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ABSTRAKT

Cilem této diplomové préce je analyzovat soudasny stav vyrobniho procesu firmy
ALFA sr.o. Moravskd Trebova, podat vlastni ndvrhy pro zavedeni §tihlé vyroby
k tspofe €asu, nakladd a posileni jakosti ve firm€ a stanovit podminky realizace, za kte-
rych je moZné stanovené ndvrhy uskuteénit.

Diléim cilem préace je taktéZ vysvétleni pfinost, které firmé pfi realizaci stanove-
nych navrhd vyplynou.

V prvni €asti je zpracovan piehled metodiky §tihié vyroby a pomoci vybranych
metod a analyzy pracovaniho procesu jsou v druhé ¢asti prace stanoveny navrhy. Pomoci
navrhd tak dochazi po jejich realizaci k redukci plytvéni a k uspofe asu, nékladd a po-

sileni jakosti pro zdkaznika jako zakladu pro zavedeni §tihlé vyroby v podniku.

Kli¢ova slova

§tihla vyroba, plytvani, KAIZEN, nastroje kvality, kaizen krouZek, Ishikawtiv diagram,

ABSTRACT

The aim of this thesis is to analyze the current state of the manufacturing process
of the company ALFA s.r.o. Moravska Ttebova, to submit own suggestions for the
introduction of lean production to save time, costs and strengthening of the quality in
the company and establish the conditions of implementation, in which is possible to
implement specified proposals.

The operational objective is also an explanation of benefits that gets the company
after implementation of these proposals.

The first part gives an overview of lean manufacturing methodologies and with
using of selected methods and workflow analysis are determined in the second part the
proposals. After their implementation the company can save time, reduce costs and
strengthen quality for the customer as a basis for the introduction of lean manufacturing

enterprise.
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1 Uvod

V sou¢asné moderni dob&, kdy viechny firmy &eli velkému tlaku konkurence a
snaZi se na trhu prosadit se svymi novinkami, je nesmirné t¢Zké neustale se zrychlujici
trend udrZet a své procesy neustéle zlepSovat. Tento zrychlujici se trend &asto zplisobuje
problémy jiZ v piipravé projektd pro vyrobni zavody a vyrobni zdvody pak nejsou
schopny velké mnoZstvi problém, které jsou s projektem jiZ z ndb&hove faze spojeny,
odstranit. Tyto problémy se pak nasledné projevuji ve vyrobnim procesu, kdy maji fir-
my problémy s reklamacemi od zdkaznikt. I firma, kterou se ve své diplomové praci
budu zabyvat, se s t¥mito problémy potyka — velké mnoZstvi reklamaci od zakaznikt a
nedostatedng pfipravené projekty, firm& zplisobuji neplanované vysoké niklady. Diky
metodé KAIZEN a nastroja kvality viak firma miZe odhalit pfidiny té€chto problémi a
stanovit opatfeni, ktera by témto probiémiim zamezila i pfedesla dalSim potencionalnim
hrozbam.

Firmou byly vybrany tfi projekty, které maji v soucasné dob& nejvétsi problémy
s jakosti — na projekty firma obdrZela nékolikrat opakované reklamace, coZ na firmu
vrhé nejen negativai pohled ze strany zékaznika, ale také firmé pfindsi nutné neplano-
vané vydaje, s reklamacemi spojené.

Pomoci metody KAIZEN a pomoci ndstrojl kvality se tak zam&fHm na tyto vybra-
né projekty a po analyze soucasného stavu vyrobniho procesu firmy podam navrhy pro
optimalizaci vyrobniho procesu z hlediska kvality, spory nékladi a €asu, stanovim
podminky realizace t&chto navrhi a vysvétlim piinos jejich realizace.

Z hlediska §tihlé vyroby tak ve firmé postupujeme krok za krokem, jelikoZ neni
moZné provést viechny kroky dohromady ~ v praci se tedy zamé&fuji na prvni krok —

vvvvv

posileni jakosti pro zakaznika.



2 Popis podnikani ve firmé ALFA se zaméfenim na vyrobni

program

Firma ALFA AG byla zaloZena v roce 1948 panem Helmutem Wagnerem v Né-
mecku a zabyvéa se vyrobou plastovych vyrobkd pro automobilovou vyrobu, stavebnic-
tvi a priimysl. Od svého vzniku doslo ke znaénému roz§ifeni firmy — vyrobni zavody
jsou soustiedény téméf po celém svété a v souCasné dobé firma zamé&stnavéd celkové
okolo 18 000 zaméstnancd. V centrdle v Némecku zlstdvd do dnedniho dne centrum
vyvoje a vyzkumu, ze kterého jsou fizeny vechny mezinarodni aktivity.

Vyrobni zévody v Ceské republice jsou zaméfeny na vyrobu plastovych vyrobki
pro automobilovy primysl — vyrobni zavod v Moravské T¥ebové, na ktery se budu ve
své praci i nadale zamé&fovat, byl zaloZen roku 1994, zaméstnava okolo 650 zaméstnan-
ctt a zam&Fuje se na 3 vyrobni oblasti zpracovani plasti - vstiikolis, vyfukovani a kon-
fekei.

Pro oblast vstiikolisovani plasti ma firma k dispozici 21 vstfkolisovacich stroji a
spotiebuje pfibliZné 4800 t materidlu za rok. Pomoci vstfikolisu firma vyrabi vyrobky o
hmotnosti 5 ~ 2000 g a nejéastj$im materidlem pro zpracovani je polypropylen, polya-
cetal & styron v podobé granuldtu, nakupovaného od dodavateld. Granulét je roztaven
na poZadovanou teplotu a po vystfiknuti rozzhaveného granuldtu do potfebné formy a
nasledném zchlazeni, je docileno poZadovaného tvaru, Formy jsou vyuZivany jednona-
sobné, kdy z kaZdého cyklu dostaneme jeden vyrobek, ¢i vicendsobné, kdy po kazdém
vstiikolisovacim cyklu dostavame z formy nékolik vyrobku — ¢asto sadu, ktera se sklada
z levého a pravého dilu. Dily z formy jsou dopraveny na transportni pas pomoci mecha-
nickych roboth a odtud jiZ vyrobky putuji k pracovnikim. Jednotlivé lisy jsou vyuZiva-

ny pro §iroké spektrum vyrobki pro viechny zndmé automobilové zakazniky.
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Obr. 1 Vstiikolis plastli (Zdroj: dokumentace firmy ALFA s.r.0.)

MAsYPHE
granulaty

slastifikadng

Obr. 2 Priklad vstiikolisovaného dilu firmy ALFA s.r.o. (Zdroj: dokumentace firmy ALFA s1.0.)

V oblasti vyfukovani firma vyuZiva 4 vyfukovaci stroje a spotfebuje piiblizng
260 t materialu za rok, coZ odpovida ptiblizné 2 700 000 vyrobkid. Vyrobky maji vétsi-
nou hmotnost 20 — 750 g a vyuZitym materidlem je polyethylen. Princip vyfukovani
spodiva v nataveni materidlu pfes kruhovou trysku do nekoneéného rukavu, ktery je
vpoudtén do formy ~ po uzavfeni formy dochazi k nafouknuti rukévu a jeho roztaZen{
presné dle tvaru formy. Po vychlazeni se jiZ hotovy vyrobek pomoci pasu dostavé opét
k pracovnikiim vyfukovani, kteff odstrafiuji pfebytek rukdvu a opét dily nasledn¢ zpra-
covavaji dle pozadavku zakaznika. Takto vyrobené dily jsou urfeny pievaZné zékazni-

kim VW, AUDI, Skoda & PSA a slouzi k proudéni a zaji§téni vzduchu v automobilech.
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Tato technologie zajist'uje dokonalé vyuZiti odpadu, protoZe piebyte€na ofiznuta Cast

rukédvu je opakované roztavena a vyuZita ve vyrobeé.

Obr. 3 Vyfukovéani plastil (Zdroj: dokumentace firmy ALFA s.r.0.)

Lryska

Obr. 4 Priklad vyfukovaného dilu firmy ALFA s.r.0. (Zdroj: dokumentace firmy ALFA s1.0.)

Pro oblast konfekce ma firma k dispozici jednu halu. Na jednotlivé vstiikolisované
vyrobky jsou nanaSeny nejriizn&jsi klipy, matky & pasky — vSe dle poZadavku zékazni-
ka. Zpracovavany jsou téZ lakované polotovary, které se vraci z externich lakoven. Sou-
Sasti montdZe je u narotné€jSich vyrobkl také svafovani vnitinich a vnéjSich dild —

k tomu ma firma k dispozici svafovaci zafizeni tepelné, ultrazvukové &i laserové,

12



Vyrobni oblast extruze byla v roce 2012 pfesunuta do nového vyrobniho zivodu
v Jevicku z diivodu navySeni kapacit a vzniku technologického centra. K vyrobe extru-
dovanych vyrobkli méa firma k dispozici 6 extruznich linek, 9 vstfikolisovacich strojii
k vyrobé koncovek na dily, 2D ohybatky a 3D ohybacku. V extruznich linkéch je zpra-
covavano piiblizné 750 t matridlu ro¢né k produkei vyrobkt o hmotnosti 27 — 1650 g.
Extruzi si miZeme piedstavit jako vytlatovani a princip spotiva op&t v nataveni naku-
povaného granuldtu a jeho protladeni do polodlouhych profild. Dily jsou déle zchlazeny
ve vodni l4zni a nast¥ihiny do poZadované délky. V pfpadé extruzniho zpracovani plas-
th, je plast Casto spojovan s kovovou vloZkou. Tento zplsob zpracovani plasti je vyuZi-

van k vyrobé€ tésnéni a okennich &i okrasnych list pro automobily.

Obr. 5 Extruze plasti {(Zdroj: dokumentace firmy ALFA s1.0.)
axidini kJ
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Obr. 6 Ptiklad extrudovaného dilu firmy ALFA s.r.0. (Zdroj: dokumentace firmy ALFA s.1.0.)

Vedkeré obchodni a marketingové ¢innosti obou vyrobnich zavodil jsou pak fizeny

obchodnim sidlem v Praze.
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3 Vyrobni proces ve firmé ALFA

Vyrobni proces je proces, kdy dochazi k plisobeni vyrobnich faktortt a vysledkem
je vyrobek nebo sluzba. V pifpadé firmy ALFA s.r.o. jsou vysledkem plastové vyrobky
pro automobilové zékazniky.

Vyrobni proces délime dle ¢asového hlediska na &ast pfedvyrobni, vyrobni a odby-
tovou.

Pfedvyrobni ¢ast zajist'uje v pfipadé firmy ALFA s.r.0. pfedevsim provozni kance-
1af, kterd vyfizuje objednavky materialu pro vyrobu, pfipravuje veskeré vyrobni pod-
klady a sestavuje objednavky obalii, Cést vyrobni je zajistovana ve 4 vyrobnich hal4ch.
Cast odbytova je potom zajidtovana pfedeviim na oddéleni logistiky, odbytu a kvality,
kde je provadéno skladovani vyrobkil, expedice a vyfizovéni naslednych reklamaci od
zékaznik?(.

Dle druhu pracovni sily v pfipadé firmy ALFA hovofime o poloautomatickém pra-
covnim procesu v oblasti vyfukovani a vstiikolisovani. Znamena to, Ze ¢love&k proces
pfipravuje, ale vyrobky jsou zhotoveny pomoci stroje — v naSem pfipadé pomoci vstfi-

kolisu nebo vyfukovaciho zafizeni. V pfipadé konfekce se pak jedna z &asti o pracovni

wewr

14

takovym pfikladem je svafovani vnéjsich a vnitinich dildi pomoci tepelné, ultrazvukové
nebo vibradni svafecky.

Z hlediska typu vyroby v pfipad€ firmy ALFA s.r.0. hovofime o sériové vyrobg,
kdy dochazi k vyrobé mensiho podtu druhi vyrobki, ale ve velkém mnoZstvi — predpo-
kladem sériové vyroby je tedy plynuly chod a ustdlené vyrobni operace. Vyroba jednot-
livych vyrobki se neustdle opakuje — vétdinou v pravidelném intervalu dle odvolavek
zékaznika — pomé&r kvality produktu ke spotfebovanému Sasu na vyrobu je tedy lepéi
neZ u zakazkove vyroby. Sériova vyroba je typické pravé pro automobilovy primysl a
zapojuji se v ni velmi vyznamnym zpisobem moderni technologie v podob# automatd,
robotll a montaZnich linek - diky vyuZiti t&chto modernich technologii je redukovana

namahavost priace. Co se tyCe narokli na odbornost vyrobnich déinikl — ta je relativné

14



niZ§i, pravé z diivodu poloautomatizace vyroby a obvykle tedy stali zauceni kvalifiko-
vanym persondlem. DileZita je rychlost vyroby a piesnost vyrobkl, proto jiZz samotnd
technologie redukuje moZné pochybeni lidského faktoru. Sériova vyroba vyZaduje vel-
mi uzkou propojenost fizeni a planovani vyroby véetné navazujici logistiky, k Semuz je
téZ zapotfebi rozsdhlého informaéniho systému a specializovaného softwaru, Jedndni
s dodavateli materiald je ¢asteéné usnadnéno, nebot’ je odebirino vidy vét§i mnoZstvi
tohoto materidlu a dodavky se opakuji — z tohoto diivodu je zajiSténa plynulost dodavek.
Sériova vyroba je tedy koncipovéna pfedeviim s ohledem na vyrobek, efektivitu prace a

téZ minimalizaci odpadu.

Vyhodou sériové vyroby je pfedeviim:

e kvantitativné vysok4 produkce

diky pouZiti robotl odpada naméhava prace

rychlost vyroby

o piesnost vyrobkli

redukce chyb lidského faktoru

efektivita prace, minimalizace odpadu

Nevyhody sériové vyroby:
s energeticky naroény proces
e vysoké pofizovaci naklady

o v pipadé neodhaleni chyby pfi najezdu vyroby dochazi k zasaZeni vétsinou velké-

ho mnoZstvi vyrobk — vysoké finanéni néklady
» sloZitost zavedeni a provozu

s obtiZné pfestavéni nebo pfizptisobeni novym podminkédm

15



4

Principy §tihlé vyroby

Stihl4 vyroba, neboli Lean production, je dle Vebera (2008), v podstaté soubor na-

strojli a metod, které maji za Ukol dlouhodobg zajist'ovat stabilitu a produktivitu prace a

efektivnost vyroby. Metodiku vyvinula pod nazvem Toyota production system po 2.

svétové valce firma Toyota a hlavnim cilem metodiky je od prvopocatku dodat zakazni-

kim:

pfesné to, co potfebuji

v poZadovaném Case

v poZadovaném mnoZstvi

v pozadovaném pofadi

v poZadované kvalit€ — bez chyb

s nejniZ8imi naklady

Metoda je zaloZena na neustalém drobném zlepSovani, které ale v koneéném efektu

vede k zaji§t€ni stabilni a efektivni vyroby. V pritbéhu €asu dochazi u kazdé vyroby

k v&t&i &1 mensi ztraté efektivity, vyuZitim vhodného nastroje §tihlé vyroby se viak tento
efekt eliminuje (Veber, 2008).
Obr. 7 Vyvoj efektivity vroby pti pouzit! nstrojii Stihlé vyroby (Zdroj: Synext, 2014)
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DileZitym aspektem v pfipad® zeStihlovan{ vyroby je fas — zkraceni Sekaci Thity
pro zadkaznika. Producent tedy usiluje o produkci vyrobkli a jejich expedici
k zédkaznikovi v co nejkrat¥im &ase s minimélnimi ndklady a v nejvySsi kvalité. Aby
mohlo byt nejkratdiho asu dosaZeno, je nutné minimalizovat plytvani — tedy jakykoliv
zdroj, ktery neni adekvatné vyuZit. Odstrandni plytvani je zdkladem $Stihlé vyroby. Plyt-
véani se nemusi nutné tykat jen vyroby, ale i logistiky, administrativy ¢i vyvoje (Acade-

my of productivity and innovations, 2014).

Obr. 8 Stihly a inovativni podnik (Zdroj: Academy of productivity and innovations, 2014)

Zakladnimi stavebnimi kameny $tihlého podniku jsou tedy:

Stihl4 vyroba — cilem je zajistit flexibilni a standardizovanou vyrobu.

®

Stihla logistika a materidlovy tok — cilem je zabezpetit co nejkrat§f dobu vyroby

bez zbyteénych zasob.

Stihla administrativa — cflem je eliminace plytvani a zkréceni doby vech adminis-
trativnich a servisnich &innosti.

Stihly vyvoj vyrobki a slueb — cilem je vyvijet nové vyrobky v co nejkratim &a-
se, ale predavat je do vyroby kvalitng ptipravené (TUV SUD Czech s.r.0., 2014),

@
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Jiz v pHipravé projektu je tedy nutné pfipravit vhodné podminky, aby bylo viibec

mozZné zvladnout fizeni vyrobniho procesu (Jurova, 2013).

4.1 Druhy plytvani
Hovoiime- H o §tihlé vyrobég, rozlifujeme 7 + 1 druhii plytvéni, které nep¥idavaji
Zadnou hodnotu — patii k nim:
o Cekéni - ve vyrobé je takto oznatovéan piipad, kdy opertor musi Sekat na dod4ni

materidlu, ktery ma zpracovat nebo musi ¢ekat na strojni zpracovani dilu.

o Vysoké zasoby — v piipade vysokych zdsob se jednd pfedeviim o hromadéni roz-
pracovanych vyrobkd na vystupu z vyrobni linky — &asto hrozi nebezpeéi vyroby
mnoha neshodnych vyrobkd, které viak budou testovany na kontrolnim pracovidti
umisténém aZ za timto vyrobnim pracovi§tém. Optimalni je tok jednoho kusu, pfi

kterém je minimalizovéna vyroba neshodnych dila.

e ZbyteCna doprava a manipulace - tento zdroj plytvani je zapfiCinén nevhodnym
uspofadédnim montazni linky (layoutem), kdy dopravu materidlu nebo rozpracova-
nych vyrobkd mezi jednotlivymi pracovi$ti musi zajiStovat manipulant nebo je
mezioperaéni doprava zaji§f'ovana ddvkové. Je tfeba se snaZit o umisténi jednotli-
vych zaifzeni linky co moZnd nejbliZe k sob& a dopravu rozpracovanych vyrobkn
mezi stanicemi Tesit tak, aby meziopera¢ni zdsoba byla co nejmensi.

e Vyroba chybnych vyrobki a nasledné opravy — v pfipadé opravy zmetkovych dild
se jedna o velmi ¢asové, energeticky i materidlové ndkladnou ¢innost. V idedlnim
ptipadé se za Zadnych okolnosti zmetky neopravuji. V piipadé, kdy je nutno ne-
shodné vyrobky opravovat, musi byt tato &innost providdéna mimo vyrobni linku na
vyhrazeném pracovisti pod dohledem odpov&dného pracovnika odd&leni kvality a
opravené vyrobky musi byt pfed uvolngnim zpét do vyroby podrobeny znovu ves-
kerym kontrolam a testim.

e Nadvyroba - tzn. vyroba vét§iho mnoZstvi vyrobkil, nez poZaduje zdkaznik.

Nadvyrobu proto nelze prodat ihned, ale musime ji skladovat — vétsinou je zapii-
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¢inéna vyrobou ve velkych dévkdch napf. z technickych divodi, kdy pfenastaveni
vyrobnich zafi{zeni trvé ¥adové hodiny.

Nepotiebné procesy - vhodng zvolenym technologickym postupem je nutné elimi-
novat veSkeré nadbyteéné procesni kroky.

Zbyteéné pohyby - jedna se o pohyb pracovniki nebo pohyb zafizeni béhem vyro-
nim pracovi§té (layoutem), tzn. pracovisté je nutno ergonomicky optimalizovat.
Ergonomicky nevhodng uspotddané pracoviité m4 negativni dopad na produktivitu
a také na zdravi a bezpe€nost pracovniki.

Nevyuzity lidsky kapital, nedostateCnad komunikace - tato forma plytvani existuje
bud® uvnit¥ vyrobniho zavodu nebo mezi zavodem a zakaznikem, popfi. zdvodem a
dodavatelem. V pfipadé nepfedavani informaci, znalosti, myslenek a nidpadi uvnitf
zévodu hrozi demotivace pracovnikd. V piipadé€, Ze neni plnén pozadavek zékazni-
ka z dévodu Spatné navrzené komunikaéni linie, hrozi podniku ztrata tohoto zékaz-
nika (Mildorf, 2014).

Poznat a minimalizovat zdroje plytvant je velmi diileZité a pro spravny piistup ke

§tihlé vyrobé je také nutné se z nedostatkfi poudit.

Druh plytvani Piitiny, projevy, nasledky

Cekanf na materidl/ polotovary
Vypadek stroje

. Cekéni na odzkouseni

Cekéni .
Cekani na kontrolu

Cekéni na daldi pracovni krok

Cekani na informace

Chyba v plénovani
Vysoké zasoby Spatn4 kvalita
Nepiehlednost
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Spatny layout zévodu
Zbytetna doprava a manipulace Spatna dispozice materidlu

Mezisklady

Dodatené mzdy
Materidl a energie
Vyroba chybnych vyrobki Opotfebent
Dodatetna kontrola

Misto pro opravu

Spatné planovani
Ekonomické ztraty
Nepiehlednost
Zakryvani problému

Nadvyroba

Zbytelné operace
Chybna konstrukce
Nepottebné procesy Nadbyteéné zpracovani

Chod strojli naprazdno

Spatné organizované pracovists/
Zbyte&né pohyby procesy
Spatny layout

Viechny vy$e uvedené druhy plytvani
) vedou k plytvéni lidského potencidlu,
NevyuZity lidsky potencial ) ) )
ktery je nejcenngjSim a nejndkladnéjsim

zdrojem.

Tab. 1 Druhy plytvani ve vyrobé (Zdroj: Synext, 2014)
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Pro zeStihleni vyroby a tedy predev§im odstranéni plytvani je vyuZivana celd fada
nastrojti - patii k nim napiiklad:

KAIZEN - jedna se o managementem Fizeny proces, ktery v prvaim kroku definu-
je soutasny stav procesi, v druhém kroku definuje poZadované cile a ve tfetim
kroku provadi mnoho koordinovanych akei k dosaZeni stanovenych cild. Kaizen
znamend neustale zlep$ovani, do kterého je zapojen kazdy pracovnik firmy od ma-
nagementu aZ po vyrobni d8iniky (Kosturiak, 2610).

Jedna se o systém, ktery je zaméfen na Gsili o neustalé zlepSovani v podniku, které
viak nelze provést jednorazové, ale po malych krGécich — zlepSovani i té&ch nej-

mensSich detailti (Lareau, 2003).

KANBAN - jedna se o japonsky systém dilenského fizeni, jehoZ podstatou je vyu-
Zivéni karet, stitkG. Podstatou dilenského fizeni vyroby dle kanban, je zajistovani
komponentii do vyroby dle poZadavkl montaze — tedy bez zbytednych meziskladi

a bez rozpracovanosti (Krieg, 2005).

Snahou tohoto systému je, dle Vitka (2005), co nejdokonalejdi prizplsobeni se
pribéhu vyroby materidlovym tokem. Hlavnim cilem systému kanban je tak pod-
pora vyroby na objednavku, kterd umoZituje redukovat z&soby a zlepSuje pfesnost
plnéni termind.

Nastroje kvality — nastroje kvality slouZ{ k feseni nejriznéjiich problémi v podni-
ku, jejichZ vysledkem je odchylka od jakosti (Imler, 2008). Nastroje kvality mi-
Zeme rozdé€lit na tzv. sedm zakladnich ndstrojli kvality a sedm novych nastrojil
kvality. Zékladni néstroje kvality byly vyvinuty v Japonsku a vyuZivaji se pii fese-
ni problémi operativniho Fizeni kvality a pfi zlepSovani kvality. Mezi sedm z4-
kladnich nastrojii kvality fadime: vyvojovy diagram, diagram pficin a nésledkd,
formulé¥ pro sbér Gdaj, Paretiv diagram, histogram, bodovy diagram, regulaini
diagram.

Pro oblast planovani jakosti, kdy je nutné zpracovéavat riiznorodé informace, defi-
novat cile kvality a stanovovat nové postupy a metody k jejich dosazeni, je vhodné

vyuZit tzv. sedm novych néstroj kvality. Mezi sedm novych néstrojt kvality patif:
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afinitni diagram, diagram vzajemnych vztahd, stromovy diagram, maticovy dia-

gram, analyza Udajd v matici, diagram PDPC, sit'ovy diagram (Spejchalové, 2011).

5 PROC ~ metoda 5% pro¢ je velmi oblibenou metodou, vyuZivanou zejména v au-
tomobilovém primystu a to proto, Ze se jednd o nastroj jednoduchy a vede rychle
k cili — tedy k ureni pravdépodobné pficiny. Po péti logicky poloZenych otdzkach
bychom méli dostat odpovéd’ na otazku, proc se problém vyskytl. Stejny postup lze
vyuZit i v pipadé zjisténi, pro¢ nebyla dané chyba ve firmé detekovana (Ikvalita,
2014).

58 — jedna se o metodiku, jejimZ cilem je zlepSit pracovni prostfedi a tim i kvalitu
ve firm&. Metoda je zaloZena na zvySeni samostatnosti zamé&stnanci, tymovou pra-
ci a vedeni lidi. Oznadeni 5S vyjadiuje pét japonskych slov zadinajicich na pisme-

no S:

» SEIRI = pofadek na pracovisti

SEITON = uspotadani

SEISO = distota a udrZovani pofadku

SEIKUTSU = standardizace

SHITSUKE = standardizace, zaskoleni (Moulding, 2010)

JIT (Just in time) — jedna se o metodu Fizeni logistiky, kterd organizuje logistické
toky takovym zplsobem, aby byly minimalizovany dopravni a skladovaci naklady.
Principem JIT je zajisténi doddvek do vyroby tak, aby byly k dispozici pfesn€ v ten
okamZik, kdy maji byt ve vyrobnim procesu vyuZzity. Minimalizuje se tak pohyb
materialu v podniku a tim se snizuji dopravni a skladovaci ndklady — oviem klade
velmi vysoké naroky na koordinaci viech souvisejicich procest a tokli (Manage-
ment Mania, 2013).

POKA YOKE — metoda poka yoke pochézi taktéZ z Japonska a jedna se techniku,
ktera ¥e$i lidské chyby pii praci — slouZi k minimalizaci chyb z nepozornosti a je-
jim cilem je tedy nastavit vyrobni operace tak, aby pfi nich nemohlo dojit k pochy-
beni - operace tak lze provést pouze jedinym zpisobem (Shingd, 1989). Poka yoke
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systém umozZiiuje detekei a okamZitou napravu chyb a je tedy soudasti kontrolniho
systému (Huang, 2010).

o SMED (Single Minute Exchange of Dies) — jednd se o tzv. program rychlych
zmén, jehoZ cilem je odstrandni plytvani pfi sefizovani (Shingd, 1985). SMED se
tedy zaméfuje na nésledujici druhy plytvéani pii setizovani:

w  Plytvani pfi pfpravé na zménu - doprava vyrobnich nastrojii po zastaveni
stroje, zbyte¢né pohyby, nedostateéné planovani.

= Plytvani pfi montd#i a demontdZi - hledani soudastek a nastrojli, chybéjici
standardy, chiize, ekéani, pfiprava prostoru po zastaveni stroje, studium do-
kumentace.

=  Plytvani pii sefizovani, nastavovani polohy a zkouskdch — dolad’ovani ne-
pfesnosti.

= Plytvani pfi ¢ekani na zahajeni vyroby - ¢ekéni na zahfati nastroje, dlouhé Ce-
kani na uvolnéni vyroby (Svét produktivity, 2012).

o TPM (Total productive maintenance ) — jedna se o pfistup k udrzb€, vyvinuty v Ja-
ponsku, ktery firm& umoZiiuje dosadhnout téméf 100% vyuZitelnosti stroji a zafize-
ni ve vztahu k potfebé. Cilem TPM je, aby se na udrzbé€ strojil a zafizeni v kone¢-
ném disledku podilela viechna oddéleni a v§ichni pracovnici podniku (McCarthy,
2001).

V dal$ich kapitolach se bliZe sezndmime s nastroji §tihlé vyroby, které budu ve své
préci dale vyuZivat — tedy KAIZEN a nastroje kvality.

4.2 KAIZEN
KAIZEN vyjadiuje neustile zlepSovani, do kterého je zapojen kazdy zamé&stnanec firmy
od manaZerti po délniky. My$lenka KAIZENU je zaloZena na tom, Ze lidé v podniku by
meli pouZivat rozum stejné dobfe jako ruce a svaly (Kosturiak, 2010).

Tento pristup k neustdlému zlepSovani procest pochazi z Japonska. KAI - zména,

ZEN - dobry — tedy - zména k lep§imu. Kaizen je systém neustélého zlep3ovani v osob-
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nim, socidlnim, ale i pracovnim Zivoté zahrujici jak délniky, tak i manaZery firmy.
Kaizen je zptisob Zivota a Zivotni filozofie, ktera se nedd mechanicky p¥enést do jiného
prostfedi. Vyjadiuje Usilf o neustald zlepSeni v podniku, kterd se v3ak nerealizuji jed-
norazovymi a velkymi inovanimi skoky, ale zdokonalovénim v malych krocich. Kro-
mé toho, Ze takovéto malé a postupné zmény lépe akceptuji pracovnici podniku, je tento
proces spojen i smenS$imi investicemi a rizikem. Rozsdhld inovace pfedstavuje
v podniku oby&ejné velkou zménu, ktera vSak vétSinou postupné zastarava, dokud ji
nenahradi dalsf inovace (Alukal, 2006).

V systému KAIZEN jde o kontinulni systém zlepSovani podle principi Demingo-
vy spiraly PDCA:

- P (plan — planuj)

= proveéfit soucasnost

s shromaZzdit data o hlavnich problémech

= stanovit pfi¢inu problémi

» navrhnout feSeni a naplanovat provedeni

- D {do - udélej)

= realizovat zamy$lené opatieni

- C{(check — kontroluj)
= zhodnotit vysledky testu a porovnat, zda bylo dosaZeno stanovenych cild

= v pripadé problému se zamé&fit na pfekazky

- A (act — jednej)
= dle vysledkd zpracovat konetné feSeni tak, aby se stalo pouZitelnym a trvalym

novym piistupem (Stéhr, 2014)
Kaizen neznamend pfeneseni zodpovédnosti managementu na nepfipravené pra-

covni skupiny ve vyrobé, ani obasné schiizky na feSeni akutnich problémi v oblasti

kvality, sefizovani nebo nakladh. Jednd se o propracovany a dokonale organizovany
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systém préce, ktery se pouZiva témeét ve viech vyspélych sv&tovych firmach (Svét pro-

duktivity, 2014).

Pojem KAIZEN je souhrnné oznadeni viech technik, jejichZ cilem je zlepdit jaky-

koliv proces a zahmuje tedy:

- orientaci na zdkaznika

- absolutni kontrolu kvality, zlepSovani kvality

- krouzky kontroly kvality

- Zadné kazové zbozi

- automatizaci a robotiku

- disciplinu na pracovisti

- absolutni adrzbu vyrobniho zafizeni

- kanban

- aktivity malych skupin

- dobré vztahy management — zamé&stnanci

- zvySovéni produktivity

- vyvoj novych vyrobkd

Zékladni zasady systému KAIZEN jsou:

- KaZdému zlepSeni, i méné€ vyznamnému, se musi vénovat pozornost.

- Kaizen je otevfeny pro kazdého - v8ichni pracovnici se mohou podilet na proce-
su zlepSovani.

- Diive, nez se zlepSeni zavede, musi byt pfesné analyzovéno, jaké m& moZné po-
zitivni nebo negativni viivy.

- Management mé dva hlavni Gkoly - vytvafeni a udrZovéani standardd a jejich
zlepSovani,

- Regeni hledat pomoci pracovnich schiizek tymu pod vedenim moderétora - dile-
Zit4 je pfitom dobré pfiprava vedeni schiizky a silnd podpora ze strany vedeni

firmy.
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- Zamé¥it se na zlepeni, kterd vychdzejf ze znalosti a zku3enosti lidi ve vyrobé —

tato zlepSeni jsou vétdinou projektantiim a managerfim ve firmé vzdélena.

- Zapojeni pracovnikll do zlepSeni procest jim pfinasi v&t3i uspokojeni z prace a
prispiva k rozvoji jejich schopnosti.

- V&t¥i zmény, které jsou vykonavény bez pfizvani vyrobniho personélu, jsou na-
sledné ve vyrobnich linkach Casto hiife pfijimany.

- Lidé ve vyrobni sféfe by neméli byt placeni jen dle svého vykonu a dodrZovani
norem & piedpist, ale je nuiné, aby se €% rozhlédli a odhalovali viechny formy
plytvani — za tuto ¢innost je také nutné je pak néleZité odméfovat (KoSturiak,
2010).

W

Nejéast€jsi metody vyuZivané v KAIZEN jsou:
e Zlepovaci navrhy zam&stnancQ
e Kaizen krouZzky kvality
e Kaizen workshopy

e VyuZiti nastrojh kvality

4.2.1 ZlepSovaci navrhy zaméstnancii

Podstatou zlepSovacich navrhd je povzbuzovani pracovnikt, aby pfedkladali své
navrhy na zlepSeni ve firm&. Své navrhy dévaji do piislusnych schranek k tomu urce-
nych a kvalifikovani odbornici je déle zkoumaji. Nejlepsi navrhy byvaji firmou po po-
souzeni odméfiovany - diraz je pfitom kladen jednak na ekonomicky efekt ndvrhi a

jednak na zvy$ovani kvality jednotlivych procest firmy (Imai, 2007).

422 Kaizen krouzky kvality

Podstatou Kaizen krouzkd kvality je vytvafenf malych skupin o 5 — 11 ¢&lenech,
ktefi se dlouhodobé podileji na zlepSovani kvality. Utast v krouzku kvality je dobrovol-
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na a ucastnici se schazeji pravidelné jedenkrat tydné na jednu az dvé hodiny. Hlavni
my&lenkou krouzku kvality je, Ze pracovnici, ktef{ pfisluSnou pracovni &innost vykona-
vaji, mohou dat nejlepsi doporudeni, jak zajistit kvalitu tohoto procesu. Prace v krouZku
kvality by méla probihat tak, Ze je nutné nejprve vybrat a analyzovat problém, Tedit pro-
blém, vypracovat dokumentaci k problému, prezentovat ndvrh odstranéni problému ve-
deni spole¢nosti a navrh v kone¢né fazi realizovat. Zplsob prace v krouZeich vychézi
hlavné z podpory kreativnich ndzor(, na které v béZném pracovnim chodu neni &as.
Uskalim krouzkd kvality byva nepfételstvi nebo nezdjem pracovnikd, absence zpraco-
vani vysledkd pro organizaci, obava ze ztraty autority u stfedniho managementu &i ne-

realistické ofekavani managementu (Duchon, 2008).

Postup Metoda Provadi Cas
Vybér teritoria, pozvani Kaizen Probiha
pracovniki praktikant mimo WS
Vysvétleni zplisobu préce Kaizen )
) - . 5 minut
v Kaizen krouZku praktikant
Pozorovani zvoleného
Pozorovani na
procesu, zaznam forem Tym 15 minut
misté
plytvéani
Vybér nejvétiich plytvani Bodova metoda Tym 10 minut
Névrh feSeni, odstranéni Naértky, realizace '
Tym 30 minut
plytvani na misté

Tab. 2

Pribeh Kaizen krouzku (Zdroj: Duchofi, 2008)
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423 Kaizen workshop

Metoda, kterd vede ke strukturovanému feSeni problému — vyuZiva ndstroje jako
brainstorming, bodova metoda, Ishikawiiv diagram, 5x pro¢ nebo hodnotici matice a
cilem je zvySeni efektivity fedictho tymu (Marek, 2012).

Kaizen workshopy, jak uvadi Marek (2012), trvaji 1 - 5 dnd a jsou realizovany
podle Sasového planu dohodnuté¢ho mezi manaZery jednotlivych oddéleni. Zodpovéd-
nost za konani kaizen workshopu mé manaZer, ktery zaddva problém, ktery ma byt fe-
$en a jeho povinnosti je stanoveni terminu, dohoda s kaizen trenérem na organizaci
workshopu, stanoveni odmény za vyfeSeni problému a vybér u€astniklt. Kaizen trenér
piipravi workshop, pozve ufastniky a moderuje jej. Kazdy workshop je kaizen trenérem
vyhodnocen a vysledek je prezentovan managementu. Po uzavieni workshopu zajisti
zadavajici manaZer vyplaceni odmény pro ¢leny fediciho tymu. Kaizen workshopy mo-
hou byt organizovany i mimo plan workshopi, pokud je potfeba naléhavé Fesit néjake
téma — oviem podminkou je vzdy stanoveni sponzora (vlastnika) problému, ktery kon-
taktuje kaizen trenéra.

ZlepSovéani formou kaizen krouzku a workshopu je tymova aktivita. Je cilens, mé-
fitelna a diky t¥mio parametrim vhodné dophiuje individudlni navrhy zaméstnanci

v oblasti kaizen aktivit.

Obr. 9 Kaizen workshop (Zdroj: Marek, 2012)
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4.24 Nastroje kvality

Rizenf kvality pfedstavuje pfedeviim snahu o neustalé zlepiovéni, jeho¥ vysled-
kem jsou efektivnéjsi procesy a ve svém disledku také sniZené néklady a zvySend pro-
duktivita. Je to velmi §iroké téma, které zahrnuje téméf viechny firemni procesy (Slack,
2010).

Kvalita a jeji fizeni je jednim z rozhodujicich faktord stabilniho ekonomického
riistu organizace. Rizeni kvality v organizacich jsou zaloZeny bud’ na norméach a stan-
dardech (mezindrodnich, narodnich & podnikovych), nebo na koncepci TQM (Total
Quality Management). Viechny metody a standardy Ffizeni kvality pomahaji organiza-
cim nastavit celkovy systém F{zeni tak, aby se zabranilo negativnim jevim (chybam,
rizikim, nakladdm), které se projevi ve vystupech jejich prace (LB quality, 2015).

V soucasné dobé velké konkurence znamena déraz na kvalitu pfedeviim spokoje-
né&jsiho zékaznika a vy§si produktivitu. Jsou ale odvétvi a oblasti podnikani, kde vznikly
velmi propracované postupy fizeni jakosti, protoZe odchylky kvality mohou dokonce
ohroZovat lidské Zivoty. Jde napiiklad o letecky, chemicky, jaderny nebo automobilovy
primysl. Tyto postupy vedou k neustalému zdokonalovéni a odstrafiovani chyb a nedo-
statk@l a vysledkem jsou nejen spokojengjsi zakaznici, ale také efektivnéj§i procesy, pro-
toZe roste podil napoprvé dobfe provedené price, sniZuje se pocet oprav nebo dohleda-

vani nejriznéjsich dat a informaci (Svét produktivity, 2015).

Ke zvySovanf trovné kvality a stabilizaci procesi jsou vyuZivany velmi jednodu-
ché nastroje - zédkladem je tzv. sedm nastrojl kvality. K sedmi zakladnim néstrojém
kvality se fadi:

s  Vyvojovy diagram
Vyvojovy diagram je diagram, ktery slouzi ke zndzornéni jednotlivych kroka
procesu — jeho cilem je zlepSovéani procest, a tedy i kvality. Lze ho vyuZit k popisu ja-
kéhokoliv procesu, pfi€emZ se miize jednat jak o existujici, tak o teprve navrhovany

proces (Tkvalita, 2015).
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e  Diagram pii¢in a nasledkd (Ishikawv diagram, diagram rybi kosti)

Diagram p#i¢in a nasledkd je dileZitym grafickym néstrojem pro analyzu viech
pfi¢in urlitého nasledku (problém s kvalitou). Jeho pouZiti pfedstavuje systémovy pfi-
stup k fedeni problému, ktery pomaha zdokumentovat viechny myslenky a ndméty. Di-
agram piicin a nasledkd by se mél stat prvnim krokem FeSenf viech problémt, jeZ mo-
hou byt vyvoldny vice pfi¢inami. Zpracovani diagramu je jednoduché a snadno pocho-
pitelné, coZ umoZiiuje zapojeni irsiho okruhu pracovniki do feSeni problému. Aplikace
diagramu ¢asto pfina§i nidméty, které vedou k novym, nekonvendnim fefenim (Svét

produktivity, 2015).

e  Formuléfe pro sbér adajit
Formulafe pro sbér idaji (kontroini tabulky, zdznamniky) jsou urfeny ke shro-
maZd’ovani relevantnich adaja pro Hzent a zlepSovani kvality. ShroméZdéné ndaje jsou
zakladnim vychodiskem pro hodnoceni stavajiciho stavu procestt a pro uréeni daliho

sméru zlepSovani (Svét produktivity, 2015).

¢  Paretiiv diagram
Paterfiv diagram je dileZity ndstroj manaZerského rozhodovani, nebot’ umoZiluje
stanovit priority pfi FeSeni problémd tak, aby byl dosaZen maximélni efekt. Je kombina-
¢i sloupcového a Sarového grafu — sloupce vyjadiuji Cetnost pro jednotlivé kategorie,

tara predstavuje kumulativni éetnost, ktera je vyjadiena v procentech (Lasak, 2014).

¢  Histogram
Histogram je graficky nastroj, ktery vypovida o struktufe naméfenych dat — zna-
zorfiuje tedy rozdéleni naméfenych hodnot. Zpracovavaji je jim obvykle data, ktera zis-
kavame z formulafe pro sbér udajl - ty nam davaji jen hrubou pfedstavu o sledovaném

snaku kvality (Svét produktivity, 2015).
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e  Bodovy diagram
Bodovy diagram je grafickd metoda pro studium vztahtt mezi dvéma promén-
nymi. Pomoci bodového diagramu miZeme posuzovat vzijemnou souvislost mezi dvé-
ma znaky jakosti vyrobku, souvislosti mezi urlitym znakem kvality vyrobku a jednotli-

vymi parametry procesu, posuzovat jak dalece udaje méfidla odpovidaji referenénim
hodnotam apod. (LB quality, 2015).

o  Regulaéni diagram

Reguladni diagram je z&kladnim grafickym néstrojem, ktery umoZiiuje odlisit
variabilitu procesu vyvolanou vymezitelnymi pfi¢inami od variability vyvolané nahod-

nymi pfi¢inami. To je velice diileZité pro moZné zlepSovani kvality (LB quality, 2015).
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5 Analyza soufasného stavu vyrobniho procesu firmy ALFA

V soudasné dobé se firma potyka s ¢astymi reklamacemi, o CemZ sv€d¢&i pravidelng
upravovany seznam reklamaci — k poslednimu tnoru 2015 &ini seznam 86 reklamaci.
Firma tak el vét$imu tlaku od zdkaznikli na poZadovand napravna opatieni po rekla-
macich a taktéZ rostoucim nékladim na reklamace — vystaveni reklamace od zékaznika,
tiidéni skladh, ke kterému dasto dochézi prostfednictvim externich tfidicich firem. Za-
mé&fime- li se na nejlastéjsi problémy na vstfikolisovng, které jsou zékaznikem rekla-
movany, najdeme 5x opakovanou reklamaci na projekt vodici profil, kde zakaznik re-
klamuje chybégjici komponent na dile a zdménu levého a pravého artiklu, u dilu nadrzka
odstfikovace pak 2x opakovanou reklamaci na netésnost svaru. V piipadé konfekee je
v seznamu reklamaci uvedena 1x reklamace na projekt nadobka pro redukci vzduchu,
kde zakaznik reklamuje dodani nesvafenych dilli — i v tomto piipadé se jednd o opako-
vanu reklamaci jiZ z roku 2013.

V praktické &asti se tak zaméfim na 3 zmindné projekty, se kterymi ma firma AL~
FA v soufasné dob& nejvEtsi problémy s jakosti a které tak firmé také piinaeji nejvétsi
naklady na reklamace od zdkaznikd. Pomoci metod neustdlého zlepSovani a néstrojh
kvality se pokusim navrhnout firmé takova feSeni, ktera by proces zlep§ila a uspokojila
tak zakaznika. Z hlediska §tihlé vyroby se tak zaméhuji na prvni krok — odstranéni plyt-
vani a odstranéni pficin reklamaci ve vyrobé€ u vyrok, které maji nejvétdi problémy

s jakosti.

5.1 Nadrika odstirikovade

Nadrzku odstiikovace vyrabi firma ALFA jiZ od roku 2011. Jedné se o naro&né&jsi
projekt, na ktery je doddvano vét§i mnoZstvi komponentl od dodavatelt a dil je navic
od zakaznika oznaden jako tzv. D-dil = dil s bezpefnostnimi charakteristikami. Dily
jsou vyrabény opét pomoci vstfikolisovaciho stroje - na dopravnikovy pas jsou pomoci

robotil ukladany dvé poloviny dilil. Nasledné dochazi k navaieni odvzdusfiovaciho ven-
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tilu na spodni polovinu dilu, zalisovani kovovych podloZek, svafeni obou polovin dil
dohromady, montdZ ukazatele hladiny, montaZ t€snéni a motorkii. Po provedeni viech
téchto operaci jsou dily ukladany ke zchladnuti na dopravnikovy pas v poftu minimalné
20- ti kustt a kazdy dil prochazi 100% zkouSkou tésnosti v tlakovacim zafizeni — v pfi-
padé vyhovujiciho vysledku, je kazdy dil automaticky oznacen zelenou znackou. Dily,
které neprojdou tlakovacim zafizenim, je nutné podrobit opakované zkousce ~ v pfipadé
opakovaného nevyhovujiciho vysledku, jsou dily oznaCeny €ervenou znatkou a odloZe-

ny do éervené oznaCenych boxl na pracovisti.

Obr. 10 Navafeni odvzdusiiovaciho ventilu (Zdroj; Dokumentace firmy ATFA s.r.0.)
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Obr. 12 Svafovani obou polovin dili (Zdroj: Dokumentace firmy ALFA s.r.0.}

Obr. 13 Mont4? snimate hladiny, t8snni a motorkd (Zdroj: Vlastni price)
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Obr. 15 Zkougka t8snosti dilfi (Zdroj: Viastni prace)

Obr, 16  Odkladani nevyhovujicich dith (Zdroj: Dokumentace firmy ALFA s.r.0.)

Obr. 17 Ukladani hotovych vyrobkt do obalové jednotky die balictho pFedpisu (Zdroj: Vlastni prace)
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Obr. 18  Layout vyrobni linky nadrzka odstfikovace (Zdroj: Vlastni prace)

5.2 Nadebka pro redukei vzduchu

Nadobka pro redukei vzduchu je ve firmé vyrabéna od roku 2011 — firma provadi
vstiikolis obou polovin dilii i ndslednou montaZ na konfekéni hale. Na zacatku roku
obdrZela firma reklamaci z divodu dodaného nesvafeného dilu — stejnou reklamaci
obdrZela firma jiZ v roce 2013.

Dil na konfek¢ni hale prochézi né€kolika montaZnimi p¥ipravky, na kterych jsou
postupné na dil vklddany poZadované komponenty od dodavateli — montdZni klapky,
miizka, pénové podioZeni, motorek, kabel, Po montdZi je funk¢énost motorku ovéfena

100% funk¢ni zkouskou a kazdy vyhovujici dil je oznaten raznikem.
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Obr. 19 PredmontdZ spojovaci tyfe a klapek (Zdroj: Dokumentace firmy ALFA s.1.0.)

i
i

Obr. 20 MontaZ spodniho dilu a m¥t¥ky (Zdroj: Dokumentace firmy ALFA s.r.0.)

Obr. 21 Mont&Z horntho dilu a upevnni klapek {(Zdrof: Viastni prace)
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Obr. 22 Svafovani dilu (Zdroj: dokumentace frmy ALFA s.r.0.)

Obr. 23 Upevnéni pénového t&snéni v montéd¥nim pfipravku (Zdroj: Vlastai price)
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Obr. 25  Monté# kabelu adaptéru v montdZnim piipravica (Zdroj: Dokumentace firmy ALFA sr.0.)
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Po montaZi viech téchto komponenti je dil uloZen do zkuSebni stanice, je zapojen
kabel a spusténa zkouska ovéfeni funk&nosti motorku — po provedeni zkoudky se na
terminalu objevi zelené znaCent v piipadé, Ze je dil v pofadku — Servené znafeni pak
v pfipadé, Ze motorek je vadny. V tom pfipad€ musi dojit k opakovani zkouSky a pHi-
padné vyméné motorku. Kazdy dil z této zkousky je v pfipadé vyhovujiciho vysledku

oznaten raznikem.

Obr. 29 Ovéfeni funkénosti motorku (Zdroj: Viastoi préce)

Obr. 30 Ukl4dani hotovych vyrobkii do obalové jednotky dle balictho pfedpisu (Zdroj: Vlastni price)
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Obr. 31  Layout vyrobni linky nadobka pro redukci vzduchu (Zdroj: Vlastni prace)

53  Vodici profil

Vodici profil vyrabi firma ALFA s.r.o. prvnim rokem. Od pocatku vyroby se pro-
jekt setkavé s komplikacemi, a¢ se nejednd o néjak extrémné nérodny projekt. Od zahé-
jeni jeho vyroby, obdrZela firma 5 reklamaci na chybgjici komponent na dile a zaménu
levého a pravého artiklu. Dily jsou vyrabény pomoci vstfikolisovaciho stroje, kdy jsou
na dopravnfkovy pas z tohoto stroje ukladany pomoci poloautomatickych robotil levy i
pravy dil. Dily jsou nasledné odebrany vyrobnim persondlem, vizudlné zkontrolovény a
nasledné jsou na dily namontovéany lidty, které firmé dodavé dodavatel. Po nacvaknuti
téchto 1ist je kontrolovana Gplnost nacvaknuti a dily jsou ukladany do boxd pro hotové

vyrobky. Separitné jsou ukladany levé dily od pravych dild.
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QObr. 32 Levd a prava li¥ta (Zdroj: Vlastnd prace)
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Obr. 33 MontaZ levé a pravé listy {Zdroj: Vlastni prace)

R : Ty . X
‘i{:%‘%‘\ T / m\\é‘@% B

i
i3

.
s

.
i st
o

"
i e
; L
e i o
.. = 0
e
e il

.

i

!. g5

.
.
.

e \\gg&&
i

R o \e\‘ nE ¢

Obr. 34 Ukladéni dilii do obalové jednotky dle balictho pfedpisu (Zdroj: Viastni price)
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Obr. 35  Oznaéeni obalové jednotky (Zdroj: Vlastaf prace)

Obr. 36 Layout vyrobni linky vodici profil (Zdroj: Vlastni prace)
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6

Uplatnéni metody Kaizen ve firmé ALFA

Pro vySe zmifiované nejproblemati¢t®j$i vyroby byly uspofadény kaizen krouzky

pfmo na pracovistich — pii kaizen krouZcich byly zji§tény nésledujici druhy plytvani:

6.1

Kaizen krouZek — nadrzka odstfikovade

Pii zakladani poloskofepin do svafovactho néastroje vznikl nékolikrat pracovnikovi
problém s chybnym zaloZenim dilu — po svafeni tak na sebe ob& poloviny dilu
pfesné nedoléhaly — pfi nasledné 100% zkoulce t&snosti byl dil vyhodnocen jako
nevyhovujici — dil v8ak jiZ prosel ndslednymi operacemi — montéZ podlozZeni a mo-
torkd, zalisovani kovovych matic, montdZ spinae, svafovani odvzdudiiovaciho

ventilu,

PH odklddani jiz svafenych dild pfed 100% zkouSkou t€snosti nemé pracovnik
100% zkousky tésnosti pfehled, které dily byly svafeny dfive — dil, ktery byl tedy
svaien pozdg&ji, byl na 100% zkousce tésnosti kontrolovan dfive. Na dopravniko-
vém pésu, ktery je uren pro odkladani dili po svafovani a montazi viech kompo-
nentfl, se dily velmi obtizné pFesunuji.

Pii 100% zkoudce t&€snosti bylo 10 ks oznaceno jako nevyhovuyjici, ackoliv byl svar
vizualng v pofadku —~ pfi vyhodnoceni dilu, jako nevyhovujictho mé pfitom pra-
covnik povinnost dle pracovni ndvodky dil je§t& jednou zkontrolovat, coZ zplisobu-

je zna¢né zdrZeni.

6.2 Kaizen krouzek — nadobka pro redukei vzduchu

e Pfi vyprazdnéni kovového gitterboxu pro polotovary nedoslo k naplnéni gitterboxu

pro hotové vyrobky ~ ve vyrobé je viak po&itdno s tim, Ze po vyprézdnéni gitter-
boxu pro polotovary, dojde k sou¢asnému napinéni gitterboxu pro hotové vyrobky,
gitterbox pro hotové vyrobky je uloZen do prostoru pro odvoz, prazdny gitterbox je

uloZen do prostoru uklddani hotovych vyrobki a je ndsledné naplnén a soulasné je
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6.3

objednan dal8i gitterbox s polotovary. Béhem vyroby vSak dochazi k rozparovani
mezi polotovary a hotovymi vyrobky vlivem vyroby zmetkovych dilli. Dochazi tak
k probiémiim s manipulaci obalovych jednotek — ve vyrobé se nachédzi obalova
jednotka, se kterou pfi planovani projektu nebylo piivodné poditdno — na pracovisti
tak dochazi k nestandardizované situaci a k Gibytku prostoru. MiiZe dojit ke dvéma
situacim:
= vylerpani polotovari a souasnému nenaplndni obalové jednotky s hotovymi di-
ly - pracovnici objednavaji obalovou jednotku s polotovary a na pracoviti se

vyskytuje prazdna obalova jednotka navic.

= naplnéni obalové jednotky s hotovymi dily a souasnému nevyCerpani obalové
jednotky pro polotovary - pracovnici musi objednat prazdnou obalovou jednot-
ku pro hotové dily a na pracovidti se opét vyskytuje jedna obalova jednotka na-
vic. Gitterboxy jsou také velmi objemné a pro pracovnice ve vyrobé je tak ¢as-

to obtizné, s obalovymi jednotkami ve vyhrazeném prostoru manipulovat,

Pro nédvoz polotovarti ubird misto regél pro kanban, ktery je na vstupu pracovi§té
umistén — dojde- li na pracoviiti ke standardni situaci, kdy jsou zérovei nachysti-
ny hotové dily pro odvoz a souéasn€ jsou dovezeny polotovary pro vyrobu, neni na

pracovi$ti dostateény prostor pro viechny obalové jednotky.

Kaizen krouzek — vodici profil
Dily jsou z pasu odebirany dvéma pracovniky — jeden pracovnik je uréen pro ode-
birani levych dild a druhy pro odebirdn{ pravych dild. Pracovnici jsou viak u po-
jizdného pésu na jedné strané, coZ zplsobuje ¢asto problémy s tim, Ze si pracovnici
vzajemné pfekazi v praci.
Z pésu pracovnici odebiraji v&3 mnoZstvi dilh, které si kladou na montaZni stil —
b&hem kaizen krouzku doslo n€kolikréat k tomu, Ze se pracovnikovi dily pievazily a

sesypaly — pracovnik tak nemél ponéti, na kterych dilech ma4 jiZ namontovanou na-
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klapavaci lidtu a dily musel op&tovné pietfidit — od pasu pracovnik s dily musi né-
kolik krokt pfechazet.

e Naklapavaci lity, které pracovnici na dily ihned po odebrani z pasu montuji, jsou
umistény na paleté na druhé strang dopravnikového pasu — po vyprazdnéni obalové
jednotky s naklapavacimi liStami (74 ks), tak pracovnici musi vZdy pfechazet pro
dalsi obalovou jednotku.

e MontaZ Gerstv€ navezenych naklapévacich list byla témé¥ nemoZna — pro pracov-

niky velmi fyzicky obtiZna.
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7 Uplatnéni nastroji kvality ve firmé ALFA

Pomoci nastroji kvality — konkréing Ishikawova diagramu se v nasledujici kapitole

zamé&fim na hledani pfidin reklamovanych problémti u v8ech tf{ vybranych projekti.

NéadrZka odstfikovade — netésny svar - vydka svaru je pro zdkaznika tzv. SC znak
(vyznamny znak, na ktery musi firma prokazovat dosaZeni hodnot pro trvalou zptsobi-
lost — Cpk) a cely dil je navic zékaznikem charakterizovan jako tzv. ,,D-dil“, kdy D-
znakem, tedy bezpecnostnim znakem, je dana pravé t€snost dilt. Z tohoto diivodu je na
dile nadrzka odstfikovade provadéna 100% zkouska svéru — tedy 100% zkou¥ka tésnos-
ti. Kazdy dil po této zkousce je zafizenim automaticky oznalen zelenou znackou. Re-
klamované dily viak tuto zelenou znaCku obsahuji. V tymu tedy provedeme analyzu
pfiin a disledkd, abychom se dopracovali zjisténi pfi¢iny reklamace a mohli na ni rea-

govat adekvétnim népravnym opatfenim, které by v budoucnu reklamaci zabranilo.

Nédobka pro redukci vzduchu — nesvafeny dil — svafovani obou polovin dili je
velmi dileZitou soudésti tohoto vyrobniho procesu - bez svafeni neni moZné dil u za-
kaznika za Zadnych okolnosti zpracovat. Po svafovani dily dale prochazi dal§imi opera-
cemi, pfi kterych by chybéjici svatovani mélo byt zachyceno. U projektu tak pravdépo-
dobné doslo k vynechén{ n€kolika operaci — dale se pokusim objasnit, jak k takovéto

situaci muze dojit.

Vodici profil — chybg&jici naklapavaci lifta, zdména levého a pravého dilu — montaz
spravné strany naklapavaci li§ty na vodici profil je jedingm tdkonem, ktery se na sledo-
vaném dile vedle vizudlni kontroly provadi. Pomoci Ishikawova diagramu se zaméfim
na pfitiny, které opét dany problém chybéjici naklapavaci lilty spolu se zdmeénou levé-

ho a pravého dilu mohou vyvolat.
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Obr. 37  Ishikawlv diagram — n&drZka odstfikovade (Zdroj: Vlastnd price)
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Obr. 38  Ishikawitv diagram - nddobka pro redukei vzduchu (Zdroj: Vlastni préce)
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Obr. 39 Ishikawiiv diagram — vodici profil {Zdroj: Vlastnd prace)
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8§ SWOT analyza

8.1 Analyza vnéjSiho prostredi

Prilezitosti vnéjsiho prostiedi:

Vyrobni sortiment — podnik se od pocatku svého vyvoje zaméfuje na vyrobu po-
lymerovych soudasti pro automobilovy priimysl. Jeho $irokd $kéla vyrobniho sortimentu
je dana 3 vyrobnimi oblastmi — vstfikolis, vyfukovani a montdZ. Diky existenci viech
téchto vyrobnich oblasti, je zavod v Moravské Ttebové schopen plnit poZadavky vétsi-
ho mnoZstvi zékazniku.

Kvalita a certifikace — vyrobky zna¢ky ALFA jsou svétové znamé svoji kvalitou —
kvalita vyrobki je do jisté miry déna certifikaty, jejichZ spinénim a kaZdoro¢nim obha-
jenim ziskava firma moZnost dodavat své produkty zékaznikm, ktefi plnéni téchto no-
rem pftmo vyZaduji ve svych zakaznickych manudlech. ALFA s.r.0. je driZitelem certifi-
katu ISO TS 16949, ktery stanovuje poZadavky na systém managementu jakosti
v organizacich zajistujicich sériovou vyrobu a vyrobu nahradnich dild v automobilovém
primyslu. Certifikat, vydany nezavislym akreditovanym certifikaénim orgéanem, zaru-
tuje, Ze systém Fzeni jakosti je zaveden, dokumentovan a pouZivan v souladu s poZa-
davky normy ISO/TS 16949. Certifikace je uzndvana zahrani¢nimi zdkazniky, jelikoZ
garantuje stabilitu vyrobniho procesu a umoZfinje fizeni a neustdle zlepSovani procesti.

ZnaCka a povést — zndm4a obchodni znacka produktd firmy ALFA vyznamné na-
pomaha pfi ziskdvani novych zakazek a zadlefiovani novych vyrobkl na trhu. Za dobu
své dlouhé existence si firma ALFA ziskala velmi dobrou povést. Dobrd povést opét

vyznamné napomaha pii ziskavani novych zakazek.
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Hrozby vnéjsiho prostiedi

Konkurence — konkurence na trhu patéf pro kaZdou firmu k hlavnim hrozbim
z vnéj§iho prostiedi. S timto problémem se samoziejmé potyka i ALFA. V obdobi krize,
kterd automobilovy primys! do velké miry postihla, doslo k jisté redukci konkurenti,
ktefi krizi nebyli schopni éelit, ale v soucasné dob¢ se zdvody zejména s vyrobni oblasti
vsttikolisu opét velmi rozviji. ALFA se snaZi konkurenci €elit diky svému KNOW-
HOW, inovacemi a kvalitou.

Reklamace od zdkaznikd — do hrozeb vnéjsiho prostiedi bych také zahrnula rekla-
mace od zakaznikh. I kdyZ? uvadim, Ze znatka ALFA je zarukou kvality, bohuZel do-
chazi ve firmé velmi Casto k reklamacim. Zakaznici navic firmé ¢asto reklamuji opako-

vané problémy, coZ mize v nehor3im p¥ipade ovlivnit dobrou povést produktu.

8.2 Analyza vnitiniho prostredi

Silné stranky

Inovaéni schopnost — inovaéni schopnost firmy je velmi tzce spojena s vysokou
technologickou firovni - diky technologické trovni je firma schopna velmi rychle rea-
govat na inovatni poZadavky zékaznik{.

Technologicka trover — vysoka technologickd uroven je zdkladnim piedpokladem
pro stabilni fungovani viech 4 vyrobnich oblasti.

Vztah se zakazniky - udrzZovani dobrych vztahl se zadkazniky je pro zavod
v Moravské Trebové vysokou prioritou — zakladem fungovani t€chto vztahd je pfima
komunikace se zakaznikem. V pfipad® vzniku problému u zdkaznika, zdvod okamzité
reaguje za pouZiti 3D Reportd s definovanim okamZitych akci, jak odstavit zdkaznika
od vzniklého problému. Do 14 dnfi je zakaznikovi zasldn 8D Report, ktery obsahuje

veskera napravna opatfeni a objasiiuje pfi¢inu vzniku probiému.
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Slabé stranky
Kvalifikace personélu — ve velkém vyrobnim zavodé je kvalifikace personalu vel-

mi &astym problémem. KaZdy pracovnik je po pfichodu za¥kolen vyrobnim mistrem a
Skoleni je zaznamenéno do pracovni matice. Z diivodu Castého pfestrojovani mezi jed-
notlivymi vyrobami viak pracovnici musi ovladat n&kolik vyrobnich postupil, coZ vede
ke vzniku chyb a naslednych reklamaci od zdkaznika. V pfipadé pfechodu pracovnika
do jiné vyrobni linky jiZ pracovnici nejsou preskolovani — veSkeré idaje o vyrobé si
pracovnici tedy musi zjistit sami z pfiloZenych produkénich map, které jsou pfitomny na
kaZdém pracovisti a obsahuji vegkerou vyrobni dokumentaci. Produkéni mapy viak
gasto neobsahujf naptiklad informace o doslych reklamacich — nové dosly pracovnik &i
pracovnik, ktery po deldi asové obdobi na pracovisti nebyl pfitomen, tak nema Zadnou
moznost, dozvédét se o vzniklém problému a jak byl vyfeSen. Vznika tak riziko opako-
vané reklamace.

Dodavatelé — velmi slabou strinku v zdvod& v Moravské Tiebové je komunikace a
feeni problémi s dodavateli. Veskera komunikace vyrobniho zdvodu probihé pfes cent-
ralu ve Svycarsku, kter problém déle deleguje dodavateli. BohuZel tato delegace p¥ina-
§i tasto rozpory a asové prodlevy pii feSeni problému. V piipad€, Ze se jedna o pro-
blém, ktery vznikl u zdkaznika a je nutna rychld reakce od dodavatele, mohou mit tyto

rozpory a ¢asové prodlevy negativni dopad na vztah se zdkaznikem.

8.3 Vysledek SWOT analyzy

V souasné dob& se firma zaala vyrazné vénovat problému se zdkaznickymi re-
klamacemi, nebot si je védoma, Ze asté reklamace mohou mit negativni dopad na ves-
keré vyrobky firmy ALFA -~ odchod zékaznika ke konkurenci, pokuty za vystavené
reklamace a dodateéné naklady s nimi spojené. Pracovniky oddéleni kvality byl vytvo-
fen formulaf ,,STOP*, ktery zachycuje reklamaci od jejtho vzniku aZ po tplné dofeSeni.
Ka#dy tyden jsou navic viechny oteviené formulafe projedndvany na poradé a je pravi-

delné sledovana udinnost ndpravnych opatfeni, kterd mé zajistit, Ze reklamace se jiZ
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v budoucnu nebude opakovat. I pfesto jsou viak stanovované pfi¢iny a nasledna opatie-

ni 4¢inna jen &astedné, coZ vysvétluje neodhalent kofenové pfifiny.

Uréitd zlepSeni jsou nutnd v oblasti kvalifikace persondlu a vieSeni dodavatel-
skych reklamaci. Z divodu neustdlého pfestrojovani n&kolika typll vyrobkd ve vyrob-
nim procesy, je nutné, co nejvice tuto situaci vyrobnimu persondlu usnadnit. Do vyrob-
ni dokumentace je nutné doplnit peélivé a velmi piehledné vypracované pracovni na-
vodky s popisem a fotodokumentaci, jak ma hotovy produkt pfesné vypadat, pfesné
vypracovany layout vyrobni linky a zajistit pravidelné pfefkoleni pracovnikil zejména

v oblasti dolych reklamaci a opatfeni k t8mto reklamacim.
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9

Navrhy reSeni zavedeni §tihlé vyroby

Po propojeni pfitin, které byly v tymu stanoveny pomoci Ishikawova diagramu a

zavad, které byly zjistény v kaizen krouZcich byly jednotlivé moZné pfi€iny provéfeny a

dle zbyvajicich pfidin byla sestavena nésledujici schémata:

9.1

Nadrzka odstiikovacde:
teplota svafovani — dle zaznamenanych procesnich parametrit byla teplota ve sta-

novené toleranci

nastaveni svife¢ky — dle zaznamenanych procesnich parametri byly viechny hod-

noty ve stanovenych tolerancich

nefunkéni piistroj pro 100% zkousku t&snosti — zkouska t€snosti je provadéna
podle vystavenych vzor vZdy 2x za sménu — dle zaznamenanych hodnot v ndmeé-

rovych protokolech byla funk&nost v pofadku

nastaveni pfistroje pro 100% zkousku t&snosti - dle zaznamenanych procesnich pa-

rametri byly viechny hodnoty ve stanovenych tolerancich
pracovni ndvodka — pracovni ndvodka obsahuje viechny potfebné tidaje

personal — persondl na pracovidti je fadné zaskolen se zédznamem v kvalifikadni

matici
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PROBLEM | NASLEDEK 1 | NASLEDEK 2 | NASLEDEK 3 OPATRENI
netésny dil - Uprava uloZeni
hvbné seni | ditv nedoldhaif hovuiict dil ' e .
c’\{bne zaf?zcvem :!y nsva oléhajf nevywovupa di zmetkovitost, v n,ast'rOJl, konti
dilG do svéfelky | pfesné na sebe pfi 100% ., nuélni vyhodno-
v iy . | sniZeny vykon c e .
zkousce tésnosti covani vyiky sva-
r
poruseni svaru
pfi 100%
zkousce tes.??Stf zmetkovitost,
- nevyhovujict dil iy .
.. sniZeny vykon
zkoudka pri 100%
-y . zkousce tésnosti doplnéni odklada-
nesystematické teplych = p .
ot oante . s ciho stojanu pro
odklddani dilli | nedostatecné — v ¢ oar
. . , porudeni svaru - svafené dily dle
po svarovani zchlazenych , y wor r
dités povoleni svaru Casu svafovani —
po odloZenize | reklamace od Uprava layoutu
100% zkougky zékaznika,
tésnosti - pfi dodatecné
zkousce dil v naklady
pofadku
) . net&sny dil - o
svér v pofadku - L zjisténi nevyhovu-
e . e nevyhovujici dil . o,
nevyhovujici netésny dil Fi 100% zmetkovitost, | jictho komponentu
komponent PIEDY% | snizeny vikon | - reklamace do-
zkousSce t8snosti ;
davateli
Tah. 3 Navrh fefenf $tihié vyroby — nadrZka odstfikovade (Zdroj: Viastni price)
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QObr. 40  Navrhovany layout pro nddrzku odstfikovale (Zdroj: Viasinf prace)
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9.2 Nadobka pro redukei vzduchu

e nastaveni svafeCky — dle zaznamenanych procesnich parametrii byly v8echny hod-

noty ve stanovenych tolerancich

e persondl — persondl na pracovi$ti je fadng za¥kolen se zdznamem v kvalifikalni

matici
PROBLEM NASLEDEK 1 NASLEDEK 2 | NASLEDEK3 | OPATRENI
neni zajistén
kontinualni béh
obalovych ’
jednotek uprava ’la.tyoutu,
s polotovary a obalové j cdnot-
hotovymi dily, _lfy opatfit po-
obtina nerespektovani jizdnym systtv::
manipulace layoutu, nekompletni dil | reklamace od | Taem pro lepsi
s obalovymi nerespektovani se dostane do zakaznika, manipulaci
jednotkami pracovni ndvodky | obalové jednotky dodateéné
~usnadfiovénisi | pro hotové dily néklady
prace
nedostatek odstranéni rega-

mista pro dovoz
polotovaril a

fu pro kanban
z prostoru pro

odvoz hotovych dovoz polotova-
vyrobkd rii a odvoz ho-
tovych vyrobkil
Tab. 4 Névrh §tihlé vyroby — nadobka pro redukei veduchu (Zdroj: Viastaf price)
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Obr.41  Navrhovany layout pro nadobku redukce vaduchu (Zdroj: Viastal préce)
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9.3 Vodici profil

e nastaveni lisu - dle zaznamenanych procesnich parametr byly viechny hodnoty ve

stanovenych tolerancich

e persondl - personal na pracovisti je f&dné zaskolen se zdznamem v kvalifikatni ma-

tici

e rozméry lisovanych dili ~ rozméry lisovanych dili byly provéfeny na pfedepsané

mérce — viechny hodnoty byly naméfeny ve stanovenych tolerancich

e navod na méfeni lisovanych dild — ndvod na méfeni je v potadku ~ dle vystaveného

navodu neni problém dily zmcfit

e nevhodné baleni polotovarii — baleni polotovarti je v pofadku — nebyly zjistény

Zadné deformace dila

PROBLEM NASLEDEK1 | NASLEDEK 2 | NASLEDEK 3| OPATRENI
oba pracovnici
manipuluji s dily snifeny v
na jedné strané - - kon uprava layoutu

pasu — prekaii si

vrstveni dild pred

nebezpeci nami-

reklamace od

uprava layou-

a po montaZi chéni polotovarli zakaznika, ,
C g . o - ‘e tu, uprava pra-
naklapavaci listy mezi hotové vy- dodateéné covni navodk
robky naklady Y
nevyhovujict
umisténi pii doplnéni kom-
komponentd ponenti je nutné sniZzeny vy- |,
(naklapdvaci listy) | pfechézet na dru- kon Gprava layoutu
pro vyrobu hou stranu pésu
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dil bez

analyza doda-

odkiadani dilg, na o ey sniZzeny vy- ; ,
.| naklapdvaci listy vane naklapa-
které neni moiné . N kon, rekla- s pex
, o je vloZen do . vaci listy a re-
naklapavaci ligtu ) mace od za-
obalové jednotky , kiamace doda-
namontovat kaznika A
pro hotové dily vateli
hotovy dil je po
. dodatelné ,
problémy - o o analyza dodé-
oy montaZi sniZeny vy- ; ;
s montaZi it - vané naklapé-
. odkladani naklapavaci listy kon, rekla- s pex
naklapédvaci A y ) vaci lifty a re-
oy N naklapavacich list viaZzen mezi mace od za-
li¥ty (rozméry, . , klamace doda-
o hotové vyrobky kaznika .
skladovani) , vateli
druhé strany —
zaména artikid
analyza doda-
blokace YZ .
. . vané naklapé-
komponenti, snizeny vy- ; (ex
P - vaci lidty a re-
objednéni novych kon
] klamace doda-
komponentl .
vateli
nevyhovuijici . na dil nend . .
, neinformovanost ) reklamace od | Gprava pracovni
pracovni e namontovdna , , .
; pracovnikil iy zakaznika navodky
navodka nakiapévaci lidta
doplnéni znale-
neni zajisténo ni na pracovisti,
oznadeni neinformovanost o x oo reklamace od | barevné rozlife-
- o zdména artikld , p . .
pracovisté die pracovnikl zdkaznika ni znadeni pro

artiklovych &isel

pravou a levou
stranu

Tab. 5
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Obr. 42  Navrhovany layont pro vodici profil (Zdroj: Viasind prace)
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10 Podminky realizace a prinosy

10.1 Nadrzka odstrikovace
e Uprava uloZeni — zavateni &4sti néstroje — dosed dilu ve form& umo¥iiuje pohyb di-
1t a obé& poloviny dilil tak neni moZné svafit pfesné na sebe. UloZeni pro dily je pfi-
1i§ velké a umoZiiuje tak nepfesné zaloZeni dili do svafovaciho nastroje. Zavafe-
nim krajové ¢asti nastroje tak zmen$ime dosedaci plochu a zmen3ime moZny po-

hyb dil& uvnit¥ svafovactho néastroje.
Néklady na realizaci — zavateni nastroje 6 000 K¢.

P#inos — odstranéni zmetkovych dild — za sledovany tyden 12/2015 bylo na operaci
svafovani vyfazeno 18 ks zmetkovych dilt z divodu nevyhovujiciho svafovani —
néklady na tyto zmetkové dily pouze za sledovany tyden &ini 3 600 K& (18 ks x
200 K&/ kas).

Naklady na opravu ndstroje se tak firmé jiz béhem dvou vyrdbénych tydnu vrati
Zpét.

e Kontinudlni vyhodnocovani — vyska sviru je ve firmé& meéfena 2x za sménu
v mnoZstvi 4 ks — vysledna hodnota je zaznamenéavana do ndmé&rovych protokold.
Kontinudlnim vyhodnocovanim pomoci reguladnich diagram(t muiZe firma elimi-
novat dal3f nepfiznivé vlivy, které plisobi na proces svafovani. Prib&h procesu sva-
fovani miZe firma sledovat pouhym dopinénim regulagniho diagramu do stavaji-
cich namérovych protokoli.

Néklady na realizaci — doplnéni reguladnich diagrami do stévajicich namérovych
protokolil 0 K&.
P¥inos — moZnost sledovani prib&hu procesu a provadéni zdsahi do procesu za

ticelem jeho zlepfeni.
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Obr. 43 Navrhovany reguladni diagram v ndmé&rovych protokolech (Zdroj: Viastni prace)

3

Poiadovana hodnota
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24 Vil svart § # 8- T 88} 889 &
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840
Prelibth procesy 8,3@!
5.20]
2,400
8000
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e Doplnéni stojanu pro odkladani svafovanych dili a naslednd Gprava layoutu - do-
savadni rolni¢kovy pas pro odkladani svafenych dili1 je nedostalujici a nezaruCuje,
Ze posledni svafené dily budou t€Z na nésledné 100% tlakové zkouce odzkouseny
jako posledni — hrozi tak prasknuti nebo poSkozeni svaru béhem zkouSky nebo po
zkoudce tésnosti. K zdkaznikovi se tak miiZe dostat odzkouSeny dil s prasklym sva-
rem a miZe dojit k reklamaci. Vhodnéj¥ je tedy misto rolni¢kového pasu umistit
do vyrobni linky oboustranny stojan s ¢iselnym oznafenim — po vloZeni 20-ti kush
pro tlakovou zkousku je stojan b&hem tlakové zkousky z druhé strany doplnén dal-
§imi 20-ti svafenymi kusy. Tim dojde k tomu, Z¢ ke zkouSce tésnosti se dostanou

pouze dostateéné vychlazené dily.

Néklady na realizaci:
- vyroba oboustranného ¢iselného stojanu 16 320 K&
- naslednd uprava layoutu 0 K¢

- Tprava pracovniho postupu - jednotlivé smény si mus{
odkladat 20 ks, aby bylo na zacatku dal§i smény ihned
moZné provadét 100% tlakovou zkousku 0 K&

P#fnos — sniZeni rizika reklamace.
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Naklady na posledni reklamaci — netésna nadrzka odstfikovade
Vystaveni reklamace od zdkaznika 4 050 K¢
T¥idéni dili pomoci externi firmy 38 340 K&
Casov4 ztrdta na interni ti{déni 7344 K&
Naklady za reklamaci celkem 49 734 K&

Tab. 6 Naklady na reklamaci nadrZka odstfikovate (Zdroj: Viastai prace)

Naklady na nakup stojanu jsou tak o vice neZ polovinu niZ¥i, neZ jsou naklady na
opakujici se reklamaci. V pfipadé nadrzky odstfikovate se jednd o zakaznika
Volkswagen, kde je navic piimy poZadavek v pfipadé opakované reklamace na
tHimésidni kontrolu dill pomoci externi tfidici firmy. Naklady na opakovanou re-

klamaci by tak byly mnohokrat v&tsi.

Nevyhovujici komponent — pfi 100% zkou3ce t€snosti je ddle moZzné, aby kromé
nevyhovujiciho svaru byla detekovana chyba jiné netésné soudastky, ktera je na dil
instalovana — timto dilem miZe byt elektricky motorek, odvzdustiovaci ventil nebo
gumové podloZeni motorku. Motorky jsou jiZ od dodavatele oznaeny po 100%
funkéni zkousSce, u podloZeni motorku nebyla zji§téna Zadna zdvada, odvzdusiova-
ci ventil byl demontovan a byl zjistén problém s gumovym podloZenim uvnitt ven-
tilu — na gumovém podloZeni byly zjiStény otfepy a pii nataZeni t€Z praskliny, které
mohou zplisobovat netésnost celé nadrzky. Odvzdusiovaci ventil je tedy nutné re-

klamovat dodavatel,

Naklady, které bude firma poZadovat od dodavatele 36 852 K&,
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PoZadované ndklady od dodavatele — nevyhovujici gumové podloZeni
Néklady na vystaveni reklamace 1620 K&
Niklady na vadneé dily ze 100% tlakové
2400 K¢
zkousky (za sledovany tyden 12 ks)
Pret¥idéni skladové zasoby 32 832 K¢&
PoZadované nakiady na reklamaci
36 852 K&
celkem
Tab. 7 PoZadované néklady od dodavatele (Zdroj: Vlastni prace)

Pfinos — sniZeni zmetkovitosti, zvySeni vykonu.

10.2 Nidobka pro redukci vzduchu

¢ Pojizdny systém pro polotovary a hotové vyrobky — pojizdny systém umozni lepsi

manipulaci obalovych jednotek pro personél — v p¥ipad® naplnéni kovové obalové
jednotky hotovymi vyrobky, personal pouze pfesune obalové jednotky na prostor
pro odvoz dill.. Navezena prazdna obalové jednotka bude jiz automaticky nasunuta
na pojizdny vozik v prostoru pro navaZeni dild. Uvnitf pracovni linky tak personéa-
Iu bude zna¢né usnadnén pfesun t&Zkych obalovych jednotek.

Niklady na realizaci — nakup pojizdnych voziki 23 160 K& (pro zajisténi plynulé-
ho chodu linky je nutné zakoupit 6 ks pojizdnych vozikd — 2 voziky pro hotové vy-
robky, 2 voziky pro polotovary, 2 voziky pro prazdné obalové jednotky nebo polo-
tovary (vyuZiti poslednich 2 voziki je zavislé od toku vyroby — zda bude prvni
uvolnéna obalova jednotka s polotovary nebo zda bude napln€na obalova jednotka

s hotovymi dily).
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Obr. 44  Navrhovany pojfzdny vozik (Zdroj: Viastnd price)

Pfinos — zvySeni vykonu, snizeni rizika vzniku reklamace.

Naklady na posledni reklamaci — nddobka pro redukvciwvzduchu
Vystaveni reklamace od zdkaznika 3915K¢E
Ttidéni dilé pomoci externf firmy 12 420 K&
Casovi ztrata na interni t¥déni 3456 K&
Naklady za reklamaci celkem 19791 K&

Tab. 8 Niéklady na reklamaci nadobka pro redukei vzduchu (Zdroj: Vlastni prace)

Naklady na pofizeni pojizdnych vozikd jsou o 3 369 K¢ vy38i, nez naklady na tuto
reklamaci - oviem mohou byt dile kompenzovany zvySenim vykonu, ktery s sebou
usnadnéni manipulace s obalovymi jednotkami pfinese.

e Presunuti regalu pro kanban — s pofizenim pojizdnych vozikil Gzce souvisi t€Z od-
stranéni kanbanového regélu, ktery z0Zuje prostor pro navazeni polotovard a odvoz

hotovych vyrobki z vyrobni linky. Pfesunutim regélu tak dojde ke zv€tSeni prosto-
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ru, coZ pracovnikim linky i fidi¢m vysokozdviZnych vozikd usnadni manipulaci
s obalovymi jednotkami.
Naklady na realizaci:

- pfesun kanbanového regalu 0 K&

- nasledna uprava layoutu 0 K&

Pfinos - zvétdeni prostoru pro navoz a odvoz obalovych jednotek z vyrobni linky —

usnadnéni manipulace s obalovymi jednotkami a zajist&ni plynulého toku vyroby.

10.3 Vodici profil

e Uprava layoutu — diky Gpravé layoutu pracovnici nemusi pfechdzet od pasu k mon-
taZnim stollim a nebudou si pfekéZet pli praci — Uprava layoutu tedy umozni zvy-
Seni vykonu, Kazdy pracovnik si pfimo u pasu odebere svoji stranu dilu a namon-
tuje na ni ptisludnou naklapavaci li$tu, kterou bude mit k dispozici pfimo u mon-
tazniho stolu. Zkompletovany dil je moZné ihned odkladat do obalové jednotky pro

hotové dily.

o Uprava pracovni navodky — s tipravou layoutu uizce souvisi také uprava pracovni
navodky — dily se na montdZnim stole nesmi vrstvit, ale ihned po montéZi vkladat
do obalové jednotky pro hotové vyrobky. Pfedejdeme tak jednak zamichani polo-
tovar mezi hotové vyrobky a rozdélenim pracovisté také zaméné levych a pravych
dild. Aby pracovnici dily nedokladali na montaZni stdl, je také vhodnd vyména sto-
Ju - stiil slouZi pouze jako podpéra pro montdZ naklapdvaci 1iSty a na pracovist€ tak
sta¢i umistit mendf stdl, aby nebylo moZné na né¢j odklddat rozpracované a hotové
dily. Pracovni navodka navic neobsahuje Z4dné informace ani fofografie o montaZi
naklapavaci lidty — nutné je tedy doplnéni pracovni navodky i o tyto kroky a foto-
grafie. Novi pracovnici majf tak nedostate¢né informace k montdZi. Na celém pra-
covidti navic nebyla nalezena jedind informace o do§lé reklamaci na chybéjici na-
klapavaci lidtu — bylo provéfeno, Ze stivajici pracovnici byli na reklamaci upozor-

néni a sezndmeni podpisem v prezendni listing, novi pracovnici vSak tuto informaci

68



na pracovifti nenajdou. Vhodné by tedy bylo umistovani dodlych reklamaci spolu
se stanovenymi opatfenimi v tzv. produkéni mapé daného projektu, ktera je pfi vy-
robé vZdy k dispozici se viemi dilezitymi podklady. Zlepsi se nastroje pro Skoleni
pracovnikii a zajistime informovanost pracovnikil zejména o do3lych reklamacich a

jak jim v budoucnu zabranit.

Znageni pracoviite a barevné rozliSeni odvozovych etiket — vedle rozdéleni praco-
visté dle nového layoutu dale k zamezeni zdmény levych a pravych dili napomiiZe
barevné znaeni pracovi§té jednotlivymi artiklovymi ¢isly a barevné rozliSeni od-
vozovych etiket. Kazdy montdZni stil bude oznagen popiskou s artiklovym &islem
a vyrabénou stranou dilu - pro levé dily zistane standardni bily podkiad znaCeni,
pro pravé dily zména na modry podklad znadeni. Stejné barevné rozlifeni dostanou
i odvozové etikety — modré etikety jsou ve firme jiZ k dispozici pro dalsi ucely a
neni problém je tedy na vyrob& vyuZit. Pro tisk odvozovych etiket tak v tiskarné
pro levé dily budou automaticky umistény bilé etikety, pro tisk odvozovych etiket
pro pravé dily budou v tiskdrné umistény automaticky modré etikety. Na prvni po-
hled bude tak pracovnikiim jasné, zdali vyrabi levy ¢&i pravy dil a okamZité dle ba-
revného oznaceni mohou rozeznat, zda jsou obalové jednotky oznaCeny artiklovym

¢islem pro piisluSnou stranu.

Analyza naklapavaci lifty — dal3im problémem, ktery zplisobuje Sasové prodlevy
pfi montdZi a mbzZe vést k reklamaci z divodu zameény artikld nebo chybéjiciho
komponentu, je ztizena nebo nemoZnd montaZ naklapavaci listy. Nevyhovujici na-
klapavaci liSta z montdZe byla pii vyrob€ odloZena k analyze — bohuZel vyrobni
zavod v Moravské TTebové nema Zadnou moZnost problémovy dil promé&fit na od-
povidajici mérce, ani jej porovnat pomoci 3D dat. Naklapavaci liSta byla tedy po-
rovnana dle vykresu a pomoci posuvného méfitka proméfena. Pii mé¥eni nebyly
zjiStény zadné odchylky. Pii ndsledné montéZi naklapavaci lidty s vodicim profilem
nebyl ani pozorovan Z4dny problém s montaZi. Pti nasledné kontrole skladové po-
zice naklapavaci lifty bylo viak zjidt€no venkovni uskladnéni — tedy uskladnéni
v teplotach okolo 0 "C. Test teplot prokdzal, Ze ke ztiZené montdZi dochazi

v pfipad8, kdy na teplé — Cerstvé vylisované vodici profily nasazujeme studené na-
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klapéavaci listy z venkovniho skladu — po odstati naklapavacich 1i3t v pokojové tep-
loté po dobu 2 hodin je jiZ zaji§téna bezproblémova montdZ. Vychodiskem je tedy
automatické systémové nastaveni temperance na tento dodavany komponent. thned
po piijmu té&chto dodavanych dilh systém nahlési nastavenou temperaci na dilech a
dily jsou uskladnény v temperovaném skladu, odkud jsou déle pfimo objedndvany
do vyrobni linky.

Néklady na realizaci:

- Uprava layoutu 0 K&

- vyména montaZnich stold 0 K& (ve firmé jsou k dispo-
zici stoly s rozdilnymi rozméry — men$i stoly budou
pofizeny z vedlej§f vyrobni linky, kde se zpracovavaji
lisované dily vétiich rozmérit a budou tak pro tuto vy-

robu vhodnéjsi)
- Uprava pracovni ndvodky 0 K¢
- znaen{ pracovisté 0 K&
- barevné rozlifeni etiket 134 K& rodné

(100 ks barevnych etiket je o 8 K¢ draZs$i, ne? etikety
bilé — pfi aktudlni produkei 1680 sad dild, se tak zvysi
néklady na etikety o 134 K&)

Pfinos - zvy$eni vykonu, sniZeni rizika vzniku reklamace na zaménu artikld ¢i chybéjici
komponent, zpfehlednéni a zefektivnéni viroby.

Podminka realizace — dostateény prostor v temperovanych skladech.
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11 Zavér

Firma ALFA s.r.o. Moravskd Trebova, je jednoznaéng firmou, kterd se snaZi uspo-
kojit potieby zékaznik{ a neustéle se zlepSovat. I tato firma se ale potyké s problémy jiz
v pfipravé projekti, které pak projekt doprovazi i v sériové vyrobé.

Firmou zavedené podavani zlepSovacich navrhii od zaméstnanct je krokem vpfed,
oviem hlavni motivaci v tomto piipadé je u zam&stnanch predeviim odména. Ve firmé
chybi pfirozend touha zaméstnanci, jako v mnoha &eskych firméach, néco zlepdit a po-
dévané navrhy jsou tak asto pouze snahou o splnéni poZadovaného mnoZstvi podanych
navrhi a hlavni problémy tak ve firmée stale pfetrvavaji.

Po analyze souCasného stavu vyrobniho procesu firmy, byly pomoci metody KAI-
vEts piitiny plytvani a nejv@td hrozby reklamaci. Firmé& ve vét§iné piipadid zpisobuje
problémy nedostate¢né pfipravend dokumentace pro vyrobu, nevhodné sestavené uspo-
fadéni vyrobni linky a s tim i souvisejici prostoje &i zbyteéné a neefektivni pohyby a
manipulace p¥i vyrob&. Pomoci kaizen krouzki stanovené skupiny pracovnikd byla pro
tyto vybrané projekty urena jednotlivd problematické mista, kterd zpisobuji plytvani
nebo se jevi jako potencionédlni hrozba reklamace od zdkaznikl. Pomoci Ishikawova
diagramu byly déle stanoveny pfifiny jednotlivych problematickych mist a spolu se
zjisténimi ze SWOT analyzy firmy pak byly stanoveny navrhy pro odstranéni jednotli-
vych pfitin, vysvétlen piinos realizace i podminky realizace ndvrhii s vy&islenim nékla-
dt.

Firma tak miZe z hlediska §tihlé vyroby provést prvai krok — tedy odstranit plytva-
ni na nejproblematictéjSich projektech a tim zajistit Gsporu Easu, ndkladi i posilit jakost
produkce pro zékaznika a posunout se tak o krok dil v implementaci §tihlé vyroby
v dal8ich oblastech podnmiku.
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