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ABSTRAKT

Tato diplomova prace je zamétena na zefektivnéni systému managementu kvality ve firmé
SCHOTT Flat Glass, s. r. 0. Teoreticka ¢ast je rozdélena na dvé hlavni kapitoly, a to na

kvalitu a vybrané techniky pramyslového inzenyrstvi.

Praktickd cast je dale rozdélena na analyzu a samotny projekt zefektivnéni systému
managementu kvality. Analyza obsahuje bliz§i seznameni se spolecnosti, vyrobnimi
procesy a managementem kvality ve spole¢nosti. Dale jsou popsany jednotlivé zptisoby

fizeni kvality ve vyrobnich procesech.

Projektova Cast je zaméfena na implementaci metody Q-Stop na sitotiskové linky a na
navrh specialnich pocitadel, ktera maji za cil nejen zabranit vzniku, ale také prutoku
sériovych vad na dal§i pracovisté. Pro tyto ucely bylo v rdmci této diplomové prace

navrzeno a vyrobeno specialni nizkonakladové zatizeni pro zaznamenavani vad.

Klicova slova: Q-Stop, Jidoka, kvalita, vizualizace, Poka-Yoke, FMEA, standardizace,

pocitadlo, sériova vada, planovani projektu, fizeni kvality

ABSTRACT

This diploma thesis is focused on streamlining the quality management system in the
company SCHOTT Flat Glass, s. r. 0. The theoretical part is divided into two main

chapters, the quality and selected techniques of industrial engineering.

The practical part is further divided into the analysis and the project of streamlining the
quality management system. The analysis includes more information about the company,
production processes and about the quality management system in the company. The

following describes the different methods of quality control in production processes.

The project part is focused on the implementation of the Q-Stop method to the screen
printing lines and there are designed two special counters of the defects, which are
intended not only to prevent defects but also to prevent to continuation of defects in other
workplaces. For these purposes was within this diploma thesis designed and created the

special low cost device for recording the defects.

Keywords: Q-Stop, Jidoka, quality, visualization, Poka-Yoke, FMEA, standardization,

counter, serial defect, project planning, quality management.
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UvVOD

Kvalita v dnesni dob¢ znamena rozdil mezi Gspéchem a netspéchem firem, nehled¢ na
jejich velikost, obor nebo lokalitu. Z tohoto divodu je nezbytné poskytovat zakaznikim
kvalitu v co mozna nejvétsi mife. Toho lze dosdhnout jediné neustalym zefektiviiovanim

systému managementu kvality.

Tato diplomova prace je tedy zaméfena na zefektivnéni systému managementu kvality ve

vénovana divizi Home Applience, kde se opracovava ploché sklo pro rtizné domaci

spottebice.

Cilem projektu je prokazatelné zefektivnéni tohoto systému, a to konkrétné zefektivnéni
v podobé¢ navrzeni systému fizeni kvality pro konkrétni proces ve vyrobé, ktery zamezi
vzniku sériovych vad. Splnéni tohoto cile napomutze spole¢nosti SCHOTT Flat Glass

k vyssi spokojenosti zdkaznikt, lep§im finan¢nim vysledkiim a stabilité vyrobnich procesi.

V teoretické Casti jsSou objasnény pojmy tykajici se managementu kvality, integrovaného
manazerského systému fizeni a také vybranych technik primyslového inZenyrstvi, které

jsou v praktické casti dale vyuzity nebo s touto diplomovou praci Gizce souvisi.

Prakticka Cast je rozdé€lena na analytickou a projektovou ¢ast. Analyza obsahuje blizsi
seznameni se spolecnosti, ve které byla tato diplomova prace zpracovavana, dale popis
soucasného systému managementu kvality a ¢asti tohoto systému, které je dale vénovana

pozornost.

Projektova cast je uvedena logickym ramcem, ve kterém je definovan zamér, jednotlivé
cile, postup projektu a vystupy. Dale je vypracovan ¢asovy harmonogram a pouzita metoda
RIPRAN, pomoci které jsou identifikovany hrozby a rizika. Souc¢ésti této metody je rovnéz
navrzeni opatifeni, kterd povedou ke snizeni pravdépodobnosti vyskytu téchto hrozeb.
Samotny projekt je zaméfen na zavedeni metody Q-Stop ve vyrobnich procesech
spolecnosti, a to konkrétné Vv sitotiskovych procesech, pro které jsou navrzeny dva typy
pocitadel, které maji za cil zabranit vzniku sériovych vad. Soucasti projektové Casti je také

finan¢ni zhodnoceni opatieni, ktera vedou ke zlepSeni souc¢asného stavu.
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1 SYSTEM MANAGEMENTU KVALITY

Prvni kapitola této diplomové prace se zabyva definici kvality, managementu

a managementu kvality.

1.1 Pojem kvalita

Kvalita neboli jakost je pojem, ktery se nejcastéji vztahuje k vyrobktim ¢i sluzbam, ale také
k ¢innostem a procesim. Slovo kvalita pochazi z latinského slova "qualis" a v doslovném

prekladu znamena "jaky?" Naopak kvantita znamena "kolik?".
Pojem kvalita je riznymi autory riizné interpretovan:

e Kyvalita je zptsobilost pro uziti (Juran).

e Kvalita je shoda s pozadavky (Crosby).

e Kvalita je minimum ztrat, které vyrobek od okamziku své expedice dale

spole¢nosti zptsobi (Taguchi).

e Jakost je schopnost produktu uspokojit zakaznické potieby. (ISO 8402 z roku
1986).

e Kbvalita vyrobku je souhrn vSech jeho konstrukénich a vyrobné technickych
charakteristik, které urcuji Uroven, jakou produkt naplni ocekdvani zakaznika

(Feigenbaum).

e Kbvalita je mira vysledku, ktera mtze byt kategorizovana v ruznych tiidach (Veber,

2007, s. 19).

e Kbvalita (jakost) je stupent splnéni poZadavkil souborem inherentnich znaka (ISO
9000).

Posledni z vyse uvedenych definic se zda v soucasné dobé nejpouzivanéjsi, proto je tieba
vysvétlit pouZitou terminologii. Za peZadavek je dle normy CSN EN ISO 9000:2001
povazovana potieba nebo ofekavani, které jsou stanoveny, obecné se predpokladaji nebo

jsou zavazné.

Synonymem slova inherentni je neoddé@litelny, neodmyslitelny, vnitiné spjaty nebo
vlastni. Autor Nenadal (2005, s. 11) ve své publikaci uvadi, ze inherentnimi znaky
rozumime znaky jakosti, které jsou typické pro konkrétni druh produktu nebo sluzby,

pfitom rozliSujeme mezi znaky kvantitativni, tj. takové, které se daji zméfit (napt. rozmér,
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vykon, hmotnost, atd.), a kvalitativni. Pfitom kvalitativni atributy se vyznacuji tim, ze je
nelze popsat Ciselnou hodnotou, avSak pro zdkaznika byvaji velmi casto klicové pfti

rozhodovani (napf. pfijemna vané, vystupovani, atmosféra, chut’, atd.).

Kvalita je dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 82) velice diskutovanou a feSenou zaleZzitosti,
ktera uzce souvisi s certifikaci a zakaznickymi audity. Bohuzel se v praxi ¢asto stava, ze se
smérnice kvality pouzivaji spiSe jako alibi pii odhaleni problému a jejich hlavnim tcelem
existence je pouze ziskani certifikace. Na druhou stranu existuji také §tihlé podniky, které
se namisto vytvareni zbyte¢ného mnozstvi papir soustfed’uji na rychlé odhalovani pficin

problémi a jejich nasledné okamzité a definitivni odstranéni.

Tabulka 1: Stihlé a tradicni procesy kvality (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 83)

Stihlé procesy kvality Tradi¢ni procesy kvality

zastaveni vyroby pfi vzniku nekvality, sepsani protokold o neshodg,

hledani pfi¢iny pfimo v procesu, mésicni rada kvality a navrhy opatfent,
definitivni odstranéni pfi¢iny problému, katalog napravnych opatient,

principy: Jidoka, andon, Poka-Yoke kvartalni hodnoceni plnéni opatieni.

Na kvalitu 1ze pohlizet také jako na jednu ze dvou hlavnich forem diferenciace produktu,
ktera urCuje, zda jsme lepsi nez konkurence, tzn., zda dosahujeme vyssi navratnosti
investovaného kapitalu. Bud’ tedy miizeme byt jedine¢ni skrz dosahovani perfektni kvality
produkce, ktera vytvaii loajalitu zdkaznikli a snizuje citlivost na zménu ceny, nebo
mizeme vést v nakladech. Diferenciace v nakladech znamena dosahovani vyssi ziskové
marze skrz niz$i vyrobni a distribu¢ni naklady. Dfive se ocekavalo, Ze tyto dvé strategie
jsou neslucitelné kazda strategie vyzaduje jiné zdroje, znalosti a cesty k jejich dosazeni.
Nyni jiz existuji jasné dikazy o tom, ze vySe uvedené strategie mohou byt slucitelné diky
tzv. ulici se kiivky kvality. Tato kifivka demonstruje velice strmy pokles nékladii
U organizaci, které maji zkuSenosti s vyrobou vysoce kvalitni produkce nez organizace,
které¢ produkuji méné kvalitni vyrobky. Tento pokles nékladi je zplisoben neustalym
zdokonalovanim vyrobniho procesu a odstranovanim nedostatkli, které by mohly byt

u méné kvalitni produkce jednoduse prehlédnuty. (Suchanek, 2011, s. 15-16)
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1.1.1 Kili¢ové osobnosti rozvoje kvality

Dr. Edwards Deming hral v historickém vyvoji kvality zasadni roli. Jeho hlavnim
pfinosem pro tento obor bylo zavedeni statistickych metod pii zabezpeCovani kvality
produkce. Je také povazovan za autora metody PDCA, kterd slouzi k systematickému
pfistupu ke zlepSovani a feSeni probléml nejen ve vyrob&. Dale formuloval sedm
smrtelnych nemoci fizeni jakosti a ¢trnact bod fizeni jakosti, které tvoftili pro podniky léty
ovéfeny navod toho, co by mély nebo nemély délat. Velice se také zaslouzil o obnovu
japonského primyslu a proto po ném byla pojmenovana japonska narodni cena. (Veber,

2007, s. 17)

prof. Joseph M. Juran byl nejblizsim spolupracovnikem Dr. Deminga, ktery se zaslouzil
o vytvofeni celopodnikového konceptu fizeni jakosti. Tento koncept povazoval jakost jako
zalezitost vSech podnikovych cinnosti a procesi. Dale prosazoval spojitost ndkladi
s jakosti. Za své zasluhy byl jako jeho ptredchiidce odménén nejvysSim japonskym

vyznamenanim. (Veber, 2007, s. 17)

prof. Kaoru Ishikawa je dalsi velice vyznamnou osobnosti, ktera se zaslouzila o vyvoj
a pochopeni dilezitosti kvality ve vyrobé€. Je povazovan za zakladatele krouzkii jakosti,
kde je cilem zapojit do feSeni problému i fadové pracovniky, ktefi maji k feSenému
problému nejblize a tim padem maji 1 nejvice praktickych informaci. Dale proslul jako

autor diagramu pficin a nasledkd, tzv. Ishikawova diagramu. (Veber, 2007, s. 18)

"Phil Crosby, hlavni propagator poznani, Ze péce o jakost neni ztratova cinnost, ale je
naopak prinosem pro organizaci. Svym pristupem - opiral se zejména o ziskani zdajmu
pracovniku o jakost - mj. zachranil statni projekt rozvoje dalkovych raket (Pershing)

v USA, kterému hrozil neuspéch pravé pro problémy s jakosti.” (Janecek, 2004, s. 32)

Armand V. Feigenbaum je znamy hlavné diky své koncepci komplexniho fizeni kvality,
ktera vyzadovala zapojeni vSech funkci v podniku do procesu zajistovani jakosti produktti.
Za nutnost pozadoval také trvale spliiovat pozadavky zakaznikl, které ovSem nejsou
statickou zaleZitosti, ale naopak zalezitosti, kterd se méni v Case, tedy dynamickou. (Veber,

2007, s. 18)

Mezi dalsi vyznamné osobnosti patii piedevsim prof. Dr. Walter Masing, Dr. Genichi

Taguchi, Shingeo Shingo nebo PhDr. Anezka Zaludova.
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1.2 Pojem management

Slovo management ma své ptivody v latin€ a v originalnim pojeti znamena "manum agere"
neboli "vést za ruku”. Tento pojem se v soucasné dobé da chapat dvéma zpusoby, a to
management jako instituce nebo jako funkce. V prvnim piipad¢ se tedy jedna o okruh lidi,
ktefi v podniku realizuji vykonné funkce, zastupuji vlastniky kapitalu a maji na starost
(napfi. jednatelé a prokuristi). V piipadé€, ze hovofime o managementu jako o funkci, tak
mame na mysli ¢innosti, pomoci kterych utvatime a fidime urcité procesy ve spolec¢nosti.

(Cejthamr a Dédina, 2010, s. 19)

Tabulka 2: Manazerské funkce (Cejthamr a Dédina, 2010, s. 130)

Manazerské funkce

podle Druckera |podle Koontze podle Applebyho | podle Fayola podle Gullicka
a Weihricha

® plinovani = planovani = planovani = planovani » planovani

= organizovani = organizovani = organizovani = organizovani = organizovani

= kontrola w vadani lidi = plikazovani u pikazovani m vyhér

= motivace = kontrola = kontrola = kontrola 8 umigtoni Bdi
akomunikace | \uhar a rozmisténi = koordinace ® prikazovani

® rozvoj svuj pracovniku = koordinace
1 ostatnich

» rozpoctovani

s podavani zprav
{kontrola)

"Konkrétni funkce managementu se lisi dle autorii, jelikoz existuje cela rada teorii, modeli
a poznatkii. Pro management je typickeé, Ze je umysiné ¢i neumysiné aplikovan ve vsech
organizacich, bez ohledu na jejich velikost, poslani nebo obor cinnosti. Termin organizace
nebo podnik je v této souvislosti treba chdpat nejen jako podnik vyrobni nebo obchodni,
ale patri sem i vladni instituce, ozbrojené sily, nemocnice, cirkve, nadace, protoZe vse
z obecné casti teorie managementu plati stejné pro poslance, ministra, reditele banky,

stanicni sestru nebo vedouciho skautského oddilu." (Cejthamr a Dédina, 2010, s. 19)

1.3 Systém managementu kvality

Systém managementu kvality 1ze chapat jako zpilisob, jakym organizace vykonava své
podnikatelské ¢innosti tykajici se kvality. V Sir§im slova smyslu tento systém zahrnuje

organizac¢ni strukturu, planovani, procesy, zdroje a dokumentaci, kterou firma vyuzivéa aby
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dosahovala svych kvalitativnich cili, zlepSeni produktt, jak zbozi, tak 1 sluzeb

a samoziejme i1 k plnéni pozadavkii zakaznika. (Zajic a Vesely, 2005, s. 9)

Diulezitym faktem je, Zze fungujici systém managementu kvality je velice vyznamnym
prostiedkem, ktery piispiva k dosahovani kvality v organizaci a certifikat tohoto systému
nam napomuze k ziskani zadkaznikl diky prokazéani nasi divéryhodnosti. Nicméné bychom
nikdy neméli zapominat na skute¢nost, Ze ani onen systém kvality, ani jeho certifikace neni
naSim kone¢nym cilem. Timto cilem je jen a pouze kvalitni vystup organizace - kvalitni

produkty, sluzby a trvala spokojenost vSech zainteresovanych stran. (Janecek, 2004, s. 35)

Je ziejmé, Ze proces zavadeéni systému kvality stoji ve firmé nemalé penize i Cas. Proto
bychom na tento proces méli nahlizet jako na investici, u které se snazime docilit
navratnosti ¢asu a usili tim, ze dosdhneme zlepSeni procesii a prodejnosti produkti. (Zajic

a Vesely, 2005, s. 8)

Duivodi pro¢ mit ve firmé zavedeny funkéni systém managementu kvality je cela fada, ale
tim stézejnim je bezesporu fakt, ze v dneSni dobé hledaji zdkaznici u svych dodavatell
nejen pfiznivou cenu, ale také 1 divéryhodnost. Tuto divéryhodnost firma prokazuje

pomoci zdznamil, které demonstruji minulost. Ostatni diivody jsou nésledujici:

e dosahnuti vétsi funk¢nosti, produktivity a efektivnosti,

e zvySeni zdjmu spolecnosti o pozadavky a ocekavani zakaznik,

e poskytovani co mozna nejvyssi mozné kvality naSich vyrobkl a sluzeb tak, aby
byly plnény poZadavky a nevyslovené potieby zékazniki,

e zvyseni spokojenosti zakaznikd,

e dat najevo, co je nase organizace schopna udélat pro nase stavajici 1 potencionalni
zakazniky,

e moznost ziskani novych trznich piilezitosti. (Zajic a Vesely, 2005, s. 10-21)
V soucasné dobé¢ se nejcastéji vyskytuji tii zakladni koncepce managementu jakosti:

e koncepce ISO,
e koncepce TQM,

e koncepce podnikovych standardi.

Tyto tii zakladni koncepty jsou v nasledujicich kapitolach blize popsany.
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1.3.1 Koncepce ISO

Normy ISO (Mezinarodni organizace pro normalizaci - International Organization for
Standardisation) jsou typické tim, ze maji univerzalni charakter, tzn. nezavisi na povaze
procest ani povaze sluzeb nebo vyrobki a jsou uplatnitelné ve vSech typech organizace.
Tyto normy slouzi mimo jiné i jako jisty zpiisob propagace. Spolecnosti, které maji
napiiklad certifikdt normy ISO 9000, maji silny nastroj pro budovéani divéry u svych
zékazniktl. (Vastikova, 2008, s. 202)

Klicovym elementem koncepce ISO je provadéni auditli. Jedna se o proces systematického
pfezkoumavani systému kvality, které provadi interni nebo externi auditor. Audity jsou
typicky provadény v piedem stanovenych ¢asovych intervalech a prezkoumavaji, zda ma
organizace spravné definované a vedené procesy monitorovani a fizeni kvality. (Mauch,

© 2010, s. 138)
Normy ISO rady 9000

Tyto normy se skladaji ze Cty mezinarodné uznavanych standardi, které poskytuji navod
k vypracovani, uplatnéni a dalSimu zdokonalovani QMS (Quality management system -

Systému fizeni jakosti):

e IS0 9000:2005: Systémy managementu kvality - Zakladni principy a slovnik (CSN
EN ISO 9000:2006),

e ISO 9001:2008: Systémy managementu kvality - Pozadavky (CSN EN ISO
9001:2009),

e ISO 9004:2009: Rizeni udrzitelného wispéchu organizace - Piistup managementu
kvality (CSN EN ISO 9004:2010),

e ISO 19011:2011: Smérnice pro auditovani systému managementu jakosti a/nebo

systému environmentalniho managementu (CSN EN ISO 19011:2012).

"Normy ISO 7Fady 9000 jsou zaloZeny na osmi obecnych zdsadach platnych pro jakykoliv
typ, resp. obor organizace. Respektovani téchto zasad managementu kvality (poprvé
uvedeno v ISO 9004:2000), dava zakladni predpoklad pro podnikatelskou uspésnost, ktera
vychazi ze zkuSenosti praxe nejlepsich organizaci v Evropé v ramci EFQM Excellence
Modelu. Moderni rizeni organizace zahrnuje management kvality delsi dobu mezi klicové
oblasti managementu. Osm dale uvedenych zasad managementu kvality predstavuje zaklad

pro dosazeni cilit v kvalite." (Bris, 2010, s. 27)
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1. Orientace na zakaznika: jednim ze zakladnich princip koncepce ISO je fakt, ze
chovani firmy je prioritné orientovdno na z4jmy zékaznikl, kterym se musi nase
nefunguje. V dnesni dob¢ jiz funguje pouze piistup "miizeme vyrabét jen to, co je
mozné prodat”. (Veber, 2007, s. 115)

2. Vedeni: velice dilezitou zisadou, na které stoji norma ISO ftady 9000, je
angazovanost vedoucich pracovniku. Tito pracovnici by méli jit piikladem, budovat
divéru a eliminovat strach u svych podfizenych, vzdélavat, trénovat, motivovat
vést, a predevS§im by méli vytvaret prostiedi, které pfispiva k plnéni cilt
organizace. (Bris, 2010, s. 28)

3. Zapojeni pracovnikii: cilem této zasady je maximdlné vyuzit schopnosti
pracovniklt ku prospéchu organizace. Pti vétSim zapojeni pracovniklt dochdzi k
tomu, ze pracovnici napt. aktivné vyhledavaji pfilezitosti ke zlepSeni, ziskavaji
vétsi zodpovédnost, hrdost z prace v dané organizaci a hlavné uspokojeni
z vykonané prace. (Bris, 2010, s. 28-29)

4. Procesy: "Moderni nejefektivnéjsi pristup k rFizeni organizace, zajistuje jeji
dlouhodobou prosperitu a konkurenceschopnost prostrednictvim orientace na
procesy, které ve firmé nebo mezi firmou a jejimi partnery v hodnotovém retézci
probihaji. Zavrhuje funkcni specializaci prace, kterou s velkym uspéchem
aplikovaly firmy od dob Adama Smithe az do 80. let 20. stoleti." (Smida, 2007,
s. 271)

5. Systémovy pristup: u tohoto pfistupu je dulezité, aby byl podnik chapan jako
mnozina vzajemn¢ propojenych prvki, kterda mé mezi sebou rizné vazby a ktera
sleduje spolecny cil. Dulezité je tyto jednotlivé prvky a vazby v systému
identifikovat, fidit a cestou neustalého zlepSovani, méfeni a vyhodnocovéni
pfispivat k jejich zefektiviiovani a dosahovani stanovenych cilt. (Bris, 2010, s. 29)

6. Neustalé zlepSovani: aplikaci této zasady se snazime docilit k nepietrzitému
zdokonalovani vyrobkd, sluzeb, procesti a viibec celého systému. Existuje cela fada
nastrojl, diky kterym tohoto neustdlého zlepSovani dosahneme. Mezi tyto nastroje
patii pfedevSsim FMEA, EQFD a rybi kost, které jsou znamé pod japonskym
terminem Kaizen. Dale se velice Casto a uspesné vyuziva metoda PDCA, kterd je

povazovana za prirastkovou metodu zlepSovani. V neposledni fad€ sem lze pfiradit
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také metodologii reengineeringu, diky které provaddime zasadni zmény procesi.
(Brig, 2010, s. 29; Smida, 2007, s. 238)

7. Rozhodovani zakladajici se na faktech: Ke spravnému a efektivnimu
rozhodovani v organizaci napomahé logickd a intuitivni analyza dat a informaci.
K této analyze je zapotiebi mit kvalitni, pfesné a dostupné data, kterd jsou
shromazd’ovana v dostatecném mnozstvi a s ur¢itym zdmeérem. (Bris, 2010, s. 30)

8. Usili o partnerstvi: Snahou organizace v této oblasti je vytvaieni vzijemnd
prospésnych vztahii, a to pfevazné¢ s dodavateli a zékazniky. Dilezitad je zde
komunikace, sdileni informaci, neustalé zlepSovani a spolecny rozvoj. (Bris, 2010,

s. 30)

Velice dllezitou ¢asti norem fady ISO 9000 je kvalitni dokumentace. Tato dokumentace
by méla zahrnovat konkrétné dokumentované prohlaSeni o politice kvality a cilech kvality,
prirucku kvality, dokumentované postupy a zaznamy pozadované touto normou
a dokumenty a zaznamy potitebné ze strany organizace k zajisténi efektivniho planovani,

fungovani a tizeni procesi. (Vachal a Vochozka, 2013, s. 503)
Normy ISO rady 14 000

Tato fada normy ISO je soustiedéna na zavadéni EMS (Environmental Management
System - Systém environmentalniho managementu) a jeho certifikaci. Mezi normy fady

14000 patfi:

e (SN EN ISO 14 001:2005: Systém environmentalniho managementu - Pozadavky
s navodem pro pouZiti. Tato norma je velice podobnd normé ISO 9001 jelikoz
stanovuje kritéria zavedeni EMS, na jejichZz dodrzeni zavisi certifikace tohoto
systému.

e CSN ENISO 14 004:2005: Systém environmentalniho managementu - Vieobecna
smérnice k zdsaddm, systémim a podpirnym metodam. Tato norma piedstavuje

navod pro zavedeni EMS v organizaci. (Veber, 2007, s. 186-187)
Normy ISO rady 18 000

"Ve strukturach ISO nedoslo k vypracovani samostatné normy tykajici se HSMS (Human
Sources Management System - Systém bezpecnosti a ochrany zdravi pri praci), tuto ulohu
prevzalo normativni doporuceni britského institutu pro normalizaci, oznacené OHSAS
18 001, ktere slouzi jako nastroj specifikujici pozadavky na manazersky systém bezpecnosti

a ochrany zdravi pri praci. V poslednich letech plni zejména v evropském prostoru uilohu
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predlohy pro pozadavky pro zavadeni a naslednou certifikaci manazerskych systémii

bezpecnosti a ochrany zdravi pri praci." (Veber, 2007, s. 190)

1.3.2 Koncepce TQM

Total Quality Management (TQM) se nejcastéji pieklada jako komplexni fizeni kvality.
Nejedna se o zadnou normu, jako napiiklad normy ISO, DIN nebo EN, ale jde spi$
0 skupinu zasad a princip, diky kterym dosahuji organizace lepSich vysledki.

(Spejchlova, 2011, s. 35)

TQM se zaméfuje na zakazniky a zaméstnance, ktefi hraji klicovou roli v nepfetrzitych
procesech zlepSovani, na kterych je TQM postaveno. Velky duraz je pfitom kladen na
porozuméni a spliiovani ocekavani zakaznikl a také na vyuzivani znalosti zaméstnancu.

(Evans a Lindsay, 2008, s. 147)

Hlavni myslenkou této koncepce je zvySovat produktivitu pfi soucasném zvySovani kvality
a snizovani ztrat plynoucich z nekvalitni produkce. Nutno zdlraznit, ze velice dilezitym
prvkem TQM je také zvySovani spokojenosti zakaznika. Obecnym cilem této filosofie je
uspokojeni pravé zékaznickych potifeb diky neustdlému tlaku na zlepSovani Uc¢innosti

podnikovych procest. (Tucek a Bobdk, 2006, s. 168)

Nazev Total Quality Management ma sviij diivod. Total v tomto konceptu znamena, ze se
kazdy pracovnik aktivné podili na vyrobé dokonalého produktu dle poZadavku zakaznika.
Quality neboli kvalita je zde chapana v $irS§im vyznamu, a to jako kvalita produktu, zdrojd,
procest, tak i celé firmy. Poslednim slovem je management, ktery je v této filosofii bran
jako komplexni fizeni celého podniku. Z ¢asového hlediska zahrnuje strategické, taktické
1 operativni tizeni. Z hlediska manazerskych aktivit zahrnuje vSechny typické manazerské

¢innosti jako tieba planovani, vedeni, motivovani atd. (Spejchalova, 2011, s. 35)
"Zasady (pilire) TOM Ize formulovat nasledovné:

e jakost se tyka vsech lidi v podniku,

e vrcholové vedeni musi vypracovat strategii jakosti a integrovat ji do podnikové
strategie,

e vybudovani systéemu jakosti,

e (ezisté je v procesu kontinualniho zlepsovani,

e prace v tymech prekracujici jednotliva oddélenti,

e orientace na zdakaznika ne na vyrobu,
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o systemové mysleni - videt véci v souvislostech." (Tucek a Bobak, 2006, s. 169)

Velice osvédcenym modelem, ktery v sobé zahrnuje principy TQM je The EFQM
Excellence Model - model Evropské ceny za jakost. Tento model piedstavuje
nejpropracovanéjsi metodicky podklad pro rozvoj systému managementu, ktery je v Ceské

republice nejcastéji aplikovan. (Spejchalova, 2011, s. 35)

"Odbornici Evropské nadace pro management kvality EFQM zanalyzovali zpiisoby rizeni
nejlepsich firem v Americe a v Japonsku. Na zdkladé vysledkii této analyzy vytvorili roku
1991 novy model rizeni pro evropské firmy a nazvali ho Evropsky model TOM (Total
quality management). Model byl priibézné vylepSovan a upravovan a jeho finalni verze

byla prezentovana v roce 1999 pod novym nazvem ,,The EFOM Excellence Model®*.
(Narodni cena, © 2013)

"V soucasné dobé je model excelence EFQM povazovan za nejpropracovanéejsi ndstroj
Fizeni organizaci. V zdsadé jde o filozofii managementu, kterd vychazi z jednoduché uvahy,
Ze vynikajici vysledky miize organizace dosahnout, pokud dosdahne maximalni spokojenosti
svych zdkaznikii a svych zaméstnancu a je respektovana okolim. Zjednodusené jde o
manazersky ndastroj, ktery slouzi k systematickéemu a trvalému prezkoumdvani kvality
organizace a to od vedeni, pres strategickda rozhodnuti, zaméstnance, financovani az po

klicové vysledky." (Narodni cena, © 2013)

PREDPOKLADY VYSLEDKY

3 PRACOVNICI 7 PRACOVNICI -
100 bodii VYSLEDKY
(10%)] 100 bodii (10%]

PROCESY, KLICOVE
2 STRATEGIE PRODUKTY ll 6 ZAKAZNICI- VYSLEDKY

100 bodii A SLUZBY VYSLEDKY
(10%]) 150 bodi (15%)]

4 PARTNERSTVI 8 SPOLECNOST -

A ZDROJE VYSLEDKY
100 bod (10%] 100 bodii (10%]

INOVACE A UCENI SE

Obrazek 1: Model Evropské ceny za jakost 2008 (Narodni cena, © 2013)

"Jakost organizace se podle tohoto modelu hodnoti podle soustavy deviti kriterii viz
Obrazek 1. Kazde z nich je rozdeéleno jeste na nekolik subkritérii. Pét z nich se tyka

predpokladii, které maji organizace vytvoreny pro dosahovani vysoké urovné, Ctyri se
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tykaji vysledkii organizace. Pouziva se bodové hodnoceni jednotlivych kritérii (hlavnich
i dilcich), pro kazdé je stanoven pocet dosazitelnych bodii, celkovy soucet dosazitelnych
bodii je 1000 za vSechna kritéria (500 pro predpoklady, 500 pro vysledky) a k jednotlivym
kritériim jsou vypracovany tabulky doporucenych poctit bodu podle stavu - napr. existence

systemu jakosti." (Janecek, 2004, s. 59)

1.3.3 Koncepce podnikovych standardii

Tento typ koncepce je typicky tim, Ze si jej vytvaii samy spole¢nosti. Pozadavky jsou
pfitom zpracovany do norem a vnitropodnikovych piedpist. Je bézné, Ze tyto predpisy

S 24

pozadavky zakomponované v normé ISO tady 9000. (Vastikova, 2008, s. 202)

1.4 Integrovany manazersky systém IMS

"Integrovany systém managementu (IMS - Integrated Management System) predstavuje
spolecné zavedeni a udrzovani nékolika systémii rizeni. Zpravidla se jedna o systém
managementu kvality, environmentu a bezpecnosti a ochrany zdravi pri praci (OMS
+ EMS + HSMS), konkrétné reprezentovany standardy: CSN EN ISO 9001:2009 + CSN
EN ISO 14001:2005 + CSN OHSAS 18001:2008. Zaméieni jednotlivych systémii bychom
mohli interpretovat takto:

o  QOMS je zameren na kvalitu v zajmu zakaznika,
o EMS na Zivotni prostiedi v zajmu celé spolecnosti,

o HSMS na bezpecnost a ochranu zdravi v zdjmu zaméstnanci" (Véchal

a Vochozka, 2013, s. 524)
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Obrazek 2: Zaméreni manazerskych systéemiu (Spejchalova,

2011, s. 40)
Zavedeni IMS znamena dukladné analyzovat a zdokumentovat pfislusné procesy ve
spolecnosti. Ve vétSich organizacich, které maji téchto procesi celou fadu, se vyuziva
1 softwarova podpora, kterd napomaha ke spravnému fizeni IMS. K usnadnéni fizeni IMS
napomaha také fakt, Ze nejcastéji pouzivané normy ISO (napt. 9001, 14 001, apod.) maji
celou fadu shodnych oblasti - proto jejich spolecné zavadéni predstavuje urcitou vyhodu.

(Brig, 2010, s. 48-49)

Autor Bris (2010) ve své publikaci uvadi, Zze IMS nemusi a ¢asto nebyvéa tvofen pouze vyse

popsanymi systémy, ale miize obsahovat také celou fadu dalSich systémt, jako napiiklad:

e "hodnotovy management,

e management rizik,

e systémy rizeni bezpecnosti informaci (ISMS),

e systemy Fizeni podnikové kultury a socialni zodpovédnosti (CSR),

o systemy zjistovani nakladu v procesu,

o systemy IT,

o systéemy managementu znalosti,

e Six Sigma,

® oborové systémy managementu:
o automobilovy prumysl (VDA 6, QS-9000, ISO/TS 16 949, atd.),
o letectvi a kosmonautika (AS 9 000, atd.),
o potravinarsky primysl (HACCP, ISO 22 000, atd.)" (Bris, 2010, s. 49)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

1.5 Kontrola kvality

Kontrola kvality je velice dulezitym prvkem kazdého procesu. Svou podstatou se jedna

o pasivni prvek, ktery nepiidava hodnotu pro zakaznika - proto o ni hovoifime jako o tzv.

ztratové Cinnosti. Snahou tedy zistava tento systém kontroly pouze vylepsit a tim docilit

snizeni ztrat. (Blecharz, 2011, s. 62)

Oveérovani shody ve vyrob¢ patii mezi tradi¢ni zplisoby zajistovani kvality. Mezi hlavni

cile kontroly kvality ve vyrobnich podnicich patii predevsim:

posouzeni shody mezi pozadavky a skutecnosti,

identifikovani neshodnych vyrobki,

zabranéni neshodnym vyrobkl putovani dal od mista vzniku této neshody,
odhalovani pfi¢in neshod a jejich systematické odstraniovani,

zpracovani vysledkt kontroly, které napomahaji odhalit problémy ve vyrobé a na

zaklad¢ nichz piijimani napravnych opatieni. (Nenadal et al., 2005, s. 109-110)

Tradi¢ni ¢lenéni kontroly rozliSuje kontrolu:

Autor

Vstupni kontrola. Zde je predmétem naSeho zajmu nejcastéji dodany material,
suroviny, polotovary, apod.
Provozni kontrola probiha v prubéhu vyroby vyrobkl nebo realizace sluzeb.

Vystupni kontrola je zaméfena na hotovy vyrobek nebo jiz poskytnutou sluzbu.

(\Veber, 2007, s. 97)

Blecharz (2011, s. 62-63) ve své publikaci uvadi, ze v oblasti fizeni kvality

rozliSujeme dle japonského ptistupu tii hlavni metody kontroly:

Vystupni Kkontrola: aplikaci této kontroly odd€lujeme nekvalitni kusy od
kvalitnich kust na vystupu procesu. Tento typ kontroly snizuje moznost dodani
neshodného vyrobku zakaznikovi, ale nesnizuje zmetkovitost.
Informativni kontrola: pomoci této kontroly zkoumame pticiny vad v produkci
a provadime napravna opatieni, kterd vedou ke sniZzeni zmetkovitosti. Existuji tfi
kategorie této kontroly:
o Statistickd regulace (SPC): hlavni mySlenkou je zjisténi, Ze stoprocentni
kontrola je velice ndkladna a casov€ naro¢na, proto je vhodné ji nahradit

kontrolou vzorku a statistikou.
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o Naslednd kontrola: tato kontrola je provadéna pracovnikem na nasledujici
Operaci a je soucasti jeho pracovni ndplné. Jakmile pracovnik zjisti
neshodu v produkci, tak okamzité informuje prfedchozi pracovisté a tam je
nasledn¢ piicina neshody odstranéna.

o Samokontrola: viz nize.

e Kontrola u zdroje: cilem tohoto typu kontroly je napraveni chyby piedtim, nez
preroste ve vadu a tim je dosahnuto tzv. "Zero Defects", coz je kombinace tii

polozek - kontroly u zdroje, 100% kontroly a Poka-Yoke.

Pii zavedeni samokontroly se pienasi zodpovédnost z vysoce specializovanych
pracovnikll pfimo na obsluhu stroje - operatora. Obsluha stroje ihned (u zdroje) provadi
nejcasteji 100% kontrolu vysledki své prace, kontroluje znaky kvality béhem procesu nebo
kontroluje vyvoj parametri procesu. Zarovein by mél mit pracovnik jisty stupen
zodpovédnosti a moznosti vyhledavat zdroje neshody, tuto neshodu dale fesit, opravit nebo
v pfipadé, ze se jednd o problém, ktery piesahuje kompetence a znalosti daného
pracovnika, spolupracovat na fteSeni vzniklého problému s kompetentni osobou.
Samokontrola by rozhodné neméla byt povazovana za néjaky zvlastni druh kontroly
kvality, nybrz za kaZzdodenni soucast pracovni napln€é délnika, operitora nebo mistra.

(Nenadal et al., 2005, s. 113)

K uspésnému zavedeni a fungovani systému samokontroly je dle Nenadala (2005,

S. 113-114) zapotiebi zajistit urcité podminky:

o "kompletni vyrobni dokumentaci véetné kontrolni technologie,

e kontrolni pomiicky a méridla véetné informaci o terminu kalibrace,

e podminky pro vhodné ukladani meridel a manipulaci s nimi,

® sprdvné serizeni stroje,

o seznameni samokontrolora s diisledky nedodrzeni pozZadavkii na jakost pro dalsi
operace, S postupy rizeni neshodnych vyrobkii,

e zaSkoleni ke kontrolni cinnosti vcéetné zpiisobu vedeni zaznamii o vysledcich
kontroly (spojené s certifikaci, recertifikaci pracovnikii, systémem obnovovani
Skoleni na zaklade dosahované urovné jakosti),

e prideleni kompetenci a prostredkii k odstraneni neshod a jejich pricin vcéetné jasné
definovanych pravidel, co ucinit v pripadé odhaleni neshody (zastavit proces,

ozndmit zjisténi mistrovi, seridit stroj, vymeénit ndstroj apod.),
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e presvédceni lidi, Ze nebudou trestani za chyby, pokud nevznikly v diisledku jejich
nedbalosti ¢i umyslu, ale Ze naopak budou chvaleni za odhaleni, popr. odstranéni

nedostatkun."

1.6 Standardizovana prace

Autor Imai (2004, s. 5) definuje standardizaci nasledovné: "Standardy jsou sada priorit,
pravidel, predpisit a postupii, vytvorend vedenim pro vsechny hlavni operace, slouzici jako
smérnice umoznujici vSem zaméstnancum uspésné vykonavani jejich prace."

Standardizované operace mohou byt definovany jako efektivni kombinace lidi, materiald

a stroju za ucelem vyroby vysoce kvalitnich vyrobki, a to levné, rychle a bezpec¢né.

(Hirano, 2009, s. 623)

Standardizace je velice dulezitym prvkem ve vyrobnich podnicich. Divodem je fakt, ze
spole€nosti  zaméstnavaji urCité mnoZzstvi zaméstnanci a pokud kazdy z téchto
zaméstnancll bude provadét pracovni Cinnost podle sebe, tak bude kvalita produktu
a vykonnost trpét. Abychom se tomuto vyhnuli, tak je tfeba zavézt standardy, které budou
striktné dodrzovany a které zajisti konzistenci v kvalité produktu a pracovnich postupech.
Kli¢ovou roli ve standardizaci hraje univerzalnost, kterou se mysli, Zze by mél byt kazdy

pracovnik schopen rozumét a provadét standardizované operace. (Hirano, 2009, s. 228)

Dle Masina a Vytlacila (2000, s. 67) Ize standardizaci popsat jako urcitou schopnost
podniku uzce spjatou se zlepSovacimi aktivitami. ZlepSovani s absenci standardizace ma za
nasledek, Ze se po UspéSném vyteSeni problému budeme v budoucnosti opét vracet na
zacatek a tento problém budeme muset feSit znovu. Standardizaci lze tedy pfirovnat
k vsazeni hiisnika (problému) za mftize, kde zlstane jednou pro vzdy. Hlavnim cilem je
popsani prace a postupt jasnym a zietelnym zpiisobem tak, aby mohla byt provadéna bez
jakychkoli nejasnosti. BéZnymi oblastmi zdjmu standardizace je pfitom prace, ¢as na

vykonéni urcité operace, pomucky, nastroje, uspofadani pracovisté apod.

Klicové je dle autora Imae (2004, s. 89-92) udrzovat standardy stale aktudlni a zajist'ovat
jejich dodrzovani neboli disciplinu. Velice ¢asto se bohuzel stava, Ze se spolecnosti drzi

svych starych "osvédcenych" standardu, které zaméstnanci stejn¢ nedodrzuji.
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2 VYBRANE TECHNIKY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

V nasledujici kapitole budou popsany metody a poznatky praimyslového inzenyrstvi, které

jsou dale pouzity nebo s nimi problematika této diplomové prace tizce souvisi.

2.1 Plytvani a jeho druhy

Plytvani je dle MasSina a Vytlacila (2000, s. 45) vSe, co neptidava produktu hodnotu a nebo
ho nepfiblizuje zdkaznikovi. Dulezitou vlastnosti plytvani pfitom je, ze za tyto Cinnosti
neni zdkaznik ochoten zaplatit. Na druhé strané mame cinnosti, které produktu ptidavaji
hodnotu nebo pfiblizuji produkt zékaznikovi. Ptikladem mulze byt tfeba lisovani

polotovaru, montéaz apod.

Mezi nejznamé;jsi klasifikaci plytvani patii ta, kterou vyvinula firma Toyota a déli se na

nasledujici typy:

Nadvyroba nastavd v situaci, kdy vyrdbime v piedstihu pfed pldnem nebo pied
objedndvkami zdkaznikd. Na tuto vyrobu musime vynalozit ndklady spojené
s dodateénymi vyrobnimi i skladovacimi plochami. Zaroven roste rozpracovanost a stav
zasob. Tento druh plytvani vznikéd vétSinou ze snahy maximalné vyuzit vyrobni zafizeni,
z obav budoucich poruch zafizeni ¢i ze strachu z budouci poptavky. (Vachal a Vochozka,
2013, s. 472)

Cekani je typem plytvani, ktery je hned kazdému na prvni pohled zfejmy. Patfi do ngj
veskeré prostoje zpisobené napiiklad poruchou ¢i opravou stroje, ¢ekani na material,
¢ekani na uvolnéni do vyroby, apod. Do tohoto typu plytvani lze zahrnout 1 pozorovani

béziciho stroje operatorem. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 46)

Zbyte¢na manipulace je dle Masina a Vytla¢ila (2000, s. 46) nejcast&jSim druhem
plytvani: "Cesta materidlu tak vede ze skladu do meziskladu, odtud na pracoviste, ve forme
polotovaru zpét do meziskladu, aby potom vedla na jiné pracovisté a odtud opét do

meziskladu atd."

Spatny pracovni postup je spojen s dodate¢nou praci a dodateénou spotiebou zdroja.
Typickym ptikladem mtize byt Spatny navrh vyrobku, nastroje nebo piipravku. (MaSin

a Vytlacil, 2000, s. 47)

Zasoby a rozpracovanost také nepfidavaji Zadnou hodnotu pro zadkaznika, ba naopak

vyzaduji naklady na skladovani a rovné€Z se v nich véaze kapital. Existuji dva druhy
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nadmérnych zasob, a to zdsob na vstupu (materidl, polotovary, atd.) a na vystupu (hotové
vyrobky, o které nema doposud zadny zdkaznik zajem). Mimo tyto dva druhy existuje také
plytvani v podobé¢ rozpracovanosti. Vhodnou metodou pro eliminaci tohoto typu plytvani

je systém Just-In-Time nebo konkrétné metoda Kanban. (Vachal a Vochozka, 2013, s. 472)

Zbyte¢né pohyby predstavuji praci, kterd nepfidava hodnotu pro zdkaznika. Jsou to
veskeré pohyby, které je mozné v ramci vyrobniho procesu eliminovat se zachovanim

stejného vysledku prace. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 47)

Chyby pracovnikii jsou spojeny se zvySovanim nakladi na vyrobu diky dodate¢nym
¢innostem, jako tfeba dodatecnd manipulace, transport, kontrola, demontaz apod. (Masin

a Vytlacil, 2000, s. 47)

Nevyuziti lidi znamend dle Masina a Vytlacila (2000, s. 47) plytvani lidskym potencidlem,
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Obrazek 3: Druhy plytvani (Masin a Vytlacil,
2000, s. 45)

2.2 Stihla vyroba

"Proti principu hromadné vyroby se silné centralizovanym Fizenim, zamérenému na
vysokou produktivitu a nizké ndklady, kde individualni pozZadavky zdkaznika nepatri mezi
nejvyssi priority, tradicne po desetileti uplatinovanému v USA a v zemich zapadni Evropy,
vytvorili Japonci koncept "stihlé vyroby". Ten spociva ve vyrobé pruzné reagujici na

pozadavky zdkaznika a poptavku, ktera je rizena decentralizovane, prostrednictvim
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flexibilnich pracovnich tymu, pri malé hloubce vyroby (nizkém poctu na sebe navazujicich
vyrobnich stupnu). Kazdy zaméstnanec ma pritom vysokou odpoveédnost za kvalitu

a pritbeh vyroby." (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 88)

Stihlou vyrobu si lze piedstavit jako dtim, ktery stoji na pevnych zékladech a se stfechou,
kterd je podepfena silnymi pilifi, viz Obrazek 4. Pfirovnani $tihlé vyroby k domu
nevzniklo ndhodou a po hlubsim pochopeni vSech ¢asti tohoto domu si nelze nevSimnout

dvodu, proc€ je tento systém piirovnavam praveé k domu.

Zakladem $tihlé vyroby je stabilita a standardizace. Pilife tvofi filosofie Just-in-Time
dodavek ¢asti produktu a Jidoka, znama téz jako automatizace s lidskym dotekem. Cilem

(stfechou) domu $tihlé vyroby je zaméfeni na zdkaznika: dodat co mozna nejvyssi kvalitu

cvwr

tvofi aktivni ucast vSech dobfe motivovanych ¢leni tymu, ktefi kontinudlné zlepSuji

vyrobni systém. (Dennis, © 2007, s. 18)
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better way
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Obrazek 4. Dum stihlé vyroby (Dennis, © 2007, s. 19)

2.3 Just-in-time

JIT neboli Just-in-Time je metoda, ktera se zabyva Casovanim vyrobniho toku; material je
doruceno na vyrobni linky pravé v €as pouziti, pravé v pozadovaném mnoZstvi a pravé do

vvvvvv

prvni slovo "Just" (v ¢esting "prave, jen, pouze"). Zbozi, material, polotovary a v podstaté
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vSe musi byt doruceno "presné na minutu", ne pouze ve spravnou hodinu, den, tyden nebo
mésic. Pravé pii doruceni pfesné¢ na minutu je mozné eliminovat plytvani ve formé

nadprodukce, ¢ekani na zpozdéné dodavky a prebytek zasob. (Hirano, 2009, s. 25)
Hlavni cile systémi fizeni JIT jsou:

e "mala nebo omezena zasoba surovin a komponentil,

e dodavatel doda presné v terminech presné pozadované mnoZzstvi,

e dodavatel dodd 100% kvalitu (Zadné zmetky),

o velmi mala a uvazlivé rFizend vyrovnavaci zasoba mezi ndaslednymi operacemi,

® co moznd nejkratsi lead time ve vyrobe,

o Zadné zmetky ve vyrobé, kazdd operace poskytuje 100% kvalitu nasledujici operaci,

e Zadnd vyroba zbozi, po kterém neni poptdavka,

o mala, respektive Zddna zdsoba hotovych vyrobki." (Tufek a Bobak, 2006,
s. 205-206)

2.4 Jidoka

Filosofie Jidoka (v originale H1f#ift) je japonskd metoda, kterd slouzi ke zvySovani
autonomnosti pracovist. Jak jiz bylo zminéno, spole¢né s filosofii Just-In-Time tvoii dva
zéakladni pilife $tihlé vyroby. Z Obrazek 5 je ziejmé, ze implementovat filosofii $tihlé

vyroby bez nastroje Jidoka je nemozné.

a. The Toyota vision b. What happens without jidoka

Obrazek 5: Implementace stihlé vyroby bez Jidoky (Baudin, ©2007, s. 2)
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Za zakladatele konceptu Jidoka se povazuje Sakichi Toyoda, zakladatel spolecnosti
Toyota, ktery v roce 1902 vynalezl tkalcovsky stav, ktery se sdm automaticky zastavil
v ptipad¢ pretrZzeni nité. Tento vyndlez znamenal pocatek automatizované prace na
tkalcovskych stavech, kde mohl jediny operator kontrolovat vice strojii. (Dennis, © 2007,

s. 95)

Sakichiho vynélez redukoval mnozstvi defektii, Casy prace a v neposledni fadé pfispél
k vyraznému zvySeni produktivity. Sakichi také jako prvni pfiSel s ndpadem, ze je v

potradku zastavit produkci ke zjiSténi kofenové pric¢iny defektu. (Dennis, © 2007, s. 96)

Shigeo Shingo pokracoval ve vyvoji konceptu Jidoka. Jeho cilem bylo dosdhnout nulovych
defektt. K tomuto cili mu vyznamné dopomohl vynalez metody Poka-Yoke a systém

stoprocentni kontroly. (Dennis, © 2007, s. 96)

Zajimavym faktem ohledné Jidoky je i to, Ze se jedna o takovou slovni hii¢ku, kterou
demonstruje Obrazek 6. Standardni pojem Jidoka v japonstiné znamena "automatizace",
nicmén¢ pro firmu Toyota byl tento pojem neuplny, proto se firma Toyota do tohoto pojmu
rozhodla ptidat lidsky faktor, ktery v piivodnim slovu chybél. Pravée tento lidsky faktor je
spoleénym znakem vSech definic Jidoky, jelikoz se v $ir§Sim slova smyslu jednad pravé

o zpusob spoluprace ¢loveka se strojem. (Baudin, © 2007, s. 3)

= Bt

Standard “jidoka™: transforming into something that movas by itself

Radical for "human”™

=) Hle

Toyola's “jidoka”™: transforming into something that works by itself

Obrazek 6: Jidoka vs. Jidoka (Baudin,
© 2007, s. 3)

Jidoka je schopnost zastaveni vyrobni linky operatorem nebo i strojem. Vyrobni linka je

v tomto ptipad¢ zastavena po zjisténi problému. Typickym problémem ve vyrobé miize byt
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tteba zdvada zafizeni, nedodrzeni pozadované kvality vyrobkli nebo prace, ktera je

z n&jakého duivodu opozdéna. (Baudin, © 2007, s. 1)

Autor Dennis (© 2007, s. 106) ve své knize popisuje, ze filosofie Jidoka vyzaduje zasadni
pifehodnoceni managementu kvality, upusténi od statistické kontroly produkce, zavedeni

stoprocentni kontroly a vyuziti zatizeni typu Poka-Yoke.

Zavedeni filosofie zabudované kvality ma za nasledek, ze kvalita je potvrzovana v kazdém
procesu, coZ v praxi znamena, ze jsou finalni vyrobky dokoncovany bez jakéhokoli
defektu. Zabudovana kvalita rovnéZ mize byt chépana jako zaméfeni na zdkaznika, ktery
poptava pouze vyrobky, které jsou bez defekti. Jedinou cestou jak docilit nulovych
defektd, nékdy je tento stav nazyvan také jako delta nula, je zajisténi, ze kazdy proces ve
vyrob& ma schopnost produkovat pravé takovou uroven kvality, kterou pozaduje zdkaznik.

(Stewart, © 2012, s. 50)

K dosahnuti zabudované kvality, tedy i vySe zminované delty nula, je nutné vybavit kazdy
proces schopnosti zastavit vyrobu kdykoli, kdy je zjisténa abnormalita. Tato schopnost se

nazyva autonomizace, nékdy téz automatizace s lidskym dotekem. (Stewart, © 2012. s. 50)

Existuje cela fada diivodl pro zavedeni kvality do procest. Prvnim ditvodem je bezesporu
fakt, ze pokud nedovolime defektu projit procesem dal, nez od mista vzniku této vady,
docilime snizeni nakladii, které by vznikly v dal§ich procesech a samoziejmé snizime
zmetkovitost. To povede ke zvySeni efektivity operace. Druha vyhoda tkvi v tom, Ze je
zafizeni lépe monitorovano a pomoci prubézného odstrafiovani abnormalit pfedchdzime
katastrofickym chybam. Tteti vyhoda znamend vyrazny posun vpied v kontrole kvality,
jelikoz se z kazdého pracovnika v procesu stava kontrolor kvality. Ctvrtou a posledni
vyhodou je snadné&jsi odhaleni problému. Zavedeni Jidoky nuti management zaméfit se na
vzniklé problémy a stanovovat protiopatfeni, coz ma za nasledek stabilizaci procesu.

(Stewart, © 2012, s. 50)

2.5 Vizualizace

Cilem vizuélniho fizeni je délat problémy viditelnymi. Pfitom je dualezité postupovat tak,
aby se zamezilo rozptylovani pracovnikli od prace pii hleddni informaci v dokumentech

a v pocitacich. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 40)

"Vizualizace patii nejen ke Stihlému pracovisti, ale je duleZitym prvkem vsech Stihlych

podnikovych procesi. Je to "tachometr" Fizeni procesu, ktery nam rika, jakou "rychlosti"
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probiha dany proces, co je standardni pribeh procesu a co abnormalita, jaka je kvalita,

produktivita a efektivnost procesu na pracovisti". (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 25)

Vizualni systém je dle Dennise (© 2007, s. 35-36) skupina vizualnich zatizeni navrZzenych
ke snadnému sdileni informaci. Dobfe nastaveny vizualni systém d¢la z pracovisté misto,

které k pracovnikiim "promlouva”. Existuji ctyfi nejbéznéjsi skupiny vizualnich zatizeni:

e Vizualni ukazatele: pouze sd€luji informaci (napt. nazvy ulic).

e Vizualni signaly: upoutavaji pozornost. (napi. semafor)

e Vizudlni kontrola: stanovuji limity (napf. vyznacend mista na parkovisti)

e Garance: zarucuji spravné chovani (napf. automatickd pumpa na benzince, kterd se

vypne v piipad€ naplnéni nadrze)

Velice casto se ve vyrobnich podnicich pouzivaji alarmy, které se nejastéji vyskytuji
ve dvou riznych formach, a to ve vizualni a zvukové formé. Zvukovy alarm by mél byt
dostate¢n¢ hlasity na to, aby upozornil obsluhu, ale rozhodné¢ ne hlasitéjsi, z divodu
mozného poskozeni sluchu. Dal§im typem, se kterym se miizeme ve vyrobnich podnicich

bézné setkat, je vizualni typ alarmu ve formé svételné véze. (Baudin, 2007, s. 21)

S metodou Jidoka uzce souvisi pojem andon. Jedna se o princip varovnych a poruchovych
svetel, které upozoriiuji na situace, kdy provozni stavy neodpovidaji standardu.
Pro spravnou spolupraci principu Jidoka a andon je vhodné postupovat v nékolika

osvédcenych krocich:

1. Vychozi stav: veSkera manipulace je provadéna pouze operatorem.

2. Pre-Jidoka: vkladani dil do stroje/linky je provadéno stroji.

3. Jidoka: vkladani i odebirani dil je provadéno stroji a na pracovisti je instalovana
svételna signalizace, kterd indikuje vyskyt poruch a zmetkli. V této etapé€ jiz
muzeme uvolnit operatora pro vykon jinych praci. (Masin a Vytlacil, 2000,
s. 56-57)

Priklad vyuziti prvkl andon znédzornuje Obrdzek 7. Jakmile operdtor zjisti problém
v procesu, zatdhne za andon lano. Andon lano aktivuje andon svétlo, znamé téZ jako
svételna véz, které mize byt doprovazeno zvukovym signalem. Po zatahnuti za andon lano
se zméni svételnd vystraha na svételné vézi ze zelené na Zlutou a to samé se stane na andon

tabuli, kterd je situovana tak, aby ji m¢li na o¢ich vedouci pracovnici, ktefi zaznamenaji

......
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prvcich znamena, ze byl indikovan problém, ale linka je$té neni zastavend. Pokud se dany

problém podafi vyfteSit pied tim, nez se podafi identifikovat pfedem stanoveny pocet

stejnych vad v produkci nutny pro zastaveni linky, tak zodpovédna osoba navrati andon

lano do ptivodni polohy k uvolnéni linky a vyroba dale pokracuje bez pterusSeni. Pokud

ovSem produkt dosahne pfedem stanoveny pocet stejnych vad, tak je nutné linku zastavit.

V tomto piipad¢ se zméni barva na andon prvcich na Cervenou, ktera indikuje ze je linka

v poruse. (Stewart, © 2012, s. 50-51)

Fixed Postion Stop lllustration with Andon

7 __ —_Andon R_In
\mlnn Light

3
Andon Board

Fixed Position Stop  Fixed Position Stop  Fixed Position Stop ——

Obrazek 7: Princip andonu na vyrobni lince (Stewart, ©2012, s. 51)

I kdyz jsou tyto prvky vizualizace pomérné jednoduchd zatizeni, je nutné¢ pro jejich

efektivni fungovani splnit né€kolik zakladnich podminek:

Montaz na viditelném misté: pokud jsou svételné alarmy schovany za néjakym
objektem, tak jsou zcela bezi¢inné.

Maly pocet standardnich zprav: svételné véze musi byt konstruovany tak, aby
signalizovaly pouze maly po€et moZnych sdéleni. Nejb&znéjSim poctem je svételna
veZ se tfemi barvami, a to zelenou, ktera znaci, Ze je stroj v provozu, zlutou, ktera
signalizuje Ze je stroj necinny, a také cervenou, jejiz tlohou je informovat, Ze je
stroj v poruse. Je mozné zvysit pocet sdéleni téchto zafizeni i pomoci frekvence
blikani nebo pouze sviceni.

Konzistence: Pokud neni pouzit stejny vyznam barev v celé tovarné, tak mtize dojit
ke Spatné interpretaci téchto kodi manazery, tak operatory, ktefi budou zmateni,
kdyz se budou pohybovat od jednoho stroje k druhému.

Vhodny zptsob piepinani: Zplsob ptepinani stavu alarmu musi byt jasné
definovany a zvIlast¢ u manudlnich operaci a operaci na stroji, kde je vylouceno
automatické spuSténi alarmu, musi byt jasné¢ dany a standardizovany systém

prepinani. (Baudin, 2007, s. 21)
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2.6 Poka-Yoke

Poka-Yoke jednoduché nizkonakladové zafizeni, které dokaze odhalit nestandardni
chovani pfedtim nez nastane nebo praveé kdyz nastane. Pokud zatizeni Poka-Yoke indikuje
néjakou abnormalitu v procesu, tak okamzité zastavi linku ¢imz zabrani vyrobé& nekvalitni
produkce. V doslovném piekladu znamena "Poka" netimyslnou chybu a "Yoke™ prevenci.
(Dennis, © 2007, s. 98)

Mezi zatizeni typu Poka-Yoke 1ze zahrnout i mechanismy, které slouzi k zastaveni vyrobni
linky. Nejbéznéjsim typem manualniho zastaveni stroje je velké Cervené tlacitko, které
znazornuje Obrazek 8. Tento typ tlacitka byva nejcastéji pevné instalovan stroje ve vyrobé

a je aktivovan stisknutim a deaktivovan otocenim ve sméru, ktery ukazuji Sipky.

Obrdazek 8: Tlacitko manudlniho zastaveni (jr-international.fr, © 2013)

Dal§im typem manudlniho zastaveni, ktery se pouZzivd hlavn€ u montaZnich linek je
zastavovaci lano tzv. stop rope. Po zataZeni tohoto lana se zpravidla zastavi celd vyrobni
linka, ne jen jeden stroj. Zastavovaci lano byva instalovano tak, aby za néj kterykoli
pracovnik u vyrobni linky mohl ihned pfi zjisténi abnormality bez vétsich potizi zatdhnout.
Na druhou stranu byva tlacitko, po jehoz zmacknuti se cela linka opét rozjede, instalovano
na misté, kde pracovnik, tdrzba nebo jind zodpovédnd osoba pomoci diagnostickych

zatizeni a nastroju zjisti, Ze je problém vyfeSen. (Baudin, 2007, s. 18)

2.7 TPM

"Totdlne produktivni udrzba je soubor aktivit vedoucich k provozovani strojniho parku
v optimalnich podminkach a ke zméné pracovniho systéemu, ktery udrZeni téchto podminek
zajistuje. TPM je nepretrzity a neustale se vyvijejici proces, ktery zacina zménou

dosavadniho pohledu na spolupraci useku vyroby a udrzby a dalsich utvaru (logistika,
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priprava vyroby, technologie) podilejicich se na bezchybném pritbéhu vyrobniho procesu."

(Tucek a Bobak, 2006, s. 278)

Cilem této metody jsou nulové poruchy a nulové defekty. K dosazeni téchto cila je velice
dalezita prevence a snaha vyftesit vyskyt jakéhokoli nezadouciho stavu jednou pro vzdy.
Kli¢ovou roli hraje také ptreneseni odpovédnosti za rutinni a jednoduché opravy na

samotné operatory. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 64)

"Se zavedenim TPM ve vyrobé se snazime predevsim eliminovat tyto priciny velkych ztrat

ve vyrobnich procesech:

e poruchy stroju a neplanované prostoje,

e zirdty spojené s vvménou a serizovanim (parametrii, ndstroji, zmeny a vymeny),

e ztraty zpuisobené kratkodobymi prestavkami ve vykonu stroju, kratkodobé poruchy,
e ztraty rychlosti priubéhu vyrobnich procesii,

o Lvalitativni dusledky procesnich chyb (nejakost),

e sniZeni vwkonu ve fazi nabéhu vyrobnich procesii ¢i technologické zkousky." (Tucek

a Bobak, 2006, s. 281)

2.8 FMEA

Metoda FMEA (Failure Mode and Effects Analysis - Analyza projevi a dtsledkd poruch)
slouzi hlavné k ucelu dikladné analyzy spolehlivosti. Pivodné se tato metoda vyuzivala
hlavné pro analyzu spolehlivosti u velice slozitych systému ve fazi navrhi a vyvoje, avSak
v soucasné dob¢ je vyuziti FMEA analyzy vice univerzalni. Bézné se tak tato metoda
vyuziva ve vyrobnich podnicich v podobé¢ kvantitativni analyzy, ktera odhaluje souvislosti
mezi typy defekti a odpovidajicimi nasledky tim zptisobem, Ze se ohodnoti priciny poruch

a jejich nasledky. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 300)

»~Hodnoceni se provadi na bodové stupnici od 1 do 10 trestnych bodii za vyuziti pomocnych
tabulek, které pro jednotliva kritéria uvadeji strucné charakteristiky odpovidajicich urovni
hodnoceni. Pritom se pri hodnoceni posuzuji tri dilci kritéria, a to vyznam, vyskyt
a odhalitelnost vady. Po stanoveni vSech tii bodovych hodnoceni se pro kaZdou moznou
vadu vyvolanou wurcitou pricinou vypocita integrované kritérium, tzv. rizikové Ccislo
(RPN — Risk Priority Number), které predstavuje soucin prislusnych bodovych hodnoceni
Jjednotlivych kritéerii." (Nenadal, 2008, s. 120)
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Tato metoda se vyznacuje systematizovanym sledem ¢innosti zaméfenych na vyhledani
a ocen¢ni moznych vad vyrobkli nebo procesu a jejich dusledkt, na identifikovani krokt
pro zabranéni ¢i omezeni podminek pro vznik vad a na dokumentovani procesu. FMEA je

metoda k analyze a minimalizaci potencialnich rizik. (Tucek a Bobak, 2006, s. 197)

Tuto metodu je doporucovano pouzivat v tymu, protoze jeji velkou vyhodou je vyuzivani
znalosti a zkuSenosti vSech moznych odbornikli v organizaci. Dtlezitou roli pfi této praci
v tymu hraje moderator, ktery cely zastfeSuje organizacni a metodickou stranku této

metody. (Nenadal, 2008, s. 118)

2.9 Informacni technologie

"Rizeni vyroby se bez §irokého a promysleného vyuZivani informacnich technologii
V soucasnosti jiz neobejde. Ulohy pldnovani vyroby, jeji optimalizace, sledovini
skutecného pribéhu a integrace se souvisejicimi subsystémy jsou vetsinou natolik pracné
a slozite, ze si bez pocitacii jejich efektivni reseni nelze predstavit. Nabizené programoveé
systemy velice casto mivaji podobu univerzalnich reseni, aplikovanych pouze s malym
prizpiisobenim, u vSech uzivatelii v podstate jednotnym zpiisobem." (Ketkovsky a Valsa,

2012, s. 116)

"V poslednich deseti az patnacti letech se ve vsech typech podniku zacaly vyuZivat
komplexni informacni systémy typu ERP (Enterprise resource planning), které pokryvaji
zejména dve hlavni funkcni oblasti, a to logistiku (ndkup, skladovani, vyroba, prodej,
planovani zdrojii apod.) a finance (financni, ndakladové a investicni ucetnictvi, podnikovy
controlling apod.). Specidlni oblasti logistiky, kterd se stard primo o Fizeni vyroby, je
aplikace MES (Manufacturing Execution System). MES predstavuje vrstvu mezi ERP

a technologickym procesem. Tento systém podporuje zejména tyto oblasti:

Fizeni a pridelovani zdrojii,
operativni planovani

a rozvrhovani vyroby,
dispecerské rizeni vyroby,
Fizeni dokumentil,

sber, kompletace a archivace dat,

Fizeni pracovnich sil a kvality,
procesni Fizeni,
sledovani  produkce,  analyza

a hodnoceni vykonnosti." (Basl

a Basicek, 2012, s. 52-82)
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II. PRAKTICKA CAST
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3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Tato ¢ast diplomové prace je zaméfena na piedstaveni spoleCnosti a analyzu systému
managementu kvality. Velky diraz je pfitom kladen na vyrobni procesy spolecnosti

a soucasné posuzovani kvality ve vyrob¢.

3.1 Popis spolecnosti

SCHOTT je mezinarodni technologicky SCI I\)

koncern, ktery jiz vice nez 125 let vyviji gIaSS made Of ideas

a vyrabi specidlni materidly, komponenty

a systémy, ¢imZz piispiva ke zlepSovani Zivotnich a pracovnich podminek.
Skupina SCHOTT se zaméfuje zejména na odvétvi prumyslu domacich spotiebicu,
farmaceuticky primysl, solarni energii, elektroniku, optiku a z ¢asti automobilovy
primysl. SCHOTT je se svymi vyrobnimi zavody a obchodnimi zastoupenimi pfitomen na
vSech dilezitych trzich svéta. Zaméstnava vic jak 15 400 zaméstnancl ve 35 zemich, ktefi
se podileji na celosvétovém obratu pies 1,84 miliard EUR. Jedna z lokalit skupiny

SCHOTT s poc¢tem 350 zaméstnanct se nachézi ve Valasském Mezific¢i.

«‘K" —‘;_\

"~ SCHOTTFlat G

Obrazek 9: Dislokace spolecnosti SCHOTT ve Valasskem Mezirici (Interni materialy)
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"SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o., na kterou je zamérena tato diplomova prace, zpracovava
ploché sklo a sklenené vyrobky urcené pro domdci spotiebice a zaméruje se na vyrobu

vitrin pro profesiondlni prezentaci chlazeného a mrazeného zbozi." (SCHOTT, © 2013)

"Divize Home Appliance (ddle jen HA) vyrdabi sklenéné cdasti dvirek a oviadacich panelii
pro bilou techniku. Divize Food Display (dale jen FD) je zamérena na vyrobu prosklenych
casti chladicich vitrin urcené jak pro supermarkety, tak i pro narocné privatni zakazniky.
Zakaznikiim také nabizi dovybaveni existujicich chladicich vitrin a tim vyrazné uspory
spotreby elektrické energie. Inovativnimi prvky jsou alternativni svételné zdroje a resSeni

s minimalni spotrebou elektriny." (SCHOTT, © 2013)

Predmét cinnosti organizace dle obchodniho rejstiiku je vyroba a zpracovani skla,
velkoobchod, zamecnictvi, nastrojafstvi, vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach

1 az 3 zivnostenského zékona.
Motto: Napoprvé, kvalitné a vzdy o krok napted.
Vize: Spole¢nost SCHOTT je soucasti zivota kazdého z nas.

Poslani: Rentabilné poméhat nasim zakaznikiim byt Gspésni prostiednictvim jedine¢nych
feSeni zaloZenych na naSich zkuSenostech v oblasti skla, specidlnich materidlech
a mimofadné technologii.

Zakladni hodnoty jsou definovany v oblasti chovani pracovnik, jakymi jsou:

e respektovat druhé,
e jednat odpovédné,

e vytvafet hodnoty.

Spole¢nost si stanovuje na kazdy rok cile, kterych chce v daném obdobi dosahnout. Tyto

cile jsou na rok 2014 nasledujici:

e splnéni cile prodeje a EBITu,

e spokojenost zékaznika (udrzeni zékaznického PPM),
e Splnéni cile Srotace neshodnych vyrobkd,

e dosazeni cili v ramci Lean aktivit,

e SniZeni rozpracovanosti a udrZeni definovanych cild,

e program nulova Grazovost.
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Ke splnéni téchto cili ma pritom poslouzit nastaveni piislusnych norem, dodrzovani
pravnich pfedpist a Integrovany systém fizeni kvality, bezpecnosti prace a ochrany zdravi

pii praci a ochrany zivotniho prostiedi.

Vyrobni portfolio spolecnosti SCHOTT Flat Glass ve Valasském Mezifici obsahuje
prevazné sklenéné casti trub, a to konkrétné z ptedni skla (frontdoory), vnitini skla

(indoory) a kontrolni panely (control panely).

Obrazek 10: Vyrobni portfolio spolecnosti — frontdoor, control panel (interni
materialy)

Mezi klicové zakazniky divize HA patii naptiklad spole¢nosti Whirpool, Indesit, Mora,
Gorenje aj. Mimoto divize HA opracovava velké mnozstvi vétsich skel pro divizi FD, kde

se tato skla dale montuji do rdmd, instaluje se osvétleni apod.

3.2 Vyrobni procesy

Vyrobni proces v divizi HA zacina fezdnim tabuli skla na pozadovany rozmér. Tato
operace je provadéna na fezacce Bystronic. Déle se hrany téchto skel brousi a ptipadné se
do nich vrtaji diry. Tyto operace jsou provadény na pracoviStich Fast Line (brouseni
soubézné s tiskem), Bilateral Line, CNC1 Line a CNC 2 Line. V pfipadé, ze je pozadovan
potisk téchto skel, tak jdou dale na sitotiskové linky 1 Colour Line, 2 Colour Line nebo
3 Colour Line, a to v zavislosti na po¢tu pozadovanych tiskovych prvkl. Na zavér jsou
skla temperovana na peci SIG. Poté jsou skla balena a expedovana. Cely vyrobni proces
znazornuje nasledujici vyvojovy diagram. V tomto diagramu je také vyznacen proces tisku,

kterému je vénovana pozornost v projektové ¢asti..
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Obrazek 11: Vyvojovy diagram procesu ve firmé SCHOTT Flat Glass, S. 1. 0.

divize Home Applience (Interni materialy)

3.3 Integrovany systém Fizeni

Integrovany systém fizeni kvality, bezpe€nosti prace a ochrany zdravi pfi praci a ochrany

zivotniho prostfedi (IMS - Integrated Management System) je ve spole¢nosti SCHOTT
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Flat Glass slozen ze tii hlavnich prvki. Témito prvky jsou normy fady ISO 9001:2008,
ISO 14001:2004, OHSAS 18001:2007 a v poptfedi téchto norem stoji Prtirucka
integrovaného systému fizeni. Spolecnost se rovnéz fidi normou DIN EN 16 001, ktera

stanovuje podminky pro systém fizeni spotfeby energie.

OHSAS
18001:2009

Integrovany
systém fizeni

150
14001 :2004

systemu
fizeni

Obrazek 12: Integrovany systém rizeni ve spolecnosti SCHOTT

(Interni materialy)

"Prirucka Integrovaného systému je zakladnim dokumentem prokazujicim, Ze systém rizeni
ve spolecnosti SCHOTT Flat Glass CR je zavedeny v souladu s pozadavky norem ISO
9001:2008, 1SO 14001:2004 a OHSAS 18001:2007. Deklaruje vytvoreni dokumentovanych
postupii pro procesy, které mohou ovlivnit kvalitu vysledného vyrobku, Zivotni prostredi
bezpecnosti prace a ochrany zdravi pri praci, dale postupy, které zabezpecuji dalsi rozvoj
integrovaného systému rizeni v souladu s pozZadavky zakaznikii, legislativou, strategii

spolecnosti a potrebami zaméstnancu." (Interni materialy)

Tento systém fizeni kvality je ve spolecnosti pravidelné¢ podrobovan riznym typtim
prezkouseni v podobé€ internich a externich auditl. Interni audity provadi ve firmé pfimo
zaméstnanci v Cetnosti jedenkrat az dvakrat rocné. Externi audity se tykaji pfevazné
systému fizeni kvality v ramci certifikace a jsou provadény jedenkrat ro¢né v predem

stanoveném terminu.

IMS ve spolecnosti SCHOTT Flat Glass obsahuje celkem Ctyfi urovné dokumentace — Vviz
Obrazek 13.
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Obrazek 13: Rizeni dokumentace (Interni materidly)

Tato dokumentace ma rovnéz softwarovou podporu v podobé databaze LOTUS NOTES.

Jednotlivé urovné dokumentace jsou nasledujici:

"Dokumentace I. urovné:
Rady: dokument popisujici zakladni vztahy a cinnosti, které zajistuji spravny chod
spolecnosti, oddeleni ¢i jeho casti. Vsechny typy radu se nachdzeji primo na danych

pracovistich.

Prirucka jakosti a environmentu: zdakladni dokument, ktery jasné popisuje systém rizeni

Jjakosti a environmentu ve spolecnosti s odkazy na dokumentaci ostatnich urovni.
Dokumentace I1. tirovné:

Popis procesu: dokument popisujici ¢dst systému rizeni jakosti a environmentu nebo jinych
dilezitych vidicich cinnosti a procesu, vietné odpovédnosti a pravomoci odpovédnych

osob.

Metodicky pokyn: dokument popisujici cast systému rizeni jakosti a environmentu nebo
jinych duleZitych Fidicich cinnosti a procesii, vcéetné odpovédnosti a pravomoci

odpoveédnych osob.
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Dokumentace III. uirovné:

Pracovni instrukce: dokument popisujici cinnosti pri zajistovani jakosti procesu. Nachdzi

se primo na pracovistich a obsahuji instrukce nebo pokyny potrebné pro vykon pracovnich
cinnosti.

Manipulacni, skladové a provozni rady

Dokumentace 1V. urovné:

Zdznamy a veskeré ostatni Fizené interni a externi dokumenty a udaje: Dokumenty

obsahujici zdznamy o jakosti, ochranné Zivotniho prostiedi, denni zdznamy o vyrobé,
pripadné jiné zaznamy cinnosti. Obvykle maji charakter formulare, dokumentuji realizaci
ustanoveni dokumentu vyssi urovné a jsou jejich soucasti ve formé priloh. Existuji
v papirové ci elektronické podobé a tvori zdaklad datovych soubori pro statistické analyzy

dat ¢i vyhodnocovani procesii." (Interni materily)

Specidlnim typem dokumentace je tzv. Jednobodova lekce, kterd byla ve spolecnosti
zavedena z diivodu zvysSeni flexibility systému fizeni dokumentace. Tento typ dokumentu
slouzi k provedeni okamzité zmény postupu nez se vydd novy postup, do kterého je
zakomponovano vétsi mnozstvi jednobodovych leket, které se v praxi ovéfily jako uZite€né

a ptinosné.

Pro spravné fungovani syst¢ému managementu kvality, firma definovala jednotlivé procesy,

viz Obrazek 14. Tyto procesy se déli na:

e Ridici procesy: identifikuji a definuji pozadavky IMS. Identifikuji a planuji
potiebné zdroje pro realiza¢ni a podplrné procesy. Monitoruji efektivitu systému
managementu s ohledem na spokojenost zdkaznikil. ZajiSt'uji neustalé zlepSovani

systému managementu, fizeni - zékaznici, planovani, zlepSovani, analyza dat, apod.

e Procesy piidavajici hodnotu: zamé&fuji se na vyrobu a doddni vyrobki a sluzeb

zakaznikim.

e Podpiirné procesy: svymi postupy a vystupy zajistuji efektivitu a konstantni plnéni

pozadavki na realizacni procesy.
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Obrazek 14: Procesni mapa SCHOTT Flat Glass CR (Interni materialy)

3.4 Zajistovani kvality ve vyrobnich procesech

Spole¢nost SCHOTT Flat Glass se snazi dosahovat co moZznd nejvyssi kvality s cilem
poskytovat funkéni a konkurenceschopné produkty svym zakazniklim. K plnéni téchto cila
napomaha systematicka kontrola produkce, kterd se déli na vstupni, mezioperacni

a vystupni.

Vstupni kontrola se tyka vSech materialli, surovin a soucéstek vstupujicich do vyrobniho
procesu. Vystupni kontrola je zaméfena na hotové vyrobky. Mezioperacni kontrola je ve
spolecnosti velice dulezita, a proto je provadéna operatory na jednotlivych pracovistich,
a to ve stoprocentnim rozsahu z divodu pomérné vysoké pravdépodobnosti vyskytu vady
Vv procesu. Specidlnim typem kontroly jsou pak audity. Cilem téchto auditl je systematické
pfezkoumani, zda je ¢innost nebo proces v souladu s planovanymi zaméry (napiiklad s

pozadavky zdkaznik, s cili spolecnosti, apod.).

Ve spolecnosti, konkrétné v divizi HA, je velkd snaha na snizovani zmetkovitosti
produkce. Jednim z nastroju, kterym se spole¢nost snazi zamezit tomuto druhu plytvani, je
bezesporu japonska metoda Jidoka - ve firmé téz nazyvana Q-Stop. Hlavnim cilem je
zamezeni vyroby zmetki a s tim souvisejici zabranéni jejich prachodu do dalSich procesi

(detailni postup této metody znazoriiuje postupovy diagram, ktery je uveden v piiloze
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P 1). Tohoto cile je v origindlnim pojeti Jidoky dosazeno vytvofenim autonomnich

pracovist’, kterd dokazou sama detekovat chybu a nésledné na ni upozornit.

Pii opracovani skla se vyskytuje cela fada abnormalit (pfedevSim Skrabance, odstépky,
chyby v tisku apod.), na jejichz automatizovanou detekci doposud neexistuje cenové
pfijatelné technické feSeni v podobé cidel, laserli, senzorti a jinych zafizeni. Proto je
provadéna stoprocentni kontrola produkce na vystupu kazdé linky vystupnimi kontrolory

kvality.

Spolecnost SCHOTT Flat Glass rovnéz provozuje preventivni a prediktivni adrzbu v rdmci
programu TPM. Tato udrzba je nezbytnd pro dosahovani maximalni mozné kvality
a odstranéni abnormalit ve vyrobé. Proto byla v divizi HA tento rok zpracovavana také

diplomova prace, kterd méla za cil zvySeni efektivnosti udrzby.

Z divodu opakovaného vyskytu vad v produkci byly také vytvoreny plany zvané OCAP
(Out of Control Action Plan), které se aktivné vyuzivaji k analyze a odstranéni problému
ve vyrobé. V piipadé, ze operator detekuje béhem vyroby urcity pocet stejnych defektt, tak
se tidi touto instrukci, ktera velice jednoduse a srozumitelné popisuje jednotlivé kroky,

které vedou k odstranéni pticiny problému. Tato instrukce je uvedena v ptiloze P II.

Na zacatku roku 2013 vedla snaha spolecnosti o zefektivnéni této stoprocentni kontroly
k zavedeni prvotni metodiky Q-Stop na lince Fast Line. To zahrnovalo instalaci dvou
dotykovych monitorti, které slouzily jako pocitadla vad, dale naprogramovani téchto
monitord a jejich pfipojeni k firemnimu intranetu, kde bylo mozné nalézt vesker¢ statistiky
o odhalenych vadach v riznych casovych horizontech. Z dokumentace byl vytvofen
eskalacni proces, seznam vyjimek z Q-Stop a zaznamovy formuléf pro evidenci zastaveni

linky. Tato dokumentace a jeji vyznam bude popsan nize.
V soucasné dobé¢ se 1ze ve spolecnosti SCHOTT setkat se tfemi urovnémi fizeni kvality ve
vyrobg¢, a to:

1. Rizeni kvality pomoci manualniho zaznamenavani dat.
2. Rizeni kvality pomoci poloautomatického zaznamenavani dat.
3. Rizeni kvality pomoci vyrobniho informaéniho systému MES (Maintenance

Executive Systém).

Jednotlivé Grovné jsou v nasledujicich kapitolach popsany a analyzovany.
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3.5 Rizeni kvality pomoci manualniho zaznamenavani dat

Donedévna se v celé divizi HA vyuzivala mechanicka pocitadla vad, ktera byla pevné
spjata s vozikem, jez byl urCen pro neopravitelné kusy. Tato pocitadla se vzdy na zacatku
nové zakazky vynulovala a béhem vyroby se v ptipad¢ vyskytu vady zaznamenavaly
konkrétni typy vad pomoci stisknuti tlacitka. Na konci zakazky se jednotlivé pocty

zapisovaly do ERP informaéniho systému SAP.

=
E
-
v

Obrazek 15: Mechanické pocitadlo vad a tlacitko pro upozornéni strojnika na

pracovisti 3 Colour Line

Na pracovisti je rovnéZ umisténo tlacitko, které slouzi k upozornéni strojnika. Po
zmacknuti tlacitka se rozsviti andon majak, ktery da strojnikovi jasny signal, ze je néco

v neporadku.

3.5.1 Sitotiskové linky

Ve vyrobni hale HA jsou umisténé tii sitotiskové linky pro jednobarevny, dvoubarevny
a tiibarevny tisk. Jejich soucasti jsou valeCkové dopravniky a suSicky. Rozdil mezi t€mito
pracovisti je v poctu na sebe navazujicich tiskaren a suSicek. Navic se n¢kdy ve vyrobé
stane, ze je potieba tisknout velké mnozstvi jednotisku nebo dvojtisku a zadny trojtisk,
a tak lze tyto sitotiskové linky dale dle potfeby rozpojit a zvysit tak kapacitu strojniho
parku.

Layouty jednotlivych linek jsou zobrazeny na nasledujicim obrazku.
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Obrazek 16: Layout sitotiskovych linek (Viastni zpracovani)

1. vozik se sklem, 6. pracovisté mezioperaéni kontroly,
2. pracovisté manualniho zakladani, 7. vozik vadnych kust,

3. odkladaci dopravnik, 8. Vvozik kustl na opravu,

4. tiskarna, 9. dobré kusy

5. susicka,

Stav zmetkovitosti na sitotiskovych linkach znazornuje nésledujici graf.

Zmetkovitost na sitotiskovych linkach
Pracovisté

1 Colour Line 1,63%

2 Colour Line 2,98%

3 Colour Line 4,12%

20% 10% 0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90%
Zmetky Vytézek

Obrazek 17: Zmetkovitost na sitotiskovych linkach (Viastni zpracovani)

3.5.2 PecSIG

Pribézna kalici pec slouzi ke kaleni skla, zesklovaténi a dokonalému spojeni barvy se

sklenénym podkladem. Tato linka je sloZzena z pece SIG (12 sekci), z kalici ¢asti,
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dochlazovaci ¢asti a z mycky se suSickou. Na vstupu jsou vkladdany skla, ktera jsou
obrousena a nebo také vrtand a potisténi. Skla se nasledné prudce zahteji, ochladi a jsou
omyta v mycCce a ususena v suSiCce. Po téchto procesech prochéazeji skla finalni
stoprocentni kontrolou a jsou balena a poté expedovana. Duvodem, pro¢ musi skla projit
touto linkou, je zajisténi fragmentacnich vlastnosti - fragmentované sklo se po rozbiti
roztfisti na malé ulomky, které nejsou ostré a neptedstavuji tak nebezpeci pro uzivatele.
K ovéfeni téchto vlastnosti se provadi fragmentacni test, ktery je zaloZzen na pocitani

ulomku na skle, jez je po kaleni z divodu kontroly zamérné rozbito.

__JIN
m [ : 5 L m

Obrazek 18: Layout pece SIG (Viastni zpracovani)

1. vozik se sklem, 7. dopravnik,

2. pracovisté manualniho zakladani, 8. pracovisté findlni kontroly,
3. odkladaci dopravnik, 9. vozik vadnych kust,

4. pec SIG, 10. vozik kust na opravu,

5. dochlazovaci cast, 11. dobré kusy.

6. mycka se susickou,

Zmetkovitost pece SIG

5,80%

O Vytézek
B Zmetky

94,20%

Obrazek 19: Zmetkovitost pece SIG (viastni zpracovadni)
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Tento proces je z hlediska kvality kli¢ovy v tom, ze je zde posledni moznost nalézt vady,
které v tomto procesu vznikly nebo nebyly objeveny na predchozich procesech. Proto je
zde kladen velky diiraz na findlni kontrolu a pravé proto je na tomto pracovisti v porovnani

s ostatnimi pomérné vysoka zmetkovitost.

3.6 Rizeni kvality pomoci poloautomatického zaznamenavani vad

Na vyrobni lince Fast Line, jsou jiz implementovany zaklady principu Jidoka v podobé

dotykovych displeju viz Obrazek 20, na kterych se zaznamenava pocet jednotlivych vad.

Obrazek 20: Dotykové termindly mezioperacni kontroly na lince Fast Line

Dotykové terminaly na tomto pracovisti byly naprogramovéany firemnim IT oddélenim
a byl také vytvoren kontrolni program, pomoci kterého je moZzné na firemnim intranetu
sledovat aktudlni stav zaznamenanych vad a celkové mnozstvi produkce. Detail displeje

na pracovisti Fast Line a 1 Colour Line je zndzornén niZe.
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Obrazek 21: Detail displeje dotykového terminalu na lince

Fast Line a 1 Colour Line

Na displejich je nastaveno pravidlo, Ze v ptipadé dosazeni piedem stanoveného poctu vad,
ikona konkrétni vady zméni barvu. Ukézka tohoto pravidla je znazornéna v Tabulka 3.
Jakmile se na lince behem jedné zakazky vyskytne 5 kust, jeZ vykazuji vadu v podobé¢
odstépki z brouseni, ikona této vady zezloutne, coz je signal pro kontaktovani strojnika,
ktery ma na starost chod celé linky. Upozornéni je pfitom uskutecnéno zmacknutim
piislusného tlacitka, které je umisténo na pracovisti meziopera¢ni kontroly. Upozornény
strojnik pfijde na pracovisté¢ findlni kontroly a dale od vystupnich kontrolord kvality zjisti,
jaky typ vady se v produkci vyskytl. Takto informovany pracovnik musi déle postupovat

dle jasn¢ stanovenych opatieni (napt. ozivit dianastroje, zkontrolovat "C" profil, atd.).

Tabulka 3: Pocet vad nutnych pro Q-Stop na lince Fast Line (interni materidal, Vlastni

zpracovani)
zafizeni
Vada ks Za chodu opatieni ks opatreni
Q_stop
- ozivit dianastroje P
odestépky R ! . kontrola nastaveni ubéru
L kontrola,,C" profilu . ., .
brousenim 5 X , 10 X na jednotlivych pozicich
opravitelné kontrola nastaven opf. vyména dianastrojl
P chlazeni dianastroj popr- vy )

V piipadé, ze obsluha linky nestihne pfiCinu problému odstranit, nez se objevi dalSich
5 vadnych kust, je kontrolor na pracovisti meziopera¢ni kontroly nucen celou linku

zastavit pomoci tlacitka Q-Stop, které je zde rovnéz umisténo. Po zastaveni linky jde o Cas.
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Obsluha linky se musi v této situaci fidit dokumentem, ktery znazornuje eskalacni proces

pfi zastaveni linky, viz Obrazek 22.

Eskalacni proces

Max 5 min, Max 15 min, Max 20 min, Max 20 min
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zdvady nazdklad® identifikaci a odstrangénim
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|d_ent|ﬂkovatﬁebozalvadﬂ]e‘ . . 20min. danouzivadu }rquud neni schopen do
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Nikol Elichova, 1271172012 35 made of ideas

Obrazek 22: Eskalacni proces pri zastaveni linky (interni material)

3.6.1 Linka Fast Line a1 Colour Line

Tato vyrobni linka je slozena z nékolika stroji, které jsou navzijem propojeny
dopravnikem viz Obrazek 23. Na vstupu jsou vkladany nafezané tabule surového skla,
které jsou zde dale brouseny (odstranéni ostrych hran, zaobleni, atd.), umyty, usuSeny
a potistény. Na vystupu této linky je pracovisté mezioperacni kontroly, kde je provadéna
stoprocentni kontrola produkce. Kontroloti musi kazdy kus skla zkontrolovat, zdali se na

ném nevyskytuje néjaka vada, a poté jej odlozit do ptisluSného voziku.

4 5 6 7 8 E 10 11 12

E
18

Obrazek 23: Layout linky Fast Line (Viastni zpracovani)
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Legenda k layoutu:

1. paleta se sklem, 9. preklapée,

2. nakladaci robot, 10. tiskarna Cugher,

3. odkladaci dopravnik, 11. susi¢ka Svecia,

4. bruska MB1, 12. pracovisté mezioperacni kontroly,
5. tocna 90°, 13. pracovisté operatora-pfemétovanti,
6. bruska MB2, 14. vozik vadnych kusi,

7. mycka se susickou, 15. vozik kusii na opravu,

8. zasobnik, 16. dobr¢ kusy.

Béhem opracovani skla vznikaji mimo kvalitni kusy 1 zmetky, jejichz vyskyt mé celou fadu
pricin. Nejcastéji se vSak jedna o skraby na skle, které jsou zptisobeny uvizlym odstépkem
skla na dopravniku. Dal§im castym zdrojem nekvalitni produkce jsou problémy s brusnymi
kotouc¢i a problémy se stérkou na tiskarn€. Pro efektivni feSeni téchto kvalitativnich neshod
se v divizi HA vyuzivaji dokumentované postupy, které popisuji proces feSeni problému,
neboli OCAP. Tento dokument obsahuje popis problému, mozné pfi¢iny problému,

schéma procesu a ostatni nalezitosti fizené dokumentace.

Stav zmetkovitosti za posledni rok na lince Fast Line znazorfiuje nasledujici graf.

Zmetkovitost linky Fast Line

4,52%

E Zmetky
O Vytézek

95,48%

Obrdazek 24: Zmetkovitost linky Fast Line (Viastni zpracovani)
Problém se zaznamenavanim vad na lince Fast Line, tkvél v rozpracovanosti. V piipadé
zastaveni a nasledné opravé problému, vychazely z této linky stile vadné kusy. Tato

situace byla zpiisobena tim, Ze se od porouchaného stroje na lince az po mezioperacni
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kontrolu mohly v procesu vyskytovat vadné kusy, které nekvalitné opracoval porouchany
stroj jesté pied zastavenim linky. Tuto situaci znazorituje Obrazek 25. Vystupni kontrolofi
kvality identifikuji stanoveny pocet vad produkce nutny pro Q-Stop. Linka je zastavena
a nasledn¢ poté je odhalena a odstranéna piicina tohoto problému. Protoze je linka slozena
z vice na sebe navazujicich stroju, tak je v procesu urcité mnozstvi produkce potencionalné

vvvvv

daného problému, pravdépodobné nekvalitni.

Identifikovano 10 ks stej-
nych vad = Q-Stop

Zavada na brusce MB2 12 L
| ' \ — I3 1 ¥
IEIIZH_T_HB}: ‘i-+?*ﬁ-#-- Oms) in

> 15

§

1 — Materialovy tok

I Sklo v procesu OK

B Sklo v procesu NOK

Obrazek 25: Priklad rozpracovanosti vadnych kusi (Vlastni zpracovdni)

Tato situace byla vyfeSena tak, Ze po zastaveni linky, odhaleni pfi¢iny problému, opravy
a vynulovani vady na displeji pocitadla, kterd zptisobila tuto neshodu ve kvalité¢ produkce,
byl stanoven pocet kusi oné vady, ktery nebude mit vliv na zastaveni linky. Ve vyse
uvedeném piiklad€ by to znamenalo, Ze pokud se na dalSich sedmnécti kusech po zastaveni
linky, coZ je v tomto piipad¢ jeji kapacita (na obrazku je zndzornéno dvanact vadnych kust
a pét ok kusu), objevi stejna vada jako ta, diky které se linka zastavila, tak se tato vada
zapocitd do celkové statistiky zmetkovitosti, ale nezapocita se do poctu dané vady nutného

pro opé€tovné zastaveni linky.

Pfitom je nezbytné nutné, aby obsluha linky po opravé monitorovala chod opravené¢ho
stroje a tim pfedeSla opctovnému zastaveni linky v piipadé stidlého produkovani

nekvalitnich vyrobkii.

Ptekazku v evidenci vad rovnéz predstavovaly technické moznosti dotykovych displeja.

Tyto displeje mohou obsahovat maximalné osm ikon, coZ piedstavovalo problém v tom, Ze
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je v informa¢nim systému SAP definovano pro procesy brouseni a tisk 40 druhti vad. Tato

situace byla vyfeSena pomoci statistické analyzy neshod ve vyrobé.

Paretuv diagram vad na lince Fast Line
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Obrazek 26: Paretitv diagram vad na lince Fast Line (Vlastni zpracovani)

Z vySe uvedeného Paretova diagramu je patrné, Ze se na lince Fast Line, vyskytuji n¢které
vady Castéji nez jiné. V tomto grafu nejsou zahrnuty tiskové vady z divodu sest¢hovani

Fast Line a 1 Colour Line v ramci Lean programu na za¢atku roku 2014.

3.7 Rizeni kvality pomoci vyrobniho informaéniho systému MES

Ve spolecnosti SCHOTT Flat Glass, s. r. 0. do nedavna vyuzivaly ve vyrobé dva hlavni
informacni systémy, a to konkrétné SAP a Lotus. Co se ty¢e informacniho systému od
firmy SAP, tak ten slouzi pfevazné k uvolnovani materidlu a zakazek do vyroby, dale
evidenci vad, prostoju, ¢ast pfipravy, uctovani apod. Lotus se fadi mezi tzv. groupware.
Kromé spravy elektronické posty také slouzi k organizaci kalendéare, deniku, casového

harmonogramu a sdileni vSech dokumentti, smérnic, ptedpist apod.

Na zacatku roku 2013 spole¢nost SCHOTT také projevila zajem o instalaci vyrobniho
informa¢niho systému typu MES a to hlavné z divodu zvySeni efektivnosti fizeni
vyrobnich procest. Proto spolecnost vytvofila poptavku na tento typ informacniho systému

a oslovila s ni nékolik specializovanych firem.
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Pozadavky na MES byly nasledujici:

e clektronické odvadéni vyroby,

e propojeni se systémem SAP,

e nacteni zakdzky a konkrétniho odpovédného operitora za tuto zakdzku pomoci
¢arového kodu,

e kontrolni ¢innost - zaznamenavani vad,

e online sledovani vyrobnich dat,

e sledovani vybranych ukazateli (zmetkovitost, prostoje, takt linky, velikost zasoby,

OEE, atd.),

e tvorba reportl v riiznych ¢asovych horizontech.

V tnoru roku 2014 probéhla samotna instalace a dodavka hardwarovych komponent v
podobé dotykovych termindll, ¢tecek ¢arovych kodh a softwarového feSeni COMES OEE
od spole¢nosti COMPAS automatizace, s. r. 0. na pilotni linku Bilateral Line. Spole¢nost
SCHOTT se rozhodla pro dukladny monitoring a testovani tohoto systému, nez se

rozhodne pro ptipadnou instalaci tohoto systému na ostatni pracoviste.

Pted pfechodem k tomuto systému chce spolecnost na pracovistich, kde nejsou zavedeny
zadné metody na podporu systému Q-Stop, zavézt druhou Uroven zaznamenavani dat
a fizeni vyroby a to z toho divodu, ze postupny piechod k novému systému je pro
zaméstnance piijatelnéjsi, snadnéji si na n& zvyknou, porozumi mu a piijmou ho jako

napli své kazdodenni prace, nez ptechod rovnou k nejvyssi urovni.

Obrazek 27: Detail displeje na lince Bilateral Line
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Na dotykovém termindlu je navic mozné, pfi zaznamenavani nalezené vady uvézt, ve
kterém sektoru se vada na vyrobku vyskytla. To napomtiize ke snadnéj$Simu vyhodnoceni

a odhaleni pfi¢iny problému.

3.7.1 Linka Bilateral Line

Tato linka se sklada ze zakladaciho robota, ktery automaticky nabird nafezané surové sklo
z palety, dvou brusek MB1 a MB2, dvou vrtacek, mycky a dopravniku. Na konci této linky
vzdy stoji vystupni kontrolor kvality, ktery ma za ukol sledovat dodrzovani kvalitativnich
pozadavkl produkce a ktery zdroven jednotlivé opracované skla odkladd do stojand.

Layout této linky zobrazuje Obrazek 28.

12
‘= — i
3 4 5|6 E 10 | 1 .
15
1
Obrazek 28: Layout pracoviste Bilateral Line (Viastni zpracovani)
Legenda k layoutu:
1. paleta se sklem, 9. vrtacka BF,
2. zakladaci robot, 10. mycka - susicka,
3. odkladaci dopravnik, 11. pracovisté mezioperacni kontroly,
4. bruska MB1, 12. pracoviste operatora -
5. toéna, pfemétovani,
6. bruska MB2, 13. vozik vadnych kusi,
7. tocna pro vrtani, 14. vozik kustli na opravu,
8. dopravnik centrace, 15. dobr¢ kusy.

I na lince Bilateral Line, se k méfeni poétu vad donedavna vyuzivaly mechanické
pocitadla, ktera byla pevné spjata s vozikem, jez byl uren pro neopravitelné kusy.

V soucasné dobé¢ se zde testuje vyrobni informacni systém MES.

Nejcastéjsi pricinou nekvalitni produkce jsou zde znecisténé brusné kotouce a poskozené
vrtaky. Rovnéz se zde stava, Ze se na dopravniku zachyti odstépek z brouseni nebo vrtani,
ktery nasledné zplisobuje Skraby na skle. OvSem v porovnani s linkou Fast Line je zde

zmetkovitost, ktera byla namétena za posledni rok, o 0,4 % mensi.
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Zmetkovitost linky Billateral Line
4,12%
B Zmetky
B Vytszek
95,88%

Obrazek 29: Zmetkovitost linky Bilateral Line (Viastni zpracovani)

3.8 Lidsky faktor a systém Q-Stop

Velky problém systému metody Q-Stop prvni a druhé trovné predstavoval lidsky faktor,
a to hlavné snaha operatorti o neustaly chod vyrobnich linek bez jakéhokoli zastaveni. Tato
snaha mé¢la své opodstatnéni hlavné v tom, Ze jsou operatofi ve firmé¢ SCHOTT mimo jiné
odménovani podle jejich vykonu. Na druhou stranu je operatorim sniZzovana pohybliva
¢ast mzdy v piipadé neplnéni jejich pracovnich instrukci - vyroba velkého poctu zmetkl
bez snahy o eliminaci pfi¢iny problému nebo dokonce snaha tyto zmetky pustit do dalSiho

procesu s cilem svaleni viny za nekvalitni produkci na nésledujici procesy.

Prvni problém souvisejici s neustdlym chodem vyrobnich linek i1 v pfipadé zaznamenani
stanovené¢ho poctu vad nutného k zastaveni vyroby fesi informacéni systém MES, ktery

sleduje kompletni provoz pracovisté Bilateral Line.

Druhy vySe zminény problém souvisejici se zamérnym pousténim vad na dal$i procesy je
uz spise otazka firemni kultury a v souc¢asné dob¢ nelze pomoci metody Jidoka tento stav

zmeénit.

3.9 SWOT analyza managementu kvality ve vyrobé

Pro lepsi pfedstavu o soucasném stavu systému managementu kvality ve spolecnosti
SCHOTT Flat Glass, s. r. 0. byla vytvotfena kriterialni SWOT analyza, ve které¢ se kromé
identifikace silnych a slabych stranek, hrozeb a pfilezitosti pracuje 1 s vahami

a hodnocenim jednotlivych polozek analyzy.
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Tabulka 4: SWOT analyza - silné a slabé stranky (Viastni zpracovani)

Silné stranky Vaha  Hodnoceni Vysledek
zkuSenosti zaméstnancu, 0,3 5 15
andon signalizétory, sirény, 0,2 3 0,6
pilotni program MES, 0,2 4 0,8
otevienost vedeni ke zménam, 0,2 2 0,4
TPM. 0,1 1 0,1
Soucet. 1 15 3.4
Slabé stranky Vaha  Hodnoceni Vysledek
nedokoncéena implementace Q-Stopu, 0,2 -4 -0,8
problémy pfi zastavovani vyroby, 0,2 -5 -1
kontrola napravnych opatient, 0,2 -2 -0,4
dokumentace, 0,1 -3 -0,3
neochota zastavit vyrobu. 0,3 -1 -0,3
Soucet. 1 -15 -2,8

Mezi nejsiln€jsi stranky systému managementu kvality v divizi HA patii pfedev§im
zkuSenosti zaméstnanci a vedoucich pracovnikid, ktefi jsou diky mnoholeté praxi
odborniky v praci se stroji a procesy, které maji na starost. Dal§i vyznamnou silnou
strankou je také pilotni program vyrobniho informacéniho systému MES, ktery je jiz

zaveden na pracovisti Bilateral Line.

Nejslabsi strankou tohoto systému je nemoznost zastaveni vyroby v ptipadé vyskytu veétsi
zmetkovitosti a také nedokoncena implementace Q-Stopu. Témto dvéma slabym strankam

se budeme vénovat dale v projektu zefektivnéni systému managementu kvality.

Tabulka 5: SWOT analyza - prilezitosti a hrozby (Viastni zpracovaini)

Prilezitosti Vaha  Hodnoceni Vysledek
kvalitni celopodnikovy MES, 0,3 5 15
autonomni strojni kontrola kvality, 0,2 4 0,8
andon tabule poruch, 0,1 2 0,2
spoluprace s praktikanty z VS, inovaéni 0.1
voucher, 0,1 1 ’
zavedeni Q-Stop na sitotiskové linky. 0,3 3 0,9
Soucet:. 1 15 3.5
Hrozby Vaha  Hodnoceni Vysledek
odpor operatort vici zmeénam, 0,2 -4 -0,8
obchazeni novych metod a postupt, 0,2 -5 -1
izolovana fesent, 0,2 -2 -0,4
$patnd komunikace, 0,3 -3 -0,9
nekvalitni celopodnikovy MES. 0,1 -1 -0,1
Soucet. 1 -15 -3,2
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Nejvétsi prilezitost pro zlepsSeni predstavuje zavedeni kvalitniho vyrobniho informaéniho
systému MES. Zavedeni tohoto systému na veskera pracovisté¢ ovSem zalezi na vysledcich
pilotniho programu na pracovisti Bilateral Line. Dalsi ptilezitost pfedstavuje zavedeni
metody Q-Stop na sitotiskové linky, kde se v dobé zpracovavani této diplomové prace
vyrazné¢ zvysila zmetkovitost, kterd byla zpisobena narGstem sériovych vad, a také
nahrazeni dosavadni manudlni mezioperacni kontroly strojni automatickou kontrolou

kvality.

Naopak nejvetsi hrozba pro soucasny systém managementu kvality ve vyrobé je dle vyse
uvedené tabulky obchazeni novych metod a postupti v disledku mnoha zmén. Druhd
nejvetsi hrozba, ktera vysla najevo na zakladé této analyzy, byla nedostate¢na komunikace,

kterd mize vézt ke Spatnému pochopeni novych metod a postupii.

Tabulka 6: SWOT analyza - konecna bilance (Viastni zpracovani)

Konecna bilance

Interni (silné stranky - slab¢ stranky), 0,6
Externi (pfilezitosti - hrozby), 0,3
celkem: 0,9

Konec¢na bilance vysla kladné, a to s hodnotou 0,9. Z toho vyplyva, Ze silné stranky
managementu kvality ve vyrobé prevysuji slabé stranky a pfilezitosti pfevySuji hrozby.
V ramci dosahovani nejlepSich moZnych vysledkl je ovSem nutno neustdle pracovat na
silnych strankach a vyuZivat moznych piileZitosti, které povedou ku prospéchu celého
systému. Na druhou stranu je nutné eliminovat slabé stranky a realizovat takova opatfeni,

ktera budou slouzit jako nastroj prevence proti moznym hrozbam.
Na zéklad¢ pfani managementu spolecnosti, analyzy zpisobl fizeni kvality a také na
zaklad¢ vySe uvedené SWOT analyzy bude nésledujici projekt zaméten na implementaci

metody Q-Stop na sitotiskové linky.
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4 PROJEKTOVA CAST

Tato ¢ast diplomové prace bude zaméfena na zefektivnéni stdvajiciho systému kontroly
kvality a zavedeni principti metody Q-Stop na sitotiskové linky. Vystupem projektu bude
efektivné fungujici systém zaznamenéavani vad, ktery se bude ve spolecnosti dodrzovat,
bude poskytovat zpétnou vazbu pro zlepSovani a poslouzi jako nastroj managementu pii

fizeni a organizovani vyroby.

4.1 Plan projektu

Prvnim krokem tohoto projektu je jeho definovani. Jako vhodny néstroj pro tento Gcel byl
vybran logicky ramec, ktery odpovida na zakladni otdzky tykajici Gcelu, cilt, vystupi,

¢asového harmonogramu a popisu jednotlivych krokii.

K vizualizaci ¢asového harmonogramu a k nalezeni kritické cesty déale poslouzi Ganttiv
diagram, pomoci kterého budou zjistény cinnosti, které ovlivni celkovou délku trvéani

projektu.

Dale bude provedena rizikova analyza RIPRAN, ve které budou zjistény mozné hrozby
a scénare, které¢ by mohly negativné ovlivnit tento projekt. Na zaklad¢ téchto hrozeb poté
budou stanovena opatieni, diky kterym se sniZi mira rizika vyskytu a dopadu na dany

projekt.

4.1.1 Logicky ramec projektu

Nasledujici logicky ramec udava zakladni informace o celém projektu. Mezi klicové

informace, které 1ze z tohoto dokumentu vyc¢ist patii predevsim:

e zamgér,
o cile,
* vystupy,

e zijmové skupiny,

e predpoklady, které jsou nutné ke zdarnému dokonceni projektu apod.
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Tabulka 7: Logicky ramec projektu (Viastni zpracovani)
PROJEKT ZEFEKTIVNENI SYSTEMU MANAGEMENTU KVALITY
PR . Objektivné ovéritelné Y S
Zamér projektu J Prostredky ovéreni
ukazatele
uspora nakladi a
zvySovani kvality snizeni zmetkovitosti, vypis ze SAPu,
produkce
snizeni nakladd na finan¢ni pfinos projektu
zmetkovitost. p projektu,
pribézné statistiky zmetkovitosti,
diplomova prace.
. jektivné ovéritelné Prostiedk .
Cil projektu L O L oswed’ y Predpoklady
ukazatele ovéreni
e ocekavana zmetkovitost pro) cktova finan¢ni podpora
snizeni velikosti , cast .
e, po zavedeni : . projektu ze strany
sériovych vad, . , diplomové .
nového systému, i spolecnosti,
prace
racionalizace zpisobu pocet a velikost konkrétni ochcita spole’cn(.)’s t}
. e, ...  zlepSovat stavajici
evidence vad, sériovych vad, pracoviste, .
systeém,
vyhrazeny ¢as na
vytvoieni projektu obhajeny projekt ve konzultace ohledné
v pozadovaném spole¢nosti i na portal.utb.cz nového systému s
terminu a kvalite. univerzite. kompetentnimi
pracovniky.
, Objektivné ovéritelné  Prostiedky .
Vystu S Predpoklad
ystupy ukazatele ovéieni P y
1 literarni reSerSe na 1 x literarni reSerSe dané  diplomova  realizace projektu v
" danou problematiku, problematiky, prace, pozadované kvalité,
detailni vyhodnoceni 1 X detailni vyhodnoceni realizace projektu v
2. stavu fizeni kvality na stavu fizeni kvality s portal.utb.cz pozadovaném cCase a
sitotiskovych linkach, navrhy na zlepseni, rozsahu,
Ezvsriltloiiysslzz?}lc }?_StOp 1 x kompletni navrh vedouci DP
o Y metody Q-Stop a a odd. vybér vhodnych metod a
3 linkach a dalsi : S o
. ., dokumentace na kvality ve literarni zdroju,
doporuceni ke zlepSeni . A M
. sitotiskovych linkach, spolecnosti,
soucasného stavu,
y , 2 x kompletni svazany (s zainteresovanost vedeni
kompletné zpracovany . konkrétni . ,
4 . projekt, L x CD s ...« spolecnosti a vedouciho
projekt. pracoviste.

projektem.

diplomové prace,

uspesné dokonceni
studia v zimnim
semestru.
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Kli¢ové ¢innosti DRIV o (e Prosvtfed!(y Piedpoklady
ukazatele ovéreni
vytvoreni logického hvélené zadani
ramce projektu, zjisténi schivalene zacanl povoleni ke vstupu do
1 ’ projektu na univerzité 11/2013

10

11

12

13

14
15

16

17

18

19

kritické cesty a
rizikova analyza
kompletace veskeré jiz
vytvorené
dokumentace a
podkladt pro zvoleny
proces,

analyza dokumentace a
podklada,

analyza jiz zavedenych
postupll a zatizeni,

vyhodnoceni soucasné
situace,

navrh pro zlepSeni
soucasné situace,

navrh zafizeni Q-Stop,

navrh displeje
pocitadla vad,

navrh dokumentace a
pracovnich instrukci,
konzultace navrhu s
kompetentnimi
pracovniky,
kompletace navrhii
metody Q-Stop,
vyroba papirového
pocitadla,

testovani nového
systému,
odstranovani
nedostatkd,

finan¢ni pfinos,

dalsi navrhy na
zlepSeni systému
managementu kvality
formalni Gpravy
projektu,

vytvoteni planu
implementace opatfeni,
odevzdani hotového
projektu.

1 ve spole¢nosti,

logicky ramec projektu,

¢asovy harmonogram
projektu,

provedené analyzy
soucasného stavu

reSerse z literarnich
pramend,

vyhodnoceni na zakladé
analyz,

navrh nového systému a
zpisobu evidence vad,

dokumentace Q-Stop,
finan¢ni vyhodnoceni
projektu,

zpracované doporucent,

kompletné zpracovany
projekt.

01/2014

01/2014

01/2014

02/2014

02/2014

02/2014

02/2014

02/2014

02/2014

02/2014

03/2014

03/2014

03/2014
04/2014

04/2014

04/2014

04/2014

2.5.2014

vyroby,

zajisténi piistupu k
firemnim dattm,

ochota zaméstnanci,
Mmanagementu a
vedouciho diplomové
prace spolupracovat,
pridéleni PC + a
ostatniho hardwarového
vybaveni,

zajisténi odborné
literatury.

Co musi platit pred zahajenim projektu: schvaleni projektu vedenim spolecnosti a vedoucim
diplomové prace, pristup na pracovisté, k firemnim datim apod.
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4.1.2 Casovy harmonogram

Z vyse uvedeného Ganttova diagramu Ize ziskat snadny pfehled o jednotlivych ¢innostech,

dob trvani a posloupnostech, jez jsou pro zdarné dokonceni projektu klicové. Z tohoto

diagramu se da také zjistit kritickd cesta, kterd udava celkovou délku trvani projektu.

V nasledujici tabulce jsou popsany jednotlivé Cinnosti, na jejichz splnéni zavisi zdarné

dokonceni celého projektu. Jsou zde uvedeny i doby trvani jednotlivych cinnosti

a predchidci ¢innosti.

Tabulka 8: Postup projektu (Vlastni zpracovani)

Cinnost

Popis ¢innosti

Trvani

[dny]

Predchudci

vytvoreni logického ramce projektu, zjisténi

kritické cesty a rizikova analyza,

w

kompletace veskeré jiz vytvoifené dokumentace a

podkladii pro zvolené pracoviste,

analyza dokumentace a podkladd,

analyza jiz zavedenych postupti a zatizeni,

vyhodnoceni soucasné situace,

navrh pro zlepSeni soucasné situace,

navrh zafizeni Q-Stop,

I & M m 9O O

navrh displeje pocitadla vad,

navrh dokumentace,

konzultace navrhli s kompetentnimi pracovniky,

kompletace navrhi metody Q-Stop,

vyroba papirového pocitadla,

testovani nového systému,

odstranovani nedostatkd,

zpracovani finan¢niho pfinosu,

formulace dalSich navrhii na zlepsSeni systému,

formalni upravy projektu,

vytvofeni planu implementace opatieni,

w W Ol - O Z Z r R «

odevzdani hotového projektu.
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Ganttiv diagram projektu

A->B H_
B-->C,D |
C-->E [ |
D-->E [ |
E-->F [ |
F-->G,H,I [ |
G-->J
H-->J
|-->J
J-->K ]
K-->L 1B .
L-->M [] M Cinnost
M-->N
N-->O,P Rezerva
0-->Q
P-->Q [ |
Q>R
R-->S [ ]

Cinnosti a jejich nasledovnici

0 10 20 30 40 50 60
Doba trvani [dny]

Obrazek 30: Ganttiv diagram projektu (Vlastni zpracovani)

Minimalni délka projektu je na zaklad¢é vyse uvedeného Ganttova diagramu Stanovena na
48 dni. Déle lze z grafu vycist velikost rezervy, kterd se rovna tfem dntim. Tato rezerva
vznikla z divodu piekrytych ¢innosti. Z grafu lze rovnéz vidét fakt, ze témét cely projekt
je naplanovany z Cinnosti, které na sebe navazuji a proto neni pfipustné skoro zadné
zdrZzeni (kromé ¢innosti H, I a P, kde jsou pfipustnd zdrZeni stanovena na jeden den pro

kazdou Cinnost).

4.1.3 Rizikova analyza

Soucasti tohoto projektu je rizikova analyza, ktera slouzi ke stanoveni vSech moznych
hrozeb a jejich scénafti, které by mohly sur€itou pravdépodobnosti ovlivnit zdarné

dokonceni projektu v pozadované kvalité.

Nejprve tedy byly stanoveny jednotlivé hrozby a scénéfe, ke kterym byla piifazena
pravdépodobnost jejich vzniku. Na zakladé soucinu téchto dvou pravdépodobnosti byla
vypocitana celkova pravdépodobnost, které byla na zdklad¢ intervall, do kterych patfily,
pfifazena slovni hodnota jejich vyskytu (mald, stfedni a velk4 pravdépodobnost). Poté byl
uren dopad této mozné situace na projekt (maly, stiedni a velky dopad). Na zavér se
z téchto dvou slovnich vyjadieni stanovila hodnota rizika a také opatieni, kterd méla za cil

snizit moznost vzniku jednotlivych situaci.
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14

[ zpracovani

I4

Tabulka 9: Rizikova analyza RIPRAN (Viastn

. P-st | Zkratka Hodnota . .
ID |Hrozba P-st [%] ID Scénar P-st [%] ; . |Dopad| ", Opatieni
celkovd | p-sti rizika
fedem projednat oCekavané vstupy,vystupy a
1.1 |nedokonceniprojektu, 0,5 0,1 MP VD SHR P ) proj . Py, vystupy
podminky tohoto projektu,
ostupovat profesionalnim zplsobem a ve spolupraci
1.2 (zadkaz zpracovani projektu, 0,08 0,016 MP VD SHR P P 3 .u ; P polup
s vedoucimi pracovniky,
vénovat dostatek ¢asu analyzam soucasného stavu,
neochota spolec¢nosti . i . radam vedoucich pracovnikd, vedouciho diplomové
1 0,2 1.3 |nekvalitné zpracovany projekt 0,7 0,14 MP SD MHR ) R . .,
spolupracovat, prace, teoretické ¢asti a kone¢nému zpracovani DP
véetné projektové Casti,
zamitnut pfistup k firemnim datm a do predem projednat podminky pfistupu k firemnim
1.4 | 0,45 0,09 MP SD MHR S )
vyroby, datiim, Udajlm a do vyroby,
L, L. postupovat dle schvaleného logického ramce
1.6 |nedodrZenitermind, 0,5 0,1 MP VD SHR . ‘
spolecnosti,
. o, 2.1 [nespokojenosts projektem, 0,5 0,2 MP VD SHR postupovat dle pokynt a doporuceni vedoucich
nenaplnéni kvalitativnich - - -
2 . o 0,4 neochota firmy implementovat novy M M VI
pozadavku DP, 2.2 . 0,6 0,24 SP SD SHR  [vénovat dostatek Casu na zpracovani projektu,
systém Q-Stop,
vymezit si dostatek ¢asu na jednotlivé ¢innosti a
meef? s 3.1 |nedokonceniprojektu véas, 0,55 0,2475 SP VD VHR  |tomuto harmonogramu podfridit veskeré ostatni
nedodrZeni termint bni aktivit
3 [definovanych v logickém 0,45 050 :_.m ._<_ Y = : — :
ramei vymezit si dostatek ¢asu na jednotlivé ¢innosti a
! 3.2 |odevzdani nekompletniho projektu, 0,95 0,4275 SP VD VHR  [tomuto harmonogramu podridit veskeré ostatni
) . i pribézné informovat o vysledcich analyz a planovat
neochota firmy implementovat novy vr ey . P
4.1 ) 0,99 0,495 SP SD SHR dalsi smérovani projektu v kooperaci s vedenim firmy
systém Q-Stop, T s
avedoucim diplomové prace,
4 |zvoleni Spatnych metod PI, 0,5 a2 3m3.m_mNm3_\<:o%<n: vychodisek 035 0175 VP VD SHR B_a.cm pfedem zbé&Znou pfedstavu o vystupech
projektu, projektu,
. . ’ , pfi Upravé systému Q-Stop se pribézné radit s
4.3 |3patné navrhnuty systém Q-Stop, 0,4 0,2 MP VD SHR L. ; ) . L,
vedoucimi pracovniky a vedoucim diplomové préce,
. . 5.1 |dlouhodoba nemoc, 0,7 0,14 MP SD MHR - nelze stanovit -
5 |ostatni problémy. 0,2 — - -
5.2 |prerusenistudia. 0,01 0,002 MP VD SHR -nelze stanovit-
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Nejvétsi hrozbu pii realizaci tohoto projektu predstavuje nedodrzeni terminti definovanych
v logickém ramci. Pfitom v ptipad¢, Ze nebudou dodrzeny tyto terminy, bud’ nebude tento

projekt dokoncen vEas, nebo nebude odevzdan ve stoprocentni kvalité,

4.2 Zavedeni metody Q-Stop na sitotiskové linky

Cilem metody Q-Stop je zastaveni vyroby v piipadé vyskytu vétsiho poctu zmetkd. Asi
nejvetsi problém pii realizaci tohoto projektu predstavoval fakt, ze se z technickych
divodi sitotiskové linky nedaji okamzit€¢ zastavit. Pfi¢inou tohoto problému jsou
kevlarové pasy, které se v ptipad¢ zastaveni linky tavi diky vysoké teploté infracerveného
ohievu Vv susic¢kach. Tato teplota se pohybuje v rozmezi od 120°C do 200°C v zavislosti na
typu a odstinu barvy. Jiz v minulosti se n€kolik projektovych tyml zabyvalo moZnostmi,

jak sitotiskové linky okamzité zastavit, ovSem netispés$né.

Prvnim navrhovanym feSenim byla instalace odolnéj$ich past v susi¢kach. To bohuzel
z technickych duvodi nebylo mozné, protoze je tfeba mit pas neustdle napnuty. To
umoznuje pouze textilni materidl a s pozadavky na odolnost proti vysokym teplotam je

kevlar nejvhodnéj$i material.

Druhy navrh feseni tohoto problému bylo zpomaleni sitotiskovych linek na minimalni
rychlost, pii které¢ by nedoslo k poskozeni past v susickach. Pfi této snizené rychlosti by
méli pracovnici v piipadé nalezeni vétsiho po¢tu vadnych vyrobkll vice ¢asu na odhaleni

pfiCiny problému a jeji nasledné odstranéni.

Toto feSeni se také z technickych divodl zamitlo, protoze snizeni rychlosti past by mélo
za nasledek delsi ¢as, po ktery by jednotlivé kusy ziistaly v susi¢ce, coz by mohlo zptisobit

nadmérné zahtati barvy, ktera by pak mohla v nejhors$im piipadé vzplanout.

Z vyse uvedenych divodii proto neni mozné sitotiskovou linku jednoduse zastavit.
V pfipadé¢ vyskytu sériovych vad je proto vzdy nutny piesun operatori za suSicky
a nasledny odbér vSech kusi piimo z dopravniku (v procesu). Tyto kusy jsou operatory
umistény na piipravené voziky a dale je na oddéleni kvality, zda se kusy piemyji,
pretisknou, Srotuji nebo zda je dana odchylka v mezich tolerance.

Pro aplikaci metody Q-Stop na sitotiskové linky je nutné vzit v uvahu veskera vyse

uvedena fakta. Z toho diivodu je nezbytné navrhnout takovy systém zaznamenavani vad

v produkci, ktery bude minimalizovat moznost vzniku sériovych vad a zaroveil bude
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obsahovat pfevazné postupy odstranéni pfi¢iny problému, které budou provadény strojniky

za chodu celé¢ linky, tedy s minimalizaci poctu zastaveni vyrobnich linek.

4.2.1 Volba nejcastéjSich vad

Dulezitym prvkem pro spravné navrhnuti nového systému evidence vad byla volba
jednotlivych typt vad, které bude pocitadlo pokryvat. Na pracovisti Fast Line, kde je jiz
metoda Q-Stop zavedena, bylo k evidenci vybrano osm nejcastéjsich vad, které se na tomto
procesu vyskytuji. Tato volba musela probéhnout kvili technickym moznostem a také

kvili snadné a piehledné vizualizaci a praci s pocCitadlem.

Ve vyrobnim procesu firmy se lze setkat s n€kolika standardnimi druhy vad, které jsou
typické pro ur€ity typ procesu. Spolecnost je peclivé monitoruje, hodnoti a navrhuje
napravnd opatfeni. K tomu slouzi zavedend metoda FMEA, kterd ovSem neprosla jiz
nckolik let revizi. Z tohoto divodu byla provedena v ramci této diplomové prace
aktualizace FMEA analyzy tiskovych vad, kterda poslouzi jako pomiicka pro spravné
nastaveni metody Q-Stop na sitotiskovych linkach. Jednotlivd bodova hodnoceni pfitom
byla konzultovdna s pracovniky oddéleni kvality ve spolecnosti. Vypocet jednotlivych

ukazateld je proveden dle tabulek, které jsou dostupné v ptiloze P III.

vevr

zpracovani)
s> B8
[ Y - =
g = |2 | =
ID Proces Defekt Pri¢ina Disledek S| S | 5|3
£ 2| £ | <
w
Vada, ktera
m¢éla byt
Vada odhalena na
1 | Zasobovani |suroviny -| piedchozim | Poskozené sklo | 9 6 3 | 162
skla procesu / pti
vstupni
kontrole
Spatné
2 | Tisk |Skesbance| ZAhazeni | sbance | 8 | 5 | 3 | 120
necistota na
stole
Nedostate Neéistota Tisk mimo
3 Tisk k tisku / y specifikaci 8 6 2 96
v barvé . .
prach zakaznika
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HEE
o S =" =
&2 2|2
ID Proces Defekt Pri¢ina Disledek N3 | S | F | 3
22l 2 | 2|2
823 | 3
=) -+
Odstépky Vada z Po:llzlc;z?rrﬁilrlnrgny
4 BrouSeni | brouSeni | ptfedchoziho ifikaci 7 5 2 70
m procesu specifikaci
zékaznika
Nedostate | Spatna kvalita|  Tisk mimo
5 Tisk Kk tisku / | screenu, stara specifikaci 8 2 2 32
tecka barva zakaznika
Ptesah PHIIS velky Geomrr?it:rllf)mku
6 Tisk . screen, Spatny e 8 2 2 32
tisku : specifikaci
profil skla . .
zékaznika
Kvalita Tisk mimo
7 Tisk Dantella screenu, specifikaci 8 2 1 16
stara barva zakaznika
. Spatna v .
8 Tisk Otisk manipulace se Spatnd barva 7 2 1 14
prstu skla
sklem
Zvinéns Spatné Tisk mimo
9 Tisk Y nastaveni specifikaci 7 2 1 | 14
povrch . . .
stroje zékaznika
Stopy | sereenu, sard | 11K MO
10| Tisk oy bSWIA | gnecifikaci | 8 | 1 | 1 | 8
stérky | barva, Spatna Jakaznika
kvalita stérky
Kvalita
pouZité vody |
11 Tisk Vodni mimo Spatna barva 7 1 1 7
stopa specifikaci, skla
necistota v
myckéch

Z vyse uvedené tabulky je patrné, Ze zabyvat se ve stejné miie vSemi typy defektli neni

efektivni, protoze jejich vyskyt a hodnota ukazatele RPN neni stejnd. Prioritné je tfeba se

zabyvat nejveétSimi riziky na sitotiskovych linkach a tato rizika zmirnit pomoci snizeni

miry vyskytu, ¢ehoz se dosahne aplikaci metody Q-Stop.

K ovéfeni spravnosti zvolenych rizikovych typt vad poslouzil také Paretiv diagram, ktery
byl sestaven na zakladé dat ziskanych ze SAPu za rok 2013. Tyto zaznamenané vady

ptredstavuji neopravitelné defekty produkce, po jejichz odhaleni nasledovala Srotace.
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Nejprve byla vytvofena kontingen¢ni tabulka, diky které byly zjiStény jednotlivé Cetnosti
vad. Dale byla tabulka doplnéna o kumulativni ¢etnosti v kusech a pro lepsi orientaci byly
doplnény 1 kumulativni ¢etnosti v procentech. Z tabulky a z nize piiloZzeného Paretova
diagramu lze vy¢ist, ze pro evidenci vad na novém typu pocitadla, které bude obsahovat
osm nejcastejSich typd vad, je mozno pokryt vyznamnou vétSinu z celkového mnozstvi

vad.

Tabulka 11: Cetnosti vyskytnutych vad na sitotiskové lince 3 Colour Line (Vlastni

zpracovani)
kumulativné
ID Sitotiskova linka 3 colour line | cetnost b kumulativné v %
1 Vada suroviny-skla 4615 4615 20,9%
. I\-Iedostatek v tisku, prach/bod v . - 38.9%
tisku
3 Mnozstevni chyba 3044 11648 52, 7%
4 | Skrébance 2750 14398 65,2%
5 Chyba stroje 2601 16999 76,7%
6 Odsteépky brousenim 1919 18918 85,7%
7 Jiné 1743 20661 93,7%
8 Chyba dopravniku 701 21362 96,7%
9 Chyba tisku 203 21565 97,6%
10 | Necistota v tisku 187 21752 98,5%
11 | Odstépky vrtanim 133 21885 99,1%
12 Nastaveni stroje 69 21954 99,4%
13 | Odstépky skla 40 21994 99,6%
14 | Pin holes 21 22015 99,7%
15 Praskliny vrtdnim 18 22033 99.8%
16 | Lidska chyba 17 22050 99,8%
17 Brouseny okra) 16 22066 99,9%
zlomeny/podlomeny
18 Vroubkovani tisku 15 22081 99,9%
19 Vodni stopy/skvrny 3 22084 99,9%
20 Neobrousen¢ hrany 2 22086 100,0%
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ID Sitotiskova linka 3 colour line | Cetnost kum\l/ll::ivné kumulativné v %
21 Ptesah barvy 1 22087 100,0%
22 Chybgjici nastroje 0 22087 100,0%
23 Chyb¢jici pracovnici 0 22087 100,0%
24 | Zlomena/praskla tabule skla 0 22087 100,0%
25 | Neni zakazka 0 22087 100,0%

Z vyse uvedené tabulky lze vidét, ze v systému SAP jsou pod vadami evidovany také

pfi¢iny vad, jako napftiklad chyba dopravniku nebo chyba stroje. Specidlnim typem vady je

mnozstevni chyba, pod kterou je dle statistiky v databazi evidovano mnozstvi vady od

dvou do 436 kust, bez moznosti zjistit, jaky typ vady se u konkrétni mnozstevni chyby

vyskytl.

V praxi se tak bohuzel stava, ze pii vétsim vyskytu konkrétni vady (napf. Dantelly) se tyto

vady zaeviduji do SAPu jako chyba stroje nebo mnozZstevni chyba, coZ vede ke zkresleni

celkové evidence vad.

Cetnost vad

.
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Obrazek 31: Pareto diagram vad na sitotiskové lince 3 Colour Line (Viastni zpracovani)
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Pareto diagram vad na sitotiskové lince 2 Colour Line
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Obrazek 32: Pareto diagram vad na sitotiskové lince 2 Colour Line (Viastni zpracovani)

Pareto diagram vad na sitotiskové lince 1 Colour Line
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Obrdazek 33: Pareto diagram na sitotiskové lince 1 Colour Line (Viastni zpracovani)
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Z vyse uvedenych Pareto diagramii vyplyva nasledujici:

e Na sitotiskové lince 3 Colour Line je mozné pii spravné volbé osmi druhti vad
pokryt az 96,7% vad.

e Na sitotiskové lince 2 Colour Line osm nejcastéjSich vad pokryva az 99,4% vSech
zaznamenanych vad.

e Sitotiskova linka 1 Colour Line je zvlastni v tom, ze se na ném za rok 2013
vyskytlo pouze Sest typt vad, proto je mozné po instalaci pocitadla pokryt 100%

vad na tomto pracovisti.

4.2.2 Moznosti zaznamenavani vad

Na sitotiskovych linkdch se v souc¢asné dobé vyuzivaji mechanicka pocitadla, kterd byla
popsana jiz dfive. Nevyhoda tohoto systému zaznamenavani vad je ta, Zze kdyz chce
kdokoli ptekontrolovat, vyhodnotit ¢i jakkoli jinak pracovat s nalezenymi vadami na této
lince, tak musi postupovat tak, aby neomezoval operatora, ktery potiebuje neustaly piistup

k témto mechanickym pocitadliim.

Hlavni nevyhodou tohoto pivodniho systému je fakt, ze si operator musi sam hlidat pocty
nalezenych vad. Pokud tedy vyrobni linka produkuje vétsi pocet abnormalit, tak si musi
sam vystupni kontrolor hlidat jednotlivé pocty, jelikoz neni zaveden zadny varovny
systém, ktery jej upozorni na prekroceni limiti pro Q-Stop nebo pro napravna opatteni.
Diky této skuteCnosti se stava, ze kdyz je na pozici vystupniho kontrolora nékdo, kdo
procesu nerozumi do hloubky, produkuje se vétsi mnozstvi zmetki. To je dano tim, Ze neni
upozornén strojnik na piekrofeni poctu nalezenych vad nutnych pro odstranéni pficin

problému bud’ za chodu, nebo pii zastaveni vyroby.

Z duvodu potieby spolecnosti SCHOTT Flat Glass okamzitého zavedeni metody Q-Stop
na sitotiskové linky bylo tfeba jednat velice rychle. Proto byly vytvoieny dva koncepty
zaznamenavani vad, a to zaznamenavani pomoci elektronického pocitadla, jehoz nékup
a instalace je casové naro¢nym ukolem, a zaznamenavani pomoci papirového pocitadla,
které bylo mozné pfiblizné po tydnu navrhu a vyroby zalit testovat na sitotiskovych

linkach. Tyto dva koncepty budou nyni popsény.
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4.2.3 Koncept nizkonakladového zatizeni pro zaznamenavani vad

Pro okamzité zavedeni metody Q-Stop na sitotiskové linky bylo tfeba vymyslet takovy
zpusob zaznamenavani vad, ktery je nizkondkladovy, jednoduchy, efektivni a ktery je

mozné aktivné vyuzivat ve vyrob€ v co mozna nejkrat$im cCase.

Z téchto divoda byla v ramci této diplomové prace vytvofena prvni verze papirového
pocitadla, ktera je zndzornéna na obrazku nize. Tato verze pocitadla se skladala z dievéné
konstrukce (odolna parketa, ktera se bézné vyuziva pro plovouci podlahy), na které bylo

pomoci dérované hlinikové liSty pfipevnéno osm zeleznych krouzkd pro papirové karty

s Cisly od nuly do patnécti.

Obrazek 34: Papirové pocitadlo vad — prvni verze (Viastni zpracovani)

Ke zlepSeni manipula¢nich moZnosti pocitadla bylo tieba vymyslet stabilné€jsi uchyceni
karet ke konstrukci. K tomuto ucelu byla vytvofena druha verze pocitadla, ktera byla
robustnéjSi a ke které byly pfipevnény kovové mechanismy z krouzkovych potadact

(Sanont).

Obrazek 35: Papirové pocitadlo vad - druha verze (Vlastni zpracovani)
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Vyhodou instalace krouzkovych mechanismi byla moznost jednoduché vymény karet

Vv ptipadé jejich poSkozeni, zmény pokynil nebo limitii pro Q-Stop.

Obrazek 36: Papirové pocitadlo vad - detail krouzkového
mechanismu (Vlastni zpracovani)
MozZnosti snadné vymeény karet vyuzilo v pocatcich testovani papirového pocitadla vedeni
spole¢nosti, které vyzadovalo, aby se zaznamenavaly vady, které byly v daném mésici
nejvetsim problémem a ne vady, které se v pruméru za posledni rok vyskytovaly v procesu
nejcastéji. Takto upraveny vybér vad pro testovani papirového pocitadla zobrazuje

nasledujici tabulka.

Tabulka 12: Limity metody Q-Stop pro papirové pocitadlo (Interni materidaly, viastni

zpracovani)
Limit pro Limit pro
ID Typ vady pati‘eni za Opatieni opati‘eni pri Opati‘eni
chodu zastaveni
Vada informovat
1 20 ) ne
materialu kvalitu
OCAP/
. OCAP/
2 Skrabance 4 Eskalacni
eskala¢ni proces
proces
OCAP/
OCAP /
3 Odsteépky 4 Eskala¢ni
eskalacni proces
proces
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Limit pro Limit pro
ID Typ vady patieni za Opati‘eni opati‘eni pri Opati‘eni
chodu zastaveni
OCAP/
OCAP /
4 Dantella 4 Eskala¢ni
eskala¢ni proces
proces
OCAP/
Mezera na OCAP/
) 4 Eskala¢ni
hran¢ tisku eskala¢ni proces
proces
OCAP/
OCAP /
6 Dira v tisku 4 Eskalacni
eskala¢ni proces
proces
OCAP/
7 Jiné 20 ne

eskalacni proces

U druhé verze pocitadla byly na kartach kromé ¢isla vady vyznaceny také opatieni (OCAP,

Eskala¢ni proces, Q-Stop, upozorni kvalitu), kterd slouzila jako névod pro operatora

Vv pfipad€ dosaZeni urcit¢ého mnoZzstvi vad v produkci. Déle byly karty barevné rozliSeny,

aby na prvni pohled poskytovaly informaci o stavu kvality produkce jak pro vystupniho

kontrolora kvality, tak 1 pro ostatni zainteresované pracovniky. Pfitom byly tyto barvy

standardizovany tak, aby bila barva udévala normalni stav, zlutd znamenala nipravné

opatieni za chodu celé linky a Cervena barva znaéila nutnost zastaveni celé linky. Jedinou

nevyhodou téchto karet predstavovala Spatnd manipulace, ktera byla navic provadéna

operatory, kteti musi nosit latkové rukavice.
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1| 4 20

opatieni: opatreni:
OCAP, Upozorni

Eskalacni kvalitu
proces

Obrazek 37: Karty papirového pocitadla s

upozornénim (Vlastni zpracovani)

Pro pohodIng;jsi ota€eni karet v rukavicich poslouzila rozdilné velikost karet. Tato velikost
se skazdym dalSim cislem snizovala, za uc¢elem sniZeni pravdépodobnosti soucasného
obraceni vice karet. Dale byly vSechny karty laminovany, coz zvysilo jejich odolnost

1 otaceci schopnost.

Na zavér byly vespod pfilepeny silné magnety, diky kterym se pocitadlo pevné sepjalo
s vozikem urenym pro vadné vyrobky. Po instalaci magneti se tak pocitadlo stalo

1 mobilni a v pfipad€ potfeby pienositelné.

Spole¢nost SCHOTT Flat Glass si je védoma toho, Ze dosdhnout nulové zmetkovitosti neni
v soucasné dobé¢ jednoduse mozné. Z tohoto diivodu je nutné pocty nalezenych vad kazdou
hodinu nulovat. K dodrzeni hodinového intervalu nulovani Ize vyuzit kuchyniskou minutku,
jejiz maximalni doba pro upozornéni piedstavuje praveé jednu hodinu. Tato kuchynska
minutka je bézné k dostdni 1 se silnym magnetem, pomoci kterého se da jednoduse

pfipevnit k Zelezné konstrukci voziki, na které se odkladaji nekvalitni kusy.

4.2.4 Koncept elektronického zafizeni pro zaznamenavani vad

Jako nejefektivnéj$i moznost pocitani a evidenci vad se v soucasné dobé i do budoucnosti,
kdy se planuje zavedeni vyrobniho informacniho systému MES, jevi dotykové termindly,
které lze rovn&Z propojit s jiz pfipravenym programem na intranetu. Tento program slouzi
k online kontrole nalezenych vad v redlném ¢ase 1 v riznych casovych horizontech a slouzi

mimo jin€ 1 k analyze a hodnoceni vykonnosti.

Z dtivodu mozného budouciho instalovani informaéniho systému MES na sitotiskové linky

proto byly vybrany stejné 15" dotykové terminaly, které byly pouzity jiz na Bilateral Line.
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Obrazek 38: Dotykovy terminal, pojizdny stojan a montazni rameno terminalu

Dilezitou vlastnosti téchto termindlii na sitotiskovych linkéch je jejich mobilita. V ptipadé
rozpojeni 3 Colour Line nebo 2 Colour Line na krat$i nezavislé linky je tfeba piemistit
dotykové terminaly dle aktudlni potieby. Toto rozpojeni se provadi z divodu nevyvazené
produkce, kdy je naptiklad v jednom dni naplanovana vyroba produkti, které¢ vyzaduji
pouze jednotisky a zadny trojtisk. Z tohoto diivodu byly na sitotiskové linky navrzeny
mobilni dotykové termindly, které bude mozno jednoduse pifemistit za pomoci pojizdného
stojanu. Na tomto stojanu bude také z ergonomickych divodli pfipevnéno montazni
rameno pro snadné nastaveni pozice dotykového terminalu dle vysky vystupniho

kontrolora kvality.

Dulezitym prvkem, ktery ovlivni celkovou kvalitu a efektivitu zaznamenavani vad ve
vyrobé, je struktura dotykového displeje. Na tomto displeji se bude zobrazovat osm druhti
vad, které byly vybrany z celkového souboru zplisobem, ktery byl popsan v ptedchozich

kapitolach. Navrh tohoto displeje 1ze vidét na obrazku niZe.
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Vada suroviny Nedostatek v Mnoistevni

Skrab
skla tisku, prach/bod chyba rabance

odstépky Chyba

Chyba stroje
Y b brousenim dopravniku

Jednorazova oprava 1498819

Zakazka:

Zakaznik:

. wirooks:  CODtrol panel sk LOW:
Vada suro‘"ny Skla o Fi;r::élnivzhle:prok:mér baliciho papiru

Nedostatek v tisku
Mnoistevni chyba
Skrabance

Chyba stroje
Odstépky brousenim
Jiné

Chyba dopravniku

SCHOTT

Obrazek 39: Struktura displeje dotykového termindlu (Vlastni zpracovani)

Soucasti tohoto navrhu je také implementace prvku vizualniho managementu, ktery rovnéz
napomuze ke snizeni zmetkovitosti. Toho bude dosazeno tim, ze se na obrazovce
dotykového terminalu umisti okno, ve kterém bude zobrazen findlni vzhled konkrétniho
vyrobku viz ptiloha P IV. Tento prvek vizualizace slouzi jako prevence situace, kdy na
potisténém skle chybi napiiklad logo nebo znak, o kterém kontrolofi kvality na vystupu

viibec nevi, ze na skle ma byt.

Zobrazeni konkrétniho typu vyrobku na dotykovém termindle bude provedeno pomoci
aplikace MS Powerpoint a bude sloZeno ze dvou snimki, které se budou co ¢tyfi sekundy
automaticky pfepinat v nekone¢né smycce. Na kazdém snimku pfitom bude zobrazeno
¢islo zakazky, typ vyrobku, zdkaznik, typ skla, rozméry skla, vzhled vyrobku, kontrolni
strana, neviditelné zoény (vady jsou v tomto misté tolerovany) a poznamky (napt. pozor na

ptesah tisku).
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Tyto prezentace jiz byly vytvofeny v ramci praxe a predeslého projektu vizualizace.
Jednalo se pfitom o piiblizné 900 riznych prezentaci, které byly vytvareny na zakladé

technickych vykrest.

4.2.5 Navrzeni dokumentace Q-Stop

Navrh je sloZzen z nové vytvorené a z ¢asti upravené dokumentace souvisejici S metodou
Q-Stop. Byla vytvofena nova pracovni instrukce pro papirové pocitadlo a formular Q-Stop
na zaznamenavani jednotlivych vad. Dale byla upravena zaznamova karta Q-Stop a karta

vyjimek Q-Stop.

Pracovni instrukce pro papirové pocitadlo viz piiloha P V obsahuje cile metody Q-Stop,
popis zafizeni (véetné€ jednotlivych limitl) a pravidla pro nulovani pocitadla. Dulezita
vlastnost je pfitom stru¢nost celé instrukce, proto byla vytvofena pouze jednostrankova

instrukce s minimem textu.

K usnadnéni evidence vad na papirovém pocitadle byl vytvofen formulai Q-Stop viz
ptiloha P VI. Do tohoto formuléfe jsou vystupni kontrolofi kvality povinni zaznamenat
kazdou hodinu stav nalezenych vad a poté veskeré vady na pocitadle vynulovat, pfitom je

pocitano s jednim formuldfem na jeden den pfi tfisménném provozu.

Zaznamova karta, ktera je urCend pro zaznamenavani situaci, kdy je z dtvodu vysoké
zmetkovitosti obsluha linky nucena zastavit celou linku, byla jiz vytvofena pfi
implementaci metody Q-Stop na pracovisté Fast Line. Tento pivodni dokument byl
formalné€ upraven a sladén s ostatni dokumentaci pro zatizeni Q-Stop. Navic byla tato karta

doplnéna o tato pole:

e sména: na prvni pohled udava informaci o tom, kdo byl u této situace,

e cas nahlaSeni a Cas spusSténi: slouzi jako kontrola dodrzovani eskala¢niho procesu,
e délka opravy: ma za cil porovnat, zda se vykazuji stejné prostoje jako v SAPu,

e kontrolni pole: zde se vzdy k danému zastaveni linky vyjadii zodpovédna osoba

(mistr, procesni inZenyr) a zhodnoti funk¢nost feSeni.
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Obradzek 40: Navrh zdznamové karty Q-Stop na 3 Colour Line (Viastni

zpracovani)

Z karty vyjimek Q-Stop byl odstranén sloupec, kde se znacil ¢as, jelikoz konkrétni Cas je
pro tyto vyjimky zcela irelevantni (postaci pouze datum) a byl pfidan sloupec odtivodnéni
zatazeni vady do vyjimek. Dale byl pfidan sloupec pro poznamky, ktery slouzi k bliz§im
specifikacim, odiivodnénim a instrukcim ohledné dané vady. Tento dokument byl rovnéz

vizualn¢ sladén s ostatnimi dokumenty, které¢ souviseji s metodou Q-Stop.

7y os
@ Vyjimky Q-Stop
ip | Datum Chyba Diivod Zodpovédna Poznimka
zadani osoba
1 Piifina Q-Stop Rozpracovanost v procesu :-j::‘::::;::: procesu pred zastavenim, ale po
2 Lepici paska Chyba dodavatele - nevznikla v tomto procesu
3 Bubliny Vada materiilu
4 Kaminek 'Vada materidlu
5 Pisek Vada materialu
6 Fleky v pokovené vrstvé |Vada materidlu
7 Rybi oko Vada materiilu
8 Chyba v fe$eni Chyba nevznikla v tomto procesu
9
10

Obrazek 41: Navrh karty vyjimek Q-Stop na 3 Colour Line (Vlastni zpracovani)

Vyse popsand dokumentace se pro efektivni fungovani metody Q-Stop musi neustale
udrZovat aktualni a musi byt vZdy dostupna na kazdém pracovisti, na kterém je tato metoda

vyuZzivana.
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4.3 Financ¢ni zhodnoceni navrhovanych opatreni

V této kapitole je provedeno financni zhodnoceni instalace pocitadel vad a implementace
metody Q-Stop na jednotliva sitotiskova pracovisté. Nejprve jsou vypoclitiny naklady
tohoto projektu a poté jsou pocitany uspory, které tato opatieni prinesou, a to na konkrétni
pracoviste.

V nasledujicich dvou tabulkach jsou uvedeny popisy nakladovych polozek, mnozstvi,

mérné jednotky a ¢astky v korunach bez DPH.

Tabulka 13: Ndklady na porizeni papirového pocitadla

Popis Sy Castka v K¢ bez
DPH
Srouby, podlozky, matice, 16 ks 60,-
hlinikova samolepici folie, 1/4 ks 75,-
lepici paska prihledna, 1/10 ks 2,-
laminovaci folie A4, 30 ks 15,-
kancelatsky papir A4, 30 ks 15,-
AL roh lista dérovana thel 90°, Im 10,-
devéna konstrukce - parketa, 1m 3,-
mechanismus krouzkového potadace, 4 ks 32,-
Cas navrhu - vlastni zpracovani, 7 hod 455 -
Cas sestrojeni - vlastni zpracovani, 3 hod 195,-
Celkem 922 K¢
Celkem v € 33,6 €

Pozn.: kurz CNB k 19.3.2013: 1€ = 27,415 K¢
Vyvoj a sestaveni papirového pocitadla vyslo na 922 K¢ bez DPH. Na zéklad¢ této cenové
kalkulace jde tedy vidét, Ze se jedna o nizkonakladové zafizeni, které ptfi spravném uZzivani

pfispé€je k vyraznému sniZeni poctu a velikosti sériovych vad.
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Tabulka 14: Ndklady na porizeni elektronického pocitadla

: Castka v K& bez
Popis MnoZstvi
DPH

dotykovy terminal 15, CPU1.66GHz, RAM 2GB,

_ 1 ks 23 450,-
HDD 160GB, OS Win 7 Pro,
drzak terminalu - montazni rameno pro terminal, 1 ks 4 200,-
QUIKLOK pojizdny stojan, 1ks 990,-
kabelaz a ostatni material, 1 ks 1 200,-
¢as navrhu - vlastni zpracovani, 10 hod 650,-
¢as instalace - oddéleni IT, 4 hod 800,-
¢as naprogramovani - oddéleni IT, 6 hod 1 200,-
Celkem 32 490 K¢
Celkem v € 1185¢€

Pozn.: kurz CNB k 19.3.2013: 1€ = 27,415 K¢

Instalace elektronického pocitadla si vyzada investici ve velikosti 32 490 K¢&. Oproti
papirovému pocitadlu se jedna jiz o pomérné vysokou investici, kterou bude muset

posoudit vedeni spole¢nosti.

4.3.1 Posouzeni investice na sitotiskové lince 3 Colour Line

Pro usnadnéni rozhodovani o instalaci jak papirového, tak elektronického pocitadla vad,
byla provedena analyza sériovych vad na pracovisti 3 Colour Line za rok 2013. Z piehledu
vyskytnutych vad, ze kterého byla vypocéitana celkova zmetkovitost ve vysi 2,76%, byly
vybrany pouze ty vady, jejichz velikost byla vyssi nez 32 kust. Tento limit byl vybran z
toho divodu, ze vySe popsana metoda Q-Stop nedovoluje vyprodukovat vétsi mnozstvi
zmetkl. Je to déno faktem, Ze v piipad¢ objeveni 20 kush kterékoli vady, je nezbytné
zastaveni linky. DalSich 12 kust pfedstavuje rozpracovanost v procesu na pracovisti 3

Colour Line, ktera je po zastaveni linky potencionalné vadna.
Ptiklad vypoctu uspory po zavedeni metody Q-Stop:

1. nédhodn¢ vybrany vzorek sériové vady = 100 kusi,
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2. limit pro napravné opatieni nebo zastaveni linky po instalaci novych pocitadel

(papirové nebo elektronické) = 20 kust,
3. kapacita linky = 12 kusu,
4. tspora v podobné¢ snizené zmetkovitosti = 100 - 20 - 12 = 68 kust.

Po aplikaci poéitadel by se piivodni ztrata 100 kusi sniZila na maximélng 32 kusti. Uspora

tedy predstavuje minimalné 68 kust, vyjadieno v penézich 68 * 2,5 € =170 €.

Tento postup vyhodnoceni navrhovanych opatieni ovSem nebere v ivahu fakt, ze pomoci
pocitadel budou jak vystupni kontrolofi kvality, tak i strojnici, nabadani k preventivnim
¢innostem, které zabrani zastaveni linky mnohdy uz po ¢tyfech nalezenych vadach. Proto
Ize predpokladat daleko vétsi Gsporu po zavedeni tohoto opatieni, ktera se ovSem neda
z historickych dat odvodit. Z tohoto ditvodu bude toto zdvére¢né hodnoceni brat v tvahu
nejhor$i moznou variantu, a to zastaveni linky pii kazdé sériové vadé ve vSech ptipadech,

¢ili dosazeni 32 kust zmetkti u kazdé sériové vady.

Utinek zavedeni tohoto limitu znazortiuje nasledujici graf, ze kterého jde jasné vyéist

planovany efekt po zavedeni metody Q-Stop na sitotiskové lince 3 Colour Line.

Skute¢na vs. predpokladana zmetkovitost na
sitotiskové lince 3 Colour Line

400
350
300
250 Zmetky v roce 2013
200
150
100

50 -

= Maximalni mnozstvi zmetka
po opatieni

MnozZstvi zmetkovitosti

rok 2013

Obrazek 42: Skutecna zmetkovitost vs. predpokladand zmetkovitost po realizaci opatreni

na sitotiskove lince 3 Colour Line (Vlastni zpracovani)

Popisné statistiky vybéru sériovych vad vétSich neZz 32 kust za rok 2013 jsou na tomto

pracovisti nasledujict:

e pocet: 93 vyskyti / rok,
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e prumérné mnozstvi: 69 ks / sériovou vadu,

e minimalni mnozstvi vadnych vyrobkt sériové vady: 33 ks / sériovou vadu,

e maximalni mnozstvi vadnych vyrobku sériové vady: 436 ks / sériovou vadu,

e prumérné naklady na jeden nekvalitni vyrobek: 2,5 € / ks.

Tabulka 15: Predpokladané uispory po zavedeni pocitadla Q-Stop na sitotiskové lince

3 Colour Line

Popis

MnozZstvi Hodnota

Suma sériovych vad v ks pred zavedenim pocitadla na

sitotiskové lince 3 Colour Line v roce 2013

6 384 ks 15960 €

Predpokladand suma sériovych vad na sitotiskové lince

3 Colour Line v ks v pfipadé vyuzivani pocitadla a | 3408 ks 8520 €
dodrzovani metody Q-Stop v roce 2013
Pi‘edpokladana suma uspor na sitotiskové lince 3 Colour
) 2 976 ks 7440 €
Line za rok
Stav sériovych vad na sitotiskové lince
3 Colour Line pred a po opatreni
100% -
90% A 2976ks |
80% - S
70% - S
60% - S
50% - i Uspora
40% - B Mnozstvi sériovych vad
30% -
20% -
10% -
0% - T
suma sériovych vad pted suma sériovych vad po opatieni
opatfenim

Obrazek 43: Stav sériovych vad pred a po opatieni na sitotiskové lince

3 Colour Line (Vlastni zpracovani)
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Z vyse uvedeného grafu je patrné, ze pti spravném dodrzeni navrhovaného systému Q-Stop
na sitotiskovou linku 3 Colour Line, bude dosazeno vyznamné Gspory v podobé snizeného

mnozstvi nekvalitni produkce.
Vzorec pro vypocet prosté doby navratnosti investice je:

pocatecni investice (D)

*  rotniuspora nakladt

Doba navratnosti investice na sitotiskové lince 3 Colour Line

336 _ @)
Tspap =740~ 0,0045 let = 2 dny

1185 , 3)
Tsel = m = 0,1593 let = 58 dni

Na zaklad¢ vyse vypocitané doby navratnosti investice je zfejmé, Ze se okamzité pofizeni
papirového a nésledna instalace elektronického pocitadla opravdu vyplati. Co se tyce
papirového pocitadla, tak zde je predpokladana doba navratnosti investice ve velikosti
dvou dnii a elektronického pocitadla ¢ini 58 dni. Z hlediska finan¢niho hodnoceni se jevi

zavedeni metody Q-Stop na sitotiskovou linku 3 Colour Line jako velice vhodné.

4.3.2 Posouzeni investice na sitotiskové lince 2 Colour Line

Pro posouzeni, zda se dana opatieni vyplati implementovat i na sitotiskovou linku 2 Colour
Line, kde byla zjisténa celkova zmetkovitost ve vysi 2,98%, byla provedena obdobna
finan¢ni analyza jako na sitotiskové lince 3 Colour Line. Pfitom se na tomto pracovisti
musi brat v tvahu fakt, Ze kapacita linky ¢ini 8 kusi. Proto je zde pocitano s maximalnim
mnozstvim sériové vady ve velikosti 28 kust (20 kust toleruje metoda Q-Stop a 8 kusti

tvofi rozpracovanost v procesu).

Predpokladany ucinek zavedeni metody Q-Stop na sitotiskovou linku 2 Colour Line

znazoriuje nasledujic graf.
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Obrazek 44: Skutecna zmetkovitost vs. predpokladana zmetkovitost po realizaci opatreni

na sitotiskové lince 3 Colour Line (Vlastni zpracovani)

Popisné statistiky vybéru sériovych vad vétSich nez 28 kusii za rok 2013 jsou nasledujici:

pocet: 43 vyskyti / rok,

primérné mnozstvi: 59 ks / sériovou vadu,

minimalni mnozstvi vadnych vyrobkt sériové vady: 29 ks / sériovou vadu,

maximalni mnozstvi vadnych vyrobkt sériové vady: 302 ks / sériovou vadu,

primé&rné néklady na jeden nekvalitni vyrobek: 2,5 € / ks.

Tabulka 16: Predpokladané uispory po zavedeni pocitadla Q-Stop na sitotiskové lince 2

Colour Line (Vlastni zpracovani)

Popis Mnozstvi Hodnota
Suma sériovych vad v ks pfed zavedenim pocitadla na

) 2 527 ks 6317,5€
sitotiskové lince 2 Colour Line v roce 2013
Ptredpokladand suma sériovych vad na sitotiskové lince
2 Colour Line v ks v pfipadé vyuzivani pocitadla a | 1204 ks 3010€
dodrzovani metody Q-Stop v roce 2013
Pi‘edpokladana suma uspor na sitotiskové lince 3 Colour

1323 ks 3307,5€

Line za rok
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Stav sériovych vad na sitotiskové lince
2 Colour Line pred a po opatreni
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1323 ks

i Uspora

B Mnozstvi sériovych vad

suma sériovych vad pred suma sériovych vad po opatfeni
opatfenim

Obrazek 45: Stav sériovych vad pred a po opatreni na sitotiskové lince
3 Colour Line (Vlastni zpracovadni)

Z vyse uvedené tabulky a grafu lze vyc¢ist, Ze implementace metody Q-Stop za pomoci
navrhovaného systému zaznamenavani vad, uSetii spolecnosti SCHOTT Flat Glass nemalé
naklady, které predstavuje vyroba nekvalitni produkce. Oproti sitotiskové lince 3 Colour

Line je sice uspora polovicni, ale i tak se jedna o zajimavou ¢astku.

Doba navratnosti investice na sitotiskové lince 2 Colour Line

T =0 00101t = 4d @
spap—3307,5—0,00 et = ny
T, , = 1185 = 0,3582 let = 131 dni ®)
sel 33075 e = ™

I na sitotiskové lince 2 Colour Line se jevi investice do pocitadel jako velice vyhodna.
Doba navratnosti papirového pocitadla se ptedpoklada ve vySi necelych ¢ty dni a

elektronického pocitadla ve vysi 131 dni.

4.3.3 Posouzeni investice na sitotiskové lince 1 Colour Line

Na této lince je zmetkovitost ve vysi 1,63 % a celkové se zde béhem roku 2013 evidovalo

pouze 215 zmetkl. Navic se na zacatku roku 2014 tato linka slouzila s linkou Fast Line,
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kde je jiz implementovdna metoda Q-Stop. Proto zde neni potieba pocitat usporu pfi

zavedeni nového systému zaznamenavani vad.

Doporuceni pro tuto sitotiskovou linku je, aby se do jiz nainstalovanych dotykovych
terminald implementoval prvek vizualizace viz struktura displeje v kapitole 4.2.4, coz

povede k dalSimu snizovani zmetkovitosti na této lince.

4.4 Implementace metody Q-Stop na sitotiskové linky

V piipadé, Ze se spole¢nost rozhodne implementovat metodu Q-Stop na sitotiskové linky,

tak by méla postupovat v nésledujicich krocich.

Tabulka 17: Postup implementace metody Q-Stop na sitotiskové linky (Vlastni zpracovani)

- Trvani
Cinnost Popis ¢innosti Predchudci
P [dny]
seznameni vedoucich pracovniki s vysledky

A projektu zavedeni metody Q-Stop na sitotiskové 1 -
linky,

B rozhodnuti o instalaci zafizeni pro metodu Q-Stop, 1 A

C konzultace s IT oddélenim, 1 B

D tvorba poptavek, 1 C

E odeslani poptavek, 1 D

F vybér vhodného dodavatele technologii, 2 E

G koupé dotykovych terminald, 1 F

H prohlidka pracovisté se specialistou IT, navrh 1 C
umisténi displeje a PC,
instalace hardwarovych komponent - dotykovy

I termindl, drzak termindlu, pojizdny stojan, 3 H, G
kabelaz,

Uprava jiz vytvoreného programu na evidenci vad

J - zahrnout prvky vizualizace a navrhnout systém 5 C
propojeni pfipravenych prezentaci s programem,

K test systému/ programu pro evidenci vad na 1 1]
pracovisti, ’
zajistit veskerou dokumentaci na pracovistich,

L . 3 B
standardizace metody,

M proskolit zaméstnance, 3 L
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e e . Trvani " oy
Cinnost Popis ¢innosti Predchudci
[dny]
provést revizi systému zaznamenavani vad spolu s
N preddkem a ostatnimi zainteresovanymi 3 M, K
pracovniky,
O provést revizi aktualni verze OCAP, 3
P provést revizi eskala¢niho procesu, 3 0]
0 po dobu jednoho tydne provadét kontrolu na kazdé 7 p
smeéne,
Ganttuv diagram zavedeni metody Q-Stop na sitotiskové linky
A->B [l
B->CL | B
-5 C-->D,H,J [ |
s D-->E ||
g E->F
T  F->G
& G-->I = |
H-->1
S 1)K %
S J-SK H Cinnost
g K->N u Rezerva
2 L-->M
S  M->N
B N-->0
O 0->P
P-->Q
Q T
0 5 10 15 20 25 30 35

Obrazek 46: Ganttitvv diagram zavedeni metody Q-Stop na sitotiskové linky (Viastni
zpracovani)

Minimalni délka projektu implementace je dle vySe uvedeného Ganttova diagramu
stanovena na 33 dni. Z grafu lze rovnéz vycist ¢asové rezervy u jednotlivych ¢innosti.
Tento projekt je naplanovan z Cinnosti, které na sebe z velké miry navazuji. Proto pro
véasné dokonéeni projektu neni piipustné téméf zadné zdrzeni (kromé ¢innosti H, L a M,

kde jsou piipustné zdrZeni ve velikosti Ctyfi, devét a devét dni).
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5 SHRNUTI

Cilem této diplomové prace bylo vytvoieni projektu zefektivnéni systému managementu
kvality ve spole¢nosti SCHOTT Flat Glass. Tohoto cile bylo dosazeno diky vytvoieni
konceptu fizeni kvality pro tiskové procesy, ktery je postaven na zakladech japonské

metody Jidoka, ktery je ve spole¢nosti t¢Z oznacovan jako metoda Q-Stop.

K aplikaci této metody napomtize jiz vytvorené nizkonakladové papirové pocitadlo, které
bylo Gspésné otestovano ve vyrobé. V ramci této diplomové prace byl rovnéz vytvoien
navrh elektronického pocitadla a struktury jeho displeje, o jehoz instalaci musi rozhodnout

vedeni spole¢nosti. Rovnéz byla vytvorena a upravena dokumentace metody Q-Stop.

Jako podklad pro usnadnéni hodnoceni investice bylo provedeno finan¢ni zhodnoceni
navrhovanych opatfeni na jednotlivé sitotiskové linky. Piehled pfedpokladanych uspor

a ukazateld, které vyplyvaji z aplikace navrhovanych opatieni, jsou nasledujici.

Tabulka 18: Prehled ukazatelii po zavedeni opatreni (Viastni zpracovani)

Piedpokladana uspora Doba navratnosti pocitadla
Pracovisté
Mnozstvi Finance Procent Papirové Elektronické
3 Colour Line 2 976 ks 7440 € 46,6 % 2 dny 58 dni
2 Colour Line 1323 ks 3307€ 52,3 % 4 dny 131 dni
Celkova uspora | 4299 ks | 10747 € =296 630 K¢

Pozn.: kurz CNB k 19.3.2013: 1€ = 27,415 K¢

Na zékladé¢ vySe uvedené tabulky a predeslého financniho hodnoceni navrhovanych
opatieni, lze doporucit spolecnosti SCHOTT Flat Glass zavedeni metody Q-Stop na
sitotiskové linky a ptfechod na papirové pocitadlo vad do doby, nez vedeni spolecnosti
odsouhlasi instalaci dotykovych termindlt, jejichZ aktivni vyuzivani napomize ke snizeni

poctu a velikosti sériovych vad.
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6 NAVRHY K DALSIMU ZLEPSENI

Aby mohla byt vyrobni firma v dneSni konkurencni dob¢ Gspésna, musi pohlizet na svij
management kvality jako na klicovy faktor uspéchu, jemuz je tieba vénovat velkou
pozornost. Nedilnou soucasti managementu kvality je vzdy jeho zlepSovani za ucelem
ziskani konkurencni vyhody a zvySovani spokojenosti zdkazniki. Ve spolecnosti SCHOTT
Flat Glass je tento piistup k managementu kvality pevné zakofenén a vedoucimi

pracovniky podporovan.
Pro dalsi zlepseni tohoto kli¢ového faktoru tispéchu Ize doporucit nasledujici:

e snizit zmetkovitost za pomoci automatizovaného feSeni vystupni kontroly (lasery,
¢idla, zatizeni typu Poka-Yoke apod.),

e zvysit roven vizualizace pro vystupni kontrolory kvality,

e zavézt Andon tabuli pro udrzbu, ktera bude na jednom misté zobrazovat stav vSech
linek (poruchovost),

e pienést zodpoveédnost za nekvalitni produkci na pracovniky ve vyrobg,

e vyvinout efektivnéj$i feSeni pro zastaveni vyrobnich linek,

e spolupracovat se studenty a univerzitami na projektech zlepSovani,

e poskytovat odborné praxe a diplomové projekty,

e realizovat projekty v ramci grantt, inova¢nich vouchert a dotaci z Evropské unie,

e vzd¢lavat pracovniky v oblasti kontroly kvality,

e climinovat zasoby pomoci zavedeni toku jednoho kusu,

e aktivné realizovat zlepSovaci navrhy pracovnikii a motivovat je finanénimi

odmeénami.

Vyse uvedena doporuceni povedou k dalsimu zefektivnéni systému managementu kvality

ve spolecnosti SCHOTT Flat Glass.
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ZAVER

Tento projekt na téma zefektivnéni systému managementu kvality byl zaméfen na
implementaci metody Q-Stop na sitotiskové linky spole¢nosti SCHOTT Flat Glass, ktera
ve vyrobé, ktery spole¢nosti usetii naklady spojené s vyrobou nekvalitnich produkti, jez

vznikaji diky sériovym vadam ve vyrobé.

Samotny projekt zac¢inad volbou vad, které maji byt zaznamenavany. K tomuto ucelu je
aplikovana analytickd metoda mozného vyskytu a vlivu vad FMEA a také Paretovy
diagramy, které slouzi pro kontrolu spravnosti zvolenych typi vad. Dale jsou popsany
moznosti zastaveni linky pfi vyskytu sériové vady a na zaklad¢é nich jsou navrzeny dva
koncepty metody Q-Stop, a to nizkonakladové zafizeni pro evidenci vad, které bylo
vyrobeno v ramci této diplomové prace, a elektronické zafizeni pro evidenci vad, jehoz

nakup, instalace a zprovoznéni je otazkou delSiho ¢asového horizontu.

Koncept elektronického zatizeni pro evidenci vad obsahuje i navrh struktury displeje, ve
kterém jsou implementovany i prvky vizualizace finalni podoby vyrobku. Tato
implementace vizualniho managementu do systému zaznamenavani vad rovnéz povede ke
snizeni velikosti sériovych vad a tim 1 k celkovému zefektivnéni systému managementu
kvality. V ramci této diplomové prace bylo vytvoieno piiblizné 900 prezentaci, které jsou

pro tento prvek vizualizace klicové.

Vytvofena byla rovnéz dokumentace, bez které by metody Q-Stop nemohla efektivné
fungovat. Konkrétné byly vytvofeny pracovni instrukce, formulaf pro zaznamenavani vad
a upraven byl dokument vyjimek a zdznamovy list metody Q-Stop. Dale byl vytvoten plan
implementace elektronického zafizeni pro evidenci vad a metody Q-Stop na sitotiskové

linky.

Projektova ¢ast je zakoncena finanénim zhodnocenim navrhovanych opatieni. Na zakladé
vypoctu ocekavané Gspory a doby navratnosti investice, kterou pfinese zavedeni metody
Q-Stop a vyuzivani navrzenych zafizeni pro evidenci vad, je doporu¢ena implementace,

a to konkrétné na sitotiskové linky 3 Colour Line a 2 Colour Line.

Na zavér jsou uvedeny ostatni vize a navrhy, které povedou k dal$imu zlepSeni systému
managementu kvality, k uspofe nakladu, ke stabilité procest a hlavné k vyssi spokojenosti

zakaznik.
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EMS
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TQM

Dan z ptidané hodnoty

Earnings Before Interest and Taxes
European Foundation for Quality Management
Environmental Management System
Enterprise Resource Planning

Food Display

Failure Mode and Effects Analysis
Home Applience

Human Sources Management System
Integrated Management System
International Standard Organisation
Informacni technologie

Just In Time

Out of Control Action Plan

Parts Per Milion

Quality Management System

Risk Priority Number

Shop Floor Management

Single Minute Exchange of Die
Total Productive Maintenance

Total Quality Management
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PRILOHA PI: VYVOJOVY DIAGRAM Q-STOP

Vyvojovy diagram Q-Stop na sitotiskovych linkach

Phase
Identifikace
z neshodného
© vyrobku
<
5 v
5 Zaznamenéni na
b= dotykovém
5 displeji / papirovém
~ pocitadle
<
o
3 ANO
> F:::"g‘_escolgl Zastaveni vyroby
NE
y
Analyza vyrobka /
zafizeni
NE
Chyba
odhalena?
ANO
v
NE
~ Existuje
= okamjité PHivoléni Udriby
fedeni?
% . ANO
~ H
= i
£
o
s Oprava <€
(%]
Zépis do zaznamu
Q-Stop
Vynulovéni Q-Stop
A 4
Progetreni,
definovani dalsich
akei
NE
© Chyba
,@ é odhalena?
3| R
s Pivolinf procesniho
ANO clgmls inzenyra
feseni? v
A 4
Progetieni,
definovani dalsich
akei
S
=
U
N
8 E NE
S = Chyba
§ ~ odhalena?
o
el
o ANO y
ANO istui NE P "
B Informovani vedouciho
okamiité irob
feseni? vyroby
Zdroj: Vlastni ani
\ v roj: Vlastni zpracovani

Pokracovani ve vyrobé
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PRILOHA P 11: RESENi PROBLEMU OCAP

SCHOTT
Flat Glass VMZ

RESENI PROBLEMU -AKCNI PLAN
Skraby naskle b&hem brouseni naFL aBL

BUF

Popis problému:

Pfic¢ina problému:
Proces fezani ,lamani ,ukladani na vozik
Znetisténa mycka

Kriteria zastaveni:
VyreSeni problému
Pokud problém je horSi-béZ zpatky na nastaveni

Schéma procesu Graf procesu

Seriova vada nebo vada orientovand ve stiedni ¢asti skla (iz. obrazek)

Od zaklddaciho robota 1) od savek 2)manipulace pfi odnimani
Qd valeck( nebo od pdsu béhem trasy nebo od kiiZovatky

58mm

Seriova vada

Vada s orientaci

Vice neZ 20ks orientované vady

WIwgs

Odkaz na dokumentaci

QICZVM2\FDV-G'\Production\Readitechnology\OCAP

Dolni Strana

Produkce STOP

Kontrola dopravnkovichpdsi
~Kentrola -otisténi rolen u robota
~Kentrola aotisténi pasuu kfizovatey
«ontralaa ogistzni rolen mygky
-Kontrola aogisténi rolen zésobriku

Kdo

Operator

Pokud jsou pasy
opotiebované a zpusobuji
problém volat udrzbu na

jejich vyménu

dokonale mycku dle

predpisu 4P

Operator

Max 10min!

Kontrola 30min!
toté Z pii vadé 10 ks

Operator

Start Vice jak 5 ks stejné vady wprostred
Horni Strana I
Prukce STOP
1
Vyistéte savky vihkou hadrou
Problém
nalezen
ANO
2
Kontrola dopravniku a pasu pfed mytkou
-zkontrolujte Ze pritokje spravny
-kontrolazda nejsou vni néjakeé Castice
. Problém
h nalezen ANO
NE
3
Otevfit myéku aprovéstkontrolu
-vélekil - otistit hadmu
- karta - ofistit rukavici
-kontrola susici sekee - vysit stfipky
Problém
nalezen
Produkce STOP
4 Volat udrzbu a vyéistit

Kompletni vyisté ni myéky véetné vodnich boxd

~2hod

Problém
nalezen

Wolat procesniho inzenyra!

Kontrola 30min!
v pfipadé vady > 10ks

Operétor & Udrzba

Flat Glass VMZ wyddno modifikace | modifikace | modifikace schvalil Dok C.
J. Vojvodik 12.4.2013 Rev.-Datum
19.3. Strana 1

Zdroj: Interni materialy
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PRILOHA P III: KLASIFIKACNI TABULKY METODY FMEA

Kritérium klasifikace vyskytu poruchy (vady) Odhad Eetnosti Trida
Meni pravdépodobné, Ze porucha (vada) nastane a 1
1/5000 2
Velmi mala: Jedna se o proces s ojedinélym vyskytem po- 1/2000 3
ruchy (vady) 1/1000 4
1/500 5
Stiedni: Odpovida procesum, kde obvykle dochazi 1/200 &
x nahodnym porucham (vadam), ale v mensi mife
Vysoka: Odpovida vyrobnim procesim s éastymi poru- 1/100 7
chami (vadami) 1/50 8
Velmi vysoka: z hlediska uZivatele je téméf jisty vyskyt po- 1/20 9
ruchy (vady) 110 10
Kritérium klasifikace vyznamu poruchy (vady) Trida
Zanedbatelna: podstata poruchy (vady) je takova, Ze neovlivni schopnosti sys-
tému - vyrobku, 1j. uZivatel pravdépodobné nezaznamena jeji vyskyt 1
Mizka: porucha (vada) vyvola uZivateli pouze potiZe, nepozoruji se poskozené 2
funkce objektu — vyrobku 3
Stfedni: porucha (vada) vyvola obtize uZivateli snizenim pohodli pfi uZivani - 4
porucha (vada) obtéZuje pfi ovliadani, manipulaci. UZivatel zazname- 5
na uréité zhorsenl vlastnosti vyrobku &
Vysoka: porucha (vada) vyvola znacné obtiZze uZivateli, resp. zplsobi vaZné 7
poskozeni, Spatné vlastnosti vyrobku; neovliviiuje viak bezpeénost vy- 8
robki
Welmi vysoka: porucha (vada) ovliviiuje bezpeénost vyrobkd, jeho nezplsobi- 9
lost k provozu z hlediska zakonnych pfedpisi 10
' -Prichod” po-
Kritérium klasifikace odhalitelnosti poruchy (vady) ruchy (vady) Trida
k uzivateli [%]
Velmi vysoka: pravdépodobnost, Ze porucha (vada) by byla 0a35 1
detekovana kontrolou nebo pfi montazi a
Viysoka: pravdépodobnost, Ze porucha (vada) se dostane 6a% 15 2
k uZivateli bez detekce - podle pravdépodobnosti 16 a3 25 3
prichodu poruchy k uZivateli
Stfedni: pravd&podobnost, #e porucha (vada) se dostane 26 aZz 35 4
k uZivateli bez detekce - podle pravdépodobnosti 36 aZz 45 5
prichodu poruchy (vady) k uZivatel 46 aZ 55 6
Nizka: pravdépodobnost, Z2e porucha (vada) se dostane 56 a7 65 7
k uzivateli bez detekce - podle pravdépodobnosti 65 : 375 8
pruchodu poruchy (vady) k uZivateli
Velmi vysoka: pravdépodobnost, Ze porucha (vada) se do- 76 a% 85 )
stane k uZivateli bez detekce - podle pravdépo- 86a¥ 100 10
dobnosti prichodu poruchy (vady) k uZivateli

Zdroj: Ceska spole&nost pro jakost, 2001, s. 10
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PRILOHA P1V: DETAIL VIZUALIZACE FINALNIHO VZHLEDU
VYROBKU

Zakazka: 1 21 7769 Zakaznik: FAG Pocet kusu

Front door woskia:  Supersilver 300
Finalni vzhled, rozmér baliciho papiru

‘Mﬂ'\r 385.5:0.5

Typ vyrobku:

&
s
S

5 Pps
L= 352 = I_L
Sklo nachylné na poskrabanilll ZvySena opatrmost pfi manipulacilll
SCHOTT

glass made of ideas

Zakazka: 1466429 Zakaznik: WH P Poéet Kusl
Typ vyrobku: Inner door Typ skla: éiré 300
Finalni vzhled, rozmér baliciho papiru
491,5 mm B
§ - ‘ GE% Pouuiocm

STRANA KONTROLNI
TISKU 1

404 mm

SCHOTT

glass made of ideas

Zdroj: Vlastni zpracovani na zaklad¢ internich materialt
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PRILOHA P V: NAVRH NOVYCH PRACOVNICH INSTRUKCI PRO
PAPIROVE POCITADLO Q-STOP

Q-STOP SCHOITT]
Home appliances Schott Flat Glass CR
:..:"zzw @ Stop :f':?sv:?ndexu)
3;"3,,,.3,,‘. Celkem stran "
sz;'ki:gni: Oddéleni vyrobylpoéitadio Q-STOP gal;umﬂ; :;t;héni

1. Cile metody Q-Stop

1. Detekovat abnormality.
2. Zaznamenat abnormality.
3. Napravné opatreni za chodu linky / Stop — zastavit vyrobw

4. Vysetfit priciny a stanovit protiopatiend.
2. Popis zarizeni

Pri objeveni vadného kusu ve vyTobeé, je vystupni kontrolor kvality povinen tuto skutetnost zaznamenat na papirove pocitadlo
Q-Stop a pfitom se ridit opatfenimi, které udavaji karty na pocitadle.

Papirové pocitadlo slouzi k zaznamensvani prislusnych vad. Po dosahnuti stanovensho poctu konkrétni vady se zmeéni barva
karty na:

l)fﬂ.ﬂﬁ-mmuﬁem&sﬁwiﬁnvﬁ]enmémmhmojnhaodsﬂﬂtpﬁﬁnupobﬂém

2) [&33F37 - upozoriuje na dosihnuti limitu pro zastaveni linky. Vystupni kontrolor kvality neprodlené informuje
strojnika, se kterym spolupracuje pfi pracich nutnych pred zastavenim linky.

Typ vady Opatieni za Opatreni Opatieni pri
chodu zastaveni
Vada materialu 20 Ziute ‘formovat kvalitu ne
Skrabance 3 Zute OCAD / eskalacni proces 20 Zervend OCAP / Eskalacni proces
Odstapky 4 Zute OCAP / eskalacni proces 20 ervens OCAP / Eskalacni proces
Dantella 4 Zute OCAP / eskalacni proces 20 Eervens OCAP / Eskalacni proces
Mezera na hrane Gsku 3 Zute OCAP / eskalacni proces 20 Cervens OCAD / Eskalacni proces
Dira v tisku 3 Ziute OCADP | eskalacni proces 20 Zervend
Tiné 20 Zute OCAP / eskalacni proces ne

3. Nulovini poditadla

Pocitadlo je numeé kazdou hodimu nulovat Pocty nalezenych vad je vystupni kontrolor kvality povinen zaznamenat do
formulare Q-Stop.

Zdroj: Vlastni zpracovani
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