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ABSTRAKT

Diplomové prace je zaméfena na fizeni rizik s ohledem na kvalitu produktu v procesu
vyroby technickych tkanin. Na vybraném procesu je kompletné zpracovan novy podrobny
popis procesu ve form¢ standardizované dokumentace, video postupu a procesni mapy.
Spolu s novym statistickym a grafickym nastavenim metrik procesu vcetn¢ Paretova
diagramu vad je podrobné zmapovan soucasny stav, coz je zakladem pro identifikaci rizik
procesu. Pro analyzu procesu byla pouzita metoda FMEA, na kterou navazuji metody FTA
a TESEO. Zavér prace zhodnocuje vystup celého procesu fizeni rizik s nastavenim

monitoringu a finan¢niho ptinosu.

Kli¢ova slova: riziko, management rizik, nekvalita, vyroba, ISO normy, FMEA

ABSTRACT

The diploma thesis is focused on risk management regarding product quality in the process
of production of technical fabrics. A new detailed description of the process in the form of
standardized documentation, video procedure and process map is completely processed on
the selected process. Together with the new statistical and graphical settings of the process
metrics, including the Pareto defect diagram, the current state is mapped in detail, which is
the basis for identifying process risks. The FMEA method was used for the process analysis,
which is followed by the FTA and TESEO methods. The conclusion evaluates the output of

the entire risk management process with the setting of monitoring and financial benefits.

Keywords: risk, risk management, poor quality, production, ISO standards, FMEA
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UvVoD

Celosvétova otevienost trhii v dneSnim globalnim svété dynamicky méni postaveni
Ceskych vyrobkil a sluzeb. Musime mit stdle na mysli, ze dneSni globalizace tlaci na
cenovou hladinou, kterou nejsou ¢asto nase podniky v soucasnych podminkach schopni
dosdhnout. Jednim z velmi vyznamnych faktort, kterd ale miize zvyhodnit nase vyrobky

a sluzby v dlouhodobé konkurenci je kvalita.

Kvalita naSich procest a jejich vystupi se pomalu méni z pohledii ¢eskych manazert,
vyznacujici se nazorem, zZe kvalita je v odpoveédnosti pouze pracovnikii oddéleni kvality
a nedostatky v této oblasti Ize vyftesit zdokonalenim vystupni kontroly a také, ze splnéni
firmy s certifikaci kvality v podstaté negarantuje ani kvalitu vyrobki a sluzeb, ani kvalitu

procesti samotnych, natoz pak dlouhodobou uspésnost na ¢im dal naro¢néjsich trzich.

Diplomové prace je zaméfena na problematiku managementu rizik s ohledem na kvalitu
procesu. Spojenim hodnoceni rizik a zlepSovani procesi, které piinasi fada metodologii 1ze
dosdhnout jak kvalitniho vystupu, tak isniZovani ndkladli na produkci. Vybranym
procesem pro aplikaci managementu rizik je vyroba technické tkaniny ve spolecnosti

Kordarna Plus a.s.

Na snizovani nekvality se podili kazdy zaméstnanec organizace, proto jsou pro feseni této
problematiky zapojeni, jak pracovnici managementu, tak i pracovnici vyroby. Nemalym
pozitivem této prace bude tedy také vytvotfeni tymové spoluprace a pozitivniho mysleni
u pracovnikll vyroby, ktefi se do snizovani rizik zapoji auvidi pifinosy ipro jejich
kazdodenni praci. Vysledkem bude 1 zjiSténi, Ze pro zlepSeni kvality nemusi organizace
vynakladat vysoké investicni Castky, ale pokud se zaméfi na detaily procesu, nalezne
mnohd drobna zlepSeni, ktera jsou schopna snizit nekvalitu na kvalitni vystup procesu.
Pokud se vyuziji praktické znalosti lidi z procesu a skombinuji s lidmi, ktefi se zapojuji do
vzdelavani a Sifeni novych piistupli a metodologii vznikne funkéni tym, ktery je schopny

odstranovat z procest rizika a pfinaset zlepSeni.

Teoretickd cast diplomové prace pifinasi sezndmeni s modernimi trendy feSené
problematiky. Prvni kapitola vysvétluje pojmy managementu rizik, jako je definice rizika,
jeho vlastnosti a &lenéni. Druha kapitola podrobné popisuje normu CSN ISO 31000
Management rizik, a pfedev§im samotny proces managementu rizik, ktery je podrobnym

priavodcem, jak implementovat proces managementu rizik do praxe a rizika v organizaci
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zvladat. V teoretické casti je dale uveden management kvality, ktery je v dneSnich
primyslovych podnicich dlouhodobé budovan a ma zajistit trvaly rozvoj kvalitni produkce.
Metody, které jsou dale v teoretické Casti prace zminovany, jsou prunikem metod pro
management rizik afizeni kvality vyrobkl a sluzeb. Posledni Cast teorie je zamérné
pfipomenuti, ze v kazdé ¢asti, jak v managementu rizik, tak i v managementu jakosti je
zdliraznovano zlepSovani. A pochopitelné i zlepSovani ma sviyj teoreticky zaklad, ktery

kratce predstavuji.

Prakticka ¢ast obsahuje predstaveni firmy zabyvajici se vyrobou technickych tkanin a také
procesu, kde bude implementace rizik probihat. Bude zde podrobné popsan a analyzovan
soucasny stav véetn¢ vyhodnoceni metriky kvality. Cely proces zlepSeni kvality na zakladé
managementu rizik je proveden prinikem logicky na sebe navazujicich metod, z kterych
bude predevS§im uvedena harmonizovand metoda FMEA dle novych pozadavka
odvétvovych standardd pro automobilovy pramysl, jejiz aplikace zadinad byt pozadovana
mnohymi zékazniky odebirajici technické tkaniny. Na rizikova mista bude uplatnéna
metoda FTA v mistech rizik vznikajicich na tkalcovskych stavech a metoda pro analyzu
spolehlivosti ¢lovéka TESEO. Zavér prace zhodnocuje vystup celého procesu fizeni rizik

a ukazuji spojeni tohoto procesu s metodologii pro zlepSovani kvality.

Tato prace miize slouzit jako prakticky ptiklad aplikace managementu rizik v procesu
zlepSovani. Pokud se praktikuje procesni pfistup k analyze prosttedi a vyuziji se metody
pro fizeni rizik (v naSem piipadé rizik kvality) 1ze vytvofit benefit v podobé zlepSeni jakosti

vyrobku a ekonomického profitu.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 11

CiL PRACE A POUZITE METODY

Diplomova prace nesouci ndzev: ,,Hodnoceni rizik a snizeni nekvality vybraného procesu
predstavuje spojeni teoretické a praktické c¢asti v jeden celek, ktery nastavuje trvalé
zlepSovani procesu ve spojeni s fizenim rizik. Hlavnim cilem diplomové prace je stanovit
opatieni, které snizi nekvalitu procesu tkani v podniku Kordarna Plus a.s. (dale jen
Kordérna) s ohledem na ekonomickou a provozni efektivitu. Cil snizeni nekvality procesu
po stanoveni napravnych opatfeni byl vyjadien i hodnotou zlepSeni vyskytu vad na tkaniné
v procesu tkani o 15 %. Naplnéni cile bude dosazeno posouzenim a oSetienim rizik

vybraného procesu a transformace téchto rizik do zlepsené kvality vystupu procesu.

Po stanoveni rozsahu a kontextu se naplnéni cile neobeslo bez komunikace a konzultace
s pracovniky vyroby. V ramci feSeni nekvality byl vytvoten tym, ktery se podilel na v§ech
krocich tizeni nekvality. V ramci posuzovani rizik byl vybran tym pro aplikaci nékterych

metod jen z pracovnikli vyroby z diivodu dosazeni vétsi objektivity vysledkd.

Analyticko-empiricka ¢ast prace je zpracovana za pomoci nastrojii v oblasti kvality a rizik.
Vsechny metody pouzité v diplomové praci na sebe zamérné hierarchicky navazuji.
Proceni mapa davé ptedstavu o prvcich a funkci procesu, na ktery navazuji statistické
vystupy s ptehledem vad v procesu a stanovenim velikosti nekvality, které byly pfevedeny
do Pareto diagramu. Vystupy téchto analyz byly podrobeny skupinové analyze diagramu
pfi¢in a nasledki, z které taky vyplynulo, na kterou ¢ast procesu je tfeba zacilit. VSechny

tyto metody jsou popsany v podkapitole 3.4.

Pfed samotnou analyzou rizik harmonizovanou FMEA je proces zpracovan v novych
pracovnich instrukcich a video postupem, do kterych budou vSechny vystupy analyzy
standardizovany jako zéklad kontinualniho zlepSovani. Jeden z vystupti metody FMEA byl
dale podroben analyze FTA, kterd hleda kofenové pti¢iny vrcholové udélosti. Vzhledem
k tomu, ze vysledky kotenovych pfi¢in ukazuji na selhani clovéka v ptiprave stroje, byla
proto na zavér zpracovana metoda TESEO. Podrobny popis uvedenych metod je popsan

v podkapitole 2.4.
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I. TEORETICKA CAST
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1 TEMATICKY RAMEC MANAGEMENTU RIZIK

Vymezeni zakladni terminologie je stézejni pro pochopeni celé prace, ktera objasiiuje

problematiku managementu rizik spojenou s kvalitou produktu.

1.1 Aktivum

Hodnota, ktera je zalozena na vnimani objektivniho nebo subjektivnim uzitku, ocenéni,
vyznamu, dilezitosti subjektu hmotného nebo nehmotného je nazyvana aktivem. Aktiva se

rozdéluji do dvou skupin:

¢ Hmotna — nemovitosti, stroje, penize a vse co lze uchopit.

¢ Nehmotna — informace, autorska prava, kvalita zaméstnancti, podnikova kultura.

(Smejkal a Rais, 2013).

1.2 Hrozba

Vse, co ma nezadouci vliv na aktiva s potencidlem Skody je hrozba. Pokud uz vznikne
Skoda, kterou zpiisobila hrozba na aktivu, oznacujeme ji dopadem hrozby Hrozba ma
mnoho podob a miiZze vznikat zevnitf nebo vné subjektu, mohou byt ptiivodu lidského nebo

ptirodniho, mohou vznikat ndhodné nebo zamérné.

Zdikladni charakteristikou hrozby je jeji tiroveri. Uroverii hrozby se hodnoti podle

nasledujicich faktorii:

o Nebezpedi je schopnost hrozby zpusobit skodu.
e Piistup je pravdépodobnost, Ze se hrozba dostane svym piisobenim k aktivu.

e  Motivace je zdajem iniciovat hrozbu (Smejkal a Rais, 2013).

1.3 Zranitelnost

Zranitelnost je charakteristikou aktiva, jez vyjadfuje citlivost pro nezadouci plisobeni
okoli. MlzZeme ji taky vyjadfit jako slabinu, nedostatek, ktery miZze hrozba vyuzit pro
nezadouci vliv. Zranitelnost, ktera nema odpovidajici hrozbu, nemusi vyzadovat prijeti
opatreni, ale méla by byt rozpoznana a monitorovana jestli se nemeni (Smejkal a Rais,

2013).
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1.4 Protiopatieni

Protiopatreni je postup, proces, procedura, technicky prostredek nebo cokoliv, co bylo
specialné navrzeno pro zmirnéni pusobeni hrozby, snizeni zranitelnosti nebo dopadu

hrozby (Smejkal a Rais, 2013).

Protiopatieni je reakce na vzniklou hrozbu, ve snaze o co nejvétsi efektivitu s cilem predejit
Skodé. Hledani adekvatni reakce probiha ve fazi oSetfovani rizik a zamétuje se na snizeni

urovné hrozby, zranitelnosti, nasledki a detekci.

1.5 Riziko

Tento vyraz slova se poprvé vyskytl v Italii a popisoval nesnaze, které museli ndmoinici
v 17. stoleti podstupovat pii svych zaoceanskych plavbach. Dnesni pohled na riziko
popisuje vyklad v obecné rovinég jako nebezpeci vzniku Skody, poSkozeni, ztraty ¢i zniceni,

ptipadné neuspéchu v podnikani (Smejkal a Rais, 2013).

Pojem rizik je naptic autory definovéan rozdiln€. Naptiklad riziko lze chapat jako ,, moznost,
Ze s urcitou pravdépodobnosti dojde k udadlosti, jez se lisi od predpokladaného stavu ci
vyvoje. Riziko by nicméné nemélo byt sméSovano, respektive redukovano na pouhou
pravdeépodobnost, nebot’ zahrnuje jak samotnou pravdépodobnost, tak kvalitativni rozsah

dané udalosti*“ (Pearce, 1995 cit. podle Smejkal a Rais, 2013).

Mezindrodni standard ISO 31000:2018 definuje riziko jako vliv nejistoty na cile. Vlivem
je minéna odchylka od ocekavani, kterd mize byt pozitivni, negativni ¢i oboji. Rovnéz
muze fesit, vytvafet nebo vést k piileZitostem a hrozbam. Cile mohou mit rGizné hlediska

1 kategorie a lze je pouZit na rtiznych trovnich (2018).
»Neexistuje jedna obecné uzndavana definice, pojem riziko mda riiznd definovani:

e Pravdeépodobnost ¢i moznost vzniku ztraty, obecné nezdaru.

o Variabilita moznych vysledkii nebo nejistota jejich dosazeni.

o Odchyleni skutecnych a ocekavanych vysledkii.

e Pravdépodobnost jakehokoliv vysledku, odlisného od vysledku ocekavaného.

o Situace, kdy kvantitativni rozsah wurcitého jevu podléha jistému rozdeéleni
pravdeépodobnosti.

o Nebezpeci negativni odchylky od cile (tzv. cisté riziko).

o Nebezpeci chybného rozhodnuti.

e  Moznost vzniku ztraty nebo zisku (spekulativni riziko) “ (Smejkal a Rais, 2013).
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Mira rizika

Podobn¢ tuto definici formuluje Kruli§, ktery ji dopliiuje obecnym vzorcem pro

kvantifikaci rizik.

R=pxN

kde R je riziko, p pravdépodobnost vzniku nebezpecné udalosti a N jsou mozné nasledky

(2011).

S rizikem jsou pevné spjaty dva pojmy:

1.5.1

Pojem neurcitého vysledku, o némz se uvazuje ve vSech definicich rizika:
vysledek musi byt neurdity. Pii ivaze o riziku vnimame alespoit dv¢ varianty
feSeni. Pokud vime, Ze je ztrata nevyhnutelnd, nelze hovofit o riziku.

Alesponi jeden z moZnych vysledkii je nezadouci. Lze tedy fict, Ze muze
vzniknout ztrata v pfipad¢ Gymy na majetku jedince nebo vynos, ktery nespliuje

hranici mozného vynosu (Smejkal a Rais, 2013).

Vztah k riziku

Dle autortt Koreckého a Trkovského (2011) existuji 4 zakladni reakce na riziko:

1.5.2

Vyhnuti se riziku — znamend podniknuti patfeni pro celkovou eliminaci rizika.
Zmirnéni nasledku rizik — proces opatfeni na snizeni pravdépodobnosti a dopadd.
Transfer rizika — jedna z moZnosti na redukci rizika znamend pfeneseni na treti
osobu.

Podstoupeni rizika (Retence) — znamend nereagovat na riziko, a¢ védomé nebo

nevédomé (Korecky a Trkovsky, 2011).

Klasifikace rizik

Klasifikace rizik mize byt pojata dle mnoha aspektl. Jde predevsim o ¢lenéni na:

Systematické a nesystematické — kdy systematické riziko je vyvolané spolecnymi
faktory a postihuje vétSinou vsSechny subjekty, nesystematické (jedinecné) je
specifické a postihuje jednotlivé subjekty.

Vnitini a vnéjsi — vnitini jsou vztazena k faktortim, které plisobi na proces uvnitf

spolecnosti a vnéjsi, které pochazeji z vne spolecnosti.
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e Opvlivnitelnd a neovlivnitelna, kdy ovlivnitelnd mizeme plisobenim na jejich
pric¢inu omezit a neovlivnitelna, ktera nejsme schopni ovlivnit a je nutné piijmout
opatfeni k nasledkiim- napt. formou pojisténi.

e Primarni a sekundarni, kdy ovlivnénim primérniho rizika miZze vzniknout timto
pusobenim riziko sekundarni (Fotr a Hnilica, 2014).

Dalsi ¢lenéni dle vécné naplné:

e Technicko-technologicka, spojena s aplikaci vysledki védecko-technologického
rozvoje.

e Vyrobni, kterA maji Casto charakter omezenosti (surovin, materialt, energii,
pracovnich sil).

¢ Ekonomicka, kterd zahrnuji pfedevsim Sirokou paletu ndkladovych rizik.

e TrZni, spojena s uspésnosti vyrobkil (sluzeb) na domacich i zahrani¢nich trzich.

¢ Finanéni, spojena s zpiisobem financovani a dostupnosti zdroji financovani.

e Legislativni, vyvolana obvykle hospodatskou a legislativni politikou vlady.

e Politicka, zahrnuje stavky, valky teroristické akce.

e Enviromentalni, kterd mohou mit podobu nékladl na odstranéni §kod na Zivotnim
prostredi.

e Spojend s lidskym cinitelem a jeho zkuSenostmi a jednanim zahrnujici jednani
managementu i pracovnikil vyroby.

e Informacni zahrnuje rizika spojend daty a informacemi.

e Zasahy vySSi moci piedstavuji nebezpe¢i Zivelnich pohrom arizika havarii

vyrobnich zatizeni (Fotr a Hnilica, 2014).
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2 MANAGEMENT RIZIK

Mezinarodni organizaci International Organization for Standardization se podafilo vytvofit
nastroj, jejimz pouzivanim se naucime eliminovat neptiznivé vlivy, které by ndm mohli
ohrozit nase aktiva. Pro lidi, ktefi vytvafi a chrani hodnoty v organizacich bude norma ISO

31000 zasadnim navodem, jak fidit rizika.

Mezinarodni norma ISO 31000 navrhuje nové principy, které je tfeba dodrzet, pro
implementaci efektivniho managementu rizik v organizaci. Mezinarodni norma pfinasi
spole¢nostem rozvoj, zavedeni a soustavné zlepSovani ramce, jehoz cilem je implementace
procesu pro fizeni rizik do svého managementu, strategii a planovani, fizeni spolecnosti,

firemni kultury a hodnotové politiky (CSN ISO 31000, 2018).

Postupy managementu rizik byly Gspé$né rozvijeny v mnoha oblastech a oborech pro
ziskani profitu. Implementace managementu rizik do ¢innosti propojenych procest v ramci
celopodnikovych struktur jasn¢ ukazuje, Ze management rizik je pro organizace efektivni,
integrujici a smysluplny. Rizné obory cinnosti ¢lovéka zohlednuji v implementaci

managementu rizik jeho individualni potfeby, chapani a podminky (Hutchins, 2018).

2.1 Zasady managementu rizik

Zasady, které nas seznamuji s ndvodem k charakteristikdm efektivniho a vykonného
managementu rizik, poskytuji jeho hodnotu a objasiiuji jeho zamér a ti¢el. Pro management
rizik jsou zasady zakladem amaji se brat vuvahu pfi vytvafeni rdmce a procesl

managmentu rizik (CSN ISO 31000, 2018).
Utinny management rizik pozaduje prvky jednotlivych zasad:

e Integrovany — management rizik lze implementovat do rlznych struktur
organizace.

e Strukturovany a vyCerpavajici — pfistup k managementu rizik pfispiva
k vzdjemné€ propojenému a porovnatelnému cili.

e Prizpisobeny potiebam — ramec a procesy managementu rizik jsou piizptisobeny
potfebam a umérné internimu a externimu kontextu organizaci, ktery souvisi
s jejimi cili.

e Kompletni — cely systém zohlednuje zkuSenosti, ndzory a myslenky pfi véasném

dialogu zainteresovanych stran.
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e Dynamicky — rizika se mizou identifikovat, zménit svou strukturu nebo piejit tak,
jak se stfida interni a externi kontext spolecnosti. Management rizik aplikuje
postupné kroky v reakci na vzniklé zmény feSenych udalosti citlivym a rychlym
zptisobem.

e Nejlépe pristupné informace — management rizik vnima a pracuje s historickymi
1 soucasnymi zdroji dat z, z kterych nésledné Cerpa.

e Lidské a kulturni faktory — management rizik je na kazdém stupen a urovnich
organizace ovliviovan lidskym chovanim a kulturou.

e Trvalé zlepSovani — nové zkusSenosti a poznatky ze zavadénych projektli neustale

zdokonaluji a obohacuji zavedeny management rizik (CSN ISO 31000, 2018).

2.2 Ramec managementu rizik

Ucelem ramce managementu rizik je napomahat organizaci pfi integrovani managementu
rizik do vyznamnych ¢innosti a funkci. Efektivnost managementu rizik bude zaviset na
jeho integrovani do spravy organizace, véetné jejiho rozhodovani. To vyzaduje podporu od

zainteresovanych stran, pfedeviim od vrcholového vedeni (CSN ISO 31000, 2018).

Jednotlivé Casti ramce a postupti, by mély byt pfizpisobeny dle pozadavkl a potieb

organizace (Hutchins, 2018).
a) Vedeni a zavazek

e Vedeni organizace s kontrolnimi orgdny by mély nastavit, aby management
rizik byl implementovan do vSech procest organizace a méli by prokazovat

vedeni a zavazek.

e Vedeni piebira zdvazek za management rizik, kontrolni organy jsou jen

zodpovédné za dozor nad managementem rizik (CSN ISO 31000, 2018).
b) Integrace

e Integrace managementu rizik se pfizplsobuje organizacni struktufe
a kontextu organizace. Struktury jsou rozdéleny v zavislosti na podminkéch

ucelu, zdmérech a komplexnosti organizace.

e Kazda organizacni ¢ast v sobé zahrnuje management rizik, akazdy
jednotlivec v organizaci odpovidd za fizeni rizik. Zdravé fungujici

organizace tidi jejich chod, vné&j$i i vnitini vztahy a pravidla, procesy,
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¢) Navrh

postupy nutné k dosazeni definovaného ucelu. Integrace managementu rizik
do organizace by mél byt dynamicky a kontinualni proces, nastaveny dle

potieb a firemni kultufe organizace (CSN ISO 31000, 2018).

Je nutné chapat vnitini i vné&jsi souvislosti organizace — U projektovani
rdmce pro management rizik, ma organizace zvazit a porozumét svym
vnéj$im a vnitinim vztahlim.

Vyjadifeni zavazkti k managementu rizik — Vrcholové vedeni spolu
s kontrolnimi organy, by méli navrhovat a vyjadfit své prubézné zavazky
k managementu rizik politikou spolecnosti, prohlaSenim nebo formami,

kterymi obvykle prezentuji cile spolecnosti a zavazek managementu rizik.
Pfifazeni organizacnich roli, pravomoci, povinnosti a odpovédnosti —
nejvyss$i vedeni identifikuje jedince jako vlastniky rizik, kterym dava
odpovédnost a pravomoc.

Ptidéleni zdrojh vedeni organizace ptidéluje lidi, procesy, metody, néstroje,

informace, rozvoj a vycvik.

Ustanoveni komunikace a konzultace, kterd zahrnuje sdileni informaci,

zpétné vazby, které maji byt v€asné a maji byt uchovavany (Hutchins, 2018)

d) Implementace

Efektivni v€lenéni ramce je podminéno vzdjemnou spolupraci a znalostmi
zainteresovanych stran. Timto je vyjadfena moZnost pro organizace
zamérné zacilit na problémy pfi rozhodovani, coZ se projevi, Ze vSechny
dot¢ené nebo nové vzniklé nejistoty mohou byt identifikovany ihned

v mistech, kde se vyskytnou.

Dobfte zavedeny a implementovany rdmec managementu rizik je vyuzivan
pro vSechny aktivit v organizaci, v€etné rozhodovani a podchyceni vSech

zmén vnitinich i vn&j§ich vztahti organizace (CSN ISO 31000, 2018).
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e) Hodnoceni

e Pro hodnoceni vyznamu rdmce managementu rizik, je uziteCné, aby
organizace pravidelné meéfila a monitorovala vykonnost ramce
managementu rizik s ohledem na jeho ucel a nasledné rozhodnout, jestli je

ramec stale zptisobily pro vyty&ené cili organizace (CSN ISO 31000, 2018)
f) ZlepSovani

e Pfizplisobovani — Organizace by méla pravidelné¢ hodnotit a integrovat

ramec managementu rizik s ohledem na interni a externi zmeény.

e Trvalé zlepSovani — Organizace by méla trvale zlepSovat prospésnost,
smysluplnost a efektivnost radmce managementu rizik, ataké cestu
implementace procesu managementu rizik do fizeni organizace.

(CSN ISO 31000, 2018).

2.3 Proces managementu rizik

,, Proces managementu rizik ma byt nedilnou soucasti managementu a rozhodovani a ma
byt zahrnut do struktury provozu a procesu organizace. Muze byt vyuzivan na strategicke,

provozni, programové nebo projektové tirovni“ (CSN ISO 31000, 2018).

Uvniti organizace se mohou objevovat prilezitosti pouzit proces managementu rizik
(Obrazek 1), prizptsobeny ke splnéni cili vhodnych k vnéj$im a vnitinim vazbam
organizace, v ramci, kterych jsou hojné€ aplikovany. PfestoZe proces managementu rizik je
obvykle predstavovan jako kontinualni, v praxi je to neustdle se opakujici proces

postupného piiblizovani (Hutchins, 2018).
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Rozsah, kontext, kritéria

Posuzovani rizik{a)

Komunikace a konzultace
Monitorovani a prezkoumavani

Zaznamenavani a hlaseni

Obrazek 1: Proces fizenirizik dle ISO 31000 (CSN ISO 31000, 2018).
2.3.1 Komunikace a konzultace

Komunikace a konzultace pfedstavuji kontinualni proces ziskavani a sdileni potiebnych
informaci napfi¢ vSech trovni fizeni podniku. Jejich absence muze zpusobit zavazné
nasledky. UCelem komunikace akonzultace je pomoci viem zacastndnym stranam
porozumét rizikiim a konkrétnim opattenim. Konzultace plni funkci zpétné vazby. Dobie
fungujici sdélovani informaci o riziku zajisti, Ze bude vzdy dosazeno disledné reakce na

podobné rizikové udalosti (Popov, K Lyon a Hollcroft, 2016).
Komunikace a konzultace se zaméfuji na:

e Spojeni riznych oblasti odbornosti pro kazdy krok procesu managementu rizik.

e Zajisténi, aby rizné pohledy byly piijatelné¢ zohlednény pii stanoveni Kkritérii a pro
hodnoceni rizik.

e Poskytovani dostateCnych informaci pro usnadnéni dohledu nad riziky
a rozhodovanim.

e Poskytovani pocitu soundlezitosti a vlastnictvi mezi témi, kdo jsou rizikem

ovlivnéni (CSN ISO 31000, 2018).
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2.3.2 Rozsah, kontext, kritéria

Jednd se ojasny, stru¢ny a srozumitelny souhrn vSech parametri managementu rizik
v prubé¢hu celého procesu. Jeho funkci je definovat zodpovédnosti zainteresovanych stran
aclent tymu, zptsob hodnoceni, metodiku hodnoceni, rozsah rizik, kritéria rizik
adostupné zdroje. Tento krok rovnéz zahrnuje vybér rizikové matice

(Popov, K Lyon a Hollcroft, 2016).

e Kontext je vniman ze dvou pohledu — vnitini a vnéj$i. Vnitini kontext zahrnuje
organizaci véetné jejich aktivit, dovednosti a schopnosti, interni zacastnéné strany
ajejich ocekavani. Vnéjsi kontext pojima prostiedi, ve kterém podnik existuje.
Jedné se tedy o podnikové odvétvi, externi ziCastnéné strany a jejich ocekdvani
a externi finan¢ni prostredi (Hopkin, 2018).

e Pomoci Kritérii rizik se hodnoti a méfi vyznamnost rizika. Kritéria rizika tedy
zahrnuji: pravdépodobnost a zdvaznost, expozici nebo frekvenci expozice, dobu
expozice, zranitelnost, zjistitelnost poruchy, spolehlivost kontroly a ucinnost

prevence (Popov, K Lyon a Hollcroft, 2016).

Obrazek 2 zobrazuje rizikovy potencial, ktery je sloZen z dil¢ich zon. Shledava-li
podnik riziko v komfortni z6né, je pro podnik piijatelné toto riziko podstoupit. Bila
a bled¢ modra oblast predstavuje opatrné a znepokojivé zony, kde je pred piijetim
rizika vyzadovan nazor managementu. Rizika zobrazend v tmavé modré oblasti
jsou kritickd, tudiz jsou pfijata pouze v pfipadé¢ dikladného zvaZeni nejvyssiho
managementu. Maximalni rizikova kapacita udava miru ohodnoceni rizik, kterou
je predstavenstvo ochotno podstoupit. Cerchovana kfivka zobrazuje celkové

vystaveni riziku, které je optimalni v nejniz§i mozné tirovni (Hopkin, 2018).
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Obrazek 2: Rizikovy apetit, kapacita a vystaveni riziku (Hopkin, 2018).

2.3.3 Posuzovani rizik

Posuzovani rizik je celkovy proces identifikace rizik, analyzy rizik a hodnoceni rizik. A ma

se provadét systematicky, opakované a na zékladé spoluprace s pouzitim znalosti a nazora

zainteresovanych stran. M4 se pouzivat nejlepSich dostupnych informaci doplnénych podle

potieby dalsimi dotazy (CSN ISO 31000, 2018).

vvvvvvvvvv

identifikace rizik je dospét k vycerpavajicimu souboru rizikovych faktort, které by
mohly ovlivnit hospodaiské ¢i jiné vysledky firmy. Proces identifikace rizik ma
analyzy rizika, vlastni naplii procesu identifikace, pouZivané metody a nastroje
podporujici identifikaci, informacni zdroje i1 subjekty podilejici se na identifikaci
(Fotr a Hnilica, 2014).

Analyza rizik umozni identifikovat povahu a zavaznost rizika. Jejim hlavnim
cilem je podpofit rozhodovani. To je jeden z divodu, pro¢ by se méla vyuzivat
v jakékoliv Zivotni fazi podniku. Analyza rizik zahrnuje podrobné zvazeni nejistot,

zdroji rizika, dusledkti, pravdépodobnosti, udélosti, scénaiti, kontrol a jejich
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ucinnosti. Udalost mize mit vice pficin a disledkli a miize ovlivnit vice cili (Aven,

2015).

Pomoci analyzy rizik, podle Avena, lze:

©)

O

Vytvofit rizikovy obraz spole¢nosti.

Porovnat rizné rizikové alternativy a feseni.

Identifikovat faktory, podminky, ¢innosti, systémy a komponenty, které
jsou dulezité s ohledem na riziko.

Prokazat ucinek raznych opatteni na riziko.

Kvalitn¢ zpracovana analyza rizik umozni volbu mezi alternativnimi navrhy
a opatfenimi, posilit cely systém, aby byl méné zranitelny a rovnéz umozni

sledovat splnéni stanovenych pozadavki (Aven, 2015).

Analyza rizika lze provadét srlznou mirou podrobnosti a slozitosti,
v zavislosti na ucelu analyzy, dostupnosti a spolehlivosti informaci
a dostupnych zdrojich. Analytické techniky mohou byt kvalitativni,
kvantitativni nebo  jejich  kombinaci. Zavisi na  okolnostech

a predpokladaném pouziti (CSN ISO 31000, 2018).

Hodnoceni rizik zahrnuje porovnani vysledkli analyzy rizik se stanovenymi

kritérii rizik, aby bylo mozné uréit, kde je zapotiebi dalii opatieni. Ugelem

hodnoceni rizik je podpofit rozhodnuti.

Hodnoceni rizik je stanoveno na zakladé dopadu a pravdépodobnosti rizika podle

vztahu: (Hisrich a Ramadani, 2017).

Riziko = dopad x pravdépodobnost

Vysledek tohoto ohodnoceni véetné explicitné stanovenych hodnot je graficky

znazornén na Obrazku 3.
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Obrazek 3: Matice pro odhodnoceni rizika (Hisrich a Ramadi, 2017).

Vyskyt rizika v kritické zoné je pro spolecnost nepfijatelny, nebot’ ohrozuje existenci
firmy. Vysoké tUroven rizika rovné€z nebyva piijatelna, protoze ptedstavuje hrozbu velké
Skody. Stiedni Groven rizika je jiz pfijatelna. Je nepravdépodobné, Ze zpiisobi velké Skody.
Nizka uroven rizika je pfijatelna a zaroven jsou tato rizika jednoduSe zvladatelna

(Hisrich a Ramadani, 2017).

2.3.4 OfSetfeni rizik

Féaze oSetfeni rizik spociva ve vybéru aimplementaci opatfeni k Gpravé rizika. Tato
opatfeni mohou byt napiiklad vyhnuti se riziku, sniZeni, optimalizace a pienos rizika.
Zpusob, jakym podnik provede oSetfeni rizik zdvisi na typu podnikové strategie

managementu rizik (Aven, 2015).

Tento pro proces zahrnuje:

Formulovani a vybér moznosti oSetreni rizik.

Planovani a provadent osSetreni rizik.

Posouzeni ucinnosti tohoto oSetreni.

Rozhodnuti, zda je zbyvajici riziko prijatelné.

Pokud nent prijatelné, podstoupit dalsi osetieni (CSN 1SO 31000, 2018).
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Moznosti pro oSetfovani rizik mohou zahrnovat jednu nebo vice z ndsledujicich

skutecnosti:

o  Wiloucit rizika rozhodnutim nezacinat nebo nepokracovat v cinnost, kterd
zpiisobuje riziko.

e Prijeti nebo zvysovani rizika za ucelem vyuZiti prilezitosti.

e QOdstranéni zdroje rizika.

e Zmeéna pravdépodobnosti vyskytu.

o Zmena nasledki.

o Sdileni rizika (napr. nakupem pojisteni).

o Zachovani rizika kvalifikovanym rozhodnutim (CSN ISO 31000, 2018).

2.3.5 Monitorovani a kontrola

Monitorovani a kontrola zahrnuje planovani, shromazdovdni a analyzu informaci,
zaznamenavani vysledkit a poskytovani zpétné vazby. Tyto Cinnosti jsou vykonavany
prabézné a pravidelné ve vsech fazich procesu. Diky véasné identifikaci odchylek nebo
novych skute¢nosti lze diky monitoringu pohotové reagovat. Cilem monitorovani
a kontroly je transparentné sdélovat vysledky, zlepsit rozhodovaci a ¥idici cinnosti,

zjednodusit interakci mezi zainteresovanymi stranami (CSN ISO 31000, 2018).

Ulohou monitoringu rizik je pravidelné operativni sledovani uréeného portfolia rizik
a posuzovani opatfeni na jejich zvladani. Uéinny monitoring ma za cil identifikovat nové
hrozby a rizika, systematicky sledovat identifikované hrozby, poskytovat dokumenty pro
hodnoceni a analyzu rizik, pfipravovat dokumenty pro reporting rizik a komunikacni servis

a uchovavat informace o dil¢ich typech rizik pro dalsi vyuziti (Antusak, 2013).

2.3.6 Zaznamenavani a hlaseni

Proces managementu rizik ajeho vysledky maji byt dokumentovany a hlaseny

prostirednictvim vhodnych mechanismii a ma za cil:

o Komunikovat cinnosti managementu rizik a jejich vystupy napric celou organizaci.
e Poskytovat informace pro rozhodovani.
e ZlepSovat cinnosti managementu rizik.

o Napomdhat interakci se zainteresovanymi stranami (CSN ISO 31000, 2018).
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2.4 Vybrané metody analyzy rizik

Pro rozdéleni metod pro analyzu rizik je zdsadni, jakym zplsobem vyjadiime velikost
rizika. Jedna se o skupiny metod kvalitativni a kvantitativni a jejich kombinaci vzniknout
metody semikvantitativni. Kvalitativni metody se soustfedi na to, aby srovnali relativni
vyznamy rizik, kterym celi projekt nebo proces v podminkach vlivu jejich vyskytu a také
na samotném vystupu. Oproti tomu kvantitativni metody se snazi zvolit absolutni rozsahy
hodnot spolu s rozdélenim pravdépodobnosti pro vystup podniku ¢i projektu (Merna a Al-

Thani, 2007).

e Kvantitativni metody jsou zalozeny na vyjadfeni matematického vypoctu
frekvence vyskytu hrozby a jejiho dopadu. Matematické vyjadreni je tedy mnohem
presnéjsi nez kvalitativni. Mezi zdporné stranky kvantitativnich metod je zaclenéna
implicitné na realizaci a zpracovani vysledkli v naroéném formalizovaném
postupu, coz miize ve vysledku zpiisobit ztratu specifik posuzovaného projektu. Ty
by mohli zpiisobovat nepiesné vysledky z divodu zahlcenim hodnotitele velkym
objemem dat. Kvalitativni vystupu téchto metod je velmi uzce spjata
se spolehlivosti ziskanych dat (Smejkal a Rais, 2013).

e Kvalitativni metody ndm popisuji miru potencidlntho dopadu na
pravdépodobnost, 7e dand udalost nastane. Urovei rizika je stanovovana
kvalifikovanym le¢ subjektivnim odhadem. Tyto metody nejsou naro¢né, a proto
také jejich tvorba je ¢asové méné narocnd (Smejkal a Rais, 2013).

e Kombinované metody vychazeji z ciselnych udaju. Cil je vSak diky kvalitativnimu
hodnoceni ve vetsim priblizeni se realite oproti predpokladiim, ze kterych vychazeni
kvantitativni metody. Je ovSem treba mit na zreteli, Ze udaje pouzité v kvalitativnich
metoddach nemusi vidy odrazet primo pravdépodobnost uddlosti ¢i vysi jejiho
dopadu, ale mohou byt ovlivnény méritkem stupnic, ktera je v konkrétnim metodé

pouzita (Smejkal a Rais, 2013).

2.4.1 Analyza moZnych vad a jejich nasledki —- FMEA

Znama téz pod anglickym nézvem ,,Failure Mode and Effect Analysis“, volng€ ptelozeno
jako analyza moznych vad a disledka. Cilem této metody je pfi predvyrobnim procesu
identifikovat vSechny chyby, které souviseji s danym vyrobkem nebo procesem. Metoda
se rozdeluje podle tcelu zaméteni: FMEA vyrobku, FMEA procesu. K provedeni analyzy

je k dispozici formulat (FMEA a Risk management, nedat.).



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 28

Pomoci anylyzi FMEA jsou identifikovany:

Vsechny mozné zpusoby poruch riiznych casti systéemu.
Diisledky, jaké mohou mit tyto poduchy vliv na systém.
Mechanismy poruchy.

Zpiisob, jak zabranit poruchdm a/nebo zmirnit diisledky poruch na systém (CSN
ISO 31010 Management rizik, 2011).

S pfi¢inénim oborovych standardii pro automobilovy primysl AIAG & VDA s cilem

detailni analyzy rizik a zlepSeni kvality produkti se stile castéji vyzaduje pouziti

modifikované varianty této metody.

Pouziti FMEA AIAG & VDA je realizovano v sedmi krocich. Téchto sedm krokl je

strukturované realizovano k uskutectiovani metody FMEA a slouzi k dokumentaci analyzy

technickych rizik.

Krok 1: Planovani a priprava — ucelem kroku Planovéni a ptiprava FMEA je
vyhodnotit produkty a procesy, které budou v tomto projektu podrobeny analyze,
které budou vhodné do analyzy pouzit a které nikoliv.

Krok 2: Analyza struktury — ukolem Analyzy struktury procesu je nalézt
arozdélit jednotlivé kroky vyroby na zakladni urovné procesii, krokd a prvki
jednotlivych €innosti.

Krok 3: Analyza funkei — uCelem Analyzy funkci procesu je nalezeni vSech
planovanych funkci a poZadavky na vyrobek nebo proces byly redlnym zplisobem
zaClenény.

Krok 4: Analyza selhani — tikolem Analyzy selhani procesu je nalézt nasledky,
vady a pficiny a zacClenit pro ucelnost dalSich krokl analyzy.

Krok 5: Analyza rizik — zdmérem Analyzy rizik procesu je odhaleni velikosti
rizika s vyuzitim hodnoceni vyznamu, vyskytu a detekci a rozhodnuti o dileZitosti
nutnych opatfeni.

Krok 6: Optimalizace — uc¢elem Optimalizace procesu je stanoveni opatfeni
k minimalizaci rizik a vyhodnotit vykonosti danych opatieni. Cilem tohoto procesu
je redukovat riziko vyroby a dodavek produktd, jenz nenapliiuji ocekavani

zékaznikl a zainteresovanych stran.
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e Krok 7: Dokumentovani vysledkii — smyslem tohoto kroku je vysledky popsat,
dokumentovat a sdélit vysledky FMEA. Ziskané teoretické poznatky budou
nasledné zavadény v praktické ¢asti diplomové prace (AIAG& VDA, 2019).

2.4.2 Analyza stromu poruch - FTA

Metoda Fault Tree Analysis (FTA) lze v ptekladu vyjadfit jako Analyza stromu
poruchovych stavii a stejn¢ jako metoda FMEA se zacleniuje k preventivnim metodam.
Ugel metody FTA je analyza pravdépodobnosti selhani zkoumaného problému, nastavit
preventivni opatfeni tak, aby se zvysila spolehlivost celého systému. Vysledek je vyjadien
graficky a poskytuje popis kombinaci moznych alternativ problému v systému, ktery mize
zpisobit problém, ktery je nezéddouci, aby vibec vznikl. Tato metoda mize propojovat

ruzné vady stroji, technologii a lidské chyby.

Zkoumany negativni jev je nazyvan vrcholova udalost. Sestavovani stromu poruch je za

ucelem popsani souvisejicich uddlosti, které samostatné nebo v kombinaci s jinymi

wrwe

pritadime cCetnost vyskytu, mizeme vypocitat pravdépodobnost, Ze vrcholovd udalost
nastane. Pfedpokladem je moZnost zjistit nebo odhadnout €etnosti vyskytu zaznamenanych

jeva (FTA, b.r.).

2.4.3 Kvantifikace lidské spolehlivosti — metoda TESEO

Metod pro kvantifikaci a ur€eni pravdépodobnosti selhani lidského Cinitele je cela fada.
Metoda TESEO (Tecnica Empirica Stima Errori Operatori) — metoda pro odhad chyb
operatort, urcuje spolehlivost lidského Cinitele na zakladé 5Sti faktord, které jsou na sob&
navzajem zavislé.

Jedna se o:

e Faktor Cinnosti neboli provadénou aktivitu — oznacena K1
e Faktor podminek a ¢asu — oznaceni K2.

e Faktor osobnich kvalit — oznaceni K3.

e Faktor tnavy, uzkosti a stresu — oznaceni K4.

e Faktor ergonomie — oznaceni K5 (Séurek, 2016).

Hodnoty jednotlivych faktorii jsou uvedeny v Tabulce 1.
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Nasledné se hodnota pravdépodobnosti K vypocita dle vzorce:
K=K1 K2+« K3 * K4 x K5

Dle hodnoty K se nésledn¢ urcuje pravdépodobnost vzniku chyby lidského faktoru

nasledovné:

e Hodnota K dosahne hodnoty > 1 — pfedpoklada se selhani.

e Hodnota K je v intervalu 0,7-0,9 — je zde pravdépodobnost vzniku mimotadné

udalosti.

¢ Hodnota K je v intervalu 0-0,6 — mimotadna udalost nehrozi.

Tabulka 1: Hodnoceni faktort spolehlivosti (Surek, 2016).

Faktor kategorie Kvantitativni charakteristika Hodnota K
jednoduchd, rutinni 0,001
K1 typ Cinnosti vyzadujici pozornost, rutinni 0,01
neobvykla 0,1
2 10
stresovy faktor pro
bézné ¢innosti 10 L
20 0,5
K2 doba pohotovosti 3 10
stresovy faktor 30 1
mimotadné ¢innosti 45 0,3
60 0,1
K3 kvalita operatora dobfoe Vvybr,any, exp.el't,v §kolery1}'/ 0,5
primérné znalosti a Skoleni 1
zavazna nepiedvidana situace 3
K4 vliv Gizkosti a stresu nepiedvidana situace 2
normalni stav 1
vznikajici mikroklima i koordinovanost s provozem 0,7
dobré mikroklima, dobra koordinovanost |
S provozem
K5 vliv ergonomie slabé mikroklima, slaba koordinovanost s provozem 3
slabé mikroklima, chaba koordinovanost 7
s provozem
$patné mikroklima, chaba koordinovanost 10
s provozem




UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 31

3 RIZENI KVALITY

Samotny pojem kvality je synonymem slova jakosti a je definovan mnoha definicemi

a pouckami.

Nicméne, ipres znacnou riznorodost pohledit na pojeti kvality mizeme snadno najit
nekteré vyznamné spolecenské charakteristiky toho, co je vSeobecné oznacované jako

kvalita:

o Ta je nejcasteji vnimana ze strany zakaznikil.

e Predstavuje urcitou komplexni viastnost vyrobkii, sluzeb, ale i lidi a systémii.

o Jeji uroven miize byt meérena a zlepsovana.

e Je casto spojena s co nejracionalnejsi spotrebou zdroju. At pri vyrobé nebo

pouzivani (Nenadal, 2018).

Konkurence v soucasné dobé stale roste apodniky zacinaji na trhu globalizovat.
prodeje je jakost vyrobku, coz také znamena uspéSnost podniku. Kvalita je nedilnou
soucasti manazerskych aktivit, protoze se musi dodrzovat v kazdém kroku vyrobniho
procesu. Pokud dochézi na strané zakaznika k uspokojeni ze strany kvality produktu, firma

ma zajisSténou jasnou ziskovost a vyhodné postaveni na trhu (Spejchalova, 2011).

Technicka vyspélost vyrobku nebo vyrobniho procesu podniku je diilezitd v primyslu.
Kvalita se zde hlavné¢ zamé&fuje na uspokojeni zédkazniki. Jedna se o filozofii ¢im vice
spokojeny zakaznik, tim vyS$i kvalita produktu. Kvalita ma dvé implicitni vychodiska.
Prvni vychodisko ur€uje miru subjektivity vnimani kvality a s tim souvisejici optimalni
uroven kvality produktu. Dalsi vychodisko je vztah se zakaznikem. Zakaznik ma svoje
urcité predstavy o kvalité produktu a cilem je splnit vSechny tyto pfedstavy. Kvalita je taky
propojena s konkurenceschopnosti. Je mozné fict, Ze vSe na sebe vzajemné navazuje —
vy$$i mira uspokojeni zakaznika =vys$$i loajalita zdkaznika = vy$§i konkuren¢ni schopnost

podniku (Sedlagek, Suchanek a Spalek, 2012).

3.1 Managment kvality

V riiznych publikacich, slovnicich a internetovych zdrojich lze najit bezpocet definic
vztahujici se k managementu kvality, avSak zddna nevystihuje podstatu vystizné

a srozumitelné, jako to jiz v roce 1993 ucinil Masao Umeda (Nenadal, 2018).
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Management kvality je soucdsti celopodnikového Fizeni, jez ma garantovat maximalni
zdakaznickou spokojenost a loajalitu tim nejefektivnejsim zpusobem. Tuto definici dodnes
nikdo neprekonal, proto bude povazovana za vychozi, navic obsahuje i jednu podstatnou
skutecnost. Za tuto skutecnost se povazuje to, zZe ma-li byt management kvality pro

organizaci prospésny, musi byt nedilnou soucdasti celkového systéemu managementu

(Umeda, 1993 cit. podle Nenadal, 2018).

Dale z této definice jdou odvodit ¢tyii zakladni funkce moderniho managementu kvality,
jimiz jsou:
e Maximalizovat zdkaznickou spokojenost a loajalitu (ale nelze opomenout i dalsi
zainteresované strany).
e Minimalizovat vydaje spojené se spokojenosti a loajalitou zakaznik.
e Zdokonalovat prostiedi, které¢ podnécuje neustalé zlepSovani, inovace a zmény.

e Vytvofeni baze pro excelenci organizaci (Nenadal, 2018).

Pro lepsi proniknuti do povédomi fizeni kvality jsou 1 dllezité zasady managmentu kvality

dle normy ISO 90001:

e Zapojeni lidi.

e Zaméieni na zakaznika.

e Vedeni (leadership).

e Procesni pfistup.

e ZlepSovani.

e Rozhodovani zaloZzené na faktech.

e Management vztaht (2015).

3.2 Koncepce managementu kvality

S ohledem na svou velikost a zaméteni organizace hledaly a stale jeSté hledaji nejvhodné&;si
cesty a zpisoby, jak vySe zminéné principy managementu kvality aplikovat do kazdodenni
praxe. V celosvetovéem méritku se postupné vyvinuly urcité koncepce managementu kvality,
coz lze svym zpiisobem oznacit jako strategické alternativy k budovani a rozvoji modernich
systemii managementu kvality. Jiz nekolik let jsou znamy tri zakladni koncepce, které se
navzdjem odlisuji, jak mirou své komplexnosti (Cili rozsahu vyrobku, sluzeb, procesii, jez
Jjsou systemem managementu kvality pokryty), tak i pozadavky na zdroje vietné nutnych

znalosti lidi:
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e Koncepce ISO.
e Koncepce odvétvovych standardii.

o Koncepce TOM (Nenadal, 2018).

Koncepce ISO je ve svété asi nejrozsirenéjsi, avsak je nejméné narocna. Je zaloZena na
souboru norem vydavanych Mezinarodni organizaci pro normalizaci (www.iso.org), bézné
znamych jako normy ISO 9000. Charakteristickym rysem koncepce ISO je naprostad
univerzalnost: normy ISO 9000 je mozné aplikovat ve vSech typech organizact
a v jakéemkoli odvétvi, da se Fict, Ze jsou generické. DulezZité je zaroven podotknout, Ze
normy ISO 9000 zaostdavaji za soudobym vyvojem managementu kvality. Vzhledem
k dlouhym intervalum jejich revizi Ize predpoklddat, Ze toto zaostavani se v budoucnosti
stane velkym problémem. Koncepce je postavena na bazi ctyi norem, které jsou uvedeny

do systému norem CSN a zdroveii jsou normami evropskymi (Nenadal, 2018).

Obvykle jsou odvétvové standardy vysvétlovany jako pozadavky na produkty, jez plati
vramci jednotlivych organizaci anebo vramci uréitych vyrobnich odvétvi. Ugelem
odvétvovych standardi je zajisténi vymezenych parametra kvality, ato ize strany

dodavateli, od kterych se vyZaduje respektovani danych norem (Lukasova a Novy, 2004).

Nejznaméjsi standardy jsou IATF 16949 zabezpecujici normy pro management kvality

v automobilovém priamyslu a AS 910 je platny pro letecky prumysl.

v

Koncepce Total Quality Management (TQM) je ze vSech koncepci nejkomplikovanéjsi, je
postavena na predpokladu, Ze kvalita je zaleZitosti vSech a musi se tykat vSeho, co se
v organizacich d¢je. Zaklady pro tuto koncepci vyvinul Ameri¢an W. Edwards Deming po
2. svétové valce, dnes se TQM stalo celosvétovym fenoménem, prezentovanym mnoha

zpusoby (Nenadal, 2018).

TQM je otevieny, konstantn€ se vyvijejici systém, ktery pifinasi nepfeberné mnozstvi
technik a néstroji za ucelem rozvijeni, dosazeni audrZeni vytyCené urovné kvality.
Predev§im se jednd o schopnost uspokojit potieby zdkaznika, coZ je zékladnim

predpokladem kazdého uspésného podnikatelského subjektu (Gasparik a Gasparik, 2016).

3.3 Zvazovani rizik dle ISO 9001:2015

Nazev této podkapitoly byl ptevzat z normy ISO 9000 k navazani na samotné fizeni rizik
a vysvétleni provazanosti norem. Prvni uvedeni pozadavku na fizeni rizik byl v ISO

9004:2009 s ndzvem ,, Rizeni udrzitelného tispéchu organizace — Pristup managementu
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kvality“. Norma m¢la za cil ptipravit pokrokovou a skute¢né manazerskou systematiku.
V této normé bylo toto vniméni rizik organizaci a jejich systematické napliovani zcela
nové. A teprve az za dalSich 6let se tento pozadavek objevil v normé¢ ISO 90001:2015.
A toto je posledni z norem pro systém managementu kvality, kde se zavadi management
rizik jako nastroj fizeni, ve které se fizeni kvality odviji od zvladani rizik souvisejici

predevsim s produkty a sluzbami, které jsou poskytovany zakaznikiim.

Zvazovani rizik je nezbytné pro vybudovani efektivniho systému managementu kvality.
Koncepce zvazovani rizik byla v predchozich vydanich této mezinarodni normy obsazena
implicitné, zahrnovala napriklad provedeni preventivnich opatreni k odstranéni
potencialnich neshod, analyzovani veskerych vyskytujicich se neshod, které maji zabranit
opakovanému vyskytu. Aby organizace vyhovéla pozZadavkum této mezinarodni normy,
musi planovat a realizovat opatieni pro FeSeni rizik a prileZitosti. ReSeni jak rizik, tak
prileZitosti vytvari zdklad pro zvysovani efektivniho systéemu managementu kvality,

dosahovani lepsich vysledkii a predchazeni negativnich ucinkii (Hnatek, 2016).

3.4 Vybrana metody a nastroje managementu kvality

Pro objektivni, efektivni a G¢inné aplikaci postupil v managementu kvality bylo pfipraveno

mnoho metod a néstrojii. Neékteré z nich budou predstaveny a vyuzity v této praci.

3.4.1 Statistické nastroje

Tyto néstroje ndm pomahaji pochopit vyvoj a vztahy v procesech a patii k zdkladim pro

Jiz uvadéné zasady rozhodovani na zéklad¢ dat.
Pro analyzu spolehlivosti se ve velké mitfe pouzivaji statistické metody vyhodnocovani

e Popisna statistika pomoci Ciselnych charakteristik polohy, variability, Sikmosti
a Spicatosti souborti a jejich grafického vyjadieni pomoci histogramt, krabicovych
a sloupcovych grafli ptipadné také pomoci Paretovi analyzy.

e Nalezeni a testovani rozdéleni pravdépodobnosti doby bezporuchového provozu
a doby udrzby (poruchového prostoje, preventivni udrzby apod.).

e Bodové a intervalové odhady ciselnych charakteristik spolehlivosti a parametrt
rozdéleni pravdépodobnosti uvedenych ndhodnych veli¢in.

e Testy hypotéz o Ciselnych charakteristikich a parametrech rozdéleni

pravdépodobnosti doby bezporuchového provozu a doby udrzby.
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e Analyza rozptylu aneparametrické testy pro posouzeni vlivu druhli poruch
a udrzby na dobu bezporuchového provozu a dobu obnovy.
e Vicerozmérné metody a regresni analyza pro posouzeni a vyjadieni zavislosti

sledovanych nahodnych veli¢in a jejich dynamiky (Marek, 2015).

3.4.2 Histogram

Jedna se o grafické zndzornéni intervalového rozlozeni cetnosti zjisténych hodnot
sledovanych parametri. Vyuziva se ke grafickému zndzornéni rozptylu hodnot
sledovanych parametrii, odhadu tvaru rozdéleni a jeho charakteru, transparentni informaci
o chovani a zplsobilosti procesu, charakteristice statisticky zvladnutého stavu

a celkovému zméfeni Usili k odstrafiovani nedostatki (Castoral, 2015).

V dnesni dobé lze na trhu nalézt mnoho statistickych a tabulkovych programd, které
zpracovavaji data do formy histogramu. Nejb&znéjsi moznosti pro zpracovani histogramu
je dnes kancelafsky program typu Microsoft Office Excel (dale jen Excel). V novych
verzich Excelu zvolite v menu Data, nasledné Analyza dat av ndstrojich vyberete
Histogram. Pro tvorbu pak zadate pole s daty a zvolené tfidy. Excel sdm spocita cetnosti
v jednotlivych tfidach, ze kterych lehce vytvotite Histogram pomoci sloupkového grafu

(Dudek, nedat.).

3.4.3 Pareto diagram

Paretova analyza je metoda, kterd dava prioritu problému z méfeni rozsahu vyskytu
negativnich jevil a jeji myslenka tikd, Ze nemusi byt feSeny vSechny problémy, ale je
dilezité se zaméfit na prvnich 20 % jevi, které ndm zptisobuji 80 % problému. Eliminace
nejvyznamnéjSich pfi¢in mize zasadné vylepsit pozadovany vysledek. Zakladem je tedy
identifikovat nejvyznamnéjsi polozky ana ty se zaméfit. Vychozim zpracovanim je
nekvality, nakladech, pti¢inach prostojii a mnoha dalSich zdrojt.

Postup sestaveni Paretova diagramu:

e Identifikujte vSechny polozky, které souvisi s danym procesem (néklady, zmetky,
poruchy, reklamace, prostoje, urazy apod.).
e Urcete kritérium, podle kterého uvedené kategorie (problémy) chceme hodnotit

(pocet poruch, néklady, zadvaznost, reklamace, prostoje, urazy apod.).
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e Urcete absolutni Cetnosti jednotlivych polozek (s pomoci datovych ¢i frekvencnich
tabulek).

e Setad'te polozky podle ¢etnosti a zvoleného kritéria v klesajicim potadi do tabulky.

e Urcete u jednotlivych polozek relativni Cetnosti.

e Urcete kumulativni Cetnosti u jednotlivych polozek.

e Do diagramu nakreslete v sestupném potadi sloupky, je-jichz vyska reprezentuje

cetnosti jednotlivych polozek (Pareto diagram, nedat.).

V soucasné dobé umoziiuje tabulkovy program Excel automatické sestrojeni tohoto grafu
i s Lorenzovou kiivkou, coz bylo doposud mozné jen ve specializovanych programech na

statistickou analyzu.

3.4.4 Diagram pricin a nasledku

Diagram pficin a nasledku je n¢kdy také nazyvén Ishikawa diagram (pan Kaoru Ishikawa
je jeho duchovnim otcem) nebo i diagramem rybi kosti (angl. Fishbone diagram). Jeho
vyznam je ve stanoveni nejpravdépodobnéjsi ptic¢iny problému, ktery je podroben analyze.
Tato metoda jakosti je nejCastéji pouzivdna tymove, kdy pomoci brainstormingu jsou
generovany vSechny mozné, i malo pravdépodobné, pficiny feSeného problému. Hlavnim
cilem této metody je najit pfi¢inu vybraného problému, ktery ptedstavuje hlavu ryby. Rybi
kosti predstavuji osm oblasti (materialy, management, lidé, prostiedi, stroje, udrzba,
metody a méfeni), pomoci nichZz miiZzeme pfi¢iny vzniku dané¢ho problému zatadit do

téchto kategorii.

Timto zplisobem mame vygenerovany a zaznamendny piiiny a miizeme je vyhodnotit.

Obvykle je takto vyhodnoceno 1 60 pficin. Nasledné 1ze vysledek zlepSit, pokud se urci

Mrve

wrwe

u kterych se domniva, ze jsou nejpravdépodobnéjsi a pifidéli jim body tfi, méné
pravdépodobné body dva a tieti v potfadi bod jeden. Stejny postup zvoli kazdy ¢len tymu
a priciny s nejvys$im dosazenym poctem bodi jsou povazovany ty, u kterych je nutné najit

feSeni ke sniZeni rizika (Diagram pfi¢in a nasledkd, b.r.)
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4 ZLEPSOVANI

Zmény, kterych jsme denné svédky kolem nés, jsou projevem dynamiky svéta. Zmény
samoziejmé mohou byt pozitivni nebo negativni. Clovék by mél tyto zmény vnimat
areagovat na n¢. Zmeény jsou také nedilnou soucésti zivota firem a realizace pozitivnich
zmén je rozhodujici pro konkurenceschopnosti firem na trhu. Proto viibec neptekvapi, ze

soucasti uvadénych zasad managementu rizik i managmentu kvality je zlepSovani.

Zlepsovani podnikovych procest je ¢innost, ktera je zaméfena na zvySovani nejen kvality,
ale i produktivity a doby zpracovani. Pro maximalizaci vykonnosti procesii v podniku je
nutné zajistit synchronizaci mezi lidmi, technologiemi a prostfedim, ve kterém se dany
podnik nachézi. Dilezité je také soustavnost a opakovani v cyklech. Neustalé zlepSovani

je nutné, aby byl podnik konkurenceschopny a uspokojoval zakaznika (Svozilova, 2011).

Sméry optimalizace a zlepSovani procest, jejiz snahy mizeme dnes v Ceskych firméach
vidét vychazeji vétsSinou z metod aplikovanych uz po druhé svétové valce. Tyto systémy
stale dobte funguji, protoze jejich realizace vychazi z feSeni malych detailt procest, a tudiz
nevyZzaduji velké investice. Centrem novych myslenek bylo povalecné Japonsko, kde nebyl
dostatek zdroji na investice, a proto byly feSeny situace s minimem nakladi. V téchto
podminkach se zrodil pravé napt. Kaizen nebo Lean Production. Dal$im vyznamnym
zdrojem systému pro neustalé zlepSovani je z amerického prostfedi firmy Motorola
vniknuv§i metodika Six Sigma, kterd se postupné vyvinula ze systému fizeni kvality
a statistické analyzy. Tyto hlavni proudy maji dal§i modifikované systémy a koncepty
procesniho fizeni, kde zdkladem rozvoje je standard. Standard je misto, kde se nachédzime
a kde zac¢ina cyklus zlepSovani PDCA zndzornény na Obrazku 4, ktery zaroven ukazuje

formu kontinualniho zlepSovani.
Popis PDCA

e P — Plan (planuj) — na zacatku procesu je nutné ziskat informace a popis feSené¢ho
problému, které slouzi pro pfipraveni planu. Plan by mél zahrnovat jednotlivé

¢innosti, které je tieba vykonat k eliminaci problému.

e D - Do (délej) — nasledujici krok je implementaci navrZzenych kroku k feSeni
stanoveného problému.

e C- Check (kontroluj) - nasleduje kontrola dosazenych vysledkd a jejich
porovnani s planem. Jedna se tedy o porovnani, zda je ptivodni problém skutecné

resen.
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e A —Act (jednej) - nastane-li k situaci, ze vysledek ma rozdilné feseni od ocekavani
a problém pfetrvava je nutné hledat kofenovou pfi¢inu problému. Je-li problém
uspésné odstranén je tieba udé¢lat posledni a zavérecny krok, vSechny potiebné
zmény implementovat do procesti nebo systému. Také se samoziejmé ujistit, zda

zmény jsou fadn€ dodrzovany a integrovany so béznych dennich ¢innosti.

Poslednim krokem po dokonceni cyklu je vSechny potfebné zmény zavést do procesu nebo

systému a zdokumentovat tzn. vytvofit standard novych pravidel.

Continuous
Improvement

Obrazek 4: PDCA cyklus (PDCA Cycle, nedat.).

4.1 LEAN

Cilem LEAN filozofie stejn¢ jako Kaizen je neustdle zlepSovani. Lean (Stihlost) podniku
je charakteristickd tim, Ze je usili pracovniki zaméfeno na ¢innosti, které neptidavaji

hodnotu zékaznikovi a na eliminaci vSech forem plytvani a ztrat (Nenadal, 2018).

Cilem metodiky Lean Production (Stihla vyroba) je zvysit efektivitu procest
prostiednictvim identifikace a odstranéni plytvani, zvySeni rychlosti proces a snizeni
nakladt. Kazda lidska ¢innost, kterd spotfebovava zdroje, ale nevytvaii Zadnou hodnotu,
je zbytecna a jedna se o plytvani zdroji. Taiichi Ohno identifikoval sedm zdkladnich druhii

plytvani, znamé také pod nazvem Muda:

e Transport — zbytec¢na pieprava dilll ve vyrobg.

e Zasoby — dily ¢ekajici na dokonceni nebo hotové vyrobky cekajici na dodani.
e Pohyby — zbytecny pohyb pracujicich osob.

e Cekani — zbyte¢né dekani pracujicich osob na zahajeni dalsiho kroku.

e Nadprodukce, ktera neni nutna.

e Piepracovani produktu dodate¢nymi kroky.
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e Vady produktu (Svozilova, 2011).

V soucasné dobé se uvadi jiz osm druhii plytvani, protoze se v organizacich mluvi o vyuziti

lidského potencialu, znalosti a myslenek.

4.2 KAIZEN

Japonské slovo pro zlepsovani. V modernim podnikani tento termin zahrnuje neustdle
zlepsovani, komplexni zapojeni pracovni sily a oceniovani malych i mnohem vetsich zmén

(Miller, Wroblewski a Villafuerte, 2017).

Kaizen je nejCastéji aplikovan ve fungujicich procesech a za chodu v malych tymech.
Presné v takovych momentech jsou zapojovany pracovnici vSech profesi z procesu a tim
se zaroven vytvaii filozofie kaizenu: zapojeni lidi do zlepSovani a vidételny zdjem vSech
zainteresovanych stran o zménu a iniciace napada k zlepSeni. To je pfesné ta atmosféra
zdjmu o napady a mySlenky vSech ze zainteresovanych stran. Takovy pfistup je nutny
vytvafet, projevovat zijem o zmény arealizaci zlepSeni, coz neni v evropskych
organizacich samoziejme oproti Japonské mentalité, kde prace a sounalezitost k organizaci
je na prednich hodnotovych pfickach Zivota ¢lov€ka . Pokud nejsou vytvareny podminky
pro zajem a vyhodnocovani idei a mySlenk vSech zainteresovanych stran v procesech
a systémech, pracovnici negeneruji iniciativu a zjem o déni v organizaci. Kaizen je velmi
prirozend vec a Clovék umi u prace premyslet, ale je potieba tuto iniciativu podnécovat
a podchtit, aby nebyly tyto napady pracovnikli vyuzity pouze pro ulehceni prace jedince na

ukor kvality a produktivity.

Protoze Kaizen a Lean Production maji shodny kulturni pivod vyskytuji se v obou
konceptech 1 stejné néstroje a metody. Mezi zakladni metody patii 5S, coz je metoda,
kterou by méla organizace zvladnout jako zaklad pro dal§i rozvoj zlepSovani. Z vlastni
zkuSenosti jde o zaklad, na kterém si managment vyzkousi zvladnuti nastaveni standardu
a schopnost tento standard udrzet. Bohuzel je stale dost manageru, kteri nejsou s touto
metodou presné obeznameni a neuvédomuji si, jaké skutecné prinosy a efekty miize spravna
aplikace prinést v praxi. Logicky se pak tento nastroj méni v v povedomi lidi na ,, stdle se

opakujici uklid “ (Bauer, 2012).

Tato vyjadireni mohu potvrdit i z osobni zkuSenosti, abych také upozornil, ze aplikace nové
zavadénych metody neni jednoduché a potiebuje kromé znalosti a odbornych zkusenosti

1 znalosti manazerského tizeni, dislednost a provadét kontrolu.
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Mezi dalsi metody patii Vizudlni management, Total Production Maintenanace, Just in

Time, Value Stream Mapping a dalsi (Bauer, 2012).

4.3 SIX SIGMA

Six Sigmu lze charakterizovat jako systém ndstrojii slouzici ke zvySovani kvality
a neustalého zlepSovani. Kvalita v pojeti Six Sigma predstavuje podnikatelsky motor pro
zvySovani profitability podniku tim, Ze se soustredi na zvySovani hodnoty dodavané
zdkaznikum a na celkové efektivité procesu. Kvalita v pojeti Six Sigma ma dvé hodnoty —
potencialni kvalitu, tedy to, co lze v kvalité dosahnout a skutecnou kvalitu, tedy to, co
proces realné dosahuje. Rozdil mezi témito dvéma polohami predstavuje plytvani

(Svozilova, 2011).

Sigma v ndzvu metodologie popisuje vyspélost vyrobniho procesu, tedy kolik procent
vyrobkl bez vady proces vygeneroval. Six Sigma patii do metodologie kontinualniho
zlepSovani. V prubéhu tohoto cyklu je proces méfen a analyzovany veskeré odchylky,
které maji byt ndsledné odstranény. Opakovanim cyklu se identifikuji Gzka mista, ktera
jsou nezadouci. Resenim téchto nezadoucich mist se tedy objevuji mista dalsi tzn. pokud
je jeden problém vytesen, vyskytne se problém dalsi s vyssi prioritou.

Metodologie Six Sigma intenzivné vyuziva statistiku jako zakladni pfistup aplikovany do
oblasti procesti. Kvantifikované popisy funkénich zévislosti jevll a jeho pficin, odhaleni

trendd v ¢asovych fadach a zkoumani pfic¢in odchylek v chovani procesti. Odhaluje takeé,

zda je jev nahodny nebo se jedna o opakované se vyskytujici nedostatek.
Six Sigma kombinuje:

e Grafické metody pouzivané pro vychozi tivahy o problémech procest.
e Analytické metody fizené skupinové diskuse.

e Matematické analyzy.

e Grafické analyzy datovych souborli a popisné statistiky.

e Statistické analyzy pficin a dusledkti ptisobeni jevl (Svozilova, 2011).
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4.3.1 DMAIC cyklus
Six Sigma je, jak uz bylo uvedeno je zalozena na cyklickém zpisobu feSeni problém.

e Faze Define (definovat) - v ramci procesu DMAIC zahrnuje identifikaci feseného
problému, vybér hodnotici metriky, stanoveni cilovou hodnotu zlepseni, vybér
tymu. Do tohoto prvniho kroku patii také identifikace procesu, stanoveni hranic
procesu, vstupy a vystupy procesu ataké pozadavky zdkaznika vztahujici se
k stanovenému sily projektu pfevedené do méfitelnych parametra.

e Fize Measure (méreni) — na zikladé prvniho bodu se stanovi co bude méfeno
a jak budou data sbirdna, aby pokryla pozadavky zdkaznika na cilovou zkoumanou
veli¢inu. V této fazi tedy sbirame data o procesu nebo jevu.

e Faze Analyze (analyza) - se zamétfuje na analyzu dat z fize méfeni, stanovuji

o Faze Improve (zlepSeni) - se zaméfuje na navrhovani a provadéni experimentil za
ucelem vytvareni vztahl pficin a nasledki a také na optimalizaci procesu.

e Faze Control (fizeni) — stanovuje kontrolni metriky a zptisob, jak budou sledované
veliiny ziskavany a vyhodnocovéany. Soucasti této faze je odsouhlaseni celého
projektu vlastnikem procesu a zastupce finan¢niho oddé¢leni, ktery potvrzuje

finan¢ni usporu projektu (Henderson, 2011).

Tyto jednotlivé kroky na sebe navazuji a provedou cely tym procesem zlepSeni. Z vlastni
zkuSenosti povazuji tento procesni pristup ke zlepSeni za velmi sofistikovany a pokud se
dodrzi jednotlivé faze metodiky je dosaZeni vysledku vysoce pravdépodobné. Tento proces
také potvrzuje, Ze zdkladem je standard soucasného stavu s méfitelnymi parametry, na

kterém se da stavét cely proces zlepSeni a rozhodovat se na zaklad¢ dat.

Pro ptedstaveni metodologie Six Sigma je dilezité také zminit hierarchické rozlozeni
proskolenych pracovnikill organizaci s riznym stupném znalosti a pfidéleni titulil tzv. Belt.
Na vrcholu znalosti je oznaceni pro Black Belt, ktery musi prokazat maximalni znalosti
v oblasti zlepSovatelskych metod a statistiky. Na opa¢ném konci rozloZeni je Yellow Belt,
ktery ma povédomi o procesu a je obvykle pfitomny u tymové prace na projektech, které

vede Green Belt (déle jen GB).
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ZHODNOCENI TEORETICKE CASTI

vvvvvv

a prosperity podniku. Kvalita je pilifem uspéSného podnikani a zaklad, aby se zdkaznik
vracel a nachézel v nasich produktech pozadované vlastnosti. Snaha po uspokojeni hlasu
zakaznika je propojeno, jak zlepSenim kvality, tak icasto se snizenim nakladi. Je
pochopitelné vyhnout se vyrobé zmetku pied kvalitnim produktem, za ktery dostane

organizace zaplaceno.

Soubor hodnot a pravidel, které nesou principy modernich systému kvality mezi, které patii
neustalé zlepSovani a inovace muze byt také zalozen na fizeni rizik jako prevenci vzniku
nekvality v procesech. Proto se teoretickd ¢ast prace zabyva riziky, kvalitou a sou¢asnymi

zlepSovatelskymi pfistupy.

V tvodu teoretické ¢asti jsou predstaveny pojmy a vybrané metody rizikového inzenyrstvi.
Nastaveni managmentu rizik procesii jsou nezbytné pro vybudovani efektivniho
managmentu kvality, proto pokracovani teoretického zdkladu tvoii fizeni kvality
s predstavenim koncepci managementu kvality adale vybrané metody a nastroje

managmentu kvality.

V zavéru teoretické ¢asti jsou uvedeny nejrozsifené)si piistupy ke zlepSovani jako je Lean
pfistup se svymi osmi druhy plytvani, mezi které patii piepracovani nekvalitnich produkti,
Six sigma se svym systematickym ptistupem DMAIC a také snaha o generovani Kaizen
napadi a novych myslenek v podobé, ktera mize byt zaloZzena i na identifikaci a oSetieni

rizik.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI KORDARNA PLUS A.S

Kordarna Plus, a.s. (dale jen Kordarna) mé sidlo vobci Velkd nad Velickou
v Jihomoravském kraji (Obrazek 5). Je vyrobcem technickych tkanin a své vyrobky
dodava predevsim evropskym gumarenskym spolecnostem. Portfolio vyrobktl je rozmanité
a jsou tak zadany po celém svéte. Svou 75. letou historii s Ceskym vlastnikem ukoncila
spolecnost prodejem organizaci Indorama Ventures sidlici v Bangkoku a stala se soucasti
mezinarodni korporace zahrnujici kolem stovky spolecnosti se zaméfenim na chemicky

a textilni primysl.

VELKA
nad VELICKOU

Obrazek 5: Geograficka poloha Velké nad Velickou (vlastni zpracovani.)

Soucasti prodeje organizace byla i dcefina spolecnost Slovkord se sidlem ve méesté Senica
na Slovensku, kterd je vyrobcem vldkna, zdkladniho komponentu vyroby tkanin.
V soucasnosti Kordarna (Obrazek 6) pod vedenim nového vlastnika zaziva rozvoj ve vSech
oblastech. Jsou vytvareny rozvojové programy, a to jak strategické, tak i programy cilené
na jednotlivé specializované odborné skupiny v jednotlivych podnicich. Propojenim
odbornikli z jednotlivych zavodi dochazi k sdileni informaci s cilem optimalizovat

arozvijet jednotlivé procesy.
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Obrazek 6: Kordarna Plus a.s. (Kordarna Plus a.s., 2017).

5.1 Zakladni udaje

Po vstupu nového vlastnika doSlo k rozhodnuti o pfesunu vyrobniho programu z jinych
evropskych zavodi do Kordarny. Proto se v soufasné dobé organizace pfipravuje na
rozsitfeni vyrobnich kapacit rekonstrukei nevyuzivané vyrobni haly, a tak v tomto roce
dojde k vyraznému narustu vyrobnich kapacit a celkové produkce. Zakladni ukazatele

vypovidajici o sou¢asném stavu podniku jsou uvedeny v Tabulce 2.

Tabulka 2: Zékladni ukazatele (vlastni zpracovani)

Celkovy pocet zaméstnancl 650 osob
Pocet pracovnich smén: 4 smény
Objem prodanych vyrobkui 18 822 tun
Objem prodeje 1840 488 tis. K¢
Systém kvality ISO 9001

Celkovy pocet zaméstnancu je proménlivy a plné odrazi turbolentni prostiedi soucasnosti.
Kordarna se dnes potyka stejné jako celd fada Ceskych podnikil s naborem novych
pracovnikil a vlivem neatraktivniho nepfetrzitého provoz ma problém s rozsifovanim poctu
pracovnikll a udrZeni stavajicich zaméstnancii. Ptesto je budouci vyhled optimisticky
z pohledu strategického zdméru nového vlastnika zvysit produkcei vyroby v Kordarné na

ukor jinych evropskych zavodd.
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Dynamiku rozvoje organizace zajistuje, kromé zasadni podpory matetské spole¢nosti tym

zkusenych odbornikli ve vSech oblastech podniku. Aktudlni organizacni struktura je

uvedena na Obrazku 7.
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Obrazek 7: Organigram Kordarna Plus a.s. (vlastni zpracovani).

Struktura organizace je standardni pro stfedné velké podniky. Zajimavé je, ze stale veétsi

diraz se klade na vyhodnocovani dat, a proto 1ze zde nalézt kromé standardnich pozic pro

vyhodnocovani dat na finanénim odd€leni i pracovniky zpracovavajici analyzy dat jako je

technicky asistent generalniho feditele a analytik vyhodnocovani dat.
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5.2 Vyrobni zaméreni

Vyroba v Kordarné je rozdélena na dvé odd¢€leni, ktera produkuji tkaniny pro riizna odvétvi

gumarenského primyslu.

Kordové tkaniny

Kordové tkaniny jsou hlavnim produktem spole¢nosti, a to od pocatku zalozeni.
Kordova tkanina je dodavdna vyrobciim osobnich, nékladnich a zeméd¢€lskych
pneumatik a dale i do motocykli. Naléza také misto pro dodavky do dalSich

gumarenskych odvétvi jako je vyroba hadic.

Pro lepsi pochopeni funkce technické tkaniny v pneumatice je uveden popis na

Obrazku 8.

REZ PNEUMATIKOU

1/ TELO PNEUMATIKY
2/ KORDOVA TKANINA
3/ OCELOVAVYZTUZ
4/ KORDOVA KOSTRA

Obrazek 8: Rez pneumatiky (Kordarna Plusa a. s., 2017).

Pozadavky zékaznikli jsou napliovany rtiznymi materidly jako jsou tkaniny

vyrobené z nylonu, polyesteru, viskozy a aramidu (Kordarna Plus a.s., 2017).
Seglové tkaniny

Seglové tkaniny tvofi zéklad vyztuze dopravnikovych pastu (Obrazek 9) a jejich
funkci vtomto vyrobku je odolnost, pruZznost a soudruznost. Historie tohoto
vyrobniho programu byla poloZena v roce 1973 a za tuto dobu si Kordarna vytvofila
vlastni know-how pro vyrobu technickych tkanin aje schopna vyrobit produkt

ptesné podle specifickych pozadavkl zakaznikl (Kordéarna Plus a.s., 2017).
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Obrazek 9: Dopravnikovy pas (Kordarna Plus a.s., 2017).

5.3 Seglova vyroba

Pro kontext celé prace je dilezité predstaveni celého vyrobniho procesu realizace vyroby

Seglove tkaniny. Procesni tok vyroby je zobrazen na Obrazku 10.

Sklad surovin Skani Snovéni Tkani Impregnace Sklad vyrobki
— —

Obrazek 10: Schéma vyroby Seglove tkaniny (vlastni zpracovani).

Nakoupena surovina je skladovéana ve skladu surovin, kde je diilezité, aby byly zachovany
dobré klimatické podminky, pfedev§im teplota a vlhkost. Tyto veli¢iny ovliviluji

fyzikéalné-mechanické vlastnosti, pfedev§im pevnost, taznost a také zpracovatelnost.

Prvni vyrobni operaci, kam je surovina dodavana na valcovych civkach s papirovou
dutinkou je skani. Na strojich znazornénych na Obrazku 11 je nit skrucovana na strojich
smérem urenym vyrobcem vpravo nebo vlevo, stejné jako v dalSich pozadavcich
zakaznika na riizny pocet niti, které jsou spolu sdruZzovany. Takto vznikla skana Seglova
prize ma dalsi stanovené parametry jako je pocet zakrutli, pevnost a taznost. Vystupem

z tohoto procesu je valcova civka, jejiz vinuti je kiizové.
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i
F
:

Obrazek 11: Skaci stroj (vlastni zpracovani).

Vialcova civka postupuje na specidlnich paletach do dalSiho procesu snovani. Cilem
snovani je navinout dodavané skané ptize na osnovni val. Seglova tkanina se obecné vyrabi
v kratSich délkach, z vétsiho poctu niti na 1 metr, riznych Sitek, dostavach tkl (pocet
prohozenych niti na 1metr) nez kordové tkaniny. A to je ditvod, pro¢ se zde pouziva tkani

z osnovnich vald. Stroj pro snovani niti na val je zobrazen na Obrazku 12.

Obrazek 12: Snovaci stroj (vlastni zpracovani).
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Nasnované valy jsou pievazeny vysokozdviznymi voziky na tkani, kde spolu s utkem pii
stanovené vazbé¢, dostavach, Sifce, délce a za pouziti tkalcovskych stavli vyrabény do
kompaktni rezné tkaniny, kterd je navijena na difevéné valecCky. Vystupem z této €innosti
je balik s rovnymi ¢ely. Po zabaleni do ochranného obalu jsou baliky rezné tkaniny
prevazeny k dalsi vyrobni operaci. Zékladni popis rozmisténi komponentti na tkani je na

Obrazku 13.

s Valy s osnovni Krajové nité
Perlinkové nité

]

Balik s tkaninou

Obrazek 13: Rozlozeni hlavnich komponent pfi tkani (vlastni zpracovani).

Ctvrtou operaci je impregnace a stabilizace, jejich cilem je napusténi impregna¢niho
roztoku do tkaniny, coZ umozni spojeni s gumovou smési vyrobku zdkaznika. Tim se
zabrani odtrZeni kostry pasu od gumové ¢asti pasu. Soucasné se provadi stabilizace tkaniny
po délce a Sifce pti stanovenych teplotach a pnuti. Vystupem impregnacni linky je tkanina
navinutd na dfevény valec, jehoz baleni zabrani pronikéni vlhkosti a poSkozeni pfi

piepravé.

Kone¢nou fazi je skladovani hotovych vyrobki, kde tkanina c¢ekd na expedici k

zakaznikovi.
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6 ANALYTICKO — EMPIRICKA CAST

Pro hodnoceni rizik procesu byl vybran proces vyroby Seglové tkaniny a z tohoto procesu
vyroby jeji hlavni ¢ast tkani. Divodem bylo to, ze zde doposud nebyla analyza rizik
aplikovana na rozdil od ostatnich procesti. DalSim divodem je, Ze bych chtél ukdzat, ze
pomoci metod rizikového inzenyrstvi 1ze zajistit zlepSovani procesu, coz je v dne$ni dobé
zasadni pro udrzeni prosperity a konkurenceschopnosti podnikii. A v neposledni fadé je
dualezité, ze se zde vytvoftil dobry tym, ktery je ochotny piijmout zménu a podilet se na jeji

aplikaci.

Zakladnim vyrobnim prvkem tkani je tkalcovsky stav, v soucasné dob€ se na tomto

pracovisti nachazi 40 strojt, které obsluhuji tyto profese:

Tkadlec — obsluhuje stav pii vyrobé rezné tkaniny (tkanf).
e Vyvazovacky — pracuji obvykle v parech, navadi nové nité do tkalcovského stavu.
e Sefizovaci — zajiStuji, Ze stroj bude nové navedené nité schopen zpracovavat

a v prubéhu vyroby zajistuji opravy.

Manipulanti — zaji$t'uji pfivezeni a odvezeni materidlu k tkalcovskému stavu.

Profilaktik — podili se na slozitych opravéach a zabezpecuje nahradni dily.
Rizeni celého procesu zabezpeduje:

e Vedouci strediska.

Mistr.

Technolog.

Planovac.

Provozni kontrolorka.

Kvalita vystupu tohoto procesu se v soucasnosti méti mnozstvim reklamaci od zdkaznika
a poctem neshod odhalenych na dal$im stupni vyroby, a to je impregnaci. Impregnace je
poslednim vyrobnim stupném, po které dochazi k zabaleni vyrobku a nasledné expedici
k zakaznikovi. Tento stupen je zdmérn¢ zvolen, protoze zachytava vyrobky, které by jinak
byly distribuovany k zédkaznikovi. Na tomto stupni je kontrola zajiSténa optickym
systémem, ktery sleduje tkaninu pfi odvijeni a vada je zde zachycena. Pro sniZeni nekvality
procesu tkani se prace bude zabyvat vadami, které vznikaji v procesu tkani na rezné

tkaniné. Tyto vady jsou zachyceny pfimo v tomto procesu. VéEtsinu z téchto vad Ize po
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porad¢ s technologem nebo mistrem odstranit, misto vzniku vady je oznaceno kartickou,

aby upozornila dalsi stupeil vyroby na misto, kde mize vzniknout neshodny vyrobek.

vvvvv

vyrobku, ztratu ve vyuziti obsluhy a také ztratu vyuziti stroje, ktery by mohl v dob¢ opravy

nekvality na tkaniné vyrabét.

6.1 Analyza prostiedi pomoci vybranych metod

Zamé&rem tohoto kroku je zmapovat soucasny stav v procesu tkani. Jednotlivé metody byly
zvoleny tak, aby na sebe navazovaly a postupné vytvorily kompaktni celek pro splnéni cile
prace. Casti procesu jsou popsany novu procesni mapou, pracovnimi instrukcemi,
statistickym pfehledem vyskytu vad za rok 2021, jehoz vystup bude v zavéru porovnam
s vystupem po aplikaci novych opatfeni. Vady procesu budou pfedstaveny v Paretové
diagramu s vystupem do Ishikawa diagramu. Hodnoceni rizik je analyzovano metodou
FMEA jejiz vystup je podrobné identifikovan v metodé FTA a taky metodé TESEO jako

vyjadieni spolehlivosti ¢lovéka v praci s vyrobnim prosttedkem.
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6.1.1 Mapa procesu

Zakladnim prvkem pro pochopeni procesu ajeho vazeb je procesni mapa tkani na

Obrazku 14.

l Pracovni postupy
Pilohy tkani ¥
ObloZeni stavu
Protokol o zajiZzdéni litkem
Protokol Zavady ve

tkaning

Priivodni listky baliki

[ Navaz ] { MNovy ndvod ] { Pfevaz ]

| [ |

Zajeti stavu

piiprava procesu

ObloZenf stavu
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PR R R odvadéni odpadu Obsluha stavu Sefizovani a drZba
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ne
Oznaéit misto vady

dle KM 6.1 2

Ne
Baleni reZného
baliku
VaZeni a odvoz
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Ukonéeni procesu

Obrazek 14: Procesni mapa vyroby tkaniny (vlastni zpracovani).

e Pripravou procesu tkani je pfijmuti objednavek v fidicim systému podniku, jeho
rozplanovani do dilenského planu na jednotlivé tkalcovské stavy, ptiprava vyrobni
dokumentace, zajiSténi pracovnikl, materidlu a strojniho vybaveni. VSechny tyto
¢innosti provadi ¢lenové fizeni strediska.

e Po piipravé vstupu do tohoto procesu probihd ¢innosti manipulanta navazeni
materialu na zvoleny tkalcovsky stav. Navdzeny jsou osnovni valy z procesu
snovani a utkovy material, ktery je vétSinou pfipravovan na skani nebo piimo

dodavan ze skladu vstupniho materialu od dodavatell stejné jako perlinkové nité.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 54

6.1.2

Ptipravné prace na tkalcovském stavu je zavisla na typu predchazejici zakazky,
kdy prace mohou probihat ¢astecné paralelné, a to v podob¢ zmény upravy na stroji
jako je uprava drahy, nastaveni druhu a délky paprskii nebo nékterych dalsi dil¢ich
uprav. Prace jsou provadény setfizovaci.

Navedeni nového navodu (materidlu) ma tfi podoby dle druhu piedchazejici
objednavky a spociva v navedeni niti nové objednavky do stavu. Tyto prace jsou
provadény vzdy ve spolupraci dvou vyvazovacek.

Pted samotnym spusténim vyroby na stavu provede opét setfizovac zajeti tkaniny,
coz je ve strucnosti sladéni chodu stroje s pozadovanymi parametry objednavky tak,
aby se z pfipravenych niti a zmény na stroji produkovala tkanina pozadované
kvality a predepsanych parametra.

Ve fazi produkce prvnich metrii tkaniny dochazi ke kontrole kvalitativnich
a specifickych pozadavkd na vyrdbénou tkaninu, které provadi mistr, tkadlena

1 provozni kontrola.

Tyto parametry jsou kontrolovany a zaznamenavany 1 v priab¢hu obsluhy stavu po

predani stroje sefizovacem dal§imu ¢lenu tymu: tkadlené.

Po natkani poZadovanych metrt je tkanina, kterd byla po celou dobu navijena na
valecek do podoby baliku odstfiZzena a zabalena do ochranného obalu.

Na zavér manipulant provede transport, vaZeni a evidenci vyrobeného baliku do
systému. Nasledné je provedena i evidence technologického a dalSiho odpadu, ktery

vznikl pfi ptipraveé a vyrobé baliki dané zakazky.

Statisticky vystup procesu neshodné vyroby

Pro vypocet procentualniho podilu vadnych vyrobki byly pouzity pouzil udaje ze

zapsanych vad pracovniky vyroby do Protokolu zdvad na tkanin€ za rok 2021 a pocet

vyrobenych balikli za stejné obdobi rozdélené na jednotlivé mésice zjisténé v podnikovém

informac¢nim systému.

Vystupem je procentudlni prehled vyvoje poctu vad k vyrobenym baliklim dle jednotlivych

mésict na Obrazku 15 ataké je stanoven primeér za rok 2021 jez ¢inil 31,3 %, ktery

v zaveéru porovnam s dosaZzenym vystupem po aplikaci navrZenych opatieni analyzy rizik

v tomto procesu. Z Obrazku 15 je také patrné kolisani vad, kdy v mésici srpnu byl podil

vad na 41,4 % a nejmén¢ vad bylo v mésici leden, ¢erven a Cervenec ptiblizné 25 %.
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Obrazek 15: Histogram vad na tkaniné (vlastni zpracovani)

6.1.3 Pareto diagram

Ze stejného zdroje jako bylo v pfedchazejicich podkapitolach popsano mnozstvi vad na

tkalcovné, byl sestaven ptehled nejvétsi Cetnosti nekvality na tkalcovné. Dle Paretova

principu, ktery je zndzornén na Obrazku 16 s vyznaCenim pravidla 80/20 je zfejmé, ze

nejcastej$i vadou na tkaning je jeji zaspinéni a rozpadnuty kraj. Ostatni vady se na nekvalité

podili velmi omezen¢.
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Obrazek 16: Graf Pararetovy analyzy (vlastni zpracovani).
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o Spinavi tkanina je vada, kdy natkani latka prichazi do styku s cizorodou
chemickou latkou, nejcastéji oleji a mazivy. Tato kontaminace miize nastdvat
svévolné unikem provozni tekutiny stavu na vyrabénou tkaninu, coz se d¢je velmi
vyjimecné. Nejcastéji dochazi k uspinéni tkaniny obsluhou pii manipulaci na stroji,
piredevsim opravé. Slozitym mechanismem tkalcovského stavu nelze pii opraveé
zabranit uspinéni napt. zakrytim, a proto vznika tato vada. Pfi kontaminaci mazivy
je povoleno ¢isténi chemickou latkou Technosol. Piesto zistava postizené misto
rizikem pro kvalitu dal$iho zpracovani a mozny vznik vady nebo nasledné neshody,
kterd miize mit za nasledek az vytazeni tkaniny do odpadu. Dal$im negativnim
jevem pfii této vade je Cas straveny obsluhou pfi €isténi a nevyuziti chodu stroje,
protoze podobu ¢isténi stroj stoji.

¢ Rozpadnuty kraj je vada, kdy v kraji tkaniny se uvolni perlinkové nité, které¢ maji
funkci ptidrzeni kraje a jsou tim uvolnény a naruseny osnovni a utkové nité. Takto
vzniklou vadu Ize opravit ru¢nim zas$itim kraje. Ne vzdy se podati tuto vadu odhalit
a opravit ihned a vada se muZe vyskytnout i v dal§im stupni vyroby. Vada se muze
stat neopravitelnou a tkanina musi byt prodana se slevou piipadné musi byt
vytazena do odpadu. Dal§im negativnim jevem je pracnost opravy pii ru¢nim

za$ivani a ztrata vyrobniho €asu jak obsluhy, tak stroje.

U vady ,,Spinavad tkanina* byla nasbirdna nova data, sméfujici k identifikaci, za jakych
okolnosti dojde k zaSpinéni tkaniny. Zpracovanim téchto dat byl vytvofen dalsi Pareto
diagram na Obrazku 16 a bylo stanoveno, Ze dal§im smérem pro sniZeni nekvality je oprava
prohozni drahy. Dréha je tvofena fadou tzv. zubt, kterymi prochazi projektil a zanasi
utkovou nit do osnovy. Tim zplisobi provazani osnovnich a utkovych niti a tvorbu tkaniny.
Tato porucha predstavuje opravu nebo vymeénu celé sekce se zuby drahy. Zuby v sekcei jsou
poskozené nebo piimo zlomené, pokud projektil narazi na piekazku ve své draze priletu

v podobé neoptimalniho postaveni nékteré¢ho ze zubtli v draze.

Dalsi skupinou, pii které vznikla Spinava tkanina, je okolnost, kdy tkadleny nebyly
schopny identifikovat pficinu u$pinéni. Ta bude dale v praci analyzovana. Z uvedeného
vyplyva, Ze je nutné dalsi kroky k eliminaci rizik této vady se zaméfit na krok procesu tkani
— zmeéna. Pfi1 tomto kroku dochazi k nastaveni drahy, ktera se sklada ze sekci obsahujici

zuby, které vytvaii drahu pro projektil.
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Pareto Chart of Spinava tkanina
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Obrazek 17: Graf Paretovy analyzy (vlastni zpracovani).

U vady rozpadnuty kraj byla jednozna¢né identifikovana z nasbiranych dat jen jedna vada,
a to necistota v krajovych nitich. Ostatni moZné pfi¢iny rozpadu kraje nebyly stanoveny,
protoze tkadlena zjisti vizualné rozpadnuty kraj, ale nezjisti pric¢inu. Z tohoto divodu nebyl
pro rozpadly kraj sestrojen Pareto diagram, ale vada bude dale analyzovéana tymoveé pomoci

Ishikawa diagramu.

6.1.4 Ishikawa diagram

K dal$imu pfibliZzeni rizikovych mist v procesu tkani byl vyuzit Ishikawa diagram. Pomoci
zapisu moznych pii¢in vzniku Spinavé tkaniny vyplynulo, Ze nejcastéjSich situaci, kdy
dochazi k zaSpinéni tkaniny je oprava zubl drahy pro projektil. Samotna oprava v sobé
obsahuje mnoho moznych pfi€¢in vzniku vady, proto byl pro tuto oznacenou pficinu
z Paretova diagramu jeSt€¢ pouzit Ishikawa diagramu na Obrazku 17. Skupinovou
identifikaci pficin a nasledkli, kde jsou zaznamenany rizika pii vyméné zubti, které jsou
soucasti drahy pro projektil tkalcovského stavu. Pfi sestavovani téchto vystupii jsem dal
prostor viem sménam sefizovacl. Identifikace pfi€in je zaznamenéna v osmi oblastech:

prostfedi, metody, material, lidé, management, méfeni, stroj a ostatni.
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Z Ishikawa diagramu na téma vyména zubu vypliva, Ze proces nastaveni drahy projektilu

nyni vykazuje zna¢né mezery.

V kategorii metody nejsou jednoznacné definovany piesné postupy pro tuto Cinnost.
Ptesto, Ze se jedna o ne pfilis slozitou ¢innost je zde prostor pro variabilitu Gprav ze strany
sefizovacu.

V kategorii materidl je popsdno né€kolik moznych rizikovych mist, které jsou dobie
identifikovatelné, ale jak z dalsi kategorie lidé vyplyva, dikladnost a zodpovédnost

u nékterych pracovnikil neni na maximalni urovni.
V dalsi kategorii managment jsou vyjadieny ndzory samotnych sefizovacl, ze chybi
kontrola jejich prace. S pocitem, ze neni nastavena kontrola kvality pfi pfiprave drahy

a néktefti pracovnici ne vZdy odvedou piesnou praci.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 59

Prostredi Metody Material Lidé

ergonomie pfi zajeti proces zajeti -nejednotny dostava neznalost

proces preventivky krajni nité vysoky ahel nezodpovédnost

dotazeni $roubi odbornost

oprava pies tkaninu -Eroubova lehkovaZnost

chybi momentoveé klice

Porucha
zubl
staf
optiebeni
chybi kontrola zajeti poskozeny protikus Sroubu
motivace absence méfeni prostoje po zajet] poskozené Srouby
nej sekce zubil do leva chybi kontrola drahy plisky - wypadavaji
a'id‘:é}, WO&. 3
Ostatni Management Méreni Stroj S,}@t* @-‘E}q’
'!‘:rf‘o
!ﬂ
O “?@,qu
%

Obrazek 18: Ishikawa diagram I (vlastni zpracovani).
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Druhou vadou tkaniny, ktera byla identifikovana je rozpadnuty kraj. Z vysledku je patrné,
ze kritickym prvkem pro rozpadnuty kraj jsou riizné formy ¢éstic, jak je vidét na Obrazku

19, které se uvoliiuji z materialti pouzivanych pro vyrobu tkaniny.

Obrazek 19: Zachycené zbytky vlaken v prostor tkani ( vlastni fotografie).

V kategorii prostiedi je uvedeno Spatné osvétleni, které je ale ovlivnéno 1 mistem, kdy jsou
perlinkové nité¢ vedeny ze spodni strany stavu a s tim souvisi i1 ergonomie prace pii praci

vyvazovacek.

V kategorii metody je shrnujicim faktorem neoptimalni zpracovani technologickych
postupi, které se zfejmé projevuji 1 pii piiprav€ materialu, protoze v kategorii material byl
vyjadieno riziko vstupu nekvalitniho materialu z pfedchazejicich stupiiti vyroby. Kvalita
niti, pfedev§im osnovnich je z velké ¢asti ovlivnéna zpiisobem piipravy tohoto polotovaru,
jez se projevuje naruSenim soudrznosti vlaken a jejich uvolnéni pii pruchodu stavem
v podobé chmyfi. Uvolnéné shluky téchto vldken pronikaji do prostoru kraju tkaniny, ktera
neni fadné zpevnéna a zplisobi rozpad tkaniny v kraji. V kategorii lidé jsou identifikovany
rizika v podobé chyb pracovnikl pti vyvazu. Stejné jako v pfedchozim diagramu i zde je

vyjadieno riziko neptitomnosti kontroly vedeni niti a také pravidelna Skoleni.

V kategorii stroj je uvedeno mozné poskozeni vodicich ocek, které mohou zpisobovat

rozvlnéni a pfitomnost malych kapildr niti v podob& chmyii v prostoru kraja tkaniny.

Z uvedenych pficin vyplyva, Ze je nutné dalsi kroky k eliminaci rizik této vady je zaméfit
se na krok procesu tkani — novy navod a kontrolu mist prichodu nit¢ do pracovniho
prostoru stavu pfi zajizdéni a obsluhy. Pfiprava vstupnich materidlu z procest skani

a snovan bude nutné fesit novym fizenim rizik na téchto mistech jesté v tomto roce.
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Prostredi Metody Material Lide

ergonomie pfi vyvazu upevnéni rozpiek

chlupaté nité ze skani

Spatné osvétleni

suk v nitich ze skani
§patné vedeni niti -vodic barva perlinek

suk v nitich ze snovani

spojovani niti

spatné vedeni niti - paprsek

chyba v navodu niti
chyba ve vedeni niti pod stavem

chyba ve vedeni niti v paprsku

chybi pravidelné koleni

mativace

posun odvijete chybi kontrola navodu niti chybi vyhodnocovani vady

Ostatni Management MEreni Stroj

Obrazek 20: Ishikawa diagram II (vlastni zpracovani).

sklon vedeni je posunuty

otka poskozeni chnifi

Rozpadnuty
kraj

konstrukce stavu - 'usazeni chmifi u paprsku
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6.1.5 Vyrobni dokumentace

Pro oporu identifikace procesu a rizikovych mist a také pro vytvofeni kvalitniho standardu
procesnich krok, doslo ke zméné vyrobni dokumentace. Pti skupinovém hodnoceni rizik
je tym sestaveny pro tvorbu metody mimo posuzovany proces v mistnosti s vypocetni
technikou, proto je dobré mit podklady s podrobnostmi o procesu v podobé pracovnich
instrukci a video navodu. Zasadni vyznam téchto instrukci je vytvoreni standardu celého
procesu. Zameérem je, Ze po aplikaci napravnych opatieni dulezité zmény zaznamenany do
nového standardu pro udrZeni novych opatfeni a jako podklad pro novy cyklus zlepSeni,

ktery bude pravidelné probihat.

Na Obrazku 21 jsou uvedeny pracovni instrukce pied upravou, v kterych je vidét, ze
jednotlivé pracovni kroky jsou popsany velmi struéné anejsou zde uvedeny vSechna

pravidla soucasného procesu, ktera ovliviiuji kvalitu vyrobku,

KORDARNA Pracovni instrukce Q/6.1.04/IN-SEG
Nivod osnovy (52 7)

Platnost od: oY,
01.03.2021 Vydal: Stredisko gégly Strana 1 {celkem 2)

Podet piiloh: 0

Tato tnstrukee je uréena pro yyvazovacky_a sefizovade.
Cilem ¢innosti je nivod niti z osnovnich vald do tkalcovského stavu pro pfipravu zajeti stavu.

Névod osnovy
1.) Protazeni laték s osnovou ramy jednotliych vall a uloZeni na stojany
- neshodné polotovary dle karty tkani se nesmi pouZit
2.) Provleceni niti paprskem valovym a zadnim paprskem, pokud to vyzaduje konstrukce vyrobku a pofet
osnovnich vily

Obrazek 21: Pracovni instrukce pfed zménou (interni dokumentace).

Nové vytvotfeny format pracovnich instrukci na Obrazku 22 je rozlozen do tii kategorii.
V prvnim sloupci jsou zaznamendvany dulezité pracovni kroky s cilem, co se mé vykonat.
V druhém sloupci jsou zaznamendny kli¢ové body vykondvaného pracovniho kroku
a popisuji, jak se méa dany krok vykonat. Posledni sloupec je zdznamem dtvoda pro¢ dany
krok ma bat vykonan a je mistem, ktery upozoriiuje na rizika, ktera uz nastala nebo nastat

mohou.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

63

KORDARNA

Pracovni instrukce

3.3. Tkani Segl — technologie 67

Platnost od:
15.3.2022

Vydal: stfedisko Segly

Q/4.01.05/IN-SEG

Strana 1 (celkem &)
Potet piiloh: 0

.I..

pro pripravu zajeti stavu.

instrukce je uréena pro vyvazovacky a sefizovage. Cilem ¢innosti je ndvod niti z osnovnich vall do tkalcovského stavu

Dilezité kroky (CO?)

Klic¢ové body (JAK?)

Diivody (Proc?)

Provadi vyvazovacky

1. Priprava pfed
zapocetim ukonu

Pievezeni stojams, zidle, hadek,
valove paprsky

Kontrola navezeného polotovaru
dle Evidenénich karet valg
s Kartou thani

2. Protazeni lafek
§ 0SNOVOU ramy
jednotlivich vall a
uloZeni na stojany

Nesmi dojit
k zaméné materialu

atky jednotlivich vald jsou
ednotlivé pfeniieny pies ramy
Al

Nastavit optimalni vzdilenost
 laték, valovych paprski a niti
. z jednotlivych valu

Neshodné polotovary
dle karty tkani se

nesmi pouzit

Obrézek 22: Pracovni instrukce po zméné (interni dokumentace).

Novinkou pro organizaci, kde pracuji je také nové video instrukce na Obrazku 23, kterou

jsem piipravil pod dohledem technologa vyroby v souladu s vyrobni dokumentaci. Dle

mého nazoru je tieba vyuzit moderni trendy pro zdznam i pouziti videa, které 1ze dnes

beézné prenaset 1 v mobilnim telefonu. Video je upraveno v programu Pinacle Studio, kde

je mozné zaznamenat ¢asy operaci, opatiit popis pracovnich kroki nebo rizikovych mist,

a pfedevS§im 1lépe upozornit na detaily zpomalenim obrazu a zachytit detaily rychlych

pohybil, zvétSenim obrazu proniknout do méné piistupnych mist nebo vloZeni detailu

v podobé dalsiho videa nebo fotografie ptiblizit déni z jinych uhld pohledd. Velky vyznam

takového zdznamu procesu je také pro Skoleni novych pracovnikli nebo také pro skupinové

workshopy s pracovniky nad rtiznou problematikou procesit mimo provozni hluk stroje.
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T EE Obraz v obraze w

Obrazek 23: Video postup (vlastni fotografie).

Vyznam nové formy dokumentace jak pracovnich instrukci, tak video postupu je vytvoifeni
standardu, kde bude také proveden zdznam z vystupt této diplomové prace. Dalsi prednosti

je zaznamu pravidel, kontrolnich bodu a moznost nahlédnout na detaily procesu.

6.1.6 Analyza moZnych vad a jejich selhani - FMEA

Jako zasadni pro celé hodnoceni rizik procesu tkani byla zvolena metoda FMEA, ktera je
v celé organizaci preferovana a ve velké ¢asti taky implementovéana. A protoze se dneSni
moderni doba dynamicky vyviji, byla vybrana pro analyzu nova forma v podobé&
harmonizované FMEA. V této metod¢ budou podrobeny hodnoceni rizik mozné pficiny
vad, které byly oznaceny predchozim zpracovanim Ishikava diagramu, kde prostor dostaly

k vyjadreni témét vSichni pracovnici procesu tkani.
FMEA Krok 1: Planovani a priprava

Pro zpracovani rizik byl vytvofen tym sloZeny z profesi technolog procesu tkani, vedouci
stiediska, mistr, sefizovac, tkadlena, ktefi absolvovali zakladni vysvétleni nové struktury
metody FMEA. Identifikaci procesu podrobeného analyze v piedchozich metodach
vyplynulo, ze dalSi postup bude aplikovan v pracovnich krocich zména, novy navod,

sefizeni a obsluha. Byla pfipravena forma tabulky pro zapis a ptislusné hodnotici tabulky.
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FMEA Krok 2: Analyza struktury

Pro tento ucel je pfipravena nova procesni mapa a nova dokumentace pracovnich instrukci
jako struktura jednotlivych pracovnich krokti a video navod pro ptipad ziskani maximalni

podrobnosti o pracovnim kroku.
Piedmétem Analyzy struktury jsou tfi kroky:

e Proces — nejvyssi trovni integrace v ramci predmétu v nasem piipadé zména, novy
navod, zajizdéni a obsluha.

e Krok procesu — vybrany prvek u kterého je zkouman fetézec ptipadnych selhani.

e Prvek provadéné cinnosti, ktery je soucasti popisovaného pracovniho kroku

(¢lovek, stroj, material, prostiedi - 4 M).
FMEA Krok 3: Analyza funkci

Funkce popisuje ucel, ke kterému je krok procesu urcen. Pro tento krok bude rovnéz
dualezité mit k dispozici nové pracovni instrukce a zde se také zapoji clenové sestaveného

tymu. Z analyzy funkci budou generovany mozné nebo uz realné scénaie selhani.
FMEA Krok 4: Analyza selhani

Selhani procesu, a tedy mozny vyskyt vady se odviji od jednotlivych krokli procesu.
V tomto kroku je nutné vyuzit vSech zdznamii o kvalité procesu vcetné piipadnych
reklamaci produktu procesu, neshod a samoziejmé piimo situace, které uz v procesu
nastaly v minulosti a nemuseli byt zaznamenany a patii do skupiny tacitnich informaci (ty,

které se neuvadi v dokumentaci) pracovnikii vyroby.
Selhani tvofi tfi zdkladni aspekty:

e Nasledek —nasledky vad jsou spojeny s funkcemi kroki procesu a jsou hodnoceny
kritériem Vyznam.

e Vada — vysledek nesplnéni nejenom hlavni funkce tkaniny, ale i pfimo kazdého
prvku v kroku procesu.

e Pricina — je stanoveni diivodl pro¢ mohla vada vzniknout.

Na Obrazku 24 je ukazka vybraného kroku pracovnich instrukci jako ptiklad analyzy
v metodé FMEA. Uprava drahy v postupnych krocich metody FMEA 1 az 4.
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FMEA krok 5: Analyza rizik

Soucasti kroku je zaznam stavajiciho preventivniho opatfeni na odhaleni vady v procesu.
V tomto kroku metoda FMEA posuzuje riziko dle vyznamu, vyskytu a detekce, kde na
zaklad¢ téchto hodnot bude stanovena priorita opatieni. Hodnotici tabulky jednotlivych
kategorii jsou pfevzaty z této harmonizované FMEA. V téchto tabulkach jsou posledni dva
sloupce zdmérné prazdné a jsou piipraveny pro moznost pouziti vlastnich kritérii. Vyzil
jsem tuto moznost a doplnil jsem hodnocenti, ktera jsou vyuzivana u starSich verzi metody

FMEA v organizaci. Lépe tak bude probihat orientace novych a starych kritérii.
Hodnoceni parametri pro odhad rizika:

e Vyznam (S): vyjadiuje dopad na kvalitu produktu (Pfiloha P I).
e Vyskyt (0): vyjadiuje vyskyt pti¢iny vady (Ptiloha P II).
¢ Detekce (D) vyjadiuje schopnost rozpoznavani pti¢iny vady (Ptiloha P III).

Priorita opatieni (AP — Action Priority)

V tomto hodnoceni je oproti star§im verzim této metody zména ve zplsobu stanoveni
nutnosti opatieni ke sniZeni rizika a umoznuje hodnoceni tfi trovni priorit — vysokou (H),
sttedni (M) a nizkou (L). V Ptiloze P IV je tabulka, jak stanovit kombinace jednotlivych

hodnot vyznamu, vyskytu a detekce vyhledavat prioritu opatieni.
FMEA Krok 6: Optimalizace

V tomto kroku jsou generovany ndméty pro zmenseni rizika zdokonalenim procesu. Tym
v tomto kroku ma moznost pfijmout opatfeni k minimalizaci pfi¢iny vady anebo zlepSeni
detekovat pfi¢iny nebo vady. Zaroven se v tomto kroku stanovuji odpovédnosti a terminy

k uskutecnéni opatieni. Tomuto kroku se v€nuje podrobné podkapitola 6.2.

Na Obrazku 25 je pokracovani v ukazce vybraného kroku pracovnich instrukei jako ptiklad

analyzy v metodé FMEA krokt 5 a 6.
FMEA Krok 7: Dokumentovani vysledkii

Dosazené vysledky jsou popsany v zavére€ném shrnuti. Dokumentace vysledkd, ktera se
tyka upravy procesnich kroktli, je také zaznamena do pracovnich instrukci jako nova

pravidla procesu.

Vystup kompletniho pouziti metody FMEA je ptiloha této prace zpracované v Microsoft
Office Excel.
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ANALYZA MOZNOSTi VZNIKU VAD V PROCESU (Proces FMEA)

Mdzev organizace:
Umisténi wyvoje:
Iméno zakaznika:

Modelowy rok/platforma:

PLANOVANI A PRIPRAVA (KROK 1) |

Kordarna Plus a.s.
velka nad veligkou

XY
2021

Predmét:
‘MEA-P Datum zahdjeni:
FMEA-P Datum revize:

Pidafezowy tym: Libor lagos, M

zména drahy

01.02 2022

v jednani

e -

FMEA-P identifikatni Eislo:
Odpovédnost za proces:
Trida ochrany informaci:

FMEA AIAGEVDA E. 0001

vedouci stfediska

divérne

AMNALYZA STRUKTURY

KROK 2)

ANALYZA FUNKCI [KROK 3)

ANALYZA SELHANI [KROK 4)

1. Funkce poloiky procesu
1. Polozka procesu o= M 2. Funkce kroku procesua S in o=
- - 2. Krok procesu Cislo g e Funkce systemu, s 3. Funkce prvku provadeéni = 3. Pricina [FC) v prwku
systém, subsystém, ) + A 2. Pruek provadéni . charakteristika produktu =~ = = > . 1. Nasledek [FE} {Co E 2, Vada (FM} v kroku = -{ = .]. > -
- stanice a nazev prvku | 4M - - subsystemu, _ . _ Cinnosti a charakteristiky o provadéni Cinnosti
dil, komponant . Einnosti 40 " [kvalitativni hodnota je se stalo?) = procesu .
. "Vybrany prvek" dilufkomponentu nebo . - procesu -E. proc?
nebo nazev procesu wvolitelnd)
procesu
o tovat sekei zubd . " .
v . _EmDn ovatse _EI zubuz OdEroubovat dva fixadni N . ) ) Opotrebeni hlavic
L Sefizovad bidlenu povolenim dvou - P Zdrzeni Gpravy 4 Melze povolit sekci - e
- = Erouby z kazdesekce a Eroubu
Eroubu
- - - - - - o= . . Zastaveni projektilu . .
L Sefizovad Ocistit misto pro novou sekci Ocisténi bdilenu Zataveni nebeo porucha =3 prel Pochybeni sefizovace
ozuby sekce
. . Vet diletaéni plifek pod PR . " . . - - . -
L Sefizovatd [::I_ fietacnl plizek po Wklada plifek pod =ekci Pofkozeni tkaniny 2 Pad plisku do stawvu | Nedbalostzefizovate
sekci
Ma=stavuje polohu sekce tak, Wlofeni sekce na bidlen a . R .
. o . . R . . Zastaveni projektilu . . .
L Sefizovad aby byla v ose se zuby vdraze |rufnéwyrovnatsekcisdrahou | Zataveni nebo porucha =3 o 2uby sekca Pochybeni sefizovade
projektilu zubl ostatnich sekci Y
Mastavit stroj dle Dotahnout Erouby tak, aby DotaZenim Eroubd zajistit . N
. - = . - - - . Zastaveni projektilu . .
L Sefizovad parametru Karty tkania |nedoilo ke zméné polohy spravnou polohu po dobu Zataveni nebeo porucha =3 o zuby sekca Pochybeni sefizovace
zajistit, sby jeho sekce zubl Prowvozu v
13. Uprava drahy mechanicke £asti byly
. . - - Zast i jektil P = =
M Sroub Frlpra_\rene F}I’Dtkal‘ll a_ Fixuje sekci k bidlenu Zataveni nebo porucha =3 SELAVEM projsetiv Chybny nakup Eroubu
minmalizovali zastaveni s o zuby sekce
poruchy.
£ A . . . Zastaveni projektilu - .
M Sroub Fixuje sekci k bidlenu Zataveni nebeo porucha =3 Opotrebeni provozem
ozuby sekce
- e Roezdil v ose zubd drahy 3 nové . Zastaveni projektilu| Merovnost povrchu a
M Diletacni plicek Y Zataveni nebeo porucha =3 prel P P . n
04, Tména =ekce ozuby sekce ohnuti pri manipulaci
nastaveni stavu Zastaveni projektilu
M Sekce zubl Zajiftuje priched projektilu Zataveni nebo porucha e nzuub\,r SE.kI::E I'I:Eb[} Fofkozeni sekce
stavem poskozeni zubu bez Provozem
zastaveni
e Zajiftuje hladké deni s P 18 deni . e
M MNaradi ajistuje ,a & provedeani Zdrieni dpravy 2 oma ,E DFD:IE el Pristup Fizeni
ukonu ukonu
Tajistuje hladké deni Mel hytit sekci "
s Bidlen ajistuje ,a & proveden Zataveni nebo porucha 7 elze EE YLt sekcl Opotrebeni provozem
ukonu Srouby

Obrazek 24: FMEA — Krok 1 az 4 (vlastni zpracovani).
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ANALYZA RIZIK (KROK 5) OPTIMALIZACE [KROK &)
— o E s .
. 2 = g E = 8 .
Stavajici = . .. =) = A = b | =| =
reveniivni 2 Stavajici opatreni k F E % Preventivni > N 5 ‘% E Jgﬂ % 2 1 E
e B odhaleni vady, nebo o :5 = . Opatfeni k edhaleni = g g & a £ = s | | 2 :5
opatreni k i e K 3 opatreni pi] ] e o E c = =
TR = priciny o = = = S e B 5 E = = o =
pfiting o | = = Y = &R S a | =
° ] z e = "
2 Q o & o =
X 1 Kontrola |:’Irah\,rl5p2|:|aln|m 2 L 5E.47Tkan! L
nastrojem seglove thaniny
Nahrazeni dilatanich
EE4-Tkani ligku staly =k .
X 4 X 8 | ™ JTREN ) plisku stalym paskam % Profilaktik  |01.02.2022 | V realizaci x o1oe2022| B2 | 1| 2 | L
seglove tkaniny uchycengho na
protikusu sekci zubd
y 7 Keontrola drahy specialnim 1 L SE.4-Tkani 1
nastrojem seglove tkaniny
X 1 Kantrola |:Jlréh\,r.spetiélnirn 1 L 5E.47Tkan? L
nastrojem seglove tkaniny
. SE.4-Tkani
X 4 Nelze dotdhnout 1 L ;o L
seglove tkaniny
. SE4-Tkani
X 3 Nelze dotshnout 1]t ;e L
seglove tkaniny
¥ 2 Kontrola |:Jlrah\,r.5pE|:|aIn|m 2 L 5E.47Tkan! L
nastrojem seglove tkaniny
% 2 Kontrola |:Jlrah\,r.5pE|:|aIn|m c L 5E.47Tkan! L
nastrojem seglove tkaniny
X 7 X 1 L 5E.47Tkan! L
secslove tkaniny
Provedeno
SE.4-Tkani vyvlozkovani o o i
X 4 X 3 M . . stavajicich mist pro X Profilaktik  [01.02.2022 | Vrealizaci X 01.06.2022 7 1 3 L
seglove thaniny . = ,
uchyceni zubu novym,
tvrdym materidlem

Obrazek 25: FMEA Krok 5 a 6 (vlastni zpracovani).
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6.1.7 Analyza stromu poruch - FTA

Dle vysledkti Paretova diagramu a hodnoceni rizik metodou FMEA je vyznamnou
rizikovou udalosti vylomeni zubt, kdy musi byt provedena vyména zubii z divodu zlomeni
zubli ze sekce nebo poskozeni zubii. Tato vybrana vrcholova udalost byla podrobena
analyze metodou FTA za pomoci otadzek ,,5x proc¢“. Byly strukturované analyzovéany
jednotlivé pfiiny az do zakladnich udalosti. Pro tuto metodu byl vybrdn novy tym

skladajici se z pracovnikii vyroby.

Na Obrazku 26 je znadzornén diagram FTA pro vrcholovou udélost Vylomené zuby. Tato
udalost se sklada ze dvou hlavnich vétvi, které predstavuji dva typy udalosti, mechanickou
poruchy a néslednou kontrolu drdhy specialnim piipravkem. Ze zakladnich udalosti
vyplyva, Ze nejcastéjsi chybou je selhani clovéka s podilem na vSech zékladnich udalostech

z 50 %, nasleduje vada spojend s pouzitym materidlem s 31,3 %.

U vétve mechanické poruchy jsem oznacil dvé udélosti souvisejici se zuby, kde je
zamysleno specialni feSeni, a proto jsou tyto udalosti ozna¢eny symbolem pro dalsi feseni.
U udalosti selhani ¢loveéka se vyskytuji vyrazy jako nedbalost, lehkovaZznost. Do této
kategorie zahrnuji i pouziti chybné techniky a nespravné pouzity kli¢, protoZe tyto ¢innosti
jsou rutinni a jejich nespravné pouziti je z kategorie selhani clovéka. Na zakladé tohoto

vysledku bude pouzita metoda TESEO k analyze spolehlivosti clovéka.
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Obrazek 26: FTA diagram (vlastni zpracovani)
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6.1.8 Analyza lidské spolehlivosti — TESEO

Z vystupu metody FTA vyplynulo, Ze nejvétsi podil na poruse stroje vylomené zuby ma
sefizovac, proto byla vyuzita metoda TESEO k ovéteni selhani lidského Cinitele. Metoda
stanovi, zda naroky na c¢innost sefizovace pii zméné jsou natolik vysoké, ze je zde

predpoklad selhani a vznik mimotéadnych situaci v podob¢ poruchy.

Metoda pro odhad chyb operatort, urcuje spolehlivost lidského cCinitele na zakladé
5 faktorti, které jsou na sob¢ navzajem zavislé a jejich vybér je znazornén v Tabulce 3

¢ervenou barvou.

Tabulka 3: Hodnoceni faktorti spolehlivosti — sefizovaci (vlastni zpracovani)

Faktor kategorie Kvantitativni charakteristika Hodnota K
jednoducha, rutinni 0,001
K1 typ ¢innosti vyzadujici pozornost, rutinni 0,01
neobvykla 0,1
2 10
stresovy faktor pro
vy 7 x : 10 1
bézné Cinnosti
20 0,5
K2 doba pohotovost 3 10
stresovy faktor 30 1
mimoradné ¢innosti 45 0,3
60 0,1
. . dobfe vybrany, expert, Skoleny 0,5
K3 kvalita operatora — . -
pramérné znalosti a Skoleni 1
zavazna nepiedvidana situace 3
K4 vliv uzkosti a stresu nepiedvidana situace 2
normalni stav 1
vznikajici mikroklima i koordinovanost 0.7
S provozem ’
dobré mikroklima, dobra koordinovanost 1
s provozem
. . slabé mikroklima, slaba koordinovanost
K5 vliv ergonomie 3
s provozem
slabé mikroklima, chaba koordinovanost 7
s provozem
$patné mikroklima, chaba koordinovanost 10
s provozem

Na zéklad¢ znalosti procesu byla u faktoru K1 byla zvolena hodnota parametru 0,01. Tento

hodnota je charakteristicka rutinni ¢innosti, vyzadujici pozornost. U faktoru K3 byla
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zvolena hodnota 0,5 vyzadujici specializaci pracovnika podpoienou Skolenim a u faktoru

K4 byla zvolena hodnota 2 pro nepfedvidané situace vzniklé na riznych variantach stavi.

Dle hodnoty K se nasledn¢ urcuje pravdépodobnost vzniku chyby lidského faktoru

nasledovné:

e Hodnota K dosahne hodnoty > 1 — piedpoklada se selhani.
e Hodnota K je v intervalu 0,7-0,9 — je zde pravdépodobnost vzniku mimotadné

udalosti.

¢ Hodnota K je v intervalu 0-0,6 — mimotadna udalost nehrozi.
Vyhodnoceni lidské spolehlivosti pro praci sefizovace pii zméné je zobrazeno v Tabulce 4.

Tabulka 4: Vypocet koeficientu spolehlivosti (vlastni zpracovani)

Proces K1 K2 K3 K4 K5 K

Sefizovad 0,01 0,5 0,5 2 1 0,005

Vysledek hodnoty k pro uréeni pravdépodobnosti vzniku chyby lidského faktoru je pro
praci na upravé drahy sefizovace stanoven hodnotou 0,005. Vysledek je v intervalu

0- 0,6 a znamena, Ze pii praci sefizovace by nemély vznikat mimotadné udalosti.

6.2 Vyhodnoceni analytické ¢asti

Na zafatku analyzy byl proveden vypocet, do jaké miry se vyskytuji vady na tkaniné
v pfepoctu mnozstvi vad na mnozstvi vyrobenych balikli. Z tohoto pohledu bylo
vyhodnoceno, ze na 1/3 vSech balikil byla nalezena vada, konkrétné to bylo 31,3 % vyskytu

vad.

6.2.1 Vyhodnoceni Ishikawa a Preto diagramu

Ze zdroje dat bylo mozné zpracovat vystupy o druhu vad procesu a také co ma vliv na
nekvalitu procesu. Tyto informace byly zpracovany nejprve ve form¢ Pareto diagramu,
které vady se na tkaniné vyskytuji nejcastéji. Z tohoto rozdéleni vysly dvé vady, Spinava
tkanina a rozpadly kraj jejiZ eliminace je na zdklad€ hodnoceni rizik v procesu tkani v této
praci feSena.

Okolnosti, za jakych vznikd Spinava tkanina byly zjiStény zépisem do formuléfe,
z kterého vyplynul opét Pareto diagram s vysledkem nejcastéjSi pfi¢iny na zaSpinéni
tkaniny: vylomené zuby ajejich oprava. Nasledujici okolnosti vyplyvajici z Pareto

principu 20/80, které dalsi vlivy zptisobuji znecisténi tkaninu nebyly pracovnicemi vyroby
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identifikovany. Prvni z definovanych pfi¢in vylomenych zubl nelze jednoznacné urcit,
protoze misto se zuby drahy neni pfistupné v dobé chodu stroje. Proto byl pro analyzu
moznych pfi¢in zvolen Ischikava diagram, ktery ukazuje, Ze proces nastaveni drahy

projektilu nyni vykazuje zna¢né mezery.

V kategorii metody nejsou jednoznacné definovany piesné postupy pro tuto ¢innost.
Ptesto, ze se jedna o ne prilis slozitou ¢innost je zde prostor pro variabilitu Gprav ze strany
sefizovaci. V kategorii materidl je popsano nékolik moznych rizikovych mist, které jsou
dobfe identifikovatelné, ale jak z dalsi kategorie lidé vyplyva, dikladnost a zodpovédnost
u nékterych pracovnikli neni na maximalni Grovni. V dal$i kategorii managment jsou
vyjadieny nazory samotnych sefizovaci, ze chybi kontrola jejich ¢innosti a s pocitem, ze
neni nastavena kontrola kvality odvedené prace sestaveni drdhy a néktefi pracovnici ne

vzdy odvedou piesnou praci.

Okolnosti, za jakych vznikéd rozpadly kraj jsou oproti prvni vadé na prvni pohled zcela
nejednoznacné, proto byl pro tuto vadu ihned zvoleno tymové hodnoceni pomoci Ishikawa
diagramu. V hodnoceni dle kategorii je oznaceno n€kolik pfi¢in, které zplsobuji vznik
chmyii a malych vlaken, které se usazuji na n€kolika mistech ve stavu a po nahromadéni
se uvolni a zpusobi rozpad kraje. Vznik té€chto ¢astice ma nékolik diivod jako je predev§im
chyba vnavodu niti, opotfebeni materidlu a pfiprava materidlu v predchéazejicich

vyrobnich krocich.

Vliv na tuto vadu mize mit i prostiedi z hlediska osvétleni pfi ndvodu a pracovni poloha
pfinavodu. Déle bylo vyhodnoceno, Ze neni zp&tna vazba na pracovnice vyroby o velikosti

problému a také by bylo vhodné zavést kontrolu odvadéné prace.

Vsechny tyto pfiCiny budou zohlednény v podrobné analyze procesu tkané metodou

FMEA.

6.2.2 Vyhodnoceni FMEA

Z vysledktli posuzovani rizik vybraného procesu je nejvice rizikova uprava drahy, kontrola
dréhy z pohledu poruch vzniklych zastavenim projektilu o zuby drahy a provozni kontrola

stavu, kde 1ze odstranit ¢astice vlaken uvolnéné v priibéhu tkani.

Metoda FMEA odhalila mista s nejvy$si prioritou pro pfezkoumani a stanoveni opatieni.
Prvnim takovym mistem je drédha tvofena zuby, kde dochazi k priiletu projektilu. Pii zméné

této drahy mize dochazet k vyoseni zubli drahy, na které je uz nyni nastavena kontrolni
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¢innost. Pokud se tato kontrola neprovadi vlivem selhani sefizovace, tak neni ovéteno, ze
dréha je v pfesném stavu. DalSim mistem s nejvyssi prioritou je Cast stroje, kde dochazi
k shlukovani zbytkli vlaken uvoliiujicich se provozem z niti tvofici tkaninu. Tyto Céstice
vznikaji pfedevsim pii pruchodu stojem a velky vliv ma i kvalita pfipravené suroviny. Tyto

¢astice se po nahromadéni uvolni a zptisobi rozpadly kraj.
Mezi stfedné vyznamné riziko patii montdz dilatacnich paskl. Manipulace s dilata¢nimi
pasky neni jednoducha pro svou velikost a jsou v mnoha ptipadech znecisténa nebo ohnuta,
coz zpusobuje vyoseni sekci se zuby. Dal$im mistem, kde mize dojit k vzniku nezadoucti
situace je uvolnéni Sroubt pfi ptipravé drahy tim, Ze neni dostate¢né zafixovan dil Sroubem
z diivodu nefunkéniho zavitu. Pro zlepSeni stavu kontroly drahy je také vyznamné pfipravit
k pouziti vice kalibra¢nich pravitek, aby usnadnilo préci sefizovaciim a zmensSilo se selhani
Clovéka k provedeni kontroly. Dal§im rizikovym mistem ztéto kategorie je vedeni
perlinkovych niti, které jsou rozvadény ve stavu spole¢né a muze vznikat slepeni nebo
spojenim uvolnénych kapilar vlakna. Pozornost bude sméfovat i pro necistoty na rukou
sefizovacl. Poslednim rizikovym mistem s vysokym hodnocenim jsou osnovni a krajové
niti, které ptichazi z predchazejicich pracovnich kroki.
Mezi rizika s nizkou prioritou je vétSina posuzovanych krokt a jejich prvkl. Zlepseni
vizualni kontroly pfi prichodu v neosvétlenych ¢astech stroje by se snizilo riziko Spatného
rozmisténi niti. Také pti selhdni clovéka mohou vznikat rizikové situace, které nejsou Casté,
ptesto pii nizkych ndkladech 1ze dosdhnout zlepSeni stavu.
Opatireni
Po vyhodnoceni nepfijatelnych rizik je navrhovano:

1. Zavedeni kontroly nastaveni drahy a stroje.

2. Umoznit odsati zbytkl vldken.

3. Zlepsit kvalitu vstupniho materialu ze skani a snovani.

4. Zlepsit manipulaci s dilata¢nimi pasky.

5. Zajistit dotahovani Sroubi.

6. Vybavit sefizovace kalibracnimi pravitky.

7. Zlepsit vybaveni sefizovacl na €istotu pii manipulaci s tkaninou.

8. Revize mist pro vedeni perlinkovych niti.
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Podrobné rozpracovani jednotlivych napravnych opatfeni uvedeno v kapitole 7.

6.2.3 Vyhodnoceni FTA a TESEO

Metoda FMEA stanovuje pfic¢inu selhani funkce konkrétniho prvku provadéné ¢innosti,

kdezto u metody FTA hleddme pravdépodobnou pficinu selhani cilenou, strukturovanou

v

v

metodu jsem zvolil nejrizikoveéjsi situaci pii piipraveé drahy, ktera je nejcastéj§im divodem
poruchy stavu. Z vysledkl vyplyva, ze nejcastéjsi chybou je selhani cloveéka s podilem na
vSech zédkladnich udélostech z 50 %, nasleduje vada spojend s pouZitym materidlem
s 31,3 %. Organizacni opatfeni 12,5% ostatni 6,2 %. Selhani clovéka je oveéfeno nasledujici

metodou TESEO. Materialové a organizacni vysledky budou feSeny v aplikacni ¢ésti.

Analyza selhani ¢lovéka byla provedena metodou, kdy nejcastéjsi chybou pti poruse zubt
je selhani ¢lovéka. Vysledek je v intervalu 0-0,6 a znamena, Ze pfi praci sefizovace by
nem¢li vznikat mimotadné udalosti, ale mozné doporuceni ke zlepSeni stavu je zamyslenim
se na nekterymi faktory jako je typ vykondvané cCinnosti, kterd vyzaduje presnost
a pozornost. Faktor osobnich kvalit a odbornosti sefizovace je také stale dilezity rozvijet,
zvlasté pokud skladba strojového parku na tkalcovné je velmi rlznoroda. Na tyto typy

faktord bude nutné hledat prostiedky ke zlepSeni situace.
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7 APLIKACNI OPATRENI

Tato cast prace obsahuje opatieni, ktera byla zavedena pro sniZeni rizik v procesu a tim

snizeni nekvality. Navrhy jsou rozd€leny na organizacni a technicka opatieni
7.1 Navrhy pro sniZeni nekvality procesu

7.1.1 Organizaé¢ni opatieni
K eliminaci chyb operatora bylo zavedeno:

e Nastaveni kontrol drahy a zajizdéni pro zkvalitnéni a zvySeni odpovédnosti.
e Standardizace postupu pro stanoveni jednotnych pravidel.

e Skoleni sefizovacl pro rozvoj odbornosti.
Nastaveni kontrol

Dle vysledkt analyzy rizik byla zavedena kontrola mist, kterda mohou zptsobovat zastaveni
projektilu v draze, a ktera by méla zvysit pozornost, presnost a dislednost vykonavané
préace. Zaroven bylo dohodnuto s vedenim stfediska tuto kontrolu rozsifit o méné zavazna
mista pracovnich ¢innosti, pro zvyseni dilezitosti a vyznamu dodrZovani pracovnich kroki

a obecn¢ pravidel.

Z vysledki kontrol je jednim z ukazateltl, jaka je spolehlivost jednotlivych setfizovaci pti
zméné a zajizdeéni stavu. Z vysledkli vyplyva a potvrzuji analyzu rizik na spolehlivost
¢lovéka, Ze n€ktefi pracovnici maji rezervy v dodrZzovani pravidel. Zjisténé nesrovnalosti
jsou ihned po kontrole pfedany na sefizovace. Zaroven tyto vysledky jsou pfedany na
fizeni sttediska, kde vedouci stfediska spolu s mistrem provedou pracovni pohovor se

sefizovacem, ktery vykazuje chybovost pro nalezeni feSeni na zlepSeni vysledkii.

Obrazek 27 znazoriiuje piehled vysledkl v kvalit¢ provedeného nastaveni stroje
sefizovaem. Z ptehledu je zfejmé, Ze se vyskytuje po prvnich kontrolnich tydnech
sefizova¢ s inicidly IM s nejniz§i hodnotou spolehlivosti 91% a naopak spolehlivost

sefizovace s inicialy FK a JK je témét 100%.
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Vysledky kontrol - spolehlivost zajeti dle serizovacl
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Obrazek 27: Vysledky kontrol 1. (vlastni zprcovani)

Dalsi z ukazatel(, ktery je nyni vyhodnocovan je piehled, kterd mista jsou rizikova pfi praci
sefizovace a po del$im casovém horizontu lze opakované zrevidovat posouzeni rizik. Se
seznamem mist, kterd vykazuji vyssi chybovost uz nyni pracuje technické oddéleni

a pfipravuje opatfeni, kterd by zabranila chybé& ¢loveéka.

Vysledky kontrol - nejcastéjsi vady u zajeti stavu

Obrazek 28: Vysledky kontrol II. (vlastni zpracovani).

Z Obrazek 28 je patrné, Ze umisténi zdvazi na ramu a chybéjici ocko na odvijeci bude
vyzadovat nastaveni akci k eliminaci vyskytu. Nyni je hodnota na vysoké cetnosti Sesti

vyskyti.
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Skoleni serizovaca

Probéhlo skoleni sefizovact na postup nastaveni a kontroly drahy jako Cinnosti, ktera byla
vyhodnocena jako rizikova. Skoleni obsahovalo postup praci pii zajizdéni a upozornéni na
rizikovéa mista dle analyzy rizik a pfipomenuti zasad spravného pouziti technik a pomucek.
Skoleni bylo dopliiovano o zajimavé pfipominky a zkugenosti samotnych sefizovaci. Bylo
také dohodnuto na zadost samotnych sefizovact a v souladu s vysledky metody TESEO
nastavit pravidelné setkanich nad podobnou tématikou z jejich prace. Skoleni probihalo
v komunika¢ni mistnosti z diivodu hluku na pracovisti. Bylo doplnéno o novou techniku
zaznamu — video postup, ktery dobte doplnuje diskusi na odbornou technickou tématikou

a bylo pracovniky vyroby ocenéno.
Standardizace postupu

Jak uz bylo zminéno v analyticko-empirické ¢asti, kde byla pfedstavena nova struktura
pracovnich instrukei, kterd byla doplnéna o nova opatfeni k redukei rizika jako prevence

vzniku nekvality a zaklad standardu pro dalsi zlepSovani.

Piesto, Ze wvariabilita sortimentu atechnického vybaveni stroji je velka, zjiSténé
nedostatky, pfipominky budou zaznamenivany do jiz upravené standardizované

dokumentace a s ni spojené¢ho video navodu.

7.1.2 Technické opatieni
Zvétseni poctu kalibraénich pravitek

Mezi technické opatieni, kterd vyplynula z analyzy je ptikoupeni kalibracniho pravitka
(Obrazek 29) pro kontrolu stavu drahy. V soucasné dobé je pro setfizovace k dispozici jeden
kus. Pfi zmén€ musi setfizova¢ vyhledat toto kalibra¢ni pravitko na diln€ u svych kolegg.
Vznika ztrata prechodem a hledanim kolegii s pravitkem a z tohoto divodu nent jistota, ze

je kontrola vzdy provedena.
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Obrazek 29: Pouziti kontrolniho pravitka (vlastni fotografie).
Nahrada dilata¢nich pliSka

Dalsim ztechnickych opatfeni je nahrazeni dilatacnich plisku, oznaCeny Sipkou na
Obrazku 30 stalym paskem ze stejného materialu trvale uchyceného na protikusu sekci
zubt. Odstrani se instalace pliski, které Casto padaly do stavu a nebude dochézet k uSpinéni

a ohnuti dilu.

Obrazek 290: Ukazka sekce zubt a dilatacniho plisku (vlastni fotografie).
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Misto, kde se ptipeviiuji sekce zubt (Obrazek 31) v zavitové Casti je Castymi zménami
opotfebena. Pro prodlouzeni Zivotnosti zavitové c¢asti tohoto dilu bude provedeno

vyvlozkovani stavajicich mist pro uchyceni zubti novym, tvrdym materidlem.

Obrazek 301: Bidlen — ¢ast dilu (vlastni zpracovani).
ZjednodusSeni opravy zavitl

ZlepSeni piinese 1 nova sada na opravu poskozenych zaviti, kterd je vidét na Obrazku 32.
Pii nepfesném dotazeni byla sekce zubli uvolnéna a dochazelo vyoseni sekce, u které

dochazelo k poruchdm drahy zastavenim pruletu projektilu o zuby drahy.

Obrazek 312: Sada na opravu zavita (vlastni fotografie).
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ZlepSeni Cistoty

Poslednim opatfenim pro snizeni rizika vzniku u$pinéné tkaniny je operativni moznost pro

sefizovace ocistit si ruce a pracovni pomucky pro opravu priimyslovymi ubrousky.
Odstranéni zbytki vlaken

Pro zlepSeni rozpadlych kraji bylo dle vyhodnoceni rizik realizovano pofizeni odsavacich
pistoli Obrazek 34 pro odsati zbytki chmyfi a dalSich necistot. Jednou z kotenovych pficin
vznikd zbytki vldken je piiprava na dalsich stupnich vyroby. Reseni nekvality vstupniho
materidlu musi byt feSeno novym projektem na fizeni rizik pro procesni kroky vyrobny

tkaniny skani a snovani.

Obrazek 323: Vzduchova pistole pro odsavani (vlastni fotografie).

Nové vedeni perlinkovych niti

Pro zlepSeni spojovani perlinkovych niti byl navrZzen novy zpiisob vedeni perlinkovych niti
ve stavu na obrazku. Nité uz nejsou vedeny za pomoci upraveného ocelového dratu, ale
novym dilem, ktery vede nité samostatné¢ a nemuze dojit ke spojeni kapilar niti, a tedy
zvySeni pnuti, které vede k rozpadu spoje. Na obrazku 34 je zndzornén stav pired/po

aplikaci opatfeni.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 82

Po aplikaci

Pred aplikaci

Obrazek 334: Novy dil pro vedeni niti (vlastni zpracovani).
Vizualni zlepSeni vedeni niti

Posledni z navrzenych opatfeni je zména barvy perlinkovych niti, kterd zlepsi prehled
o vedeni niti ve stavu a zlepsi manipulaci ve spodni ¢asti stavu, kde chybi osvétleni a zlepsi
kontrolu vedeni niti. Na Obrazku 35 znazornuje zbytek spotieby diive pouzivané modré

barvy a pfechod na novou zelenou reflexni barvu.

Obrazek 345: Zmeéna barvy perlinkovych niti(vlastni fotografie).

7.2 Monitoring a prezkoumavani funkcénosti navrzenych opatieni

Pro udrzeni nastavenych opatteni je dulezité sledovat stav procesu na vybranych kritériich.

Vysledky dosazené po nastaveni zmén v procesu jsou monitorovany dle Kontrolniho planu
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na sledovani nekvality na rezné tkanin€ v procesu. Souhrn parametrti a zptsob sledovani
je uveden v Tabulce 5.

Tabulka 5: Kontrolni plan (vlastni zpracovani).

Produkt: REZNA TKANINA Clenové tymu: LJLB, M,D,
Datum: 15.03.2022 Datum ovéfeni: 01.04.2022
IGlonga || L pgi
Procesni . Cilova Zpisob Kdo a co udéla prijme mfon{l.?ce, S
Proces Metrika A 5 - = prijeti
kroky hodnota | ziznamu dat pro detekci vady nasledna = =
onateni systémového
P opatieni
0,
. /:),Chy,b Technolog, mistr, ihned
Tkani Kontrola sefizeni — o - : " - .
o . 1,50 % formulaf provede kontrolu informuje sefizovac
Segl zajizdéni ihned po L ” >
a zapis sefizovace
kontrole
douci
. % chyb Technolog, vedo
T K(.),Iimv)le} sefizeni — 1,50 % databaze provede kontrolu s'tredlska, mistr, profilaktik
Segl zajizdeéni i e naprava dle
mésicné a zapis 7
analyzy dat
q 5 ..
Thani Tkani | /0 vadcelkem | 5o, formulaf nahlési tkadlena | TSt ihned 9 WO,
Segl — denné informuje profilaktik
vedouci i
q 0 - 5
e Tkani & Vafi ce llfem 20 % formular Technolog zapis gtredlska, profilaktik,
Segl mesicné naprava dle technolo
analyzy dat g
% vad vedouci mistr
b Tkani splr}an? 6 % formulaf Technolog zapis srtredlska, profilaktik,
Segl tkanina naprava dle technol
mesicné analyzy dat cchnolog
Tkani i s\t/f:ji(i)slgell i i
Tkani "rozpadnuty 4% formulat Technolog zapis . : profilaktik,
Segl % rx naprava dle
kraj" mési¢né i —_— technolog

V Tabulce 5 je uveden cely pribéh monitoringu. V procesu tkani budou sledovany metriky
na nekvalitu procesu a vysledky nové nastavené kontroly. Je stanoveno, Ze je dulezité ithned
po zjisténi se zabyvat vzniklou odchylky a nasledné sledovani metrik na mési¢ni frekvenci
stiediskové porad€. Dale jsou stanoveny nové cilové hodnoty dle vyslechli aplikacnich
opatfeni. Je popsan zdroj a odpovédnd osoba za zjisténi, pfijmuti nadpravnych opatieni
a odpovédnost za systémové oSetieni vzniklé odchylky od cilového stavu.

Zdroj sledovanych metrik je indikdtorem odchylek procesu, ktery v odpovédnosti
managmentu vyroby podléhd kontrole a opraviiuje k rozhodnuti o revizi procesu. Samotné
fizeni rizik, které¢ v Kordarn¢ je preferovano pouzitim metody FMEA je stanoveno s ro¢ni

revizi coz bude platit i pro tento proces.

7.3 Zhodnoceni navrZenych opatieni a dosaZené vysledky

Opatieni, kterd jsou popsana jsou z velké €asti jiz aplikovana, nékterd jako vyvlozkovani

dilu pro uchyceni sekce zubti bude probihat postupné. Pracovnici byly proSkoleni na zménu
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drahy pro projektil, z které¢ vzesSel navrh pravidelné opakovani odbornych workshopd,
jehoz benefit se projevi nasledujicim obdobi kvalitou odvedené prace a motivacnim
faktorem pro vétSinu sefizovaci. Zavedla se kontrola na zménu a zajizdéni, ktera byla také
pii diskusich se samotnymi sefizovaci navrhovana a kterd na tomto vyrobnim stfedisku
chybéla. Samotna snaha o zlepSeni procesu a zkvalitnéni prace se spole¢nou tymovou praci
vyrobnich pracovnikii a fiticich pracovnikii stiediska mé¢la dle mého nézoru vliv na
motivaci pracovnikll celého procesu tkani. Povédomi o diilezitosti a odpoveédnosti prace
sefizovace by mé¢la mit vliv na spolehlivost, kterd nebyla na vysoké trovni. Zavedeni
standardu v podobé novych pracovnich instrukci a video ndvodu je dobry zéklad pro

zlepSovani a opora pfi stanoveni pravidel a technickych detaili.

Opatieni technického charakteru jsou praktickymi detaily, které pomohou pfi zkvalitnéni
prace. Nakup nového kalibra¢niho pravitka, ¢isticich ubrouskli a zména barevného odliSeni
perlinkovych niti jsou jednoduchym zlepsenim. Uprava bidlenu a zména v uchyceni
dilata¢nich pasku vyzaduji delsi ¢as na realizaci musi byt provedeny postupné. Iniciativa
pracovnika vyroby za zavedeni nové pomucky pro vedeni perlinkovych niti bylo odménéno
v ramci Kaizen zlepSovani, které je v organizaci vyuzivano a je spravnym ndstrojem pro

podporu novych myslenek, jak je uvedeno v teoretické Casti. 4.2

Po aplikaci navrzenych opatfeni bylo dosazeno v parametru vyskytu vad na tkaniné
k vyraznému posunu, jak je vidét na Obrazku 37. Po aplikaci navrzenych opatteni doslo ke
sniZzeni vyskytu vad v procesu tkani z 31,8 % na 20,7 %. Mésice leden az brezen 2022 na

Obrazku 37 vykazuji zlepSeni oproti zobrazovanému prameru roku 2021.

Procento vad z vyrobenych ks balikd 2021/22
45%
41,4%
405
36,1%
- 34,3% 35.2% 34,00
3005 31,0% 3n 78,
309 i 185
25,4% 25,3% 24 8%
255
21,2% 213% Wskyt vad
20% 18.3% = Primér vad
15%
1B N
1o ‘ Pred aplikaci opatfeni Po aplikaci opatfeni
5% I B B ._
o5 M E R
1 2 3 Z L 1 7 2 9 10 11 17 1 2 3

Obrazek 35: Histogram vyvoje vad na tkaniné€ (vlastni zpracovani).
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Rovnéz u nejvétsi vady ,,Spinava tkanina“ dosSlo k vyraznému posunu, jak je vidét na
Obrazku 38. Pfed zavedenim opatieni se vada vyskytovala na primérné urovni 10,1 % a po
zavedeni opatieni se snizila na hodnotu 5,6%. ZlepSena spolehlivost prace setfizovace je

vidét na grafu uz od listopadu 2011.

Spinava tkanina /vyrobeno balik(
14,0% 13,6%
12,0%
10,1% g gg
10,0%
£0% B ipinava
B, 7% tkanina
6,0% 5,0% 5,3% 450 ,
——Prumér vad
1111
Po aplikaci opatfeni
. pl p
.
0,0% HE B n&
1 2 3 4 &5 & 7 & 8§ 1w 11 12 1 2 3

Obrazek 36: Histogram vyvoje vad ,,Spinavé tkanina* (vlastni zpracovani)

Druha optimalizovana vada ,,rozpadnuty kraj* vykazuje také zlepseni, jak je znazornéno
v grafu na Obrazku 39, ale jedna z kofenovych pfi€in je dle vysledkll analyzy rizik
v predchazejicich stupnich vyroby, proto je nezbytné dalsi kroky optimalizace nasmétovat

na procesy skani a snovani.

Rozpadnuty kraj /vyrobeno baliki
8,0%
7,0%
6,0%
I Fozpadn
0% o uty kraj
4,0% —Primér
3o 33 g
30% I
2,0%
Po aplikaci opatieni
1,0%
.
0,0% " = =
1 2 3 4 5 & 7 8 9 10 1 12 1 2 3

Obrazek 37: Histogram vyvoje vad ,,Rozpadly kraj* (vlastni zpracovani)
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Uvedené metody analyzy rizik byly také soucésti projektu Six Sigma Green Belt projektu,
ktery byl v tomto procesu paralelné aplikovan, proto také na zavér na Obrazku 40 uvadim
piehledovou tabulku uzavieni projektu. V této rekapitulaci je uvedena doba projektu
sponzor, popis a formulace projektu a stanoveni cilovych a dosazenych hodnot. Byl
stanoven také finanéni benefitu z projektu, ktery ¢inil necelych 350 tisic ké. Tato uspora
byla nastavena z uspory primérné doby trvani u sledovanych vad. Samotny vypocet byl
stanoven po konzultaci s finanénim oddé€lenim jako uUspora mzdovych ndkladG pii
odstranéni vady anevyuziti stroje, ktery v dobé opravy nevyrabi. Benefit v podobé
zlepsené kvality na dal$im stupni vyroby a na koneéném produktu byl vyjadien v GB
projektu nefinan¢nim vysledkem. Na zavér protokolu je stvrzeni dosazeni vysledku

podpisem sponzora projektu a zastupcem finanéniho oddéleni.

Nazev projektu Snifen pottu vad pli tkani ségloveé tkaniny Oddéleni ségly
Black ! Green Belt Bc.L.Jagos Telte-mail
Master Black Belt Telte-mail
Sponzor Mg Telte-mail
Datum zahajeni K21 Datum ukonéeni V.22

X . SniZeni poftu vad na tkaniné, Simd se snifi pobet stivajicich i potencisinich neshod SniFenim poftu vad | stroj
Popis projektu stoji) 52 Zlepdi wyuEiti stroje, zvyEl s produktivita price.tzn. 23 stejmy provoznd &35 stroje se vyrobi vics
thoaminy

Obchodni pripad

Formulace problému Vada na tkaningé mide znehodnotit cehy balik { poEsdovand mnoEstvi). Vady, které je modné odstranit, vznikaj
wiceprace (zvyEul se naklady 3 snifule se wyudili strojl)

Proces a vliastnik
Proces tkani seglové tkaniny, Viastnik procesu R.RySawvy

Rozsah Start: Wyroba rezné tkaniny
Stop: Ddvedeni reZného baliku
Wietné:
Mimo:
Cile projektu Metrika ychozi Cilova DosaZena
%% ks vad s wyrobeng 31,80% 15% QU,TU%
% ks wad / wyrobené tumy 31,10% 15% 23,0%
Dosazens finandn — e e —
vysledky e — —

Dosazené nefinanéni

vsledk: I
vysiedsy ZlepEeni kvality pro DTU

Prinos pro zakaznika
Kvalita konecného produkiu

Potvrzeni sponzora o
lispéiném dokonéeni
projektu Datum Podpis
Potvrzeni controllingu
o do=sazeni finanénich
piinosi Datum Podpiz

Obrazek 38: Gren Belt projet - uzaviraci protokol (vlastni zpracovani).
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ZAVER

Tématem diplomové prace bylo: ,,Hodnoceni rizik a snizeni nekvality vybraného procesu‘.
Cilem diplomové prace bylo stanovit opatieni, ktera snizi nekvalitu vybraného procesu
s ohledem na ekonomickou a provozni efektivitu. Stanoveného cile bylo dosaZeno na
zakladé navrzenych organizacnich a technickych opatfeni. Stanoveny cil pro snizeni vad
na tkaniné v procesu tkani o 15 % byl vyrazné ptekroc€en i proto, Ze tento ukazatel nebyl
doposud sledovan a vyhodnocovan, proto na zacatku prace byl uveden pouhym odhadem.
Pted zavedenim opatieni byla hodnota nekvality na tkanin€ v procesu tkani stanovena na
36,8 % a vysledna hodnota po zavedeni opatieni je 20,7 % tedy zlepSeni o 34,1 %. Byl také
vyjadien benefit pfi ziskané uspofe pfi snizeni nekvality procesu tkani, jeho hodnota je
vycislena na 347000k¢ za rok. Presto, ze nejde o vysokou ¢éstku, neni zde zohlednén vliv
na kone¢nou kvalitu produktu impregnované tkaniny, ktera se v nasich podminkach neda
objektivné stanovit. Vypocet je zalozen na uspoie mzdovych nakladi na pracovniky
zabyvajici se napravou vzniklé nekvality a nevyuziti tkalcovského stavu, ktery v dobé

opravy nevyrabi.

Teoreticka ¢ast je rozdelena na Ctyti kapitoly. Prvni kapitola pfinasi rozdéleni rizik a uvadi
zakladni pojmy z oblasti rizik pro pochopeni vzdjemnych vztahli a vazeb. Nasledujici
kapitola zptistupiiuje pohled na zasady pro efektivni fizeni rizik a rdmce, ktery napomaha
integraci managementu rizik do ¢innosti organizace. V této kapitole se nachazi také popis
celého procesu managementu rizik dle normy ISO 31000, ktery byl aplikovan v praktické
¢asti diplomové prace pomoci vybranych metod, kterd jsou zde uvedeny. Tieti kapitola je
vénovana pojmu kvality a managementu kvality jako soucasti celopodnikového fizeni
organizace. Je zde také uveden trend ve vyvoji fizeni kvality, jako jsou pfetrvavajici normy
vydavené Mezinarodni organizaci pro normy ISO a dale jsou zde uvedeny odvétvové
standardy, které udavaji smér kvality pro urcitd vyrobni odvétvi. Poslednim trendem je
nejkomplexnégjsi koncepce TQM jejiz zamerem je uspokojovani potieb zdkaznika. Kromé
zakladnich metod je zde vysvétlen také vztah rizik a kvality. Posledni kapitola teoretické
Casti je predstaveni soucasnych trendti kontinualniho zlepSovéani scyklem PDCA
v organizacich. Lean pfistup pro identifikace a eliminace plytvani. Je zde ptfedstavena
metodologie zamétfend predevSim na kvalitu Six Sigma s identifikaci hodnoty pro
zakaznika a DMAIC cyklus. Kaizen pfistup s generovanim ndpadii arychlé fizeni

problémt v malych tymech kvality pfimo v samotnych procesech.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 88

Prakticka cast je rozdé€lena na tfi ¢asti. V prvni Casti je pfedstavena firma Kordarna Plus
a.s. ajeji vyrobni program na produkci prumyslové tkaniny. Analyticko-empirickd cast
zac¢ina mapou procesu jako pfehlednou strukturou prvki a vazeb procesu. Zacatek procesu
je také vyjasnénim velikosti nekvality v procesu na sbiranych datech o vadach na vyrabéné
tkanin€. Soucasti sbéru dat je také vytvoreni Paretova diagramu, ktery pfedurcuje k feSeni
nejveétsi dveé vady na tkanin€. Tyto vady jsou podrobeny odliSnému stanoveni moznych
pricin, a to kombinaci Paretova a Ishikava diagramu. Pro hlavni posouzeni rizik je vybrana
harmonizovana FMEA a pro podporu komplexniho pfistupu je vytvoien i novy standard
procesu v podob¢é novych pracovnich instrukei. Z vystupu metody FMEA je vybrana jedna
vrcholova udalost, na kterou je aplikovana strukturovand metoda FTA a posledni z metod

na stanoveni spolehlivosti ¢lovék -stroj.

Aplikacéni ¢ast shrnuje vSechna navrzena opatieni, kterd budou realizovana pro snizeni vad
na tkanin€. Opatieni jsou rozdélena na organizacni, jako je zavedeni kontrol zajeti stavu,
Skoleni s diskusi nad danym tématem a osm opatieni technickych, mezi které patii napft.
nakup novych pomitcek, technicka inovace dilli a zména barvy niti pro lep$i manipulaci ve
stavu. Soucasti kapitoly je i1nastaveny monitoring pro sledovani stanovenych metrik
a cyklus prezkoumavani. Nova metrika pro sledovdni vad na tkaniné¢ bude dobrym
indikatorem urovné kvality 1 v dalsim obdobi. Sumarizace vysledku je formou tabulky
Green Belt projektu a spolu s kontrolnim pldnem je zamérnou prezentaci, jak lze spojit
fizeni rizik kvality s metodologii zlepSovani, v tomto ptipadé piistupem metodologie Six

Sigma.

Vybranych metody rizikového inZenyrstvi Ize pouzit v rliznych fazich cyklu DMAIC,
stejné jako na pocatku cyklu stanoveni rozsahu a kritérii prace. Jednim z rozhodujicich
prvka je také konzultace a komunikace v celém priubéhu procesu. V zavéru prace je
pochopitelné zdznam vysledki pro udrzeni nastavenych opatieni a celkové hodnoceni,
které zajimd podnikové managery, coz predstavuje stejny princip procesu fizeni rizik

1 metodologie Six Sigma.

Soucasti hodnoceni nekvality bylo vygenerovéano i riziko nekvalitniho vstupu materidlu
z predchozich stupni vyroby skani a piedevsim snovani. Tento vystup bude pfedan vedeni
sttediska Segly, jako nové téma projektu optimalizace a analyzy rizik, které by m¢élo

probéhnout jesté v letoSnim roce.
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PRILOHA P I: KRITERIA PRO VYZNAM (AIAG& VDA, 2019)

Vieobecna kritéria hodnoceni parametru Vyznam pro proces (5)
Potencialni nasledky vad se hodnoti podle dale uvedenych kritérii. Prazdné pro vyplnéni utivatelem
., - .. Priklady Piiklady specificke pro
_ Doy zavod priji je-li | Doy ko ha uzivatel e s A .
5| Dopad Dopad na viastni wyrobu padna ] prijemce (je-l pad na ) nu:me tEnEtee specificke pro| organizaci, nebo skupinu
znam} (je-li znam} . .
organizaci produktu
vada miize mit za nasledek e A ovlivnéni bezpetneho provozu
i . vada muze mit za nazledek . . ; =z =
akutni zdravotni a [ nebo i L vozidla a [ nebo ostatnich . Ohrozeni operatora nebo
= o - akutni zdravotni 8/ nebo : e Kriticka, bez o -
10 bezpecnostni rizika pro . . R . vozidel, zdravi ridice nebo . zarizeni bez
. . cx bezpecnostni riziko pro vyrobni o o e 0 wystrah .
vyrobni nebo montazni N 23 . cestujicich, nebo utastniku wvystrahy
Vysoky pracovniky nabo mantazni pracovniky silnigniho provozu, nebo choded
vada miiEe mit za nasledek vada miZe matza nasledek S . OhroZeni operatora nebo|
o0 nor . e . L neplnéni pravnich predpisu Kriticka s v
] nedodrieni pravnich nedodrieni pravnich predpisu o ; zarizeni s
oo . ; . . ; . . tykajicich se produktu wystrahou .
predpisu ve vyrobnim misté ve vyrobnim misté wystrahou
cdstavené linky na dobu deli,
nei je jedna sména; zastaveni . .. .
o o o o . Prvek je nefunkcni, ztrata
. L. .. . . |dodavek;vyizdujeopravunebo | ztrata primarni funkce vozidla . .
100% wwrobni davky muze byt | . e ac 5 . oo Welmi klicowych
3 . vyménu dilu v provozu [montaZu | potfebné pro b&Eny provozv . e . B
nutne sesrotovat . . . co- . s . zawaina vlastnosti, 100 %
koncoveho uzivatele), mimo prub&hu ofekavane Zivotnosti . .
vr v a wyrobku znehodnoceno
pripad nedodrzeni pravnich
Stiedné predpis tykajicich se produktu
vysokoy produkt miZe byt nutné odstaveni linky od jedné hodiny
pietfidita £ast (méné ne: |dodélky jedné smény; zastaveni Prvek funguje, ale jeho
1005 | vyradit/sefrotovat; | dodavek; vyiaduje opravu nebo | zhorSeni primarni funkce vozidla urover vikonu je
7 odchylka od zakladnihe  |vyménudiluv provozu [montaZzu| potfebné pro béiny provozv Zavaina snizena, tast wirobkd
prib&hu procesu; snizeni koncového uivatele), mimo pribéhu ofekavané Zivotnosti [menEi nez 100 %)
rychlost linky nebe pfidana pfipad nedodrieni pravnich znehodnocena
pracovni sila predpisi tykajicich se produktu
3 Gro Be . K tické vad
100% vyrobni davky muze byt . D::El: : \:a :k:
& nutné prepracovatmimo | odstaveni linky do jedné hodiny | ztrata ved|ejsi funkce vozidla Mirna v:\,r‘m ,U’Eas AL
. - muze byt znehodnocena
linku a prijmout T -
|| [mensi net 100 5)
. TR . K tické vad
postizeno mené nez 100% 'Dsbn;lce IE‘_E:.E \'r_
tast virobni davky mie byt | produktl; silnd moznost viskytu 'wm: .u: prE,”zen:,
_— . = . . . . . ) s wyrobku, £ast wyrobku je
5 nutne prepracovat mimo dalsich vadnych produktu; zhorseni vedlejsi funkce vozidla Mizka i
Stiedne linku a pfijmout pofadovana tiidéni; bez . n nE. )
. odstavky linky prepracovat mimo linku
nizky [menti nez 100 %)
3 Cef o 3 K tické vad
AT T $3e b vadny produkt spousti vyznamny ,Ds::qe IE,E:.E Y_
R ,WSD ! avk:mv.uze ¥t plan reakce; daliivadne velmi nepfijatelny vzhled, zvuk, 'Wt::: u, irE,rlzsc:.
4 m I'IEF}FEPF?ED’U’E E>lr|m|:>na produkty nejsou vibrace, hluk [psychoakusticke | Velmi nizka R i s
lince pred dalzim . T c N oz nutne
.. pravdépodobne; tridéni neni projevy), nebo hmatovy viem . e .
zpracovanim . . prepracovat [mensi nez
vyzadovano o
100 %)
—_ I O d dukt ti i — 5 3 .
cast vyrobni davky muze byt Ve n‘\,rprn . SPDE_SImErISI tolerovatelné prijatelny vzhled, Prepracovani casti
- wr plan reakce; dalzivadne . a : me__o
nutne prepracovat primo na i zvuk, vibrace, hluk . wyrobku (mengi net 100
3 . . o produkty nejsou . L MNepatrna o . .
lince pred dalsim . e e .| [psychoakusticke projevy), nebo %) na lince mimo
. pravdépodobne; tridéni neni . i Fr
Zpracovanim . ) hmatowy vjem normalni pozici
| vyiadovano
Nizky vadny produkt nespousti Fdny
L. - i plan reakce; daléivadné mirné gvlivnéni vzhledu, zvuku, Pfepracovani £3sti
. mirne HEPE”ETHDS v produkty nejsou vibraci, hluku Zanedbateln | vjrobkd [mensi nez 100
prm:es:,u:e‘:!'ru:tl}::pera:e pravdépodobng; tfidéni neni [psychoakustickych projevi), 3 %) na lince a nermalni
nekovUclohsluze wyzadovang; je pozadovana neba hmatového viemu pozici
zpétna vazby na dodavatele
Velmi . g oo o . i |lmrus s e
1 = neznatelny dopad neznatelny nebo zadny dopad neznatelny dopad Nulova Zadny znatelny dusledek




PRILOHA P II: KRITERIA PRO VYSKYT (AIAG&VDA, 2019)

Potencidlni wyskyt [0} pro proces

Potecnialni prifiny se hodnoti podle nasledujicih kritérii. Pro stanoveni nejlepsi hodnoty parametru
Wyskyt je tfeba zvaiit preventivni opatfeni. Hodnota parametru Vyskyt je predpokladané kvalitativai
hodnoceni provedené v okamiiku hodnoceni a nemusi odrazet skutedny vyskyt. Znamka hodnoceni

parametru Wskyt je relativni hodnoceni v rdmei FMEA [procesd, které jsou hodnoceny). U

preventivnich opatfeni s vice hodnotami vyskytu pouijeme hodnoceni, které nejlépe odrazi

Prazdkné, provyplnéni uZivatelem

dilu) nebo procesu [napf. zplsob upnuti dilu nebo
konstrukce nastroje), zamér preventivnich opatfeni -
vada nemiize fyzicky vzniknout z dané pficiny

nepravdépodobna

robustnost ocpatieni.
Piiklady specifické pro
Predpoklad o - o - m pee p. - .
4] ., e Typ opatreni Preventivni opatreni organizaci, nebo skupinu | Cetnosti chy
vyskytu priciny o
10 |Extrémné wysoky zadné fadné preventivni opatfeni Velmi vysoka —neustaly | 2100 na 1000
wyskyt chyby kust
£ Velmi vysoky pravidla jednani preventivni DpatuFeni I'I"Ié ni_ZkEinf? ktivnost = ohledem
8 na predchazeni pricinam vady Vysoka —Eastj viskyt 20 na 1000
Vysokj preventivni cpatfeni ma stiedni efektivnost s chyby kusu
¥ L ohledem na predchazeni pricinam vady
pravidla jednani nebo L. . 5na 1000
_—y v L v . o Mirna —obfasny wyskyt o
5 . technicke opatreni preventivni opatreni je efektivni s ohledem na kusu
Stredni . i s s chyby
g predchazeni pricinam vady
. 1na 1000
. osvedcene postupy L. . . :
3 Nizkey -~ i . . . Nizka: Mala moznost kusu
[best practices): preventivni opatreni ma vysokou efektivnosti s )
pravidla jednani nebo chledem na predchazeni pricinam vady w:k:tu
2 Velmi niziy technické opatieni ]
preventivni cpatfeni ma extrémné vysokou
efektivnost s chledem na predchazeni pficinam vady 0,1 na 1000
1 | Extrémn@nizkj | technicks opatieni prastiednictvim navrhu produktu [napf. geometrie Vzacna: Chyba je kust




PRILOHA P III: KRITERIA PRO DETEKCI (AIAG&VDA, 2019)

Potencial detekce (D) pro validaci navrhu procesu
Cpatfeni k odhaleni se hodnoti s ohledem zralost metod a moznosti edhalovani. Vyplnéni ufivatelem
Priklady specificke
Schopnost o= = - a:ly. . .
v} S Zralost metody odhalovani Moznost odhalowvani pro organizaci, nebo Popis
i .
skupinu produkta
i dépodobng, s 5 . . Chyb
LR E LRI vadu lze odhalit nahodnymi, nebo cbfasnymi Velmi _Y 8 .
9 metoda kontroly, nebo ) . . . . pravdépodobné
. . . kontrolami = malou pravdépodobnosti nepravdépodobne
zkouzeni vadu odhali nebude odhalena
kontrola Elovekem (vzhledova, hmatova,
metoda zkoudeni nebo kontraly sluchova), nebo uziti ru€niha méreni . . | Existuje mala Zance
3 L. o . . } Nepravdépodobne .
nebyla prokazana jako efektivni|  [atributivnich, nebe spojitych veligin), ktera by odhalit chybu
[napf. wyrobni misto ma malou, méla edhalit vadu, neba pfiinu
Mizka nEbDZEHPHDU zkusennsts. cdhalovani pomeci technickeho zafizena
TEE E}E’ vl\(s.ledk\,r R&F? System [poloautomaticka kontrola s potvrzenim
= meren|:]snu mezni n& svetelnou, nebo zvukovou signalizaci atd.), nebo Velmimala Existuje mala £ance
SFDVI'IET:EH'I‘!I'I:h prMESEEhI TEET poutiti kontrolnich zafizeni jako napf. pravdépodobnost odhalit chybu
vdane aplikaci atd.) I S e e R o =
souradnicove merici zarizeni, ktera by méla
cdhalit vadu, nebo picinu vady
kontrola £lovékem [vzhledova, hmatova,
metoda zkouZeni nebo kontroly sluchova), nebo uZiti ruéniho méfeni . N
= Stiadni L ni. | (atributivnich, neb e Mala Existuje 2ance
fedni atributivnich, nebo spajitych velicin), ktera odhali
TR DR - Pjt‘.f‘ Lo . | pravdépodobnost odhalit chybu
[napf. vyrobni misto ma vadu, nebeo pfifinu vady [vEetné owéfovani vzorku
zkuEenosti s metodou, vysledky produktu)
R&R jsou usrovnatelnjch odhalovani pomoci technického zafizeni
procesl nebo v tomto [automaticka kontrola s potvrzenim swételnou, e O —
5 konkretnim pripadé pouziti nebo zvukovou signalizaci atd. ) nebo pougitim ravdEoodobnast m:lhallitl:h bu
prijateine atd .} kontrolnich zafizeni, ktera by méla odhalit vadu, b F b
neba pricinu vady (vEetné ovéfovani vzorkd)
Automatizovana metoda odhalovani, ktera odhali
vadu v naslednych krocich zpracovani produktu,
nebo identifikuje produkt jake neshodny, produkt vt _ -
a Vvsolds " ,J i l:l et ,Y’p_ WyEEI Existuje dobra ance
ysol postupuje procesem do mista vyrazeni . )
: D P . . ravdépodobnost odhalit chybu
systém se ukazal jako efektivni zamitnutych dild, neshodny produkt bude 5 5 b
a spolehlivy ([napf. Vjrebni | \oneroiovan robustnim systémem, ktery zabrani
misto ma zkusenost s metodou Giniku vadnyjch dilf 2vjroby
na identickych procesech nebo
v dané aplikaci), wisledky RER Automatizovana metoda odhalovani, ktera odhali
systému méfeni jsou wadu v pracovni stanici, zabrani dalfimu
: ] zpracovnani, nebe identifikuje produkt jako
akceptovatelne atd. ) praca : relEs [ Vysoka Existuje dobra Sance
3 neshodny, produkt prostupuje procesem do mista . .
3 c c q oo . pravdépodobnost odhalit chybu
vyrazeni zamitnutych dilu, neshodny produkt bude
kontrolovan robustnim systémem, ktery zabrani
tiniku vadnych dill 2 vyjroby
metoda odhalovani se ukazala
jako efektivni lehliva o . .
Ja[ DEVE ,MLIE!SP.D: I\fa Automatizovana metoda odhalovani, ktera odhali - i TamaF fistd odhalen;
2 napvr.wrn nimistoma pfifinu vady a zabrani vzniku vady [neshodny dil) # |:|1|wsn 2 SRR LR
zhusenost = metodou, . e o . pravdépodobnost chyby
ce e . L. pred spusténim vyroby
ovefovani systému zamezovani
wvad [error-proofing) atd. )
1 Velmi il = vadou se neda fyzicky wyrobit, navrh produktu, nebo procesu, nebo metody S— listota odhaleni
vysoka odhalovani prokazaly, te odhali vadu, nebo pfitinu prakticky vidy. SnlEmis chyby




PRILOHA P IV: PRIORITA OPATRENI PRO FMEA

Priorita opatfeni pro FMEA-P

Priorita opatfeni je zalozena na kombinaci kritérii Vyznam (S), Vyskyt (O) a Detekce (D) s cilem stanovit Prjzdlllrfé’rﬂro
priority opatfeni pro snizeni rizika vyp
uzivatelem
Piredpoklad Priorita
Dopad S vyskytu pric¢iny o Schopnost odhalit D opati‘eni Komentar
vady (AP)
Nizka — velmi nizka 7-10 H
Extrémné vysoky 3-10 Stredni 5-6 H
— velmi vysoky Vysoka 2.4 H
Velmi vysoka 1 H
Nizké — velmi nizka 7-10 H
Stiedni 5-6 H
Vysoky 6-7
Vysoka 2-4 H
Velmi vysoka 1 H
Dopad na produkt (7ké Imi nizka
- -1 H
R 9-10 Nizka — velmi nizka 7-10
zavod Vysoky Stredni 5-6 H
Stiedni 4-5
Vysoka 2-4 H
Velmi vysoka 1 M
Nizka — velmi nizka 7-10 H
Stredni 5-6 M
Nizky 2-3
Vysoka 2-4 IL
Velmi vysoka 1 L
Velmi nizky 1 Velmi vysoka — velmi nizka | 1-10 IL
Nizka — velmi nizka 7-10 H
Extrémné vysoky 8-10 Stfedni 5-6 H
— velmi vysoky Vysoka 2-4 H
Velmi vysoka 1 H
Nizka — velmi nizka 7-10 H
Stredni 5-6 H
Vysoky 6-7
Vysoka 2-4 H
Velmi vysoka 1 M
Dopad na produkt
nebo vyrobni Nizka — velmi nizka 7-10 H
2 Y 7-8
zavod Sti‘edné -
vysoky Stiedni 5-6 M
y Stredni 4-5
Vysoka 2-4 M
Velmi vysoka 1 M
Nizka — velmi nizka 7-10 M
Stiedni 5-6 M
Nizky 2-3
Vysoka 2-4 IL
Velmi vysoka 1 IL,
Velmi nizky 1 Velmi vysoka — velmi nizka 1-10 IL




Priorita opatieni pro FMEA-P

Priorita opatfeni je zalozena na kombinaci kritérii Vyznam (S), Vyskyt (O) a Detekce (D) s cilem stanovit Prjzdlllr?é’rﬂm
priority opatfeni pro snizeni rizika .
uzivatelem
Predpoklad Priorita
Dopad S vyskytu pri¢iny o Schopnost odhalit D opatieni Komentar
vady (AP)
Nizké — velmi nizka 7-10 H
Extrémné vysoky 3-10 Stredni 5-6 H
- velmi vysoky Vysoka 2.4 M
Velmi vysoka 1 M
Nizké — velmi nizka 7-10 M
Stiedni 5-6 M
Vysoky 6-7
Vysoka 2-4 M
Velmi vysoka 1 IL
Dopad na produkt
nebo vyrobni Nizka — velmi nizka 7-10 M
a o 4-6
zavod Stiredné o,
nizky Stiedni 5-6 IL
Stredni 4-5
Vysoka 2-4 IL
Velmi vysoka 1 IL
Nizké — velmi nizka 7-10 IL
Stiedni 5-6 L
Nizky 2-3
Vysoka 2-4 IL
Velmi vysoka 1 IL
Velmi nizky 1 Velmi vysoka — velmi nizka 1-10 L
Nizka — velmi nizka 7-10 M
Extrémné vysoky 3-10 Stredni 5-6 M
- velmi vysoky Vysoké 2.4 L
Velmi vysoka 1 IL
Nizka — velmi nizka 7-10 IL
Stredni 5-6 IL
Vysoky 6-7
Vysoka 2-4 IL
Velmi vysoka 1 IL
Dopad na produkt Wi el 7-10 L
nebo vyrobni 2-3
zavod Nizky Stiedni 5-6 IL
Stredni 4-5
Vysoka 2-4 IL
Velmi vysoka 1 IL,
Nizka — velmi nizka 7-10 L
Stredni 5-6 IL,
Nizky 2-3
Vysoka 2-4 IL
Velmi vysoka 1 IL
Velmi nizky 1 Velmi vysokéa — velmi nizka 1-10 IL
8 il Extrémné nizky — . . 8 i1
Velmi nizky 1 1-10 | Velmi vysoka — velmi nizka 1-10 IL

extrémné vysoky







