Mezi opatfeni, kterd by meéla byt
podniknuta se fadi predevs§im ditkladné studium dané problematiky, pravidelné ziskavani
zpétné vazby od kompetentnich osob, jako je naptiklad vedouci diplomové prace, vedouci
odd¢leni kvality a dalSi pracovnici. Patii zde také pravidelné konzultace dalSiho postupu
s témito odborniky a pokud bude umoznéno, tak pravidelné piedavani know-how. Diky
témto opatienim by pak toto riziko mélo byt snizeno na zanedbatelnou uroven a v nejlepSim

pfipad¢ zcela eliminovéno.

9.6 Shrnuti nalezenych nedostatkii a navrhovanych opatreni

Pomoci analyz bylo odhaleno, Ze soucasny stav evidence a odepisovani zmetkovitosti
ve spolecnosti ma sva uskali. Jednim ze zkoumanych pracovist’ je pracovisté 100% kontroly
na samém konci linky. Dle piedepsaného pracovniho postupu by se na tomto pracovisti méla
provadét fada kontrol, které uz provadény nejsou a odhalovani vad probiha napfic celou
linkou. Zadné reklamace na vybrané artikly se ve spole¢nosti nevyskytuji a pocet
odhalenych vad 100% kontrolou je uz nyni pomérné nizky a dal se snizuje. Toto pracovisté
taky neni z pohledu zakaznika vyzadovano a tim padem ani proplaceno z jeho strany.
Dle provedeného snimkovani je mozné cely tento proces upravit tak, aby doslo k plné, nebo

alesponi ¢astecné eliminaci tohoto pracoviste a tim by se cely proces zefektivnil.

Dal8im odhalenym nedostatkem byl samostatny proces evidence zmetkd. JelikoZ nalezené
zmetky se zaznamendvaji pouze na lince do papirovych formulafi a tyto formuléie se
nasledné rucné prepisuji, aby bylo mozné s daty dale pracovat, vznikaji tim mozné chyby
pii piepisu a miiZze dochéazet ke zkresleni dat. Samotnéa podoba téchto papirovych sbérnych
karet ma také své nedostatky. V soucasné chvili jsou na kartach vypsany nejcastéjsi vady,
které jsou na pracovisti odhalovany, ale spousta z nich je nejednoznacna a je mozné tyto

vady sloucit pod jednu, jelikoZ maji stejnou pfi¢inu a vzajemné spolu souvisi. Vhodné by



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 91

tedy bylo podobu téchto sbérnych karet upravit a zjednodusit a v idealnim ptipad¢ cely tento

proces i zdigitalizovat.

Dalsim nedostatkem, ktery analyza odhalila, byla prace s daty, konkrétné predevsim prace
s daty z EPA. Operatofi obsluhujici zatizeni EPA jsou povinni zaznamenavat typy vad, které
se ukazi na obrazovce EPA u zamitnutych kust. Tyto formulare ale nejsou dale vyuzivany
pro jiné ucely nez tzv. ,,opakovanou EPA* a ddle jsou vyhazovany. Informace o divodu
zamitnuti kusu je navic automaticky zaznamenavana do neformétovanych tabulek
na sdileném disku. Cely proces rozliSovani téchto vad z EPA je tedy z pohledu operatori

linky zbyte¢ny a zdrzujici. Navrhem pro zlepSeni tedy je uprava tohoto pracovniho postupu.

Poslednim z hlavnich odhalenych nedostatki je pak aplikace Quali Wall Tracker, do které
se zapisuji data ze sbérnych karet 100% kontrol. Aplikace neni spravné optimalizovana,
neobsahuje vSechny potfebné nalezitosti a neni pfili§ uzivatelsky piivétiva. Neobsahuje
navic moZnost opravy jiZ zadanych dat, ¢imZ mohou vznikat chyby v zapisech zpiisobené
pieklepy a nepozornosti pi1 zadavani. Jako napravné opatfeni by mélo dojit k optimalizaci

aplikace a pracovniho postupu, ktery se tyka zadavani dat.
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10 NAVRHY PRO ZLEPSENI PROCESU

Na zaklad¢ nedostatkii odhalenych analyzou byly vypracovany nadvrhy napravnych opatieni,
které by mély vést ke zlepSeni procesu. V této kapitole budou podrobn¢ predstaveny a bude

provedena i ndkladovéa analyza jednotlivych navrh.

10.1 Redukce 100% kontroly

Prvnim névrhem, ktery jiz byl nastinén, je redukce samostatného pracovisté¢ 100% kontroly
a presunu jednotlivych kontrol pfimo do linky. Soucasti tohoto navrhu je patficna uprava
pracovniho postupu, jak operatoril na lince, tak pro doplnovani materidlu do linky, navrh
layoutu pracovisté (s dodrzenim veskerych bezpecnostnich prvki a opatieni) a také nova

podoba sbérnych karet, které se na pracovisti vypliuji.

10.1.1 Uprava pracovniho postupu

Jelikoz jsou na vSechny dily vyrabéné ve spolecnosti kladeny velmi vysoké pozadavky
na kvalitu, kontrolni procesy, které probihaji v soucasné chvili na pracovisti 100% kontroly
v zadném ptipadé€ nelze zcela eliminovat. Je zde ale rozhodné prostor pro presun nékterych
jednotlivych kontrol na jind pracovisté linky, pfipadné eliminace nékterych vedlejSich

¢innosti, jelikoz jsou stejné provadény opakované uz i v prubéhu procesu.

V kapitole 7.4.1 bylo analyzou urceno, Ze opakovanymi ¢innostmi na pracovisti 100%
kontroly jsou funk¢ni kontrola, kontrola etikety a jeji podpis, zalozeni dilu do krabice,
pohledova kontrola zapojeni kabelu, namotani kabelu kolem dilu, kontrola pfitomnosti
klipt, chystani krabic na hotové dily, polepeni krabice etiketou, zapisovani do sbérnych karet
a pak mimofadné Cinnosti jako ¢ekani na opravu nebo material, pauzy, uklid a dalsi
standardni Cinnosti spojené s vyrobnimi procesy. Piehled téchto c¢innosti a srovnani
puvodniho stavu s navrhovanym novym stavem je vyobrazen v Tabulce 13. Blizsi popis
jednotlivych ¢innosti je rozebran v bodech nésledujicich pod tabulkou a pfepracovany
pracovni postup spolecnosti je k dispozici v Piilohdch P VII (pro pracovisté 6) a P VIII (pro
pracovisté EPA).
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Tabulka 13 — Srovnani ptivodniho a nového stavu ¢innosti 100% kontroly po jeji redukei

(vlastni zpracovani)

Cinnost

Puvodni stav

Novy stav

Funk¢ni kontrola

Praméra délka cca 4-6 s

Bez eliminace, ptesun
na pracovisté ¢. 6

Kontrola etikety a
podpis

Provadéna po funkéni a
pohledové kontrole dilu,
prumérna délka 3 s

Zcela eliminovano, kdo dil
dokoncil a zkontroloval je
dohledatelné dle Sarze, data a
rozpisu smeén

ZalozZeni dilu do
Krabice

Po dokonceni kontrol a
podpisu, praimérna délka 2 s

Bez eliminace, pfesun
na posledni pracovisté linky
(EPA)

Pohledova kontrola
a namotani kabelu

Dil je potieba obmotat
kabelem pied zalozenim
do ltzka krabice, primérna
delka 2 s

Caste¢na eliminace, vizulni
kontroly budou provadény

na vSech pracovistich, kabel je
potieba obmotat kolem dilu pred
zaloZenim do krabice

na pracovisti EPA

Chystani krabic

Provadéno logistikem, obcas
provadéno operatorem 100%
kontroly, kdyz logistik
nestihd, primérna délka

od 4 s az po desitky vtefin

Casteéna eliminace, lepeni
etikety na krabici a piehozeni
plné krabice za prazdnou bude
provadéno na pracovisti EPA,
ale prace logistika bude
upravena, aby se zabranilo
prostojim z jeho zapticinéni

Zapis do sbérnych
karet

D¢lka podle poctu nalezenych
kust, primérné cca 15 s
na zapsani 1 kusu a nalepeni

Sjednoceni zapisu z EPA a

ze 100% kontroly, ptidan
formulaf na pracovisté €. 6, kde
bude provadéna funkcni kontrola

Cekani, pauzy, atp.

Jednorazové ¢innosti spojené
s mimotadnymi udalostmi,
doba trvani rizna

Beze zmény, nelze zcela
eliminovat

Grafické znazornéni srovnani ¢asové naro€nosti ptivodniho a nového stavu 100% kontroly

kvality je vyobrazeno v nasledujicim grafu na Obrazku 35. Takt linky je stanoven na 13 s,

coz jak miZeme z vytézovaciho diagramu vidét, nebudou jednotlivé operace pfinovém stavu

piesahovat.
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Obrazek 35 — Graf srovnani piivodniho a nového stavu ¢asové naro¢nosti pracovist’ linky

ve vtefinach (vlastni zpracovani)

Funk¢ni kontrola

Naprosto zasadni ¢innost, kterou nelze zcela eliminovat. Funkéni kontrola zahrnuje
»procvakani® dilu, opakovany pohyb kinematickymi soucastmi dilu, kontrola

dovieni lamel, kontrola zvuku cvakani a kontrola vile dilu.
V priiméru operatorim 100% kontroly zabrala 4-6 vtefin.

Na pracovisti €. 6 je dle standardu linky vypocitana nejvétsi rezerva, zaroven jsou
veSkeré kinematické soucasti dilu na tomto pracovisti jiz zamontovany, tudiz je
mozné provadét funkéni kontrolu uz zde. Vznika zde ovSem riziko, ze mize dojit

k lehkému navyseni taktu linky i pfes Casovou rezervu, kterd na pracovisti je.

Kontrola etikety a podpis

Cinnost, ktera je provazena jen jako potvrzeni toho, Ze 100% kontrola byla
provedena a aby bylo dohledatelné, kdo konkrétni dil zkontroloval. Tuto ¢innost 1ze
zcela eliminovat, jelikoz by 100% kontrola nadale oficialné provadéna nebyla, tudiz
by nebylo nutné potvrzovat jeji provedeni podpisem. Zaroven je dohledatelné, kdo

konkrétni dil kontroloval podle SarZe a rozpisu smén.

Tato ¢innost v priméru trvala 3 vtefiny.
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ZalozZeni dilu do krabice

Tuto ¢innost eliminovat nelze, jelikoz je potieba hotové dily, které prosly kontrolou
zalozit do krabice a pfipravit tim k odvozu do skladu. Tato ¢innost by musela zGstat

na poslednim pracovisti, tedy po eliminaci 100% kontrol pracovisti EPA.

Primérna délka této ¢innosti byla do 2 vtefin.

Pohledova kontrola zapojeni kabelu, namotani kabelu a kontrola pritomnosti klipt

Pohledova kontrola zapojeni kabelu a pfitomnosti kovovych klipti je ¢innosti, kterou
lze pfesunout a Caste¢né eliminovat. Jedna se o ¢innost, ktera je 100% kontrolou
provadéna opakované, jelikoz z této kontrole ma dochézet jiz v pribéhu procesu
na jednotlivych pracovistich, konkrétné kontrola pfitomnosti kovovych klipt
na pracovisti 4 a kontrola zapojeni kabelu na pracovisti 8, kde k zapojeni kabelu
dochézi. Namotani kabelu kolem dilu by eliminovat moZzné nebylo, jelikoz je nutné
tuto ¢innost provést, aby bylo mozné hotovy dil zalozit do krabice. Tato ¢innost by

tedy byla pfesunuta na pracovist¢ EPA.

Priimérné doba trvéani téchto ¢innosti byla 2 vtefiny, z nichz ¢ast by tedy méla byt

eliminovatelna.

Chystani krabic, lepeni etikety na krabici

Cinnost, ktera by méla taktéZ byt Casteéné eliminovatelnd. JelikoZ je standardni
krabice délana pouze pro 8 dili a takt linky je 13 vtefin, jedna krabice se bézn¢ zaplni
za mén¢ nez dvé minuty. To znamend, ze za jednu sménu standardni vyroby je
potieba vice jak 250 krabic. V soucasné chvili jeden logistik obsluhuje vice linek,
kterym predchystava material a Casto se stdva, ze nedostava svému pozadovanému
taktu, ¢imz je zptisobeno to, Ze Cast krabic si operator na 100% kontrole ptedchystava
sdm a ztraci tim ¢as. Tato ¢innost by méla byt eliminovatelna Gpravou pracovniho
postupu logistika tak, aby postupoval vice systematicky a vSechny své povinnosti

stihal, jelikoZ se jedné o ¢innost, kterd by méla byt provadéna primarné z jeho strany.

Cinnost chystani krabic méla pro operatory velmi riizné doby trvani, z nichz
primérna hodnota byla kolem 4 vtefin, ale v pfipad¢ nutnosti chodit pro obalovy

materidl mimo pracovisté se ¢innost mohla natahnout az na nékolik desitek vtefin.
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Zapisovani do sbérnych karet

- Co se tyCe zapisovani nalezenych zmetkli do sbérnych karet, jde o ¢innost, kterou
sice nebude mozné zcela eliminovat, jelikoz bude stale potfeba mit statistiky o tom,
jaké vady jsou na dilech odhalovany. Cas straveny zapisovanim do téchto karet by
se ovSem dal podstatné zredukovat sjednocenim vad na sbérnych kartach a zruSenim
zapisu vad z EPA, se kterymi se nepracuje a zapisy se ukladaji automaticky

do systému. Nem¢lo by tedy kviili této ¢innosti dojit k navySeni taktu.

- Primérny cCas trvani této Cinnosti je momentdlné kolem 15 vtefin, Cetnost této

¢innosti za sménu se ruzni podle poctu nalezenych zmetkd.
Cekani na opravu/material, uklid, pauzy, ostatni

- NVA ¢innosti, které nejsou zcela eliminovatelné pouze zménou pracovniho postupu

ze strany operatori a se kterymi se do urcité miry musi v provozu pocitat i po zmeéng.

Z vyse uvedenych dat vyplynulo, Ze pii tpravé pracovniho postupu celé linky by mélo byt
mozné pracovisté 100% kontroly eliminovat, nebo alespon caste¢né eliminovat. Touto
eliminaci by se dosahlo uvolnéni, pfipadné ¢astecnému uvolnéni jednoho ¢lovéka z linky,
kterého by se tim dalo pouzit pro jiné ¢innosti a ¢asem tfeba 1 snizit potfebu agenturnich
pracovnikl na pracovisti, ktefi jsou pro firmu nezanedbatelnymi nadbyte¢nymi naklady.
Casteéné uvolnéni pracovnika by znamenalo, Ze by nebyla kontrola zcela eliminovana, ale
pro eliminaci rizika odeslani Spatnych kust zakaznikovi by byla stale provadéna alespon
namatkova kontrola témito pracovniky, napiiklad slou¢enim nékolika pracovist 100%
kontrol na linkach do jedné. Nakladova analyza tohoto navrhu je dale rozebrana ve shrnuti

a zhodnoceni projektové Casti.

10.1.2 Uprava uspoFadani pracovisté

Jelikoz timto ndvrhem dojde ke slouceni dvou pracovist’ do jednoho, na misté je i patficna

uprava usporadani pracoviste.

Néavrh pracovisté byl zpracovan tak, aby odkladaci misto pro krabici s hotovymi kusy méla
obsluha pracovisté EPA po své levé stran¢ v pravém thlu, aby vSe bylo pro né na dosah.
Pti Gprave pracoviste je potieba brat v potaz omezeny prostor, ktery na pracovisti je.

Problematickd tato Gprava muize byt predevsim v ptipade€, ze projekt bude uspésny a dojde
k redukei 100% kontrol 1 na prot&j$im pracovisti, kterym je XY - Diise Seite 2. Z hlediska

bezpecnosti je nutné pocitat s minimaln€ 1x1 metr prostoru pro kazdého operatora,
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do kterého si nesmi zasahovat. Momentaln¢ je tedy na pracovisti dodrzovan standard
minimalné 2 metry prostoru mezi stanovisttm 100% kontroly Seite 2 a 100% kontroly

Mitte 1.

Layout pracovisté je vyobrazen na Obrazku 36.

Obsluha EPA

Obsluha
100% kontrola

2,2m

Obsluha

Obsluha EPA 100% kontrola

Obrazek 36 — Soucasné uspotradani pracovisté (vlastni zpracovani)

V layoutu je Zlutou barvou oznaena cesta pro milkrun, kterd je Sirokd 1,20 m a slouzi
k dodévani materialu na pracovisté. Modra barva na obrazku znézoriiuje krabice pro hotové
kusy a pfipadné rozpracovanou vyrobu, nebo zmetky. Krabice maji standardni rozméry
60x40 cm. Cerna barva znézoriuje pracovisté EPA, ve spodni &asti obrazku se jedna o EPA
linky Mitte 1, v horni &asti je znazornéna EPA linky Seite 2, ktera s Mitte 1 sousedi. Sedé je
pak zndzornéno aktualni pracovisté 100% kontroly, které se skldda z odkladaciho stolku,
mista pro zakladani krabic do stolku a valeckového dopravniku, na ktery jsou odkladany

zkompletované krabice shotovymi a zkontrolovanymi dily. Aktudlni délka tohoto
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pracoviste je 170 cm, Sitka 95 cm. Cervenou barvou je pak vyznacena pozice operatord, kteti

jednotlivé stanovisté linek obsluhuyji.

V soucasné chvili prostor mezi jednotlivymi stanovisti na linkach slouzi i jako pfichozi
uli¢ka pro operatory a ve vyjimecnych ptipadech se tudy mize i dopliiovat néktery material
do linek. K této situaci ale velmi ¢asto nedochazi, jelikoz ma linka pfichozi uli¢ku i na druhé
stran¢ a také je materidl z pfevazné vétSiny dopliovan logistikem z opacné strany, nikoliv
tam, kde se pohybuje obsluha linky. Stejné tak jsou z této strany odebirany 1 krabice
s hotovymi a zkontrolovanymi dily. Z bezpe¢nostniho hlediska je pozadavek na rozestup

mezi pracovisti 200 cm, coz pracovisté splituje, jelikoz jsou linky od sebe vzdalené 220 cm.
Pro ucely tohoto projektu byly brany v potaz tfi varianty mozného uspotadani pracoviste.
Varianta 1

V prvni varianté bylo pracovano s myslenkou, ze by soucasny stav pracovisté zistal beze
zmény, pouze by se eliminoval posledni operator a operator EPA by obsluhoval obé
pracovisté. Tato varianta byla navrzena predevs§im z pohledu nakladii na upravu pracoviste,

které by byly nulové, jelikoz by soucasny stav upravovat nebylo potieba.

Tato varianta byla vytazena hned z n¢kolika divoda. Hlavnim divodem je plytvani, které
by na pracovisti vzniklo, jelikoz by operator, ktery obsluhuje pracovist¢ EPA byl nucen
neustale pfechazet mezi pracovisti. Takt linky by to taktéz vyrazné pozdrzelo a nebylo by

mozné vyrabét pozadované mnozstvi kust.
Varianta 2

Ve druhé varianté bylo pocitano s posunem pracovisté tak, aby operator na pracovisti EPA
m¢l vedle sebe odkladaci misto pro krabici a hotové dily v pravém thlu, aby nebylo nutné
jeho pfesouvani mezi pracovisti. Zaroven také by doslo k eliminaci odkladaciho prostoru
pro hotové dily, jelikoz by dily byly kontrolovany okamzité po vyhodnoceni EPA, nemé¢l by
byt dalsi dodate¢ny odkladaci prostor zapotiebi.

Jak jiz bylo v praci zminéno, cely diplomovy projekt by mél v idedlnim piipadé slouzit jako
pilotni a jeho aplikace by se dal méla rozsifit i na ostatni linky. Pokud tedy v tomto idedlnim
piipadé doslo i k rozsifeni na sousedni linku Diise Seite 2, ktera je situovana piimo za linkou
Diise Mitte 1, na kterou se tento projekt soustiedi, obé pracovisté by byly posunuty smérem
k sob¢ a vzdalenost mezi nimi by se zmensSila. Timto by mohlo dojit k nedodrzeni povinného

rozestupu mezi pracovisti, které ma byt minimalné 2 metry. JelikoZ by se ovSem
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na poslednim pracovisti eliminovali dva operatofi, z pozadovaného rozméru 2 metry
odstupu by vznikl pouze pozadavek na 0,75 m Siroké bezpecnostni ulicky, za predpokladu,
ze mezi obsluhou stanovist¢ EPA nedojde ke zméné a rozestup minimalné 2 metry bude
dodrzen. Stanice EPA by zistala v plivodnim stavu. Samoziejmosti je také nezasazeni
do zlut¢ vyznacené cesty, kterou jezdi milkrun dopliiovat materidl a odvéazet hotovou

vyrobu. Navrh nového usporadani pracovisté pro tuto variantu je vyobrazen na Obrazku 37.

Obsluha EPA
1,2m

<+“—>

Obsluha EPA

Obrazek 37 — Navrh nového uspofadani pracovisté — varianta 2 (vlastni zpracovani)

Kde by u této varianty bylo potfeba udé¢lat vyraznou zménu, je u zpiisobu uloZeni krabice
pro odkladani hotovych a zkontrolovanych dilti. V soucasné chvili je pracovisté postaveno
tak, Ze operator ukldda krabici do konstrukce tim zpiisobem, Ze ji ma smérem k sobé
naklonénou doptedu pro pohodIngjsi zaklddani dild. Toto naklonéni by mohlo byt
pro obsluhu z pravého Uhlu problematické a nejspi§ by mohlo byt zapotiebi presunu
pro odlozeni zkompletované krabice. Aby se toto plytvani eliminovalo, naklonéni
konstrukce pro zaklddani krabice by mélo byt pfizplisobeno obsluze z pravého uhlu

pracovisté. Doslo by tim k tomu, Ze krabice by se zakladaly na vysku, misto na Sitku. Nemélo
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by ovSem dojit ke ztizenému zakladani dild, problematické by mohlo byt pouze piesouvani
hotové krabice na dopravnik, proto tato varianta musi byt jesté fadn¢ otestovand, nez bude
zavedena do bézného provozu. Dalsi komplikaci by zde mohl byt lehky ptesah do ¢asti EPA.
Jelikoz cast stroje, ktera presahuje, je vyvySena, konstrukce pod ni vmisti, ale pfi zaplnéni

hotovymi krabicemi by se u okrajti mohly krabice zadrhavat.

Tato varianta je vyhodna piedevsim z diivodu eliminace potencidlniho plytvani, kdy nebude
potieba, aby obsluha EPA piechazela mezi dvéma pracovisti, v§e potfebné pro obsluhu by
pro né mélo byt na dosah. Jako zapor této varianty mize byt potencialné ztizené zakladani
krabic do konstrukce a ndklady spojené s piestavbou konstrukce. Potteba je vzit v potaz 1
potencialni problémy s ergonomii, které by na pracovisti mohly vznikat — zakladani krabic
do pravého thlu by mohlo byt dlouhodobé rizikové z toho pohledu, Ze by byl operator nucen
se otacet o 90° a zaroven zakladat krabice na vysSku, coZ by mohlo zplsobit vyssi napor

na zapé&sti.
Varianta 3

Tteti variantou je o néco méné invazivni, ale také nepftiliS vizualné piivétiva Uprava.
Potencidln€ by mélo byt pro operatory pro zamezeni plytvani dostacujici 1 pouze naklonéni
pracovisté (spojené s eliminaci odklddaciho stolku). Operator na EPA by mél byt schopny

na pracovisté dosahnout 1 bez nutnosti prechazeni. Nevznikaly by zde taky Zadné komplikace

vvvvvv

Co by bylo nevyhodou této varianty, je zdsah do mista, které je v soucasné chvili vyhrazené
pro odkladéani krabic. Na layoutu na Obrazku 38 si ale miizeme povSimnout, Ze by misto
pro krabice zde stale zstalo, jen by bylo nutné upravit jejich usporadani na pracovisti a
mohlo by vzniknout nevyuzitelné misto.

Zachovana by taktéz zilistala eliminace odkladaciho stolku z pfedchozi varianty, jelikoz by

nemél byt zapotiebi, zapisy budou probihat sjednocené na pracovisti EPA, tak, jak je tomu

doposud.
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7

Obsluha EPA
ccal,9m ccal,5m
Obsluha EPA

Obrazek 38 - Navrh nového uspotadani pracovisté — varianta 3 (vlastni zpracovani)

Vyhodou této varianty je fakt, ze neni tfeba upravovat celou konstrukei pro zakladani krabic
a nemélo by dochdzet ke komplikacim s odkladanim zkompletovanych krabic, jelikoz

orientace krabice v konstrukci ziistane beze zmény.

Komplikaci by mohl byt fakt, Ze nebude pracovisté natoceno zcela do pravého uhlu, tim

padem vznika riziko, Ze se operator mezi pracovisti bude muset o par krokl presouvat.

10.1.3 Uprava sbérnych karet

Se sjednocenim 100% kontroly a pracovist¢ EPA se nutné poji 1 Uprava sbérnych karet
z téchto pracovist. Jak jiZ bylo v praci zminéno v pfedchozich kapitolach, soucasna podoba
sbérné karty ze 100% kontroly obsahuje spoustu typli defekti, které spolu vzajemné souvisi
a Casto 1 maji spole¢nou pficinu. Z tohoto divodu byly pro upraveny formular nékteré tyto
vady slouceny, aby nedochazelo k chybné identifikaci vady a pfipadnym nesrovnalostem,
ale zaroven aby také prace operatoriim byla usnadnéna. Findlni podoba upraveného

formulare je k dispozici v Piiloze P IX.
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10.2 Uprava procesu sbéru dat a prace s daty

Druhym navrhem na zlepSeni procesu je Gprava samotného procesu sbéru dat z jednotlivych
linek. Jak jiz bylo zminéno, v soucasné chvili neni proces sbéru dat viibec digitalizovany a
prace s daty, ktera jsou ziskavana z papirovych formuléiti je velmi omezena. Soucasti této
kapitoly je navrh na digitalizaci, pfipadné¢ cCasteCnou digitalizaci sbéru dat, néavrh

automatizace zpracovani dat a jejich vyhodnocovani za pomoci nastroji Power BI.

Soucasny stav sbéru dat byl podrobné popsan v kapitole 7.2.

10.2.1 Zapisy 100% kontrol

Prvni ¢asti navrhu tUpravy procesu je kompletni eliminace papirovych formulaiti a

digitalizace procesu zapisu dat.

V soucasné chvili se na lince pracuje pfedevsim se dvéma formulafi, které se pravidelné
piepisuji. Jednim z té€chto formulaii je zépis nalezenych zmetk 100% kontrolou dle typu

defektu.

JelikozZ je zapis do karet nutny pii kazdém NOK kusu nalezeném 100% kontrolou, operatory
na lince tyto zapisy mohou zdrzovat, navic pfi jejich piepisu mohou vznikat chyby. Resenim
pro tento opakovany piepis dat by bylo zavedeni elektronickych zapist pfimo na lince. Diky
tomu, ze tabulka, do které se ptepisuji data z papirovych formulait, je dispozi¢né feSena
velmi podobné, jako zminéné papirové formulare, mélo by byt mozné, aby operatoii data
vypisovali pfimo do zminéné tabulky prostiednictvim tabletli, nebo jinych prostfedkt, které
by to umoznovali. Souc¢asna podoba tabulky, do které jsou nasledn¢ data piepisovany, je

k dispozici v Priloze P X.

Pokud by jako prostfedek byla zvolena forma tabletti, jejich nakup a instalace na pracovisté
by mél byt jediny néklad, ktery se s touto variantou bude pojit, jelikoZ je prosttedek pro zapis
téchto dat jiz vytvofen interné a neptedstavoval by Zadné dodate¢né naklady. Pocitat by se
muselo samoziejmé s pevnou instalaci pfimo na pracovisté a s odolnym modelem tabletu,
ale jinak by nemé¢ly existovat zadné zvlastni technické pozadavky, které by m¢éla tato
zafizeni splilovat. DalSi samoziejmosti by pak byl pfistup ke vS§em potiebnym souborim a

fadné zaSkoleni obsluhy na uZivani téchto tabletd.

Aktuédln€ pouzivana tabulka funguje takovou formou, Ze se vyplni data z papirovych

formulari a po dokonceni zadavani dat z jednoho formulare se stiskne tlacitko ,,Zapsat data®,
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které data odesle ke zpracovani. V Tabulce 14 je zobrazena hlavicka dat, které je potieba

do tabulky doplnit. Ze strany operatora by bylo nutné vyplnit pouze nasledujici udaje:
- (Cislo artiklu,
- datum vyroby,
- smeéna (ranni, odpoledni, no¢ni),
- datum kontroly,
- pocet zkontrolovanych kust,
- Cislo kontrolujiciho operéatora.

Veskeré tyto tdaje jiz vypliuji do papirovych formulaiti a ostatni udaje se dopliuji

automaticky, nemélo by to tedy predstavovat zadnou prekazku.

Tabulka 14 — Hlavicka tabulky pro zapis nalezenych NOK kust (interni zdroj spolecnosti)

Artikl 547360 |
Varianta
Datum vyroby
R,O,N
Datum kontroly
R,O,N
KW wyroby
kontrolovano ks

tislo operatora
Mésic vyroby

Podle zadanych dat (piedevs§im cisla artiklu) se pak zobrazi na obrazovce hlaska, ktera
upozornuje zapisujiciho na to, do kterého sloupce ma data zapisovat. Tyto sloupce se drobné
1i8i podle kontrolovaného artiklu. Do sloupce do piipravenych policek uz je pak pouze nutné
zapisovat konkrétni nalezené vady na kusech, ¢lenéni se nelisi od sbérnych karet, které se

pouzivaji na lince nyni (Pfiloha P I). Ukéazka sloupce pro zadavani dat je zobrazena

na Obrazku 39.
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psat do tohoto sloupce

0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0

Obrazek 39 — Ukazka sloupce pro zadévani dat do tabulky (interni zdroj spole¢nosti)

Drehknopf neklika
walze neklika
drenknopf téZky
drenknopf lehky

chybi guma

chybi pruina walze IN
chybi pruina walze Al
deformace na vaitfni hrané drehgrifu
praskla 2Kbremsbacke
vychyleny drehgrif
teiké walze IN

teiké walze AU

lehlké walze IN

lehkeé walze AU

Drhne klapka

walze vrie

Po dokonceni zapisu u vybraného artiklu je pak nutné pouze kliknout na tlacitko ,,zapsat

data“, které data automaticky ulozi, propiSe do statistik a vynuluje tabulku, ktera je

piipravena na dal$i zapis. Tlacitko je znazornéno na Obrazku 40.

seite

psat do tohoto sloupce

0|Drehknopf neklika

Obrazek 40 — Tlacitko pro zapis a uloZeni dat v tabulce (interni zdroj spole¢nosti)

MOMN

Pro uzivatelské zptijemnéni téchto zapisti by bylo mozné pfidat k jednotlivym typiim vad

pouze tlacitka + a -, pomoci kterych by operatofi regulovali pocet zmetki u daného typu

defektu. Dal$im zptijemnénim by mohlo byt také automatické ukladani dat pii zméné Cisla

artiklu. VSechny tyto Gipravy by mohly byt bez vétSich prekazek feSeny interné a bez nutnosti

dal$ich nakladua.

Samotny vybér modelu tabletu by se dale odvijel podle definovanych poZadavki firmy.

Pokud by firma neplanovala tablety vyuZivat na nic dal§iho nez pouze na zépis, je mozné

zvolit zakladni modely, které pouze maji zvySenou odolnost. Mezi tyto modely lze zatadit

napiiklad Acer Enduro Urban T1 (odolny), jehoZ cena se pohybuje dle typu modelu od 150€
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(cca 3570 K<), nebo OUKITEL RT3 Outdoor Tablet, ktery je prodavan zhruba za stejnou

cenu.

Obrézek 42 — OUKITEL RT3 Outdoor Tablet (Oukitel RT3, © 2023)

V ptipadé¢ vyssich naroki na technické parametry tabletu ze strany spolecnosti je k dispozici
spoustu dal$ich modelll t¢éméf ve vSech cenovych rozmezich. Cenu také bude ovliviiovat

pocet nakoupené techniky.
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10.2.2 Zapis EPA

Dalsimi zapisy, které jsou na lince provadény, jsou zapisy z pracovisté¢ EPA, kde operatorky
ruéné vypisuji pfimo na lince typy defekti NOK kust, podle toho, jak je EPA vyhodnoti. Co
se ty¢e samotného formulare z pracoviste, jak jiz bylo rozebrano, tento zéapis je ponckud
zbyte¢ny, jelikoz data nejsou dale vyhodnocovany a EPA ukladda data do systému sama
(kromé¢ informace o opakované EPA, kterou vzdy bude nutné stale zaznamenavat). Podoba,

ve které jsou v souc€asné chvili data ukladany, je k dispozici jako ukazka v Ptiloze P XI.

Data v této podobé jsou ukladany kazdy den o piilnoci na interni sdilené disky. Data
v tabulce znazornuji jednotlivé kontroly, které jsou provadény strojem EPA a kazda kontrola
je vyhodnocena jako ,.true, v ptipad¢, Ze dil kontrolou prosel a jako ,,false* v ptipad¢, ze
kontrolou neprosel. V poslednich sloupcich pak jsou méfeny uhly pomoci kamerovych
kontrol a do tabulky se propisuji konkrétni naméfené rozméry a také vysledek méteni tihld,

ktery je opéct ve formé true/false.

V této podob¢ data pro interni statistiky nejsou piilis srozumitelné. EPA tyto data vSak je
schopna vyhodnotit a zobrazit slovné, zjakého divodu byl dil oznacen jako NOK.
Ve formuléfi, které v soucasné chvili operatoii na EPA rozliSuji, jsou odliSovany dva rtizné
typy defektl — ty, které se odepisuji rovnou a ty, které se do EPA davaji opakované. Mezi
rozliSované defekty, které se odepisuji rovnou a neddvaji se do EPA znovu, patii griff, griff

cepek, klapka, lichtleiter, auflagen, drahfeder, konektor a NOK.

Mezi defekty, které se zobrazuji a jsou do EPA vkladany opakované, patii walze IN,

lichtleiter (nesviti), griff thel a walze (nabourany).

Mrwe

jednotlivych defekt. Vhodnym néstrojem pro zpracovani téchto statistik by mohl byt nastroj
Power BI, ktery je v soucasné chvili ve spole¢nosti pro nékteré projekty jiz vyuzivan, tudiz

by jeho vyuZivéani neptedstavovalo zddné dodate¢né naklady.

Konkrétni podoba téchto statistik by mohla zcela vychézet ze soucasné podoby statistik
zpracovavanych v Power BI, akorat upravena pro tyto ucely. Navrh tohoto zobrazeni je
znazornén na Obrazku 43, zvétSena verze tohoto navrhu je pro lepsi Citelnost pfiloZena

v Priloze P XII.
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Vyrobeno Poéet NOK kust Zmetkovitost Opakovana EPA Scrap EPA
z EPA v % Kw
40 tis 12,23 %[ 1,05 % |-
¢ b 0 ) 0.
Podil typ( defekti z EPA (celkovy) Podil jednotlivych linek Podil jednotlivych linek Podil jednotlivych linek
na celkovych NOK na celkové na NOK kusech z EPA
kusech opakovatelnosti
@ Griff el
@ Mitte @Mitte
Lichtlgitar @ Mitte
T Seite Seite
@ Walze IN Seite
Tt ®Fond ®Fond
Body k Fedeni: EPA Mitte EPA Seite EPA Fond
« Automatizace - Qlanys zaznam
« Dummy dily V520 - Sparovani s Epou
« Efektivita TOPS ®0pak... ®0pak... ®0pak..
+ Nové reklamace
®Scrap ®scrap ®scrap

Obrazek 43 — Navrh zobrazeni statistik v Power BI (vlastni zpracovani podle interniho
zdroje)

10.3 Optimalizace aplikace QWT

Poslednim ndvrhem pro zefektivnéni procesu je optimalizace aplikace QWT, ktera
v soucasné chvili slouzi predevSim pro reporting zmetkovitosti mateiské spolecnosti

v Némecku.

Jak jiz bylo stanoveno v piedchozich kapitolach, soucasny stav této aplikace a procesu jejiho
uzivani neni optimalni. Data se duplicitné¢ ptepisuji a kategorizuji, nikdo k upravam dat
v Ceském zavodé nema pristup a kvuli pfiliS obecné kategorizaci vad nejsou schopni
pracovat s vystupy, které aplikace poskytuje, respektive nejsou pro mistni ucely pouzitelné.
Pro spolecnost v soucasné chvili tedy pouzivani této aplikace predstavuje nadbytecné
naklady ve formé potfebného Casu pro ptepis dat kvalifikovanymi pracovniky a Zadnou
pfidanou hodnotu. V soucasné chvili nad ptepisem dat technik kvality, ktery dostal ptepis
dat na starosti, travi kdekoliv od 5 do 10 hodin tydné, v zavislosti na aktualni funk&nosti

aplikace a aktualnim objemu vyroby.

Pro zefektivnéni celého procesu bylo navrzeno nékolik variant, znichz jedna varianta
pfedstavuje upravu uZzivatelského prosttedi aplikace a jeji optimalizaci, druhou variantou je
vyraznéjsi uprava struktury aplikace, tak, aby umoziiovala import dat z jinych zdroji a dalsi
variantou je pak kompletni eliminace uZzivani aplikace s alternativnim feSenim zasilani

statistik, které jsou v Ceském zavodé€ zpracovavany, do matetské spolecnosti.
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10.3.1 Varianta 1 - Optimalizace aplikace

Prvnim problémem, se kterym se aplikace potyka, je Casté padani aplikace vlivem Spatné
optimalizace pro vétsi objemy dat. Doposud byla aplikace zvykla na zadévani dat o desitkach
kusi, kdezto v ramci ¢eského zavodu se kolikrat objemy vyroby pohybuji v fadech tisica.

Optimalizace timto smérem by tedy méla byt prvnim krokem ke zlepSeni.

Aplikace samotna je v nékterych ptipadech taky velmi uzivatelsky neptivétiva. Jednou
z pri€in této nepiivétivosti je 1 nemoznost kontroly dat pfi zadavani, tzn. ve chvili, kdy se
data do aplikace zadaji, tak okamzit€ zmizi, nikde neni rozepsan Zadny piehled jiz zadanych
hodnot, ani neni moZzné jiz zadana data upravovat nebo kontrolovat. Aktudlni podoba
aplikace pfi zadavani dat je zobrazena na Obrazku 44. Po kaZzdém zadaném defektu se

stranka vynuluje.

Cislo zkugebni zakazky Artiklové €islo
2023-facz-5587 540257
Text materialu Index dilu
14
Zavod Datum vyroby
facz 24.03.2023
Kategorie vad Typ vady
Povrch Povrchova vada - surovy kus
Popis vady
Skrabance

Obrézek 44 — Zadavani dat do aplikace QWT (interni zdroj spolecnosti)

Vhodnou tpravou, kterd by pouzivani aplikace usnadnila, by bylo pfidat na stranku souhrn
zapisovanych defektii, které byly do aktualni zakazky ptidané, idedln€¢ i s moznosti se
k jednotlivym defektim vracet a upravovat jejich pocet. Navrh konkrétni podoby stranky

po uprave je vyobrazen na Obrazku 45.
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Cislo zkusebni zakazky Artiklové Eislo 7/
2023-facz-5590 540263 22 | &krabance

Text materialu Index dilu 7 | mace
14 28 | stribreni
2 | Neumysina demontaz ...
Zavod Datum vyroby
facz
Kategorie vad Typ vady
Popis vady

Obrazek 45 — Navrh Gpravy podoby stranky pro zadavéani dat do aplikace QWT (vlastni
zpracovani)

Diky témto Upravam by se meéla predevSim snizit chybovost dat, kterd miize byt nyni
zpusobena nemoZnosti revize a Gprav a také by se mélo zapisovani do aplikace zrychlit, diky
¢emuz by se uSetfil Cas potfebny na zapisy. Na druhou stranu by se ale jednalo o ¢asovou
redukci pouze CasteCnou, jelikoZ by se timto neeliminovala potieba dvojitého piepisovani

dat.

10.3.2 Varianta 2 - Uprava struktury aplikace

Dalsi variantou, ktera by vedla ke zlepSeni procesu, je ponékud vyraznéjsi a rozsahlejsi
uprava struktury celé aplikace. Tato uprava by méla vést k tomu, Ze se potfeba rucniho
zapisovani dat zcela eliminuje a data budou importovana do aplikace z internich statistik,

které se ve spoleCnosti taktéz zpracovavaji.

Ptekazkou téchto uprav by mohla byt klasifikace defektil, které aplikace rozliSuje. Tento
problém by ovSem mél byt snadno fesitelny — kazdé vada, kterd se v soucasné chvili rozliSuje
a do QWT zadava, ma ptitazenou kategorii, do které patii a kterou QWT rozliSuje. Pomoci
jednoduché kategorizace by mohl byt kazdy ze zapsanych defektti do Excel tabulky popsané
v kapitole 10.2.1 automaticky pfifazen do jednotlivé kategorie a tim by doslo i k usnadnéni

pfenosu dat v té podobé¢, jaké by byla poZadovana pro nahrani do aplikace.

Pro finalni import dat by pak ovSem bylo nutné pfenastaveni aplikace tak, aby tyto importy
umoznovala. Kvili nutnosti programovani by se pak jednalo o pon€kud rozsahlejsi upravu

naro¢nou na c¢as a v piipadé, ze by nebylo mozné tuto upravu ucinit interng, predstavovala
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by i naklady v podobé¢ sluzeb externi firmy, kterd by toto pfeprogramovani mohla zajistit.

Cas straveny praci v této aplikaci by se témét kompletné eliminoval.

10.3.3 Varianta 3 - Eliminace pouZivani aplikace a alternativni reporting

Posledni variantou, kterda by méla vést taktéz ke zlepSeni procesu, je kompletni eliminace

pouzivani aplikace.

Jedinym divodem, pro¢ dochazi v soucasné chvili k uzivani aplikace, je poZadavek ze strany
matei'ské spolecnosti, aby vSechny zavody postupné ptesly na jednotny systém zéapisu téchto
dat a oni m¢li kdispozici jednoduchy a ptehledny interaktivni report o tom, jak se
jednotlivym zavodiim dafi a jaké jsou aktualni nejcastéjsi defekty. Ackoliv je z jejich strany
tento pozadavek pochopitelny a pro n¢ se jednd o dostatecny, a pfedevSim jednotny
reporting, z pohledu zavodii kvili nému vznikaji nadbyte¢né néklady a data zapisovana
do aplikace jsou pro ucely zavodu ptili§ obecna. Inzenyr kvality neni schopny dal pracovat
s informaci, Ze je na jeho projektu velké mnozZstvi Skrabanct. Relevantni informaci pro néj
je, na kterych dilech konkrétné se Skrabance vyskytuji, kterych komponentech, zda se jedna
o nakupované dily, nebo dily lisované ve spolecnosti a spoustu dalSich informaci, které¢ mu
soucasna podoba aplikace neposkytne. I takovy typ defektu, jako je ,,Skrabanec ma totiz
spoustu riznych pii¢in, podle konkrétniho komponentu, na kterém se objevi. Z tohoto
davodu jsou tedy data pro interni ucely nepouzitelna. V soucasné chvili navic pies tuto

aplikaci reportuji sva data pouze 3 zavody — srbsky, ¢esky a némecky.

Pokud by tedy byla matefskd spolecnost ochotna odstoupit od povinného reportingu timto
zpusobem, cely proces pouzivani aplikace QWT by mohl byt eliminovan, ¢imz by se

eliminovaly zbyte¢né naklady spojené s piepisem dat.

Jako alternativni forma reportingu pro matetskou spolecnost by bylo mozné pak povérenym
pracovnikiim zasilat v pravidelnych intervalech interni statistiky, které je mozné pomoci
automatizovaného vypliiovéani dat i rozdé€lit do stejnych kategorii, které jsou v soucasné
chvili v aplikaci rozliSovany. Vhodnym ndstrojem pro tento reporting by mohl opét byt

napiiklad nastroj Power BI.
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11 ZHODNOCENI PROJEKTOVEHO RESENI

Stejné jako témét kazdy projekt, i tento ma svoji ndkladovou stranku, kterou je potieba brat
v potaz. V této kapitole je provedeno zhodnoceni celého projektového feSeni a jsou zde
vycCisleny néklady a spory, které realizace projektu ptindsi. V rdmci zhodnoceni také bylo
zkouméno, zda doslo k naplnéni projektovych cili. Toto zhodnoceni je uvedeno
v podkapitole 11.4. Sazby uvedené v nasledujicich kapitolach jsou na zadost spole¢nosti

pouze ilustrativni.

11.1 Redukce 100% kontroly

Prvnim navrhovanym opatifenim pro zlepSeni souc¢asného stavu byl navrh redukce 100%
kontroly na lince. V soucasné chvili pfevazna vétSina nakladi v této oblasti je situovana

ve mzdovych nédkladech na pracovniky, ktefi maji kontrolu kvality na starost.

11.1.1 Naklady soucasného stavu

Predpokladejme, ze operatofi bézné pracuji 8hodinové smény (vcetné obédové pauzy)
ve vSedni dny, s tim, Ze v pfipad¢ nutnosti byvaji 1 vikendové smény, na které se mohou
piihlasit. Primérné tedy v mésici odpracuji v priméru 22-25 smén (v zavislosti na poctu
pracovnich dni a objednéavkach), pti nichz primérné (ilustrativni) hodinové naklady
na operatora (vetn¢ vSech nékladl) by pfedstavovaly 340 K¢. Pro ucely tohoto projektu
bude pocitano s primérnym poctem 23 smén mésicn€, 7,5 hodiny / smé€na. Mzdové naklady

za jednu sménu tedy ¢ini 2550 K¢ na 1 operatora.

Tabulka 15 — Mé&si¢ni mzdové naklady na operatora 100% kontroly dle poctu smén (vlastni

zpracovani)
Min Max Priamér
Pocet smén 22 25 23
Mésiéni mzdové
56 100 K¢ 63 750 K¢ 58 650 K¢&
naklady

Dalsi naklady spojené se 100% kontrolou v souasném stavu nelze izolovat, jsou soucésti

béZnych provoznich nakladu, které redukovatelné timto navrhem nebudou.
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11.1.2 Zhodnoceni navrhovanych variant

V ramci navrhu na redukci 100% kontrol byly vytvofeny 3 mozné varianty uspoiadani
pracovisté po realizaci redukce. Jako parametry posouzeni byly stanoveny 4 kategorie:
uspora pohybu a chiize, ergonomie, narofnost na ptestavbu, Uspora mista. VSechna

hodnocena kritéria méla pfi hodnoceni stejnou vahu.

V ramci zhodnoceni byly jednotlivym parametrim pfifazeny hodnoty na Skale 1-3, kdy ¢islo
1 znacilo nejlepsi variantu a 3 nejhorsi variantu z hlediska vybraného parametru. Vysledné

hodnoceni je znazornéno v Tabulce 16. Toto zhodnoceni probihalo na urovni projektového
tymu.

Tabulka 16 — Hodnoceni jednotlivych variant Gipravy pracovisté podle vybranych
parametra (vlastni zpracovani)

Parametr Varianta 1 Varianta 2 Varianta 3
Uspora pohybu / chiize 3 1,5 1,5
Ergonomie 1,5 3 1,5
Naroc¢nost na piestavbu 1 3 2
Uspora mista 3 1 2
Celkové hodnoceni 8,5 8,5 5

Jako nejlépe hodnocena varianta byla urCena uprava pracovisté¢ podle varianty 3, kdy by
meélo dojit tedy k ¢astecnému natoCeni pracovisté¢, odmontovani odkladaciho stolku a
pieusporadani vyznacenych mist pro odkladaci krabice. Tato varianta byla kladn¢ ptijata

1 ze strany vedeni spolecnosti a celého projektového tymu.

11.1.3 Naklady a dspory spojené s realizaci navrhu

Co se tyce nakladu spojenych s realizaci ndvrhu, vSechny ndklady jsou pievazné jednordzové
a je jich minimum.

Prvni ¢asti navrhu byla Uprava pracovniho postupu, ktera by pro spolecnost neméla
pfedstavovat zZadné dodate¢né provozni néaklady, jelikoZ se podafilo navrhnout takovou
variantu, kterd nevyzaduje zvySeni taktu linky, tudiz Zadnou ztratu. Na strané€ spolecnosti ale
vznikla obava, zda by nemohlo dojit ke zvySeni lokalni svalové zatéZe pro operatory

pracovisté EPA, kde po nich bude dle nového pracovniho postupu pozadovano dvakrat
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po sob¢ obmotavat kabel kolem dilu, jak bylo popséno v ptedchozich kapitolach. Z tohoto
divodu by pfi realizaci byla objednana externi firma zamétena na ergonomii, kterd by ptimo
na lince provedla méfeni svalové zatéze a vyhodnotila miru rizika, které se poji se zhorSenou
ergonomii. Naklady na tuto ¢innost by byly jednordazové a ¢astka by se pohybovala dle

rozsahu méfenych pozic, maximalné vsak 12 tisic K¢.

Co se tyCe nakladi spojenych s piestavbou pracovisté, jelikoz byla zvolena varianta 3,
nejsou zde Zadné dodate¢né naklady, jelikoz piestavbu pracovisté je spolecnost schopna fesit

v ramci bézné udrZby, bez nutnosti externi pomoci nebo dokupovani dodatecného materialu.

Posledni ¢asti tohoto navrhu je Gprava sbérnych karet, kterd pro spolecnost dodatecné
naklady taktéz neptedstavuje, jelikoZ uprava byla provedena intern¢ v ramci bézné pracovni

doby odpovédnych pracovnika.

V ramci realizace je také mozné, Ze dojde k doCasnému zpomaleni taktu zptisobené zménou
pracovniho postupu (nez si operatoii zvyknou na novy postup). Jelikoz jsou tyto naklady
predem neurcitelné, pocitd se s nimi jako s ndklady bézného provozu a nebudou dale

zapocitavany jako naklady spojené s realizaci navrhu.
Vysledné shrnuti nakladt pti realizaci tohoto navrhu je vycisleno v Tabulce 17.

Tabulka 17 — Néklady spojené s redukci 100% kontrol na lince (vlastni zpracovani)

Naklady (jednorazové) Naklady (pravidelné)
Uprava pracovniho postupu 12 000 K¢ -
Uspotadani pracovisté - -
Uprava sbérnych karet - -
Celkové naklady 12 000 K¢ -

Co se tyce celkovych uspor, které by realizace navrhu ptinesla, uspory zde figuruji ve formeé
mzdovych nékladi na jednoho operatora, ktery by se z linky uSetfil. Tyto néklady jsou
vycisleny v Tabulce 15 a ¢ini primérné 58 650 K& mésicné. Pti predpokladu, Ze jiné naklady
nebudou vstupovat do realizace navrhu, by navratnost této investice pro spole¢nost byla jiz
po 5 sménach, kdy by byl pracovnik ze 100% kontroly redukovan. V Tabulce 18 je

znazornéno celkové vycisleni ndklada a uspor.
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Tabulka 18 — Celkové naklady a Gspory realizace navrhu na 1 lince (vlastni zpracovani)

Jednorazové naklady na navrh 10 000 K¢

Uspora zptisobena realizaci ndvrhu (mésiéni) 58 650 K¢

Uspora zptisobena realizaci navrhu (roéni) 703 800 K¢
Navratnost investice 4,71 smén = 5 smén

Z tabulky tedy vyplyva, Ze jiz béhem 4. smény bez operatora 100% kontroly by se investice
do tohoto navrhu méla vratit, za predpokladu, Ze nedojde k neocekavanym dodateCnym
nakladim. Nutno také podotknout, ze neni cilem tohoto ndvrhu propustit operatory, ktefi
v soucasné chvili 100% kontrolu vykonavaji, ale pouze je pfesunout a vyuzit jinde na lince
a docilit tim redukci potfeby agenturnich pracovnikt, ktefi vyrazné vstupuji do uvedeného
¢isla primérnych nakladi na operatora. Operatoii 100% kontroly jsou zpravidla
nejzkuSenéjsi a nejspolehliveé)si operatofi z linky, tudiZ jejich prace realizaci tohoto navrhu

ohroZena nijak neni.

Roc¢ni tspora se timto ndvrhem tedy miize pohybovat az ve stovkach tisicich, konkrétné ptes
703 tisic K¢ ro¢né pii zavedeni uz na jediné lince. Pfi rozsifeni na vice linek se pak mizeme
o usporach v fddech miliont, jelikoZz jen samotny vybrany projekt ma 100% kontrol 5 a

na celé hale je téchto stanovist’ jest¢ mnohem vice.

11.2 Uprava procesu sbéru dat a prace s daty

Jako druhy navrh byla pfedstavena uprava procesu sbéru dat a prace s daty. U tohoto ndvrhu

uz do uvahy vstupuje faktort vice, z nichz nékteré nejsou jednoznacné vycislitelné.

11.2.1 Naklady souc¢asného stavu

Soucasny stav sbéru dat probihd na papirovych formuléfich, které se tisknou a nasledné
ruéné vypliuji. Dalsi prace s daty pak probihd formou piepisovani téchto papirti technikem
kvality do elektronické formy. Technik kvality pfepisovanim téchto formulatt travi zhruba
1 hodinu denné, tzn. kolem 5 hodin tydng&. Pouze na vybraném projektu, na ktery je tato
prace zamé&fend, se denné spotiebuje kolem 10 formulait (z 5 pracovist 100% kontroly) a

na celé hale pres 20 formulait denné (z celkovych zhruba 16 pracovist).

Celkové néklady (a vstupy) jsou uvedeny v Tabulce 19.
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Tabulka 19 — Naklady (N) a vstupy soucasného stavu sbéru dat (vlastni zpracovani)

Tydenni N Mési¢ni N Roéni N
Prepisovani dat 1950 K¢ / tyden | 8160 K¢/ mésic | 97 125 K¢/ rok
Spotieba formulait (projekt) 50 formuléia 210 formulara | 2500 formulait
Spotieba formulait (cela hala) 100 formulari 420 formuléra | 5000 formulait

Co se tyCe ceny tisku formulaft, cena samotného tisku a papiru se nebude pohybovat
v zadnych zavratnych ¢astkach — primérnou cenu papiru mizeme pocitat cca 0,3 K¢/ A4 a
cenu tisku na tiskarnadch Sharp, které jsou ve spole¢nosti vyuZzivany, zhruba 0,2 K¢ / A4.
Celkove ro¢ni naklady by tedy byly zhruba ,,jen* 2500 K¢, je zde ovSem potieba brat v potaz
1 neptiznivy ekologicky dopad, ktery tato spotfeba papirt mize mit. Pon¢kud vyrazné;si
¢astku pak tvofi mzdové néklady za cas, ktery stravi technik kvality piepisovanim dat, kde

se tato Castka nakladove vySplhd az k 97 125 K¢& ro¢né.

11.2.2 Naklady a uspory spojené s realizaci navrhu

Mezi naklady spojené s realizaci ndvrhu se zarazuje predevsim nékolik jednordzovych

nakladi, které jsou spojeny s nakupem nové techniky.

Samotny soubor v aplikaci Excel, ktery slouzi k zapisovani zmetkovitosti, je jiz v piijatelné
podobé vyvinut a pfipraven k pouzivani, jediné potiebné jsou drobné Upravy pro lepsi
uzivatelskou piivétivost, které¢ by nemeély predstavovat zadné dodateCné naklady a
spolecnost je schopna tyto upravy ucinit v bézném provozu bez nutnosti jakychkoliv

investic. Upravou tohoto souboru tedy Zadné dodate¢né néklady nevznikaji.

Kde se naklady jako v jediném piipad¢ tohoto navrhu objevuji, jsou néklady na potizeni
techniky pro digitalni zapisovani, kterou jsou v tomto piipad¢ tablety. Jak bylo zminéno
v kapitole 11.2.1, néklady na tato zatizeni se mohou lisit podle technologickych pozadavkl
ze strany spoleCnosti. Pro ucely této ndkladové analyzy se bude pocitat s jiz zminénou
cost-effective variantou, tedy pofizovaci cenu tabletu od 150€ (cca 3570 K¢&) a v potaz je
potieba také vzit upevnéni tabletu na pracovisteé. Zde by zaleZelo na konkrétnim pracovisti,
jelikoz se vSechny od sebe trochu 1i8i a na nékterych pracovistich by se upevnéni dalo fesit
1 bez nakupu nové techniky, ale pro zjednoduseni se pro ucely projektu se bude pocitat

s ndkupem stojanli s primérnou cenou 350 K¢ / kus. Instalace, nastaveni a upevnéni nové
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techniky by pak zadné dodate¢né naklady predstavovat nemély, jelikoz veskeré tyto Cinnosti

mohou byt provedeny intern¢ v ramci bézné pracovni doby povétenych pracovnikll udrzby.

Uspory, které by tento navrh pfinesl, jsou predev§im ve formé uSetfeného &asu technika
kvality, ktery se mtize misto piepisovani formulait vénovat jinym projektim a taky ve forme

dopadu na Zivotni prostfedi snizenim spotieby papiru a tisku ve spole¢nosti.

Posledni ¢asti navrhu je uprava prace s daty z pracovisté¢ EPA, kde uspora ani néaklady nejsou
pfimo vycislitelné, jelikoz by doslo pfedev§im k zefektivnéni praci s daty, zpfesnéni dat
pouzivanych do statistik a umoznéni konkrétnéjsi prace se statistikami napt. pro analyzu
chyb, které EPA vyhodnocuje. Ze strany pracovnikll pracovisté¢ EPA by se spi$ neZ o tsporu
¢asu jednalo o pohodIngjsi zapis, jelikoz by nebylo nutné pfi jejich praci rozliSovat typ

defektu, ale pouze zapisovat Cislo, kolik kust poslali ptes EPA opakovang.

Naklady na apravu a formdatovani exportovanych dat z EPA by byly feSeny interné¢ a

nepfedstavovaly by zadné dodatecné naklady pro realizaci navrhu.

Konkrétn¢ vycislené uspory a naklady by se liSily podle poc¢tu nakoupené techniky. Varianta

pii nahrad¢ vSech pracovist’ je uvedena v Tabulce 20.

Tabulka 20 - Celkové ndklady a Gspory realizace nadvrhu na celé hale (vlastni zpracovani)

Jednorazové néklady — pofizeni tableta 16 * (3570+350)

(vSech 16 pracovist) — 62 720 K&

Uspora spotieby formulait 5000 formuléit / rok (cca 2500 K¢)
Uspora ¢asu na piepisovani dat 97 125 K¢ / rok

Celkova uspora (v K¢) 99 625 K¢ / rok

Celkova uspora (material) 5000 vytisténych formuléit / rok
Navratnost investice =~ 158 pracovnich dni

Z tabulky je mozné vycist, Ze uspora by zde vznikala uz po 158 pracovnich dnech, tedy
mél uvolnéné ruce pro praci na jinych projektech, které vyzaduji jeho expertizu. Mozné je
samoziejmé& 1 pfistoupit na zménu ne plosné, ale postupné po projektech, kde by se

navratnost investice pohybovala ve stejnych hodnotach, jelikoZ by se imérné snizily naklady
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na potizeni techniky, i celkové uspora. Nevycislitelnym piinosem je také moznost pracovat

s real-time a pfesnymi daty a jejich zobrazeni do internich statistik spole¢nosti.

11.3 Optimalizace aplikace QWT

Poslednim navrhem, ktery by mél vést ke splnéni projektového cile, je optimalizace aplikace
QWT. Veskeré naklady souvisejici s touto aplikaci jsou v soucasné chvili pro ¢esky zavod
pouze ve formé Casu, které technik kvality musi nad zapisy stravit, stejné jako u predchoziho

navrhu. Cisla se v tomto ptipadé velmi podobaji vyéisleni z predchozi podkapitoly.

11.3.1 Naklady souc¢asného stavu

Veskeré naklady spojené s aplikaci QWT pro Cesky zavod piedstavuji pouze mzdové
naklady spojené s €asem, ktery technik kvality travi zadavanim dat do aplikace. Tento Cas
se pohybuje denné¢ mezi 1 a 2 hodinami v zdvislosti na mnozstvi dat, tydné se jedna
v priméru o 7-8 hodin, tedy o néco déle nez zadavani dat do samotné¢ho Excelu. Pocitano je
se stejnymi ilustrativnimi hodinovymi naklady, jako v minulé kapitole. Vycislené néklady

jsou vypsany v Tabulce 21.

Tabulka 21 — Naklady spojené se zapisem dat do aplikace QWT (vlastni zpracovani)

Tydenni naklady na prepis dat 2 914 K¢ / tyden
Mésicni naklady na prepis dat 12 820 K¢ / mésic
Ro¢ni naklady na prepis dat 145 687 K¢ / rok

Z tabulky lze vycist, ze naklady spojené s prepisem dat uz mohou piechazet do vysokych
hodnot, zvlast’ kdyz je brano v potaz, ze ptidand hodnota pro spolecnost je z této aktivity
momentalng témét nulova. Jiné naklady do zapisu dat nevstupuji, jelikoz je aplikace
spravovana ze strany matetské spolecnosti a Cesky zavod ji vyuziva bezplatné a neni tiZzen

zadnymi dodatecnymi naklady na jeji provoz.

11.3.2 Zhodnoceni navrhovanych variant

Podobné jako v navrhu na redukci 100% kontrol, i zde byly vytvofeny 3 moZzné varianty
zlepSeni procesu. Pro vyhodnoceni téchto variant zde byly ur¢eny nésledujici 3 parametry:
plnéni poZadavkill ze strany matetské spole€nosti, naro¢nost Upravy aplikace, Uispora Casu

trdveného zapisem dat.
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V ramci zhodnoceni byly jednotlivym parametrim opét ptifazeny hodnoty na skéle 1-3, kdy
¢islo 1 znacilo nejlepsi variantu a 3 nejhorsSi variantu z hlediska vybraného parametru.

Vysledné hodnoceni je zndzornéno v Tabulce 22.

Tabulka 22 — Hodnoceni jednotlivych variant zapisu do aplikace QWT podle vybranych
parametrt (vlastni zpracovani)

Parametr Varianta 1l | Varianta 2 Varianta 3
PInéni pozadavkl ze strany matetské i ) 3
spolecnosti
Naro¢nost Upravy aplikace 2 3 1
Uspora &asu traveného zapisem dat 3 2 1
Celkové hodnoceni 6 7 5

Jako nejvhodnéjsi varianta se dle vysledného hodnoceni ze strany Ceského zévodu jevi
varianta 3, kterd by znamenala kompletni eliminaci pouzivani aplikace a alternativni zpiisob
reportingu matefské spolecnosti. Pfijeti této varianty je bohuzel podminéno predevSim
postojem matetské spolecnosti, pro kterou je nejzasadnéjsi plnéni pozadavk z jejich strany
a kteti maji v této zalezitosti rozhodovaci pravo. Pokud by se toto kritérium tedy jesté vzalo
v potaz pii vysledném hodnoceni a parametru plnéni pozadavkii ze strany matetské

spolecnosti by se dala dvojnasobna véha, vysledna tabulka by vypadala nasledovné:

Tabulka 23 — Hodnoceni jednotlivych variant po Gpraveé vahy parametra (vlastni

zpracovani)
Viaha Parametr Varianta 1 | Varianta 2 | Varianta 3
) PInéni pozadavki ze strany 1 ) 3
mateiské spolecnosti
1 Néroc¢nost Upravy aplikace 2 3 1
1 Uspora &asu traveného zapisem dat 3 2 1
Celkové hodnoceni 7 9 8

Z Tabulky 23 je tedy moZzné vy¢ist, Ze doSlo ke zméné€ nejvhodnéjsi varianty a v tomto
piipadé by jako nejvhodnégjsi varianta byla vybrana varianta 1, kterd piedstavuje pouze
optimalizaci a méné ndrocnou upravu vnitiniho prostiedi aplikace. Tato varianta taky vede
k niz8im Gspordm ze strany ¢eského zavodu, jelikoz dojde jen k minimalni ¢asové redukci

pro zéapis dat do aplikace.
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11.3.3 Naklady a uspory spojené s realizaci navrhu

Néklady a uspory tohoto ndvrhu se lisi podle zvolené varianty. Jak jiz bylo vycisleno,
soucasné naklady vznikaji predevsim v ndkladech na cCas, ktery je potfeba stravit prepisem
dat. Pfi realizaci varianty 3, kdy by doslo ke kompletni eliminaci pouzivani aplikace, by
uspory predstavovaly stejnou ¢astku, kterou predstavuji soucasné naklady. Pokud by ovSem
doslo k realizaci varianty 1, kdy by doslo pouze k tipravée aplikace, da se predpokladat lehké
zrychleni procesu a predevsim zptfesnéni dat, kterd jsou do aplikace zadédvana, coz ale neni
mozn¢é presné vycislit do tspor tohoto projektu. Hrubym odhadem se da predpokladat, ze by
doslo ke zrychleni zapist takovym zpiisobem, ze by zabiraly technikovi kvality 1 hodinu

denn¢. Piehled téchto spor je vyobrazen v Tabulce 24.

Tabulka 24 - Celkové nédklady a Gspory realizace navrhu (vlastni zpracovani)

Ro¢ni nadklady na ptepis dat (soucasny stav) 145 687 K¢ / rok

Roc¢ni naklady na zapis dat do aplikace pti

S 97 125 K& / rok
realizaci varianty 1

Uspora nakladi (Casu na zéapis dat) pii

S 48 562 K¢ / rok
realizaci varianty 1

Roc¢ni naklady na zéapis dat pii realizaci

. 0 K¢/ rok
varianty 3

Uspora nakladi (Sasu na zéapis dat) pii

. . 145 687 K¢ / rok
realizaci varianty 3

Z tabulky lze vycist, Ze at’ uz dojde k realizaci varianty 3 (nejidedlnéjsi z pohledu ¢eského
zavodu), nebo k realizaci varianty 1 (v ptfipadé, Ze matetskd spolecnost na variantu 3
nepiistoupi), mélo by dojit ke zlepSeni procesu a znacnym uspordm, ackoliv pfi realizaci
varianty 3 tyto uspory budou znatelné vyssi. Investice do ndvrhu jsou z pohledu ceského

zavodu v tomto piipad¢ nulové.
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11.4 Naplnéni cile projektu a celkové uspory

V ramci piedchozich podkapitol byly zhodnoceny jednotlivé navrhy a jejich celkové uspory,
naklady a navratnost ptipadnych investic. V Tabulce 25 je celkové shrnuti téchto uspor

za jednotlivé navrhy a také celkova uspora celého projektu.

Tabulka 25 — Celkové shrnuti ro¢nich Gspor za jednotlivé navrhy (vlastni zpracovani)

Navrh Uspora

703 800 K¢ / rok
Redukce 100% kontrol (pii realizaci na jedné lince)
(prace operatora na lince)

99 625 K¢ / rok
Uprava procesu sbéru dat a prace s daty (prace technika kvality

+ 5000 formulaia)

Optimalizace aplikace QWT (pfi realizaci varianty 3 145 687 K¢/ rok
— nejoptimalnéjsi z pohledu ceského zavodu) (prace technika kvality)
Celkem 949 112 K¢/ rok

Cilem projektu bylo zlepSeni procesu evidence a odepisovani zmetkovitosti ve spolecnosti,
jehoz objektivné méfitelnym ukazatelem bylo snizeni nakladii ve vysi mzdovych naklada
na 1 pracovnika kontroly kvality. Tyto mzdové néklady piedstavuji 703 800 K¢ roc¢né.
Jelikoz celkova uspora plynouci z realizace navrha piesahuje 949 112 K¢ (a to pouze pii
realizaci redukce 100% kontroly na jedné lince, pii planované realizaci na vice linkach se
uspora pohybuje v fadkdch milionti), hlavni cil tohoto projektu i diplomové prace byl

naplnén.

Mezi diléi cile projektu déle pattilo zlepSeni pracovnich podminek na pracovisti ve formée
snizeni administrativni narocnosti provadénych operaci, uspora nakladt na kontrolu kvality
ve spolecnosti a dosaZeni real-time dat pro statistiky. Pfi realizaci zpracovanych navrhi

budou tedy naplnény i veskeré dil¢i cile této prace.
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ZAVER
Diplomova prace byla zpracovana ve spolecnosti fischer automotive systems s.r.o. a jejim
cilem bylo zpracovani projektového feseni, které¢ povede ke snizeni nakladd a celkovému

zefektivnéni procesu kontroly kvality ve spole¢nosti, respektive zlepSeni procesu evidence

a odepisovani zmetkovitosti.

V ramci diplomové prace byly polozeny teoretické zaklady pomoci literarni reSerse
na vybrana témata, jako je primyslové inzenyrstvi, management kvality, zlepSovani procest
a dalsi, které nasledné slouzily jako podklady pro zpracovani analytické ¢asti a projektového
feSeni.

V ramci analytické ¢asti byl popsan a podrobn€ analyzovan soucasny stav procesu
ve spolec¢nosti, pomoci metod, jako je snimek operace, pfimé pozorovani, analyza dat,
Ishikawa diagram a dalSich. Provedené analyzy odhalily nedostatky hned v nékolika
oblastech — opakované a nepfili§ efektivni kontroly kvality na pracovisti 100% kontroly
na lince, neefektivni prace s daty z pracovist¢ EPA, vyuZivani a opakované piepisovani
papirovych formulait pro odepisovani zmetka a také Spatné optimalizovana aplikace QWT,

ktera se pouziva pouze pro reporting matetské spolecnosti.

V reakci na tyto nalezené nedostatky pak bylo vypracovéano projektové feSeni, v rdmci
kterého byly vytvoreny 3 navrhy, jejichz realizace by méla vést ke zlepSeni procesu a
naplnéni cile projektu 1 diplomové prace. Mezi tyto navrhy pattil plan redukce 100% kontrol,
v ramci kterého byl upraven pracovni postup, uprava sbérné karty, i usporadani pracoviste
tim zplsobem, aby bylo mozné z linky kompletné jednoho Clovéka redukovat a potfebné
kontroly kvality provadét uz v ramci vyrobniho procesu, aby nebyla dodatecnd kontrola
potieba. Dle ndkladového zhodnoceni projektu by zavedeni tohoto navrhu mélo vést
k uspote pres 700 tisic ro¢né za kazdou linku, na které by byl navrh realizovén, pfi investici
pouze 12 tisic K¢. Pfi implementaci na vice linek by pak ro¢ni tispora ptesahovala 1 nékolik
milionti K¢.

Druhym navrhem byla uprava procesu sbéru dat a prace s daty, v ramci které by mélo dojit
k redukce pouZivani papirovych formulait, ¢imZ by se eliminovaly nepiesnosti zpiisobené
pfepisem dat, dosdhlo by se real-time dat a cely proces by se zdigitalizoval. Investice by
v tomto pfipadé byly jednorazové, v podobé ndkupu nové techniky a byly by ve vysi
62 720 K¢, s ro¢ni Gsporou témét 100 tisic K& ve formé hodin technika kvality a tisku 5 000

papirovych formulafi, diky jejichZ redukci by se 1 Setfilo Zivotni prostiedi.
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Posledni navrh pak predstavoval mozné tipravy a optimalizace samotné aplikace QWT i
jejiho pouzivani, kde byly pfedstaveny riizné varianty v zavislosti na pozadavcich ze strany
matetské spolecnosti. Realizace jakékoliv z téchto variant by prinesla spolecnosti Gspory
ve formé potfebnych hodin ze strany technika kvality pro ptepis dat a pouzivani aplikace.

Tato tGspora by byla kdekoliv mezi 48 562 - 145 687 K¢, podle realizované varianty.

Celkové uspory pii realizaci navrhovanych feSeni by se tedy pro spolecnost mohly
pohybovat v fadkach statisich az miliont a Ize tedy jednoznacné konstatovat, Ze dojde

k naplnéni projektového cile a tim 1 cile diplomové préce.

Spolecnost se ke vS§em navrhovanym feSenim stavi kladn¢ a nékteré uz jsou nyni v procesu

realizace.
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Téiké Walze IN

Tézke Walze AU

Lehké Walze IN

Lehké Walze AL

Funk
H NG R EE L

Drhne klapka
Walze wrie
Chlup
Paska NOK
Zavada T2 |3 (4[5 & |7 &[5 (1011215141518 |17 [ 18 (19 |20 |21 |22 |23 |24 |25 (26 (37 |28 |25 |30 (31 |32 |33 |34 (35 (35 |37 |35 |35 | 40 |41 |42 |43 (44 |45 (45 |47 (458 |45 |50
19 Blende HPR [nakupowvany)
20 Walze IN HPR [nakupowany]
1= Drehgrif HPR [nakupowany)
z| 22 Rosette (nakupowvany)
3l 23 Walze IN cerna [nakupowvany)
| 24 Blende Chrom [nakupowvany}
o| 25 Drehgrif Chrom (nakupowany)
26 Cepek- pohledowa vada
27 Cepek [lisovany)
28 Walze AU cerna (lisowany)
29 Walze AU (lisowany)
20 Rosette [rework)
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ZAZNAM O CHYBACH EPA
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PRILOHA P II

(interni zdroj spolecnosti)

Projekt: [ GGz Celkem:......cccvvennen. DatUM: .o

Artiklové céislo: .......ccc........ Sména / 0s0obNi EiSI0: .....eeeevericeieeiieeeeeeeans
Zavada 112|3|4|5]6|7)|8|9]|10111|12[13[14[15]16(17(18[19(20]|21[22|23|24|25]26|27|28)|29|30|31|32|33|34|35|36(37(38(39(40|41(42(43 (44|45 _u”o_MMM.M‘Oo“Am

1 Griff

2 Griff éepek

3 Klapka

4 Lichtleiter

5 Auflagen

6 Drahfeder

7 Konektor

] NOK

9

10

11

12

13

14

15

Po kontrole

Opakovana kontrola EPA pocet NOK
1 Walze IN
2 Lichtleiter
3 Griff uhel
4 Walze (nabourany)
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15

Podpis mistr  Podpis QE Podpis VM

fischer =

Automotive
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FORMULAR CHRONOMETRAZE PRACOVISTE EPA

I'd

r

W

PRILOHA P III

)

r

r

i zpracovani

e

(vlastn

Chronometraz operace

Datum: 19.01.2023
Operace: Obsluha pracovisté EPA na lince Diise Mitte 1
P uha pracovi ince [ Otse Mi o 3o
Eislo NG SFené Esti (dkon) KoneZny i bod Poradova cisla méfeni (kust, cykla) Primér
islo [Nazev mérené casti (ukon onecny mezni bo
v Nl 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |(vsekundach)
. oy Z: |Uchopenidilu J100,00(00,00(00,00{00,00|00,00|00,00|00,00|00,00(00,00|00,00 00,00
1 |Zalozenidilu do lGZka = =
K: |ZalozZeni dilu do lGzka EPA P|02,40|02,56|02,08|02,11{02,41|02,16|03,08|02,47|02,41(02,31 02,40
v , Z: |Uchopenikabelu 1102,50(02,86(02,55(02,34]|02,50|02,53|03,25(02,69(03,12|02,62 02,70
2 [Nacteni QR kdédu na kabelu —— ———
K: |Nacteni QR kédu ¢teckou P [05,97|05,06(05,53|05,08|05,31|04,65(06,32|05,53|06,17 | 06,09 05,57
3 Zapojenia obmotani Z: |Obmotani kabelu kolem ldzka J | 06,00| 05,15| 05,65| 05,16| 05,49( 04,81 06,40| 05,75| 06,46| 06,18 05,71
kabelu kolem lGzka K: |Zapojenikabelu P | 08,48| 06,75| 07,50( 06,98 07,51| 06,70] 08,43| 07,73| 08,54( 08,10 07,67
4 Stisknutitlacitka START a Z: |Stisknutitlacitka 1108,56(07,32|07,58(07,09|07,59|07,01|08,50|07,82|08,61|08,15 07,82
¢ekdni na otoceni stolu K: [Cekani P|10,14|09,58|09,46|09,17(09,90(08,77|10,35|09,49|10,40( 09,33 09,66
g Uvolneni OK dilu z IGzkaa | Z: |Uchopenidilu J[10,16|09,67|09,53|09,25|09,98|08,89(10,46|09,54|10,44| 09,51 09,74
predanina dalsi pracovisté | K: [UloZeni dilu do odkladaciho lGzka | P|12,04|11,70(11,30{11,10(11,92|10,46(12,49|11,63(12,27|11,50 11,64

Suma (celkova priimérna délka trvani operace)

11,64
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FORMULAR CHRONOMETRAZE PRACOVISTE 100%

I'd

r

W

PRILOHA P IV
KONTROLY

)

r

4

i zpracovani

e

(vlastn

Chronometraz operace

0 100% vystupni kontrola na lince [ flloise Mitte 1 (posiedni stanice montaini linky) Datum: 2012023
erace: vystupni Kontrola na lince use Itte osledni stanice montazni lin
P o vystup P ¥ od: do:
., Nazev mérené casti .. i Poradova ¢isla méreni (kusa, cykl) Primér
Cislo i Konecny mezni bod i
(tkon) N[ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |(vsekundach)
. . Z: Uchopenidilu J{00,00|00,00|00,00|00,00|00,00{00,00|00,00|00,00| 00,00 (00,00 00,00
1 |Funkénikontrola dilu = -
K: Uvedenidilu do koncové polohy | P|05,22|05,89(03,71|07,59|08,12|05,99|06,70|06,47 | 05,23 | 06,37 06,13
. .| z: Ppreklopenidilu etiketou nahoru | J|05,82|06,99(04,11|07,67|08,57|06,20|06,73 | 06,69 | 05,64 | 06,48 06,49
2 |Kontrola etikety a podpis ——
K: Podpis etikety P |08,13|10,27|06,34|10,08|11,28(09,94 |10,23|09,59(08,04 (09,16 09,31
Pohledova kontrola Z: Kontrola kabelu 1|08,33|10,38|06,51(10,12(11,37(10,22|10,56|09,67| 08,25 | 09,48 09,49
3 |zapojenikabelu a
ST [ K: Kontrola klipt P|10,73(12,18(08,91|11,89|13,04|12,42(12,38(11,69|10,39|11,35 11,50
Obmotanikabelu kolem | z: Uchopenikabelu J110,75(12,26|09,02|11,97|13,35|12,67|12,54| 11,86 | 10,46 | 11,62 11,65
4 |dilu azalozenidilu do
krabice K: ZaloZenidilu do ltzka krabice P|13,15(14,37(11,12|14,05|14,65|14,50|13,74|14,07|12,15| 13,08 13,49

Suma (celkova priimérna délka trvani operace)

13,49
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PROCESNI FMEA ANALYZA LINKY MITTE 1

r

W

PRILOHA PV

(vlastni zpracovani podle interniho zdroje spolecnosti)

Structure

Function analysis

Failure analysis

Risk analysis

Optimization

analysis
Function of the S S a
Function of | Process Work @, Current S5 Current =
Process the process Element and Failure effects >uw Failure Mode | Failure Cause Prevention s <) Detection © ® Prevention Action
item v (FE) T (FM) (FC) Control (PC) of [ 5 &|Controls (DC)of| § 6
item Process e FC o FC <
Characteristic P S a
S I Montazni Neni k dispozici
Zajistéte vnitini - si g s
montaz/ Upewnéni osy sestava osa  |Zadna fixace Hodnoceniv Stfelba s Poka-
. rukojeti/kard Zpozdéniwroby | 6 [rukojeti/ pro osu rukojeti [Hledani v FMEA 5 5
demontaz/ . ) - , FMEA Yoke
racovANi anového kloubu univerzalni / kardanovy
» kloub neni __|kloub
Owvladaci sily
Zajisténi Automatické mimo 7 Bauteil nicht
. operacnich sil [mazani stanovenou beffetet Mo3s v tulk Hod . Defini -y
Stanice 1 toleranci :o,Nm itu c Hiedani v EMEA 5 odnoceniv 5 efinice mnozstvi
= — neni definovano FMEA tuku
i PInéninadrzinal - oronent Zaména typu
BezSumu zwuky (skfipani, 6
tuk - tuku
mlaskani)
. Dodrzovani
Splinte Soucastneni [Soucéastneni fedepsanych Hodnoceniv
haptické Montaz Haptika NOK 7 |Poucastn °nt - |predepsanye 4 4 |None
. k dispozici namontovana |pracovnich FMEA
pozadavky .
postupl
Owviadaci sily Dodrzovani
Nm__mﬁm(:_. | montaz mimo 7 mom_ommﬁ.:.m:_ Soucast :.m:_ n.damvm.m:ﬁ: 4 Hodnoceni v 5 |None
operacnich sil stanovenou k dispozici namontovana |pracovnich FMEA
toleranci postupl
Splte Valecek Konstrukce
haptické Vkladaci valec |Haptika NOK 7 |Mozeny zadné Poka- | janivEMEA | 5 |Hodnoceniv 5 |montaznino
osadavk otoCenyo Yoke FMEA zafizeni s Poka-
P y 180° Yoke
. Nesplnéné i S
Zajistete Zaijistste funkéni Sila NOK PrliS mnoho ) iomatizované M&Feni wilaku
. pozadavky , . . 7 tuku nebo pfilis .. 2 . 3 |None
Stanice2 |, . mazani pozadavky X mazani pomoci trysek
zakaznika . . malo tuku
zékaznika Zvuky
Dodrzovani
Zpozdéniviroby | 6 mOcommﬁ.:.m:_ Soucast :.m:_ c_damvm,m:v\o:
Sy e k dispozici namontovana |pracovnich
Zajistéte wnitfni .
montaz/ momEUc Hodnoceni v
. Montaz Uplné zaklapnuti [ 4 5 |None
demontaz/ . . . A P Cx FMEA
racovani Soucastneni [Soucastneni |je zajiSténo
» Pfepracovani 6 |vkoncové zcela dalSim
poloze smontovana postupem
montaze




Structure

Function analysis

Failure analysis

Risk analysis

Optimization

analysis
w ) ©
Function of the = (6} 5
Function of | Process Work = Current 5 Current o
Process the process | Element and Failure effects [ £ | Failure Mode | Failure Cause Prevention w Detection = |Prevention Action
item v (FE) 2 (Fm) (FC) Control (PC) of 2 |Controls (DC) of| .S
item Process 5 FC o FC 3
Characteristic 5 3 2
(/2] (5] o
o
- ValeCekIN I rienibez  |Zajisténo dalsim .
N .. . |Rucni ik neniv . Technicka
Zajistete wnitni . Zpozdénivyroby | 6 ) senzorického |procesem 5 [Dotaznasenzor| 3 .
. manipulace koncové . . specifikace
montaz/ dotazovani montaze
. poloze
demontaz/ T P z -
Zpracovani Proces lisovani Zadny valeCek-{Vale€ek-IN Skoleni
... .|Odpad 6 |IN neni zapomenutyk |zaméstnancu o 4 1100% EoL 2 |None
pomoci zafizeni , L . .
namontovany |montazi Quali matrix
Nenik .
g . - Neni
Montazni dispozci ) .
Stelna voditk Sadnv nainstalovan
svételna voditka , Nm(“< § svétlovod Montaz podle 4 [|Hodnoceniv 5 INone
— Svetovo navodu FMEA
. Zajisténi Spatna
Stanice 3 . 5 . A .
N . ., linstalace PoZadavky na varianta Zaména variant
Splrite optické . 5 . L .
< svétlovodu osvétleni nejsou podepreni
pozadavky splnén Dot v
" pineny Tuk na enovany ¥ e zum Hodnoceni v Pfinasi rozhodnuti
Mazani 7 . na Spatném . 7 7 .
svétlovodu mists designu FMEA - mazani ano/ne
Manipulace s Rozbity Chybna .
lehkym 7 |swtelny manipulace / |HledanivFMEA | 5 Mm_mwoomsz 5 |Definice obalu
privodcem priivodce transport
Zajistete Podavani Dodavaji se M_MMM,HMM:m Hodnoceniv Podavani
pozadavky materialu do nesprawmé dily/ | 8 |[Spatnypowrch Hledani v FMEA 5 5 - .
. . . komponentdo FMEA materialu na linku
zakaznika linky sestawy .
linky
MontaZ/ interni . Sougast Poka-Yoke Nesprawné
. o - . Obtizna . PR S podepreni pres
VloZte spravné |zpracovani neni 6 L nejsou spravné |feSeni pro 2 ., 2 |INone
. montaz s . obrys neni
mozné umistény montaz . .
mozné
Zaiistéte vnitini Souc¢astneni [Nesprawné
J . Montaz/interni k dispozci/ |vioZzena Kontrola ,
. montaz/ vvax o L . v . ¥ . . Kamerovy
Stanice 4 . Zajisténi pazeni|zpracovani neni 6 |[soucastneni |soucast/ pfitomnosti 2 2 |INone
demontaz/ . o . dohled
L mozné spravné zapomenuta kamery
zpracovani coux o
umisténa soucast
Spatna
Zajisténi Montaz/ interni Bﬁ%:ﬂmw\ Soucast Uréeni pro
! L zpracovani neni 6 s nastavena pod |Stavkonstrukce 4 P e 4 |Poka-Yoke feSeni
podepreni . soucast , tabulku dilu
mozné i Uhlem
zaseknuta




Structure

. Function analysis Failure analysis Risk analysis Optimization
analysis
) O
Functi f th i N 5
[T
Function of _u—”.”Mm_M“ ﬂ<o—.” 2 Current 5 Current W
Process the orocess | Element and Failure effects | £ | Failure Mode | Failure Cause Prevention w Detection = |prevention Action
1
item _o (FE) 2 (FMm) (FC) Control (PC)of | 2 |[Controls (DC) of| .S
item Process = FC o FC S
Characteristic 3 = 2
(/2] O o
(@]
Zajisténi Soucastneni Hodnoceni v
N J Nesplnéné 7 |zcela Obtizna montaz |Hledani v FMEA 5 5 |Sestava concept
Zajistéte aretace - FMEA
. funkéni zasunuta
pozadavky 17 e ozadavk Z 12
zakaznika w__m e v. . y Soucast neni mvoﬂm:: a Montaz podle Kamerovy
. pfitomnost zakaznika 7 i montaz i 4 2 [|None
Stanice 5 e namontovana Yo navodu dohled
soucasti soucasti
Zajistete nitni Monta/ interni . Soucast Poka-Yoke Nesprawné
montaz/ . i L . Obtizna . R podepfeni pfes
. VlioZte sprawné |zpracovani neni 6 i nejsou spravné |feSeni pro 2 . 2 [|None
demontaz/ . mont x . obrys neni
. mozne umistény montaz . .
Zpracovani mozné
- vy N Inéné = , ., G
Zajistéte Zajisténi mmm :,m:m Spatna Rozmérovy , Zajisténi
, L funkeéni . . S e - Hodnoceniv s«
pozZadavky odstranéni . 7 |varianta rozdil soucasti |HledanivFMEA 5 5 |montaznim
, , . pozadavky i , FMEA v,
zakaznika variant . . podepfieni maly zafizenim
zakaznika
Zajistete witinil it Nespinéne NV E . Zajisteni
montaz/ funkéni Poskozeni PFilis velka L Hodnoceni v s
. snadnou . 7 . L Hledani v FMEA 5 5 |montaznim
demontaz/ . . poZadavky klapky spojovaci sila FMEA N
. . instalaci . . zafizenim
Stanice 6 |zpracovani zakaznika
Zajistéte o . - . .
< . xoc Soucastneni |Souclastneni . Hodnoceni v
vaQO..sQ Zpozdéni wroby | 6 K dis pozici namontovana Hledani v FMEA 5 EMEA 5
zakaznika - o
—— ——Zajistéte — - - Zajisténiinstalace
Zajistéte wnitrni . Nesplnéné Soucast neni . o
. montaz - x e . , pomoci senzorl
montaz/ funkéni 7 zajisténa v Soucast neni Hiedani v EMEA 5 Hodnoceniv 5
demontaz/ pozadavky koncové zcela zasunuta FMEA
zpracovani zakaznika poloze




Structure

Function analysis

Failure analysis

Risk analysis

Optimization

analysis
o o
Function of th £ ] s
e
- unction of the © Current = Current 2
Function of | Process Work . n . " N 5] " a
Process the process Element and Failure effects <= | Failure Mode | Failure Cause Prevention & Detection = |prevention Action
item P (FE) 2 (FM) (FC) Control (PC)of | 2 |Controls (DC) of| .S
item Process 5 FC o Fc °
Characteristic = = ..m
(7] o a
o
EKE
N 7 zapomnéla . 4 3
Splitte optické |MontazEKE a |- 0Z2davkyna Sougastneni |sestavit Montaz podie
. . osvétleni nejsou . . - pracovnich 100% EoL None
pozadavky svétlovodu . k dispozici Zapomenuti o
splnény L. pokynU
7 montaze 4 2
svétlovodu
Wroba e .
- 7 |Svétlovod neni|optickych 10 10 §wwm3_ Qpro .
N L Sy . |Pozadavky na A . viaknovou optiku
Splnte optické |Kvalitni svételny . o zcela vidken . Hodnoceni v
N N osvétleni nejsou . — Hledani v FMEA
pozadavky pravodce N uzamdcen v Vedeni svétla FMEA
spinény o ex e o
7 |EKE neni zajisténo v 10 10 |ZajiSténi aretace
koncové poloze
Pfipojeni na Nespravné L
Splnte optické |MontazEKE a |zakaznické vedeny me.n_‘(m<.:m L Hodnoceni v _Awsc‘o_m .
. . . . 8 . umisténi Hledani v FMEA 10 10 |pfitomnosti
pozadavky svétlovodu rozhrani neni kabelovy . . FMEA
v x Lichtleiteru kamery
zajisténo svazek
Definice obalu,
Splrite optické _/\_m:_.cc_mom s _UONmu.QmﬁQ na Svétlovod O:é:m . Hodnoceni v amvaﬂNo<m:_ .
. lehkym osvétleni nejsou| 7 “ . manipulace / Hledani v FMEA 10 10 |pfedepsanych
pozadavky . N poskozeny FMEA .
privodcem splnény transport pracovnich
Stanice 7 Pfipojeni na Nespravné Poslps
(8a) |zajistste Zajisteni Tpojen n pre Nespravné ) -
. . zakaznické vedeny e . . Hodnoceni v Zkoumani
pozadavky instalace . . 8 . umisténi Hledani v FMEA 10 10
. . . N rozhrani neni kabelovy . R FMEA kamerou
zakaznika svétlovodd v ex Lichtleiteru
zajisténo svazek
Spliite optické . Pozadavky na Tuk na Definovany tuk . ) um Hodnoceni v Pfinasi rozhodnuti
- Mazani osvétleninejsou| 7 N na Spatném . 7 10 .
pozadavky . svétlovodu o designu FMEA - mazani ano/ne
splnény misté
PFinoient
Zajistéte Vedeni \:_uo_m.:_ Jm Soucastneni |Nespravné . . .
. . zakaznické . . L Hodnoceni v Definice vedeni
pozadavky kabelového . . 8 |vkoncové vedeny Hledani v FMEA 10 10 N
) . rozhrani neni , FMEA kabeltd
zakaznika svazku v poloze kabelovy svazek
zajisténo
Obecné Je instalovana Nespravny
Zajistéte Podavani oadavk nespravna Bmzw_._m_ y Naskenujte carowy)
pozadavky materialu na U. ., Y 8 |varianta G ix Systém kanban 5 [HledanivFMEA 10 ]koéd na sadé
. . . zakaznika . privadény do N
zakaznika linku nesolnén kabelového link kabell
P y svazku 4
Zajisténi S -
funkéni Zadna E:xo:. Sougastneni |[Soucastneni Montaz podle . .
. . s spolehlivost po . Hodnoceni v Konstrukéni
spolehlivosti Montazni prvek 8 |zcela zcela pracovnich 4 10
celou dobu . . . FMEA adaptace
po celou dobu - . smontovana |smontovana pokynu
5 . Zivotnosti
Zivotnosti




Structure

Function analysis

Failure analysis

Risk analysis

Optimization

analysis
w ) 0
Function of the - o ‘s
Function of | Process Work - Current 5 Current =)
Process the process | Element and Failure effects | £ | Failure Mode | Failure Cause Prevention w Detection = |Prevention Action
item _o (FE) oy (FM) (FC) Control (PC) of | 2 |[Controls (DC) of| .©
item Process = FC o FC 5
Characteristic & 3 S
(/7] O a
o
Zajistéte Obecné Montaz
pozadavky UmuNmam.sQ 8 |Sougastneni :muacmq_m 5 5 ?ﬁoam:oxm
. , svex zakaznika vex procesné . montaz
zakaznika Zajisténi Ina zajiSténa v b .. Hledani v EMEA Hodnoceniv
aretace ﬁwmmu _ﬂwﬂw koncoveé mﬂmmmﬁ FMEA
Stanice 8 |Splrite optické espin poloze . Wychozi
ozadavk vizuglni 6 nejsou S S zapadkova sila
P y pozadavky zacvaknuty na P
Splrite optické vex me.c_:.msm Zadné jasné mo:.ommm:m:_ Poka-Yoke Hodnoceniv Prehled L
osadavk Zajisténi polohy|vizualni 6 umisteni spravné feseni 3 EMEA 5 |konstruktivnich
P y pozadavky umisténa akci (Poka-Yoke)
Je
Zajistéte . Dodavaji se instalovana | Nesprawa . s
. Nastaveni e nespravna dodawka - Hodnoceni v Kabelové plasté
pozadawky nesprawne dily /| 8 ) Hledani vFMEA| 5 5 .
. . polohy kabelu varianta komponent do FMEA riznych barev
zakaznika sestawy . .
kabelového |linky
svazku
Zajistéte . Dodavaji se Dodavaji se e
. . Zajistéte e o L Chybégjici . .
Stanice 9 |pozadavky om_&:ms_. nesprawne dily /| 8 [nesprawmé QOM.N J Zkouska vEOL | 2 |ObjevvEOL 2 |None
zakaznika sestawy dily / sestawy
Zajistéte iy Nesplnéné o Vadné pfilohy |ZkouSka vEOL [ 2 [ObjevvEOL 2 |None
ozadavk Zajistete funkéni 7 Nesprawne Nesprawna
P X , y oswetleni . oswetleni U. . Zkouska vEOL | 2 |ObjevvEOL 2 |None
zakaznika pozadawky montaz
Splite Nesplnéné Pozadovany
optické Kontrola vizualni 6 |ahel natogeni | UNKCe Zkouska VEOL | 2 [ObjevvEOL 2 [None
N funkce N . uzavirani NOK
poZadawky pozadawky nedosazen
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LOGICKY RAMEC PROJEKTU

v 7

PRILOHA P VI

)

r

r

i zpracovani

r

(vlastn

Hierarchie cili

Objektivné méritelné ukazatele

Prostiedky ovéreni

Rizika

Hlavni cil

ZepsSeni procesu evidence a odepisovani
zmetkovitosti ve spole€nosti

Snizeni nakladd na kontrolu kvality
a evidenci zmetkovitosti

Informacni systém spole¢nosti,
interni statistiky spole€nosti

Cil projektu

Nawvrh napravnych opatfeni pro zlepSeni
procesu evidence a odepisovani
zmetkovitosti na vybrané lince

Snizeni ¢asu potfebného k
zapisum dat, snizeni potfebného
poCtu operator(i na lince

Pozorovani, kontrolni naméry,
chronometraz, zaznamy ze smén

Vystupy

Literarni reSerSe dané problematiky

Zpracovana literarni reSerSe dané
problematiky

Nové znalosti o dané problematice

Analyza souc¢asného stawu

Popis sou¢asného stawu, Ishikawa
diagram, analyza dat, snimek
operace, FMEA analyza

Zpracované a vwwhodnocené analyzy
odprezentované vedeni

Navrh zlepSeni procesu evidence
zmetkovitosti na lince a redukce 100%
kontrol na lince

Navrh upravy a digitalizace procesu
odepisovani zmetkovitosti

Navrh zlepSeni procesu prace s daty

Zpracované navrhy vedouci ke
ZlepSeni sou€asného stavu

Prezentace vysledkl projektu a
zavedeni navrhd do procesu -
standardizace

Potiebné zdroje

Casovy ramec

Klicové aktivity

Vytvoreni literarni reSerSe a nastudovani
dané problematiky

Odborné knihy a ¢asopisy,
internetové zdroje

Vybér vhodné linky
Sbér dat, pozorovani, snimek operace
Provedeni analyzy sou¢asného stavu

Vyhodnoceni dat

Shrnuti vysledkd analyzy
Nawrzeni opatfeni vedoucich ke zlepSeni
procesu evidence a odepisovani
zmetkovitosti na vybrané lince
Kompletni zpracovani projektu
Rizikova a nakladova analyza projektu

Interni dokumentace spole¢nosti,
statistiky spole¢nosti, PC, aplikace
PIC snimek, stopky, MS Office,
rozhovory se zaméstnanci, know-
how zaméstnancu oddéleni kvality,
aplikace Quali Wall Tracker,
procesni FMEA analyza, podpora
ze strany technického oddéleni

fijen 2022 - ¢erven 2023

Neschvaleni nawrht ze
strany managementu

Neochota ke zménam
ze strany operator(

Chybné namérena
data pfi analyzach

Nedodrzeni termin(
definovanych v
harmonogramu

projektu

Nedostatec¢na
kompetentnost

Nawvrzena opatfeni
nepovedou ke zlepSeni

Predbézné
predpoklady

Schvaleni projektu vedenim spoleénosti, pfistup na pracovisté, zajisténi pristupu k internim datim




PRILOHA P VII: UPRAVENY PRACOVNI POSTUP LINKY MITTE 1
(KABELOVA VARIANTA) - PRACOVISTE 6

(vlastni zpracovani podle internich zdroju spolecnosti)

]
Mazew: ITMI AST SW-SI5H El 547360 .
P Popis pracovigté I
6
. = ; sy HEHAS VOOOU
MM PE MO
N + + ‘ :Iﬂis:lnlj-j: :
1

Pracovni postup

Operator/ka uchopi Schliessklappe a vloZi do mazaciho zafizeni, které stale dréi rukou. Obé dvé
Schlissklappen zalodi do pripravku.

Dperatorika zalo# 2x Gehaeuse, které stile driiv
Operatorfka zacvakne Griff na Kardangelenk (spravna ruce. Po zaloZeni, dochazi k automatickému |
orientace zacvaknuti viz.obr.) Po té zmadkne obouruéné uzamknuti dild a automaticka montaz
kontrolni tladitka Start. Po uvolnéni 10Zek, pfedmontované  |Schliessklappen.

dily zkontroluje a odlofi na predavaci mistao. ¢ i




Po uvolnéni 10Zek, u pfedmontovanych dild provede kontrolu pfenastaveni ve vSech smérech. Pfi vertikalnim
prenastaveni 4xtam i zpét ( nahoru / dolu ) musi dil ve stredové pozici |, stejné Kliknout” (viz. hraniénivzorek) .
Provefitwili dild WALZE Al a WALZE IM vloZisku Kontrola pfitomnosti bilé gumy. A otevieni [ zavfeni : v abau
pripadech musi byt v koncovich pozicich slyet kiknuti. V zavfeném stavu musi oba bfity klapek dosedat na
gehause. PR otevirdni nesmi bt slyet neZadouci klapavy zvuk. V otevieném stavu zkontrolovat pritomnost
bremsbacke (pruZiny) uvniti dilu a odloZi na predavaci misto.




PRILOHA P VIII: UPRAVENY PRACOVNI POSTUP LINKY MITTE
1 (KABELOVA VARIANTA) - PRACOVISTE EPA

(vlastni zpracovani podle internich zdrojl spolecnosti)

facz

Montas fischer

Automotive

Nazev: ITMI AST SW-SISH EI 547360
Pracoviste Popis pracovisté Poznamky:
EPA

POZOR
A ELEKTRICKE
ZARIZEN]
NEHAS VODOU
ANI PENOVYMI
PRISTROJI

Obtiznost

Personal

1

1

Pracovni postup

KROK 1
Operator/ka odebere dil z pojizdného pasu, oto¢i Drehgriff (pfed viozenim do Epy, musi byt klapka oteviena) a zalozi
jej do Iizka. Srovnat Walze. Rozsviti se ¢teCka a operator/ka nacte QR kdd, navine kabel po sméru Sipky, ktera je
vyznacena na pfipravku. Kabel omota 1x kolem pfipravku a konec kabelu zalozi tak, Ze uchopi stfibrnou packu do
boku a zalozi Halter.

KROK 2 |
Operator/ka zacvakne Griff na Kardangelenk (spravna orientace zacvaknuti viz.obr.) Po té zmacékne obouru¢né
V pfipadé OK dilu, ktery je opatien etiketou, odebere operator/ka otestovany dil z IUZka a pfeda jej na pfedavaci misto
ke 100% kontrole. Halter se automaticky uvolni. Je potfeba dbat na opatrnost pfi manipulaci konektoru.
V pipadé NOK zUstane dil uzamceny v Izku na pracovni pozici €.8. Po vyresetovani chyby obsluha potvrdi
startovaci tlacitko, tim dojde k odji§téni testovaného dilu a operator/ka jej odebere z lizka.




KROK 3 |

Operator/ka zkontroluje vizualné dil a spravnou montaz kabelu, lichtleiteru a dratu, ktery fixuje kabel. Po kontrole viozi
dil do baleni dle baliciho pfedpisu.




PRILOHA P IX: UPRAVENA SBERNA KARTA PRO VYSTUPNI
KONTROLU LINKY MITTE 1

(vlastni zpracovani podle internich zdrojii spolecnosti)

100 % kontrola - Zmetkovnik -I opakovana EPA

fischer

Automotive

Artiklowe &isloc ..o

Celkem vyrobeno KS5: ...

Sména / osobni éislo: ._......

Zavada

100% kontrola

Drehknopf neklika / téFky / drhne klapka

Walze neklika / chybi pruzina AU / téZké walze

AU

Drehknopf lehky

Chybi guma

Chybi pruzina Walze IN / lehkeé walze IN

Deformace na vnitini hrané drahgrifu

Praskld 2k bremshacke

Vychyleny drehgrif

Tézke Walze IN

Lehke Walze AU

Walze wrie

Chlup

Paska NOK

Blende HPR (nakupowany}

Walze IN HPR [nakupowany)

Drehgrif HPR [nakupowvamy)

Walze IN éernd [nakupowany)

Blende Chrom [nakupowany)

Drehgrif Chrom [nakupowany]

Cepek- pohledova vada (nakupovany}

Cepek (lisowany]

Walze AU dernd (lisovany]

Walze AU {lisowany}

Rosette [rework)

opakovana EPA

Zavada EPA

Griff

Klapka

Lichtleiter

Auflagen

Drahfeder

Konektor

NOK

Walze IN

Lichtleiter

Griff tihel

Walze (nabourany}




o]

I'd

v 7

PRILOHA P X: TABULKA PRO ZAPISOVANI ZMETKU ZE 100%

KONTROLY

(interni zdroj spolecnosti)

.- 100% kontrola

Zapsat data

psat do tohoto sloupce

Artikl

347360

Varianta

Datum vyroby

R,O,N

Datum kontroly

R,O0,N

KW vyroby

kontrolovano ks

cislo operatora

Mésic vyroby




4

I'd

r r

ZKRACENA VERZE NEFORMATOVANYCH DAT

v 7

PRILOHA P XI

Z EXPORTU EPA

(interni zdroj spolec¢nosti)

ID

626165
626164
626163
626162
626161
626160
626159
626158
626157
626156
626155
626154
626153
626152
626151
626150
626149
626148
626147
626146
626145
626144
626143
626142
626141
626140
626139
626138
626137
626136
626135
626134
626133
626132
626131
626130
626129
626128
626127
626126
626125
626124
626123
626122
626121
626120
626119
626118
626117

TIMESTAMP
20.03.2023 21:56 Operator
20.03.2023 21:56 Operator
20.03.2023 21:56 Operator
20.03.2023 21:56 Operator
20.03.2023 21:56 Operator
20.03.2023 21:55 Operator
20.03.2023 21:55 Operator
20.03.2023 21:55 Operator
20.03.2023 21:53 Operator
20.03.2023 21:52 Operator
20.03.2023 21:52 Operator
20.03.2023 21:52 Operator
20.03.2023 21:51 Operator
20.03.2023 21:51 Operator
20.03.2023 21:51 Operator
20.03.2023 21:50 Operator
20.03.2023 21:49 Operator
20.03.2023 21:48 Operator
20.03.2023 21:48 Operator
20.03.2023 21:47 Operator
20.03.2023 21:47 Operator
20.03.2023 21:47 Operator
20.03.2023 21:46 Operator
20.03.2023 21:46 Operator
20.03.2023 21:45 Operator
20.03.2023 21:45 Operator
20.03.2023 21:45 Operator
20.03.2023 21:45 Operator
20.03.2023 21:45 Operator
20.03.2023 21:44 Operator
20.03.2023 21:44 Operator
20.03.2023 21:44 Operator
20.03.2023 21:44 Operator
20.03.2023 21:43 Operator
20.03.2023 21:43 Operator
20.03.2023 21:43 Operator
20.03.2023 21:43 Operator
20.03.2023 21:42 Operator
20.03.2023 21:42 Operator
20.03.2023 21:42 Operator
20.03.2023 21:41 Operator
20.03.2023 21:41 Operator
20.03.2023 21:40 Operator
20.03.2023 21:40 Operator
20.03.2023 21:40 Operator
20.03.2023 21:39 Operator
20.03.2023 21:39 Operator
20.03.2023 21:38 Operator
20.03.2023 21:38 Operator

OPERATC DATAMATRIX

DATUM

A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023
A2068302305002Q0( 20.03.2023

CAS
21:56:53
21:56:42
21:56:34
21:56:26
21:56:16
21:55:55
21:55:46
21:55:36
21:52:59
21:52:45
21:52:26
21:52:03
21:51:50
21:51:37
21:51:20
21:50:10
21:49:23
21:48:38
21:48:24
21:47:56
21:47:35
21:47:23
21:46:59
21:46:22
21:45:56
21:45:44
21:45:34
21:45:18
21:45:05
21:44:53
21:44:25
21:44:12
21:44:01
21:43:45
21:43:34
21:43:20
21:43:09
21:42:58
21:42:13
21:42:03
21:41:51
21:41:30
21:40:45
21:40:17
21:40:07
21:39:47
21:39:35
21:38:53
21:38:22

LUZKO

VYSLEDE V_WAL_INV_WAL_INV_SPONAV_KABEL V_KOD V_PROUDV_ANGLE V_ANGLE V_ANGLE INSP

2 false
7 true
6 true
5 true
4 true
3 true
2 true
1 true
8 true
7 true
6 false
5 true
4 true
3 false
2 true
1 true
8 true
7 false
6 true
5 true
4 true
3 true
2 true
1 true
8 true
7 true
6 true
5 true
4 true
3 true
2 true
1 false
8 true
7 true
6 true
5 true
4 true
3 true
2 true
1 true
8 true
7 true
6 true
5 true
4 true
3 true
2 true
1 true
8 true

true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true

true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true

true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true

true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true

true
true
true
true
true
true
true
true
true

true
true

true
true
true

true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true

true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true

48.1
48.6
471
45.9
45.1

49.6
471
46.4
48.5
46.4

43.7
47.6
44.4

46.9
44.4

49.4
46.8

43.5
48.2
48.5
44.8
46.7
47.7
45.6
45.7

48.6
47.3
46.1
47.1
48.3
48.4
44.6
44.4
45.3
46.1
45.9
44.7
47.2
47.8
46.8
48.2
48.4

.74
0.68 0.1
1.49 -0.44
-0.23 -0.16
-0.47 -0.57
45 0-0.78
-0.81 -0.64
0.18 -0.43
0-1.2
0.13 -0.65
1.82
48 01.10.49
-0.05 -0.37
01.VIl
0.64 -0.53
48 0.56 -0.4
0.44 -0.43
1.83
47 -0.39 -0.82
0.71 -0.1
-0.48 -0.73
48 -0.28 -0.46
47 0.04 -0.23
-0.39 -0.44
0.99 0.07
-0.34 -1.29
0.53 -0.67
-0.24 -0.26
-0.33 -0.21
-0.27 -1.03
-0.03 -0.37
47 1.57
-0.32 -0.35
-0.29 -0.54
01.110.97
0.06 -0.6
-0.39 -0.65
-0.54 -0.71
0.32 -0.56
0.06 -0.71
0.33 -0.82
0.88 -0.56
-0.33 -1.03
-0.48 -0.56
0.04 -0.03
-0.06 -0.36
0.76 -0.18
0.84 0.4
-0.36 -0.74

false
true
true
true
true
true
true
true
true
true
false
true
true
false
true
true
true
false
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
false
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true
true

CABLE_C(
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
65535 A00090047
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NAVRH ZOBRAZENI STATISTIK NASTROJEM
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PRILOHA P XII
POWER BI

(vlastni zpracovani podle interniho zdroje spolecnosti)

Vyrobeno

40 tis.

z EPA

Poéet NOK kusi

Zmetkovitost
v %

LY

Opakovana EPA

Scrap EPA

2,23 %1 1,05 %|°:

Podil typl defektd z EPA (celkovy) Podil jednotlivych linek Podil jednotlivych linek Podil jednotlivych linek
na celkovych NOK na celkové na NOK kusech z EPA
kusech opakovatelnosti
@ Griff (dhel)
...... @ Mitte @ Mitte
Lichtlziter @ Mitte
Seite Seite
& Walze IN Seite
@Fond ®Fond ®Fond
Body k reseni: EPA Mitte EPA Seite EPA Fond
+ Automatizace - Qlanys zaznam
+ Dummy dily VS20 - Sparovant s Epou
« Efektivita TOPS ®Opak... ®0Opak... ®Opak...
« Nové reklamace
@®5crap @®5crap @ 5crap




