ULLIOLY (SPOJEnE § CErUNKac, TecerifnKac pracovniku, systemem obnovova-
ni skoleni na zékladé dosahované drovné jakosti);
fidéleni kompete: fedki k odstranéni neshod a jejich pfiin véetné
] i videl, co uéinit v pfipa aleni neshody (zastavit
proces, ozndmit zjisténi mistrovi, sefidit stroj, vyménit nastroj apod.);
® piesvédéeni lidi, Ze nebudou trestani za chyby, pokud nevznikly v disledku

jejich nedbalosti & umysTu, ale 2¢ naopak budou chvaleni za odhaleni, popf.

odstranéni nedostatki.

Zakladnim predpokiadem tispéchu samokontroly je viak vysoka loajalita a od-
povédnost samokontrolori. V i idéni svsté H
oy VS : napf. létaci) provadé-
nou béhem smény technologem a v pribéhu deldiho casového useku (napf. be-
hem tydne) j fizeni jakosti. Aby toto ovéfovini bylo stimula-
tivni, musi byt zjisténé vysledky zaznamendny a v pHpadé velkych nedostatkd
zaneseny do persondlnich zaznami o kazdém pracovnikovi, Na zikladé téchio
informaci se pak miZe aktualizovat poticba Skoleni a v pfipadé prokdzaného za-
nedbini pracovnich povinnosti lze pfistoupit i napi. ke zmrazeni planovaného po-
stupu nebo k pfefazeni na jinou prici. Alternativou, popf. doplnénim samokontroly,
je dvisld 2 vzijemna kontrola", pii ¢ obsluha stroje
kontroluje jakost pfedchozi operace pred zahajenim operace na svém pracovisti,

7.4 Identifikovatel
v systémech jakosti

yrobku (materidlu, davky, dat,
mzité a jednoznaéné roz

nych dilech s fyzickymi objekty. Tdentifikace vzniku neshod je jednim ze 2 rojl
informaci o procesu a je zikladnou pro formulaci napravnych opatfeni ¢i defino-
viini opatfeni preventivnich.

atelnost je schopnost zpétng urit na zikladé id

ntifikace, kdy, kde, z ée-

ho, kym a jak hyl da hotoven. Zajidténi zpéiného sledovani vyTon
v celém vyrobnim procesu pfedstavuje vyznamny prostiedek cilevédome péce
3 jnkost.

Princi

ovatelnosti nejsou v podnicich niéim neznémym. Novinkou
ifikace je komplexnost aplikace fejich princt o-

zejmena tam, kde to ew%@%ﬂﬁ
onmaclt ziskanych aplikaci principt identifi sledo-

ovatelnosti a sledovatelnosti jsou nasledujici:

Hlavni cile identifik

v
P&ﬁ -doddn do procesu, kdo a kdy na vyrobni aﬂmmm SJ3Xymi parametry jakosti b

'robnim eykly E_a. m,o%z__ materidlu do firmy az po uzit

vyrobku v celém

e L ! ; dvee pracoval
zajistit, aby identifikaéni znaky ziistal = - Fro tento ¢il e nutn
Iu po dodini findlniho i_dwrxm on_vau_:w_mwmﬂ cnne od okamziku pijeti materia

ofit F
mmi nalozit (pfepracovini. o ikvi ) P |
» oprava, likvidace...). Po souzeni nesl
nutne odlisit neshodné vyrobky podie jei: i g, ol e
¢ Posk tnuti informaci ey SN_.Q ,__i.m.;.a E.__:N__"_‘
nychy bkt a naslednou formulaci napravnych ¢

rocesu. Identifikace ma eralu

.  Polotovary .
Mﬁwﬂwﬁa x“vw._”m“ ,ﬂw_ﬂ wmu: wqﬁa_._ s cilem dojit k prvkiim procesu AHHH.MM.__,H

el » P o dv Ktere zpiisobuff vys o } srohl
ncjen z véeného, ale i z casovéhg _hmn____.._r“_ S Aok W00k0, 4 1o
® Pfitvorbé koncepce identifi B
charaKier procest, ch ) .
—tiezitym faktorem ovliviiujicim efekt stémirida
dovatelnosti Je volba v e a_,nr_.nqsom.nau..zes__ ide
soby identifikace majj

u

z.._mra,s__ 1 5lee
e e o 4

35t vyrobku, Zna-

sou. Eislo vykresu, ndz /
3 oy , zev vyrobky
..zouzq_nn. informaci o ideniif "

Konkrétni forma vyjidient stavy vy (e mi
trolou®, v .“_a.:ﬁo_».s. H.w“ow_c xczﬂq_._n_,nwcﬂﬂwrw_ﬁﬂ_ﬂ“% M== e
mMnM.:mE.__Q... ...N..,rma.ﬁaon_".nn... wexpedice _._ochn.za..
ns“._.soﬂqﬂ se __“_wm_a_.aw pritvodni n_oreim_:nnn. nebo na vi
c:&w.ﬂ.ws _.M.M_ ..»H_mwf vyrobky Je jeho anzﬂ.ann_. uréitou barvoy, zejména pii
_.o...._uon__.o_a 5 un_o_mz_ stavu ﬁ_.a_uw:u ;nh_m.r_ma pro rozliseni neshodnycl; vy-
Jepen dalsiho pouzit, zwmz_cu_n_ Zlutou barvou se pznaéi neshodné

wpfed kon-
+ wlivolnén ke Zpracovani,

- Text mize byt na razir-
sackach, etiketich, Jinou



Pouzivi-li i kontroly prvniho <w3¢nzm.ﬂn.- kusu QM.M”M_"E na sméng,
mi ivee...), je nutné tyto prvni Oznatit a zaevi S
ﬁrﬁmﬂﬂﬁﬁa%« identifikace se lisi Frm. adle typu <mm53.m mﬂoq.:oﬁw vy-
sbKu. VSEfiove Vyrobe se nejcastéii pouZivaji rizné .P._:B._ stitki, E&nn"nmn.m

(fket, Garkovych kédfi pro oznacent jednotlivych vyrobnich, resp. dopravni
dvek. V Kisove S 5 uZivajl tzv. mmuzwa.c.:n karty o_ah.r: ici zejména
islo zakazky, vyrobni ¢isle vyrobku, ¢isla viech dila a montaznich skupin. Pro

wozite vyrobky je velmi vhodné pridélit u prvni aﬁgbﬁrmﬂl
yrobeK identifikuje v celém vyrobnim procesu, Na t v i doda-

ané montizni prvky [T1].

.5 Jakost a pomocné vyrobni proces y:
systemy totalni udrzby

zabez v i vyrobkil je nezbytné plné zpisobilé (spo-
hlive, funkéni a pfesné) vyrobni zafizeni. ...nEF.uog
ivthu_vprojektovanim optimalni vosti_a udrzovatelnosti do ndvrhu
frobku (objektu) v&etné jeho vyvoje Uav el
{ Provozi Jeho ¢ k
adrzby po porufe [5].

Do oblasti

ouhodobi stabilita poZadované jakosti mm mj. ,émnnurﬁE m_n.:._ar.a
procesu. Jednim z nuinyeh predpokladi zafis 0 J
Irfovani odpoyid i technickehe-stavirstrolil a 2 Istra

i opotfebeni (pfed poruchou nebo po poruse) a obnova technického stavu na
Zadovanou roven je tkolemn tidrzby stroji a zafizeni. -

Mimofidnou pozomost je tfeba vénovat vastnostem technic L
il a Emm.m_.vom_an piispivaji k dosahovani Buﬁo._&_qmn__ znakiy Jakosti vy-
okii. Obecné lze fici, Ze je nutno hledat kompromis mezi preventivni udribou
Vyznamnou souddsti systému udrzby je evidence veskerych poruch a udrz-

nymi nastroji pro tuto analyzu
i ikawiv diagram. Pro

s strom poruch, rocesu, Paretlly diagram, _n.._:_a.s.: gran

ifeby wE:wma:, udribafskych aktivit je moZné aplikovat prostfedky teorie hro-

idné obsluhy & teorie obnovy _M_H_.

. ... : B T
1 1PM (Total Productive Maintenance - totdlni E&z_&ém tdrzba) a —u«_ vy-
ut Japoncem 8. Nakajimou. V podstaté znamend pieneseni ducha a

IM (orientace na zdkaznika, neustilé zlepSovani, zapojeni véech pracovniki do
—

e

ho postoje f.wamh..:.:a délnika k zafizeni, na
_.._2:..." uveden v tabulce 7.2,

organizovany vrcholoy
programu (snizeni podilu neshadnych vyrobki,
sniZeni ndkladd apod), Jsou tvofeny 5-8 pracovniky,
zajistovini jakosti, udrzby, ale méli by byt
strukee, ekonomiky a dalii. Ukolem pracawv
kladat navrhy na opatfeni (vedouci napf. k zl
¢asu potiebného na sefizeni stroje
a tato opatfeni vlastnimi silami realizovar, Opatfeni by méla
blémiy, nikoli jen samotné problémy,

zlepso-

Ich prostaji a co nejmensiho podilu neshodnycly,

osti strojil a zafizer
Big Loses) - viz tabulku 7.3,

5.Diraz na svstém preventivny ;

Kdo muze znit stroj jeho provoz |

J¢ preneseni nosii za denni a roje a zatidriovini distory

a pofidku na pracovisti na obsluhy stroje. Postoj obsluhy stroje . id na stroji pra-

cuji jiny Stard” je ., .

i cestou eliminace 6 velkyeh 2trdt (Six

tiraz hlavné na dennj 3 béznou udrzby,

u stroje jde za rimec pouhého
teré vedou k zméné uvedené-
ném? pracuje, o k pracovidi, Jejich pie-
bsluha stroje musi byt dobie roSkolena a vycvicena
0 vykon tdrzbifskych Einnosti v ramc . oe zavedenim TPM se

v dochaz]

ap a logis (.
| systému TPM jsou malé pracavni tymy, jejichz &leno-
musi byt motivovani k

vytvoreni viastnického vziah

u k svétenym prostred-
adpovédnostt za Je

jich stav a provozuscho nost, a K prijeti

i fie nia vystupy, Tylo tymy jsou
ym vedenim a jejich tsili smérovano na hlavni cile TPM
siizeni poétu poruch zafizeni,
zejmena z oblasti vyroby,
zapojeni i pracovnici logistiky, kon-
nich tym je analyzovat proces, pred-
epseni organizace pracovisté, zkniceni

» zefektivnéni procesu ¢isténi a mazdng apod.)




iwn- 1.2 VYVOJOVE faze autonemni idriby f3]

Vyvajové fiize autonomni o driby
Fize Papis Cinnosti
] Cigtdni Cisténi zafizeni, mazini, dotageni

—

Sroubd & matic. Identifikace poruch
zafizeni

2 Opatfeni k odstranénl pficin Eliminace pficin netistot (prachu,
znecifiéni odpadu, unikajiciho oleje), hledini
prostfedki) pro eliminaci nedostat-
kil pH Cidténi a mazdni a redukee

tasu potiebného na tyto vykony
L] Definovani postupd pro cisent Tvorba praktickych pravidel pro
o mazini Cifténi, mazdni, spraveé dotadeni
froubd

| Wevik v oblasti diagnostiky Zvladnuti technik dingnostiky,

zoymena smyslové

i Autonomni diagnostika Identifikace a climinace mendich
paruch

Systemizace Standardizace Hdicich imstrukei,
normy pro Cisténi, mazind,
diagnostiku,

normy pro shér dat,

normy pro hospodateni s ndstroji
Zavedeni autonomniho fizeni Implementace pravidel a norem

Zikladnim predpokladem f ungovani téchto tymu je uméni managementy na-
uchat navrham ¢lent tymu a vytvofit jim podminky pro jejich realizaci. Tymy
t maji zaveden systém TPM Jiz nékolik let, vyuZivaji k vytvafeni poZadova-
h postoji pracovniki zapojenych do tohoto systému spoleénych neformalnich
cdni koncem tydne. Y nékterych firmdch podporuii usili pracovnikil v poddvi-
realizaci opatfeni { procesu riiznymj i vizualizace vysled-
ace pro motocykly, maji
ymi nalepkami: bronzova nalepka sig-
; pSeni, stfibmd znamena, 7¢ cil je na
0 dosaZeno [13].

10]. Druhy ztrat véet-
noZnych cilt vedoucich K snizeni ¢i eliminaci Jjednotlivych druhi ztrat jsou

[ ——

Jarual Ve vyue

Tab. 7.3 Sest velkych irdr (5ix Big Losses) [3}, [10]

Druh ztrity Cile
| Zirdty spojené s poruchami strojiy

Redukovat asy prostoji v diisledku poruch
na minimum

2. Ztrity spojend s plipravou a sefizenim Redukaval ¢as na phiptavu a sefizeni na meéna

ned 10 mint

3. Zwrity spojené se shizenou rychlosti Zvysit projektované rychlosti spise nez je

2vysovat v prisbéhu procesy

4. Malé prostoje

5. Ztrity spojené s vyrobou neshodnych
vyrobkit

6. Zirity spojend s vyrobou prvnich kust

Redukovat je na nuly

Stanovit velmi tzke toleranéni meze (0,1-0 %)

Minimalizoval na ménd nes 0.1 % divky

Viechny druhy ztrit
___qaamzwu:ﬁ::nvn VYJ
ra wipment Efféchivencas .
nt a je vyslednici tii nasledujicich u

EE (Ove-
ni idinnost zafize-

azateli:

—

mum.mn;xmuxc. (7.1)

kde A je ukazatel pohotovosti (availability),
P je ukazatel Gdinnosti vykonu (performance efficiency),

_n.w_a ma_._.m ._.urE:E_.E__.QEE. ti. podil shodnych vyrobkil na celkové pro-
ukei.

Tviirce systému TPM stanovil jako g i > 0].
) Pti vlastni realizaci tdrzbafské cinnosti se klade diraz na techn icky minimalne
ndrofnou zaloZena na smyslovem dia nostikovg-

ma vée: dokonali éistota,
racovisté. Napfiklad svétlou barvon natrend, uklizena
podlaha, vedkeré nihradni dily, material, nistroje a pripravky a odpad ulozené
v ndleZité oznacenych g vhodne umisténych prihrddkich a krabicich zajisti, aby
pracovnik okamzité objevil uvolnéné matice, Srouby, nyty, olejove skvmy apod.,
které mu umoznj diagnostikovat od chylky ve stavu zafizeni. oto je prvnim kro-
kem pfi vytvifeni s tonompni \idrz i i iSténi g ok
Bracovisti (véetné tvorby norem pro rovidéni téchto éinnosti), V podnieich, kde
JiZ byl systém 1 zavddEn, byly navrhy opatfeni na zlepseni procesy zaméfeny
pravé na oblast zajisténi Cistoty, pofidku a vhodného uspofadani pracovist [ 13].




7.6 Rizeni neshod

i bé klesat s poklesem podilu

h ¢innosti pfe it ve vyrobx ] : A
Mmﬂouwm yeh vyrobki. Avsak ze samotné podstaty principu :n_E,ﬁ.Hn_._a Nn_ora_._m_ﬂ
ani procest plyne, Z¢ subsystém fizeni neshod zeela =AM_E__=_S.n. ale bude u.xwh:n :
m na jing, resp. mensi odchylky. Bez efektiv ungujiciho syt mu f
g ozne efektivni fungovani zajistovini jakosti ani v budouenu.

eni problematiky fizeni neshod Je nuin€ si uvest nékteré zi-

jmy.

. Neshoda - odchylka od specifikovaného poZadavku (napf. od techni
Yada - neshoda, kdy vyrobek neni plné s
ten,

Neshodny vyrobek - materidl, pol
i !

Init funkei, pro kterou jsou ur-

Neshodny vyrobek

Cizi Viasini

— |

NepouZitelny = lyzicka likvidace

- plepracovan|
“oprava Poukitelny
-zména specilikac
- [iné pouditi

Obr. 7.4 Vazby mezi druhy neshodnyjch virobkii a zpisoby vypofaddni

znikz uvnitf vlastniho podniku ve vyrobé nebo

ik (u acnn”
alen ai v pritbéhu pouziti

itele, béhem prepravy od dodavatele), mize byt odh

t vyrobnim procesu.
Aeseee——

-_— .
Pouzitelny neshodny v yrobek - y VY dery
robniho procesu & pro ex
nebo po do 0 povoleni vyjir ne
g:: K I Gelt znameng NapE. pouZit it vyTobe jinyel VYT :
prodat jinému odbérateli se slevou ke zeela Jinému pouziti, p#i kterém nebudoy na
prekazku neshody na vyrobku).
Zauanm:n_:m neshodny vyrobek - neshodny vyrobek, ktery
XK puvodnimu ani Zidnému Jimemu icelu a Ize jej vyporadat pouze £
daci.
Prepracovini - cinnost vedouci k adstranéni neshody na neshodném vyrobky
tak, aby splnil specifikovans Zadavky, 1. aby zcelu odpoy, nim_poza-
davkim (napf. je VYVItin ofvor, Ery Je mensi nez dovoluje toleranénj pole, opa-
kované vrani mize vést k odstranéni neshody a dodrzen; toleranci).
Oprava - &innost vedouci k odstranéni neshod na neshodném vyrobku tak, ze
bude schopen plnit fun €1 pro kterou byl pvedn® urcen, | kdyz nenust byt shod-
apectlikovanymi pozadavky,

nelze pouzil
‘zickol Tikvi-

i cdici v
anymi pozadavky. Zikaznik se tak zavazuje
 VYTODRY po oprave nebo bez opravy.,
£ 0 zmocnéni ke zméné specilika
-kladni kroky procesu _
LSty ho vyrobki
Neshodny vyrobek muze byt odhalen béhem kontrolnich operaci proviidénych
pracovniky technicke kontroly nebo obsluhouy stroje, v pribéhu zkoudeni nebo
pfimo v prisbéhu vyrobniho procesu. V pfipadé, Ze neshodu odhali nekdo jiny nez
pracovnik technické kontroly, musi dotyény pracovnik zjisténi neshody nahlasit
svému piimému nadfizenémy a ten je povinen informovat pracovniky technické
kontroly,

i identifikadéning =

Tento krok je nutné Proveést co ne
téne neshodné vyrobky se oznacy T
mem do privodni dokumentace. I
separovany. Pro ucinné zajisténi separace je nutné mit na vyrobnich plochich
misto s jasnym oznalenim, e na ném Jsou uloZeny neshodné vyrabky, aby nedo-
8lo k jejich neumysinémy pouiti ve vyrobnim procesu (napf. Zlutymi carami ohrg-
nicend plocha na pracovisti, jednoducha uzamykatelna klee apod,). Dile je tieba
identifikovat vwskvt neshody casové a mistné (o ktery casovy interval vyroby &
stroj jde). Pokud je to nutné, méla by se zajistit kontrola predchoziho vyrobkuy ¢
celé divky, ve které se neshodny vyrobek objevil. Podezfelé vyrobky je rovnéz
nutné oznaéit nebo alespon separovat od ostatnich vyrobki do provedeni kontrol-
ni operace,

3. Zd

dfive po zjisténi neshodného vy
yzicky urditou ba

Zji§-
vou (napf. Zlutou) a zdzng-

i

fmaci pro analyzy pricin neshodnych vyrabki. Kromé
Znamenat i misto a éas vyskytu neshodného vyrobku.




