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ABSTRAKT

Tato bakalarska prace se zabyva procesem neustdlého zlepSovani v obchodné-vyrobni
spoleCnosti Bosch Rexroth v Brné a ndvrhem na jeho zdokonaleni. Prvni Cast je vénovana
popisu soucasné situace a jednotlivych nastroja, které jsou k realizaci neustalého zlepSovani
nejcastéji pouzivany, a to veetné vyhodnoceni jejich kladu a zaport. Druhd Cast je zaméfena na
navrh a popis nastroju, jez reaguji na podstatna negativni zjisténi. Vybrané nastroje jsou do
procesu neustalého zlepSovani nasledné implementovany.

ABSTRACT

This bachelor’s thesis deals with a continuous improvement process in sales, service and
manufacturing in company Bosch Rexroth Brno. The goal is to propose the improvement of
mentioned processes. First part is devoted to a description of the actual situation and tools used
to realize a continuous improvement. That includes an evaluation of their positives and
negatives. Second part is focused on a proposal and a description of tools, which respond to
important negative findings. Chosen tools are implemented into the continuous improvement
process.

KLICOVA SLOVA

Proces neustdlého zlepSovéni, ndstroje managementu kvality, systém managementu kvality,
kvalita, PDCA
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Continuous improvement process, tools of quality management, quality management system,
quality, PDCA
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STROJNIHO

(AN ELYY a robotiky

1 UVOD

V dnesni dobé neustalych inovaci je mnohdy obtizné reagovat na stale se ménici pozadavky
zakaznik(. Neustdlé zlepSovani je tedy jednou z dilezitych zasad pro to, aby bylo mozné
dodavat na trh produkty odpovidajici pozadavkim zakaznikd, a udrZet si tak cennou
konkurenceschopnost na trhu. Spolec¢nost by nemeéla vnimat neustalé zlepSovani pouze jako
povinnost, ale mélo by byt chapano jako prostfedek pro neustaly rozvoj a zvySovani efektivity
ve vSech oblastech. Tim lze dosdhnout nejenom vétsi spokojenosti zakaznikl, nybrz také
samotnych zaméstnancii.

Tato bakalarska prace se zabyva procesem neustalého zlepSovani ve firmé Bosch
Rexroth v Bmé¢, jez spada pod celosvétoveé znamou spolecnost Bosch Group.

Uvodni &ast prace je zaméfena na seznameni s firmou Bosch Rexroth a s vyrab&nymi
produkty — hydraulickymi agregaty. Aby byl Ctenarim piiblizen zplisob, jak Bosch Rexroth
piistupuje k zajistovani kvality svych produktd, popisuje tato Cast také systém managementu
kvality ve zminéné firme.

Stézejni Casti je popis neustalého zlepSovani vCetné pfistupt k jeho implementaci
a zpusobt, jak mohou byt zmény v ramci procesu neustdlého zlepSovani realizovany. Zbyvajici
Cast prace se zameétuje na popis zminéného procesu a jeho rozvoj v Bosch Rexroth. Pro realizaci
neustalého zlepSovani je vyuzivano mnoho nastrojd, z nichz byly vybrany pouze ty nejCastéji
vyuzivané. Nastroje jsou rozdéleny do tfech skupin: zakladni, reaktivni a preventivni. Kazdy
nastroj je popsan a vyhodnocen z hlediska kladi a zapord. Nasledné je celkové zhodnocen
soucasny stav a jsou shrnuty ziskané poznatky. Na zaklad¢ tohoto vyhodnoceni jsou navrhnuty
vhodné nastroje, jez by eliminovaly zji§téné nedostatky a rozvinuly proces neustalého
zlepSovani v Bosch Rexroth Brno. Vybrané nastroje jsou nasledné do procesu implementovany.
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2 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

2.1 Bosch Group

Bosch Group patii mezi celosvétové znamé lidry v oblasti technologii a sluzeb. Cilem je
vyrabét kvalitni produkty, které usnadfiuji zivot. Heslo spoleCnosti zni: ,, Stvoreno pro
Zivot. “ [1]
Organizace Bosch Group je rozdélena do 4 prumyslovych odvétvi, které se dale déli na

jednotlivé divize [2]:
1. Automobilov4 technika

a. benzinové systémy,

b. dieselové systémy,

c. elektrické pohony,

d. vybaveni automobili (elektronika, navigace, bezpeCnostni systémy a funkce aj.).

2. Primyslové technologie
a. pohony a tidici technologie,
b. balici technika.

3. Spotiebni zbozi
a. elektrické naradi,
b. spotiebice.

4. Energetika a vybaveni budov
a. bezpecnostni systémy,
b. termotechnika,
c. vybaveni servisu.

Pocet zaméstnanct po celém svété se v roce 2017 pohyboval kolem 400 tisic. Bosch
Group tvofi spolecnost Robert Bosch GmbH a zhruba 440 dcefinych a regionalnich firem, které
jsou rozmistény ve vice nez 60 zemich svéta. [3]

V Ceské Republice sidli 4 spolecnosti s obchodnim zamétenim [1]:

e Robert Bosch odbytova s.r.o. (Praha),

e Bosch Termotechnika s.r.o. (Praha),

e Bosch Rexroth s.r.o. (Brno) — obchodni zaméteni pouze z Casti,

e BSH domaci spotiebice s.r.o. (Praha) — dcefina firma BSH Hausgeridte GmbH.

A déle se zde nachdzi 4 vyrobni zdvody [1]:

e Bosch Diesel s.r.o. (Jihlava),

e Robert Bosch, spol. s.r.o. (Ceské Bud&jovice),

e Bosch Rexroth s.r.o. (Brno),

e Bosch Termotechnika s.r.0. (Krnov, Mésto Albrechtice).

Celkem je na izemi CR zaméstnano kolem 8 500 pracovnika [1].
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2.2 Bosch Rexroth

Bosch Rexroth spada do oblasti primyslovych technologii, konkrétné do divize pohonu
a fidicich technologii, ktera je dale rozdélena na nékolik jednotek [4]:

montdzni technika (hlinikové profily, dopravniky, ochrannd oploceni atd.),
automatizace a elektrické technologie (servopohony, frekvencni ménice, ovladaci
panely a prvky atd.),

kompaktni hydraulika (kompaktni hydraulické agregaty),

prumyslova a mobilni hydraulika (Cerpadla, pfevodovky, motory, valce, hydraulické
agregaty, ventily atd.),

linearni technika (profilovda vedeni kulickova a valeckova, kulickové Srouby,
manipulaéni systémy atd.),

velké projekty a systémy (divadelni a jeviStni technika, specidlni aplikace).

Velkymi projekty, na jejichz realizaci se Bosch Rexroth podilel, byla napt. lod

Pioneering Spirit (obr. 1), kterd slouzi k odstraniovani ropnych plosin. Spolecnosti Bosch
Rexroth byla dodavana hydraulicka zatizeni pro manipulaci s ploSinami. Dal§im ptfikladem je
dodavka technologie pro pédium nachdzejici se uprostied fontany (obr. 2) v obchodnim centru
Mall of Qatar pobliz mésta Doha (Katar).

I |
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Obr. 1)  Pioneering Spirit [5]



Obr. 2) Poédium v obchodnim centru Mall of Qatar [6]

V soucasnosti je Bosch Rexroth dcefinou spolecnosti firmy Robert Bosch GmbH.
Hlavnim sidlem vedeni spolecnosti je Lohr am Main (Lohr nad Mohanem) v Némecku.
Spolecnost je zaméstnavatelem vice nez 30 tisic pracovnikil po celém svéte. [7]

Mezi vyznamné zakazniky patii Siemens, Olbrich, Skoda Doosan, Skoda Auto a dal3i.

2.2.1 Historie Bosch Rexroth

Historie Bosch Rexroth zacina roku 1795, kdy byla Georgem Ludwigem Rexrothem ve mésté
Elsavatal (Némecko) uvedena do provozu kovarna s bucharem pohanénym vodou (vodni
hamr). ZpocCatku se firma Rexroth zabyvala pouze zakazkovou produkci odlitkti a az o nékolik
let pozdéji byla vyroba zamétena na hydrauliku a hydraulické komponenty. Diky naristajici
poptavce byla firma dale rozsifovana, stejné tak jako nabidka produkti — vyroba se zacala
specializovat na komplexni pohony s riznymi vykony, které bylo mozné vyuZit nejen
v prumyslu. V roce 1975 se Rexroth stal soucasti spoleCnosti Manesmann, a vznikl tak
Manesmann Rexroth, jenz byl v roce 2001 odkoupen spole¢nosti Bosch Group. [8]

2.2.2 Bosch Rexroth v Ceské Republice

Dcefina spole¢nost Rexroth byla v Brné postavena vroce 1990 jako zastoupeni firmy
Mannesmann Rexroth a od roku 2001, kdy vznikla nova firma Bosch Rexroth AG, je soucasti
spoleCnosti Robert Bosch. [9]
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Bosch Rexroth mé nyni v Ceské Republice 3 poboctky (Brno, Praha a Ostrava), ve
kterych pracuje pres 200 zamé&stnanci. Hlavni sidlo se nachazi v Brné — Cernovicich, kde byly
vroce 2008 postaveny nové prostory sklddajici se z vyrobni haly se dvéma zkuSebnami
a kancelafskych prostora (obr. 3). V Praze a Ostravé se nachazi pouze obchodné-servisni

pobocky. [9]

Obr. 3)  Sidlo Bosch Rexroth v Brn& — Cernovicich [10]

Spolecnost se zamétuje prevazné na kusovou vyrobu hydraulickych agregati. Vyrabi
také systémy, zkuSebnich standy a zafizeni pro specialni aplikace a zabyva se projekci
a dodavkou divadelnich technologii. Vzdy se jedna o projektovou vyrobu podle jedine¢nych
zakaznickych pozadavka.

Brnénsky Bosch Rexroth dodaval napt. pohyblivé rameno pro bubenika a ovladani
propadel na turné Lucie Bilé v roce 2014 (obr. 4).

Obr. 4) Technika na turné Lucie Bilé v roce 2014 [11]
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Spoleénost dale zajistuje prodej produktd skupiny Bosch Rexroth. Kromé vyroby
a dodavky kvalitnich produktt je kladen diraz i na komplexni sluzby v oblasti servisu jako
napt. dilenské opravy komponentd, opravy u zakaznikl, externi montaze, diagnostika,
nastavovani a zkouSeni Cerpadel a ventild, olejovy servis a také poradenskd a konzultacni
¢innost. Soucasti nabidky spolecnosti jsou i Skoleni — zdkladni ¢i specidlni kurzy hydrauliky
pro udrzbare, servisni techniky, projektanty a pracovniky vyzkumu. [12]

Jak jiz bylo vySe zminéno, spole¢nost Bosch Rexroth v Brné se soustfed’'uje hlavné na
produkci hydraulickych agregat, proto je témto zafizenim a jejich produkci vénovana
samostatna kapitola.
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3 PRODUKCE HYDRAULICKYCH AGREGATU VE
SPOLECNOSTI BOSCH REXROTH

Hydraulicky agregat je zafizeni, které je vyuzivano jako pohonna jednotka pro hydraulické
stroje, a slouzi k instalaci do jinych strojnich celkd.

Zakladnimi prvky agregati jsou:

e nadrz,

e pohonna jednotka (elektromotor a Cerpadlo),

e regulace a fizeni (ventily, rozvodné bloky),

e potrubi, hadicova vedeni, hydraulické spojovaci prvky atd.

Dale muize byt agregat dle pozadavkt zakaznika rozsifen o:

e tlakovy zasobnik (hydraulicky akumulator plnény dusikem),

e kontrolni a monitorovaci zafizeni (hladinomér, teplomér, ukazatele tlaku aj.),
o filtra¢ni, chladici a topné jednotky,

e clektroinstalace a ovladaci panel.

Hydraulické okruhy agregatu se déli na nizkotlaky a vysokotlaky. Nizkotlaky okruh
pracuje s tlakem maximalné 16 bard (filtra¢ni, chladici a vratny okruh, prosaky).
U vysokotlakého okruhu se pohybuje hodnota tlaku obvykle vrozmezi od 120 bara
az po 400 bart v zavislosti na pozadovaném vykonu a aplikaci (fidici a pracovni okruh).

Agregaty lze rozdélit do 5 skupin (S, M, L, XL, XXL), které se 1isi celkovou velikosti
a objemem nadrze na pracovni kapalinu. Bosch Rexroth v Brné€ vyrabi prevazné agregaty typu
L (obr. 5), XL a XXL.

Obr.5) Hydraulicky agregat velikosti L
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Mensi agregaty velikosti S a M se pouzivaji v jednoduchych pramyslovych aplikacich
(napf. obrabéci stroje, manipuldtory, upinani atd.). VEtsi agregaty naleznou vyuziti v energetice
(ovladan{ turbin a jejich mazani) a tézkém pramyslu (protlacovaci, tvafeci a kovaci lisy aj.).

Kromé agregati se ve firmeé Bosch Rexroth v omezené mife vyrabi i komplexni zafizeni
urcena pro specifické ucely. Mezi tato zafizeni patii napt. zkuSebni standy (obr. 6), které slouzi
ke zkousSeni a nastavovani hydraulickych Cerpadel, nebo manipulatory pouzivané prevazné
v docich na pfemistovani lodi.

n

Obr. 6) Stand pro zkouseni a nastavovani ¢erpadel

Vyroba spoCiva v montazi jednotlivych casti agregati podle hydraulického
schématu, kusovniku a sestavného vykresu, pfi¢emz svarované ocelové konstrukce jako jsou
ramy, nadrze, vany a potrubni sady jsou dodavany externimi dodavateli. Soucasti vyroby je
i Castecné nebo celkové lakovani komponent a zhotoveni montaznich svara pti montdzi potrubi.
Po ukonceni montaze je zafizeni pfemisténo do zkuSebny.

K ovéfeni kompletnosti a spravné funk¢nosti zafizeni slouzi 2 zkuSebny, na kterych je
provadéna celkova kontrola a funkéni zkouska. U zafizeni, které neni mozné z technickych
divodu zkouset (velky objem pracovni kapaliny, nestandardni fizeni, celkova velikost
zafizeni, nestandardni napéti a frekvence aj.), je provadéna pouze opticka kontrola. Na prani
zakaznika lze provadét specifické zkousky za ti€asti zakaznika nebo treti strany.
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4 SYSTEM MANAGEMENTU KVALITY

Zékladem ke spokojenosti zdkaznika je dodrZet jeho pozadavky na kvalitu. Aby mohly byt
pozadavky splnény co nejefektivnéji, je nutné zavedeni systému managementu kvality (QMS).
Dle normy CSN EN ISO 9000:2016 ,, systém managementu kvality zahrnuje cinnosti, podle
nich? organizace identifikuje své cile, a urcuje procesy a zdroje potrebné pro dosahovdani
Zddoucich vysledkii“. [13] Nenadal definuje 3 zakladni koncepce [14]:

e koncepce TQM,
e koncepce ISO,
e koncepce odvétvovych standardd.

4.1 Koncepce TQM

Koncepce TQM (Total Quality Management nebo téz starSi ndzev Total Quality Control)
znamend komplexni fizeni kvality. Nema Zadnou souvislost s normami a predpisy, ale jedna se
spise o filosofii soustfedujici se na dosazeni spokojenosti zdkaznika pomoci neustdlého
zlepSovani produktd, procest a sluzeb. Na neustalém zlepSovani se podili kazdy pracovnik. [15]

Za ucelem prosazovani filosofie TQM vznikla v Evropé organizace EFQM (European
Foundation for Quality Management), ktera byla zalozena 14 spole¢nostmi, pfi¢emz jednou ze
zakladajicich Clent byla i spole¢nost Robert Bosch [15][16]. Pravé tato organizace vydala
model nazyvany Model Excelence (obr. 7). [15]

Model Excelence slouzi jako ,,prakticky ndstroj pro sebehodnoceni, ndvod pro
zlepSovani, zpuisob sjednoceni terminologie a ramec pro manazersky systém organizace. “ [17]
Princip je zalozen na predpokladu, ze vynikajicich vysledki mize byt dosazeno pokud jsou
maximalné spokojeni jak zakaznici, tak i zaméstnanci, a pokud je organizace respektovana
okolim. [17]

Predpoklady >»

Pracovnici Procesy, vyrobky a

Partnerstvi a
zdroje '

Uceni se, kreativita a inovace

Obr. 7) EFQM Model Excelence [18]
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Model je slozeny z 9 kritérii, jez jsou dale rozdélena na 32 dil¢ich kritérii. V modelu
jsou odliSeny 2 oblasti: pfedpoklady a vysledky. Mezi predpoklady je fazeno 5 kritérii, ktera
predstavuji zasady dulezité pro dosazeni excelentnich vysledkd. Zbyld 4 kritéria hodnot{
dosazené vysledky. Mira splnéni jednotlivych kritérii je nasledné bodové hodnocena, pri¢emz
maximalni pocet boda je 1000. [14]

EFQM predava kazdy rok ocenéni nejvykonn&j§im organizacim, at’ uz soukromym,
vefejnym nebo neziskovym. Vyhodnoceni je zalozeno na Modelu Excelence, kdy organizace
predavaji nadaci své bodové sebehodnoceni, které je nasledné posuzovano porotou skladajici
se z hodnotitelll z celé Evropy. [14]

4.2 Koncepce ISO

Koncepce ISO vyuziva procesni ptistup — aby mohlo byt dosaZeno vyssi efektivnosti, musi byt
¢innosti, které spolu souvisi, brany jako proces. [13]

V roce 1947 byla zaloZzena Mezinarodni organizace pro normalizaci (International
Organization for Standardization) se sidlem v Zenevé€. Prave tato organizace roku 1987 vydala
prvni normy tady ISO 9000 zabyvajici se systémem managementu kvality, jejimz ucelem je
stanoveni minimalnich pozadavka tykajicich se tohoto systému. [14]

Momentalné je fada ISO 9000 tvofena 3 normami:

o CSN ENISO 9000:2016 Systémy managementu kvality — Zakladni principy a slovnik.

e CSNEN ISO 9001:2016 Systémy managementu kvality — PoZadavky.

o CSN EN ISO 9004:2010 Rizeni udrzitelného uspéchu organizace — Piistup
managementu kvality.

Uvedené normy jsou univerzalni (nezalezi na velikosti nebo zaméfeni spolecnosti)
a jejich dodrzovani je dobrovolné, pokud nedojde k vytvofeni zavazku ve smlouvé se
zakaznikem. Plnéni pozadavkl normy ISO 9001 Ize prokazat certifikaci. Certifikovano je vSak
pouze to, Ze ma spoleCnost zaveden systém managementu kvality v dobé auditu. Z tohoto
divodu certifikace nezajisti, ze budou opravdu dodavany vyrobky v pozadované kvalité. I pies
to je mnohdy zdkazniky vyZadovdna a stavd se standardem, tudiZ je i nutnosti pfi udrzeni
konkurenceschopnosti organizace, a to nejenom na zahranicnich, ale i tuzemskych trzich. [14]

4.3 Koncepce odvétvovych standardu

Jedna se o pozadavky, které jsou definovany ve formé norem platnych pouze v ramci daného
oboru ¢i odvétvi, coz je jejich znanou nevyhodou, a musi byt dodrzovany i externimi
dodavateli. Oproti ISO 9001 obsahuji odvétvové standardy vice pozadavki — v mnoha
piipadech vychazi z pozadavki normy ISO 9001 a rozsifuji je o dalsi specifické pozadavky pro
danou oblast. [14]

Odvétvové standardy jsou rozsifené napf. v automobilovém pramyslu. Jednim z nich je
QS 9000, ktery obsahuje poZadavky tykajici se produktd a jejich schvalovani a pouzivani
vybranych metod zpusobilosti procest a neustalého zlepSovani. Dal§im ptikladem muze byt
IATF 16949 (diive ISO/TS 16949) zabyvajici se pfedevsim pozadavky z oblasti zdkaznické
spokojenosti a neustdlého zlepSovani. [19]

26



L UIRY.Y Gstav vyrobnich strojd,

STROJNIHO

(AN ELYY a robotiky

5 SYSTEM  MANAGEMENTU KVALITY VE
SPOLECNOSTI BOSCH GROUP

Robert Bosch v roce 1918 prohlésil: ,,Je pro mne nesnesitelné pomysieni, Ze by pri kontrole
Jjednoho z mych produktii mohl nékdo ukdzat, Ze jsem néjakym zpiisobem provedl nekvalitni
prdci. Z tohoto duvodu se vidy snazim dodat pouze prdci, ktera obstoji v jakékoli objektivni
zkousce, prdci, kterd je tak rikajic nejlepsi z nejlepsich. “ [20] Tato mySlenka se stala zdkladem
uspesnosti spolecnosti Bosch.

Bosch zastdvd nazor: , Kvalita produktu je urcena kvalitou ndvrhu, designu, vyroby,
poradenstvi i podpory poskytované zdakaznikiim. Cilem politiky kvality je doddvat
bezporuchové, spolehlivé produkty nebo sluzby zakaznikiim i spotiebiteliim“. [21]

5.1 Koncepce TQM v Bosch Group

Jak jiz bylo uvedeno, Bosch byl jednou ze spolecnosti, ktera se podilela na vzniku organizace

EFQM. Filosofii TQM diky tomu prosazuje i ve svych piistupech k systému managementu
kvality.

Jednim ze zpuisobu, jak Bosch diive uvadél filosofii Model Excelence do praxe, byl tzv.
»House of Orientation* ptedstaveny v roce 2005. Jednalo se o né€kolikastrankovy dokument
obsahujici popis vize, posldni, hodnot, zdkladnich kompetenci a ,, Bosch Business System*

(BBS), jenz bude popsidn ddle. Jako zjednoduSeni slouzila grafickd interpretace pomoci
pyramidy (obr. 8). [22]

Bosch Business System (BSS)

Bosch Human Resources
System (BHS)

Vize
Bosch Sales &
Marketing
Mise
Bosch

Z4kladni Production
4kladni A

h Hodnoty System (BPS)

kompetence ‘;

Obr. 8)  Grafické zjednodusSeni House of Orientation (upraveno) [23]

Z divodu slozitosti a postupnych zmén byl House of Orientation nahrazen v roce 2015
novou misi nazyvanou ,, We are Bosch“ (obr. 9). Oproti predchozi misi je jednodussi, stru¢né;jsi,
objasiiuje hlavni strategické cile spolecnosti Bosch Group a motivuje zaméstnance k jejich
dosazeni. Mise se stala také symbolem pro zménu a neustalé zlepSovani. Neékolikastrankovy
dokument byl nahrazen jednou stranou. [22]
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Obr.9) Mise We are Bosch [24]

Spolecnym prvkem misi House of Orientation a We are Bosch je Bosch Business

System (BBS), ktery je v rdmci nové mise ukryt v oblasti silnych strdnek. Aby byl Bosch
schopen realizovat svou vizi, musi se jako spolecnost pribézn¢ rozvijet. Tento proces vyzaduje
systematickou metodiku, kterd popiSe konkrétni oblasti vyzadujici zmény a jak tyto zmény
v praxi uskutecnit. Cilem BBS je zajistit, aby organizacni struktury, procesy a nastroje
managementu byly jasné, ucinné a cilené. [25]

Bosch Business System se sklada ze 4 ¢asti: ,, Bosch Sales & Marketing System* (BSS),

,Bosch Production System* (BPS), ,, Bosch Product Engineering System* (BES) a ,,Bosch
Human Resources System' (BHS). [25]
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e Bosch Sales & Marketing System (BSS)

Jedna se o Cast, kterd je zaméfend na obchod, zékazniky a spotiebitele. Zabyva se
inovaci produktd a sluzeb tak, aby byly optimalné splnény pozadavky zakaznika
a spotiebitelt. Méritkem uspésnosti je jejich spokojenost. [25]

e Bosch Production System (BPS)

BPS byl =zaveden, aby bylo dosazeno neustilého =zlepSovdni ve vSech
procesech — od pfijeti objednavky az po jeji dodani. Cilem je zavedeni principu Lean
a dosazeni minimalniho plytvani jesté pted zahajenim procesu vyroby. Pro realizaci cila
bylo definovano 8 principa (obr. 10). Tyto principy jsou na sobé€ zavislé a predstavuji
rdmec, podle kterého je BPS strukturovany. Definuji také zaméfeni na produkci
a procesy. [25]
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Standardizace

Transparentnost

Zabranéni plytvani,
neustalé zlepSovani

AngaZovanost a
zapojeni pracovnikd

Obr. 10) Principy BPS [25]

e Bosch Product Engineering System (BES)

Uspéch spolegnosti Bosch spo¢iva také ve vyvoji produktd orientovanych na pozadavky
trhu. Ukolem je vytvofit pro zékaznika atraktivni produkty, které nejen spliuji vSechny
pozadavky na kvalitu, spolehlivost a ndklady, ale také reprezentuji znacku firmy na
trhu. [25]

e Bosch Human Resources System (BHS)

Tento systém vznikl jako dopln€k k ostatnim systémim. BHS je zaméfen na
systematické fizeni a optimalizaci personalnich procest po celém svété. [25]

Bosch Rexroth navazuje na misi We are Bosch svoji misi ,, We move to win* (obr. 11),
jez shrnuje nové prvky kultury Bosch Rexroth. Pro naplnéni vize a mise jsou aktivné vyuzivany
ndstroje popsané v Bosch Business System.
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Drive & Control spoleénosti Bosch Rexroth
znamena pohyb.
Bezpecny. Efektivni. Inteligentni. Vykonny.

Pohyb zarutuje pokrok a riist.
Pro nate zékaz:lﬁky

Nase mise ne nas ' : Zmény vnimame Jako
i prilezitost. Proto je

UtV.E:II ' hje da 5 neustaly pohyb a

nasi kulturu  EEEERES " zlepZovani zakladem

toho, jak myslime a
jedname,

Zijeme pro soutéz,
Nazim cllem e byt
mezinarodnim
leaderem,

Dosahujeme vykonnost
prostiednictvim

udrzitelnostl, efekiivity
a glebalni orlentace.

deﬁnl.ﬂeme frendy v
propojendm svéte,

excelentné odvazné

nase aktivita zakaznika

Obr. 11) Mise We move to win [27]

5.2 Koncepce ISO v Bosch Group

Napfti¢ spolecnosti Bosch Group je standardem certifikace pozadavki na systém managementu
kvality podle ISO 9001, ktera je vyzadovana i od externich dodavatel. Bosch nepovazuje
dodrzovani pozadavkl uvedené normy pouze za nezbytnou nutnost nebo nepfijemnou
povinnost, ale aktivné pozadavky prosazuje ve vSech svych Cinnostech a procesech. Za timto
ucelem bylo sestaveno 6 zakladnich principu kvality (obr. 12).

1 Chceme spokojené zakazniky. Toho dosahneme s vyrobky a sluzbami, jejichz
kvalita odpovida oéekavanim nasich zakaznik(.

2 Usilovani o kvalitu vidime jako povinnost kazdého jednotlivce - od jednatele
spolecnosti az po uéné.

3 Nase smérnice a procesy se zakladaji na mezinarodnich standardech,
pozadavcich zadkaznik(, na nasich védomostech a zkuSenostech. Jejich znalost a
zavazné dodrzovani jsou zakladem nasi kvality.

4 Kvalita pro nas znamena délat véci od zac¢atku spravné. S kvalitou procest klesaji
naklady a zvySuje se ekonomiénost.

5 Vyvarovani se chyb ma prioritu pfred jejich odstrariovanim. PouZivame proto
metody a nastroje pro preventivni zajisténi kvality. U¢ime se z chyb a neprodlené
odstrariujeme pFiciny chyb.

6 Ke kvalité nasich vyrobku a sluzeb pfispivaji podstatné nasi dodavatelé. Klademe
na né proto stejné vysoké naroky na kvalitu jako na nas samé.

Obr. 12) Bosch principy kvality [26]
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V roce 2016 byla piedstavena rozsifena verze principu kvality pro tok hodnot (Q-Basics
Value Stream) — obr. 13, jejichz vzorem bylo 6 zakladnich principt kvality. Jedna se o stru¢né
vysvétleni zakladnich standardi, které by mély pfi jejich dodrzovani napomahat k dosazeni té
nejlepsi kvality.

Value Stream
Q-Basics
Stiznosti zakaznikd Dodrzujeme Zachovavame
sledujeme a \ pfipadé odchylek hezpetnostni, zdravotni, poZadovanég hodnoty/
Zpracovavame pomoci zastavujeme proces. vyrobni a kontrolni tolerance pro viechny
metod Fedeni problémi. pokyny. parametry procesu.
5 & 7 8 a
Stav méficich a Ov&fujeme vhodnost Stroje a zafizeni
zkusebnich zafizeni a kontrolnich zafizeni a Standardni adrzbu U nastrojd sledujeme opétovné spoustime
intervaly kalibraci ielich zpasobilost pro zavadime na kazdém jejich stav a Zivotnost. podle stanovenych
pravidelné sledujeme. kontrolni méfeni. pracovisti. pokyni.
10 1 12 13 14
Oznacujeme produkty a Pii manipulaci se
obalylv soula)du 5 épatnvsi"mi s.out":éstmi'a Vyrobky, ktere:: spadly na K vyrobé pouil’vérjwe Dodrzujeme pokyny pro
definovanym SOI.'.IC.:-.lStmI k opravé zem 'nelbo Je rjelze pouze ?gzvadne nakladéni se zbytkowym
standardem. dodrzujeme definované pouzit, likvidujeme. soucastky. materilem.
postupy.

Obr. 13) Principy kvality pro tok hodnot (upraveno) [28]

Vsechny pobocky spole¢nosti Bosch Rexroth jsou v soucasné dobé certifikovany dle
ISO 9001. Jako plnohodnotna soucast spoleCnosti Bosch Group i Bosch Rexroth prejima
principy kvality a aktivné se jimi fidi ve vSech procesech a ¢innostech.

5.3 Koncepce odvétvovych standardi v Bosch Group
Jelikoz aktivity skupiny Bosch zasahuji do mnoha prumyslovych odveétvi, nékteré z vyrobnich
zavodl se fidi pozadavky specifickych odvétvovych standardi. Napiiklad vyrobni zavody
spadajici do divize automobilové techniky maji zaveden systém managementu kvality dle
IATF 16949. Takovym pfikladem je zdvod Bosch Diesel Jihlava, ktery dodava vysokotlaka
vstiikovaci Cerpadla a systémy fizeni pro naftové motory.

Bosch Rexroth v Brné, jakozto vyrobni zavod zabyvajici se ¢asteCné 1 svafovanim
vysokotlakého hydraulického potrubi, je certifikovdn dle normy CSN EN ISO 3834-2, ktera
popisuje pozadavky na systém zabezpeCeni kvality v oblasti svarovani.
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6 NEUSTALE ZLEPSOVANI

Neustalé zlepSovani je jednim z principdt TQM a je rovnéz zahrnuto do pozadavki normy
ISO 9001. Jedna se o oblast managementu kvality, kterd se soustiedi na zvySovani efektivity
procesti souvisejicich s dosahovanim pozadované kvality produktu. Cilem neustalého
zlepSovani je ,,zlepSovat zlepSené* a organizace by jej méla zahrnout do trvalych cilt. [14]

Zékladnim modelem pro realizaci procesu neustdlého zlepSovéni je cyklus PDCA
(Plan — Do — Check — Act), téz nazyvany jako Demigiv cyklus (obr. 14). Cyklus se sklada ze
Ctyt fazi, které se neustdle opakuji. Jednotlivé faze popisuji kroky, jeZ by mél proces neustalého
zlepSovani zahrnovat. [14]

Obr. 14) PDCA cyklus [29]

Popis fazi PDCA cyklu:

e Ve fazi ,planuj“ je zhodnocena efektivnost a ucinnost aktualniho procesu.
Nasledné jsou identifikovany a analyzovany problémy, rizika a pfilezitosti
vramci daného procesu a na zakladé zjiSténych vysledki jsou stanoveny
cile, procesy a zdroje. Kone¢nym krokem prvni faze je hledani feSeni a ndvrh
opatieni pro dosazeni cilt. [26]

e Faze vykonej“ zahrnuje realizaci definovanych opatieni. [14]

e Soucasti ,kontroluj“ je sledovani dosazenych vysledki a jejich porovnani
s definovanymi cili. [14]

o Kroky faze ,,jednej“ zavisi na tom, zda byly cile splnény ¢i nikoliv. Pokud bylo
cili dosazeno, nasleduje standardizace procesu. Pokud se nepodafilo cile
splnit, jsou hleddny dal$i moZnosti, jak dosdhnout jejich splnéni. [14] Soucasti
faze muze byt i zvazeni aplikace u podobnych procest. [26]

Dulezité je, aby byly vzdy hledany dalsi alternativy pro zlepSeni, a to i v ptipadé, ze
jsou cile splnény, ¢imz je zaji§téno opakovani cyklu. ZlepSovani by také meélo probihat
prubézné — organizace by neméla Cekat na vznik problému, ale jeho vzniku pfedchazet. [14]
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6.1 Zakladni pristupy k neustalému zlepSovani

Pro implementaci neustalého zlepSovani mohou byt vyuzity dva zakladni piistupy: skokové
zlepsovani (Reengineering) a zlepsovani po malych krocich (Kaizen). Volba zptsobu
zlepSovani je zdvisld na dané situaci a moznostech firmy, pficemz obvykle 1ze optimalnich
vysledkti dosahnout kombinaci obou zptsobu. [14]

6.1.1 Kaizen

Kaizen je ve spojeni s neustdlym zlepSovanim jednou z nejznaméjsich filosofii. Nazev pochazi
z Japonska a jednd se o spojeni dvou slov: ,kai“ (zména) a ,,zen” (dobry). Kaizen je tedy
doslovné prekladan jako ,,zména k lepSimu“, ve volném prekladu znamena , neustalé
zlepSovani“. Filosofie Kaizenu je zalozena na myslence, ze velkych zmén lze dosdhnout
realizaci malych zmén v del§im Casovém rozmezi. Diraz je kladen hlavné na zlepSovani
procesti a snizovani nakladi pii zapojeni vSech pracovnikii — od dé€lnikti az po nejvyssi
management organizace. Podstatou filosofie Kaizen je nebyt nikdy spokojen se soucasnym
stavem. [30]

Aby mohl Kaizen efektivné fungovat, mély by byt zavedeny nasledujici systémy [30]:

Komplexni Fizeni kvality

Jak jiz bylo zminéno v kapitole 4.1, filosofie TQM klade diiraz na kvalitu nejenom konecného
produktu a poskytovanych sluzeb, ale i vSech procesti napfi¢ organizaci. Jedna se o
ptistup, diky némuz miize organizace dosahnout dlouhodobého tspéchu na trhu.

Just in Time

Cilem vyuziti Just in Time (JiT) je snizeni poctu zasob na minimalni moznou hranici, at’ uz se
jedna o material, jednotlivé komponenty konecnych produktu ¢i kompletni produkty pfipravené
k expedici zakaznikovi. Jinak feCeno: material, komponenty ¢i konecné vyrobky v pozadované
kvalite jsou v potfebném mnozstvi predany dale s minimalnim plytvanim. Diky vyuZiti JiT se
napf. mohou snizit poZzadavky na skladovaci prostory nebo mize dojit k minimalizaci pohybu
materialu. [14]

Komplexni produktivni ddrZba

Aby bylo mozné zaruCit pozadovany tok materidlu, je nutné zajistit provozuschopnost
jednotlivych vyrobnich zafizeni. K tomu slouzi pravé komplexni produktivni udrzba (Total
Productive Maintenance), jejimZ cilem je prevence vzniku prostoju a odstavek zaftizeni. [14]

Realizace politiky

Kazd4 firma by méla mit stanovené cile tykajici se neustalého zlepSovani a s tim souvisejici
prostfedky k jejich dosazeni — strategii. Tyto cile a strategie, jsou urCeny managementem firmy
a slouzi jako ,,voditko* pro ostatni pracovniky. Strategie se postupné rozsifuje napfi¢ organizaci
az k délnikam, a tim se prostfedky k dosazeni cilu stavaji vice konkrétné&jsi. [31]
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Systém zlepSovacich navrhi

Jak jiz bylo zminéno, Kaizen se tyka vSech zaméstnanci. Kazdy zaméstnanec by mél mit
moznost podat navrh na zlepSeni (napf. v podobé formulafe), a stat se tak aktivni soucasti
neustalého zlepSovani. Aktivita pracovnikii by méla byt podporovana vedenim spoleCnosti
a odméinovana napt. finan¢nim obnosem ¢i jinou motivaci. [31]

Cinnost krouzku

Jedna se o skupiny tvofené nékolika pracovniky zabyvajici se urCitou Cinnosti ¢i oblasti.
Nejastéji jsou to krouzky vénujici se problematice zajistovani kvality. Cinnost téchto krouzk
obvykle spociva v identifikaci a analyze pfi¢iny daného problému, navrhu feseni a jeho
realizaci, vCetné implementace nového standardu. [31]

SniZovdni plytvdni

Ve spojeni s Kaizenem je ¢asto pouzivan pojem ,,muda“ — japonské slovo, které znamena
plytvéani. Aby organizace byla schopna sniZit ndklady, musi nejprve identifikovat a eliminovat
¢innosti a procesy, jez nemaji zadnou pfidanou hodnotu pro zdkaznika a nejsou nezbytné.
Kaizen definuje sedm zakladnich druht plytvani (obr. 15). [30]

SLOZITE
PROCESY
e p &

NADVYROBA CEKANI DOPRAVA

L

NADBYTECNE ZBYTECNE
ZASOBY POHYBY

Obr. 15) Sedm druht plytvani [32]

Nadvyroba vznika, pokud je produkovano vice vyrobkl, nez je zakazniky
poptavano. Tim se zvySuji naroky na skladovaci prostory, manipulacni prostiedky ci
udrzbu zafizeni, snizuje se kvalita skladovanych produktu atd. Vede také k dal§imu
druhu plytvani — nadbyte¢nym zasobam, které mohou byt kromé hotovych vyrobka ve
formé nahradnich dilt, polotovart, materialu, komponent aj. [30]
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Cekani miiZe mit spoustu pfiin, at’ uZ je to napiiklad porucha vyrobniho
stroje, celé linky ¢i jiného zafizeni nebo nedostatek materidlu. I zdanlive kratka cekaci
doba v fadu jednotek ¢i desitek sekund mize ve vysledku vyrazné ovlivnit pribéh
celého procesu. [30]

Doprava materidlu, komponent a kone¢nych vyrobkii mize mit za nasledek
jejich poskozeni nebo ztratu, ¢ekani ¢i zvySeni nakladi (pohonné hmoty, servis, nabor
novych pracovniku, skoleni atd.). [30]

Slozité procesy zahrnuji kupfikladu dodavani vyrobkt ve vysoké kvalité, ktera
neni vyzadovana zakaznikem, komplikovanost procest, nevhodny sled jednotlivych
kroku aj. [30]

Zbytecné pohyby zptisobuji zpomaleni vyrobniho procesu. Prikladem muze byt
nevhodné rozvrzené pracovisté nebo nesouslednost jednotlivych krokt procesu. [30]

Neshodné vyrobky jsou zdrojem reklamaci a jejich produkce vede k vynalozen{
dalsich prostredkd, at' uz penéznich ¢i materidlovych. Vysoka zmetkovitost maze vést
ke ztraté konkurenceschopnosti firmy, a tim az k bankrotu firmy. [30]

Vzhledem k tomu, Ze jednotlivé druhy plytvani spolu mnohdy souvisi, je mozné
redukei jednoho druhu pfiznivé ovlivnit i rozsah dal§ich druht plytvani. Plytvani mize
byt pouze snizeno na akceptovatelnou mez — nemuze byt zcela eliminovano. [30]

6.1.2 Reengineering

Pojem Reengineering poprvé definoval Mike Hammer: , Reengineering znamend zdsadni
prehodnoceni a radikadlni rekonstrukci (redesign) podnikovych procesu tak, aby mohlo byt
dosaZeno dramatického zdokonaleni z hlediska kritickych méritek vykonnosti, jako jsou
ndklady, kvalita, sluZby a rychlost.* [33]

Zakladem pro uspéSné zavedeni Reengineeringu je ochota organizace zavrhnout
stavajici procesy, aby mohly byt nahrazeny novymi a efektivnéjsimi. [33]

Podle toho, do jaké miry je Reengineering realizovan, jsou rozliSovany 3 urovné [34]:

e  Work Process Reengineering (WPR),
e Business Process Reengineering (BPR),
e Total Business Reengineering (TBR).

Nejnizsi urovni je WPR, které se vztahuje pouze na urcitou oblast nebo ¢ast organizace
(napf. automatizace linky). BPR ma jiz §irsi pole ptsobnosti, a to v ramci celého podniku
(napf. se muze jednat o zmeény souvisejici se zvySovanim zakaznické spokojenosti). Posledn{
a nejvyssi drovni je TBR zasahujici i mimo podnik — to znamend, Ze mohou byt ovlivnéni
napt. dodavatelé. [34]

Reengineering vyuZivaji nejenom firmy, které jsou nebo by brzy mohly byt na pokraji
bankrotu, ale také firmy, jenz Zadné problémy nemaji a vnimaji tento zpusob zlepSovani jako
cestu ke zvySeni konkurenceschopnosti. [33]
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6.2 Realizace zmén v ramci procesu neustalého zlepSovani

K realizaci zmén muzZze byt vyuZito neustalé zlepSovani pomoci opatieni k naprave nebo pomoci
preventivnich opatfeni. Z ekonomického hlediska by méla byt upfednostiiovana preventivni
opatfeni, protoze nedochazi k plytvani penéznich a jinych prostfedkd pii feSeni daného
problému. [14]

6.2.1 Neustalé zlepSovani pomoci opatreni k napravé

Opatfeni k napravé je vyuzivano pro odstranéni pfiCiny jiz vzniklého problému. Pficin
problému muze byt mnoho, proto by pii navrhu opatfeni mél byt kladen diraz na to, aby dané
opatreni eliminovalo vSechny pficiny. [14]

Casto byva opatieni k napravé zaméiovdno s napravou, ktera vSak nefesi piiciny
problému, ale zabyva se pouze zpusobem, jak ho co nejrychleji odstranit. [14]

Neustalé zlepSovani pomoci opatfeni k napravé je popsano napt. formou PDCA cyklu.
PDCA cyklu byla vénovana ¢ast avodu kapitoly 6, proto bude dile popsdna metodika Quality
Journal, kterd z tohoto cyklu vychézi. Metodika Quality Journal popisuje systematicky postup
zahrnujici sedm kroku [14]:

1. Identifikace problému.

Sledovéni problému.

Analyza pficin problému.

Néavrh a realizace opatieni k odstranéni pficin.

Kontrola u¢innosti opatfeni.

Trvala eliminace pficin.

Zprava o feSeni problému a planovani budoucich aktivit.

NonAEwN

V prvnim kroku je na zakladé ziskanych informaci stanoven nejvyznamnéjsi problém
a nasledné je dukladné popsan jeho vznik — souCasny stav. Dale je zvolen konecny/cilovy
stav, kterého by mélo byt docileno, a termin, do kdy musi byt problém vyfeSen. V radmci tohoto
by mély byt zvazeny veSkeré faktory souvisejici s navrhem opatfeni, napf. ekonomicka
situace, technicka realizace ¢i Casova naro¢nost. Druhy krok zahrnuje zkouméni a sledovani
problému. K tomu mohou byt napomocné napt. otazky: Proc? Jak? Kdy? Kde? Ttetim krokem
je zjisténi vSech pfi¢in problému, jejich analyza, urCeni nejpravdépodobnéjsi piiciny
a ovéreni, zda je opravdu zdrojem definovaného problému. V ramci ¢tvrtého kroku je navrzeno
a realizovano opatieni pro odstranéni pficiny. Pii navrhovani by méla byt zhodnocena vSechna
navrhnuta feSeni a az poté by mélo byt vybrano nevhodnéjsi opatieni. Také je dulezité odlisit
opatfeni k napravé a napravu — to znamend, Ze opatieni by mélo byt vzdy navrhnuto tak, aby
zabranilo op&tovnému vzniku problému. Uginnost realizovaného opatieni je ovéfena v patém
kroku, kdy je porovndavéan aktudlni stav se stavem, ktery byl v prvnim kroku definovan jako
konecny/cilovy. V ptipade, kdy je zjisténo, ze opatfeni neni ucinné, je navrZeno jiné
efektivnéj§i opatfeni. V Sestém kroku jsou zmény standardizovany, aby bylo zajisténo, Ze se
problémova situace nebude opakovat. Cely postup uzavira sedmy krok, jehoz soucasti je
zdokumentovani celého feSeni problému vcetné dat a jejich analyzy. Dale jsou popsany
problémy, které se nepovedlo pln€ eliminovat, a navrh ¢innosti, pomoci nichz mizou byt
eliminovény. [14]

Piikladem, kdy muze byt tato metodika vyuzita, je napf. feSeni reklamaci, eliminace
zjisténi z audita Ci stiznosti zakaznikt. [14]
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6.2.2 Neustalé zlepsovani pomoci preventivnich opatieni
Cilem neustalého zlepSovani pomoci preventivnich opatieni je pfedchazeni vzniku problémd.
Postup je podobny jako u ptedchozi metodiky s rozdilem, Ze jednotlivé kroky se zabyvaji
vznikem moznych problému a jejich prfedchazeni pomoci preventivnich opareni [14]:
1. Identifikace moznych problému.
Vybér nejdialezitéjsiho mozného problému.
Analyza pficin mozného problému.
Néavrh a realizace preventivnich opatfeni.
Hodnoceni tc¢innosti preventivnich opatteni.
Trvala eliminace pfi¢in moznych problém.
Zprava o feSeni problému a planovani budoucich aktivit.

N AEwN

V prvnim kroku jsou vyuzivany tymové analytické metody, pomoci nichz jsou zjiStény
potencionalni problémy. Mezi metody, které jsou Casto vyuzivany, patti napt. FMEA. Dal§im
krokem je vyhodnoceni rizik u jednotlivych problému, ¢imz lze urcit podstatné
problémy, popt. poradi, v jakém se budou problémy nasledné fesit. Soucasti druhého kroku je
také definovani cilového stavu — nejCastéji akceptovatelné urovné rizika. Treti krok zahrnuje
analyzu vSech pricin, které mohou zptisobit dany problém, s vyuzitim napt. diagramu piicin
a nasledkll. V zavislosti na piic¢inach jsou urCena preventivni opatieni tak, aby bylo riziko
odstranéno nebo alesponi snizeno na piijatelnou uroven. Nasleduje vyhodnoceni ucinnosti
preventivnich opatfeni. Vzhledem k tomu, ze problém jesté nenastal, je toto vyhodnoceni
slozit&jsi. Slouzi k nému vétSinou porovnéni, napt. predchozi a aktudlni hodnoty rizika nebo
odhadii jednoho & vice parametrt pied realizaci a po realizaci opatieni. Sestym krokem je
standardizace opatieni, pokud byla vyhodnocena jako ucinna. Pokud je opatfeni vyhodnoceno
jako neucinné, je navrzeno jiné opatfeni a znovu je vyhodnocena jeho ucinnost. Nakonec je
zdokumentovan pribéh feSeni problému (vCetné ziskanych dat) a mohou byt urCeny dalsi
prilezitosti ke zlepSovani. [14]

Dutivodem pro aplikaci neustdlého zlepSovani pomoci preventivnich opatfeni muze byt
napft. zvySovani naklada na kvalitu vyrobku nebo zvyseni rizika vzniku neshod. [14]
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7 PRISTUP K NEUSTALEMU ZLEPSOVANI VE
SPOLECNOSTI BOSCH REXROTH

,, VSichni bychom méli usilovat o zlepSeni stdvajictho stavu: nikdo z nas by nikdy nemél byt
spokojen s tim, ceho dosahl, ale vidy by se mél snaZit o dalsi zlepSeni. “ Robert Bosch [35]

Proces neustdlého zlepSovani (CIP — Continuous Improvement Process) byl poprvé
zaveden v ramci Bosch Group v roce 1991 s cilem pfizpasobit vnitini struktury a procesy
potfebam zakazniki. Bosch vnima neustdlé zlepSovani jako jeden z prostfedkll k dosazeni
cila, zvySovani konkurenceschopnosti a efektivity procest a snizeni plytvani. [35]

Jako zaklad vSech Cinnosti tykajicich se neustalého zlepSovani byla spole¢nosti Bosch
definovdna CIP motivace a CIP rdmec. Pro definici oblasti neustdlého zlepSovéani slouZi
System CIP.

7.1 Motivace pro neustalé zlepSovani

CIP motivace vznikla za ucelem spojeni Bosch kultury a neustalého zlepSovani. Je formulovdna
pomoci tii jednoduchych otdzek a odpovedi.

e NasSe vira — Pro¢?

Ve vSem, co délame, véfime, ze je mozné zmenit soucasny stav k lepSimu, abychom
zustali konkurenceschopni, a pfizpusobili se tak neustale se ménicimu svétu. [36]

e NasSe prednosti — Jak?

NasSe jedinecné kompetence nam umoziuji zaméfit se na zmeény, které jsou
potiebné. [36]

e NaSe nabidka - Co?

Nabizime pftistupy, které jsou jednoduse pouzitelné a u kterych je prokdzano, Ze jsou
efektivni. [36]

7.2 Ramec neustalého zlepSovani

Ramec slouzi jako vysvétleni definice CIP a srozumitelny popis, jak maze byt neustalého
zlepsovani dosahovano. Spolecnost Bosch definuje CIP jako fizeny proces neustalého
zlepSovani ve vSech oblastech a se zapojenim vSech pracovnikl, ktery je vyuZivan k dosaZeni
cili a za ktery zodpovida vedeni spolecnosti. Jednotlivé prvky této definice zobrazuje
a objastiuje CIP Sestithelnik (obr. 16). [35]
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Zapojeni pracovniku
Nase spolupracovniky
povaZujeme za zdroj a kli¢
k Uspésnému zlepsovani.

Dosazeni cilt

Pomoci neustalého zlepSovani
dlouhodobé podporujeme
uspésnost nasi spolecnosti.

Vedeni
Posilujeme neustalé zlepSovani v nadich
oblastech.

Leadership

Associate
involvement

Proces

Zaméfujeme se na
procesy a systematicky
zlepsujeme nase
standardy.

Neustaly

Neustalym zlepZovanim se
zabyvame pravidelné v
danych intervalech.

Vsechny oblasti
Ocekavame
potencialni zlepSeni
ve véech oblastech.

Zlepsovani
Usilujeme o pfinosy, které jsou
jak méfitelng, tak i znatelné.

Obr. 16) CIP Sestithelnik (upraveno) [37]

Soucasti ramce jsou také Bosch zasady CIP popisujici sedm zakladnich principt pro

neustalé zlepSovani [39]:
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,Snazime se o neustdlé zlepSovani soucasného stavu. Stdavajici dosaZenda urover je
zdkladnou pro dalsi pozitivni zmény a proto proces neustalého zlepSovdani nikdy
nekonct.*

., Kvalitu urcuje zdakaznik. Jeho poZadavky chceme vzZdy splnit na 100%. 1oto pravidlo
plati téz pro interni odbératele.

., Kazdy z nas je sam plné zodpovédny za kvalitu a vysledky své prdce.

., Diisledné odstrariujeme priciny chyb a ztrat vSeho druhu. Prevence predchdzi
ndpravdm. “

., Zapojujeme v§echny spolupracovniky do hleddni ndpadii, reSeni problémii a planovani
ucelnych zmen.

., Partnerské jednani, stejné jako uzndni prdace a uspéchu druhych, jsou zdkladem
vzdjemné dobré spoluprdce.

, Od kaZdého vyzZadujeme, aby svym podilem k procesu neustalého zlepSovdni prispél.
Vedouct pracovnici na vSech virovnich prosazuji a podporuji zavedeni zdsad CIP. “
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7.3 Systém neustalého zlepSovani

Systém neustdlého zlepSovani (System CIP) urcuje oblasti, na které je tfeba se zaméfit v rdmci
neustalého zlepSovani, cile a zptsob, jak danych cild dosahnout. Dédle také poskytuje ramec pro
efektivni zavedeni BPS, jehoz cilem je, jak jiz bylo zminéno, dosazeni neustalého zlepSovani
ve vSech procesech. [39]

Na zakladé zohlednéni strategie a vize spoleCnosti, definice klicovych ukazatell
vykonnosti (KPI) spolecnosti a pozadavki zakaznikl je za pomoci analyzy soucasné situace
definovan cilovy stav, ktery je nasledné porovnavan s aktudlni situaci, ¢imz jsou zjistény
potencidlni oblasti pro zlepSeni. [39]

ZlepSeni stavu tykajiciho se systémovych oblasti je feSeno v rdmci tzv. ,,Point CIP*.
Jedna se o pravidelné schizky, jejichz soucasti je analyza dat, navrh feSeni a akci a sledovani
pokrokii. Navrh na zlepSeni je zaznamenan formou bodu a po dosazeni udrzitelného cilového
stavu je bod uzavien. Rozsahlej§i problémy jsou feSeny jako projekt a vénuje se jim
specializovany tym na samostatnych schiizkach. Uginnost zlepSeni je nadale pravidelnd
sledovdna za ucelem zachovéani cilového stavu na zéaklad€ stavajicich zavedenych
standardu. [39]

Pro shromazd’ovani dat, feSeni problémi a sledovani situace v oblasti vyroby je
definovan tzv. ,, Shopfloor CIP “. Ten je realizovan pomoci kratkych schtizek idealné na zacatku
kazdé smény. Schizky slouzi prevazné k predavani informaci a navrhu napravnych opatieni
u jednoduchych problému (zfejmé kofenové piiciny) a k definovani, popf. uzavirani akci, které
s témito opatfenimi souvisi. [39]

7.4 Implementace procesu neustalého zlepSovani

V Bosch Rexroth je neustélé zlepSovani realizovano pomoci malych zmén s vyuzitim principa
Kaizenu. Je dbano na to, aby byly efektivné zavedeny systémy popsané v kapitole 6.1.1.

Komplexni rizeni kvality

Jak jiz bylo zminéno, naplnéni filosofie TQM je v Bosch Rexroth realizovdno pomoci mise
We move to win. Tato mise odrazi touhu byt nejlepsi ve vSech oblastech, jimiz se spolecnost
zabyva.

Just in Time

Ve spolecnosti Bosch Rexroth je kladen duraz na optimalizaci mnozstvi skladovych zdsob
a jejich toku. Toky materidlu jsou fizeny tak, aby byl material po pfijmu v co nejkratsi dobé
pfedan k montazi, a byl skladovan pouze po nezbytné nutnou dobu. Zakladem je dasledné
planovani prabéhu zakazky a vytvofeni planu. Plan slouzi nasledné jako podklad pro
objednavani materialu u dodavatell, a mize tak byt docileno toho, Ze je material k dispozici
presné v dobu, kdy je zapottebi pii montazi agregatu.
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Komplexni produktivni ddrZba

Aby bylo predchazeno porucham strojii a zafizeni vyuzivanych pfi vyrobé hydraulickych
agregatd, a tim byla zajiSténa jejich provozuschopnost, je zavedena autonomni a pravidelna
udrzba.

Obsluha provadi ddrzbu podle tzv. karty stroje, jez obsahuje kromé informaci o stroji
seznam cCinnosti, které jsou pii udrzbé provadény, a plan, podle n¢hoz je udrzba provadéna.
Slouzi také k zdznamu o provedeni definovanych €innosti. Rozsahlejsi udrzbatské ikony nebo
opravy stroje jsou provadény externi firmou taktéZ podle karty stroje.

Organizaci udrzby stroju a zafizeni se vénuje oddéleni Technickych funkci, které také
planuje investice na vyménu soucasti, rozsahlej§i opravy a nakup novych stroju a zafizeni.
Rovnéz zajistuje pravidelna Skoleni pracovnikti na obsluhu a udrzbu stroju a zafizeni.

Realizace politiky

Centralou spoleCnosti Bosch sidlici v Némecku jsou pro Bosch Rexroth kazdoro¢né
stanovovany cile tykajici se nejenom neustdlého zlepSovani. Tyto cile jsou piebirany vedenim
spoleCnosti a odrazi se v konkrétnich cilech definovanych pro jednotliva oddéleni. Vedouci
oddéleni na jejich zakladé stanovuji cile pro jednotlivé pracovniky.

Systém zlepSovacich navrhi

Bosch Rexroth si je védom, ze nejefektivnéjsi napady na zlepSovani maji zaméstnanci, kteti
jsou piimo soucasti daného procesu, a snazi se tak o jejich aktivni zapojeni. Nékolikrat do roka
mohou v rdmci kampani poddvat zlepSovaci ndvrhy. Néavrhy jsou zasildny e-mailem vedeni
spolecnosti, jsou vyhodnocovany a nejlepsi z nich jsou nasledné realizovany. Jako motivace
pracovnika slouzi hmotné ceny, jez jsou predavany autorim tiech nejlepSich navrhu.

Cinnosti krouzku

V ramci jednotlivych oblasti se konaji pravidelna setkani zameéstnancti vénujici se problematice
zajistovani kvality. Typickym piikladem jsou pravidelné ranni porady ¢i porady pro sledovani
zakézek, jez budou podrobné popsany dale.

SniZovdni plytvdni

Bosch Rexroth klade velky daraz také na snizovani plytvani, a tim i nadbyte¢nych nakladu.
Vzhledem k tomu, ze se zabyva pouze projektovou vyrobou, plytvani ve formé nadvyroby neni
pro tento zavod relevantni. Klade se ale velky diiraz na optimalizaci logistickych a vyrobnich
procest, aby byla efektivné vyuzita kapacita zameéstnanct i vyrobnich a skladovacich prostor.

Pro realizaci zmén v radmci neustdlého zlepSovani jsou v Bosch Rexroth vyuZivédna jak
opatreni k naprave, tak i preventivni opatieni. Na toto téma bude zaméfena samostatnd kapitola
zabyvajici se popisem nastroju, jez tato opatieni vyuZzivaji.
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8 NASTROJE PRO REALIZACI NEUSTALEHO
ZLEPSOVANI

Jako soucast procesu neustalého zlepSovani jsou vyuzivany nastroje zajisténi kvality. Nastroje
jsou pouzivany prevazné ke shromazdéni a analyze dat, urCeni pfiiny problému na zakladé
zjisténych udaju a navrZeni feSeni a opatfeni, aby se vyskyt daného problému idealn€ eliminoval
¢i alespon snizil na pfijatelné minimum.

Ve spolecnosti Bosch Rexroth je vyuzivano mnoho nastroji a metod pro realizaci
neustalého zlepSovani a jejich volba zavisi na povaze daného problému ¢i tikolu. Vybrany byly
nejCastéji pouzivané nastroje. Tyto nastroje jsou rozdéleny do 3 skupin: zakladni, reaktivni
(reaguji na vznikly problém) a preventivni (pfedchazi vzniku probléma).

Jednotlivé nastroje jsou pouzivany v riznych fazich procesu zpracovani zakazky. Aby
bylo mozné jednotlivé néstroje popsat a vyhodnotit, je nutné nejprve objasnit, jaké kroky proces
zpracovani zakdzky zahrnuje, a tyto kroky popsat.

8.1 Popis procesu zpracovani zakazky

Ke stru¢nému popisu procesu zpracovani zakazky je vyuzit vyvojovy diagram, ve kterém jsou
odliSeny hlavni a podpurné procesy. Hlavni procesy, jez maji ptidanou hodnotu pro
zakaznika, jsou oznaCeny Cisly 1 az 21. Ke spravné funkci hlavnich procesti napomahaji
procesy podpirné oznacené S1 a S2.

Hlavni procesy jsou podrobnéji popsany v tabulce 1 a podpurné procesy v tabulce 2.
V obou tabulkéch jsou kromé popist procesnich kroka uvedeny také nastroje, které se v téchto
krocich vyuzivaji, a odpovédnosti za realizaci daného kroku. Tabulka 1 obsahuje navic
rozdéleni hlavnich procesnich krokt do péti skupin oznacenych A az E, jez predstavuji skupiny
procesnich krok. Utelem spojeni hlavnich procesnich krokd je zjednodueni procesu
zpracovani zakdzky, aby mohlo byt dale graficky znazornéno vyuziti jednotlivych nastrojt
v prubéhu tohoto procesu. Skupiny byly pojmenovany nasledovné: specifikace (A), navrh
produktu (B), nakup materialu (C), vyroba (D) a dokonceni zakéazky (E).
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@éatek procesu zpracovani zakéz@

ObdrZeni technické
specifikace

Jsou poZzadavky Shrnuti
nestandardni? nestandardnich
pozadavki

Zadani zakazky do
systému

Tvorba
hydraulického a
elektrického
schématu

4 | Tvorba kusovniku

Tvorba vykresu
sestavy

Tvorba vyrobnich
vykrest

Objednani ocel.
konstrukd,
trubkovych sad a
blokt

Dodani ocel.
konstrukd,
trubkovych sad a

trubkovych sad a

Objednani
komponent

11 | Dodéni komponent
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Je ocelova
konstrukce v
poradku?

Analyza a

Ne—> R odstranéni
problému

Vyskladnéni
materidlu a
komponent pro
montaz

Predmontaz

Analyza a
odstranéni
problému

yskytly se pit
predmontazi
problémy?

Analyza a
odstranéni
problému

Vyskytly se pti
lakovani problémy?

Montaz
hydraulickych
prvki

Vyskytly se pti Analyza a
montazi hydraul. odstranéni
prvkl problémy? problému




Montaz
elektrickych prvki

yskytly se pii
montdZi el. prvkid
problémy?

Analyza a
odstranéni
problému

Zkouseni

Vyskytly se pri
kouSeni problémy?,

Analyza a
odstranéni
problému

Priprava k expedici
a provedeni
kontroly

Je zarizeni v
poradku?

Analyza a
odstranéni
problému

Expedice

Dodani
zéakaznikovi

21| Ukonceni zakazky

l

@nec procesu zpracovani zakéz@
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Tab 1)  Popis hlavnich procest
Z — zodpovid4, S — spolupracuje
Sk. | C. | Hlavni proces | Popis hlavniho procesniho Nastroje Odpovédnost
kroku
Zakaznik preda zaddvaci Z: Obchodni
v . dokumentaci (technické oddeleni
Obdrzeni . .
1 technické parame,try, ternllny,atd.) , chk—‘off S: Oddéleni
specifikace obchod.nn'nu oddelem,‘ které meeting Technické
zpracuje interni technickou podpory
A specifikaci. prodeje
ZaloZeni zakdzky Z: oddéleni
Zadani v informa¢nim systému Projekt
2 zakdzky do SAP a ptilozeni zadani - managementu
systému zakaznika a technické S: Obchodni
specifikace. oddé&leni
Z: oddé¢leni
Tvorba Dle technické specifikace je | plan zkousSek, Elektro
3 hydraulického sestaveno hydraulické a porady pro konstrukce a
a elektrického | elektrické funkéni schéma sledovani Technické
schématu zafizeni. zakdzek podpory
prodeje
S vyuzitim technické plin zkousek Z: oddéleni
Tvorba specifikace a schémat jfe porady pro ’ Konstquce a
4 Kusovniku sestaven kusovnik, kde je sledovani Technické
uveden potfebny material a sakdzek podpory
B komponenty. prodeje
Tvorba Vytvoteni 3D modelu plan zgousek, 7- oddélent
5 vykresu celého zafizeni a nasledné P (l)ra Y pro O elz,m
sestavy vykresu sestavy. ° edczvanl Konstrukee
zakdzek
N-a zaklade Vylfresu /sesta\,fy plén zkousek,
Tvorba jsou zpracovany vyrobni orady oro 7- oddélent
6 vyrobnich vykresy ocelovych P 1 Y pre ' K
vykrest konstrukei a trubkovych ) edczvanl Konstrukee
sad. zakdzek
Objednflnl Dle Vyr(?bnlch vykrest jsou plin zkousek,
ocelovych poptany u dodavateli d 7- odd&leni
7 konstrukei, ocelové konstrukce a p (l)ra Y p r? : O,k cle
trubkovych sad | trubkové sady, které jsou 3 eiczvaﬁl Nakupu
o a bloku nasledné objednany. zaxaze
Dodéani Dodavateli jsou do firmy 7. extern
OCGIOV}/ICh dodény objednané ocelové porady pro d(;davatelé
8 konstrukei, konstrukce a trubkové sady, sledovani o
trubkovych sad | Jje€Zzjsou poté naskladnény. zakdzek S: oddéleni
a blok Logistiky
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definované plochy.

Sk. | C. | Hlavni proces | Popis hlavniho procesniho Nastroje Odpovédnost
kroku
Provedeni plan zko}uée/k ’
kontroly Provéfeni stavu dodanych konirscﬁlnlnf;lan,
9 ocelovych ocelovych konstrukei a kontrI()) la Z: oddéleni
konstrukci, trubkovych sad a jejich orad r,o Kvality
trubkovych sad | shody s vyrobnimi vykresy. P 1 Y pre
4 blokd sledovani
zakdzek
C . s
Objednni Poptani a objednéni porady pro 7 oddeleni
10 Komponent komponent dle specifikace sledovani Naiku u
p uvedené v kusovniku. zakdzek p
Objednané komponenty jsou . .
Dodéni dodany internimi nebo porady pro Z: .eXten}l a
11 S i sledovéni intern{
komponent externimi dodavateli do . <
firmy. zakéazek dodavatelé
procesni
Vyskladnéni Maten,aVI a komponentyvpro ) FM]/EA, ‘
materidlu a montaz jsou vyskladnény vyrobni audit, 7 oddélent
12 dle kusovniku, nachystany porady pro T
komponent pro o (. Logistiky
montdr do boxt a pfepraveny na sledovani
misto montéaze. zakdazek, ranni
porady
. rocesni
Cverpadlo, spojka, Qriék %ME A,
¢erpadla a motor jsou . o
montovany do jedné vyrobni audit, 7- oddéleni
13 Predmontéaz montazni skupiny. porady pro .V irob
V ptipadé potieby jsou sledczvanl yrony
D montovany do jedné zakazek
skupiny také bloky. kontrolnf plan,
ranni porady
Pted samotnym lakovanim
musi byt plochy pro procesni
lakovani dukladné ocistény FMEA,
od rzi, prachu a mastnoty. vyrobni audit, | 7. J44&leni
14 Lakovéni Pf)dle te?hn/lcke svpec1f1ka/ce porady pro Vyroby
je namichdn pozadovany sledovéni
odstin barvy. Barva je zakazek,
nasledné pomoci lakovaci | kontrolni plan,
pistole naniSena na ranni porady
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Sk. | C. | Hlavni proces | Popis hlavniho procesniho Nastroje Odpovédnost
kroku
Jednotlivé komponenty jsou
dle hydraulického schématu, .
. procesni
kusovniku a vykresu sestavy
. . . FMEA,
montovany na rdm a nidrZ a . . .
. . . . . vyrobni audit,
Montéz jsou nasledné propojeny , o
D ; " . porady pro Z: oddé¢leni
15 | hydraulickych potrubim. Svafované . .
o < P sledovéni Vyroby
prvki trubkové sady doddvané .
. .. zakazek,
externimi dodavateli jsou PR
, Y kontrolni plén,
namontovany na zarizeni a ;
o . ranni porady
ptipadné jsou zhotoveny
montdzni svary.
Na rdm nebo nadrz je procesni
pfipevnéna svorkovnice a FMEA, o
Mont4s jsou instalovany kabelové | vyrobnf audit, | Z: oEidelem
o trasy. Dle elektrického porady pro Vyroby
16 elektrickych 2 . " .
ki schématu jsou vSechny sledovéni
P elektrické prvky a zakdzek,
komponenty propojeny a | kontrolni plén,
zapojeny do svorkovnice. ranni porady
D
Provede se vizudlni kontrola
agregatu podle vykresu
sestavy a kontrola Cistoty
nadrze. Déle je
kontrolovédno propojeni
jednotlivych prvka dle
hydraulického schématu. plan zkousek,
Agregat je piipojen k siti a procesni
naplnén pracovni kapalinou. | FMEA, porady | Z: oddéleni
17 Zkouseni Nasledné je provedena pro sledovani Vyroby
kontrola tésnosti agregatu a zakazek,
potrubi za nizsiho tlaku kontrolni plén,
(50 bar) a potom nasleduje ranni porady
navyseni tlaku na pracovni
hodnotu, kdy je
kontrolovédna celkova
funkce zafizeni a jeho
tésnost. Po provedenti
zkousky je nadrz vypusténa.
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Sk. | C. | Hlavni proces | Popis hlavniho procesniho | Néstroje Odpovédnost
kroku
plén zkousek,
PHiprava Zaslfpem ptipojovacich vystupni
.. ptirub, konzervace kontrola, ) i
k expedici a e . Z: oddéleni
18 . neoSetfenych ploch, celkova porady pro .
provedeni ualnd k la zatizeni ledovani Vyroby
Kontroly vizualni kontrola zafizeni a sledovani
kontrola uplnosti zafizeni. zakdzek,
kontrolni plan
Podle rozméra a nasledného
‘ zpusobu, dqprfavy je zafizeni porady pro 7 oddélent
19 Expedice odpovidajicim zplisobem sledovani .
w12 . Logistiky
zabaleno a predano zakazky
E dopravci.
hlaseni o
20 Dodéni Zartizeni je pfijato I(l;:g()der’o 7- dopravee
zékaznikovi zékaznikem. P Y p . - op
sledovéni
zakazky
UloZeni dokumentace po
vyrobé zafizeni do
. informacniho systému SAP, Z: oddéleni
Ukoncent . Lessons .
21 , kontrola stavu zakdzky Projekt
zakazky Learned
(oprava kusovniku, kontrola managementu
otevienych bodu aj.) a
uzavieni zakazky v systému.
Tab2)  Popis podpurnych procest
C. | Podpiirny Popis podpurného procesniho | Nastroje: Odpovédnost:
proces: kroku:
Prezkoumani pozadavkt Z: oddéleni
uvedenych v zdkaznické Technické
Shrouti dokumentaci, porovnani téchto podpory
S1 | nestandardnich pozadavka se standardnimi plan zkousek vyroby a
pozadavka (internimi) pozadavky a oddéleni
sumarizace specifickych Projekt
pozadavkd. managementu
ranni porady,
8D report/
Systematické feseni problému forrzluvléf,pro 7 oddéleni
Analyza a pomoci sbéru dat a nasledného fesent Kvality
S2 odstranéni popisu problému, urceni problémi, . .
problému kotenové priciny a definice hlaSeni o S: osvtlatn,l
napravnych opatieni. neshodé¢, porady oddéleni
pro sledovani
zakazky
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Pro lepsi prehlednost je vyuziti jednotlivych nastroji v prubéhu procesu zpracovani
zakazky zobrazeno také graficky vCetné rozdéleni nastroju na reaktivni a preventivni (obr. 17).

Porady pro sledovani zakazky

8D report / Formular pro feSeni problé mi

HlaSeni o neshodé

Vstupni . . . Vystupni
kontrola Vyrobni audit kontrola

Kontrolni plan

, Lessons
Ranni porady Learned

A B ] E
" - . Nakup Dokonceni
Specifikace Navrh vyrobku materialu zakazky

Kick-off meeting Procesni FMEA

Plan zkousek

B Reaktivni ndstroje [ Preventivni ndstroje

Obr. 17) Vyuziti jednotlivych nastroji v pribéhu procesu zpracovani zakazky

8.2 Zakladni nastroje
Pro ucely této bakalarské prace jsou zakladnimi nastroji mysleny nastroje, které jsou v Bosch
Rexroth vyuzivany v ramci komplexnéjSich nastroju. Jedna se o jednoduché nastroje, jeZ jsou
soucasti neékterych preventivnich a reaktivnich nastroju uvedenych dale. Mezi zakladni nastroje
patii ak¢ni plan, brainstorming, diagram pficin a nasledkt a 5x proc.

Vzhledem ktomu, Ze nejsou v Bosch Rexroth zminéné nastroje vyuzivdny
samostatné, budou popsany pouze strucné.
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8.2.1 AKkcni plan

Akeni plan je nastroj slouzici k definovani, zaznamenani a sledovani jednotlivych krokt
(Cinnosti), které vedou k dosaZeni daného cile. Neni stanoveno, jak by mél akcni plan
vypadat, a je mozné jej vyuzit pro splnéni jakéhokoliv cile. Mél by vsak obsahovat alespon
popis jednotlivych krokt, odpovédnosti, terminy splnéni, datum zapisa kroku a v jakém stavu
se momentaln¢ dany krok nachazi. [40]

8.2.2 Brainstorming

Brainstorming je zalozen na faktu, ze skupina pracovnikii ma vice napadu nez jednotlivec.
Jedna se tedy o tymovy nastroj slouzici k , hledani napadi®, jehoz moznosti vyuziti jsou velmi
Siroké. VSechny mysSlenky (at’ uz jsou nerealné ¢i absurdni) jsou zapisovany a nasledné
vyhodnoceny a tfidény. Prabéh brainstormingu se fidi jasnymi pravidly a Zadny z ucastnika
nesmi byt za svoji mySlenku kritizovan.

8.2.3 Diagram pricin a nasledku

Diagram piicin a nasledku (také Ishikawtiv diagram nebo diagram rybi kosti) — obr. 18, je urCen
ke zjisténi pficin daného problému. Jedna se o tymovou metodu, kdy jsou pomoci
brainstormingu hleddny mozZné zdroje problému. [14]

Definovany problém tvori hlavu rybi kosti, na kterou je navazana patef. Z patete
vyCnivaji hlavni kosti, jez urcuji jednotlivé oblasti, v jakych se mize dany problém vyskytovat.
Na hlavni kosti poté navazuji vedlejsi kosti, které jiz tvofi samotné piiciny problému urcené
pomoci brainstormingu.

PFicina Nasledek

[ Vybaveni H Proces ][ Lidé ]

Problém

Druhotna

prigina

[ Materialy J[ Prostredi ][Management]

Obr. 18) Diagram piicin a nasledka [41]
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8.24 Sx proé

Metoda 5x pro¢ popisuje systematicky postup, jak identifikovat kofenovou pficinu. Jak
jiz nazev napovidd — nékolikrat je opakovana otazka , Pro¢?*. Kofenova pfiina muze byt
identifikovdna v méné nez péti krocich nebo naopak je nutné pouZit tuto otazku vicekrat.
V mnoha pfipadech je ale polozeni otazky pétkrat dostacujici. Odpovédi jsou systematicky
zaznamenavany. Spravny postup si lze ovéfit zpétnymi otdzkami se spojkou , proto”. Tuto
metodu nejlépe vystihuje nasledujici piiklad (obr. 19).

Nestartovalo Baterie Svitilo svétlo v liNezaviela jsem
auto byla vybita kufru poradné dvere

Obr. 19) 5x pro€ (upraveno) [41]

Prisla jsem
pozdé do prace

Musela jsem jit
pésky

8.3 Reaktivni nastroje

Jak jiz nazev napovida, pouzitim téchto nastroju je reagovano na vznikly problém. Reaktivni
nastroje jsou tedy pouzivany v pfipadé vyskytu problému, kdy je nutné navrhnout opatfeni
k napravé popsané v kapitole 6.2.1. Do této skupiny jsou zafazeny porady pro sledovani
zakazek, kontrolni plan, vstupni kontrola, hlaseni o neshodé, 8D report, formulaf pro feseni
problémd, ranni porady, vyrobni audit a vystupni kontrola.

8.3.1 Porady pro sledovani zakazek

Porady pro sledovani zakdzek jsou v Bosch Rexroth znamé pod pojmem OTR porady, pficemz
OTR je zkratka ze slov Order Tracking Room. Jedna se o schizky, na kterych je diskutovan
stav jednotlivych zakdzek od zacatku navrhu produktu az po dodani zdkaznikovi.

Schizku vede projektovy manazer, ktery ma pro svoji schiizku vy¢lenén vzdy jeden den
v tydnu a cilem je kazdy tyden projit vSechny zakazky, na nichz se aktualné v Bosch Rexroth
pracuje. Pii piijeti nové zakazky je vytvoren soubor, do kterého jsou zapisoviny vSechny
problémy tykajici se realizace dané zakazky, napravna opatieni a je vytvoren ak¢ni plan. Na
poradach jsou nasledné prochazeny akéni plany vSech zakazek, které dany projektovy manazer
koordinuje. S tim souvisi diskuze o stavech otevienych bodu a jejich uzavirani. Pravidelné se
porady ucastni zastupci z odde€leni Konstrukce, Logistiky, Ndkupu a Vyroby a v piipadé
potfeby mohou byt pfitomni zastupci z jinych oddéleni.

Pribézné informace o vSech zakazkach, které jsou aktualné realizovany.
Béhem jednoho pracovniho tydne jsou probrany stavy vSech zakazek.
Moznost vyuziti zkuSenosti pii feSeni problému u dalSich zakazek.
Zalohovani soubort.

+ o+ 4+ o+

— Neduslednost pfi planovani schiizek.

— Casova naroénost — projektovy manazer ma obvykle nékolik projekt naraz.

— Nutna pritomnost pracovnikid znékolika oddéleni a mnohdy byva narocné
naplanovat schiizku podle jejich casovych moznosti.
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— Nekteré problémy vyzaduji okamzitou reakci, coz v ramci téchto porad neni mozné,
protoZe probihaji pouze 1x tydné, a tudiz je nutné svolat mimoradnou schiizku.

— V pfipad¢, kdy se vyskytne rozsahlej§i problém a neni mozné jej vyfesit v rdmci
porad pro sledovani zakdzky, neni stanoven systematicky postup pro eskalaci
problému.

8.3.2 Kontrolni plan

Kontrolni plan je dokument vytvofeny za ucelem ovéfeni kvality materialu a vyrobkt. Popisuje
systematicky postup kontroly urCitych znaki. Obvykle se jedna o znaky, které negativné
ovlivilyji pozadavky zakaznika ¢i bezpecnost produktu.

V Bosch Rexroth je kontrolni plan vyuzivan pii vstupni kontrole materialu a vystupni
kontrole kompletniho agregatu. Obsahuje soupis kontrolnich znakd, pozadavka na tyto znaky
a dokumentu, z nichz pozadavky vychazeji, dale rozsah kontroly a zplisob provedeni kontroly.
Vstupni kontrola bude popsana v kapitole 8.3.3. a vystupni kontrole je vénovana kapitola 8.3.9.

Kontrolni pldn je vyuZzivan také v podobé checklistu, a to pfi montazi hydraulickych
agregatli a pfi vyrobnim auditu. Pii montazi hydraulickych agregatii slouzi jako pravodni
dokumentace, do niz je zaznamenavano, kdy byly dané Cinnosti provedeny a kym (vCetné
podpisu pracovnika, jimz se zavazuje k fadnému provedeni této Cinnosti). Checklist pouzivany
pfi vyrobnim auditu obsahuje soupis kritickych znaki, které jsou kontrolovéany, a tomuto auditu
byla vénovana samostatna kapitola 8.3.7.

+ Vhodné a efektivni sestaveni kontrolniho pldnu pomdhd k identifikaci neshod
a zabrartiuje pouziti neshodného materialu v dalSich procesnich krocich.

+ Dokumentace prubéhu montaze agregatu v podobé checklistu — je mozné dohledat
kdy a kdo provadél danou €innost.

— Nevhodné nastaveny kontrolni plan muze zbytecné prodluzovat dodaci
dobu — nékteré znaky mohou byt kontrolovany zbytecné.

8.3.3 Vstupni kontrola
Vstupni kontrola slouzi k ovéfeni, zda materidl dodany externimi firmami spliiuje dané
pozadavky. Mohou tak byt identifikovany ptipadné dodavatelské neshody.

Vstupni kontrola v Bosch Rexroth se tykd ocelovych konstrukci, trubkovych sad
a blokl. Pfi pfijmu materialu je automaticky dle nastaveni materialu v SAP rozhodnuto, zda je
nutné provést vstupni kontrolu ¢i nikoliv. Dé&je se tak na zakladé preddefinovanych fidicich
klica, které je mozné v pripadé potieby upravit.

Pokud je vyhodnoceno, Ze musi materidl projit vstupni kontrolou, provadi pracovnik
kontrolu dle kontrolnich plant. Soucasti vstupni kontroly je také ovéfeni, ze byly k materialu
dodédny pozadované certifikaty.
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Pti splnéni vSech pozadavkil je material uvolnén a miize byt pouzit pti montazi. Pokud
je zjisténa neshoda, material je zablokovan a je rozhodnuto o dal$im postupu. Za rozhodnuti je
zodpovédné oddéleni Kvality ve spoluprici s dalSimi odde€lenimi, napf. Vyroby ¢i Projekt

managementu.

+ Identifikace neshod jesté pfed pouzitim materialu pfi montaZi.

+ Kontroly jednotlivych druhti materialu jsou popsany systematicky pomoci
kontrolnich plant, tudiz se nestane, aby u stejného druhu materialu byla pokazdé
provadéna jina kontrola.

+ Pracovnik, ktery provadi vstupni kontrolu, mad vSechny kontrolni pldny
k dispozici v papirové podobé pfimo na pracovisti.

+ Kontrolni plany jsou prubézné aktualizovany.

+ O nutnosti provedeni vstupni kontroly je rozhodovdno automaticky pomoci
SAP.

+ Vysledek kontroly je zaznamendn do SAP a v pfipadé negativniho vysledku neni

mozné uvolnit materidl do vyroby.

S materidlem jsou na vstupni kontrolu predavany také nékteré dokumenty
(napf. certifikaty), které mohou byt pfi manipulaci s materidlem ztraceny nebo
poskozeny.

V SAP je nutna pecliva tdrzba materialovych dat a fidicich klica.
Nedodrzovani pravidel pracovniky skladu — prodleni vstupni kontroly
disledkem pozdniho pfijmu materialu nebo hromadéni materialu po vstupni
kontrole disledkem pozdniho zaskladnéni.

Pracovnik provadéjici vstupni kontrolu nema k dispozici prehled typickych vad
a informace o predchozich neshodach.

8.3.4 Hlaseni o neshodé
HlaSeni o neshodé (NCR — Non Conformity Report) je technika pouzivana za ucelem
zaznamendni informaci o neshodéch a jejich ndsledného systematického feseni.

Ve firmé Bosch Rexroth jsou odliSovany tfi druhy neshod: dodavatelské, interni

a zakaznické.

Dodavatelskd neshoda se tykd kvality doddvanych ocelovych
konstrukei, hydraulickych blokt, trubkovych sad a komponent od externich
i internich dodavatel.

Interni neshoda je neshoda zjisténa v prub&hu procesu zpracovani zakazky
v Bosch Rexroth.

Zakaznicka (externi) neshoda je neshoda, ktera je identifikovdna zdkaznikem.

Piikladem interni a zakaznické neshody muze byt chyba konstruktéra pfi tvorbé
vykresové dokumentace ¢i nedodrzeni technologického postupu. Zalezi vSak na tom, kde je
chyba zji§téna — zda ve firmé Bosch Rexroth nebo u zakaznika.

55



Podezieni na neshodu hlési pracovnici na oddeleni Kvality, které v piipad€ opravnénosti
rozhodne o zaloZeni hldSeni o neshod€. VSechny neshody jsou zaznamendvany elektronicky
do informacniho systému SAP, piicemz kazdé hlaseni o neshod€ ma pfifazeno jedinecné Cislo.
Pokud je nalezeno vice neshod na jednom materidlu, je mozné tyto neshody zaznamenat pod
jedno hlaseni.

Hl4seni o neshod¢ obsahuje:

e zéikladni informace o materidlu (materialové Cislo, Cislo objednavky, popt. Cislo
zakazky),

e druh hlaseni,

e popis neshody, reklamované mnoZstvi a kod chyby,

e datum, kdy byla neshoda identifikovéna,

e datum, do kdy musi byt neshoda vyfeSena a hlaseni uzavieno,

e napravna opatfeni vcetné jejich stavu,

e jméno koordindtora a pracovnika, jenZ hldSeni zaloZil,

e popf. jméno dodavatele nebo zdkaznika, pokud se nejednd o interni neshodu.

Podle potieby mohou byt uvedeny dalsi udaje.

vvvvvv

a sleduje stav opatfeni. Nemusi se vzdy aktivné podilet na feSeni, ale je povinen tidit ¢innosti
souvisejici s odstranénim neshody a u dodavatelskych/zdkaznickych neshod komunikuje
s relevantnimi osobami. Stav opatfeni definovanych v rdmci hlaSeni o neshodé je sledovan
Ix za 14 dni na samostatnych schiizkach, kde jsou diskutovany oteviené body tykajici se
jednotlivych neshod.

Hlaseni o neshodé jsou pravidelné predmétem reportingt tykajicich se napf. poctu
otevienych a uzavienych hlaSeni za dané obdobi, pficin neshod aj.

Systematicky postup pfi feSeni neshody.

Vsechny dilezité informace o neshodach jsou shromazd’'ovany v jedné databazi.
Jednoduché vytvareni report vyfiltrovanim dat ze SAP.

Pracovnik muze pouzitim filtru rychle a piehledné zobrazit souhrn vSech hlaseni
1 opatreni, které se ho tykaji.

Databéaze hlaseni o neshodé v SAP je zdlohovana.

Hlaseni nelze uzaviit, pokud nejsou uzaviena vSechna opatieni.

+ Moznost piehledné uchovavat informace o neshodéach a vyhledavat v nich.

+ o+ o+ o+

+ o+

— Nadbytek poli, ktera nejsou vyuzivana, coz zhorsuje piehlednost.

— V pfipade€ vypadku systému neni databdze hldSeni pfistupna.

— Slozity nastroj vyzadujici podrobné zaskoleni uzivatelt.

— V piipad€ systémovych problémi neni stanoven systematicky postup pro eskalaci.
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8.3.5 8D report

8D report (8 Discipline Report) je metoda, kterd slouzi k identifikaci a eliminaci problému
a jejich opetovného vyskytu. Tato metoda je vyuzivana pievazné pti feSeni komplikovanych
problémua. Mimo jiné byva 8D report mnohdy vyzadovan zakazniky jako dikaz, Ze byl problém
systematicky feSen a byla pfijata opatteni, aby se jiz neopakoval. [41]

Jak jiz nazev napovidd, 8D Report se sklddd z 8 krokt (D1-D8), které vedou
k uspéSnému vyteSeni problému. [41]

D1 — sestaveni tymu

V ramci 8D reportu je vyuzivan brainstorming vyuzivajici napada jednotlivcd. S tim souvisi
prvni krok, a to urCeni tymového vedouciho a dalSich ¢lent tymu v zavislosti na povaze
problému. [41]

D2 — popis problému

Druhym krokem je podrobny a jasny popis problému zaloZeny na faktech. K tomu mize slouzit
7 otazek: Proc? Co? Kolik? Kde? Kdo? Kdy? Jak? Dale je k popisu problému vyuZivana také
je/neni analyza, jejimz ti€elem je urcit, kde by problém mohl byt, ale neni. AC se tyto nastroje
zdaji trivialni az zbyte¢né, mohou byt velice napomocné pii hledani kofenové priciny. [41]

D3 — zavedeni okamZitych opatieni

Nasleduje definovani okamzitého opatfeni, které zabrani dal§im Skodam. Jedna se pouze
o doc¢asné opatfeni, které bude pozd¢ji nahrazeno opatrenim trvalym. [41]

D4 — nalezeni korenové priciny

Pti hledani kotfenové piiciny jsou vyuzity informace ziskané v druhém kroku. K identifikaci
moznych pficin je obvykle vyuzivan diagram pficin a nasledkli. Ze v§ech moznych pficin se
nasledné postupné vytazuji malo pravdépodobné ¢i nepravdépodobné piiciny a na zbylé piiciny
je zpravidla aplikovdna metoda 5x pro¢, pomoci niz jsou urCeny kotfenové pric¢iny. M¢lo by byt
také oveéfeno, zZe identifikované kotfenové pri¢iny jsou opravdu ptivodcem problému. [41]

D5 — navrh a zhodnoceni ndpravnych opatreni

Vzhledem k identifikované kofenové pii¢in€é mohou byt navrzena napravna opatieni, ktera ji
odstrani. Nez bude vybrané opatieni realizovano, méla by byt zvazena rizika a klady/zapory
tohoto opatieni, aby nedoSlo k tomu, Ze navrzené opatifeni bude mit nezadouci ucinky.
U daného opatfeni je vyhodnocena u¢innost. Pokud bude vyhodnoceno jako neucinné, musi byt
navrzeno jiné opatieni. [41]

D6 — implementace ndpravnych opatieni

Sestym krokem je standardizace u¢inného napravného opatieni a sledovani dlouhodobych
vysledku. Je také zruseno okamzité opatieni definované v kroku D3. [41]
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D7 — zavedeni preventivnich opatieni

V piedposlednim kroku je zvazena aplikace definovaného opatieni u jinych procesut, produkta
¢i v jinych zdvodech. V zdvislosti na novém opatieni musi byt zvazena zména relevantnich
dokumentt a systému. [41]

D8 — zaver a podékovani tymu

V zavéru je zdokumentovan cely prubéh 8D reportu. Zprava je predana ve vhodné formé vedeni
firmy a pfislusné dokumenty jsou podepsany a archivovdny. Nasleduje také pochvala
a podékovani tymu. [41]

V Bosch Rexroth je 8D report realizovan pomoci formuléfre, ktery se sklada z 8 casti
odpovidajicich jednotlivym krokim. Pro kazdy krok D1 — D8 je stanovena maximalni délka
jeho zpracovani (obr. 20). Obvykle trva vytfeSeni problému pomoci této metodiky 1-3 meésice.
8D report je pouzivan u problému, u nichz neni na prvni pohled zjevna pfiCina, dale pfi
zavaznych reklamacich, opakovanych chybach a chybach, jejichz dusledkem jsou vysoké
néaklady. [41]

V odavodnénych piipadech byva vyzadovan také od externich dodavatelt (napf. pfi
opakovanych problémech) nebo jej zadkaznici vyzaduji od Bosch Rexroth pii feSeni
zakaznickych reklamaci.

Okamiita opatieni (D3)

Sestaveni tymu (D1) Napravnd opatieni Preventivni opatfeni (D7)
Popis problému (D2) (D5+D6) Zavér (D8)

14 30 60 180

7

Obr. 20) Maximalni délka zpracovani krokti D1-D8 (upraveno) [42]

+ Slouzi jako voditko pro systematické feSeni problému, tudiz je tato metoda velmi
ucinna u rozsahlych a neprehlednych problému.

+ Diky tomu, Ze se jednd o tymovou metodu, jsou v tymu odbornici pohybujici se
v oblastech, kterych se problém tyk4, a jsou schopni poskytnout redlny pohled na
celou véc, a vytesit tak i slozity problém.

— Jedna se o slozitéjsi metodu, ktera vyzaduje pritomnost odbornika, ktery ji zna a je
schopen fidit prabeh celého feseni problému.

— Casova naro&nost — samotné vyhledani a eliminovani kofenové pii¢iny mdze trvat
delsi dobu. Kromé toho Clenové tymu se nevénuji jenom feSeni problému, ale také
jinym povinnostem, takze neni lehké shodnout se na terminech schizek.
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— Mnohdy také byva 8D report zneuzivan zakazniky, kdy jej vyzaduji 1 pfi feseni
bandlnich zaleZitosti.

8.3.6 Formular pro reSeni problému
Formular pro feSeni problému (Problem solving sheet) je nastroj velice podobny 8D reportu

srozdilem, Ze je jednoduss$i. Je vyuzivdn v pfipadech, kdy je kofenova pficina lehce
identifikovatelna a feseni problému tak nezabere vice nez 2 tydny. [41]

Stejné jako 8D report je v Bosch Rexroth realizovan pomoci formulafe. Formular je
rozdelen na 8 Casti.

V prvni Casti je definovdn problém — struny popis ¢eho se problém tyka, v jakém
zavodé se vyskytl, na jakém oddéleni, pii jakém procesu a kdo problém identifikoval. Casto
byva ptilozena také fotografie problému.

Ve druhé Casti je provadéna analyza faktd s vyuzitim otdzek: Co? Kde? Jak? Kdy? Jak
Casto? Na tyto otdzky navazuje je/neni analyza pomoci niZ se identifikuje kde problém je a kde
naopak neni. Ve tfeti Casti jsou uvedena jména osob, které se podileji na feSeni problému.
Ctvrta &ast obsahuje soupis dat tykajici se daného problému. Casto zde byvd uveden odkaz na
hlaseni o neshodé v SAP ¢i slozku, ve které se nachéazi potfebna dokumentace tykajici se
problému. Patou Cast tvoii , kostra“ diagramu piicin a nasledkd, ktera slouzi k zapisovani
moznych pficin. Nasledné jsou nepravdépodobné pfiCiny postupné Skrtany a po identifikaci
nejpravdépodobnéjsi piiciny je pomoci 5x pro¢ vyhledana kotenova pficina. V Sesté Casti jsou
v zavislosti na kofenové pii¢iné definovana ndpravna opatfeni a akce snimi
souvisejici, zodpovédna osoba a datum, do kdy musi byt ndpravna opatieni realizovana. Sedma
cast vyhodnocuje, zda byla napravna opatieni ucinna a pomoci jakych ¢innosti byla a¢innost
ovéfena. Osma cCast zahrnuje zmeény ve standardizaci a pouCeni se z vlastnich
chyb, popt. divody pro¢ nebyly provedeny zadné zmény.

+ Jednoduchy ndvod k systematickému feseni problému.

+ Oproti 8D reportu obsahuje pifimo otazky, je/neni analyzu, diagram pficin
a nasledka a 5x proc.

+ Jednoduché problémy lze feSit pomoci tohoto nastroje, a neni tak pro jejich
feSeni zbyteCné vyuzivan slozitéjsi 8D report.

— Nesouslednost nékterych kroka ve formulafi — po ¢tvrtém kroku nasleduje krok
sedmy, tudiz je nutné sedmy krok preskocit a nasledné se k nému vratit.
— Nedostatek mista pro vpisovani udaja.
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8.3.7 Ranni porady
Ranni porady jsou kratké schtizky urCené k predavani informaci mezi jednotlivymi oddélenimi
a k feSeni problému vzniklych v predchozim dni.

V Bosch Rexroth na rannich poradich probihd diskuze o stavu zakazek, které se
momentalné nachazi ve fazi vyroby, a jsou feseny jednoduché problémy souvisejici s témito
zakdzkami. Kazdé rdno se ve stejny Cas schdzi zdstupci z oddéleni Vyroby, Kvality
a Konstrukce a dale tymovi vedouci ze vSech vyrobnich sektort.

Poradu fidi vedouci vyroby, ktery s ostatnimi uCastniky postupné prochazi vS§echny zakazky.
V piipadé€ problému je definovano napravné opatieni, souvisejici ¢innosti, zodpovédna osoba
a termin, do kdy musi byt opatieni realizovano. Toto se zaznamena do ak¢niho planu. Pokud je
napravné opatieni uspésne realizovano a problém byl odstranén, akce je uzaviena.

Pomoci téchto porad je realizovan Shopfloor CIP zminény v kapitole 7.5.

+ Vyfeseni jednoduchych problému obvykle v fadu nékolika dni.
+ Koordinace porady — komplikovangjsi problémy jsou feSeny separatne.

— Nektefi ucastnici nejsou aktivni.
— V pfipadg, kdy se vyskytne rozsahlejsi problém a neni mozné jej vytesit v rdmci
ranni porady, neni stanoven systematicky postup pro eskalaci problému.

8.3.8 Vyrobni audit
Vyrobni audit je provadén nezavislym pracovnikem podle stanoveného plianu, kdy je
kontrolovéana kvalita vyrobku v prubéhu jeho vyroby.

V Bosch Rexroth byly vyrobni audity zavedeny nedavno. Jsou provadény namatkoveé
pracovnikem z oddé€leni Kvality v jakékoliv fazi montdze hydraulickych agregati za Gcelem
eliminace chyb pracovnikii vyroby a odhaleni dalSich nedostatkid. Postupuje se podle
checklistu, ktery je pravideln€ aktualizovan a obsahuje souhrn nejcastéjSich zjisténi. Hlavicka
slouzi k zapsani informaci o agregitu (ndzev projektu, zakaznik, Cislo prodejni a vyrobni
zakazky), udaji o dokumentaci (schéma, Cislo vykresu), jména auditora a data, kdy byl audit
provadén. Audit se tyka kontroly dokumentace, optické kontroly zatizeni, optické kontroly
elektriky a kabelaze, lakovani a kontroly utazeni Sroubovych spoju. ZjiSténi jsou odliSena
barevn¢:

o Cervena — zavazna bezpeGnostni zjidténi (nepfipevnéné varovné ititky na
akumulatorech a svorkovnicich, neoznaceni chybéjicich dili, nenamontované
bezpecnostni pojistky na hadicich aj.)

o Zlutdi — zavazna zjiiténi (napf. neitelnost §titkdi nebo nevyplnéni piisluiné
dokumentace)

e Zelend — méné zavazna zjiSténi (nerovnomeérny ¢i poskozeny natér, neoznaceni
Sroubovych spojeni pecetnim voskem atd.)

Postupné jsou prochazeny vSechny body z jednotlivych oblasti, které jsou
nasledné hodnoceny OK/nOK (pfip. irelevantni). V piipade zavaznych bezpecnostnich
zjisténi nebo zavaznych zjisténi je agregat blokovan a neshody jsou opraveny.
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V opacném piipad€ je agregat uvolnén a mohou byt vykonany dalsi ¢innosti souvisejici
se zpracovanim zakazky.

Zaznamy o vyrobnim auditu jsou ukladany v elektronické podobé na sitovy disk
a jsou také predavany vedoucimu vyroby.

+ Diky vyrobnim auditim pfistupuji pracovnici ke svéfené praci zodpovédnéji.

Spolu s vystupni kontrolou slouZi jako prevence zdkaznickych neshod.

+ Checklist je pravidelné aktualizovan — v piipadé€ identifikace novych zji§téni
jsou tato zjisténi do checklistu ptidana.

+ Audit probiha nepravidelné, a proto neni mozné, aby se pracovnici na kontrolu
predem pfipravili.

+ Systematicky postup kontroly v podobé kontrolniho planu.

+

— Nedostatecna motivace pracovniki ze stany vedouciho oddéleni
Vyroby — v pfipadé neshod jsou pracovnici trestani, ale dobfe odvedena prace
odménéna neni.

— Vzhledem ktomu, Ze v jednotlivych sektorech montdZze pracuji skupiny
zaméstnancu, je hodnocena skupinova prace, nikoliv prace jednotlivct.

— Pracovnik provadéjici produktovy audit nema k dispozici prehled typickych vad
a informace o predchozich neshodach.

8.3.9 Vystupni kontrola
Vystupni kontrola je posledni kontrolou pred expedici produktu zakaznikovi a jejim cilem je
identifikace pfipadnych neshod.

o, ee

zalozena na stejném principu jako vstupni kontrola. Pozadavka na kontrolni znaky je méné nez
pii vstupni kontrole, ale jejich kontrola musi byt provedena na kazdém hydraulickém agregatu.
Prikladem kontrolnich znakii je napf. oSetfeni nelakovanych ploch konzerva¢nim
ptipravkem, oznacCeni chybéjicich dila ¢i Cistota zafizeni. V piipad€, kdy nejsou zjistény zadné
problémy, muze byt agregat predan k expedici zakaznikovi. V opacném pfiipad¢ je zalozeno
hlaseni o interni neshod¢ a je provedena oprava.

+ Vystupni kontrola slouzi jako prevence pred zakaznickymi reklamacemi a s tim
spojenymi vysokymi ndklady na chyby.

+ Systematicky postup kontroly v podobé kontrolniho planu.

+ Pravidelnd aktualizace kontrolniho planu.

— Kontrola je provadéna tésné pied expedici a v pfipadé nalezeni problému se tak
musi expedice piepldnovat.

— Pracovnik provadeéjici vystupni kontrolu nemé k dispozici prehled typickych vad
a informace o predchozich neshodach.
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8.4 Preventivni nastroje

Preventivni néstroje slouZi k definovani preventivnich opatfeni uvedenych v kapitole 6.2.2.
Pomoci téchto nastroji je mozné identifikovat potencialni problémy a zabranit jejich vzniku.
Vybranymi preventivnimi ndstroji jsou: Kick-off meeting, kontrolni plan, FMEA a Lessons
Learned.

8.4.1 Kick-off meeting

Kick-off meeting je forma porady, jez probiha na zalatku realizace projektu. Ulelem je
seznamit zainteresované strany s danym projektem, casovym planem, ¢innostmi spojenymi se
splnénim cila a urcit zodpoveédnost za jednotlivé aktivity.

Na Kick-off meetingu v Bosch Rexroth je diskutovan napft. rozsah projektu, technické
zadani, ¢asové planovani, specifika, Lessons Learned z predchozich projektd aj. Dalezitou ¢asti
je zvazeni rizik a pozadavku zakaznika — zda se jedna o standardni poZadavky, zda jsou nutna
urCita opatfeni nebo upravy standardniho feSeni agregatu atd. Na zakladé toho je
rozhodnuto, zda je nutné vypracovat plan zkousek, jemuz bude vénovana kapitola 8.4.2.

Déle je urCen projektovy vedouci, Clenové tymu, jejich funkce a plan projektu.
Vystupem z kazdého Kick-off meetingu je vyplnény formulaf, ktery shrnuje nejdalezitéjsi
informace tykajici se projektu a jeho realizace: tidaje o Kick-off meetingu (datum a seznam
ucastnikil), udaje o zakazce (nazev a Cislo zakazky, termin dodani, cena a aplikace), kontakty
na pracovniky oddéleni Projekt managementu, Technické podpory prodeje a Konstrukce
u zékaznika i dodavatele (Bosch Rexroth), pozadavky na dokumentaci, pozadavky na technické
parametry (max. provozni tlak, materidl trubek atd.) a pozadavky na jednotlivé Cinnosti
vztahujici se k vyrobé (lakovani, zkouseni, balenf atd.), popt. dalsi dopliiujici informace.

+ V prubéhu Kick-off meetingu 1ze identifikovat oblasti, kde by mohlo dojit ke vzniku
problému, a tudiz je mozné se na tyto oblasti zamé&fit.

+ Cinnosti a zodpovédnosti tykajici se realizace dané zakazky jsou urleny jiz na
zacatku projektu.

+ Pri realizaci projektu je prihlédnuto ke zkuSenostem z predchozich zakazek.

— Schuazky jsou nékdy svolavany az v prubéhu realizace zakazky a ne na jejim zacatku.

— Pracovnici nebyvaji pfedem seznameni se zadanim od zakaznika — u rozsdhlejSich
problémua musi byt seznameni se zadanim v ramci Kick-off meetingu, coz mtze byt
Casove narocne.

8.4.2 Plan zkouSek

Plan zkouSek (TIP — Test Inspection Plan) je pouzivany ke shrnuti pozadavki na zkousky
a vystupy z nich. Zkousky se mohou tykat celého produktu nebo pouze jeho dil€ich Casti
a komponent, proto je zakladem pro vytvoreni planu zkouSek obecnd struktura
produktu, jednotlivych celkti a komponent.
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V Bosch Rexroth je plan zkouSek vypracovan v piipadé specifickych pozadavka na
zkousky. ZkouSen je material pouzity pfi montazi agregatu a kompletni agregat. Jedna se
o dokument, ktery je vdzan na zakazku. Informace tykajici se dané zakazky (Cislo, zédkaznik,
pfedmét) jsou uvedeny v hlavi¢ce formulafe a diky tomu je kazdy zpracovany dokument
jedine¢ny. Hlavni ¢asti formulafe je seznam jak standardnich zkousSek definovanych spolecnosti
Bosch Rexroth, tak 1 specifickych zkouSek na prani zakaznika, které jsou do formulare
dopisovany. Standardni poZadavky na zkouSky vychdzi z AB norem — normy popisujici montaz
agregatu, které jsou relevantni pro vSechny zavody Bosch Rexroth zaméfujici se na vyrobu
hydraulickych agregatt.

Ke kazdé zkousce je uveden jeji rozsah, dokumentace potiebna k jejimu provedent,
vystupni  dokument (certifikdt, checklist, interni dokument o zkouSce aj.)
a zodpovédnost za danou zkousku. Informace shrnuté v tomto dokumentu jsou ddle vyuZzivany
v prubéhu celého procesu zpracovani zakazky. Z tohoto diavodu by mél byt kladen diraz na
jeho spravné vypracovani.

+ Jedna se o velice uziteCny nastroj, diky némuz jsou piehledné shrnuty vSechny
pozadavky na zkousky.

+ Lze predchazet situacim, kdy jsou pozadavky na zkousky zjistény dodate¢né a jiz
neni mozné je splnit. Typickym piikladem je situace, kdy zadkaznik vyzaduje jeho
ptfitomnost ¢i pfitomnost tfeti strany u dané zkousky. Naklady souvisejici se
vznikem téchto situaci byvaji mnohdy vysoké (napf. material nemutze byt pouzit a
je nutnd vyroba a zkouSky nového materidlu).

+ Plan zkousek je mozné predat pifimo dodavateli, ¢imz se vyrazné usnadni
komunikace — dodavatel pfesné vi, jaké jsou kladeny pozadavky na zkousky a jaka
dokumentace musi byt doddna zdkaznikovi.

+ Pfesto, Ze je plan zkousek vdzan na konkrétni zakdzku, je mozné u opakujicich se
zakazek zménit pouze hlavicku dokumentu a obsah zkousek muize byt zachovan.

+ Vzhledem k pouziti maker a nastroji Microsoft Excel jsou do formulafe kopirovany
automaticky standardni zkousky definované Bosch Rexroth a neni nutné je
opakované vypisovat.

— Plan zkouSek neni vypracovavan u vSech zakdzek — pouze v ptipadech, kdy ma
zékaznik specifické poZadavky.

— Formulaf pisobi na prvni pohled slozité. Je nutna znalost, jak se v tabulce orientovat
a jak ji Cist.

— Slouzi pouze ke shrnuti specifickych pozadavka na zkousky, ale néktefi pracovnici
do néj zahrnuji 1 jiné technické pozadavky (napf. pouzity material potrubi).
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8.4.3 FMEA

FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) je tymova analytickd metoda zaméfujici se na
identifikaci a vyhodnoceni rizik a nasledny navrh a realizaci opatfeni s cilem zlepSit produkty
nebo procesy, a vyhnout se tak nakladiim na neshody. Toho je dosaZzeno pomoci systematické
analyzy potencialnich poruch a problému.

FMEA je pouzivana u zcela novych produkt / vyrobnich procesti nebo v piipadé, kdy byly
provedeny zasadni zmény produktt / vyrobnich procesu. [43]

Pred zacatkem FMEA je nutné jmenovat tymového vedouciho (specialista na FMEA)
a dalsi ¢leny tymu (obvykle 3-5 raznych odbornikii) v zavislosti na dané problematice. Dile
musi byt urCeny odpovédnosti jednotlivych ¢lenti tymu, hloubka analyzy a hranice
akceptovatelného rizika pomoci hodnoty RPN (Risk Priority Number). [43]

Nutnosti je také zajistit, ze bude v prub&éhu analyzy k dispozici veskerda dokumentace
tykajici se produktu/procesu (pozadavky, technickd dokumentace, vyrobni pokyny, atd.).
Samotna FMEA je realizovana v péti krocich: [43]

1. Strukturni analyza

2. Funk¢ni analyza

3. Analyza poruch

4. Analyza rizik

5. Optimalizace
Strukturni analyza

Strukturni analyza je provadéna za ucelem identifikace systémovych prvka a jejich vzajemného
propojeni. Systémova struktura je pro zjednoduseni zobrazena v podobé stromového diagramu.
Slozité struktury je vhodné rozdelit do nékolika casti, které jsou nasledné analyzovany
samostatné, avSak musi byt jasné patrna navaznost. [43]

Funkcéni analvza

Druhy krok zahrnuje analyzu funkcnosti produktu nebo procesu. K tomu je potfeba znalost
pozadavka a dale systému, vyrobku/procesu, provoznich podminek, okolnich podminek atd.
Funkce popisuji vztah mezi vstupem a vystupem systému nebo jednotlivych prvki za aéelem
splnéni pozadavku. Jednotlivé funkce jsou znazornény graficky vzajemnym propojenim ve
funk¢ni siti. [43]

Analyza poruch

V ramci tietiho kroku jsou identifikovany a hodnoceny mozné poruchy (véetné jejich pficin),
které predstavuji nesplnéni funkci popsanych ve funkéni analyze. Poruchy jsou propojeny do
sité poruch. [43]

Analyza rizik

Analyza rizik slouzi kidentifikaci nejpodstatnéjSich poruch. Jsou hodnoceny tii oblasti:
zavaznost poruchy (S), pravdépodobnost vyskytu poruchy (O) a pravdépodobnost odhaleni
poruchy (D). Tyto oblasti by mély byt hodnoceny nezavisle na sobé. [43]
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e Zavaznost poruchy (S)

Popisuje vliv poruchy na zékaznika. Pfi hodnoceni by mél byt zvaZen dopad poruchy
na bezpec¢nost produktu ¢i pozadavky zakaznika. [43]

e Pravdépodobnost vyskytu poruchy (O)

Jedna se o pravdépodobnost, s jakou muze dojit k potencialnimu selhani. Pfi hodnoceni
je prihlizeno k zavedenym opatfenim, ktera jsou provadéna za ucelem prevence dané
poruchy, a jejich ucinnost musi byt ovéfena. [43]

e Pravdépodobnost odhaleni poruchy (D)

Popisuje pravdépodobnost, sjakou je mozné poruchu odhalit jesté pfed tim, nez je
zjisténa zakaznikem. Cinnosti souvisejici s detekci poruchy muze byt napf. testovani,
zkousSeni ¢i provadeéni vstupnich a vystupnich kontrol. [43]

Tyto oblasti jsou ohodnoceny pomoci tabulek s bodovym hodnocenim 1-10, pfi¢emz
10 je nejhorsi. Na bodovém hodnoceni by se méli shodnout vsichni ¢lenové tymu, a pokud se
tak nestane, je =z navrhovanych hodnoceni vybrano nejvys$si. Nasledné je pomoci
rovnice 1 vypoctena hodnota RPN. [43]

RPN =S§-0-D (D

Poruchy jsou nasledné sefazeny od nejvyssi hodnoty RPN po nejnizsi, pfi€emz prioritné
jsou feSeny vSechny poruchy presahujici stanovenou hranici RPN, ktera byla definovana ve fazi
piipravy na FMEA. [43]

Optimalizace

Poslednim krokem je navrh a realizace opatfeni za ucCelem snizeni hodnoty RPN na
akceptovatelnou mez. Toto se tyka poruch, u nichz byla troven rizika stanovena na zakladé
ptechoziho kroku jako nepfijatelna. [43]

Ve fazi navrhu opatieni by mélo byt zvazeno nékolik variant, z nichZ je vybrana ta
nejvhodnéj§i. Musi byt také stanoveny akce souvisejici s realizaci opatfeni, zodpoveédnosti
a termin dokonceni. Po realizaci je nutné znovu provést analyzu rizika poruchy, aby mohla byt
vyhodnocena ucinnost opateni. V pfipad€, kdy neni opatfeni dostatecné ucinné, je tento krok
opakovén. [43]

Na zavér je cely pribéh FMEA zdokumentovan a pfislusné dokumenty jsou podepsany
a ulozeny. [43]
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V Bosch Rexroth jsou rozliSovdny 2 typy: Product FMEA (produktovdi FMEA)
a Process FMEA (procesni FMEA). Product FMEA analyzuje produkty a jejich komponenty
z hlediska kvality v prab€hu celého zivotniho cyklu (navrh, vyroba, provoz, udrzba a likvidace)
a aktualné neni v Bosch Rexroth Brno zpracovana. Process FMEA se zabyva analyzou kvality
procesti — od dodani materialu az po expedici produktu zdkaznikovi.

Procesni FMEA je zpracovdvana v softwaru APIS. Tento software maji k dispozici
pouze pracovnici centralniho oddé€leni kvality v Némecku, ktefi se zabyvaji pfimo FMEA.
Z tohoto divodu je revize procesni FMEA provadéna pouze 1x ro¢né za piitomnosti specialisty
z Némecka.

Procesni FMEA se zabyva procesem vyroby hydraulického agregitu od vydeje materidlu po
zkouseni. Hodnoceni S, O a D je provadéno dle tabulek, jez byly vydany centralnim oddélenim
kvality. Hrani¢ni hodnota RPN je stanovena na 180.

+ Diky FMEA je moZné zabrdnit vyskytu poruch jiz ve f4zi ndvrhu
produktu/procesu, ¢imz lze zvysit spolehlivost i bezpecnost produktu.

+ Systematicky pfistup k vyhodnocovani rizik.

Snizeni nakladt na neshody.

+ Mozna spoluprice s dal§imi zavody wvyrabéjicimi podobny produkt nebo

vyuZivajici podobny proces.

Urceni priorit na zakladé RPN, proto jsou feSeny pouze dilezité body.

+ Na zakladé poznatki ziskanych z FMEA lze aktualizovat kontrolni plany.

+

+

— Jedna se o asove narocnou metodu.

— Vyzaduje pfitomnost odbornikti z riznych oddéleni.

— V pfipad€, kdy je nevhodné definovan systém, jeho casti ¢i poruchy funkci
(napf. zameéna priciny s dusledkem), se chyby dale S§ifi a jejich oprava je velice
naro¢na ¢i dokonce nemozna. Je tedy nutné dikladné€ dodrzovat v§echny kroky
FMEA.

— S, 0 aD jsou hodnoceny na zakladé odhadu — subjektivni hodnoceni.

— FMEA je velice rozsahld a obsahuje mnoho polozek, tudiz je neptehledna.

— Melo by se jednat o ,,zivy dokument™, ve kterém lze v pfipadé potieby délat
zmény. To vSak neni mozné kvuli nedostupnosti softwaru APIS.

— Nejsou identifikovany poruchy, které mohou vzniknout chybnym ndvrhem
hydraulického agregatu.

8.4.4 Lessons Learned

Cilem Lessons Learned (LL) je zabranit opé€tovnému vyskytu problémt nebo naopak
standardizovat efektivnéjsi postup. Toho je mozné dosahnout sdilenim svych poznatki
a zkuSenosti, at’ uz pozitivnich nebo negativnich.

Lessons Learned je feSeno v ramci samostatnych schiizek. Zkusenosti ze zakazek jsou
ziskavany ve formé bodad z akénich pland z porad pro sledovani zakdzky a rannich
porad, z probléml fesenych v ramci hlaseni o neshodé a jsou doplnéné o zkusSenosti pfi
organizaci zakdzky. K zaznamenadvani zkuSenosti slouzi formulat skladajici se ze dvou €asti.
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Prvni Cast je urCena k zapisovani zkuSenosti ziskanych pfi realizaci dané zakazky (formou bodu
ve formulafi). U kazdé zkuSenosti je zaznamenano, zda je negativni ¢i pozitivni, jakého
procesniho kroku se tykala a jeji popis.Dale je vyhodnocena pravdépodobnost opétovného
vyskytu (P) a dopad na fesenou zakazku (I) — obé kritéria mohou byt hodnocena Cisly 1, 3, 5, 7
nebo 9. Na zéaklad¢ tohoto hodnoceni je dle rovnice 2 vypocten Risk Indicator (RI), ktery
popisuje, jak je dana zkusenost dalezita.

RI=P-1 (2)

Body, u kterych je RI vyssi nez 15, jsou dale feSeny. V pfipadé negativnich zkuSenosti
jsou ve druhé Casti definovana preventivni opatfeni. U pozitivnich zkuSenosti je uréeno, jak
bude dand zkuSenost implementovdna a standardizovana. V obou pfipadech jsou cinnosti
zaznamenany do ak¢niho planu. Definované Cinnosti koordinuje pracovnik z oddéleni Projekt
managementu, ktery taktéz zodpovida za uzavirani jednotlivych bodu z akéniho planu. Lessons
Learned je ukonceno po uzavieni v§ech bodi z ak¢éniho planu a formular je ulozen na firemni
sit’ do slozky tykajici se dané zakazky.

V pifipad€ realizace dal§i podobné zakazky je Lessons Learned vyuzito v rdmci
Kick-off meetingu, aby bylo mozné predejit podobnym problémim nebo vyuzit efektivni
postup.

+ Urceni priorit na zakladé RI, proto jsou feSeny pouze dilezité body.
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+ Uchovévani informaci o realizaci zakazky.

— Neexistuje spolecna databaze, kam by se =zaznamendvaly podstatné
zkuSenosti — jednotlivé Lessons Learned jsou umistény ve slozkach k zakazkam
na firemni siti a je nutné prochéazet kazdou zvlast'.

— Neni realizovédno u kazdé zakazky.

— Pokud neni mozné dany bod uzavfit v rimci Lessons Learned, neni stanoven
systematicky postup pro eskalaci.

67



68



7Y {IIRy:Y ustav vyrobnich stroja,

STROJNIHO

(AN ELYY a robotiky

9 VYHODNOCENI SOUCASNEHO STAVU

Vzhledem k oboru pusobnosti a pozadavkim, které jsou na produkty kladeny, je pro
implementaci neustalého zlepSovani vhodné zvoleno zlepSovani po malych krocich s vyuZzitim
filosofie Kaizen. Z porovnani kapitol 6.1.1 a 7.4, 1ze usoudit, Ze zavedeni jednotlivych systému
Kaizen v Bosch Rexroth je efektivni. Vytknut mize byt pouze celkovy pfistup ke zlepSovacim
navrhim. Zaméstnanci nemaji moznost podavat zlepSovaci navrhy v prabéhu celého roku, ale
jen v rdmci vyhlaSovanych kampani.

Jak je patrné z kapitoly 8, ve vyrobnim zavodé Bosch Rexroth v Brné je aktivné
vyuzivana fada nastroju slouzicich k realizaci neustdlého zlepSovani. PouZivany jsou nejen
vSeobecné znamé nastroje jako je napf. 8D report ¢i FMEA, ale také nastroje zohledriujici
specifika projektové vyroby hydraulickych agregat. Na rozdil od sériové vyroby zde nejsou
vyuzivany statistické metody, které z divodu nizkého poc¢tu vyrobenych kusa a jedinecnosti
kazdého vyrobeného agregatu nemaji adekvatni vypovidajici hodnotu a jejich pfinos by byl
velice sporny.

Kli¢ovou oblasti pii realizaci projektt je predavani informaci, proto se zde klade velky
diraz na nastroje slouzici k jejich sdileni. Jedna se o pravidelné porady (ranni porady, porady
pro sledovéni zakdzek) a také o Kick-off meeting. Velkou vyhodou porad pro sledovani zakdzek
a rannich porad je, Ze se tykaji vSech zakdzek. V ramci téchto nastroja ale neni mnohdy mozné
feSeni systémovych problému a neni stanoveno, jak takové problémy dale systematicky fesit.
Diky Kick-off meetingu je jiz na zacatku projektu mozné identifikovat rizika, a tim i oblasti
potencialniho vzniku problému, a je tak mozné se na né€ zaméfit. Oproti rannim poraddm
a poradam pro sledovani zakazek je Kick-off meeting vyuzivan jen u nékterych projekti.
Jednoznacnou slabinou je to, Ze o kondni Kick-off meetingu rozhoduje projektovy manaZzer jen
na zakladé subjektivniho zhodnoceni zadéani, rozsahu zakazky a svych ¢asovych mozZnosti.
Stava se tak, Ze se Kick-off meeting u rozsahlejSich zakdzek nekond nebo je diky Casové
vytizenosti projektového manazera svolan dodatecné. V tomto piipadé ale hrozi, Ze nékteré
pozadavky a specifika zakdzky nebudou v pocCateCnich fazich realizace procesu zpracovani
zakéazky zohlednény.

JelikoZz v ramci fizeni projektové vyroby jsou striktné ddny terminy dodani zakazky
a v mnoha pfipadech je nemozné preplanovani dodavky (napf. z divodu transportu lodi ¢i
nadrozmérnych nakladi nebo navazujicich praci na zafizeni u zakaznika), je dulezité, aby byly
ptipadné problémy odhaleny v realizatnim procesu co nejdfive, a nedoslo tak k ohrozeni
dodactho terminu. Z tohoto diivodu ma spolecnost nastaveny kontroly v riznych fazich
zpracovani zakazky, pfi nichz jsou vyuzivany kontrolni plany.

Pro kritické dily, jimiZ jsou ocelové konstrukce, trubkové sady a hydraulické bloky, je
nastavena 100% vstupni kontrola. Pozitivem je automatické fizeni vstupni kontroly pomoci
informacniho systému SAP, ¢imz je zamezeno pouziti materidlu, ktery neproSel kontrolou,
protoZe material Cekajici na vstupni kontrolu nelze vydat do vyroby. Vinou nedislednosti
pracovnikd skladu ale dochazi mnohdy ke zpozdéni pfijmu materidlu do systému, a tim
i k prodleni informace o nutnosti provedeni kontroly v SAP.

Pro pribéznou kontrolu montdZe jsou nastaveny vyrobni audity, jeZz probihaji
namatkové. Tato namatkovost ma velmi pozitivni dopad na duaslednost pracovniki
montaze, jelikoz nejsou schopni se na kontrolu pifedem pripravit. Nevyhodou je fakt, ze se
nalezené neshody promitaji do negativniho hodnoceni celého montdZniho tymu a chybi
pozitivni motivace napt. v podobé ocenéni dobie odvedené prace.
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Pred samotnym odesldanim hydraulického agregitu zdkaznikovi probihd vystupni
kontrola, jez slouZi k odhaleni ptfipadnych neshod. Negativem je, ze kontrola probiha tésné pred
expedici hydraulického agregatu a v pfipad€ nalezeni problému je nutné preplanovani expedice
a dodacich terminu.

Spolecnym znakem vstupni kontroly, produktového auditu a vystupni kontroly je
fakt, Ze vychdazi jen z informaci z kontrolnich planti a ze zkuSenosti pracovnikt, ktefi kontrolu
provadeji. Bohuzel v souCasnosti neni nastaven efektivni pienos informaci z hldSeni
o neshodéach nebo Lessons Learned o jiz fesenych problémech. Pracovnici provadéjici kontrolu
sice maji moznost vyhledat informace v hldSeni o neshodich, ale jedna se o Casoveé narocnou
¢innost a v praxi se témef neprovadi.

Neshody identifikované v ramci kontrol nebo v pribéhu montaze jsou systematicky
zaznamendvany pomoci hldSeni o neshoddch. To plati i pro zdkaznické reklamace.
V maximalni mife je zde vyuzit informacni systém SAP. To pfinasi pozitivum v podobé
jednotného tlozisté informaci o prubéhu feSeni neshody, které je piistupné vSem
zainteresovanym pracovnikiim, a v moznosti fidit definovana opatieni ¢i sledovat prubéh jejich
zpracovani. Nevyhodou vyuziti tak komplexniho nastroje je nutnost dikladného proskoleni
pracovnikd. Stejné jako u porad pro sledovani zakazek a rannich porad neni uréeno, jak nakladat
s problémy, které maji systémovy charakter.

Reseni problémi je obecné oblasti, kde si spole¢nost uvédomuje dleZitost a piinos pro
proces neustalého zlepSovani. Pro feSeni problému se vyuziva 8D report ¢i jeho zjednodusena
forma — formulat pro feSeni problému, s vyuzitim zdkladnich nastroji jako 5x pro¢ nebo
Ishikawlv diagram. Zejména metodika 8D je velmi efektivni pfi feSeni slozitéjSich
problémi, a proto se v odivodnénych pripadech aspésné vyuziva pii feSeni zakaznickych nebo
dodavatelskych neshod. Bohuzel ze strany zakaznika se stale Castéji zneuziva 8D report k feSeni
i banalnich problémi, kde vyplnéni 8D reportu asovou naro¢nosti pievysuje samotné vyfeseni
problému. Formulaf pro feSeni problému, sjehoz vyuzitim jsou feSeny zejména interni
problémy, nema pfili§ prehledné usporadani jednotlivych bodi, coz vede ke zmatkim pfi
vypliiovani formulatre. Dale podobné jako u rannich porad, porad pro sledovani zakdzek ci
hlaSeni o neshodé¢ narazi problematika feSeni neshod na chybégjici jednotny néstroj pro feSeni
systémovych problémad.

Nedilnou soucasti implementace neustalého zlepSovani do procesu realizace zakazky je
preventivni pfistup na zakladé€ planu zkousek, FMEA a Lessons Learned, na néz je kladen velky
diraz.

Plan zkousek obsahuje informace o provedeni zkousek u jednotlivych typad materialt
a jejich detailni specifikaci. Jelikoz se zpracovava na zacatku projektu, vyznamné prispiva
k prevenci rizika, ze n¢ktera z poZadovanych zkouSek nebude provedena nebo se jeji provedeni
opozdi, a zpusobi tak nedodrzeni dodaciho terminu zafizeni. Dalsi vyhodou je moznost vyuziti
téchto informaci v riznych fazich realizacniho procesu. VSichni pracovnici maji kdykoliv
prehlednou formou sumarizovany pozadavky na zkousky a lze je napf. 1 jednoduse predat na
dodavatele. Bohuzel stejné jako Kick-off meeting neni plan zkouSek zpracovavan u vSech
zakdzek, a proto nelze vyuZzit naplno jeho potencidlu.

Diky procesni FMEA se spolec¢nost snazi identifikovat a nasledné minimalizovat rizika
v procesu vyroby hydraulickych agregati. FMEA je zpracovana na zakladé aktualniho procesu
a obsahuje vSechna potencidlni rizika. BohuZel vinou zpracovani ve specidlnim programu APIS
neni mozné provadét prubézné aktualizace FMEA. Licence na tento program neni v Bosch
Rexroth Brno dostupna a revize FMEA se provadi jedenkrat rocné za ucasti experta
z centralniho oddéleni Kvality v Némecku. Navic diky rozsdhlosti procesu, velkému poctu
poruch a jejich subjektivnimu ohodnoceni jsou podobné problémy mnohdy hodnoceny zcela
odlisné, coZz muze zkreslovat jejich vyslednou hodnotu RPN.
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BohuZel neni zpracovédna produktovd FMEA zabyvajici se poruchami, jezZ mohou
vzniknout chybnym ndvrhem hydraulického agregatu, a neni tak mozné témto porucham
piedchazet.

Pro vyhodnoceni pribéhu zakazky a zaznamenani silnych i slabych stranek slouzi
ndstroj Lessons Learned. Je vyuZivan také k uchovani informaci o problémech a pozitivnich
zjisténich. Na zakladé hodnoceni je rozhodnuto, které body jsou podstatné pro realizaci
budoucich zakazek, a mély by tak byt pomoci definovanych opatifeni v ramci neustdlého
zlepsovani implementovany do systému. Opét je zde problém s nesystematickym feSenim
systémovych zéleZitosti. Dalsi slabinou je fakt, Ze Lessons Learned neprobihd u kazdé zakéazky.
Rozhodnuti o konani je opét na jednotlivych projektovych manazerech, jejich casové
vytizenosti a dislednosti.

Vyznamna pozitivni i negativni zjis§téni mohou byt shrnuta do nasledujicich bodu:

+ Vhodné zvoleny pfistup k neustdlému zlepSovani pomoci principti Kaizen, jehoz
systémy jsou zavedeny efektivng.

+ Aktivni vyuZzivani Sirokého spektra nastroju pro realizaci neustalého zlepSovani, at’
uz vseobecné znamych, ¢i upravenych nebo navrzenych pro zakazkovou vyrobu
agregata.

+ Kladeni dirazu na predavani informaci v prub&hu zpracovani zakazky a vyuZivani
informacniho systému SAP.

+ Zavedeni kontrol v riznych fazich procesu zpracovani zakazky.

— Pracovnici maji moZnost poddvat zlepSovaci ndvrhy pouze vrdmci kampani
vyhlasovanych vedenim firmy.

— Nekteré nastroje nejsou vyuzivany pravidelné nebo je pracovnici nevyuzivaji
disledné.

— Chybi popis a vyhodnoceni poruch hydraulickych agregati, jeZ mohou byt
zpusobeny chybnym ndvrhem.

— Neni uréen systematicky postup pfi feSeni systémovych zalezitosti.

— Informace o vzniklych neshodach nejsou efektivné predavany relevantnim
pracovnikam.

Vazby a informacni toky mezi jednotlivymi ndstroji, popf. nastrojem a skupinou
procesnich krokt, popisuje nasledujici blokovy diagram. V blokovém diagramu jsou zahrnuty
1 nastroje, jez nejsou pii zpracovani zakazky vyuzivany vzdy, a jsou odliSeny od ostatnich
pomoci pferuSované cary. V blokovém diagramu jsou také znazornéna mista, kde dochazi casto
k dniku informaci kvuli nesystematickému postupu pii feSeni problému ¢i jinych zaleZitosti.
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10NAVRH NASTROJU PRO ROZVOJ PROCESU

NEUSTALEHO ZLEPSOVANI A IMPLEMENTACE
VYBRANYCH NASTROJU

V ndvaznosti na vyhodnoceni sou¢asného stavu a identifikaci negativnich zjisténi popsanych
na konci kapitoly 9 navrhuji pro rozvoj procesu neustalého zlepSovani v Bosch Rexroth Sest
nastroju: schranku pro zlepSovaci navrhy, zakazkovy checklist, produktovou FMEA, Manager
meeting, Six Sigmu a Q-databazi. Ze zminénych nastroji budou do procesu neustalého
zlepSovani v Bosch Rexroth Brno implementovdany Manager meeting, Six Sigma a
Q-databaze, a proto jsou popsany podrobnéji.

Krome vyse uvedenych nastrojt také navrhuji, aby byly Kick-off meeting, plan zkousek
a Lessons Learned vyuzivany standardné€ v ramci kazdé zakazky, a o jejich vyuziti by tak
nerozhodoval projektovy manazer. Diky tomu by bylo zabranéno nejednotnému postupu pii
zpracovani zakazky, ¢imz by se zamezilo také unikiim dilezitych informaci. Toto doporuceni
bude rovnéz nasledné implementovano do procesu neustdlého zlepSovani.

10.1 Popis navrhovanych nastroju

10.1.1 Schranka pro zlepsovaci navrhy

Prvnim z negativnich zjisténi je pfistup ke zlepSovacim navrhim. Jak jiz bylo
zminéno, zaméstnanci mohou poddvat zlepSovaci navrhy pouze v ramci kampani. Pfinosnéjsi
by bylo umoznit zaméstnancim sdilet své napady po cely rok. K tomu by slouzil nejenom
e-mail, ale 1 schranka, ¢imz by bylo zohlednéno, ze ne vSichni zaméstnanci maji e-mailové
adresy. U schranky by byl k dispozici jednoduchy formulat obsahujici popis navrhu na zlepSeni
a jméno autora. Schranka by byla pravidelné¢ vybirana a jednotlivé navrhy by byly
vyhodnocovany vedenim firmy. Pracovnici zodpovédni za vyhodnocovani téchto navrhii by
kontaktovali autory jednotlivych navrht a nasledovala by diskuze ohledné jejich realizace.
Timto by autofi dostavali zpétnou vazbu ohledné jejich navrhu, pfipadné by jim byl sdélen
divod, pro¢ nebude jejich ndpad realizovan. Angazovanost pracovnikd, jeZ se nemusi tykat
jenom zminénych zlepSovacich navrht, by méla byt sledovana, na ro¢ni bazi vyhodnocovana
a odmeénovana napt. ve formeé mimotadnych odmén.

10.1.2 Zakazkovy checklist

V tvodu této kapitoly bylo zminéno doporuceni, aby byly Kick-off meeting, plan zkousek
a Lessons Learned vyuzivany standardné v rdmci realizace kazdé zakdzky. Aby bylo
zaji§téno, ze budou zminéné nastroje opravdu vyuzivany u kazdé zakazky, navrhuji zavedeni
specidlnich zakazkovych checklisti, které by obsahovaly souhrn bodl, jez je nutné splnit
v ramci realizace zakazky, vCetn€ pouziti zminénych nastroja. U téchto bodu by bylo zaroven
uréeno, v jaké fazi procesu zpracovani zakdzky musi byt dany bod splnén. Plnéni jednotlivych
bodl by koordinovali projektovi manazefi zakazek. Vedeni firmy by nasledné pravidelné
sledovalo a vyhodnocovalo, zda jsou pozadavky dané zakazkovym checklistem plnény a zda
jsou splnény v daném terminu ¢i nikoliv. Bylo by tak mozné v pfipad€ neplnéni povinnosti
zasédhnout.
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10.1.3 Produktova FMEA

Identifikovdno bylo také to, Ze nejsou popsdny poruchy, jeZ mohou vzniknout chybnym
navrhem hydraulického agregétu. Jako feSeni se nabizi vytvoreni produktové FMEA. Jak jiz
bylo zminéno, cilem produktové FMEA je identifikovat potencidlni poruchy, aby bylo mozné
predchazet jejich vzniku jesté pred samotnou vyrobou produktu navrhem opatteni.

Vzhledem k tomu, Ze realizace FMEA byla popsdna v kapitole 8.4.4, nebude jiz déle
produktova FMEA podrobnéji popisovana.

10.1.4 Manager meeting

U slozitg§ich zalezitosti systémového charakteru, neni stanoven systematicky
postup, jak s nimi dale nakladat v ptipadé€, kdy neni mozné feSeni v ramci nastroju, jako jsou
porady pro sledovani zakazek, ranni porady, hldSeni o neshoddch a Lessons Learned. Jako
feSeni navrhuji zavést nastroj zvany Manager meeting, jeZ by slouZil k zaznamenavani téchto
zalezitosti, kterymi nemusi byt nutné pouze problémy, ale také zlepSeni Ci organizacni
zalezitosti, a jejich feSeni. Diky tomuto nastroji by bylo pfedchazeno tomu, aby v akcnich
planech zastavaly oteviené body. Manager meeting by také napliioval princip Point CIP, jenz
byl zminén v kapitole 7.3.

Jednalo by se o pravidelnou schizku feditele spoleCnosti a vedoucich
oddéleni, prip. dalSich pracovnikli, zaméfenou specialné nejenom na feSeni systémovych
problému, ale také na realizaci navrha na zlepSeni a systémovych zmén. Naopak pfedmétem
této schiizky by nebylo feseni operativnich problému.

Manager meeting by byl svoldvan vedoucim oddéleni kvality, jez by také tidil prubéh
schtizky. Pro ucely této schuizky by byl vytvoren specialni akéni plan, kam by byly pfesunuty
vSechny body, jez neni mozné vyfeSit vramci porad pro sledovani zakazek, rannich
porad, hlaseni o neshodé€ a Lessons Learned. Bylo by tak u¢inéno v ptipadé, kdy je dany bod
po terminu uzavreni stale otevien a tym se shodne, Ze neni v jeho silach ho uzavrit. Kromé toho
by slouzil ak¢ni plan také k zaznamenavani bodia tykajicich se napf. navrhti na zlepSeni ¢i
dalSich zalezitosti, jejichz feSeni vyzaduje pozornost vyssiho vedeni.

Utastnici Manager meetingu by v prab&hu schiizky prochazeli jednotlivé
body a u kazdého bodu by rozhodli, zda bude déle fesen ¢i nikoliv. Z tohoto divodu by byla
nutna piitomnost jednoho zfeditelG spolecCnosti, ktery by se podilel na rozhodnuti
o relevantnosti jednotlivych bodd. Body, jejichz feSeni by bylo povazovano za nerelevantni, by
byly uzavieny a dale by jiz nebyly feseny.

U relevantnich bodi by ucastnici urcili dal$i postup — zda budou feSeny v ramci
Manager meetingu nebo jako projekt Six Sigma (Casov€ narocna a komplikovana opatient).
V ptipad¢ strategickych zalezitosti by bylo mozné jejich zahrnuti do cil(i spoleCnosti na dals{
rok.

Pokud by bylo rozhodnuto o feSeni bodu v rdmci Manager meetingu, dcastnici by
navrhli opatieni a nasledné uréili koordindtora. Ukolem koordinatora by bylo sestaveni ,,svého
tymu®, ktery by se dale separatné zabyval realizaci definovaného opatfeni. Na Manager
meetingu by byl sledovan déle jen pokrok tohoto bodu, kdy by koordinétor v priabéhu kazdého
meetingu sezndmil ostatni UcCastniky s aktudlnim stavem realizace opatieni. Pokud by bylo
opatfeni Uspésné a efektivné realizovano, mohl by byt dany bod uzavten.
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10.1.5 Six Sigma
Six Sigma by byla dalsi Groveni pro feSeni zdleZitosti, a to velmi komplikovanych a

rozsahlych, jimiZ neni mozné se zabyvat ani v rdmci Manager meetingu. Tento nastroj je obecné
v Bosch Group zaveden, av§ak konkrétn€ v Bosch Rexroth Brno neni aktivné€ vyuzivan.

Projekty v Bosch Rexroth Brno by probihaly jako klasické Six Sigma projekty, proto
bude realizace projekti nasledné obecné popsana.

Zakladem pro realizaci projektd je vyuziti cyklu DMAIC (Define — Measure — Analyze
— Improve — Control), ktery je zaloZzen na PDCA cyklu — jedna se o jeho rozsifenou podobu.

—)

Definuj il

| \

Analyzuj

\N...

Obr. 21) DMAIC (upraveno) [44]

Rid'

Ve féazi ,,definuj“ jsou urCeny cile, kterych ma byt v rdmci zlepSovani dosazeno, déle je
slozen tym, jez se bude danym problémem zabyvat, a sbiraji se informace potfebné pro feSeni
projektu (napf. popis procesu). Nasledujici faze ,mé je spojena s definovanim meéfitelnych
ukazateld, které jsou sledovany, a pomoci nich je popsan soucasny stav. Ddle jsou ve fazi
»analyzuj* ziskand data z pfedchozi faze zpracovana, analyzovana a porovnana s cili, kterych
ma byt dosaZeno. V ramci faze ,,vylepsi“ jsou navrZena a realizovana opatfeni, pomoci nichz
by mélo byt dosazeno pozadovaného vysledku z prvni faze. Utinnost opatieni je nasledné
ovéfena a na zaklade toho bude dané opatieni v dalSim kroku standardizovano, nebo bude faze
,,Vylepsi“ opakovana, aby bylo navrzeno efektivnéjsi opatieni. Posledni Casti je ., fid*, kdy je
efektivni opatfeni standardizovano a je po definovanou dobu sledovano, zda je jeho funkce
plnéna. [45]

Na projektech Six Sigma pracuje tym vyskolenych pracovniki. Podle trovné
Skoleni, které pracovnici absolvuji, jsou certifikovani — od nejvys§iho Master Black Belt pies
Black Belt aZ po nejnizsi Green Belt. [14]

Kromé proskolenych pracovniku je tym slozen z championa, jehoz ukolem je fidit
projekt, a sponzora podporujiciho prabéh daného projektu. Soucasti tymu jsou i pracovnici
z dané oblasti, a to diky jejich védomostem a znalostem daného procesu. [46]
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10.1.6 Q-databaze

Posledni problém se tykd vstupni kontroly, vyrobniho auditu a vystupni kontroly.
Pracovnici provade€jici zminéné kontroly nemaji k dispozici informace o neshodiach
identifikovanych v predchozich zakazkach, ale pouze kontrolni plan se souhrnem kontrolnich
znak?l. Reenim tohoto problému by byla Q-databdze, do niZ by byly zaznamenavany relevantni
neshody. Q-databize by tak slouzila jako ,katalog vad“ pii kontrole materidlu ¢i
produktu, a jako zdroj informaci pro Kick-off meeting, diky nimz by byly identifikovéany oblasti
potencialniho vzniku problémd, a bylo by mozné jim predchazet. Tento nastroj by také nalezl
vyuziti pfi Skoleni novych pracovniki jako prakticka ukazka.

Cilem Q-databaze by tedy bylo seznamovat prubézné pracovniky s identifikovanymi
neshodami, aby bylo mozné v prubéhu realizace dalSich zakazek dané neshody identifikovat
nebo predchazet jejich vzniku. Diky tomu by mohly byt sniZeny ndklady souvisejici s feSenim
danych neshod.

Q-databaze by byl ,zivy dokument” ve formé tabulky urCeny k zaznamendvani
relevantnich neshod, at’ uz dodavatelskych, internich nebo zakaznickych. Zdrojem neshod by
byly body z Lessons Learned, v ramci néhoz by bylo rozhodnuto o uvedeni neshody do
databdze. Za zaznamendvani neshod a aktualizaci databdze by zodpovidalo oddé€leni Kvality.

Kazdy zaznam o neshodé by obsahoval ndsledujici informace: popis a fotografie
neshody, na jakém druhu materialu ¢i Casti agregatu byla neshoda zji§téna, druh neshody
(dodavatelska, interni, zakaznicka) a Ceho se neshoda tyka (svafovani, lakovani, chybné
rozméry atd.). Posledni dvé zminéné informace by byly zaznamendny formou rozeviraciho
seznamu. U dodavatelskych neshod by byl uveden navic dodavatel, u zdkaznickych reklamaci
zakaznik. Dle uvedenych informaci by bylo mozné dané neshody filtrovat, ¢imz by se vyrazné
usnadnilo hleddni v databdzi. Pracovnici by méli vZdy k dispozici aktudlni verzi a v pfipadé
potfeby by mohli do Q-databaze nahlédnout, a zjistit tak oblasti, na néz se zaméfit, at’ uz pfi
provadeéni kontroly, ¢i pii planovani realizace zakazky.

10.2 Implementace vybranych nastroju

Jak jiz bylo zminéno v tvodu této kapitoly, implementovdn bude Manager meeting, Six Sigma
a Q-databaze. Vazby a informacni toky mezi nastroji jsou uvedeny v ramci popisu zminénych
nastroju, avSak budou také popsany graficky opét pomoci blokového diagramu. Nové nastroje
jsou odliSeny zelenou barvou.
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Dalsim krokem by mélo byt zvazeni realizace zminénych nastroja a piipadné jejich
uvedeni do praxe, protoze by dle mého nazoru mohly vyrazné zefektivnit proces neustalého
zlepsovani. Nédklady na jejich implementaci jsou v pfipadé Manager meetingu a Q-databaze
minimdlni a u Six Sigma se jedna pouze o naklady tykajici se Skoleni relevantnich zaméstnancu.
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11 ZAVER

Hlavnim cilem této bakalarské prace je navrh a implementace nastroji vhodnych pro rozvoj
procesu neustalého zlepSovani v brnénské firmé Bosch Rexroth, jez se zabyva pievazné
zakazkovou vyrobou hydraulickych agregat riznych velikosti.

Uvodni &ast piedstavuje struéné spoletnost Bosch Group a Bosch Rexroth a dile
hydraulické agregaty a jejich vyrobu. Do této Casti jsem také zahrnula obecny popis systému
managementu kvality a zdkladnich koncepci s nim souvisejicich, na coz jsem navézala popisem
systému managementu kvality pfimo v Bosch Group.

Dulezitou Casti pro splnéni hlavniho cile bylo pojednéani o neustalém zlepSovani — popis
PDCA cyklu, zédkladnich pfistupli ke zlepSovani (Kaizen a Reengineering) a také jakym
zpusobem mohou byt realizovany zmény (neustalé zlepSovani pomoci opatieni k napraveé nebo
pomoci preventivnich opatfenti).

Jednim z dil¢ich cilG nutnych ke splnéni hlavniho cile, bylo popsat, jak Bosch Rexroth
pristupuje k neustdlému zlepSovani. Na zaklad¢ toho jsem zjistila, ze Bosch Rexroth pfistupuje
k neustdlému zlepSovani jako kjednomu ze =zakladnich prostfedki k naplnéni vize
spoleCnosti — byt nejlepsi ve vSech oblastech podnikani a dodavat produkty a sluzby Spickové
kvality. Dikazem muze byt napt. vytvoreni motivace a ramce pro neustalé zlepSovani, jez se
staly zakladem vSech cinnosti tykajicich se neustdlého zlepSovéani. Proces neustdlého
zlepSovani je implementovan s vyuzitim principi Kaizenu — neustdlé zlepSovani pomoci
malych zmén, coz se mi jevi jako spravna volba s ohledem na obor ptisobnosti a pozadavky na
hydraulické agregaty.

Dukazem, jak Bosch Rexroth aktivné pfistupuje k neustdlému zlepSovani, je také velké
mnozstvi nastroju, at’ uz se jedna o obecn€ znamé nastroje, €i nastroje vytvorené ,,na miru“ pro
zakazkovou vyrobu hydraulickych agregatt. Nastroje jsem s ohledem na jejich vyuziti rozdélila
do tii skupin: zakladni, reaktivni a preventivni. Za zékladni nastroje povazuji nastroje, jez jsou
vyuzivany pouze v ramci reaktivnich a preventivnich nastroji. Reaktivni nastroje jsou
pouZzivany v piipad¢, kdy jiz nastal problém, a jsou tak definovana napravna opatteni. Posledni
skupinou nastroju jsou nastroje preventivni, jejichz cilem je zabranit vzniku problémua pomoci
preventivnich opatfeni.

Jesté pred tim, nez jsem se vénovala popisu jednotlivych nastroji a jejich
vyhodnoceni, bylo tfeba podrobné&ji popsat, jak probiha zpracovani zakazky. K tomu jsem
vyuzila vyvojovy diagram sklddajici se z 21 hlavnich procesi a 2 podparnych procesu.
Jednotlivé procesni kroky jsem nésledn€ podrobnéji popsala pomoci dvou tabulek, jez oddéluji
hlavni a podparné procesy, vCetné uvedeni nastroju, které se v ramci procesnich kroka
vyuzivaji. Vyuziti nastroju v jednotlivych procesnich krocich jsem znazornila pro piehlednost
také graficky, avSak vzhledem k velkému poctu procesnich krokt bylo nutné tyto kroky spojit
do 5 skupin.

Dalsim dil¢im cilem bylo popsat vybrané nastroje. Z velkého mnozstvi nastroju jsem
vybrala pouze nejcastéji vyuzivané. Zakladni nastroje jsem popsala pouze strucné, jelikoz jak
jiz bylo zminéno, nejsou vyuzivany samostatné, ale jako soucast reaktivnich a preventivnich
nastroju. Popisu reaktivnich a preventivnich nastroju jsem vénovala vétsi pozornost a u téchto
nastroju byly také vyhodnoceny klady a zapory.
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Velmi dulezitym krokem bylo vyhodnoceni soucasného stavu procesu neustalého
zlepSovani v Bosch Rexroth Brno. K tomu jsem vyuzila poznatky ziskané z pfedchozich Casti.
Podstatna zjisténi 1ze shrnout do n€kolika bodu:

+ Vhodné zvoleny piistup k neustalému zlepSovani pomoci principt Kaizenu,
jehoZ systémy jsou zavedeny efektivné.

+ Aktivni vyuzivani Sirokého spektra nastroju pro realizaci neustalého zlepSovani,
at’ uz vSeobecné znamych, ¢i upravenych nebo navrzenych pro zakazkovou
vyrobu agregati.

+ Kladeni dirazu na pfedavani informaci v prab€hu zpracovani zakazky a
vyuzivani informacniho systému SAP.

+ Zavedeni kontrol v riznych fazich procesu zpracovani zakazky.

— Pracovnici maji moZnost podédvat zlepSovaci ndvrhy pouze v ramci kampani
vyhlasovanych vedenim firmy.

— Nekteré nastroje nejsou vyuzivany pravideln€ nebo je pracovnici nevyuzivaji
disledné — jedna se predevsim o Kick-off meeting, plan zkousek a Lessons
Learned.

— Chybi popis a vyhodnoceni poruch hydraulickych agregat, jez mohou byt
zpusobeny chybnym navrhem.

— Neni uréen systematicky postup pfi feSeni systémovych zdleZitosti.

— Informace o vzniklych neshodach nejsou efektivné predavany relevantnim
pracovnikm.

Soucasti vyhodnoceni soucasného stavu je také grafické znazornéni informacnich toku
mezi jednotlivymi nastroji, popt. mezi nastroji a procesnim krokem, véetné zvyraznéni ,,Sedych
mist“, kde dochdzi k tniku informaci. K tomu jsem vyuZzila blokovy diagram.

Na zakladé zjisténych negativ jsem navrhla Sest nastroju, diky nimz by byla negativa
eliminovana. Ctyfi nastroje jsou navrzeny piimo ,na miru: schranka pro zlepSovaci
navrhy, zakdzkovy checklist, Manager meeting a Q-databaze. Zbyvajici dva ndstroje jsou
vseobecné znamé — produktova FMEA a Six Sigma. Kromé zminénych nastrojii jsem také
navrhla, aby byly Kick-off meeting, TIP a Lessons Learned vyuzivany pravidelng, ¢imz by byl
eliminovan nejednotny piistup k vyuzivani téchto nastroja.

Pro implementaci do procesu neustdlého zlepSovani jsem zvolila Manager meeting, Six
Sigmu a Q-databazi, a to z toho divodu, Ze jejich ptinos by byl dle mého nazoru velky a naklady
na jejich zavedeni minimalni. Navaznost jednotlivych néstroji vcetné novych, jsem opét
znazornila pomoci blokového diagramu. Z porovnani obou blokovych diagramu je patrné, ze
se povedlo odstranit mista, kde dochdzelo k uniku informaci.

Pfi zpracovani bakalafské prace jsem vyuzila nejenom znalosti ziskané z vyuky
a odborné literatury, ale také praktické dovednosti ziskané téméf ro¢ni spolupraci s brnénskym
Bosch Rexroth v podobé brigady. Tato problematika nebyla doposud fesena, a tudiZ by
zpracovani této prace mohlo byt pro firmu velkym ptinosem.
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BES
BPR
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CIP
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CSN
DMAIC

EFQM

EN
FMEA
GmbH
IATF
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JIT
KPI

LL

NCR
OTR
PDCA
QMS
QS

RI
RPN

S.T. 0.
SAP

8 Disciplines

Bosch Business System

Bosch Product Engineering System

Business Process Reengineering

Bosch Production System

Bosch Sales and Marketing System

Continuous Improvement Process (proces neustdlého zlepSovéni)

Ceské republika

Ceska technicka norma

Define — Measure — Analyze — Improve — Control (Definuj — Méf — Analyzuj —
Vylepsi — Rid’)

European Foundation for Quality Management (Evropské nadace pro
management kvality)

Evropskd norma

Failure Mode and Effects Analysis (Analyza moznych vad a jejich nasledka)
Gesellschaft mit beschréinkter Haftung (spolecnost s ru€enim omezenym)
International Automotive Task Force

International Organization for Standardization (Mezindrodni organizace pro
normalizaci)

Just in Time

Key Performance Indicators (kli¢ovy ukazatel vykonnosti)
Large (velky)

Lessons Learned (ponauceni z chyb)

Medium (stfedni)

Non Conformity Report (hlaseni o neshod¢€)

Order Tracking Room

Plan — Do — Check — Act (Planuj — vykonej — kontroluj — jednej)
Quality Management System (systém managementu kvality)
Quality Standards (standardy kvality)

Risk Indicator

Risk Priority Number (rizikové Cislo)

Small (maly)

spolecnost s ru¢enim omezenym

Systeme, Anwendungen, Produkte in der Datenverarbeitung (némecka
softwarova spolecnost)
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TIP
TPR
TQM
TS
WPR
XL
XLL
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Test Inspection Plan (plan zkouSek)

Total Business Reengineering

Total Quality Management (komplexni fizeni kvality)
Technicka specifikace

Work Process Reengineering

Extra large (velmi velky)

Extra extra large (velmi velmi velky)



