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Optimalizace podnikovych procest

Abstrakt

Cilem diplomové prace je zlepSeni a optimalizace vnitropodnikovych procesi firmy,
které povedou k vétsi efektivité a lepsim hospodarskym vysledkiim. V teoretické ¢asti jsou
piedstaveny pouzité metody a nastroje pro: optimalizaci procesu, fizeni kvality z pohledu
financi, monitorovani efektivity, monitorovani produktivity. Ve vlastni ¢asti prace jsou pak
tyto metody a nastroje vhodné aplikovany tak, aby bylo dosazeno cile prace. Pti této aplikaci
se vyuzivaji metody, které jsou nejcastéji vyuzivany: PDCA, OEE, QC7 Tools, 5 pro¢, aby
je bylo mozné uplatnit i v dalSich firmach. Vysledek je dale podroben diskuzi a nasledné je
provedeno shrnuti celé aktivity ve formé¢ zavéru prace, kde je doporucen i dal$i mozny

postup optimalizace procesu.

Kli¢ova slova: PDCA, OEE, COPQ, optimalizace procesu, analyza zmetkovitosti,
nekvalita, SWOT analyza, proces, fizeni kvality, nastroje kvality, minimalizace naklada,

neustalé zlepSovani, KPI



Optimization of company process

Abstract

The goal of the diploma thesis is to improve and optimize the company's internal
processes, which will lead to greater efficiency and better economical results. The theoretical
part presents the methods and tools used for: process optimization, cost-based quality
management, efficiency monitoring, productivity monitoring. In practical part of the thesis,
these methods and tools are applied appropriately to achieve the goal of the diploma thesis.
This application uses the methods that are most popular: PDCA, OEE, QC7 Tools, 5why, so
the application can be used for another companies. The result is further subjected to
discussion and subsequently a summary of the whole activity is carried out in the form of a
conclusion of work, where the next possible steps for optimalization of processes are

recommended.

Keywords: PDCA, OEE, COPQ, process optimization, scrap analysis, poor quality, SWOT
analysis, process, quality management, quality tools, cost reduction, continuous

improvement, KPI
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1 Uvod

Tématem této diplomové prace je optimalizace vnitropodnikovych procest, které by
mely vést k vétsi efektivité a lepSim hospodarskym vysledklim u firmy X. Firma X je
V nasem piipad¢ firma stfednich rozméri o celkovém poctu 800 zaméstnanct, kde je jejim
hlavnim oborem podnikani ve vyrob¢ a zpracovani kovu a plasti. Téma této prace bylo
vybrdno zdivodu zlepSeni vnitropodnikovych procesi firmy X, aby jeji

konkurenceschopnost byla co nejlepsi.

V souéasné dobé, ktera se vyznacuje velkou rychlosti vyvoje, kde situace s trhem je
znaén¢ nestabilni z divodu ekonomickych, politickych i socidlnich. V posledni dob¢ jsou
firmy nuceny byt velice flexibilni nejenom z divodu konkurenceschopnosti, ale také
Z pohledu vcéasné adaptace na zmény, které¢ sebou nesou znaky ekonomickych, politickych
tak socialnich faktord, jez na firmu pasobi. V ramci vyvoje trhu ¢elime novym technologiim,

které maji nasledn¢ dopad na kvalitu, cenu a bezpecnost vyrobkt firmy.

Tyto technologie sebou piinaseji spoustu vyhod, ale také i vyzev pro podnik jako
takovy jak z pohledu casu, financi tak i znalosti bez kterych implementace jednotlivych
technologii byva zna¢né obtizna a nékdy i dokonce nemozna. Aby firma jako takova byla
schopna adaptace na tyto zmén, disponuje fada firem metodami, kterymi je mozZnost
optimalizace v ramci firem fidit. Diky t€émto metodam by nasledné firma méla disponovat
vetsi Casovou zdkladnou pro zefektivnéni komunikace externi (dodavatel, zadkaznik, Gfady
¢i certifikacni organy) i interni (zaméstnanci, vnitropodnikova komunikace mezi

jednotlivymi odd€lenimi atd).

Nicméné v ramci venkovnich vlivil nelze v drtivé vétSing piipadi tyto faktory nikterak
optimalizovat ¢i je eliminovat. Pravé proto je velice dilezité vénovat se optimalizaci
vnitropodnikovych procesi, které zabezpecuji fungovani firmy jako celku. I kdyz, jak uvadi
ncktefi autofi, ma kazda firma né&jaky systém pro optimalizaci firemnich procest zaveden,
najde se vzdy urcity proces, ktery se vyplati optimalizovat, jak je poukazano naptiklad
v knize od (JANISOVA. 2013). V této knize také poukazuji na moZnost optimalizace
procest 1 ve firmach, které maji zavedeny jiz funk¢ni néstroje pro optimalizaci procest jako

takovou.
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Optimalizace vnitropodnikovych procesit nam dopomahd k plnéni potfeb zakaznikd,
plnéni legislativnich a jinak zavaznych norem, tak v neposledni fadé ke zlepSeni ziskovosti
firmy. Ziskovosti firmy je dosazeno za pomoci zvyseni efektivit jednotlivych procest, které
maji vliv na ukazatele vykonosti, odstranéni duplicitnich procesti ¢i Cinnosti a tim

navazujicim zlepSenim finan¢nich aspektt firmy.

Tématem optimalizace procesu se také zabyva naptiklad Nenadal, 2018, Kde je i
nadéle kladen diraz na fakt, ze se najdou stale firmy, které vnimaji kvalitu spiSe jako
technickou zalezitost. Toto stanovisko (kvalita je pouze technickou zalezitosti) rozporuje
napiiklad Nenadal, 2018, kde Ize kvalitu vnimat jako faktor, ktery ovlivituje finan¢ni situaci

firmy a je jednou ze slozek firemni excelence.

Zaméfenim se na cenu za kvalitu, respektive nekvalitu, a jeji operativni monitorovani
muze dopomoci organizaci ke zlepSeni hospodaiskych vysledkd firmy. Dalsi faktory
plynouci z této aktivity je generovani dalSiho kapitalu, ktery je mozné pouZit na dalsi vyvoj
spolecnosti, ktery povede ke zlepSeni jejiho postaveni z hlediska konkurenceschopnosti a

neustale se zpfisiiujicim pozadavkim zakaznika.

Této problematice se vénoval také Syed Nadeem Abbas,(2015), ktery na zakladé
studie, kterd byla provedena, doSel mimo jiné k zavéru, ze je velmi dileZzité pfepocitavat
kvalitu na penize. Jednim z diivodd bylo, Ze cena nekvality zplisobend vyrobcem u n¢j
zistava a neda se prenést na zakaznika, jak tomu byva u prvotnich kalkulaci. Pomoci
zavedeni monitorovani kvality z pohledu financi miiZeme ptedejit velkym finan¢nim
ztratdm, a to v piipad¢ zavadéni opatieni, které jsou primémé dle prizkumu o 22-50
nasobek mensi nez nasledky nekvality pro vyrobce. A proto je velice vyhodné v¢as odhalit,

odkud tyto finan¢ni ztraty firmy vychazi.
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Cil prace a metodika
1.1 Cil prace

Cilem diplomové prace je zlepSeni a optimalizace vnitropodnikovych procest firmy,
které povedou k vétsi efektivité a lepsim hospodarskym vysledkim. Tato analyza bude
Cerpat znalosti z prvni ¢asti diplomové prace (Teoreticka vychodiska), které budou nasledné
podrobeny selekci a aplikaci v ¢asti praktické. Selekce bude probihat na zakladé vhodnosti
nastrojii v reSerSni Casti a na zéklad¢ analyzy soucasné situace ve firmé X. Dle vysledki
bude zvolen adekvatni postup. Na zaklad¢ selekce nastrojii v rdmci optimalizace procesu
firmy bude nésledné aplikovana ndmi zvolend metodika tak, aby byla zarucena jak moZnost
aplikace postupti této diplomové prace, tak i anonymita firmy X. Po dokonceni optimalizace
procesu ve firmé X, pfipadné procest, provede provedena analyza finan¢niho dopadu

provedenych zmén.

1.2 Metodika

Tato diplomova prace bude konsolidovana do tfech casti, kde prvni c¢ast této
diplomové prace bude obsahovat teoretickd vychodiska tak, aby byly pokryty vSechny
oblasti vlastni prace. Pro tyto potfeby bude vymezena definice pro termin ,,proces®. Bude
definovan procesni a systémovy pfistup a nasledné budou popsana teoretickd vychodiska,
ktera budou uplatnény pro praktickou ¢ast, a to popsani metod a nastrojii fizeni kvality. Dale
bude vymezen pojem COPQ, OEE. Pro vlastni praci se provede stru¢ny popis firmy X, kde

se tyto optimalizace budou provadeét.

Po popsani zvolené firmy bude nésledné stanoven konkrétni cil na zédkladé analyzy
firmy X, kde dle ptani managementu firmy bude uplatnén piistup PDCA s cilem poskytnout
volbou firmé€ X pro budouci optimalizace ,,Sablonu®, aby mohla firma X organizované

zlepSovat svoje fungovani procest i z dlouhodobého hlediska.

PDCA cyklus je zvolen proto, Ze se jedna o dle odborné vetejnosti o nejcastéji

pouzivany model, kde diky volbé bude mozno praktickou ¢ast vyuzit pro co nejvetsi
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zakladnu Siroké vetejnosti, kterd by chtéla pouzit pfipadné se inspirovat pii feSeni

obdobného problému.

Nasledn¢ bude provedena aplikace této metodiky napti¢ celou vlastni praci. Diky této
aplikaci se naskytne moznost nasledn¢ systematicky vyuzivat jednotlivé nastroje pro
optimalizaci s tim, Ze tyto nastroje se podrobi analyze vhodnosti pouziti a nasledné se zvoli
nejoptimalngj$i feSeni tak, aby firma X mohla tyto nastroje vyuzivat v plné mife pro
optimalizaci nejen soucasn¢ stanovenych cild, ale i budouciho uplatnéni na obdobny typ

dalsich optimalizaci vnitropodnikovych procest, tak jak bylo zamysleno vedenim firmy.

V piipadé, ze implementace zvoleného nastroje se po provedené analyze ukaze pro
soucasny stav nedostacujici, bude dle moznosti firmy X provedena dal$i analyza a nasledna
naprava pro stavajici proces tak, aby mohlo dojit k aplikaci zvoleného nastroje s cO
nejmensim negativnim dopadem. Pokud tohoto stavu nebude dosazeno, budou se hledat jiné
nastroje, pfipadné metodiky, které by umoznily nahradit pivodné zvoleny postup. Tento
ptistup bude pouZit i na optimalni volbu vzorcii pro vypocet, pokud pro zvolenou metodiku

bude vice nez jeden pfistup.

Cilem vlastni prace je tedy identifikace cilli pro optimalizaci, analyza potfebnych
zdrojl pro dosaZeni optimalizace na zékladé teoretické ¢asti této diplomové prace a aplikace
zvolenych metod optimalizace procesu s ndslednym zhodnocenim finan¢niho dopadu na

firmu X.

Tento pfistup bude tedy fizen metodikou PDCA a s tim spojenym rozdélenim vlastni

préace na n¢kolik ¢asti vyplyvajiciho ze zvolené metodiky:

¢ Planyj

% Délej

X/
L X4

Kontroluj

s Jednej

L)
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Tyto ¢asti, pozdéji pojmenovany jako kroky, budou zaroven kvili snadnéjsi orientaci
zahrnuty v obsahu, aby Vv pfipadé pouziti této prace v jiném podniku, nez je firma X bylo

ziejmé, co se ve které sekci piesné provadélo a jaké nastroje byly vyuzity.

Na tomto zakladé se budou ve vlastni praci realizovat dva projekty, pozdéji zvané
cykly. Prvni projekt bude urcen pro optimalizaci souc¢asného systému firmy tak, aby na
zaklad¢ soucasné situace ve firme X bylo mozné operativné vyhodnocovat efektivitu vyroby

nejen z pozice ukazatele kvality, ale také jeho dopadu z pohledu finan¢ni zatéze pro firmu
X.

V této sekci budou porovnany dostupné moznosti na zakladé reSerSni Casti tak, aby
bylo dosazeno optimalizace vnitropodnikového procesu firmy X, ktery umozni operativné
monitorovat finan¢ni ztraty spojené s jeji hlavni Cinnosti, a to vyrobé¢ a zpracovani plastii a
zeleznych vyrobku. Pro firmu X ptfedstavuje vyroba a zpracovani plastii a zeleznych vyrobki

hlavni pfedmét podnikatelské cinnosti.

Po optimalizaci procesu firmy X z pohledu monitorovaci ¢asti bude pouzit novy cyklus
PDCA a to tak, Ze bude identifikovan nejvétSi problém na zakladé nové zavedeného
monitorovani z pohledu financnich ztrat. Na zéklad€ tohoto zjisténi bude piikroceno
k optimalizaci za pomoci nastroju pro fizeni kvality tak, aby bylo dosazeno sniZeni

negativniho dopadu identifikovaného procesu.

Cely tento postup bude opéct veden a konsolidovan do jednotlivych ¢asti za pomoci

metody PDCA, kde jednotlivé sekce budou stejné jak ov pfedchozim cyklu:

% Planuyj

L)

% Délej

% Kontroluj

*0

s Jednej
A to, jak pfedem zminéno z diivodu orientace pro dal$i vyuZzivani firmou X, tak také

pro jiné firmy, které by chtély obsah diplomové prace vyuzit jako néstroj pro ptipadnou

inspiraci pro optimalizaci jejich vnitropodnikovych procest
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Kazdy néavrh pro zlepSeni bude v piipad€ vétsi financni zatéze vycislen tak, aby bylo
mozné porovnat dopad daného zlepSeni s cenou realizace zlepseni. Poté, co dojde k tomuto
kroku, dojde na zavedeni jednotlivych opatieni a jejich naslednému vyhodnoceni. Vystupem
této aktivity bude zobrazeni financniho dopadu za pomoci grafii piipadné tabulek, které
nasledné budou pouzity pro vyjadieni finan¢niho dopadu na firmu X zapti¢inéné zavedenim

téchto dvou cykli.

Aby byla dodrzena nasledna kontinuita daného zlepSovani, budou ve firmé X zaroven
optimalizovany jejich interni pfedpisy tak, aby nedoslo ke ztraté know how ziskaného touto
aktivitou. Zaroven bude doporucen dal$i proces, ktery by dle dostupnych informaci

odpovidal jako cil pro dalsi cyklus PDCA.

Timto pfistupem by mélo byt docileno splnéni cile této diplomové prace a to: zlepSeni
a optimalizace vnitropodnikovych procest firmy, které povedou k vétsi efektivité a lepSim

hospodaiskym vysledkiim.
Veskeré vysledky pak budou shrnuty do sekce Vysledky a diskuse, kde celkovy dopad

pro firmu X bude shrnut v zavéru tak, aby doslo k obhajeni dosazeni cili pro tuto

diplomovou praci.
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2 Teoreticka vychodiska

Teoreticka cast diplomové prace se bude zaméfovat na metody a nastroje vyuzivané
pfi optimalizaci procest firmy. Tato ¢ast by méla pokryt, jak analytickou, tak i fidici ¢ast
potiebnou k dostateénému porozuméni optimalizace procesu. Na zaklad¢ literarni reSerSe
budou definovana vychodiska z pohledu teorie a jejich nasledny vyznam pro nasledujici
procesy, ptipadné jejich dopad na vysledky. S ohledem na cil bude prace zamétena na
problematiku zlepSovani a optimalizace podnikovych procesti. Dale se bude zabyvat
metodami a piistupem k modelovani procesti podniku. Nasledovat bude cast, kde bude
popséna analyza pro volbu cile vlastni prace a popiSi se ukazatelé¢ a jejich metody
monitorovani. Mély by se tak ziskat nezbytné podklady k naslednému vypracovani vlastni
prace a prokazat potencialni finan¢ni vyhodnost optimalizaci firemniho procesu. Bude tak
naplnén zamér této kapitoly, kterym je vypracovani vlastni prace (druhd cast této prace) a
tim padem navrhu a realizace optimalizace vnitropodnikového procesu ¢i procest pro firmu

X.

2.1 Proces — jeho definice a struktura

Pojem proces ma mnoho definic a neni nikde napevno stanoveno, co presn¢ pohled
reprezentuje. Literarni zakladna se snazi tento pojem ukotvit v mnoho publikacich, ale
vysledkem je, ze existuje mnoho definic a v nékterych ptipadech tato definice neni ani
dovysvétlena. Z tohoto diivodu bude pouzito n¢kolik definic pro termin proces, které jsou

dostupné v rameci publikaci.
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Prvni definice procesu vychazi znormy ISO 9001:2016, jeji vyklad je popsan v
(HNATEK, 2016). Z tohoto pohledu je moZno si pod pojmem proces piedstavit jakoukoliv
¢innost, popiipadé soubor Cinnosti, pii kterych se vyuziva zdroje k tomu, aby byly vstupy
preménény na vystupy. Tato specifikace je zobrazena na obrazku 1, kde jsou doplnény navic
informace ohledn¢ zdroju tykajicich se vstupti, informace ohledné pfijemct vystupu v ramci
procesu a nastrojich pro management monitorovani a méfeni vykonosti procesu. Detailni

pozadavky na identifikaci téchto procesu jsou uvedeny v kapitole 4.4 této normy.

Obrazek 1 : schématické znazornéni prvku jednoho procesu

CSN EN ISO 9001
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| pozadavki
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| u jinych relevantnich
| zainteresovanych

| stran

| (interni nebo externi),
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Pfipadné kontroly a kontrolni
body pro menitorovani
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Zdroj: HNATEK, Jan, Otakar HRUDKA, Ondiej HYKS, Miroslav JEDLICKA, Miroslav STANEK, Elena
STIBURKOVA, Marie SEBESTOVA a Milan TRCKA, 2016

Uvedena definice se vaze k procesnimu pristupu jako takovému, ktery je jednou ze
zakladnich zasad pro management kvality. Norma ISO 9001:2016 tento pfistup uplatiuje
jako zakladni prvek pro cely systém managementu kvality. V rdmci nezanedbatelného
mnozstvi organizaci je procesni pristup zaveden pouze z formalniho hlediska proto, aby
v ramci auditu bylo mozné dojit ke shodé s poZzadavky normy, kde je tento piistup pfimo

vyzadovan. Jednotlivé procesy spliiuji pozadavky naptiklad normy ISO 9001:2016, kde jsou
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vazby pro jednotlivé procesy definovany a zpravidla i monitorovany a méfeny. Nicméné
nasledné nakladani s timto zpisobem ziskanymi informacemi jiz dale neni vyuzito jako

néstroj pro optimalizaci fizeni a fungovéni organizace. (HNATEK, Jan, S.19, 2016)

Dalsi definici pro proces popisuje napiiklad T. Bruckner: “Pojmem proces tedy
rozumime skupinu navazujicich cinnosti, které jako celek prindseji hodnotu zdkaznikovi
(procesu). “ (Bruckner, 2012). V uvedené citaci je ale nutné si uvédomit, co si pod pojmem
»Zakaznik® T. Bruckner pfedstavuje. Nejedna se totiz, jak by mohl n¢kdo predpokladat, o

zakaznika z obchodniho hlediska nybrz o uZzivatele, ktery dany proces vyuziva.

Na zaklad¢ definic, které jsou popsany vySe, je mozno povazovat proces za ¢innosti,
které vyuzivaji vstupy a generuji vystupy, a to bud’ jako vysledny produkt anebo jako vstupni

zdroj pro nasledné procesy.

S pojmem proces je vazano velké mnozstvi charakteristik:

¢ Kazdy proces disponuje popisem divodu a cile, kvtli kterému byl zalozen.

*»  Pro kazdy proces je pfifazen zédkaznik, kde cilem procesu je naplnit potieby zakaznika.
% Pro vznik procesu je zapotiebi zdroje a vstupy s tim, Ze oba tyto pojmy je nutné
vzajemné rozliSit. Zdroj je vniman jako prvek, ktery je spotfebovan v ramci nékolika
procesti, kdezto vstup je vzdy spotifebovan v ramci realizace specifického procesu

(Gala, 2015).

<> Proces pro fungovani napft. celé firmy je velice komplexni zalezitost, ktera vyzaduje
spoustu informaci a je tim padem velice zdlouhavy. Z tohoto diivodu jsou procesy dale
déleny na sub procesy, které nam dopomahaji k tomu, ze i komplexni proces, jako je
fizeni firmy, 1ze rozlozit do mens$ich na sebe navazujicich procest (sub procesu), které

nam dopomohou ke snadné orientaci a dosazeni uspokojeni zakaznika procesu.

% Proces nam také bere v potaz vlastnosti s nim spojené. Tyto vlastnosti jsou napiiklad

Cas, vydaje a kvalita. Tyto jednotlivé vlastnosti nam poskytuji vetsi prehled o
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pozadavcich, které jsou v daném procesu zohlednény. Cas je v tomto piipadé vniman
jako doba od zacatku procesu do jeho ukonéeni. Ukonc¢enim procesu je minéno predani
pozadovaného vystupu zakaznikovi. Vydaje poskytuji informace z pohledu
finan¢niho, co se celého procesu a jeho realizace tyka. Kvalita udava pozadavky na
vystup od naseho zdkaznika, coz je jeden ze zdkladnich ptedpokladl pro realizaci

procesu.

2.2 Metodiky optimalizace procesu

Existuje velké mnozstvi pfistupti a metod, které maji za cil zdokonaleni a zlepSeni
procest v ramci organizace. Kde mezi nejznamé;jsi z nich patiti Demingtv cyklus (Cyklus
PDCA), Six Sigma (DMAIC), fada norem ISO 9000, management systému kvality, balance
score card a dalsi. Kde vSechny tyto metody musi byt podpofeny jak vedenim spole¢nosti,
tak i realizovany za pomoci procesniho pfistupu a s tim spojena diislednost pfi nasazeni, aby

bylo dosazené tispésné implementace. (Grasseova,2008)
2.2.1 PDCA

Tento systém je dle Nenadala, (2018) nejpouzivanéjSim systémem pro fizeni
optimalizace procesu. Metoda PDCA (Plan-DO-Check-Action), jinak ozna¢ovana také jako
demingiiv cyklus, je metodou vyuzivanou pro opakované zdokonalovani a zlepSovani
procesit v rdmci firmy. Jedna se o pfedem druh cyklu, ktery je uzavieny a nabizi soubor
optimalnich postupti pro identifikaci a nasledné feSeni problémi organizace, kde jeho
ucelem je nejenom identifikace a feSeni problémt, ale také kontinuélni zlepSovani procesu.
Kde se tento cyklus da kromé ¢tyi fazi PDCA rozdélit také do 8 krokd dle (8 krokit PDCA
[online]) tim se dosahne piesnéjsiho déleni a definice potiebnych vstupnich a vystupnich

parametrii pro jednotlivé faze. Kde napfi¢ celym cyklem pouzivame nastroje kvality.

Planuj (P-Plan) - Tato faze se soustfedi na stanoveni cile(problému), kompletni vyzkum

problému a navrhu zmén pro zlepSeni kde je dllezité:
¢ Spravné identifikovat faktory, které maji nejvétsi dopad na proces

% Demonstrovat organiza¢ni postup studia problému

% Sestavit tym kvalifikovaného personalu pro feseni problému
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% Identifikovat vystupni parametry, které maji nejvétsi vahu
% Navrhnout plan na feseni problému

¢ Pouzit vybrané nastroje kvality

DELEJ (D — Do) - Tato faze ndam svym rozsahem zahrnuje implementace navrhovanych

zmén a jejich testovani, kde je dle GRASSEOVE, (2008) dbét na:

¢ Dle ptedem definovaného planu provadét testovani a jeho vysledky zaznamenavat
ve formé sbéru dat.

¢ Pouzivat kalibrované méfici nastroje, aby byla zaruc¢ena korektnost dat

s Veskeré ptipadné zmény musi byt dokumentovany

¢ Zaznamenat vSechny nestandardni déje v procesu

¢+ Zapsat ziskana vystupni data

¢ Pokud je potieba uchovat dily pro dalsi analyzu

Kontroluj (C-Check) - V této fazi kontrolujeme a vyhodnocujeme vysledky na zakladé¢

zavedeni opatfeni (Nenadal,2018) zamétujeme se tedy naptiklad na:

¢ Datovou analyzu stavu pied a po
% Porovnavame, zda data jsou spravné¢ zaznamenana a kompletni

¢ Interpretujeme data za pomoci dostupnych nastroju

Jednej (A-Act) — Tato faze je posledni v cyklu PDCA, jejim cilem je zhodnoceni aktivity a
nasledné standardizaci zmén, které byly provedeny. Aby bylo dodrzen princip neustalého
(nikdy nekonciciho) zlepSovani. Dame na zaklad¢ analyzy vysledkl dalsi podmét pro novy

PDCA cyklus (Grasseova,2008)

2.2.2 DMAIC

Tato metoda je spojovana s metodikou six sigma, ktera se hojné€ vyuziva v automobilovém

sektoru. Tato metoda je postavena na principu PDCA a vyzaduje vyZiti statistickych metod
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pfi analyze. Kde kroky PDCA jsou rozsifeny a nasledné transformovany do DMAIC (Déle;j,
Mét, Analyzuj, Zlepsi a Rid’ (Nenadal, 2018)

2.3 Zakladni nastroje kvality

Zéklady nastroji managementu kvality vznikly v padesatych az Sedesatych letech
devatenactého stoleti v Japonsku praci mimo jiné profesora Kaora Ishikawa, ktery bude jesté
zminén, a pedagogickou praci amerického statistika Edvarda Deminga, ktery pusobil
dlouhodob¢ v Japonsku a zaméroval se na vyuku metody statistického fizeni kvality. Za
vyznamné zvySeni svétoveé poptavky po japonskych vyrobcich, které tehdy zacaly vitézit nad
konkurenci diky vyssi kvalité s poniZenymi néklady, byl Edvard Deming ocenén a na jeho
pocest vznikla dokonce i Demingova cena (angl. Deming Application Award).(
HORALEK,2004)

K zdkladnim nastrojim kvality se fadi dle Nenadala, (2018) nasledujicich 7 nastroj:
++ Diagramy pfi¢in a nasledku (angl. Cause-and-Effect Diagrams / Fishbone diagrams)
¢ Paretovy grafy (angl. Pareto charts)
¢ Regulacéni diagramy (angl. Control Charts)
% Korela¢ni diagramy (angl. Scatter diagrams)
¢+ Histogramy (angl. Histograms)
% Vyvojové diagramy (angl. Flowcharts)

¢ Kontrolni formuléfe (angl. Checklists)

Postupné bude vSech sedm ndstrojii kratce predstaveno. N&které z téchto nastrojii budou

pouzity v praktické ¢asti diplomové prace.

Ishikawiiv diagram (diagram rybi kosti) —diagram pfi¢in a nasledka

Zminény Japonec Ishikawa je povazovan za autora tohoto nastroje, jinak také nazyvaného

Fishbone diagram (diagram rybi kosti).
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Jak jiz z ndzvu napovida, je mozno pomoci tohoto diagramu dikladnéji zanalyzovat néjaky
problém béhem procesu, respektive pro¢ k nému doslo nebo by mohlo dojit.
(HORALEK,2004)

Tento pfistup se diva na proces z pohledu kategorizovanych vstupu mozné ptic¢iny problému,

ktery je v sekci vystupu (Nenadal,2018)

Pro realizaci této metody se pouzije pravidla z reSerSni ¢asti, a to, jak fika (Nenadal,2018)
¢ Diskuze je vedena pouze jednou osobou (moderatorem)

¢ V jeden okamzik mluvi pouze jedna osoba

s Kazdy z ucastnikil se vyjadiuje pouze k tématu, ktery je cilem debaty

+ Kazdy népad se v prvotni fazi nesmi kritizovat

¢ Kazdy napad je nutné zaznamenat

¢+ Je zde naprosta volnost, co se tvorby nazoru tyce

Pfi¢iny problému se pak nasledné fadi do kategorii jako stroj, cloveék, metoda, material,
méfeni, prostfedi, management, udrzba. Kde volba téchto kategorii je zavisla na povaze

analyzovaného procesu. (HORALEK,2004)

Paretovy grafy, syn. Paretiiv diagram

Zakladem Paretova grafu je empiricky vzniklé tvrzeni, Ze v procesu za piiblizn¢ 80
% problému miize piiblizné 20 % pii¢in. Utelem Paretova grafu je odhalit faktory nebo vlivy
muze posuzovat ze tfi hledisek, kterymi jsou Cetnost vyskytu, ndklady nebo vyznamnost
problému. Sloupcich diagramu znazornujicich ..., jsou fazeny dle Cetnosti vyskytu ...
Diky Paretovu diagramu je tak mozno odhalit nejcastéj$i nebo nejnakladnéjsi piiciny

problémt procesu. (Nenadal,2018)
Konstrukce grafu (HUTYRA,2008)

*Vymezeni kategorii pficin, které zpusobuji problémy (defekty, neshody)

* Urcéeni doby pro shromazd’ovani dat; naptiklad jeden cyklus, nebo jeden tyden
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* Sbér a rozdeleni dat podle kategorii.

* Vyneseni do sloupcového grafu s kategoriemi na ose X a ¢etnosti vyskytti na ose y.

* Kresleni Lorenzovy kiivky— na pravé svislé ose vyneseni procentudlnich hodnot
kumulativni relativni ¢etnosti, soucet vSech cetnosti je 100 %.

* Spojenim vykreslenych bodi kumulativni relativni Cetnosti dostaneme kumulativni

Lorenzovu kiivku. (HORALEK,2004)

Regulacni diagram, syn. Shewhartiiv graf, angl. control chart

Vyuziti regulaéniho grafu je pfi analyze chovani atributivni nebo spojité proménné
Vv pribéhu Casu. Graf poskytuje moZznost sledovani variability. Mohou byt pomoci néj
odhaleny nezadouci vymezitelné¢ pfi¢iny problému procesu. Piedpokladem k pouziti

regulaéniho grafu je nezavislost zkoumanych proménnych. JAROSOVA,2015)

Histogramy

Histogram nabizi moZnost, jak ptehledné shrnout velké mnozstvi spojitych dat do
formy vizualizace pomoci sloupcového grafu. Cetnost hodnot, které byly rozdéleny do
nckolika skupin oddélenych minimem a maximem, ptedstavuje vyska sloupc.
Vyhodnocenim jednotlivych sloupct se ziskd pocet hodnot, nélezejicich do piislusnych

sloupcti. (HORALEK,2004)

Vyvojové diagramy (angl. Flowcharts)

Ke znézornéni a pochopeni vnitinich vazeb vSech typl procesti se pouziva praveé
vyvojovy diagram. Mimo to je mozno jej vyuzit i pfi identifikaci pfi€ni kritickych mist.
Snahou vyvojovych diagrami je shrnout komplexni vazby procesti do jednoduchého
grafického zndzornéni, tak aby bylo srozumitelné vSem potencidlnim uzivatelim vzniklé

grafiky. (Nenadal,2018)
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Obrazek 2 : Flowchart
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Zdroj:https://popelka.ms.mff.cuni.cz/~lessner/mw/images/a/a3/V%C3%BDvojov%C3%B
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Metoda Skrat ,,Proc

Tato metoda je hojn¢ vyuzivana majoritné z pohledu hledani kofenovych pfi¢in daného
problému. Diky své popularité, je povaZzovana jako jeden z nejvice znamych nastrojt. Ktery
se pak nasledné pouziva bud'to samostatné anebo dohromady s Ishikawa diagramem
(diagram rybi kosti). Tato metoda spoc¢iva na principu opétovného se vyptavani, dokud se
nenajde pri¢ina problému. Toho docilime tak, Ze se ptame nékolikrat po sobé, pro¢ se néco
stalo, kde odpovédi, kterou dostaneme bude poloiena opét otazka proé. Takto se dostaneme
odhalena kotenova pfiéina, kde se tato metoda dale vétvi na 3 vétve, kde kazda z téchto vétvi

pfinese jiné opatieni. Jedna se o vétev specifickou, procesni a systémovou. (Filip,2017).
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2.4 Klicové vyrobni ukazatele

Dle (Stamatis, 2017) Je velice dulezité monitorovat vyrobni ukazatele, a to z divodu,
ze tyto udaje definuji vyznamné parametry jednotlivych procest, které jsou dulezité nejenom
pro vyvoj spoleCnosti ale také 1 pracoviste, kterého se tyto ukazatele tykaji. Tyto ukazatele

jsou definovany pro veskeré vyznamov¢ podstatné procesy.
Tyto ukazatele z pohledu pracovisté maji nasledné za cil:

s Vzdélavat

% Poskytovat informace
¢ Pomahat s fizenim
¢ Poskytovat porovnani

« Motivovat

2.4.1 Produktivita

Podle (SYNEK,2011) se produktivita definuje jako t¢innost vyuziti vyrobnich
faktorti ve vyrob¢. Obecné se produktivita povazuje za veli¢inu, ktera nejenom ovliviiuje
vyrobni podnik, ale také narodni hospodafstvi. Tento ukazatel se tim padem nevztahuje
pouze na firmy zabyvajici se vyrobou, ale i na spole¢nosti s nevyrobnim charakterem. A to
dle (KERKOVSKY, 2006) z ditvodu, Ze vyroba je ze $ir§iho pohledu vnimana jako pfeména
vstupll na uzitné vystupy (sluzby nebo vyrobky), kde se tato veliina da vyjadfit ¢iselné.
Kvantifikovani produktivity je presné za predpokladu, Ze pii provadéni vypoctu je pouzito

spravnych veli¢in. Kde obecny vzorec dle (SYNEK,2011) je produktivita P ur¢ena podilem:

Vystu
p= ystup

~ Vstup

Pro hodnotu vystupu jsou pouzity neutralni jednotky jako metry, kusy kg ptipadné
v hodnotovych jednotkach jako pené€zi. Vstup je stejné jako v piipadé vystupu definovan
Vv neutralnich ¢i finanénich jednotkach. Praxe dle (Tucek, 2006) ukazuje, ze se vétSinou

jedna o nasledujici vstupni faktory:
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+*+ Pracovni sila
+* Material
% Suroviny
¢ Energie

s Kapital

Produktivita se nasledné¢ muize délit dle (Kislingerové, 2008) d¢lit do nasledujicich

kategorii:

Dle toho, zda vykazuje hmotné, nebo nehmotné rozmeéry
¢+ produktivita Technicka, je definovana pomérem Vystupnich a vstupnich veli¢in kde
vstupni a vystupni jednotka ma neutralni charakter.
¢+ Produktivita (technickoekonomicka), jako relace vystupu a vstupu poméfovanych
naturdlnimi jednotkami v hodnotovém (penéznim) ocenéni.
Dle agregacniho stupné se rozliSuje na
¢+ produktivita mikroekonomicka, vztahujici se k ur¢ité konkrétni vyrobé nebo podniku
¢+ produktivita makroekonomicka— zjistovana (obvykle) za narodni ekonomiku.
Na zakladé€ komplexnosti vstupu se rozliSuje na
% produktivita celkova

¢ produktivita parcialni

Popis parcialni produktivity
Parcialni produktivita patii mezi dle (Tucek,2006) mezi ukazatele produktivity, ktera
je vyjadirena jako pomér celkové méfitelnych vystupli vztazeného ke specifickému druhu

méfitelného vystupu kde vzorec dle (Tucek,2006) pro Pparciami je nasledujici

Celkovy méritelny vystup

P parcialni = oy -
P Jeden druh méritelného vstupu

Zde dle (Kislingerové,2008) patii napiiklad produktivita prace.
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Popis Totalni (celkové) produktivity
Totalni produktivita je dle (Tucek,2008) vyjadiena jako pomér celkové méfitelnym
vystupem a celkové kumulovanym vstupem. Kde vysledek vyjadiuje celkovou efektivitu

veskerych zdroji. Vzorec pro vypocet dle (Tucek,2006):

celkovy métitelny vystup

P totalni =
oram celkovy kumulovany vstup

Popis Technicka produktivita

Zde se dle (Kislingerové, 2008) jedna o relaci kde vstupy a vstupy jsou poméfovany
pouze na zakladé neutralnich jednotek. Mezi dal$i pojmy pouzivané v oblasti produktivity
patfi:

% produktivita prace
++ standard produktivity

¢ index produktivity

Kde dle (Tucek.2006) se z pohledu produktivity prace jedna o parcialni produktivitu, kde
je tento vztah vyjadien jako celkovy produkt porovnan se spotfebovanou praci. Kde se jedna
o mnoZzstvi statkil, jeZ vygeneruje primérny pracovnik begem jedné hodiny prace. (Tucek,
2006)

Tento pfistup je pak také popsan v publikaci od (Klecka, J,) kde je produktivitu prace

mozné vyjadfit nasledujicim vzorcem (Tucek,2006):

Pridani hodnota

P prace = S -
P Pracovni sila ( poCet pracovniki, odpracované doba apod.)

Pod definici pojmu standard produktivity je tUroven vyjadiené produktivity

vypoctena za pomoci metod pouzivanych v primyslovém inzenyrstvi. Kde diky tomuto

postupu dojde k co nejoptimalngjsim podminkam.
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Z tohoto pohledu lze dle (Tucek, 2008) spocitat index produktivity tak., ze pomér
zjisténé produktivity porovname k jejimu standardu (standard produktivity). Kde vysledek

tohoto vypoctu poskytne miru uspeésnosti zvoleného procesu. VVzorec dle (Tucek,2006):

P auktualni

Ind duktivity =
naex progurtimity Standard produktivity

2.4.2 Kvalita

Definice slova kvalita je dle dostupné literatury a jejich autorti velice obsirna. Dle
(Nenadal, 2018), ktefi patii mezi osobnosti jejichz oblast puisobeni je management kvality
definuji tento pojem nasledovné.

X/

s Jakost 1ze vyjadtit jako zpisobilost pro tcel uziti

% Jakost lze vyjadrit jako shodu s definovanymi pozadavky

¢+ Jakost odpovida tomu, co si pod ni zakaznik piedstavuje

¢ Jakost Ize vnimat jako minimalni mnozstvi ztrat, které jsou zptisobeny vyrobkem od

chvile expedice (Hytura, 2008)

Dile je pak pojem Kvalita definovan v normé CSN EN ISO 8402, kde definice kvality
(jakost) je vniman jako celkovy souhrn charakteristik a vlastnosti pro dany vyrobek, nebo
sluzbu specifikujicich podminky pro uréeni shody s uspokojenim predpokladanych potieb
(Tucek, 2006)

Z téchto definic vyplyva, ze definice pojmu kvalita obsahuje vlivy na produkt podnikani
napftiklad:

% Lidské zdroje

¢ Materialové zdroje

% Systém fizeni

29



Jedna se tedy o celou $kdlu ,,znaka* kvality (jakosti). Kde Ize tyto znaky rozdélit dle
(Nenadal, 2018) na dvé primarni skupiny:

¢ Kvantitativni — tato skupina nese spole¢ny znak ten, ze se dand hodnota da ¢iselné
vyjadrtit naptiklad pocet kusii vyrobenych za urcité ¢asové obdobi
+ Kuvalitativni — tato skupina nese spole¢ny znak ten, Ze se nedd vyjadfit Ciselnou

hodnotou. Vizualni parametry

Ze zasad zabyvajicich se managementem kvality je nutné zminit minimaln¢ dvé zasady

% Kvalita s ni spojena péée nelze vnimat jako jednorazovy proces, ale naopak jako
proces neustalého zlepSovani, ktery ma pokryvat nejenom vyrobek, ale také firmu
jako celek vcetné jejich procest, sluzeb a ostatnich ¢lankt, které maji ndvaznost na
organizaci.

s Kuvalitu definuje zakaznik. Kde za kvalitu se nepovazuje subjektivni vnimani

operatora, technického pracovnika ¢i pracovnika nakupu apod.

« Pozadavky na kvalitu neustale rostou (Nenadal, 2018)

Dalsi pojem, ktery je blizce spjaty s pojmem kvalita je pojem zmetkovitost.
Zmetkovitost kde (Nenadal,2008) tento termin vnima jako opak kvality a pfimo ho spojuje
s pojmem nekvalita. Dale se kazd4d moderni spole¢nost snazi o sniZzovani zmetkovitosti ve
svém procesu vyroby a priblizit se co nejblize k idedlnimu stavu, za ktery se povazuje nulova

zmetkovitost. (VEBER,,2006)

Zaroven si ale musime uvédomit, Ze snizeni urovné zmetkovitosti nam nezlepsi kvalitu
vyrobku. Ta se totiz diky této akci neméni to, co se sniZi ¢i pfipadné eliminuje je nadbytecné

vynalozena prace. (Charantimath, 2021)

Kyvalita je ve rdmci vyrobniho procesu definovand pomérem vyrobenych kvalitnich kust

a celkovému vyrobenému mnozstvi. Vzorec pro vypocet Kvality (Charantimath, 2021)

Pocet kvalitné vyrobenych kusi

Kvalita = — - -
Celkovy pocet vyrobenych kusu
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Nekvalitu lze pak nasledné vypocitat ukazatelem PPM, Tato zkratka je ze slovniho
anglického spojeni Part Per Milion a jeji pieklad je pocet dilu na milion. Tato definice
predstavuje pocet nekvalitnich vyrobkl z milionu vyrobenych kusii. Napiiklad 200 PPM
reprezentuje 200 nekvalitnich kust, které jsou zahrnuty v celkové produkci jednoho milionu.

Vzorec pro vypocet PPM (Charantimath, 2021):

Pocet nekvalitné vyrobenych dila
PPM = - ” - —— % 10°
Pocet celkové vyrobenych dilu

243 OEE

OEE (Overal Equipment Effectiveness) je dle (Stamatis,2017) souhrnny ukazatel pro

vztah mezi:
«» Kuvalitou
% Vykonem

% Dostupnosti

Monitorujici vyrobni zafizeni z pohledu produktivity. Kde pieklad tohoto pojmu

znamena celkova efektivita zatizeni (CEZ) (dale se bude pouzivat zkratka OEE)

OEE se orientuje na:

% Potencial vyrobniho zafizeni

+ Identifikaci ztrat

Hlavnim cilem pro OEE je:

X/
L X4

Navyseni produktivity

X/
L X4

SniZeni ceny
¢ Zduraznit dilezitost potieby strojni produktivity

¢ ZlepSeni zivotnosti strojniho zafizeni
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Vysledky pro hlavni cile jsou nasledujici:

¢ Zlepseni ziskovosti

% ZlepsSeni konkurenceschopnosti

% Zredukovani vydaju (Stamatis,2017)
OEE se vypo¢ita jakou soucin dostupnosti, kvality a vykonu (Stamatis,2017).

OEE = Dostupnost * kvalita * vykon
Kde jednotlivé ¢asti OEE se vypocitaji nasledovne.
Kvalita
Tento ukazatel se vypocitd jako celkovy pocet kvalitnich kusi pomérem

k celkovému vyrobenému mnozstvi, kde celkového mnozstvi dobrych kust spocitame tak,
ze od celkového mnoZstvi vyrobenych kust odefteme zmetky. Do zmetku ale musime
zahrnout veskeré vyrobené kusy, které nejsou povazovany za dobré naptiklad. Rozjezdové

kusy, dily pro testovani atd. vysledny vzorec je pak JAROSOVA,2015)

Celkové vyrobené mnozstvi — zmetky

Kvalita =
vatita Celkovy pocet vyrobenych kst

Dostupnost

Tento ukazatel je definovan jako pomér provozniho ¢asu a €istého dostupného casu.
Kde provozni tfas je spocitan jako Cisty dostupny cas, od kterého se odecCtou ztraty
z dostupnosti
(Nenadal, 2018)

Kde ¢&isty dostupny &as je definovan nasledovné (JAROSOVA,2015)

Cisty dostupny ¢as = (idealni cyklicky ¢as * potet planovanych kust) — planované prostoje
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Pojem ideélni cyklicky ¢as je vyjadreni idealni doby trvani vyrobniho cyklu daného vyrobku.

Na zaklad¢ tohoto vzorce se pak dostupnost spocita nasledovné (Nenadal,2018):

Cisty dostupny éas — ztraty z dostupnosti

Dostupnost = —— —
Cisty dostupny Cas

Vykon

Tento parametr je definovan jako pomér realizovaného a planovaného vykonu

(Nenadal,2018)
Kde realizovany vykon spocitame jako (idealni cyklicky €as * celkovy pocet
vyrobenych kustll) a planovany vykon nam reprezentuje skutecnd doba béhu zatizeni. Proto

detailni vzorec pro vykon je nasledujici (JAROSOVA,2015):

idealni cyklicky ¢as * celkové mnozstvi vyrobenych kust

Vykon = —— - TR
y skutetna doba béhu zarizeni

TEEP

Dle (Nenadal,2018) 1ze pak nasledné vyuzit vysledny vypocet OEE pro vypocet
ukazatele TEEP ( Total Equipment Effectiveness Performance) kde tento pojem reprezentuje
predstavu idealniho scénare, ktery pocita s tim, Ze bylo pii pofizeni stroje zamysleno jako
vyuziti 24 hodin,7 dni v tydnu pro 365 dni v roce. Tento vysledny vzorec pak vypada
nasledovng. (JAROSOVA,2015)

Predpokladana doba béhu zatizeni
TEEP = OEE *

Kalendarni ¢as
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Nize je pro zjednodusené zobrazeni jednotlivych navaznosti pfidan obrazek 2 a obrazek 3.

Obrazek 3 : Schéma vypoétu OEE

Eml s

Realizovany E (Vyrobené kusy - i

vykon | vadnékusy) |

L LT TP =1

| DEE. I =  Rsssssnemennndl . Sew—
| [ E—— i

Zdroj: Nenadal, 2018

Kde vazba mezi jednotlivymi ukazateli je zobrazena v obrazku 3

Obrazek 4 : Vazba mezi ukazateli vypoctu OEE a Sesti velkymi ztratami

Celkovy pracovni fas

Cisty dostupny (pracovni) Eas

Provozni {as

Planovany vjkan

Realizovany vykon

Realizovany vikon

Kvalitni produkty

Zdroj: Nenadal, 2018
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Vztah produktivity a OEE

Produktivita a jeji vztah k OEE ma pfimou zéavislost, kde OEE ma pifimou relaci
s produktivitou prace, jez je vykonavana na vyrobnim zatizeni. Pokud je realizovana detailni
analyza pfiCin snizeného OEE je pak zna¢na pravdépodobnost zvétSeni poctu vyrobenych

kvalitnich dila

Parametry ovliviiujici vypocet OEE

Jednotlivé ukazatele pro vypocet OEE (kvalita, vykon, dostupnost) jsou nasledné

nejcastéji ovliviiovany nasledujici formou plytvani dle (Faktory ovliviiujici OEE):

Dostupnost:

X/
o

Ptistrojové poruchy
% Opravy dila

% Neplanované odstavky zafizeni

X/
o

Nevyuziti casové dostupnosti zatizeni z pohledu planovani

X/
o

Neoptimalizovany logisticky proces pro vstupni materialy

Vykon:

% Zarizeni ve S$patném technickém stavu

% Pro proces nestandardni vstupni material (material, ktery je vyroben dle specifikace
nicmén¢ se mize pohybovat na limitnich parametrech na které nebyl stroj nastaven)

% Nezkusena obsluha zafizeni

% Spatna optimalizace procesnich parametril vyroby
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Kvalita:

% Chyba vyrobnich pracovniki

% Poruchy

% Spatné zvolena technologie

¢ Nevhodn¢ zvolena metoda kontroly

% Nekvalitni vstupni material (Faktory ovliviujici OEE)

2.5 Ekonomické uvahy a metody z pohledu managementu kvality

Nenadal udava, ze v dnesni dobé zlistava nerozporovatelnou skutecnosti to, ze jednim ze
zakladnich manaZerskych principt z pohledu tvah je, jak v organizaci zajistit
maximalizovani poméru mezi pfinosem a vydajem. Toto dilema z pohledu ekonomiky fesi
organizace z celého svéta, a to z divodu, Ze se to tyka i neziskovych organizaci. Nenadal
pak dale Ze optimalizaci za pomoci managementu kvality miiZeme v organizacich dosahnout

snizeni vydaja. (Nenadal, 2008)

Pokud budeme mit nepaméti Ze pod pojmem produkt najdeme jak hmotné, tak i
nehmotné vyrobky v podobé sluzeb a informaci je dle Nenadala nepochybné, ze jejim
zlepSenim pozitivné oslovime naSe stavajici zdkazniky =z pohledu zlepSeni kvality
poptavanych vyrobkill. Zvyseni spokojenosti zakazniki je jednim z pfedpokladii pro to, Ze

se zakaznik v budoucnu zachova jednim z nasledujicich zpisobi (Nenadal, 2018)

¢ Dojde ke zvySeni objemu nakupovaného produktu, se kterym je zakaznik spokojen
%+ Poskytnou z naseho pohledu pasivni reklamu tak, ze budou referovat o nasi kvalité

potencionalnim zakaznikiim, ktefi nase produkty doposud nekupovali.
Kde na zéklad€ této pozitivni reference pfedané mezi zdkaznikem a zakaznikem

potencionalnim jsou tyto reference vnimany jako velice dulezity prostiedek z pohledu

konkurenceschopnosti. Ktera nam do budoucna muze zarucit findlni hlas v piipadé
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rozhodovani zakaznika o tom, zda nas vyrobek koupi ¢i nikoliv. (Nenadal,2018) Tento vztah
je znazornén na obrazku 5

Obrazek 5 : Vychodisko k ekonomickym ivaham v managementu kvality

| |
| Atraktivnost nabidek |
| |
Jakost produkta T TTTTRTIITTTTT
M_
| S~
| .
| T
| S~
| F——————= :\\x\_
\ ! I ~— Y
Soucasni zakaznici | ! Reference | E N
organizace | 1 Dosavadni zakaznici
,'* konkurence
\\
', | Nové ziskani zakaznici .
e . Y organizace S
! Vyssivykonnost | Ry - J/
| internich procesd | \ . /
b e a4 2 /’
\\ '\_ S
‘r \\ .'\ ,/
- . Ay \
Redukce wdajt N 4 )‘;

Zvyseni podilu na trhu
a moZna zména cen produktd

/

Zvyseni celkové vykonnosti
organizaci

Zdroj: (Nenadal, 2008)

Kde Nenadal dale upozorfiuje na to, Ze v ptipad¢€, ze se manazéfi budou zabyvat vice

touto problematikou management jakosti jim dokaze poskytnout velice u¢inné néstroje pro
realizaci maximalizace zisku. Kde neustale zlepSovani managementu kvality minimalizuje

vydaje spojené s produkty a procesy organizace a maximalizuje pfinos ziskany na zaklade¢
efektivniho uplatnovani principii managementu kvality.

Pro tyto ucely byly vytvofeny modely pfistupu, které se zabyvaji danou

problematikou. Z divodu snadné orientace se v tabulce 1 nachazi porovnani v§ech modela
relevantnich pro tuto diplomovou préci.

37



Tabulka 1 : Porovnani jednotlivych modeli

Model
Rozsiteny | Procesnich

Popis skupiny PAF PAF nakladta COPQ
Interni vady X X X X
Externi vady X X X X
Vydaje spojené s hodnocenim X X X

Vydaje spojené s prevenci X X X

Vydaje na promrhané prilezitosti a investice X X X
Skody zptisobené na prostiedi X X X

Zdroj: Vlastni tvorba na zdklad€ Nenadala, (2018)

2.5.1 PAF (Prevence / Appraisal / Failure)

Dle Nenadala je model PAF (Prevence / Appraisal / Failure) historicky nejstarsi
model pro pfistup k monitorovani a vyhodnocovani nakladd relativnich k jakosti u vyrobci.
Kde jeho rozpracovana podoba byla publikovana jiz na zacatku sedmdesatych let spolecnosti
GE (General Electrics). Jeho definici je naprosto pragmatické ¢lenéni veskerych vydaju,

které spadaji do sekce kvality a nasledné je koncipuje do na sebe vzajemné ptisobicich skupin

vydaju. (Nenadal, 2008)

Jedna se tedy o vydaje na:

% Vady interni

X/
L X4

Vady externi
+* Hodnoceni

% Prevenci

Prvni dvé skupiny jsou z pohledu ekonomiky podniku klasifikovany jako Cista ztrata,
ktera zhorSuje ekonomickou vykonost organizace. Kde dalsi dvé skupiny jsou fazeny do

nakladu. Z tohoto pohledu by méla organizace investovat primarné do prevence, protoze dle

38




Nenadéla (Nenadal,2008) tyto vydaje slouzi k minimalizaci internich a externich vad. Ale

také optimalizaci celkové struktury vydaji spojené s kvalitou.

2.5.2 Rozsireny model PAF

Tento model se vyznacuje oproti ptfedchozi verzi modelu PAF tim, Ze se navic soustiedi

na faktory, které ptedstavuji:

% Vydaje na promrhané pfilezitosti a investice

% Skody zptisobené na prostiedi

Kde tento model byl ptfedstavuje posun v smyslu chépani kvality jako vlastnosti pro
uspokojeni zajmii vSech zainteresovanych stran kde vyuziti modelu PAF a pokrocilého

modelu PAF je spojené se strategickym fizenim kvality (Nenadal,2008)

2.5.3 COPQ (Cost Of Poor Quality)

Tento model byl dle Nenadala vytvofen na zdkladé kolaborace mezi experty EU
piedstaven ale také i vytvoren pro pienos Know-How v oblasti managementu kvality. Tento
systém byl vytvoten z diivodu, Ze jeho prakticka aplikace méla detekovat a nasledné odhalit
prilezitosti pro sniZzeni celkovych nakladli organizace spojenych s kvalitou diky
monitorovani ztrdtami oznacené za vyznamné. Které jsou zplsobeny neschopnosti
organizace z pohledu plnéni pozadavkil zainteresovanych stran. Zde jsou identifikovany a

rozdéleny vydaje do Ctyt skupin (Nenadal,2008):

¢ Vady interni

¢ Vady externi

X/
L X4

Z pohledu promrhanych pfilezitosti a investic

X/
L X4

Skody zptisobené na prostiedi
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Tento model se soustfedi na analyzovani polozek, které maji ptimi dopad na organizaci

z pohledu ekonomické vykonnosti (Nenadal,2018)

2.5.4 Shoda-Neshoda

Tato metoda provadi analyzu vydaji na zaklad¢ jejich dopadu. Tento model se
specifikuje na vydaje, které maji pfimou ndvaznost na vznik uzitkové hodnoty vyrobku. A
zarovenl na skupinu vydajl, ktery byly v ramci procesu pouzity nicméné jejich uzite¢na
hodnota byla nulov4, a to z diivodu, Ze procesu nic nepiinesly. V piipad¢ uplatnéni tohoto
modelu je nitné se fidit standardy kvality, které nam urcil zakaznik, a ne nami doplnénymi

standardy které zakaznik nevyzaduje. (Mateides,2006).

2.5.5 Procesni naklady

Tento model patii dle Nenaddla k nejmodernéj$im metodam pro fizeni procesu. Kde
jeho koncept je pfifazovan k prvkiim totalniho managementu kvaity (TQM), kde se tento
model nezabyvy cenou za produkt, ale vydaji za proces jako takovy, ktery je vniman jako
soubor ¢innosti zajist'ujicich pfeménu vstupti na vystup. Tento model rozliSuje vydaje do

dvou zakladnich skupin a to (Nenadal,2018):

% Vydaje reprezentujici shodu

¢ Vydaje reprezentujici neshodu

Kde vydaje na shodu jsou definovany jako minimalni vydaje potfebné k zajisténi shody
s pozadavky, aby byl proces realizovan co nejefektivnéj§im zptsobem. Kde vydaje na
neshodu reprezentuji veskeré vydaje spadajici mimo definici pro vydaje na shodu. Tim
padem to jsou veskeré vydaje, které nepiinesou procesu zaddnou piidanou hodnotu.

(Nenad4l,2018)
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2.6 SWOT analyza

Tato sekce se zabyva SWOT analyzou, kde SWOT analyza shrnuje vysledky strategické
analyzy podniku. Z tohoto diivodu lze na SWOT analyzu nahliZet jako na néstroj integrace
analyz pro tvorbu strategie. Kde na zaklad¢ vysledkti analyz okoli podniku a jeho vnitiniho
prostiedi jsou pak nasledn¢ prezentovany souhrnné (S) Silné a (W) Slabé stranky podniku
plynouci z analyz vnitiniho prostfedi firmy. Kde pak analyzy zabyvajici se externim
faktorem ovliviiyjici firmu jsou prezentovany (O) Piilezitosti a (T) Hrozby (Ketkovsky,

2006).

Cilem SWOT analyzy neni pouze jenom seznam potencionalnich pfilezitosti, hrozeb,
slabych a silnych stranek podniku. Ale také je potieba identifikovat a porozumét jednotlivym
vazbam mezi faktory, které jsou schopny ze strategického pohledu ovlivnit vykonnost
daného podniku. Kde je vhodné tyto faktory ocenit a prezentovat nalezitym zpusobe

(Sedlackov4,2000)

Tak jako u jinych nastroji 1 zde existuje urcitd Uroven rizika, kterd mulze zapfticinil
nekorektni interpretaci ¢i pfispét ke sniZzeni vypovidaci hodnoty analyzy SWOT. Johnson
(2008) zminuje, zZe je velice dulezité se vyvarovat vytvoieni velkého seznamu pro jednotlivé
tabulku, pokud jednotlivé polozky nemaji vyznam pro danou problematiku. Pokud se tak
stane a je vytvoren obsahly seznam bez ohledu na jejich riziko tak nasledné hrozi, Ze dana
analyza bude mimo jiného také pfili§ obecnd. Proto plati, ze maji byt zahrnuty pouze ty

faktory, které jsou pro analyzovany proces strategicky vyznamné (Ketkovsky, 2006)

Kde vypovidajici hodnotu SWOT analyzy negativné ovliviiuje také situace, kdy se
jednotlivé strategické faktory nerozliSuji (Pickton, 1998). Z tohoto diivodu je vhodné
jednotlivym faktorim pfitfadit napiiklad bodovou véhu, nebo jinak urcit jejich dalezitost

(Ketkovsky, 2006)
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Obrazek 6: SWOT matice

-

Slabé stranky (W)

1. ..
2. .

Silné stranky (S)

1. ..

Prilezitosti (O)

| D
2.

WO strategie
“HLEDANI*

(piekonani slabé
stranky vyuzitim
prilezitostr)

SO strategie
“WYUZITL

(vyuziti silné
stranky ve pro-

spéch prilezitostr)

Ohrozeni (T)

WT strategie
“HLEDANI"

(minimalizace slabé

ST strategie
“KONFRONTACE™

stranky a vyhnouti se
ohroZeni)

L. (vyuziti silné stranky
2. .. k odvraceni
ohrozeni)

Zdroj: TICHA, Ivana a Jan HRON. Strategické Fizeni. Praha: Credit, 2002. ISBN 80-213-
0922-9.

Jednu z hlavnich vyhod SWOT analyzy je jeji pfehlednost a moznost jednoduse zobrazit
navzajem pusobivi souvislosti strategickych faktort, které jsou ziskany jak z vnitiniho, tak
zarovei 1 venkovniho prosttedi piisobiciho na analyzovany proces. Kde jednou ,,nevyhodou*
je v ptipadg, ze dojde ke $patné interpretaci a na tomto zakladé je povazovana za strategické
cile jako takové. Kde spravné pojeti této analyzy spoc¢iva v tom, Ze jeji vystup slouzi jako

doporuceni na zéklad¢, kterého se dana strategie vytvofi. (Sedlackova.2000).

Pfi spravném porozuméni této interpretace nasledné SWOT analyza pfispéje k eliminaci
pfipadné redukeci slabych stranek a hrozeb. A nasledn€ moznosti vyuZit silnych stranek a
ptileZitosti pro podnik (Sedlackova, 2000). Na tomto zaklad¢ téchto tézi se nasledné

identifikuji standardni typy spojené s volbou strategie plynoucich ze zavéru SWOT analyzy.

Na zéklad¢ realizace SWOT analyzy a z ni plynouci SWOT matice Ize nasledné urcit Ctyti
typy strategie:
¢+ Strategie SO
Strategie WO
Strategie ST
Strategie WT

X/
L X4

X/
L X4

°

L)
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3 Vlastni prace

Pro efektivni fizeni optimalizace procesu firmy jsem si na zaklad¢é reSerSni casti zvolil
ptistup PDCA. Tento piistup jsem si zvolil na zékladé¢ jeho pfedefinovaného postupu
jednotlivych krokli se zaméfenim na neustalé zlepSovani firemnich procesu tak jak je
popsané v reSersni ¢asti. Kde dal§im kandidatem bylo zvoleni ptistupu DMAIC (Define,
Measure, Analize, Improve a Control). Kde tyto sekce sice nabizeji vétsi diverzitu oproti
systému PDCA (Plan, Do, Check, Action), ale jedné se o komplexné&jsi ptistup, ktery neni
tak ¢asto vyuzivany napfi¢ firmami. Z tohoto diivodu bude ptistoupeno k vyuzivani nastroja,
které jsou Sirokou vetejnosti vnimany jako nejcastéjsi, aby bylo zaroven dosazeno
k maximalizaci implementace této prace do jinych podnikii. Nez by tomu bylo za vyuziti

mén¢ Vyuzivanych metod a nastrojii jako PDCA, Zékladni néstroje kvality, OEE, COPQ

3.1 Zavedeni OEE a COPQ

Tato podsekce vlastni prace se zaméfuje zavedeni Metod OEE a COPQ za pomoci PDCA a
S ni spojenych nastroju.

3.1.1 Plinuj

Tato ¢ast se bude vénovat definici cile pro optimalizaci firemniho procesu, analyze
potiebnych zdrojli pro optimalizaci procesu, navrhem na optimalizaci vybraného tématu
/témat a sestaveni tymu, ktery se optimalizaci bude vénovat a schvalenim managmentu, ktery

tuto aktivitu bude podporovat z divodu dosaZeni stanoveného cile.

Tento postup bude pfedstaven na ptikladu firmy X. Pro ptfehlednost budeme k této
Casti pristupovat tak, jak udava ptiloha 1. Tuto
sekci si tedy rozdelime do péti krokt, kde kazdy z nich bude mit urcity vystup, jez bude pro

nasi optimalizaci procesu potiebny.

Krok 1
V tomto kroku se budeme snazit definovat cil, pfipadné cile, naseho projektu, kde

pfedpokladanym vystupem bude jeden ptipadné vice navrhli na optimalizaci, ktery nam bude
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slouzit jakozto cil / cile projetu. Déle v tomto kroku stanovime tym pro realizaci dané

optimalizace a schvaleni dostupnosti zdroju ze strany managementu firmy.

Na zakladé predchazejici bakalaiské prace (KOLAR, 2019), kde se ve firmé X zaved] princip
sbérné karty, ktery byl realizovan prostfednictvim digitalizace ve vyrobnim prosttedi, ma
firma nyni k dispozici databazi s daty, které potiebovala pro zefektivnéni procesu v ramci
zdaznamu a eliminaci nasledného ptepisovani dat. Na tomto zéklad¢, kde spole¢nost X ma
nyni k dispozici data v elektronické podobé&. Tyto data jsou v soucasné dobé uchovavana

kvtli pozadavklim zédkaznika a investorim v ramci firemniho hospodaienti.

Na zaklad& predchozi aktivity spojené s bakalaiskou praci (KOLAR, 2019) bylo v jednom
z posudkll oponenta poukdzano na moznost vyuziti takto sesbiranych dat ve sbérné karté pro
nasledny rozvoj a optimalizaci internich procest ve firmé. Tento napad byl nasledné
prodiskutovan v kruhu zainteresovanych oddé&leni. Uastniky jednani o potencialnim
nasledném vyuziti dat ze sbérné karty byly zastupce pro management kvality, management
vyroby, management engineeringu, management nakupu a financi a nasledné i tvlirce sbérné

karty a elektronické databaze (moje osoba).

Vystupem naseho jednani bylo vytvofeni strategie dal$iho postupu a stanoveni cile pro
optimalizaci v zavodé X. Ke stanoveni cile bylo pfistoupeno pomoci metody SWOT. Touto
metodou byl analyzovan soucasny stav vyrobniho procesu a mozZnosti jeho optimalizace
Z pohledu finan¢niho faktoru.

Tato analyza byla zvolena na zaklad¢ znalosti postupii pfi této analyze mezi Gcastniky, a
tedy i s ptedpokladem pro spravné zvolena vstupni data do jednotlivych kategorii, které¢ nam

nasledné dopomohou ke stanoveni cile pro optimalizaci procesu firmy X.
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SWOT analyza

Princip SWOT metody piedstavuje analyzu silnych a slabych stranek procesu/procesu firmy.
Nasledn¢ se na jejich zakladé vyhodnoti pravdépodobné prtilezitosti a hrozby. Ostatné
samotny vyznam zkratky SWOT nam vysSe uvedené potvrzuje:

S-Strengths, neboli sily

W-Weaknesses, neboli slabosti

O-Opportunities, neboli ptilezitosti

T-Threats, neboli hrozby.

Tato metoda slouzi primarn€ pfi tvorb¢ strategie firmy, kde se zhodnoti vSechny faktory
SWOT analyzy s tim, Ze pro vyjasnéni silnych a slabych stranek firmy se pouzije vnitini
prostiedi firmy a pro pfilezitosti a hrozby jsou zatazeny externi faktory, na které firma nema
primy vliv. Toto vyuziti je nejéastéjsi, nicméne v nasem piipad¢ bude tato analyza pouzita
na specificky proces ve firmé. Na tomto zakladé budou vstupy poupraveny tak, aby

vyhovovali nasi aplikaci pro tento proces, jak je nazorné piedvedeno v tabulce 1:

Tabulka 2 - SWOT analyza procesu vyroby

S — silné stranky

Sbérna karta

Elektronicka databaze dat

Kvalifikovani pracovnici

Céastec¢na automatizace prace

Flexibilita procesu

Vyrobni postupy definované spole¢nosti

O — prilezitosti T — hrozby

Snizeni vyrobnich nékladii Nekontrolované vydaje
Zlepseni koncentrace zdroji firmy rust konkurenc¢nich tlaki
Efektivni monitorovani efektivity vyroby vraceni zboZi

SniZeni nalezt/ z audith

Zdroj: Vlastni tvorba
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Na zaklad¢ ziskanych vystupt pfi analyze pomoci metody SWOT bylo ptistoupeno
k Brainstormingu v ramci tymu. Vystup této aktivity bylo stanoveni strategie, ktera bude

nasledovana pro zefektivnéni procesu, kde strategie jsou nasledujici.

%+ Zavedeni nastroje pro operativni monitorovani procesu, z pohledu efektivity jako
strojni tak finan¢ni

« Zaméfit se na redukci naklada

Cilem bylo vybrat co nejlépe cil pro projekt optimalizace procesu firmy tak, aby se do n¢j
Vv prub¢hu realizace jiz dale nemuselo zasahovat a byl jasné dan. Na zéklad¢ brainstormingu

byly navrhnuty a nasledujici celkem c¢tyfti cile projektu:

% Zavedeni OEE
s Zavedeni COPQ (cost of poor quality)
¢ Optimalizace vyrobniho procesu

« Redukce zmetkovitosti

Po stanoveni téchto ptfedbéznych cili prob&hlo jednani s majitelem spolecnosti.
Dtvodem k jednani s majitelem spolecnosti byla skutecnost, Ze v ramci ndmi zvolenych cilii
vyznamnou roli, kterou nelze ignorovat. Vystupem jednéani s majitelem spole¢nosti X bylo

zzeni seznamu cilti dle osobnich preferenci majitele spole¢nosti.

Nasledné bylo rozhodnuto pro realizaci dvou piedvybranych cild. A to zavedeni OEE a
COPQ. Tyto cile byly finaln¢ vybrany z toho divodu vzajemné provazanosti, Kde jejich
podstata spociva v operativnim monitorovani procesu. Ptfi zavedeni OEE je umoznéno
zhodnotit efektivitu jednotlivych vyrobnich procest. Zavedeni COPQ k tomu umozni
vy¢islit finanéni dopad nekvality vyrobniho procesu, tedy téch procest, které bylo mozno

zavedenim COPQ zhodnotit jako ty méné efektivni.
Naproti tomu ve vyrobnich procesech jsou v soucasné chvili udaje, které nejsou

momentalné k dispozici a znacné by pomohli dle slov ,,zdkaznika“ ke spravné alokaci

firemnich zdroja. Pfitom pro realizaci dal§ich dvou navrhovanych cild, tedy optimalizace
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vyrobniho procesu a redukce zmetkovitosti, v soucasné dobé nejsou k dispozici potfebna
data. Na zaklad¢ nedostatku dat z vyrobnich procesti neni mozné jasn¢ oznacit, jaky vyrobni
proces ptipadné jaké dilce maji vétsi negativni financ¢ni dopad, ktery je nezbytny pro potifebu
prioritizace optimalizace procest. Je zde ptredpoklad, Ze tyto nezbytna data bude mozné
dostat diky zavedeni OEE a COPQ.

Po stanoveni cilii projektu byl pro ucely realizace tohoto projektu vytvoien tym, ktery tento
projekt bude realizovat a podporovat. Vzhledem k anonymizaci spole¢nosti a dat
s anonymizaci spojenych bude zvetejnén pouze vedouci projektu, ktery je zadroven autorem

této diplomové prace.

Tym projektu pro optimalizaci procesu firmy
Vedouci projektu

Zastupce pro management kvality:

Zastupce pro management vyroby,

Zastupce pro management engineeringu,

Zastupce pro management ndkupu a financi

Po jmenovani ¢lenti tymu se jako posledni bod Kroku 1 vedeni spole¢nosti X zavazalo

podporovat aktivitu tohoto projektu a navazujici akce s projektem spojené.

Z vyse popsanych postupti se nam v prvnim kroku faze Plan podatilo ziskat nasledujici
udaje, jez jsou stru¢né¢ shrnuté nize a budou pouzity v ramci této optimalizace procesu firmy

X.

Kli¢ové vystupy z kroku 1:
1. Cil projektu
a. Zavedeni OEE
b. Zavedeni COPQ
2. Definice ¢lend tymu pro realizaci optimalizace

3. Piislib managementu o poskytnuti potfebnych zdrojt pro realizaci
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Krok 2
V druhém kroku si popiSeme v kratkosti vyrobni proces, ktery bude popsan
s ohledem na potieby této diplomové prace a naslednym uplatnénim pro aplikaci i v jiném

vyrobnim procesu, tudiz ne nutné jenom v podniku X.

Pro popsani podniku jsem si zvolil procesni mapu, ktera bude blokoveé popisovat
vyrobni proces spole¢nosti X tak, aby bylo mozné tento model snadnéji aplikovat i na
obdobné procesy a byla zachovana anonymita firmy X. Popis firmy pomoci procesni mapy
se bude zaméfovat na dvé Casti, a to na kroky v procesu a vystupu, které jsou z daného
procesu pro potieby této optimalizace zajisStovany. V této procesni mapé jsou V levé Casti
data, které jsou ve firm¢ X v elektronické databazi jiz k dispozici, tedy plan vyroby, casové
udaje, cena vyrobku. V prostfedni casti procesni mapy jsou uvedeny kroky procesu
Z pohledu vyroby. V pravé ¢asti procesni mapy jsou uvedeny udaje, které jsou nasledné
ptifazeny k dané vyrobni dévce, aby byla zajiSténa transparentnost a vSechny pozadované

informace ohledné¢ vyrobniho procesu.

Obrazek 7 : procesni mapa

Dodani materidlu ze skladu

Predoperacni kontrola a Zaznam o Spatnych
montaz vstupnich dilech
Aontaz wyrobniho celku
Finalni kontrola wyrobku a
balici operace

Zaskladnéni vyrobku

ﬁ

Plan vyroby
_ Cena wyrobku
Cas vyrobniho cyklu

Pocet vyrobenych kusa
Zaznam o prostoji

A

I

Zdroj: Vlastni tvorba na zakladé procesu vyroby
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Z pohledu pracovnikll firmy X jsou tyto data zobrazena a zaznamendvana prostfednictvim

elektronické databaze.

Na zaklad¢ vySe zminéné procesni mapy a vyrobniho prostiedi, které je zobrazeno pro
pracovniky, mame nyni pfedstavu o daném procesu, jeho funkci, vstupech a vystupech. Jsou
dilezité pro tuto diplomovou praci. Z tohoto pohledu jsme v ramci kroku 2 popsali nas
proces tak, aby lidé, jez se budou zabyvat timto problémem, méli dostatecnou znalost

procesu pro dalsi kroky.

Krok 3

V této Casti se budeme veénovat shromédzdéni udaji, jez jsou potiebné k zavedeni nami
zminénych cild, a to je implementace OEE a COPQ do vyrobni firmy X. K tomu, aby byla
implementace umoznéna, je potieba si stanovit parametry, které budou od procesu
vyzadovany k naslednému vypoctu téchto parametri. Model OEE byl na zaklad¢ literarni
Casti zvolen proto, aby byl naplnén zamér strategie zavést operativni nastroj pro
monitorovani efektivity. Kde volba modelu COPQ je vyuzita z diivodu, Ze ostatni modely
jsou spiSe systematického nez li operativniho charakteru. Kde COPQ splni pozadavky

strategie firmy X a to mit nastroj na operativni monitorovani finan¢ni ztraty pii vyrobé-

OEE
Vzorec, jez bude pouzit je na zdklad¢ reSerSni ¢asti zvolen ve tvaru.

OEE = Dostupnost * kvalita * vykon
Tento vzorec jsme zvolili na zédklad¢ formy procesu, kde se nejednd pouze o jeden stroj
V ramci vyroby. Vstupuje zde vice faktord, jako je operator a vice zafizeni, proto volba
vzorce
OEE = UZite¢ny Cas zafizeni /disponibilni ¢as zafizeni
by nebyla dostate¢né ptesna pro soucasné podminky, jez jsou vdzany na vyrobni proces.
K ziskani nami potifebnych parametri pro vypocet OEE bude potieba nasledujici data:
Dostupnost — Skute¢ny ¢as vyroby a planovany ¢as vyroby. Skutecny cas vyroby se ziska
za pomoci vypoctu, ve kterém se pouzije pocet vyrobenych kusti a vynasobi se cyklickym

¢asem pro dany vyrobek. Planovany Cas se ziskd vynasobenim planovaného mnozstvi kust
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na vyrobu s cyklickym ¢asem. Soucasné se musi zohlednit prostoje spojené s vyrobou. Pro
vypocet dostupnosti bude tedy potieba:

¢ Pocet planovanych kust

+¢ Idealni cyklicky ¢as pro dany vyrobek

¢+ Doba trvani prostoje

Tyto data jsou na zéklad¢ vysledku bakalarské prace dostupné v elektronické databazi a je
mozné s nimi pracovat. Ukazatel dostupnosti ve firmé X se udava v procentech. Nas vzorec

pro vypocet dostupnosti je:

Cisty dostupny ¢as — ztraty z dostupnosti

Dostupnost = —— —
Cisty dostupny Cas

Vykon — Vykon procesu dle reSersni ¢asti této prace se spocita:

(Pocet vyrobenych kusi * idedlni cyklicky €as) / Vyrobni ¢as

Vyrobni cas je piedpokladany cas, ktery je vyvozen z celkového planovaného mnozstvi
vyroby vyndsobeného idedlnim cyklickym casem a je od néj odectena doba zpisobena

prostoji. Pro vypocet vykonu procesu bude tedy potreba:

X/
o

Celkové mnozstvi vyrobenych kusti (zde jsou zahrnuty 1 NOK kusy)
¢ Idealni cyklicky ¢as pro dany vyrobek
¢ Planované mnozstvi kust

% Dobu trvani prostoje

Tyto data jsou dostupna v jiz zminéné elektronické databazi a je mozné s nimi pracovat. Je
tedy splnén pozadavek pro méfeni ukazatele vykonu ve firmé X a vysledek bude udavan

v procentech.

idealni cyklicky ¢as * celkové mnozstvi vyrobenych kust

Vykon = —— - TR
y skutetna doba béhu zarizeni

Kvalita — Kvalita je spocitana na zakladé vzorce:
Kvalita = OK Kusy / Celkové mnoZstvi vyrobenych kust
Na zakladé tohoto vzorce bude potieba tyto informace:

% Celkové mnozstvi OK kusu
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% Celkové mnozstvi vyrobenych kust (zde jsou zahrnuty i NOK Kkusy)

Tyto data jsou dostupna v jiz zminéné elektronické databazi a je mozné s nimi pracovat. Je
tedy splnén pozadavek pro méfeni ukazatele kvality ve firmé X a vysledek bude udavan

Vv procentech.

Vyse je uvedeno shrnuti v§ech pozadovanych vstupi pro vypocet OEE ve spole¢nosti X pro
naSe procesy. Na zakladé¢ mapy procesu také vime, Zze veskeré potfebné informace jsou
k dostani v ramci vnitropodnikové jiz zminéné databaze pro monitorovani vyroby.
Dostupnost vstupnich parametrt je splnéna a je mozné se posunout k zavedeni vypoctu a
vyhodnocovani OEE na jednotlivé vyrobni linky. Parametry, jez byly stanoveny jako

potiebné jsou:

¢ Idealni cyklicky cas pro dany vyrobek

+* Planované mnozstvi kust

X/
°

Dobu trvani prostoje

X/
o

Celkové mnozstvi OK kusu

RS

» Celkové mnozstvi vyrobenych kust (zde jsou zahrnuty i NOK kusy

*,

COPQ

Pozornost bude vénovéana analyze poZadovanych vstupt pro vypocet COPQ. Na zakladé
reSerSni ¢asti této diplomové prace se zvolil vzorec pro vypocet cost of poor quality. Bude
vyhovovat nasim internim procestim a datim, které mame k dispozici z internich zdroja.
Tento vzorec je zvolen v omezené form¢ z divodu velké variability. Ta je zptisobena mimo
jiné zakaznickymi reklamacemi a findlnim zakaznikem, kdy nejde pfesné¢ specifikovat cena
dodani jednoho chybného kusu.

Bude se tedy pro naSe ucely pocitat COPQ pouze z internich vstupii. Vzhledem k povaze
nami zvoleného procesu, ktery dovoluje nékteré Spatné kusy také opravit, bude COPQ
rozdélen do dvou hlavnich kategorii, a to na NOK a Repair:

NOK Cost — Jedna se o vyrobek, ktery byl z divodu nedokonalosti v procesu vyroben
Vv neodpovidajici kvalit¢ urCené zdkaznikem a neda se opravit, aby této specifikaci

vyhovoval.
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Repair Cost — Jedna se o vyrobek, ktery byl z divodu nedokonalosti v procesu vyroben
v neodpovidajici kvalité uréené zakaznikem, ale je mozné tento vyrobek opravit.

Pro tyto dvé kategorie budou vyzadovana vstupni data, ktera se v ramci dané kategorie
seCtou a nasledné pro dalsi kalkulace bude pouzity pouze termin NOK Cost anebo Repair
Cost.

NOK Cost

+* Cena materialu

% Cena provozu vyrobni linky za jednotku casu

X/
o

Cena obsluhy vyrobni linky za jednotku ¢asu

>

¢ Vicenaklady spojené s likvidaci odpadového materidlu vzniklého timto procesem

L)

Repair Cost

X/
o

Cena materialu

X/
°

Cena provozu vyrobni linky za jednotku ¢asu

L)

» Cena obsluhy vyrobni linky za jednotku ¢asu

0

% Cena naro¢nosti opravy daného vyrobku

¢ Vicenaklady spojené s likvidaci odpadového materidlu vzniklého timto procesem

Tyto udaje jsou vzhledem k citlivosti vedené mimo monitorovaci systém vyroby a jsou
spravovany a kontrolovany managementem nakupu a financi. Na zaklad€ dotazovani bylo
sd€leno, ze znami pozadovanych udajii neni k dispozici pouze cena naro¢nosti opravy
daného vyrobku. Ostatni poZzadované udaje jsou k dispozici a bude je mozné za dodrzeni
vnitropodnikovych pravidel pouZit pro vypocet COPQ.

Cena naro¢nosti opravy daného vyrobku bude stanovena na zékladé téchto parametrt
¢ Ceny vstupniho materidlu vyzadovaného pro opravu

¢ Ceny obsluhy opravného stanovisté

Parametr ceny obsluhy od nés vyzaduje nasledujici polozky:
¢ Cena za jednotku prace ¢lovéka

¢ Idealni cyklicky ¢as dané opravy

Prvni parametr ma v naSem piipadé k dispozici oddé€leni ndkupu a financi. Idealni cyklicky

¢as pro opravy je fizen a monitorovan oddélenim Engineeringu.

Z udaj, jez jsou pozadovany ndm nasledné vychazi po brainstormingu nasledujici vzorce
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COPQ (NOK) = NOK Cost * poc¢et NOK vyrobku

COPQ (Repair) = Repair Cost * pocet NOK vyrobkt

Pti repair cost bude polozka vypocitana vzdy dle typu opravy u daného vyrobku, aby bylo
zaruceno korektni pfifazeni nakladi.

Na zaklad¢ vySe popsanych pozadovanych vstupnich parametrii vznikla procesni mapa

z pohledu poskytnuti informaci pro vypoc¢et COPQ(NOK) a COPQ(Repair)

Obriazek 8: mapa vystupu parametria potiebnych pro COPQ

Rizeni financi a nakupu Engineering

Cena materialu

Cena provozu vyrobni linky za jednotku casu

h 4

Cena obsluhy vyrobni linky za jednotku éasu
Cena naroénosti opravy dangho vyrobku Idedini cyklicky éas
Vicenaklady spojené s likvidaci odpadoveho

materialu

Y4

Zdroj: Zdroj vlastni tvorba na zaklad¢é Flowchart v teoretické ¢asti

Na zékladé¢ analyzy a mapovani soucasného procesu pro moznost implementace
optimalizace OEE a COPQ se zajistilo dostate¢né mnozstvi dat a parametrt, diky kterym je

mozno realizovat tuto optimalizaci a piejit k tvorbé planu pro zlepSeni v kroku 4.

Krok 4
Tato ¢ast se bude zabyvat ndvrhem pro zlepseni naseho procesu za pomoci zavedeni

OEE a COPQ.

V kroku 3 byl ziskan dostate¢ny piehled o danych pozadavcich pro zavedeni OEE a
COPQ. Oba tyto ukazatele je tieba monitorovat a v nasem piipadé diky elektronizaci vSech
vstupnich parametra také vyhodnocovat v co nejkrat$i dob¢. Jak tohoto feSeni dosahnout
bude feSeno za pomoci brainstormingu v tymu, jez se této aktivit€ vénuje a nasledné zanesen
do seznamu dle metody SW/2H (viz. Obrazek 5), jez je popsana v reSerSni Casti a pro nasi

aplikaci sledovani a zaroven popisu problémil pln¢€ vyhovuje.
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Obrazek 9 : ¢asovy plan akci

Bod What When  Where Why How Who How Much/Often
1 Poskytnuti cyklického ¢asu oprav KW 15  Virtualni uloZidté PoZadavek pro tvorbu ceny oprav  Vytvofit/aktualizovat seznam Engineering 1* za mésic
2 Poskytnuti cen pro COPQ KW 16  Virtualni uloZisté PoZzadavek pro vypocet COPQ Vytvofit/aktualizovat seznam Nakup a Finance 1* za mésic
3 Tvorba nového reportovaciho ndstroje KW 15  VirtudIni dloZisté Vystup OEE a OPE Vytvofit novy soubor v programu excel Kolar 1
4 Propojeni dat z COPQ do monitoringu KW 17 Virtualni té Automatizace procesu Propojit databazi a ostatni sobory Kolar 1
5 Optimalizace monitoringu KW 18  Virtualni uloZisté Vyhovéni pozadavkim "zdkaznika" Brainstorming a naslednd aktualizace ~ Tym 1* za mésic
6 Tvorba Gemba nasténky KW 19  Vyrobni hala Visual management tvorba na zékladé brainstormingu Engineering 1
7 ZkuSebni provoz KW 19  Firma X Test stability Report se bude vyhodnocovat 3 tydny  V/yroba 1* 3 tydny
8 Provazani OEE na informaéni tabuli KW 20  Vyrobni hala Visual management Uprava vzdalené zobrazovaci plochy Kolar N/A
9 Prezentace vysledku KW 22 Man. Meeting  Vystup Close up meeting Tym N/A 4

Zdroj: Vlastni tvorba

Na zaklad¢ vySe uvedeného planu byl proveden odhad jednotlivych aktivit a
Casového ramce. A nasledné byl vy¢islen predbézny naklad na realizaci opatieni. Pro
vypocet cen realizace je z divodu utajeni pouzitd ptibliznd hodnota, ktera pomérové
reprezentuje aktudlni cenu implementace, kde v tomto ptipadé bude pouZita cena hodiny

prace 300 K¢.

Tabulka 3 cena implemetace optimalizace

Materialové Cena
zavedeni
600,00 K¢
6 600,00 K¢
3 000,00 K¢
300,00 K¢

1 500,00 K¢

Pocet hodin | naklady
2 0,00 K¢
22 0,00 K¢
10 0,00 K¢
0,00 K¢

0,00 K¢

3 000,00 K¢

3 600,00 K¢

0,00 K¢

0,00 K¢

| O N O -

0,00 K¢

300,00 K¢

Celkem

Zdroj: Vlastni tvorba

15 900,00 K¢

Tyto prvni ¢tyfi kroky, jez byly realizovany, nds nyni posouvaji do dalsi faze cyklu PDCA
ato do 5. kroku.
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3.1.2 Délej

Cilem této sekce je implementace navrhnutych opatfeni, zaznam a vyhodnoceni
jejich dopadu. Tento cil je realizovan vyuzivanim, které jsou popsané v teoretické Casti.

V piipadé této diplomové prace je toto demonstrovano na prikladu feSenym firmou X.

V této Casti se veénujeme realizaci a sledovani naplanovanych aktivity. Pro
monitorovani byl pouzit Gantiv diagram, které byl popsén v reSerSni ¢asti. Gntlv diagram
je ve firmé X bézné pouzivan, a proto byl zvolen jakozto vhodny ndstroj pro sledovéani

prubéhu aktivit. Obrazek nize je vystiizek z Gantova diagramu tohoto projektu.

Obrazek 10 : snimek obrazovky z gantova diagram

Planovany  Planované
v v Zagitek  Dobatrvéni % Plnani
start trvéni cw

1 2 3 456 7 8 9 101112131415 16 17 18 19 20 21 22 .

Aktivita

o
Poskytnuti cyklického €asu oprav 15 1 15 1 100%

Poskytnuti cen pro COPQ 16 1 16 1 100% I

Tvorba nového reportovaciho nastroje 15 1 15 1 100% I

Propejeni dat z COPQ do monitoringu 17 1 17 1 100% I
Optimalizace monitoringu 18 1 18 1 100% I

Tvorba Gemba nésténky 19 1 19 1 100% I
Zkugebni provoz 19 3 19 3 100% -
Provazani OEE na informaéni tabuli 20 1 20 1 100% I

Zdroj: vlastni tvorba dle firemniho modelu

Na zaklad€ naplanovanych aktivit byly provedeny vSechny akce s nimi spojené
V nami urceny cas a doSlo tak k vytvofeni monitorovaciho nastroje pro OEE a COPQ. Jeden
z vystupt brainstormingu béhem optimalizace monitoringu bylo vytvoreni separatniho
souboru na monitorovani COPQ. Dlvodem bylo monitorovani citlivych dat. V tomto
pfipad¢ ma k tomuto souboru ptistup pouze vrcholové vedeni firmy a v pfipad€ potieb jsou

tato data k nahlédnuti u vedoucich pracovnikii managementu financi a nakupu.
Diky vytvofeni monitorovacich nastroji pro OEE a COPQ jsou nyni k dispozici 2

soubory, jak zminéno vyse, kde ukazky grafickych vystupl jsou nize. Data zde pouZita jsou

op¢t jen orientacni z divodu zachovani anonymity firmy X a na vysledny dopad neméji vliv.
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Obrazek 11: Graficky vystup OEE tydenni )
OFE Chart

86% 85,0%
8% gon 85% 3

mDostupnost  m Viykon Kvalita mOEE

Zdroj: Vlastni tvorba z reportingu pro vyrobu

Vyse je zobrazen tydenni vystup za vSechny linky jako celek. Tento graf je
prezentovan na tydennim jednani managementu a na jeho zadklad¢ jsou nové navrhované
priority pro vyrobni firmu X. Jako detailni podklad je pak nasledné vyuzit OEE graf pro

jednotlivé linky. Viz obrazek nize.
Obrizek 12 : OEE pro jednotlivé linky

OEE

93%

54%
85% 7% 6%
81%
. i 7% TT%
66%
— 4% 62%
sa%
405
4%
5% 25% 25%
21%
1e% I 17%

Zdroj: Vlastni tvorba

91%

Nize je dale k dispozici nahled na COPQ, kde jsou data opét upravené z diivodi
zminénych vyse. V této praci prezentuji 2 grafy, a to prvni na pifehled COPQ pro jednotlivé
linky a druhy COPQ na tydenni bazi za v§echny vyrobni linky. Tyto data spolu s OEE jsou

prezentovani na tydenni porad¢ vedeni a ndsledné je to vstup pro ur€ovani priorit firmy X.
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Obrazek 13 : tydenni piehled COPQ
COPQ - WEEKLY

200000 470 842 Ki

450000 421 618 KE

374 578 ki 378 385 K¢

I I I

Obrazek 14 :Tydenni pi‘ehled COPQ pro jednotlivé vyrobni linky
COPQ - Weekly / Line

400000 373 801 KE

350000

300000

250000

200000

150000

100000

50000

0

Zdroj: Vlastni tvorba

70000 K&

z 59 073 K&
60 000 K& 57 834 KL

53 936 K

50 000 K&
40 000 K& .

33 948 KE

) 28941 Ki . 28715 KE
30000 K& 25 681 kZ 822 KE
22742 K
20000 K&
12 574 K&
8948 K 5304 K&
10000 kE I 4483 KE
DK I |

Linka1l Linka2 Linka3 Linka4 Linka5 Linka6 Linka7 Linka 8 Linka9 Linka 10 Linka 11 Linka 12 Linka 13

Zdroj: Vlastni tvorba

Na zaklad¢ prezentovanych grafii a testil, které prob&hly v prub&hu optimalizace
procesu firmy X zavedenim monitorovani OEE a COPQ, byla dokoncena ¢ast cyklu PDCA,
a to ¢ast DO, ve které doslo k zavedeni jednotlivych polozek. Je mozno pfistoupit k dalsi

Casti, a to k ¢asti Kontrolu;.
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3.1.3 Kontroluj

Tato sekce ma za cil provést kontrolu a vyhodnoceni ziskanych dat ze sekce Déle;.

Jako jeden z moznych piistupu je tato metoda sekce demonstrovana na postupu firmy X.

Tato cast se vénuje kontrole nami zavedenych aktivit a jejich dopadu na firmu. Pro
zjisténi efektivity a predpokladaného vysledku byl svolan meeting s vedenim firmy, kde byly
predstaveny veSkeré dostupné materidly a akce, které byly zminény v pfedchozich krocich

praktické casti této diplomoveé prace.

Na zékladé meetingu s vedenim bylo vyhodnoceno, ze nové ukazatele pomahaji
znacn¢ ovlivnit orientaci vnitropodnikové strategie, na které vyrobni procesy piesné se
zaméfit a nadale zlepSovat. Diky zavedeni monitorovani parametri OEE a COPQ tak firma
X dostala novy nastroj, diky kterému muze posunout a zlepsit svoje vyrobni procesy cilené
s moznosti alokace firemnich zdroji spravnym smérem. Finanéni dopad nekvality vyroby
na podnik se projevil rychle, a to z divodu, Ze uz v prubéhu testovani se ukazalo, ze linky,
na které se doposud zaméfovala cinnost podplirnych oddé€leni, nejsou dle novych
monitorovacich parametri az tak zasadni oproti jinym procesiim, které se povazovali za

méné problematicke.

Diky témto informacim z jednani se mizeme piesunout do posledni faze cyklu

PDCA ato Jedne;j.
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3.1.4

Jednej

V tomto kroku se nové optimalizovany proces bude standardizovat, aby do budoucna

firma nepfisla o know how a nasledn¢, kde nasledné bude doporucen dalsi krok pro novy

PDCA cyklus, Praktické provedeni této aktivity je demonstrovano na firmé X.

Aby nove¢ nastavené procesy nebyly v rozporu se sou¢asnym management kvality firmy

X, kde by tento rozpor nasledné vyustil v nalezy u internich, zakaznickych a certifika¢nich

auditli. Z tohoto diivodu se v rdmci této optimalizace vytvofili a zaktualizovaly nésledujici

dokumenty

X/
L X4

X/
L X4

Vytvoieni pracovni instrukce pro aktualizaci reportingu

Vytvoieni pracovni instrukce pro aktualizaci vstupnich dat pro vypocet COPQ
Vytvoreni pracovni instrukce pro aktualizaci vstupnich dat pro vypocet OEE
Aktualizace procedury pro oddéleni financi a nakupu, kvality, Engineeringu
Aktualizace manualu kvality

Aktualizace interniho auditového dotazniku

Na zakladé splnéni cilii projektu optimalizace veden¢ho metodikou PDCA a dokonceni

posledniho kroku, a to kroku Jednej, se na zdklad¢ poznatki oteviela cela fada novych

moznosti, jak procesy firmy nadale zlepSovat. Diky souc¢asnym vysledkiim zde na zakladé

brainstormingu vzeslo n¢kolik novych podmétii na optimalizaci, jez by mohli byt zavedeny

Vv dal$im projektu fizenym metodikou PDCA, ktera se spolecnosti X osvéd¢ila.
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3.2 Optimalizace procesu na zakladé vysledki OEE a COPQ

Diky tomu, Ze firma X disponuje nové zavedenymi nastroji, které slouzi pro
monitorovani efektivity vyroby, je mozno pifesn¢ identifikovat problémy, na které je
Z pohledu financi vyhodné zaméfit firemni zdroje. Z tohoto divodu bude cyklus PDCA
aplikovan znovu s tim, ze nyni bude hleddn specificky vyrobni proces, ktery by mohl

dopomoci ke zlepseni efektivity a tim padem zlepSeni finan¢niho dopadu na spole¢nost X.

3.2.1 Planovani

Tato cast se bude vénovat definici cile pro optimalizaci firemniho procesu, analyze
potfebnych zdroji pro optimalizaci procesu, navrhem na optimalizaci vybraného tématu
/témat a sestaveni tymu, ktery se optimalizaci bude vénovat a schvalenim managmentu, ktery

tuto aktivitu bude podporovat z diivodu dosazeni stanoveného cile.

Tento postup bude predstaven na ptikladu firmy X. Pro pfehlednost budeme k této

¢asti pristupovat tak, jak udava ptiloha 1.

V ramci Planovani, stejn¢ jako v ptedchozim cyklu PDCA, se bude stanovovat cil,
které¢ho je videalnim ptipadé mozno dosdhnout. Vzhledem k faktu, ze firma X nyni
disponuje daty, které piedtim neméla k dispozici. Je mozné ptistoupit k prvkim analyzy
soucasného problému tak, Ze za pomoci COPQ ur¢ime vyrobni proces, ktery je tieba zlepsit
a nasledné provedeme analyzu za pomoci Paretova diagramu tak, aby bylo ziejme, jaké

problémy v nasem ptipadé ovlivituji cenu nekvality nejvice.
Pro stanoveni cile je nyni dalezité¢ urcit, jakd vyrobni linka ndm déla nejvéetsi

problém. Této ¢asti se docili tak, Ze na zékladé nami dostupnych dat se provede analyzu, kde

vystupem bude seznam vyrobnich linek, které jsou nyni problematické.
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Tato analyza je realizovdna za pomoci paretova diagramu, ktery na zékladé jeho
vyhotoveni graficky znazorni, kterd z linek mé v ptipadé firmy X nejvétsi financni ztraty

z pohledu nekvality vyroby a procesti s nim spojenych.

Obrazek 15:Paretiv diagram tydenniho COPQ
Paretiiv diagram tydeniho COPQ

250 000 K& 100%4.00,00%

218394 KE 90,00%

200 000 Ké 20,00%
70,00%
150 000 Ké 60,00%

50,00%

copq

100 000 Ké At K 40,00%

30,00%
485934 Kiys 797 ki 3
40332KE3gBIOKE 5 20/00%
C30 828 KE29 367 KCys 547 ks 327 ke
I I I I 16263 KE  10,00%
l l . 0,00%

Linka 2 Linka 12 Linka 13 Linka7 Unkal LUnka9 Linkall Linka3 Lnka5S Lnka4 Linka6 Linkal0 Linka3
Nazev Linky

50000 K&

0KE

Zdroj: Vlastni tvorba

Vstupni data byla zvolena pro obdobi posledniho tydne, aby se feSili, co nejaktualné;si
problémy. Po prostudovani vysledku, které byly na zaklad¢ analyzy ziskany, vyplynulo, ze
je problém s vyrobni linkou ¢islo dvé. Vysledky vyrobni linky ¢islo dvé reprezentuji celkové

29 % z celkovych COPQ za celou vyrobu a rovnaji se 218 394 K¢.

Diky témto informacim se mize pfistoupit k hlubsi analyze téchto vyrobnich procesi, kde
cilem bude odhalit, jaka slozka a nasledné jeji podsekce tohoto procesu ma nejvétsi dopad
na tento proces. Téchto vystupl se docili tak, ze si diky dostupnym informacim provede

detailni analyzu COPQ jednotlivych linek.
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Obrazek 16: Paretiv diagram COPQ linky ¢.2
Paretuv graf pro dil islo : sestava v celkové hodnoté NOK: 218394 K¢

200000 K& 00 250 & 100,008 100,008
— L97.75%
120000k 173310KE T 50,008
SrmE T
160000 KE N 20,008
140000 KE J0,008
120000 KE 0,008
o -
no 100000 K2 0,008
[ &)
80 000KE 40,008
E0 000 KE 30,008
40 000 KE 20,008
20 00KE 1BSTEKE 11328 K¢ . 10,0086
=8 4637 KE 3 270 KE 1635 K2
DKE 0,00%
ipatné nasazene Chyba pri Cybafinalniho Netésnost Zkrhanec Nzjeti Epatnd
vika Zroubovani testu namentovany

driak
Vada

Zdroj: Vlastni tvorba

Nyni se na zéklad€ predchoziho rozhodnuti provede detailni rozpad COPQ pro linku ¢islo
2. Tyto data, ktera jsou nyni zobrazena v tydennim Paretové diagramu, ukazuji, Ze nejveétsi
dopad v ramci linky ¢islo 2 piedstavuje polozka ,,Spatné€ nasazené viko®, které reprezentuje
celkove 79,36 % o celkovém finan¢ni ¢astce 173 310 K¢. Diky této informaci se nyni vi, Ze

by bylo velice vyhodné se zaméfit na tento problém a pokusit se o jeho feSeni.

Tento zamér byl pfedstaven vedeni spolecnosti, kde na zaklad¢ jednani s vedenim a
jednatelem bylo doporuceno zapracovat mimo soucasny cil (optimalizace procesu nasazeni
vika) také to, ze u aktivit, které se tykaji pfimo vyrobniho procesu musi byt ptfitomen

pracovnik vyroby a nejenom administrativni pracovnici.

Pridani tohoto pozadavku se nijak nerozchazi s metodikou a vzhledem k tomu, ze cilem je
analyza pticiny daného problému, je velice vhodné pfizvat k feSeni také osoby, které jsou
S danym procesem piimo spojeny.

Na zékladé tohoto jednani byl vznesen dotaz na pracovniky vyrobni linky ¢islo 2, ktery
Z operatorl pracuje na pozici, jez vykonava tuto aktivitu a nasledné i pozadavek o jeho Gcasti

pfi analyze a navrhu na feSeni problému.
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Diky této casti je nyni stanoven tym, ktery ma tento problém fesit, kde v tomto piipadé se
jedna o

¢+ Pracovnik odd¢leni vyroby

¢+ Pracovnik odd¢€leni engineeringu

% Pracovnik oddéleni kvality

Tento tym byl pfedstaven vedeni, které¢ nasledné vyjadtilo svoji podporu pro zahajeni této
aktivity. Diivodem tohoto kroku je ziskani oficidlni podpory vedeni firmy, a to z divodu,

aby byla zajiSténa podporu v rdmci této aktivity.

Nyni se provede mapovani procesu vyroby, kde se popiSe proces montdze vika.

1. Vezmeme dil ¢islo jedna a ptilozime viko tak, aby bylo mozné zatlouct toto viko na
dil ¢islo jedna.

2. Vezmeme kladivo a nasledné¢ provedeme zaklepani.

3. Zkontrolujeme, zda viko bylo zaklepano po kontrolni znaceni

4. V ptipad¢, Ze se tak nepovedlo a neni mozné provést napravu, tento dil odlozime do
boxu pro opravu

5. V pfipadé, ze je vse v poradku, pfedame tento dil dal do procesu.

Na zaklad¢ popsani operaci tohoto procesu a jeho demonstrace na vyrobni lince mé tym,
ktery tento problém fesi piedstavu o fungovani daného procesu, kde tyto poznatky budou
slouzit jako vstup do dal§iho kroku analyzy. Predtim nez ale k analyze dojde, bude
provedeno prozkoumani vykresovd dokumentace, kterd se piimo tyka této operace.

Pro stanoveni kofenové pfi¢iny se vyuZije nastroje managementu kvality. Piesnéji dalsi
Z néstrojl, které se doposud na zdkladé€ literarni reSerSe nevyuZili a to metodu 5* pro¢. Kde

cilem bude pfijit na to, kde je problém z pohledu procesu.

Pro definici postupu pro vhodné feSeni se za¢ne tim, Ze se polozi stézejni otazka: ,,Pro¢

musime opravovat nasazeni vika.“ Dle reSersni ¢asti v rdmci metody péti pro¢ je dulezité
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Mrwe

ptat se tak dlouho, nez se zjisti pfi¢ina problému. Pro zji§téni pfiCiny se pouziji tfi vétve

metody péti proc, tak jak je popséano v literarni ¢asti této diplomové prace.

Specificka vétev:

Tabulka 4 : Specificka vétev péti pro¢

Otazka Pro¢ musime opravovat nasazeni vika?
. Odpovéd | Protoze je viko Spatn€é dosednuté
Otazka Pro¢ je viko Spatné dosednuté?
? Odpovéd | Protoze naklepavani vika je obtizné
Otazka Pro¢ je naklepavani vika obtizné
° Odpoveéd | Protoze nékteré dily jsou pfilis tésné
Otéazka Proc€ jsou nekteré dily pti montazi prilis tésné
) Odpovéd’ | Protoze tolerance dilu umozni v nékterych ptipadech rozdil 0,1 mm
Otéazka Pro¢ vykresova tolerance umozni vznik rozdilu mezi dilci 0,1mm
> Odpovéd | Protoze tolerance pro dany rozmér je +- 0,2

Zdroj: Vlastni tvorba dle metody 5 Pro¢

Detekéni vétev:

Tabulka 5: Detekéni vétev metody péti pro¢

Otazka Pro¢ musime opravovat nasazeni vika?
. Odpovéd | Protoze dily jsou obc¢as velmi té€sné
Otazka Pro¢ jsme si nevSimly, Ze jsou dily velmi tésné
? Odpoveéd | Protoze to ze zacatku nebyl problém
Otazka Pro¢ to ze zacatku nebyl problém?
’ Odpoveéd’ | Protoze ze zaCatku vyroby mél dil vEétsi rozmer
Otazka Pro¢ m¢l dil ze zacatku vétsi rozmeér?
) Odpoveéd’ | Protoze v soucasné dobé je nastroj v opotfebovaném stavu
Otazka Pro¢ je nastroj v opotfebovaném stavu, ktery umozni rozdilu az 0,1mm?
> Odpoveéd | Protoze tento rozmeér nebyl povazovan za kriticky

Zdroj: Vlastni tvorba dle metody 5 Pro¢
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Systémova vétev:

Tabulka 6: Systémova vétev metody péti pro¢

Otazka Pro¢ musime opravovat nasazeni vika?

. Odpoveéd’ | Protoze tento rozmér nebyl povazovan za kriticky
Otazka Pro¢ nebyl povazovan za kriticky?

2 Odpovéd’ | ProtoZe na prvotni vyrob¢ probéhla montaz bez problému
Otéazka Pro¢ nebyla monitorovéana vyroba i pozdéji?

’ Odpovéd’ | Vyroba monitorovana byla jen neodhalila tento problém
Otéazka Pro¢ neodhalila tento problém?

) Odpovéd’ | Protoze se vyroba monitorovala pouze z pohledu kvality.
Otazka Pro¢ to nebyl problém z pohledu kvality?

5 Vysledky kvality ukazuji, Ze tato vada zastupovala pouze 17,57 %
Odpoved

z celkového poctu chyb a nebyla ji pfifazena finan¢ni hodnota

Zdroj: Vlastni tvorba dle metody 5 Pro¢

Na zéklad€ metody péti, pro¢ se maji definovat tfi pfi¢iny problému.

% Vétev specificka: tolerance pro dany rozmér je +- 0,2

¢ Vétev detekéni: rozmér nebyl povazovan za kriticky

s Vétev systémova: vyroba monitorovala pouze z pohledu kvality.

Dle reSersni ¢asti je tato metoda vyuzivana bud’to samostatné anebo také pii pouZzivani

metody rybi kosti. Pro ovéfeni, zda tato metoda dodala potfebné informace, provedeme 1i

tuto metodu, aby bylo mozné porovnat nase vysledky. Nicméné nebude se vysledek metody

peti pro¢ automaticky zanéaset do analyzy rybi kosti. Mohlo by dojit k porovnani vystupti

jednotlivych metod, aniz by doslo k jejich propojeni.

Pro realizaci této metody se pouzije pravidla z reSerSni ¢asti, a to, jak fika (Nenadal,2018)

++ Diskuze je vedena pouze jednou osobou (moderatorem)

% V jeden okamzik mluvi pouze jedna osoba

X/
L X4

¢ Kazdy néapad se v prvotni fazi nesmi kritizovat

+» Kazdy néapad je nutné zaznamenat
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¢+ Je zde naprosta volnost, co se tvorby nazoru tyce

Dle dodrzovani téchto pravidel byla provedena schiizka. Na tuto schiizku kromé cClena
soucasné¢ho tymu bylo pozvano vice lidi, jez jsou s timto procesem spojeni, a to pracovnik
opravného stanoviste, liniovy vedouci daného useku a sménovy mistr. Tito lidé byly pfizvani
z diivodu zkusSenosti s danym procesem a jinym thlem pohledu, ktery byl v souc¢asné dob¢

k dispozici.

Toto jednani bylo tedy o celkovém poctu 6 lidi, kazdy z ucastniku tohoto jednani byl ptedem
informovan o pfedmétu této schiizky a pted zahajenim samostatné analyzy byly ozndmeny

pravidla, které toto jednani méa dodrzovat.

Na zaklad¢ tohoto jednani byl sestaven diagram rybi kosti ohledné problému a jeho vysledek

je zobrazen a popsan nize.

Obrazek 17 : analyza rybi kosti

Vedeni Metoda / méfeni Clovék

0| Nékup levného materialu 2| Operétor $patné posuzuje zaklepani 3| Oprator $patné nasazuje viko
0| Nakup tnich néstroji 1| Prosla kalibrace méficich pristroji 1| Operator klepe pouze na jedno misto
Problém
Opravovani nasazeni vika
3| Spatné osvétleni procesu 0| Spatné zvoleny typ kladiva 2| Dil nespliiuje rozmméry

5 Sestava dili je moc tésna

6 $patné navrzeny dil

Prostredi Stroj Material

Zdroj: Vlastni tvorba na zaklad€ metody rybi kosti

Z této analyzy vyplynuly mozné pfiCiny, které dle pravidel pro rybi kost bylo kazdé
z moznosti ptidéleno ¢islo odpovidajici po¢tu hlasi od zaastnénych. Tyto body byly
ptidéleny, jak je popsano v reSer$ni ¢asti. Proto kazdy navrh poté co doslo k prezentaci od
navrhovatele a v navazujicim kole doslo na zaklad¢ diskuse k hlasovani. Tento finalni
vystup byl pro ptehlednost ptepracovan do vystupni tabulky, ktera je sefazena od dle tymu
nejpravdépodobnéjSich pficin  k t€m nejméné pravdépodobnym. S tim, Zze navrhy
s celkovym poctem 0 hlast, kde se 1 autor navrhu po vyslechnuti navrhi ostatnich rozhodl

jeho navrhnuté ¢asti nepftifadit sviyj hlas.

66



Tabulka 7 : souhrny ptehled hlasovani z rybi kosti
Pocet hlasi Mozna pric¢ina

Spatné navrzeny dil

Sestava dilti je moc tésna

Operator Spatné€ nasazuje viko

Spatné osvétleni procesu

Dil nesplituje rozmeéry

Operator Spatn¢ posuzuje zaklepani

Operator klepe pouze na jedno misto

PR, NN W W oo

Prosla kalibrace mé&ficich piistroja

Zdroj: Vlastni tvorba na zakladé metody hlasovani pro rybi kost

Naskyta se moznost porovnat ob¢ analyzy, a to jak metodu 5 pro¢, tak metodu rybi kosti.
Diky porovnani se zjistilo, Ze metoda péti pro¢ nam feSila izce vymezenou oblast, kde

vysledkem byly 3 potenciondlni pficiny.

¢ Vétev specificka: tolerance pro dany rozmér je +- 0,2
% Vétev detekeni: rozmér nebyl povazovan za kriticky

% Vétev systémova: vyroba monitorovala pouze z pohledu kvality.

V ptipad¢ pouziti metody rybi kosti bylo diky pravidlim pro jeho tvorbu specificky:
% Kazdy néapad se v prvotni fazi nesmi kritizovat
% Kazdy néapad je nutné zaznamenat

¢ Je zde naprosta volnost, co se tvorby nazoru tyce

Docileno vétsi skaly moznych piicin, kde nékteré jsou zminény i v prvotni analyze péti proc.
Problémy tymu, ktery provadél analyzu rybi kosti, se nyni jevi jako nejpravdépodobnéjsi
moznou pficinou, a to ,,Spatné navrzeny dil*“ nebyl v nasi prvotni analyze vibec zahrnut.

Tento ndvrh moZné pfic¢iny byl navic vznesen jednim z novych ¢lenii tymu. To ukézalo i na

dalsi nedostatek v prvotni analyze, a to nedostatecnd zédkladna v ramci ¢lenti tymu.

Z tohoto ditvodu by bylo pfisté vhodné&jsi pouzivat pii feSeni téchto problému nejdiive

metodu diagramu rybi kosti a nasledné vyuzit metodu péti pro¢ pro lepsi specifikaci vystupu
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z dané analyzy. Tim by me¢lo byt docileno vétsi presnosti pro mozné feSeni daného

problému.

Nyni diky nové stanovenym potencionalnim pfi¢indm se pfistoupi k ¢asti, kde se bude hledat
mozné feSeni problému. Tyto feSeni budou pro jednotlivé polozky, kde dojde ke kombinaci,
jak vystupu metody péti pro¢, tak i metody rybi kosti. A pro kazdy z téchto vystupu bude

navrzeno feSeni a zhodnoceni finan¢ni naro¢nosti pro zavedeni.

Navrh FeSeni pro problém &islo 1 (Spatn& navrZeny dil) a problému — tolerance pro

danv rozmér je +- 0.2

V ramci feSeni tohoto problému bylo svoldno jednani o mozné naprave pro tento problém.
Tohoto jednani probihalo na zaklad¢ prezkoumani vykresové dokumentace danych dila.
V prubéhu jednani bylo prozkouméano mnoho faktort tykajicich se postizenych dilt.

¢ Dilezitost jednotlivych rozméri

% Moznost zmény rozméru téchto dilt

¢ Dopad zmén na nasledujici proces vyroby

Na zaklad¢ prezkoumani téchto bodi bylo zjisténo, Ze nas vyrobek musi spliiovat vétSinu
z pfezkoumanych parametrii a naptiklad zmény celkového priméru vika ptfipadné protikusu

neni technicky moZna.

Nicméné vzhledem k faktu, Ze v dals$i ¢asti procesu vyroby dochézi ke spojeni danych ¢asti
svarenim, aby byla zarucena tésnost, byla navrzena technologickd zména, a to vytvoreni
navadéci hrany pro danou montdz za pomoci dodate¢ného zkoseni. Toto zkoseni ma
celkovou délku 1 mm a v misté, kde se dotyka protikusu navrh ,,rozsiti* vstup celkové o 1
mm ( 0,5 mm na kazdé stran€). NiZe je navrh pro orientaci z divodu utajeni neni zde pouzit

vykres, ale pouze imitace zmény pro doplnéni piedstavy o zmeéné.
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Obrazek 18 : navrh nového ukosu

zdroj: vlastni tvorba

Toto feSeni dle prozkoumani vykresové dokumentace, zdkaznickych i internich pozadavkl
nijak neohrozi nas vyrobek. A je zde velkd pravdépodobnost, ze by to mohlo nés problém

znaéné ne-li zcela vyftesit.

Proto vystupem pro tento bod bude vytvoteni tikosu na vnitini spodni (kontaktni) hran€ vika.

Na tomto zakladé¢ se provede kalkulace nakladii pro implementaci tohoto feSeni. Kde jediny
vicenaklad, ktery bude pro tento ndvrh potieba, je uprava nastroje Tato Gprava je vyc€islena
externi firmou na 12 000 K¢, kde se bude jednat o Gpravu 2 ndstroja, které jsou ve firme
dostupné. Tedy o celkovou castku 24 000 K¢&. Diky takto upravenému nastroji nebude
potieba nijak zasahovat do procesu a tento kos bude proveden v ramci operace, ktera je

nyni soucasti programu a nebude mit Zadny dalsi vliv naptiklad na dobu vyroby tohoto dilu.
Vzhledem k cenové naro¢nosti bude nejprve ve firmé vyrobeno nekolik testovacich vzorkl
vika tak, aby byla odzkousena funkénost této hrany. Poté co se provede test a vysledek bude

pozitivni, bude pfistoupeno k navrhnuté tipravé nastroju firmy X.

Pokud tato zména bude mit pozitivni dopad na zdkladé této zmény, bude nadale upraven

vykres vyrobku a tento kos bude zatfazen mezi kritické rozméry pro tento dil.
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Navrh reSeni pro problém: vvroba monitorovala pouze z pohledu kvality

Na zéklad¢ Setieni tohoto problému soucasny proces diky zavedeni monitorovani vyrobnich
parametrit za pomoci COPQ a OEE je nyni mozné obdobny problém odhalit. Toto tvrzeni
podporuje fakt, ze problém (Spatné nasazené viko) byl rozpoznan az poté, co byl v ramci
firmy X zahajen prvni cyklus PDCA po zavedeni monitorovani procesu také na zakladé
COPQ a to proto, ze veskeré vyrobou rozpoznané problémy, opravy, prostoje, poruchy atd.
jdou nyni kvantifikovat na zaklad¢ finan¢niho ukazatele a jsou pak zpé&tné monitorovany
nejenom ukazatelem kvality, ale také vykonosti a dostupnosti. Coz vede k efektivnéjsi

kontrole a nasledné alokaci zdroju firmy tam, kam jsou potieba.

Pro ovéteni tohoto tvrzeni, byla vytvofena srovnavaci tabulka a néasledné i graf, ktery

ukazuje rozdil mezi poctem kusti a COPQ.

Tabulka 8 : Monitorovani kvantity ve srovnani s COPQ

Néazev chyby pocet kust Cena vad Procentualni zastoupeni vady
Chyba pfi Sroubovani _ 16578 45,70%

Skrabanec 238 4687 23,24%

$patn€ nasazené viko 184 _ 17,97%

Chyba finalniho testu 63 11328 6,15%

Spatné namontovany drzak 39 1635 3,81%

Najeti 25 3270 2,44%

Netésnost 7 7586 0,68%

Zdroj: Vlastni tvorba

Tato tabulka zobrazuje Zadany vystup. Je moZno si v§Simnout toho, Ze tydenni pocet chyb pfi
Sroubovani je celkem 468 a cenova hodnota této chyby je celkem 16 578 K¢&, kdeZto u Spatné
vlastnosti procesu, kde u této chyby dochazi k vyhozeni celého kompletu, kdezto chyby pfti
Sroubovani dochazi pouze k opraveé nedoSroubovaného Sroubu.

Diky tomuto praktickému piikladu je moZno potvrdit rozdil mezi ukazatelem kvality a
COPQ a jeho dtlezitosti z pohledu monitorovani ve firm¢, kde diky této moznosti lze

realizovat zlepSovaci procesy tam, kde se to firmé nejvice financné vyplati.
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Pro lepsi orientaci byl vytvoren jesté graf pro vizualizaci tohoto zjisténi.

Obrazek 19 : Graf rozdilu poctu vad a jejich vycislenou hodnotou

Parovnani poéth chyb s jejich vyéislenou hodnotou

500 458 200000 KE
450 173 310K 120000 K2
400 150000 K2
350 140000 KE
£ .
§ 300 - JZCIOOCIKC' g
) E 250 100000 K2 8 ) 0
£ 200 B0000KE W podet kusi
150 50 000KE W Cena vad
100 &3 40000 KE
50 * . 135Kk 7586 K 20 000KE
a - ,* e e
Chyba pfi Sroubowvani Skrdbanec Ipatné nasazenéviko Cybafindiniho testu Spatné namontovany Najeti MNetésnost

dridk

Popis vady

Zdroj: Vlastni tvorba

Tento graf potvrzuje kofenovou pfic¢inu z toho diivodu, ze ne kazda vada ma stejny finan¢ni
dopad. V tomto ptipadé je pocetné nejcastéjsi problém chyba pii Sroubovani, ale finanéné je
nejpodstatnéjsi praveé Spatné nasazené viko a jeho oprava je oproti chybé Sroubovani znacné

finanén€ naroc¢na.

Z tohoto dlivodu pro tento problém nyni neni potiebné fesit napravu. JelikoZz jiz byla v rdmci

firmy zavedena.

Navrh reSeni pro problém: Spatné osvétleni procesu

Na zakladé podnétu, ze dany proces montaze vika je Spatné osvétlen. Je provedena inspekce
daného prostoru a na jejim zaklad¢é je zjiSténo, ze osvétleni pracovniho mista spliuje
pozadavky pro dané pracovisté za predpokladu, kdy operator odstoupi od vyrobku a provede

dle kontrolni instrukce naslednou kontrolu korektnosti nasazeni z ptedni strany.
Nicméné v prabéhu této operace dochazi k zastinéni zdroje osvétleni operatorem, ktery je

V soucasném stavu bohuzel nevyhnutelny, coz vede ke zhorSeni osvétleni kontrolovaného

vyrobku a s tim spojené kontrole.
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Na zéklad¢ zjisténi je navrzena uprava pracovisté tak, ze bude namontovano dodatecné
osvétleni, které zaruci dostateény svételny komfort pro danou operaci. A to tak, ze bude do
prostoru nainstalovano osvétleni za pomoci LED pasky a nésledného zastinéni, aby nebyl
osvicen operator. Tento navrh vychdzi na 1 257 K¢. Kde nejvétsi ¢astka spociva v cené LED
pasky, ktera na potfeby daného procesu vychazi na 657 K¢, ostatni polozky se realizuji

Z internich zdroji a jejich predpokladana castka je 600 K¢.

Vzhledem k finan¢ni nenaro¢nosti této zmény tym rozhodl o jeho realizaci v co nejkratsi
dobg.

Navrh feSeni pro problémy spojené s pracovnikem.

Dle naseho zjisténi je v seznamu moznych pficin problému vice jak jedna mozné pficina
spojena s pracovniky vyroby. Z tohoto diivodu je na zaklad¢ debaty zainteresované skupiny

mozno shrnout v§echny zjisténi do jedné skupiny, které jsou:

% Operator $patn¢ posuzuje zaklepani
¢ Operator klepe pouze na jedno misto

¢ Operator Spatn¢ nasazuje viko

Tato skupina je vytvofena na zakladé spolecného rysu a to, Ze je spojena se zkuSenosti
operatora, ktery se na dané pozici nachazi. Diky tomuto seskupeni je ndsledné proveden
pokus, kde pracovnik v nasem ptipad¢ oddéleni kvality, ktery tento proces nikdy neprovad¢l

je postaven do role operatora a nasledné provadi vSe dle instrukeci.
Tento experiment po 2 hodinach pfinese nasledujici poznatky:
¢ Pracovni instrukce jasn¢ netikd, jak ma operator postupovat pii zaklepavani
%V piipadg, Ze jsou vika velmi tésna je proces zaklepavani pro nezkuseného operatora
velice obtizny

¢ Pracovni pozice je zna¢né fyzicky naro¢na

Z t&chto zjisténi bylo pfistoupeno k navrhu nasledujicich feseni a to.
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¢ Vytvofeni pravidla, které nyni stanovuje vyménu pracovnika kazdé dvé hodiny, aby
bylo zamezeno nadmérné tinave operatora

¢ Vytvofeni vizualni pracovni instrukce, ktera ukazuje optimalni metodu zaklepavani

Tyto napravné opatieni budou také zavedeny v co nejkratsi dob€ z divodu, Ze se nejedna
0 zasah do vyrobniho procesu z pohledu zmén technologie, nebo zmén pracovniho postupu,

ktery by narusil nastavené tempo vyroby.
3.2.2 Délej

Cilem této sekce je implementace navrhnutych opatfeni, zaznam a vyhodnoceni
jejich dopadu. Tento cil je realizovan vyuzivanim, které jsou popsané v teoretické Casti.

V ptipadé této diplomové prace je toto demonstrovano na ptikladu feSenym firmou X

Tato podsekce se zabyva zavedenim navrhovanych zmén procesu firmy X. Z tohoto
ditvodu bude v této podsekci predstaven postup implementace navrhovanych opatfeni z ¢asti
Planuj. V piipadé tohoto PDCA cyklu se budeme vénovat implementaci nasledujicich akci
a jejich dopad na chybu ,,Spatn€ nasazené viko*.

Z pohledu navrhii na feSeni kofenovych pticin problému je nyni sestaven seznam, dle
kterého se jednotlivé zlepSeni procesu budou odehravat. Z ditvodu jednoduché vizualizace
jednotlivych vysledku a s ni spojené piehlednosti o finanénim dopadu je na zakladé literarni
Casti prace vyuzit histogram, ktery namisto poéty kust zobrazuje pfimo cenu nekvality
(COPQ). Timto se dosahne jednoduché orientace a zaroven srozumitelnosti dopadu
jednotlivych naprav v ramci zlepSovani procesu, kde dochazi k definovanému problému

nasazeni vika.

Toto zlepSovani procesu bude tedy rozdéleno do 3 casti, kde v prvni ¢asti budou

zavedeny nasledné opatieni:

¢ Vytvorfeni pravidla, které nyni stanovuje vyménu pracovnika kazdé dvé hodiny, aby

bylo zamezeno nadmérné tinavé operatora
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% Vytvofeni vizualni pracovni instrukce, ktera ukazuje optimalni metodu zaklepavani

«» Montaz dodateéného osvétleni

Prvni cast

[0
€<
f--N

Tyto ndpravné opatfeni jsou zavedeny po konci vyroby 15.2.2021, kde predpokladany
dopad je o€ekavan od 16.2.2021. Vysledek této optimalizace je zobrazen niZe za pomoci jiz
pfedem zminénym histogramem pro tuto vadu. Aby byla zajisténa vérohodnost dat, je
nutné poznamenat, ze v piipad¢ tohoto procesu je vyrobni mnozstvi tohoto vyrobku kazdy
den stejny, a to z divodu, ze se zde vyrabi tento dil jako dlouhodoby vyrobek. Pokud by
vyroba nebyla vZzdy o stejném piedpokladaném vystupu bylo by potfeba piepocitat data
pomérovym zplsobem tak, aby bylo docileno ceny nekvality (COPQ) na jednotku vyrobku.
Tim by bylo docileno porovnani stavu pied a po zlepSeni z pohledu jednoho kusu. Tato ¢ast

neni nicmén¢ potieba provadét v tomto modelovém ptikladu.

Obrazek 20:Histogram zavedeni prvniho balicku napravnych opatieni

Histogram pro vadu : 3patnd nasazené viko a celkovy poet NOK v cené: 118047 K¢
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Zdroj: Vlastni tvorba dle pravidel pro hisogram

Pro lepsi vizualizaci bylo zabarveno obdobi prvniho zavedeni implementaci zelenou barvou.

Obrazek 20 zobrazuje zavedené opatieni a to :

¢ Vytvorfeni pravidla, které nyni stanovuje vyménu pracovnika kazdé dvé hodiny, aby
bylo zamezeno nadmérné unaveé operatora
% Vytvoreni vizualni pracovni instrukce, ktera ukazuje optimalni metodu zaklepavani

«» Montaz dodateéného osvétleni

Na zaklad¢ zavedeni prvniho baliku opatfeni je moZzno prohlasit, Ze tyto zmény maji

dopad na COPQ v ramci procesu, kde z pozorovani vyplyva, ze denni COPQ poklesne
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Vv pruméru o 6 875 K¢ denné. Na zaklad¢ tohoto zjisténi je moznoe predpokladat, ze mési¢ni
uspora na zdklad¢ prvniho balicku zmén za jeden mésic, kde predpokladany pocet
pracovnich dnti je 21 (pocet pracovni dndl, online citace), vychazi nasledné na 144 207 K¢.
Tato ¢astka vzhledem k nakladiim na zavedent, které byly vyc¢isleny na 1 257 K& kompenzuji
vynalozené finan¢ni prostfedky a z této uspory muze byt pfipadné realizovana i1 uprava
nastroja.

4

Druha ¢ast

Tato ¢ast spociva ve tvorbé vzorku vik, které nam budou slouzit jako dilce pro
ovéieni teorie, ze tato nab&hova hrana uleh¢i montdz daného vika. Z tohoto divodu je
vytvofeno za pomoci udrzby 50 dilid s touto Gpravou, kde tyto dily jsou vlozeny do procesu
19.2.2021. Na zéklad¢ zavedeni tohoto testu je opét vyhotoven histogram. Kde opét
z diivodu lepsi prehlednosti je datum tohoto testovani tentokrdt vyobrazeno oranzovou

barvou.

Obrazek 21: Histogram dopadu testovani dpravy vik

Histogram pro vadu : $patn& nasazend viko a celkovy podet NOK v cend: 163827 K&
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Zdroj: Vlastni tvorba dle pravidel pro hisogram

Z histogramu na Obrazku 17 lze usoudit, ze zména vika za pomoci vytvoreni
nabéhové hrany ma vliv na jeji montadz a na zéklad¢ zpétné odezvy pracovnikii vyroby je
pozicovani a nasledné nasazovani ,,Podstatné lepsi ,,. Tato zpétnd vazba a vysledné poniZeni
COPQ v daném dni o 7 194 K& rozhodnuto o Gpraveé nastroje pro obrabéni tak, aby se takto
upravena vika nasledné€ vyuzily jako bézny vstupni material nahrazujici soucasnou verzi bez

nab&hové hrany.

75



Treti ¢ast

Na zaklad¢ druhé ¢asti je rozhodnuto o Upraveé néstroje pro obrabéni vika. Tato
uprava, jak je predem zjisténo, vyjde firmu X na 24 000 K¢. Tato realizace vSak bude
provedena na dv¢ etapy, aby nebyla ohroZena vyroba vika. Bude zaslan pouze jeden nastroj
na Upravu a po obdrzeni bude zaslan druhy kus. Tato informace nebude mit na nase testovani
zasadni vliv nicméné je nutné je zminit z toho divodu, Ze je nezbytné i pii zavadéni
napravnych akci myslet na zachovani plynulosti vyrobniho procesu, pokud to situace

dovoluje.

Po obdrZeni upraveného néstroje a vyrobé nové upravenych vik je naplanovana
vyroba Cisté z nov€ upraveného dilu pomoci nové upraveného stroje na 1.3. Vyhodnoceni
opatieni bude provedeno opét za pomoci histogramu, kde zavedeni tohoto opatieni bude

reprezentovano modrou barvou.

Obrazek 22 :Histogram zavedeni posledni faze opatieni (iprava vika)

Histogram pro vadu : $patné nasazené viko a celkovy potet NOK v cend: 304764 K&
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Zdroj: Vlastni tvorba dle pravidel pro hisogram

Z histogramu na Obrazku 18 vyplyvda, Ze zmé&na konstrukéni zména mé razantni
dopad na COPQ pro tuto vadu a z tydenniho sledovani vyplyva, Ze doslo k poklesu o
prumérnou Castku 19 228 K¢ za den. Diky tomuto opatieni doSlo, jak jiz zminéno,
Kk razantnimu poklesu COPQ, kde odhad snizeni COPQ je mé&si¢né o 403 788 K¢. Lze tak
snadno spocitat, ze investice do zmény nastroje (24 000 K¢&) ma néavratnost jiz béhem dvou
dnti.

Timto se ukonc¢i zavedeni navrhovanych opatieni pro zamezeni chyby ,Spatné

nasazen¢ho vika* a miZzeme postoupit na dalsi fazi procesu PDCA a to k ,,Kontroluj*.
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3.2.3

Kontroluj

Tato sekce ma za cil provést kontrolu a vyhodnoceni ziskanych dat ze sekce D¢le;.

Jako jeden z moznych piistupu je tato metoda sekce demonstrovana na postupu firmy X.

V ¢asti ,,Dé€lej je zavedena cela fada zmén, ktera s sebou piinaseji zlepSeni z pohledu

COPQ pro chybu ,,Spatné nasazené viko*. Celkem se zavadéji Ctyti zmény:

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

Vytvoteni pravidla, které nyni stanovuje vyménu pracovnika kazdé dvé hodiny, aby
bylo zamezeno nadmérné unaveé operatora

Vytvoteni vizualni pracovni instrukce, kterd ukazuje optimalni metodu zaklepavani
MontaZ dodatecného osvétleni

Konstrukéni zména vika, kde zasah byl proveden z pohledu vytvofeni ndbchové

hrany

Tyto zmény vedou k nasledujicimu finanénimu dopadu na firmu X:

U dat pro vypocet COPQ identifikovaného problému doslo ke kontrole, aby byla zajisténa

korektnost vysledku dané analyzy. Kde vysledek prokazal, ze pouzité vstupni parametry

vypoctu jsou nacenéné korektné.

Pivodni primérny denni COPQ: 34 662 K¢
Pavodni primérny tydenni COPQ: 173 310K¢&
Cena realizace napravnych opatfeni: 26 875K¢
Soucasny prumérny denni COPQ: 7259 K¢
Soucasny prumeérny tydenni COPQ: 36 295 K¢
Celkova tydenni uspora: 137 015 K¢*

*Cenové kalkulace a vysledky jsou pouze orienta¢ni z divodu anonymizace prace.
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Na zakladé vyse uvedenych vysledkt Ize prohlésit, ze zavedeni napravnych opatieni
pro tento proces na zaklad¢ analyz, které byly provedeny, ma velice kladny dopad. Je tedy
dosazeno zvoleného cile, a to redukce COPQ pro Linku 2, kde v dobé stanoveni cile je
nejvetsi zatéz z pohledu COPQ vada ,,Spatné nasazené viko“. Dale bylo zjisténo, ze je
vhodné vyuzit metodu rybi kosti a metody péti pro¢ soucasné, a to z ditvodu, ze se dobie
doplituji a kazda z nich pfinasi jiny druh pfistupu. Pfitom finalni cil zGstava stejny, a to najit
kofenovou pfi¢inu problému.Nyni lze pfistoupit k findlni ¢asti cyklu PDCA, a to Kk ¢asti

jednej«.
3.2.4 Jednej

V tomto kroku se nové optimalizovany proces bude standardizovat, aby do budoucna
firma nepfisla o know how a nasledné, kde nasledné bude doporuéen dalsi krok pro novy

PDCA cyklus, Praktické provedeni této aktivity je demonstrovano na firmé X.

Aby nove¢ nastavené procesy nebyly v rozporu se sou¢asnym management kvality firmy
X, kde by tento rozpor nasledné vyustil v nalezy u internich, zékaznickych a certifikanich
auditd. Z tohoto dlivodu se v ramci této optimalizace vytvofi a zaktualizuji nasledujici

dokumenty:

¢ Aktualizace procedury pro oddé€leni financi a ndkupu

¢+ Aktualizace procedury pro oddéleni kvality

% Aktualizace procedury pro oddéleni Engineeringu

¢ Aktualizace manualu kvality

¢ Aktualizace interniho auditového dotazniku

¢ Aktualizace pracovni instrukce spojené se zlepSenym procesem

¢ Aktualizace vykresové dokumentace pro dil ,,Viko*
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Na zékladé splnéni cilii projektu optimalizace vedeného metodikou PDCA a dokonceni
posledniho kroku, a to kroku Jednej se miize opét vytvorit novy Paretiiv diagram pro nasi

vyrobu a na jeho zdkladé stanovit novy cil pro dalsi cyklus metody PDCA

Obrazek 23: Paretiv diagram pro stanoveni dalsi cyklu PDCA
Paretliv diagram tydenniho COPQ
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Zdroj: Vlastni tvorba dle modelu Paretova diagramu

Pro stanoveni cile je dulezité urcit, jaka vyrobni linka déla po zavedeni predchozich
zmén nejvetsi problém. Této Casti se docili tak, ze na zéklad€ noveé vyhotoveného Paretova
grafu na Obrazku 19 se miZe v tomto ptipadé doporucit provést detailni analyzu linky 12,

ktera ma v soucasné chvili nejvétsi tydenni zastoupeni z pohledu COPQ.
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4 Vysledky a diskuse

Vysledek této diplomovy prace spo¢iva v zavedeni monitorovani z pohledu COPQ a OEE,
kde nasledné zjisténé udaje byly pouzity pro alokaci firemnich zdroji tam, kde méla firma
X z pohledu vyrobnich procesi nejvétsi ztraty z pohledu COPQ. Kde vysledky a diskuze

jednotlivych kapitol pro vlastni praci mam z diivodu obsahu a prehlednosti popsané nize.

4.1 Zavedeni COPQ a OEE

Tato ¢ast vlastni prace se vénovala zavedeni monitorovani firemniho procesu pro
firmu X ze dvou pohledii. Jednim pohledem bylo zavedeni monitorovani z pohledu financi
tak, aby organizace mohla nésledn¢ uplatiiovat ziskané vysledky pro nésledné zlepSovani
svého procesu. A zavedeni OEE z diivodu pro naslednou zjednodusenou orientaci na to,

ktera ze soucasti vyrobniho procesu firmu X nejvice trapi.

Vysledky, kterych bylo dosazeno poukézali na nové problémy, které predtim nemély
velkou prioritu z dvodu, Ze jejich procentudlni zatizeni v procesu z pohledu poctu chyb

nebylo nejvétsim problémem.

Nami ziskané tdaje, které nyni nova metodika generuje siln€ zavisi na jejim pfesnym
stanoveni, a to z diivodu, Ze v piipad€, kdy naSe vstupni data pouZzitd pro vypocty nejsou

korektni vyrazné nam nésledné ovlivni vysledny vystup dalSich analyz.

MV

pocet OK dili s poctem celkové vyrobenych nemél tento druh vypoctu dostatecné
informativni charakter, ktery by firmé X ukazal, kde jsou soucasné problémy. Nicmén¢ jak
bylo zminéno soucasny systém vykazovani vyrobni efektivity vyzaduje vEétsi mnozstvi
vstupnich parametrti, protoze pro vypocet OEE potitebujeme:

% Idealni cyklicky ¢as pro dany vyrobek

X/
L X4

Planované mnozstvi kust
¢ Dobu trvani prostoje

¢ Celkové mnozstvi OK kusu

X/
L X4

Celkové mnozstvi vyrobenych kusti (zde jsou zahrnuty i NOK kusy
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A naés vypocet pro COPQ zahrnuje

+* Cena materialu

« Cena provozu vyrobni linky za jednotku casu

X/
L %4

Cena obsluhy vyrobni linky za jednotku ¢asu

X/
L %4

Cena naroc¢nosti opravy daného vyrobku

*
L X4

Vicendklady spojené s likvidaci odpadového materialu vzniklého timto procesem

Z tohoto divodu je velice diilezité spravné stanovit dané proménné jinak mize dojit ke

Spatnému vycisleni a nasledn¢ stanoveni priorit.

4.2 Optimalizace procesu na zakladé vysledkit OEE a COPQ

Druha ¢ast vlastni prace se vénovala optimalizaci procesu vyroby na zaklad¢ vysledk
dle nové ziskanych parametr( z prvni ¢asti diplomové préce, kde se firma X pieorientovala
z monitorovani pouze ukazatele kvality na ukazatel, ktery je nyni vniman jako jeden
z finan¢nich ukazatell efektivity procesu. Tyto vystupy byly nasledné pouzity pro novy
cyklus PDCA, de jeho ukolem bylo optimalizovat vyrobni proces s orientaci na sniZeni

celkového COPQ pro tento proces.

Ve fazi P — Planuj byla provedena analyza vyrobnich procesi firmy X, kde
z vysledkil Paretovy analyzy bylo zjiSténo, Ze firma X ma nejvétsi COPQ na vyrobni lince
s ¢islem 2. Tato vyrobni linka byla nasledné analyzovana opét za pomoci Paretovy analyzy,
kde naSim nejvétsi problém této vyrobni linky byl problém se Spatné nasazenym vikem.
Tento problém stal firmu X tydné 173310 K¢. Tato nova priorita byla zjiSténa az na zakladé
nového sledovaciho parametru, a to COPQ, a to z diivodu, Ze plivodni pocet chyb této linky
upiednostiioval feSeni problému se Sroubovanim, ktery tvotil 45,7 % celkovych vad oproti
nami nove identifikované priorité, ktera ptivodné reprezentovala pouze 17,97 % pro dany
proces a novée byla piesunuta tato vada na prvni misto z diivodu jeji cenové narocnosti. Zde
je nutné opét upozornit na to, aby bylo spravné stanovena cena této vady, a to z divodu, ze

pfi Spatné vycislené hodnoté by dané priority neukazaly na spravny proces.

Déle za pomoci nastrojit kvality byla detekovana kotenova pfi¢ina problému, kde

byla pro tuto ¢ast pouzita metoda pét pro€ a diagram rybi kosti. V ptipadé pouzitych metod
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bylo doslo k pozorovani, ze tyto metody tak jak je popsano v teoretické ¢asti jdou pouzivat
dohromady a bylo by mozné diky tomuto spojeni dvou nastrojii dosdhnout detailnéjsiho
planu opatfeni a to proto, ze diagram rybi kosti hledal pti¢inu problému, ale netesil opatieni,
kterému se naopak vénoval nastroj péti pro¢ kde pouziti dostupnych vétvi bylo dosazeno
ttech népravnych akci pro jednu pficinu a to diky riznorodému pohledu kazdé vétve dle

jejich funkce na zaklad¢ teoretické casti.

Timto bylo dosazeno stanoveni napravnych aktivit pro stanoveni naSich cill, které
byly nésledn¢ nacenény z divodu sledovani dopadu pro danou aplikaci. V této ¢asti by bylo
nicmén¢ dobré zkusit provést i odhadovany dopad, aby bylo v ramci feSeni problému mozné
rozhodnout, zda se dle pfedpokladané usetiené ¢astky dané napravné opatieni vyplati zavést

¢1 nikoliv.

Dale v kroku Délej byly tyto akce zavedeny a za pomoci histogramu byl monitorovan
jejich dopad na proces, ktery byl urcen k feSeni. Diky tomuto postupu bylo snadné
vypozorovat, Ze zvolené opatfeni pro optimalizaci procesu méli v piipadé tohoto problému

pozitivni dopad, a to zredukovani ptivodniho tydenniho COPQ o 137015 K¢.

Kde nejvétsi efekt mélo opatieni na zménu tvaru vika jako takového. Zde je nutné
vSak podotknout, Ze v tomto piipadé bylo mozné zménu provést z dtivodu, Ze se jednalo o
rozmér, ktery nepodléhal kontrole zdkaznika a byl definovan firmou X. V pfipadé, Ze se
jedna o dily definované zédkaznikem a je nutné jejich zmény je velice dulezité podobné
problémy odhalit v prvotnich fazich vyroby. Na tento fakt klade diraz naptiklad i
Nenadal,2018, aby bylo mozné vyiesit dany problém diive, nez se dostane do obdobné
prvotni faze vyroby.

Diky dodrzovani cyklu PDCA a ptihlédnuti k jednotlivym doporu¢enym aktivitam pro
kazdou fazi bylo nasledné provedeno shrnuti celé aktivit a nasledné standardizovani novych
aktivit tak, aby firma X neztratila svoje know how. Problematice standardizace se vénuje 1
napiiklad Hnatek,2016 se stejnym zaveérem, ze je dulezité procesy po jejich zlepSeni

nasledné upravit, aby reflektovali aktualni stav.
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S5 Zavér

Pro realizaci diplomové prace byly pouzité nejcastéji vyuzivané metody optimalizace
vnitropodnikovych procest, které jsou dle autorii nejvice rozsitené (PDCA, OEE, COPQ,
Zakladni nastroje managementu kvality), a to ztoho duvodu, aby tato prace nebyla

uplatnitelna predevsim na problém firmy X, ale aby byl maximalizovan potencidl pomoci i

jinym firmam, které vyuzivaji piipadné planuji zavést pouzité metody do jejich procest.

Tato diplomova prace méla za cil zlepSeni a optimalizace vnitropodnikovych procesit

firmy, které povedou k vétsi efektivité a lepSim hospodaiskym vysledkiim firmy X.

Tohoto cile bylo dosazeno na zéklad¢ vlastni prace, ktera byla rozdélena do dvou ¢asti,
kde prvni ¢ast vénovala pozornost optimalizaci vnitropodnikovych procesi tak, aby bylo
mozné operativné monitorovat celkovou efektivitu vyrobniho procesu (OEE), ale také
zaroven zavést nastroj, ktery umozni operativni monitorovani finan¢nich ztrat vyrobniho
procesu. Diky této optimalizaci bylo je nyni mozné operativné sledovat klicové ukazatele
vyroby a tim 1 v€asné reagovat na zmény v procesu. Kde finan¢ni vyhodnocovani za pomoci
COPQ nyni firm¢ umoZni soustfedit své zdroje na problémy s nejvétsim finan¢nim

dopadem.

Na zakladé¢ této optimalizace bylo pfistoupeno k dalsi casti vlastni prace, a to
optimalizace vyrobniho procesu dle nov¢ ziskanych ukazateld. Timto postupem byl odhalen
nejhorsi proces z pohledu COPQ, kde diky uplatnéni naslednych nastroji kvality a z nich
plynoucich népravnych opatfeni doSlo k zredukovani COPQ daného problému z plivodnich
173710 K¢ tydné na 26875 K¢ tydné, kde se tedy jednalo o ponizeni tydenniho COPQ o
137310 K¢.

Z téchto vysledk, kde bylo dosazeno optimalizace jak firemniho procesu monitorovani
za pomoci OEE a COPQ, ktery nam jasn¢ identifikoval nejvétsi problém ve vyrobnim
procesu z pohledu COPQ tak i nasledné optimalizace ndmi nov¢ identifikovaného procesu,
ktery se projevil zlepSenim hospodatskych vysledkii firmy X z pohledu sniZeni tydenniho
COPQ na 26875 K& z ptivodnich 173710 K¢ bylo dosazeno cill této diplomové prace.
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Nejvétsi efekt v pripad€é druhé ¢asti vlastni prace mélo zavedeni COPQ, které nam
jasné urcilo cil zlepSovaci aktivity a OEE ve firm¢ X funguje jako nastroj pro lepsi orientaci

efektivity procesu.

Jako dal$im rozsifeni ¢i pokra¢ovani této prace by bylo vhodné pokracovat v metodice
PDCA i nadale a identifikovat dalsi procesy (V tomto piipadé analyza linky 12), ktery by
prinesly pozitivni dopad na finan¢ni stranku kvality u firmy X a tim se zlepSila jeji

konkurenceschopnost napfi¢ jejim konkurenénim prostiedim.
Dulezity piinos této prace pro praktické vyuziti je zména pohledu vnimani kvality tak,

ze je nyni vnimana jako faktor ovliviiyjici finanéni stranku podniku a nefunguje tak jako

pouhy ukazatel, ktery nema dopad ze strany financi.
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