' Jakost ve vyrobé aneb Jak vyzrat na
neshody

.1 Operativhi management jakosti a jeho
principy

Operativni management jakosti zahmuje viechny provozni metody a éinnosti
méfené na monitorovini procesu a na odstrafiovani pficin neshod a nedostatki
véech ctapich cyklu Zivota vyrobku. Rozhodujici ¢ist operativniho manage-
ntu je soustiedéna na vlastni proces, tj. ve vyrobnim podniky ;rob .
m vyroby jako procesu transformace vstupnich prvkii do pozadovanych vystu-

Z nelze jakost zvy3it, ale pii nedodrZovini pozadavkd a podminek
movenyeh v predvyrobnich elapach muze naopak dojit k sniZeni jakosti oproti

Hlavnim cilem operativniho managementu jakosti je zabranit sniZovini
kosti hehem vyrobnich, obSZHYTTE pomocnych procesi.
Operativii management jakosti je soucasti Sirsiho systemu zabezpetovini ja-
st1 e vyTo -tozhoduiici cile lze definovat nasledovné:
zajisténi tvorby podminek pro splnéni pozadavkil na jakost stanovenych v pred-

vyrobuich efapach (system operativnihio fizeni vyroby),

vytvoieni stabilnich podminek pro plynuly priibéh vyrobniho procesu (opera-

fivni fizeni vyTony, viiodny system udrzby, vhodny zpisob manipulace s mate-
rialem);
nii

ilizace ztrat spojenych s vyskytem neshodnych vyrobkil v procesu i u 24-
onirola jakosti, fizeni neshodnych vyrobki, identifikace);
udrzovini vrovné jakosti dosazené béhem vyroby (vhodny systém manipulace
a skladovani);
vytvofeni minek pr
opatfeni, zménove fizeni).
S piechodem od detekee k prevenci a s tim spojenym roziifenim systémuy za-
gpecovani jakosli do pfedvyrobnich etap se rozsai {6im bude méné neshodnych
robki, Tim Bude tfeba méné kentrolnich operaci) a obsah {pfechod od tridéni
. . T — P
revenci, k samokontrole, kontrole in-process) bude vyrazné ménit.
Za (ivahami o rozhodujicim vyznamu predvyrobnich etap pii zajiéténi pozado-
né jakosti se Castedné ztraci trivialni fakt, Ze s 5i defini Zi i 7a
znika a sebelepsi projekt zlistanou pouze .na papife”, nebudou-li vytvafeny
ezile podminky pro realizact projektovanych pozadavkil ve vy i

LHAEE sluzny h. Viomto smyslu
I ——

: zlepSovini procesu (ndpravnd a preventivni
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7.2 S.E. .m_.umzm yroby na j
a Jejich vazba na systémy jakosti

mu..ﬂ.r.:....nr_aa.._u:._.m.:mﬁ: vyroby vytvafi zikladni
mi prvky vyrobniho procesu, jeji
1znika.

L planovani g fizeni

non::.:f. pro zajisténi sou-
ch efektivni VYuZiti a uspo-

. e Sian by vychazeii sofie 3
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)l ZVysovani

i€ Jsou, Kofenem va 5 [ 1
:_,.wmm:«.:q T _.,_ » 5¢ KDY I¢ tieha bojovat Obrizek 7.1 Znazormuje
bléti s fakeett POpISInyTIT Zasoh, kieré ve svem di *dku vedou k zakryvini i
€mus jakosti, které nemohoy byt véas odhaleny a fes stémy Justdn-Tirme
(IIT), Hizent guiep e Pemobiou ;oo Seaieny a reseny. Systémy Just-In-Time
. YCh mist, vytéZovaci fizeni maij kol minim
| N 2YIIch prionit. Pri minimalizaci zasob a zkracovini pribe
fent mozne zajistit maximalni vyus strojit. Praxe uka

hem mensim zlem nes ;

poruchy
e S1rajd

odpad

pojistné nevyfizend problémy
za neshodné zak amdn -+
sovy vyrobiy T L— ity v nmxw_.u, s [akos)
kiich
zdsoby redundanin|
nedokondend | Konatrukén| ) rl
vyroby feiani uaaﬁﬁan__.mum__
ul
Obr. 7.1 P; o . g
br. 7.1 Pojistné asoby kryfi problémy s jakosti g pradukiivitoy
Systém JIT se apliku| e
seaplikuje v pfeviiné mie v hromadné ; AR
e o r I : i nea ve ; P 1
kieré prvky je mozné aplikovat i ve Ikasériové vyrobe (ne-

kovatelnosti). Nejvyrazneis;, i kdys wdstons o eeoccl & DiZSim stupném opa-
pravé tlak na velmi nizke 4oL 1 kdy2 zdaleka ne jedinou charakteristikoy T je
oblch. Hlevatis s 1 _m_, npmn__._v.._z,En:m._F __._..,._aw:_a,.:m vyroby i hotovych vy-
ném mnoZstvi tesng pre hm%ﬂﬂ?.ﬁ: E,,“Mm .mm_ f_n.m_qws_n... lakostia ve spriv:
3 » ¥ na nasledujicj
“.ozﬂ.ﬂﬂwﬁnm.u ! Minimalnim plytvani zdroji, Zak ujicim anmh”..rw”__%m"ﬂ
pojent pracovniku do procesy feteni pr S rn_n =




vek vysoké, stabilné dosahované jakosti v celém podniku (TQM
L IT-materidlové toky (skupinova technologie, harmomizs VYICZOVADI VSEC
«iroju, symchronizace operaci, kriceni Easi na pipravu, prestavovini a sefizovi-
i strojit, systém tahu) [6] (viz obrazek 7.2),

gliminace
vEach druhd

Qb 7.2 Vazhy mezi zdkladnimi wkameny* JIT

Mezi uvedenymi oblastmi
avani vede k

_na Zieny, odlil

Jsou silné vzijemné vazby a jejich spoleéné uplat-
450D, zkraceni prubéine doby vyroby,
& Ak dlouhod

Vzhledem

Stabilni troven pozadované jakosti je jak nutnym predpokladem, tak vysled
sm efektivnilio a kemplexniho zavedeni a fungovini systému JIT.
tomu, #¢ systém pracuje s velmi nizkvmi zd :
acovisie kratce pred zpracovinim a pfi

wystem by nefungoval. Tento problém Ize fedit na
ma odpovida za to, e neodevzda na nasledujici

< J¢ pak stabiini a VySokd jakost vysledkem fungujiciho systému JIT.
otoze material je zpracovavan na predehozim pracovisu v mnohych pripadech
ravdu jen néKolik mi i5ti nasledujicim, Ize vel-
, ktery material zpracovava
chle odhalit pfidinu n

apano jako prostor pro rea ny
racovii lempo (vykonove narmy
sou zakladem pro odméfiovani pracovmikn), obe, kdy stroj nepracuje, se
Ze pracovnik vénovat &isténi, dklidu, udrzbé, opravam, 1 fcin proble-
S JaKOSt, TTavTGVART A TeSeni napravnye tfeni. Vznikd tak i vé3] prostor
'permanentni vzdélavani a vycvik.

Y systému JIT je nutné preferovat Systém preventivni a zejména prediktivni

[ -

wha R -y Yl v
%ﬂ

ruchim strojii, aby nebyla narusena planovand syn-
0 byt stabilné dosahovano pozadavané tirovna Jakos-
umodiuje nejefektivnéii zavést systém TPM (To-
e }

chronizace pracovis
ti. Na di

védnosti za pracoviel

uchych diagnostickych a opra-
varenskych vykonii na samotnou obsluhy stroje. Systemtim JTT a je spolec-

ne zapojeni zainteresovanych pracovnikil do procesu neustalého zlepsovani. JIT
k tomu vytvifi pfedpoklady tim, 2 nepreferuje maximalni vyuditi kapacit stroji
a pracovniki (viz pfedchozi odstavec),

Pfi burikové organizaci jsou je I

sebe, nejlépe do
{me pfi jiném uspofadiini praco-
cilem jsou divky o velikost]

lehkych kontejnerech, takze vet-
provadét sama obsluha stroje. Tlak na minimn:
pojistnych a odbytovych zisob sniluje potichy skla:
. 3 = O MTnimalizovat nebezpedi poskozeni, zneh
noceni, znedisténi, resp. odcizeni vyrobki pfi manipulaénich operacich.

od-

ve vyrobé

Kaidy vyrobek mi mnoho riiznych kvalitativnich a kvantitativnich vlastnosti,
z nich? kazdi md svou vlastni hodnotu. Koneénd jakost vyrobku Je dana synergii
uc¢inku téchto viastnosti a rozptylem jejich hodnot. Dnes je preo uspok

. ojen
; ¢, aby vyrobek b ecny, tzn, aby Byl

uvj
vy
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em kontroly jakosti v
bniho procesu, vyrobki, ke

ch vyrobki

cineshodnych operaci, Jejich identi-
robki od shodny
T

niku musi byt definovin ve vzighu
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4k uz bylo feceno, kontrola j

Tab. 7.1 Druhy o formy kontroly jakosti

specifickym znakiim jakost, Je

v
Hiedisko élenéni

Druh kontroly

Vysvétlivky

Objekt kontroly

——

konitrola = suravin, materidly

= hotavych vyrobk(

= ndfadi

= nahradnich dilg

= pomocného
materidlu

= dokumentace,
uidaji

= stroji a zahizeni

SOuCAst systému (drzby
strojil a zatizeni

Fiize tivotniho cykiu

kontraly - koncepee,

prognoz

= vyzkumu a vyvoje

= technicke
dokumentace

= funkéni zkoulky
prototypuy

= vyrobn|

= aleslace hotovych
wyrobki

Misto providéni kontroly

L

Pracoviité vyrobni

Pracovisté dtvary technické
kontroly

laboritote

thkudchny

nistrojimy

sklady

mérovi stiediska




Tab. 7.1 Druhy a formy kontrofy jakosti — pokratovini

Hiedisko élenéni

Druh kontroly

Vysvétlivky

Pouiiti méfidel a méficich
piistroj

kontrola- objektivni

subjektivni

metody méfenim
srovnavanim (kalibrem)
smyslové hodnoceni
{vizudlini kontrola,
stovndvani se vzomikem)

Rozsah kontroly

kontrola - stoprocentni

uinnost neni stoprocentni

= mechanizovana
= sulomatizovana

= vybérovi = statistickd regulace
procesu,
= statistickd pfejimka
= namdtkovi - létact
Rozsah automatizace kontrola = raéni

aktivai (in-process)
pasivini (automatické
tHidéni)

Subjekt kontroly

kontrola= primami
sekunddrmi

= automatizovana

samokontrola

technolog, pracovnik
technicke kontroly, Hzeni
Jakosti, laboratofe,
zkutebny

Pozor! <wzum méfch
technologie se opotduje

2 hlediska plesnosti

| sutomatizace za vyvojem
vyrobni technologie - vliv
na jakost!

Viiv zkuiebni metody
i vyrobek

metoda - destruktivni

nedestrubtivai

mechanické, chemické
podkozeni
ultrazvukem, indukéni
metody

Zatlenéni do vyrobniho
procesu

kontrols— vatupni
= operadni

= v¥stupni

kontrola 1. kusy,
mezioperadni, pooperaéni
véetné kontroly baleni,
kompletnosti, privodni
technické dokumentace

Je proto teba hledat cesty,

Jjak prev

chi:

ladajici systém kontrol ¥ w€Xx post* nahradit

a) prichodu neshodného materidlu a surovin do podniku;

I —

Uu . ™ "
ad a) Redeni Ize hledat v pres In¢ odpovédnosti za jakost na dodavatele
v kvalitnim Tunkentm syster HOCENn| o v .

s dodavateli. Podrobnéji je o tomto problémuy
adB) V oblasti operacni kontroly jze poce

pojednano

ke kontrole primidrni (samo ntrole);
im statistické regulace procesu:
0 i metod aktivni kontroly

arametri (isou-li kontrolovany zna Y Jakosti, kiere nevyjadfuji po-

vani zakaznika, mize se stdt, e | pres vysokou uéinnost samot-
ného kontrolniho systému neni zakaznik spokojen), rovni metrologickeho za-
bezpedeni kontroly a vy, existenci kvalitniho kontrolniho plinu a kontrol-
nich technologii pokryvaii { i

7.3.2 Samokontrola

Tato forma kontroly nahrazu e praci specializovanych pracovniki technicke
wnn_ﬂgag%ﬂm (v nékierych podnicich
TSIy  VYS v
prdce, kontroluje znaky Jakost prubézné béhem procesu nebo
parametri procesu a podle ného usuzuje na stav jakosti vyrobku,
vyhodnocuje a vyuzivi jich pfi dalii prici
nebo sam vyhledavar

ysledky ihned
racovnik musi mit moZnost iniciovat
fi¢iny pfipadné neshody a na I

nelze chipat jako néja
ndpiné délnika nebo mistr
ogickem postupu.
aplikace statistické
0 efektivni zavedeni a fungovani samokontroly je tfeba zajistit fadu podmi-

nek T
* kompletni v¥robni dokumentaci viéemné kontrolni technologie:

* kontrolni 1 ¢ Lo (ermi librace;

. minky pro vhodneé ukladani méfi i LS nimi;

® Spravne sefizeni stroje:

.

seznameni samokontrolora s diisledky nedodrzeni pozadavki)
race, s pasiupy nizeni ych vyrobkii;
zaskoleni ke Kontrolni Ginnosti véetna 2plisobu vedeni zdznamtl o vysledcich




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]

V¥vojové fize autonomni udriby
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 ma 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,

tejména 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 nistroji

Zavedeni autonomniho fizeni

Implementace pravidel a norem

"

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 Grmdch podporuii sili pracovnikil v poddvi-

realizaci opatieni rocesu ri i vizualizace vysled-

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

I

Jarual Ve vyue

Tab. 7.3 Sest velkych wrdr (Six Big Losses) [3), o)

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. Ztrdty spojené s vyrobou neshodnych
vyrobkit

6. Zirity spojend s vyrobou prvnich kust

Redukovat je na nulu

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

Minimalizoval na ménd nes 0.1 % divky

EE (Ove-
ni idinnost zafize-

vipment Efféctiveness )
ni a je vyslednici tii nasledujicich u
rlllll.lll

mumhnhxmuxc.

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

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

azateli:

—

(7.1)

Tviirce systému TPM stanovil jako g i >
Pt vlastni realizaci tdrzbafské cinnosti se klade diraz na technicky mi
ndrofnou j¢ zaloZena na sm slovem diagn

0].
nimalne
ostikovg-

ma vée: dokonali éistota,
ad svétlou barvou natrena Ty 126710
nihradni dily, materigl, ndstroje a pfipravky 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 odchylky ve stavu zafizeni. j ]
kem pfi vytvifeni s tonomni (idrs i i

Pracovisti (véetné tvorby norem pro praviden| téchto ¢innosti). V podnicich, kde
JiZ byl systém 1 zavddEn, byly navrhy opatfeni na zlepseni procesy zaméfeny
pravé na oblast zajisténi Cistoty, pofadku a vhodného uspofddini 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.




LR LT TRAS REANITLEINN A VAN N F) .—.ﬁ QIULEIC T valL pHavyc LT tu-—\-_H (Rl TRLE ViR n U
aznamenat je, rozhodnout o formé vypofadani zjisténych neshodnych
vyrobki, tj. o opatfeni vedoucim r vyfeSeni neshody, a stanovit odpovednost za
realizaci zvoleného zpi ani, Doporucuje se, aby tento krok fizeni
neshodnych vyrobki byl providén tymem , nejcastéji z utvaru konstrik-
ce, lechnologie, vyroby, kontroly jakosti, fizeni jakosti, popi. ze zisobovini nebo
z odbytu. V podminkich sériové a hromadné vyroby miize v piipadé neshody, jasné
z hlediska zplisobu vypofadani, providét pfezkoumani neshody pracovnik kon-
troly jakosti nebo obsluha stroje, pokud sama provadi kontrolni operaci (samo-
kontrolor). Pouze v situaci, kdy pracovnik kontroly jakosti nebo samokontrolor si
nejsou jisti, penechaji rozhodnuti na komisi (vyrobek je zafazen do tzv. Sedé
zony, musi byt identifikovin a skladovin jako neshodny vyrobek, ktery éekd na
rozhodnuti o vypofddini).

f1 stanoveni rozfn:::o Z :.5?._ ¥)
vzity Es_E

fidani neshodného vyrobku je nutné
y riant vypofadani a zvolit vanian-
dy. MoZny algoritmus posouzeni ne-
shody je mczgm: vyvojového disgramu na obrazku 7.5. Uvedeny algoritmus vy-
chizi z ¢lenéni neshodnych vyrobkil na nepoutitelné a pouzitelné neshodné vy-
robky. Razeni jednotlivych moznosti vypofidani pouzitelného neshodného vy-
robku odpovida poZadavku minimalizovat riziko nesplnéni pozadavku odbératele

(z S__o.n 3:_2#_ je Rauan?.._:., uvaZovino na prvnim misté).. Dale j¢ nulng
vy§i vicendkladl &i zirdt, Vsledky posouzeni

o rozhodnuti o zpisobu vypofadani je i
Kazdy %nmcr vypofadani pfedstavuje sekvenci krokii vedoucich k vyfedent
neshody. V ::._n_ Jednotlivych zplsobli vypofidini je nutno realizovat tyto zd-
kladni ¢
prava a piepracovini: oznaéeni neshodného vyrobku E%ﬂ modrou bar-
voll), je-Ti nutné - ziskani vyjimky od ZAKAZNTKE, VyPracevani _nn__ac_c_._arara
postupu a_:nélﬁ_u_u:oe.w:_ opravy do plany vyrobmhio aty
opravy nebo prepri _ u o kontrole.
Zména specifikaci: iniciace zménoviého fizenl.
e: oznateni nepouziteincho neshodného vyrabku (napt. cer-
venou barvou), popf. oddelené u_r_...acqm_._|£m.==_ likvidace, objednani novych
_._ES_._E_”. q.ag ..cgc&cnr za radnich kusu.

Z8lazani do ping
Hidy jakasy

feshodndhe wirabi,

Tdznam
o jakogy

E

Naprawns opaifan

Obr. 7.5 i o di
r. 1.5 Wvojovy diagram procesu Fizenf neshaduyeh Wrobki



dostatku, ne sankce v

ugi ,vinikitm®, a poukazovini na nedostatky, ne jejich
E 3 ¥ Fabii]s D DOnUSEen
racovnika. Omezeni trestd snii zakryvini nedostat-
ki, vytvofi se tak zikladni podminky pro otevfeny pfistup pracovniki: k nedostat-
kiim a usnadni se komunikace vedouciho pracovnika a pracovnika, u kterého se
objevil nedostatek, pfi spoleéném hleddni pficiny. Proces neustalého zdokonalo-
vini tak dostane redlny zdklad.

8 neshod
i ich Casovych intervalech (napf. 1x
neshod a jejich phdin s cilem pfij i

9. Realizace ndpravnych opatieni a kontro
Uvedené kroky fizeni neshodnych vyrobki jsou znazomnény vyvojovym dia-
gramem na obrizku 7.5.

zpracovat
bo preventivni opa-

7.7 Napravna a preventivni opatreni

<.,
kou minimalizaci odehylek
Nastroji, které umozfuji
Vazby mezi jednotlivymi druhy opatieni proti neshodim jsou shmuty v tabulee
7.4. Poti fij feni _ i neshod a jejj icin nejéastéji ply
z ovéreni navrhu, prototypu, ovéfovaci série; ze zaznami o kontrole a zkouskach;
ze zaznamil o vypofddini neshodnych vyrobkil, rozborl neshodnych vyrobki,
z protokoli o ﬁ_m,mm&mz Zjist&nych phi externim &l internim auditu; z UPOZOMIEM
3 statku (nedostatky zjiSEnE v pribehu vyrobniho proce-
su); z analyzy reklamaci; z analyzy divodi pozdruénich oprav; z analyzy regu-

la¢nich diagramil._

Tab, 7.4 Wenam jednotlivich druhi opatieni ve vztahu k neshoddm a jejich pficindm
-

sk

NESHODA | OPATREN[ Okamiité Nipravné Preventivai
Existujici neshoda odstranit vyskyt | zabrinit opakovani

vyskytu
Pri¢ing existujici neshody odstranit
Potencidini neshoda zabrinit vyskytu
Picina potencifilni neshody odstranit

Dojde-li k poziru, je okamZitym opatfenim jeho uhaSeni. To znamend, Ze

imzité opatfeni (ndprava) je opatfeni vedouci k odstranéni neshody. V ramei

[ -

,. . :. kytovat. NapfikTac
Nl reklamace milze mit okam3ite opatfent podobu mimofidne _Sm kan.

troly skladovych zisob pro vyhledani n j : Y

: OV} : b eshodnych vyrobkd vyrobenyeh v stej-
:Qﬂ QE_"...&_.. na m_n._:_mi Straji, stejnym pracovnikem ve stejné Mm,.qm ._...u___ro ﬁ‘ww”h”._u
nest e.n:u. vyrobek a dile identifikace, Separace, zaznamenani, posouzeni g vypo-
fadani pripadnych neshodnych vyrobki,

Napravng opatieni
Bylo zjisténo, 7e pozir zalozily malé déti, které si hrily se zdpalkami. Ni-

pravaoym opatrenim by v tomio pripads 0 zapistént uklidani zg

¢ aprikla zji X

rexlamace vyrobku se zjistilo, e hlavni pri¢inou :amra&, .,_w omc”%””___ w.,”_.mwﬂ
e nuto E_r.:voﬁ_ frézy mp.:uﬁm_n__u_n_ povrehovou Gpravou s zménit in-
erva .Q.:mu«. nistroje. I opatfen; prijata na zakladé internich & externich auditg
maji nejéastéji charakter ndpravnych opatfeni, ;
rotoze vyhledivani pficin existufici 1
amIoET o

to trva delsi dobu, je nutné
K opa aby se zamezilo rozsifen
e Ha_.u.__u....u. treni kondi potvrzenim clekiivig
treni (napf. 100% kontrala véech vyrobki skonéi po p I

. ( trola ; po provéfeni, ze
nova freza a novy interval vymény frézy jsou sprivné), Na druhé strané neni ng-
.ﬂ_.m.mmmm‘mwmniz_ nezbytné pii vyskytu kazdé neshody. Roli hrije &etnost
nieshody, jeji 04 niklady vziahujici se k jakosti, uzi
v & Zpecnost, spokojenost zikaznika apod, 0=

procesu vyhledavani pficin neshody jsou velmi Géinnymi iky j
noduché metody tymové analyzy procesy iako Txhik 0, Pt b

i ak i } i

el sore b uﬂ?m Y p Jako Ishikawiv diagram, Paretiny dia-

V uveden¢
nehorlavych stavebnich materidli.

.:E.::. opatfenim bylo pouzivini
_ma zabranit vzniku mozné neshod a odstranit

pe

pravdépodobnosti jeji-

eni by méla a

asti , 1 V tomto smyslu maji chy-
rakter preventivnich opatfeni ta opatfeni, kterd byla pfijata na ziklade analyzy




anaiy £u Procesu, Zaznamu o neshodach a stiznosti zakazniki, navrhil auditord:
definovini moznych neshod a jejich uéinki;

definovani moZnych pfi¢in neshod;

stanoveni pravdépodobnosti vzniku neshody;

stanoveni zdyaznosti u¢inku neshody;

stanoveni pravdépodobnosti odhaleni neshody pred jejim projevem;

prijeti preventivniho opatfen;:

vyhodnoceni jeho véinnosti (napf. phi aplikaci metody FMEA bude hodnocena
mira poklesu rizikového &isla),

zavedeni opatfeni jako trvalé zmény (zménové fizeni).
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8 Jakostvy Povyrobnich etapach
Jak poslouzit a :mm_o:n:mﬂ .
zakaznikovi

._.w_ﬂw__w_w.ﬂ.::xa prodejem nemize ,._Nz_____ vyrobee k zdkaznikovi nikdy konéit. Diky
i i tzv. poprodejnich funkei by mél dostévat nové dimenze! V rimei na-
plnovini principy onenlace na zikaznika by mé] téinny management Jakosti ana-
lyzovat viechny dilezité faktory ovliviwgjici vnimanj Jakosti vyrobku uZivatelem

Dek AR ) A ; : = ; _
m.H.oHvoEnn vybranych faktori podle obdobi pred, P po ndkupu je v tabulee

Tab, 8.1 Faktory ovliviugici viimdni Jakaxti

= —
Pred nikopem Pii nakupu Po ndkupu

. “.nﬁ._ﬂ._zﬂna vyrobee = specifikace vyrobky = snadnd instalace a ufiy)
= predchozi v i = urovei .
viastni zkudenosti uroved prodeje = prjem stidnost g reklamaci

= nazory okoli a phitel = servisni strategie = dostupnost naheadnich dili

= vlastni potadavky - :
podpiimé programy =~ Jakost a r ;
- publik iy ozsah servisu
_q.x _xuz_l.u“”.“ﬂ_”w_;:i_ﬁ.awm loajality = monitorovini spokejencst|
3% 5 = ¢cna ] L
= reklama = T twhin # loajality zikazniki

rozsah udivatelske
dokumeniace

. m.u.._.r.EQ uvedené po nikupu tak zdroves vymezu
€1, Jez mohou byt v konkrétnjeh pripadech bezes
aktivity, Na mnohé z téchto faktoril se ptitom m
,E_ur.: a je tieba rovnéz zdiiraznit, 7e se sloitos
i mOm_“Q.cc&:_ poprodejnich sluzeb,

5.9.“3 Jakosti téchto sluzeb neustile r
la uz pocitkem 90. let pro védiny americkych spotiebite

1t 1 rozsah poprodejnich funk-
poru rozsifeny i o nékteré dalgi
Usi pamatovat uz pfj Vyvoji vy-
ti vyrobki nabyva na slozitosti

_._c____‘,..m_a: firem, které se pak snasi ziskat zikaznika prav
uwmm_r:_._ ﬁgnﬁmo—.mi Jakosti v povyrobnich etapdch [5].
¥, 5¢ v teto kapitole budeme vénovar prednostné problematice itori

t ipitole b e s monitoringu
%o_ﬁ.o.ﬁ:ﬂm a Ho&m_:w zakaznikil. Jest prediim se ale struéné zminime i o -_w.
kterych dalsich povyrobnich funkcich.



