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1. Uvod

V dnesni dob se klade velky@raz nejen na kvalitu produktu, ale i na rychlostoby
a dorkeni vyrobku zakazntkm, snizeni firemnich nakladSnahou je minimalizovat vyrobni
¢asy a zkrétit je na mozné minimum, abychom bylikkoenceschopni. Firma, kterd v dnesni
dok® neustale nezlepSuje svou nabidku sluzeb a produleimize na trhu obstéat, jelikoz
kazdy @ekava prvatdni kvalitu a to plati nejen ve strojirenstvi. Pespokojeny zakaznik se
bude vracet a dale spolupracovat. A proto je kaaitlostupna cena krédegisiny firem.

Tato diplomova prace je zaiena pra¥ na problematiku tykajici se neustalého
zlepSovani a zdokonalovani protesalezeni a odstrani nedostatk a celkovému zlepSeni
vyroby.

N s

Firma Wikov Gear s.r.0. nezaznamanala jiz delSiudbddné vyznanisi inovace
v oblasti montadze a tak se stava idealni pro proceepSovani. Hlavnim dkolem bude
na usek montaze aplikovat metodiku procesniho aleps Lean Six Sigma, jak uz jéeegmé
z nazvu diplomové prace. Biini Ukoly je odstranit z procesu nezadouci aktivikyeré
negidavaji Zzadnou hodnotu a Zmit Usek montdZze na Uselisté montaze a dale pak
eliminace mist, kde fize dojit k potencialnimu zosteni. Jelikoz dochazelo ve firn
k opakovanym finatmim ztratam kuli reklamacim pevodovych skni zpisobenych
necistotami, bude snahouigesSeni této diplomové prace vypracovane standardy, navody
a opateni, vedouci ke zlepSeni udrzbistoty v iseku montadZze a zab¥ah opstovnému
zneisteéni vyrobki. Cilem je také zjednodusSeni a zkvalithcelého procesu montaze.

Firma kEhem dvou let vynaloZila na ndpravu reklamaci Skmgabenych néstotami
pies 4 miliony K. Hlavni Ukol je tedy jasny, sniZit tyto neplanogarydaje na minimum,
nejen z hlediska finamiho, ale i zachovat renomé firmy, jako firmy vypbi kvalitni
pievodovky bez zavad.

V prabéhu diplomové prace bude jeji autorka nawv8vat firmu Wikov Gear s.r.o
za Welem shromazshi veSkerych podklad dat a informaci tykajicich se Useku montaze
nezbyté nutné pro samotn&esSeni. Navévy ve firmé jsou zarove dalezitou soddasti jak
identifikovat moznosti zlepSeni, poznat procesymp v praxi a vyslechnout si nazor
zanmestnan@ na danou problematiku.
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Predstaveni skupiny Wikov

Skupina Wikov je vyznamnym vyrobcem mechanickyd¢bvpdovych z#&zeni pro
nejriznejSi aplikace a obory lidsk&innosti. Produkty se vyzdaji vysokou uzitnou
hodnotou, kteraimasi zakaznikm zasadni konkureéni vyhodu.

Zakladem usgrhu k ziskani nejlepsin@seni je skdly tym. Kazdy ptiimyslovy obor
ma sva specifika, proto je vzdy n&jingjSi otewena komunikace mezi zdkaznikem a tymem
nasich obchodnich speciatistkkonstruktéli, technolog a servisnich pracovnik Ve spojeni
se Spitkovou vyrobni technologii tak ziskAvame obrovskyepcial nabidnout Vamigsre
ten produkt, ktery jstecekavali.

Spole&nost Wikov je aktivni v mechanickém strojirenstidesnez 125 let.#i@s 80 let
jsme tradinim vyrobcem ozubenych kol a mechanickychievpdovek. ZkuSenosti
vytvadrené a pedavané z generace na generaci v kombinaci s modenyrobnimi
technologiemi nam umdgji vyrakeét Spickové produkty s progresivnim konstiukm
feSenim a nadstandardnimi technickymi parametry. [1]

Struktura skupiny Wikov:

Firma Wikov Gear s.r.o. sidli ve Skodovych zavodediylové ulici.

Struéné z historie firmy Wikov Gear s.r.o.:
« 1859 - zalozeni SKODOVYCH ZAvOD

» 1918 - zalozZeni specializovaného vyrobniho centravyrobu ozubenych kol. Tento
rok je povazovan za vznik Tovarny ozubenych kol.

* 1992 - privatizace Skoda PLREK.p. a vznik SKODA HOLDING a.s., jehoZ seisti
byla nastupnickd organizace ,Tovarny ozubenych kgl SKODA OZUBENA
KOLA s.r.o.

« 2001 - zaéleréni do Skoda Fzké strojirenstvi a.s. jako divizégvodova z&zeni
« 2002 - gejmenovani firmy na Skoda Gear s.r.0.

« 16.08.2004 - vstup spaleosti Wikov Industry a.s. nakupem 100% podilu SkGear
S.r.0.

o 14.7. 2005 -jfejmenovani spotmosti na Wikov Gear s.r.o.

e 2010 - vyznamné investice do vyrobnich technolegiiag. profil.bruska Gleason
Pfauter P2400G, #tici centrum Klingelnberg P300
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Produkty firmy:

Rychlobézné prevodovky:

RychlokEzné gevodovky pro nejrzrgjsi aplikace
Pohon generatara genseit

Pohon parnich a plynovych turbin

Pohon turbokompresor

Pohoncerpadel

Zakladni typy rychlob éznych prevodovek:

RS s dvoji¢ Sikmymi zuby se zstSenou §kou ozubeni
RU s dvojit Sikmymi zuby se zmenSenoul&iu ozubeni
PRn planetové

R1T s Sikmym ozubenim a jednim pastorkem

R2T s Sikmym ozubenim a éwma pastorky

Pramyslové prevodovky pro:
Gumarensky gimysl a ptimysl plast
Chemicky ptimysi

Metalurgicky pamysl

Zpracovatelsky a potravirgky ptimys|
Cukrovary

ObralEci stroje

Prevodovky pro ®Zbu a zpracovani surovin:
Dulni pramysl

Cementarny a zpracovani minéral

Tézba ropy a plynu, Idarsky ptimysl

14



2. Teoretické poznatky kieSené problematice

Porovnani metod Lean a Six Sigma

Co si lze poddmito pojmy gedstavit, kemu slouzi a jak vznikaly, kdo je jejich
zakladatelem a ¥em nam mZou pomoci? Lean a Six Sigma jsou vzajéndophujici
se metodiky. Ob zaji¥uji rychlé a efektivni procesy a maji spolg cil a to zlepSeni
stavajiciho procesu. JelikoZz kazda z nich ma ale ¢iharakter (jedna odstnaje defekty,
druhd se zasiuje na plytvani) z&ly se tyto metodiky kombinovat. Hokime pak
0 metodice Lean Six Sigma.

Piinosy aktivniho zlepSovéani procas metodikou Lean Six Sigma:
* Finartni Uspora — snizovani nakigdzvyseni trzeb
» Doba dordeni jednoho projektu je 8 tydn
» ZvySovani zakaznické spokojenosti -€bpiist trzeb
« Skoleni Green Belt a Black Belt — motivace 2atnané, zvy3eni profesni odbornosti
* Rychlejsi ptibéh sluzeb, doréovani vyrobki
e Jednoduché a flexibilni procesy
e 80% TOP manazétodnoti zavedeni programu Lean Six Sigma jakeé3rsp

* 30% TOP evropskych firem implementovalo procégeni

2.1 Metodika Lean

Cely princip spoiva v tom, ze se firméidi heslem: ,N&S zakaznik, nasS pan“. Snazi
se cenu hotového vyrobku pojmout jako rovnici: Cendlaklady = Zisk, nikoliv jako
zakEhlou rovnici : Naklady + Zisk = Cena. Takto &mdnd rovnice ma za nasledek,
Ze zakaznik neplati chyby a nékladyiggbené §i vyrobg.

Cilem je odstranit z vyrobniho procesu veskeré adeid a neefektivndinnosti, jako
jsou 1hizné druhy plytvani a potencialni mozna mista vysksthyb. Stihla vyroba (lean
production, lean manufacturing) vznikla v 50-66eéd 20. stoleti ve firsnToyota. Dnes ji
najdeme nejen v automobilovém uprysiu, ale také v logistickych spdleostech,
potravin&skych firmach, ve stavebnictvi a cestovnim ruchukownstruknich, nebocisté
administrativnich odélenich. Nejpouzivaf)si nastroje, které pouziva LEAN metodika, jsou
5S (,uprava pracovist), 5W (5 pra), Poka Yoke (chybuvzdornost), VSM (mapovani
proces), Kaizen (filosofie neustalého zlepSovani). Zaklaté této metodiky jsou Taichi
Ohno a Shigeo Shingo. Jednd se o komplexni organizavoje a vyroby produktu,
dodavatei a kontaki se zakaznikem tak, abyi pepSim plni zakaznikova pozadavku bylo
zapotebi co nejméa usili, ¢asu, prostoru aipdevsim kapitalu. Kiichiro Toyoda, tehdejsi
prezident firmy, vydal heslo: "Dolime Ameriku them fti let!" Po valce byla produktivita
japonského &nika na devitin amerického a tak bylo jasné, Ze pracovnétajd oproti svym
americkym kole@m weci zbyt&né. A praw z napadu odstranit zbyieosti vznik vyrobni
systém Toyota, zaklad Stihlé vyroby.V roce 194 %edouci vyrobni jednotky, jisty Taiichi
Ohno (1912-1990) zamyslel, zda by bylo moznée, a&olen pracovnik obsluhoval najednou
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vice strofi ¢i procesi. Tento napad zvedl produktivitu vyroby az na tégobek. Prace
Taiichihno Ohnoho byla pozd jeStt doplntha o poznatky Shigea Shinga (1909-1990)
v oblasti redukce nastavovaci&sl (SMED).

Z&kladem vyrobniho systému Toyoty se staly dvareildIT (just-in-time) neboli
vyroba/dodavky prav véas a JIDOKA (autonomation) neboli automatizace dskibu
inteligenci (viz. obr. 2.1-1). Prév'véas" znamena, Ze se v procesu tokurgimté dily
dostanou na montazni linkugsreé v tom ¢ase, jak jsou pétbné, a jen v tom mnoZstvi, které
je tteba. MySlenka byla fpvzata z americkych automobilskych zafodFord), kde byla
poprvé aplikovana. Nagthto dvou pilfich kombinovanych s eliminovanim zbytesti -
budeme to nazyvat plytvani - stoji filozofie vyrébo systému Toyoty. Tento systém
se zrodil zcela z nutnosti. Z nutnosti najit vhoddternativu k hromadné vyrébz nutnosti
najit a eliminovat plytvani, aby se produktivita e zvySovat sgrem k americkému
modelu. Z nutnostifidit vyrobni operace Toyoty v débvelmi tizivé finani situace
¢tyficatych a padesatych let, které neumoznily drzebkg zasoby nebo velké investice. Neni
to také nahoda, Ze tento systém vznikl v Japonk#a, kulturni a pkimyslové zvyklosti
mnohem snaze umozZnily fgjit od jednoprofesniho operatora k multiprofesnimu
pracovnikovi: nebranilo tomu lateralni profesnitvesii americkych nebo evropskych odhor

[2]

Delivery times Costs

JIT Jidoka

(Just in time) (Act on abnormality)

Takt Time LEAN sl
Machine
pultfow = MANUFACTORY separation

Heijunka Standard
(Production leveling) working
5S (Continual improvement)  Kaizen
Stabl"ty (Robustness - 1:3 & 3:1)

Obr. 2.1-1L ean Manufactory [4]

Pod pojmem plytvani se vSeob&anzumiaktivity, které v procesu né&pasi zadnou
hodnotu. Snahou je najit potenciélni rizikova mistarocesu, ve kterych e k plytvani
dochéazet a odstranit je.
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Typy plytvani:

* Velké zasoby - na vyrobni hale nebo ve sklgel zbyt€éné nadmirné mnozZstvi
materialu

« Cekani - jakykoliv druh¢ekani, ktery brani v dal&innosti ¢ekani na materidl,
nastroje)

* Nadbyt&na vyroba - vyratni produkfi na skladgili produkti bez odbratele

« Kontrola kvality - kvalita se musi kontrolovat narici procesu, misto aby jeji tvorba
byla grimo do ®j zabudovana

» Opravy a pepracovani - reklamace a opravy, hapdivodu neistot
» Neefektivni pohyby a manipulace — nadliyte pohyb s produktem
» Zbyteina manipulace s materialem - pohyb materidlu mdady a procesy

Nevyuzita kreativita pracovniki

Takto vedeny vyrobni systém Toyoty émza nasledek, Ze podil Japonska
na celosgtové vyrolg automobili vzrostl mezi rokem 1965 a 1980 z pouhych 8%
na neuvtitelnych 29%. Toyota i Honda'ecily vSechny ostatni vyrobce cenou i jakosti. Pro
skute&nou os¥tu a rozSieni celé filozofie a metodologie Stihlé sgwlesti nejvic udlal
James P. Womack (profesor na Massachusetts lestituffechnology) a jeho kolegové
podrobnou studii tohoto systému. Od roku 1984 d@91&edli @tilety projekt financovany
velkymi spol€nostmi automobilového pmyslu a jednotlivych nérodnich vlad Ameriky
a Evropy (International Motor Vehicle Program). jekb mgl za cil prozkoumat japonské
techniky a porovnat je se zapadnimy technikami ladm produkce s cilem revitalizace
automobilového g@myslu. Oproti hromadné vyréb(mass production) japonsky systém
nazvali "Stihl4 vyroba" (lean production). Vysledkyeho piizkumu publikovali v legendarni
knize "The machine that changed the world: theystbitean production” [Stroj, ktery znil
swt: piibéh Stihlé vyroby], 1990. James P. Womack pfizdalozil neziskovou instituci
na roz&tovani wdomosti, metodologie a techniky S&tihlé transformgoenem Lean
Enterprise Institute, jejiZ je stale prezidentenrmaslednych publikacich Lean thinking [Stihlé
mysleni], 1996 a Lean Solutions [Stihta3eni], 2005 se i@eme déist o postupném
rozsieni filozofie Stihlé vyroby (bohuzelesky geklad neexistuje). [2]
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2.2 Metodika Six Sigma

Co je SIX SIGMA?
Pojem Six Sigma fize znamenat:

» Schopnost manazerského mysleni ¢&isnici
k neustalému zlepSovani a rozhodovani na zéklad
nantienych dat. Nap Firma Motorola viz
odstavec vyse.

* Prfedem definovany postup a strukturovany navod
vedouci ke zlepSovani kvality vyrobka proces
a to za pomoci tymove prace.

» Dosazenou urovekvality produktu nebo ifipada
maximalre 3,4 chyb.

Vezmeme-li v Uvahu Gaussovo normalni dedi s mezemi tolerance na urovni 6,
pak je teba zajistit u vSech charakteristickych zingkoces a vyrobki Grovei kvality ve
vySi 99,99966% (viz. obr. 2.2-1). Ze statistickdilediska se Six Sigma opira o poznatky
staré 200 let a jejich autorem je matematik Carédtich Gauss. Gaussovu normalnimu
rozcleni se piklada gedevSim u statistickych kontrol kvality vysoky viam.

B8.27%
SRR
RT3
&0 o231 %
99 5909904 3%
99.9905233%

Obr. 2.2- 1 Gaussovo normalni rozkéni [5]

Six Sigma a @ici se organizace

Manazersky ,guru” Peter Senge v roce 1990 napsalichy deni jsou smutné ud,
u podniki jsou ale fatalni. Je to hla¥rdiky neschopnostidit se, Ze se atSina podniki
nedoZiva ani &ku lidi — wtSina z nich umiraied dosaZeninityricitky. ,U¢ici se organizace*
piekonavaji tuto neschopnost a jsou schopné porézbodoucim hrozbam aritezitostem.

[3]
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Projekty Six Sigma

Six Sigma je zlepSovéani projekt po projektu. Fiodd na sm jeden Black Belt a
n¢kolik Green Bell, pripadré Yellow Belti (vit obr. 2.2-2). Projekt trva zpravidla jeden,
maximalré Sest misial a musi vést vzdy k zdsadnimu zlepSeni. Tym Sixn8igouziva
rozsahly soubor nastioj(SIPOC, IS/IS NOT analyza, VOC, FMEA).¢¥inou jsou tyto
nastroje zcela univerzalni, alékteré se mohou hodit vice do oblasti vyroby, jimse do
sluzeb. Projekty musi dodrzovat metodiku Six Signpostup DMAIC.

Green to
Black Belt

Champion

Obr. 2.2- 2Six Sigma [6]

Historie Six Sigma

Vynalezcem konceptu Six Sigma je Bill Smith (190983), ktery v roce 1986 zaved|
v Motorole posuzovani kvality na zakkadnétreni snérodatnych odchylek proénlivosti
procesi. Posuzovat kvalitu nikoliv na z&kladryrobkii, ale vyrobniho procesu nebyla v té
dob originalni mySlenka. AvSak zavedentiiitka Six Sigma (vSe co je mimo oblast Sesti
smerodatnych odchylek je Spafha vypracovani celé metodologie zalozené na sfifeikt
DMAIC v projektech zlepSovani, je jiz Smithova zdsd. Koncept nového fistupu
k zlepSovani procésbyl feditelem Motoroly (CEO) Bobem Galvinentijpt a podporovan
tak, Ze se zahy stal hlavni filozofii Motoroly. da#ni myslenky byly dale rozpracovany
a dnes tvii systém, ktery je zéenén do organizéni struktury Motoroly a ktery je nadale
rozvijen a schopny absorpce novych poziakzkuSenosti szenim proces V roce 1995
zaina Six Sigma zavé#tl Jack Welch v General Electric a éSpou implementaci dokazuje,
Ze Six Sigma rize byt neobyejné UsgsSna i v oblasti sluzeb, konkrétrbankovnictvi.
V souwasné dob nalezneme mnoho GSmych aplikaci Six Sigma v népar¢jSich oblastech
pramyslu i sluzeb. Velka &Sina tchto aplikaci pinasi organizacim obrovské uspory [3].
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DMAIC - zakladni model zlepSovani v ramci metodikySix Sigma (viz obr. 2.2-3).

V roce 1995 ve firma General Electric zavedl Jack Welch prawetodiku Six Sigma
a dokazal tak, Ze jeji aplikace je mozna tena od¥tvi a oblasti. Dnes se h@jiSix Sigma
vyuziva v logistickych spotmostech, ve stavebnictvi, potravisi@ch firmach, cestovnim
ruchu, v konstruénich, nebo administrativnich o#ldnich. Tato aplikace imasi firmam
velké aspory finaéni, casové aj.

Obr. 2.2-1DMAIC [7]

Clenové tymu Six Sigma

Jsou pojmenovani po sportovni terminologii z kay&ide se @lezitost, kvalifikace a
um hodnoti podle barev pasku. Master Black Belinjstrovskycerny pas, Black Belt je
cerny pas a green belt pas zeleny.

Champion

Nebo také sponzor, jgenem vrcholového vedeni, nageneralnieditel firmy. Jeho
ukolem jeridit black belty a podporovat zmy tykajici se projektu.

Master Black Belt

Je pomocnou rukou Sampiona a proto maat&j\a‘ehled o podnikové strategii. Déle
pak pomaha Sampionovi s Wkem vhodného pojektu.

Black Belt

Ten, kdo vlastni tzv¢erny pas ziskava hlagrvstupni informace o daném procesu
a informuje vedeni o pb¢hu. Motivuje tym k pozitivnimu mysleni.

Green Belt

Takovyto pracovnik vykonava své normalnizfe pracovni povinnosti a projektu Six
Sigma ¥nuje jen kolem 30 %asu. Green Belt ma mensi znalosti nez Black Belt.
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Yellow Belt

V n¢kterych organizacich je petba do projekt Six Sigma zapoijit vice lidi z provozu
¢i z vyroby. Aby se tito lidé, ki€ mohou pinést dobré napad§i osobni iniciativu, mohli
zapojit do prace tyfy prochazi Skoleni Yellow Belt v délce dvou &zdini. Osvoji si pitom
nejzakladejsi dovednosti, péebné proieSeni probléiin v tymu a dozedi se, jak funguje

postup DMAIC. Porovnangthto metodik (viz tab. 2.2-1).

Clen tymu

Lean vs. Six Sigma

Lean

Six Sigma

Vznikla v Japonsku ve firsnToyota. Poprvé
ji pouzil Taichi Ohno. (1947)

Vznikla v USA ve firné Motorola a
zakladatelem je Bill Smith. (1986)

Lean procesy optimalizuje &ld je rychlejsi.
Odstrauje z procesu plytvani.

Primérni snahou je odstranit variabilitu a
defekty z procesu.

Metoda Lean jde tzv. od spodu.

Zatimco Six Sigma od shora.

Kratké firemni aktivity.

Pravidelné workshopy s tgm.

Jednoduché nastroje (5S, Poka Joke, VSM
Kaizen, 8 tyj plytvani).

,Komplexni, analytické nastroje (DMAIC,
sbér dat, statistick4 analyza).

Tym skladajici se z Lean litlrzanméstnand.

Skolenitlenové tymu — Green belt, Black
belt...

KratkodolzjSi metoda, zpravidla 1 — 4 tydny.

Dlouhodib 4 — 15 tydn.

Ve vojenské terminologii je Lean jako

Zatimco Six Sigma Gzeme pirovnat

laserova stla zandiena na ufité misto.

k ploSnému bombardovani.

Tab. 2.2- 1Lean vs. Six Sigma

2.2.1 PRE - DEFINE (PD) — Faze ped definovani

V této fazi jde o ujasmi cile. Nejprve se musi najit nejvhaéi a nejlepsi plezitost
pro procesé zlepSovaci projekt. Takovatofifezitost pak bude popsana, tzv. definuje
se procesni problém. Pak uz jen zbyva schvalebhfamgho projektu filsluSnou osobou
¢i odcklenim. Vystupni listinou této faze je tzv. Proj&ttarter.

Vybér spravné prilezitosti

K vybéru té nejvhoddSi prilezitosti pro zlepSovéani slouzi nastroje v patlob
firemnich workshop, brainstormingu, radarového grafuggbhlasu zakaznika, KPI stromu a
dalSich.

Jak spravné definovat procesni problém?

Zpravidla se k definovani procesniho probiépouziva kolem 18 slov. Zakladem je
strienost informaci bez jakéhokoliv technického Zargomdusime v¥islit problém,
odhadnout dopady a definovat rozsah obebrale se pak zatmé neuvadi piciny problému
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ani jehoreSeni. Nap: V poslednich dvou letechiplo kolem 25% plateb od zakaznikpo
datu splatnosti. Diky¢tto spozdnim se vySe pohledavek vySplhala az na 450 tis. K

Vhodnost projektu

V prvni fad® musi projekt zlepSovat stavajici proces a musindt groblém procesu,
nikoliv jeho feSeni. Proces lIze vylepSit bez zasadniho dopadinemani systémy. Problém
mé dopad jak ndas, gijmy a naklady, tak na kvalitu vyrobkPokud zndmeéeSeni projektu,
neumime ho definovat, nebo ma rozsiéitigvysoky acasow narany, neni pro nas projekt
vhodny.

2.2.2 DEFINE (D) - Faze definovani

Cilem faze Define je naplanovat projektgitirozsah projektu (SIPOC, IS/IS NOT
analyza), sebrat hlas zakaznika (VOC) a definoviet & @inosy (CTQ). Je nezbytné
definovat vykr projekii, ocekavani, zdroje aas. Tato faze seit@devSim soustdi
na vymezeni procesu nebo produktu, ktery jéghat zlepsit. DalSim Ukolem je také sesbirat
hlas zakaznika, tedy ziskat veSkeré dostupné irfceno projektu a ait CTQ. Vysledky této
faze jsou dokumentovany v projektovém listu (Proj&harter). Na za&r této faze
je provedena aktualizace projektového listu. Semgsltéto faze je jasné definovani
poZzadavk zakaznik, rozcEleni odpo¥dnosti organizace projektu, stanoveni @lCTQ.

Sestaveni projektového tymu

Velikost tymu odpovida skupirb — 8 lidi. Tymy jsou vhodné diky znalostem vice
lidi, SirSimu poli odbornosti, jsou efekti&8i nez jednotlivci. Poté se dirrozsah projektu.
Nejprve se definuji hranice projektu, co d&§ spada a co uz se ho netyka i@devsim
co bude Bhem projektueSeno.

IS/IS NOT analyza
Je analyza, kde se ja&sarci co je a co neni v ramci projektu; kde projeksqbi a kde
ne; kdo je a neni do procesu zahrnut.

SIPOC

Je velmi obecny nahled na nas konkrétni procexeBrje popsan ve 4 az 6 krocich,
kde jasg urcime za&atek a konec procesu, jaky je vstup a kdo je jedrziimentem (kdo se
procesu Gastni). Tato metoda ro#sje nas pohled na proces pomoéii pbecnych krok. S
— pupplier — dodavatel, — input — vstupP — process — proce§) — output — vystupC —
customer — zakaznik.

input output

SUPPLIER |:> PROCESS |:> CUSTOMER
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VOC — Voice of the Customer — hlas zakaznika.

Tato metoda se pouziva k ziskani vSech inform@djicich se procesu z pohledu
zakaznika, &auz interniho (zarstnanci konkrétniho Useku), nebo externiho (zakyzdé to
vizualni pedstava o zakladniatastech procesu. Zdroje proésilasu zakaznika jsouizné
workshopy, dotazniky, pekumy trhu, reporty, stiznosti.

Uréeni CTQ (Critical to Quality)

Je uteni kvalitniho vystupu procesurd@levSim z pohledu zdkaznika, co od nas
zakaznik oekava. Je to jasny, dhtelny cil naSeho procesu pro zlepSenékdy je tato
zkratka také fekladana jako Coast — Time - Quality (Nakladias - kvalita).

2.2.3 MEASURE (M) - Faze m&feni

Cilem faze miteni je sesbirat veSkera data z jednotliwigkti procesu. Je to ktiva
faze, kterd nam slouZzi k potvrzeni problému. Pajéie v ni nastroje managementu kvality,
negastji brainstorming, koreléni a vyvojové diagramy, diagrantigin a nasledk.

Diagram pri¢in a nasledki (Ishikawa diagram)

Ishikawav diagram svym usg@danim pipomina rybi kostru (viz obr. 2.2.3-1), proto
také existuje nazev diagram rybi kosti. Kazdtev diagramu (kost) znazarje jednu picinu
vzniku vady a vrchol tvid problém, jenZz se ma ¥gSit. Tento diagram se pouziva hapro
seshirani myslenek z brainstormingu.

Pficina Masladek

Yihaveni Prores | IdF‘

1 7\ \,. -

[ Materaly ] Prodtredl Management

Obr. 2.2.3-1lIshikawa diagram [5]
Vyvojovy diagram

Je grafické znazo#ni procesu (viz obr. 2.2.3-2), ve kterém jsou jelivé® operace
znazorgny symboly a propojeny navzajem Sipkanfoskytuje nam souhrnny néahled,
odhaluje nedostatkyv procesuizgevsim mista vzniku problému.
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ZACATEK

ZPRACOVANI
MATERIALU

JE MATERIAL OK?

LZE OPRAYIT?

ZABALENI

MATERIALU LIKVIDACE

MATERIALU

ODESLANT OPRAYA
MATERIALU MATERIALU KONEC
KONEC

Obr. 2.2.3-2Vyvojovy diagram [8]

ano

Mapovani procesu

Tato metoda zobrazuje jednotlivé aktivity procespomaha odhalit problematické

oblasti. Kazda aktivity definovana v SIPOCu bylan byt rozélena na dalSich 4 — 6
procesnich krok Umoziuje identifikovat tzkeé hrdlo procesu a odhalit pembatické oblasti.

Nejprve je vytvéime procesni mapu afipjeji tvorb¢ je dodrzovano &kolik

z&kladnich pravidel:

proces se zobrazuje od shoraidolebo zleva doprava

kazdy procesni krok by ghmit svij vstup i vystup

aktivity se popisuji pomoci sloves rfappracovat materiél, odeslat zakazku
findlni verze se tvid v softwarové aplikaci

drzime se standardnich symipprocesniho mapovani

V procesni mapsi jednotlivy tok informaci Izefedstavit jako plavecké drahy. Horni

drdha by nila byt vyhrazena pro zékaznika, postup dle logikycesu zleva doprava nebo
zdola nahoru.
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Spagetovy diagram

Téz zvany jako transpottai diagram — tento diagram (viz obr. 2.2.3-3) posjey
znazorrni fyzického pohybu prace nebo materialu. Sipkyyvggjadiuji pohyb materialu.
Diagram bude pouzivan pro vylepSeni fyzického bégéni pracovist

am m | .

y - . II" L Expedice 3 }
— Jizda s plnym vozikem i fi = _j_ T
Jizda s prazdnym vozikem :

" -
( ) Oznaceni druhu skladu
™
e Palety —
( Expedica 2 :I
Mista, kde bylo navazeno zbozl
uréené pro expedici

Obr. 2.2.3-3Spagetovy diagram [9]

VSM - Value Stream Mapping (Zmapovani hodnotového toku)

Jde o analyticky nastroj, ktery pomaha v pozorowarchapani procesu z pohledu
hodnot pro zakaznika (viz obr. 2.2.3-4). Tento igkgf nastroj vychézejici z konceptu Stihlé
vyroby ndm znazawuje obraz sotasného stavu proagsdiky kterému jsme schopni odkryt
veskeré abnormality vznikajictipealizaci produktu. Hodnotovy tokgdstavuje zagteni se
nejen na materialové toky, ale také na toky infamnaVystupem tohoto nastroje je uceleny
pohled na hodnotovy tok vytipovaného vyrobkdi fPapovani daného vyrobku v geénb
(pfimo ve vyrolg, na pracovisti) odhalime mozné ztraty, uzké mésthivody neefektivniho
toku v procesech, na pracovisti, v systéfinskladech.

Mapa toku hodnot je nastrojem vizualnim, mnohdyusi k hlubSimu pochopeni
celého toku produktu skrz vyrobou s ndvaznostiysgmiizeni a planovani vyroby, kapacitu
priaitoku procesy a vysSi zasob s ohledem na poZadavkkzmiéka. Cilem mapovani toku
hodnot je navrhnout budouci "idealni" stav tvorbyduktu bez plytvani. Jak jefgjmé
z predeSlého odstavce, existuji tedy dva typy VSM mépa sotasna a budouci:

* Value Stream Mapa sodasna- tato mapa nam umozni identifikovatilpzitosti
V procesu, je to analyza zaloZena na faktech. zZolgaglytvani a jejich zdroje, vazby
a toky materidl a informaci a fedevSim nam poméha identifikovat problematické
Useky a vyhledat oblasti pro zlepSeni.

* Value Stream Mapa budouci- umo#iuje definovat zlepSeni a cil, jak jej dosédhnout.
Je to kreativni zlepSovaci nastroj, ktery stimulljeativni mysleni, ugdnostiuje
napady podle Usili a pomahé& kvantifikovat potencéklepseni.
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Jak pouzivame VSM v piibéhu projektu?

G nevyuzity
Soucasna \pntenciél
LY

pohyh

nadprodukce / Budouci
cekani & . &

oprovy pepra [T T1

nadbytef:né\ Ukl - zZlepsovani procesu
postupy Faze - Improve

UKol - Analyza VSM - hled:ni pljtvani
Faze - Analyze

Ukol - mapovini soucasného procesu
Faze - Measure

Obr. 2.2.3-4Value Stream mapa

Informace ve Value Stream Map (viz obr. 2.2.3-5) :
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Obr. 2.2.3-5[5]
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Informace o éasech aktivit

Nejcastji meérenécasy procesniho toku jsaias cyklu — cycle timec¢@s straveny na
procesnim kroku), dob&kani — waiting time (doba, po kterou na jednoteei vykonavana
Zadna aktivita) a celkov§as procesu — lead time (celkovss, i kterém produkt prochézi
procesem).

Informace o dobg aktivit:

e Aktivity s pridanou hodnotou (VA) - procesni aktivity pdebné k zajigni
zakaznickeé spokojenosti. Zakaznidlekava, ze tyto aktivity zaplati.

e Aktivity bez pridané hodnoty, ale nezbytné pro proces (VE) Zakaznik tyto
aktivity nepotebuje, ale umailji provedeni VA aktivit. Nafiklad pipraveni @tu
zakaznikovi, zagtovani platby.

» Aktivity bez p¥idané hodnoty (NVA) - Nepinasi Zadnou hodnotu ani zkaznikovi,
ani procesu. Ndfklad p‘epojovani hovar.

Informace o zasobach- zaznamenandekajicich zasob pomoci znala ukeni zasob pro
kazdé pracovist

Brainstorming

S touto mySlenkou v roce 193%i§el Alex Osborn. Ve volnémiekladu znamena
boueni mozk, jedna se o metodu tymové prace a hlavnim cilersegbirat co nejvice
napad eSeni daného problémNa zaatku brainstormingu se zopakuje problém. Potéda n
reaguji jednotlivi Gastnici (pracovnici ziznych pozic) a to postupn negekiikuji se a
vzajemré poslouchaji ndzory druhych. Nekomentujeme a nebibche nézory, atmosféra
musi byt uvolgna, aby se nikdo nebéict svou myslenku, nazor jednohdastnika nize
inspirovat jiného k lepSimu napadu. VSe se takéi masisovat a plati, Z86m vice napail se
ziska, tim je ¥tSi prava@podobnost, Ze nejdeniieSeni naseho problému. Vyhody a nevyhody
Brainstormingu mizeme vidt v tabulce 2.2.3-1.

Vyhody a pFinosy Nevyhody a problémy
Vyvolani myslenek z poaddomi Predpojaty, negativniifstup &astniki
Smeiuje k originalit a rozmanitosti V pribéhu debaty zazni posuzovéani
Atmosféra v ramci tymu je otésrejSi a je | Zkreslené vyjatbvani z divodu jiz gredesle
dosazeno SirSiho pohledu na dany problem Gc¢asti na jiném sezeni
Védomeé i ne¥kdomé ovlivreni (ikastniki

ReSeni jsou nalezena rychle debaty

Jeden dastnik mize motivovat svou

mySlenkou jiného, inspirovat ho Strachtici nazor ped vedoucim¢i kolegou

Tab. 2.2.3- 1Vyhody a nevyhody Brainstormingu

Metoda brainstorming je organtz& rozctlena do i fazi: gipravna faze, vlastni
sezeni — pravidla vedeni brainstormingu a hodnoez@mplementace vysledk
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Pripravna faze

V pripravné fazi se musi formulovat hlavni téma, coifem sezeni a kolik lidi se méa
brainstormingu @castnit. Idealni p&et astniki by mél byt kolem Sesti az dvanacti. Avsak
zalezi na dané problematice a &kterych gipadi nelze vylodit i menSi seskupeni odit
do deseti lidi. K uzitku je ndm také pokud do ktiku piibereme externi osoby nezabivajici
se danou problematikou, mohou diskusi obohatit wérnmoznatky a zarovieprivést ostatni
¢leny k novym mysSlenkam. Sam@mosti je vzajemné ipdstaveni vSechcastniki pro
navozeni dobré ar@telské atmosféry, ve které se tlpracuje a tvid. Ktomu také
naponiize vhodna mistnost s upried instalovanou tabuli tak, aby na ni kazdyiéold!.
Idealni ¢as pro brainstorming je mezi 9 — 11 hodinou dopdlechebd v této dols
je mozkova aktivita nejvysSi. Délka diskuse zaleptt na mnoha fakterech, avSak
doporwiuje se od 20 minut do dvou hodin.

Vlastni sezeni — pravidla vedeni brainstormingu

Po zapoeti diskuse by se &a dodrzovat uiita pravidla, jez fispivaji k spravnému
a plynulému chodu vzajemné konverzace, vymezi dangdice a daji kazdému moZznost
svobodného vyjaeni.

o Zadna kritika — mySlenky a napady ostatnich lidhaj byt odsuzovanyi dokonce
znehodnocovany kritickymi poznamkami a posuzovanim

» volnost, svoboda vyjdadni — bez pocitu omezovani svobody slovarizathym atd.
* mnozstvi vy¢enych mysSlenek — nejprve se hodnoti kvantita pakvalita

» z4apis myslenek na tabuli — pokud je jiz plna, &sivse popsany list na detak,
aby na gj vSichni vitli a zamezilo se opakovani

» vysledky — hodnoti se po definitivnim ukmi debaty — za par hodin nebo i dni
Faze hodnoceni

Hodnoceni se provede pakolika hodinach¢i dnech a nebo bezpréstie po
brainstormingu s pouzitim barevnych lepitek. MyElepodobného razu sefidi na tabuli a
tim vznikne rkolik skupin.

2.2.4 ANALYZE (A) — Faze analyzy

Cilem analyzy je nalézt skutgou @icinu problént. Zjisténé informace je péeéba
podrobré rozebrat a zjistit skud@y potencial pro zlepSeni. Analyzujem#éémy problémi,
ale zaro¥n zjistujeme, zda j¢eSen fivodni problémData analyzujeme za pouZiti grafické
a statistické analyzy. Vystupem pak bude seznanesfi. vyznéené plytvani ve VSM, ktera
maji vyznamny dopad na vystup procesu Y a musdstanit.

Analyza koienovych giéin

Provadi se hodnotova analyziigm a graficka analyzaifEin (viz obr. 2.2.4-1). Tyto
analyzy jsou dale popsany v kapitole 3.4.
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Obr. 2.2.4- 1Datovéa analyza [5]
Graficka analyza

Ke grafickému potvrzeni vztahu X a vystupu proc&sse pouzivaji nastroje jako
je sloupcovy graf, graf listu a stonkdasovy graf, Pareto diagram, krabicovy diagram,
kontrolni diagram, koretmi diagram a jiné. RozliSujeme typy graflle zobrazované
zAavislosti.

Zobraz vyvoj v ¢ase (a variabilitu): Pribéhové ¢asové) diagramg kontrolni diagramy.
Zobraz variabilitu: grafy cetnosti (histogram, krabicovy diagram, bodovy déag).
Zobraz vazby mezi proménnymi: bodovy korel&ni diagramymaticovy diagram.

Sloupcovy diagram

Sloupce zobrazugetnost vyskytu hodnoty v daném intervalu. Na obua2k.4-2 je
zobrazenaetnost pouzivani jednotlivych internetovych proéiZ za ucity ¢asovy usek. Z
grafu je vidt, Ze nejoblibeSim prohlizéem mezi uZivateli je FireFox.

25;
20+

|
15:._ =i =i ==t E_—II ME i
Internet Explore Opera Ostatni

FireFox Safan

Obr. 2.2.4- 2Sloupcovy diagram [9]
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Slozeny sloupcovy graf

SloZeny sloupcovy graf se sklada z vice sloZzekazmmych nad sebou. Na obrazku
2.2.4-3 je graf pro vodné a ste@ v daném regionu.
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Pizef Plzefi - St Stod Bfasy Toudkovy  Chotikoy  Plednice  Ejpovice  Keramika Sténovice
sever Plzenec Hoa *

Obr. 2.2.4- 3Slozeny sloupcovy graf [10]
Pareto diagram

Pareto diagram (viz obr. 2.2.4-4) je specifickynuttem sloupcového grafu, vyska
sloupdi vyjadiuje mnoZzstvi defekta sloupce jsou #@zeny od nejgtSiho k nejmensimu, aby
bylo ztejmé, kde se vyskytuji nigsgji. Plati pravidlo 80 (nasledky) / 20i{piny).

‘ P 98%

" Lurenm\lfa }irjvka- 945, 100%

kurmulativi cetnostB0% rrn

120 N

& a0
T1%

100 g
E: 6% 2
g A 36% 2
% 5
E60 1 & 40% éi
e Fl

a0 2

=

. 36 20%

11 8 6
15 3
0 0%
& B C 1] E F &
Kategorie zavad

Obr. 2.2.4- 4Pareto diagram [11]
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Kontrolni diagram

Tento diagram zjisti, zda jsou v procesu zvlggtitiny. Mohou byt pouzity kontrolni
diagramy pro historickou analyzu k pochopeni hisk#@ vykonnosti procesu a kaani druhu
piitomné variability a kontrolni diagramy protpgZnou kontrolu — po zlepSeni procesu, kdy
je cilem zjistit, jestli doslo k poZzadovanému etelt zda se proces nevraci div@dnich

hodnot.

Krabicovy graf

Krabicovy graf (viz obr. 2.2.4-5) se pouZziva se pychlé srovnani dvou nebo vice

vzorki a ufeni, zda je mezi nimi rozdil.

rozlozeni spojitého vzorku dat.

Krabicovy graf zohrgz ptimér, rozptyl a
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AFRIKA SEV. A JE.  SEVEROWYCH.
AMERIKA ASIE

T T T
EVROPA MNVCH. . ZAP.PACIFIK
STREDOMORI

Obr. 2.2.4- 5Krabicovy graf [12]

Korelaéni diagram

Korelaini diagram je graf ukazujici zavislost mezi psomymi, jak silnd je zavislost
mezi proménnymi a zobrazuje trend a strukturu dat. Tento grafvrzuje nebo zamita
hypotézu o vztahu adpovida vyvoj v budoucnu (viz obr. 2.2.4-6).
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Obr. 2.2.4- 6Korelacni diagram [13]
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Graf éetnosti

Graf ¢etnosti nAm umaitije vidét trendy a prvky variability vzhledem kijpnérné
hodnot a standardni odchylce. Ukazuje ré¥var rozdleni.

Testovani hypotéz

Testovani hypotéz nadm pomdahda zjistit, zda skupilay jsou stejnéci nikoliv
(porovnani pimeru, rozptylu). U hypotézy vysledek pouzeegpokladame, nejsme si jisti,
zda neni ovlivéin nagiiklad patem dat. Musime zjistit statistickou vyznamnosgéni.

Pr.. Zjistéte zda je mssicni prijem zandstnan@ v Praze vysSi nez za&stnand v
Plzni. Porovnejte dvskupiny zamistnanéd. Mam data ze vzorku obou skupin a @jig mzdu
(n=50):

* Praha 25 000 K
* Plzai 21 000 K

Praimér v Praze je vysSi, otazkouistava, zda jsou data zjga od spravnych lidi a
zda je rozdil statisticky vyznamny? Pouhyipér to neprozradi, musime testovat hypotézy o
celé populaci. Stanovi sedkypotézy, které budou porovnavany.

« H; - nulova hypotéza tvrdi, Ze neexistuje rozdil nthzima sledovanymi vzorky
« H, - praimér (smerodatna odchylka) obou sledovanych vZo(éat) jsou stejné

« Hj- alternativni hypotéza nastavaiigads, kdy odmitdme nulovou hypotézu

Populace (vzorky) nejsou ve svych vlastnostecinétéHa: |4 # |3 nebol; < Mo
nebol; > My (negaskji porovnavam piméra) nebocsa2 * sz * GCZ * Gd2 (porovnavam
rozptyl). Nulova hypotéza vzdy tvrdi - neni (statisy vyznamny) rozdil mezi zkoumanymi
daty.

Riziko a chyby

Chyba I. druhu - alfa chyba:
» spletu-li se p posouzeni hypotéz, zamitam &tkoliv jsem nengl
» hladina vyznamnosti (v %) = (1-alfa)* je mnou zvwderiziko, Ze udam chybu
* nekastji: alfa 5% => (1-5%) = 95% (jistota)

P - hodnota: podle p-hodnoty stanovim vysledelot@sti hypotéz (je statisticky vyznamny
rozdil?) a porovnavam s nastavenou péaedobnosti alfa.

p - hodnota < alfa riziko....zamitamH
p - hodnota> alfa riziko....nemZzu zamitnout &
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Regrese

Regrese je modelfipkterém vytvéime matematicky model, ktery popisuje chovani
sledovanych dat. Vysledkem je model v pofiobvnice kvantifikujici vztah mezi X a Y.
Pomoci modelu i@dpokladam budouci chovani Y na zaklazhalosti sotasného stavu
(faktoru X). Pro kvantifikaci vztahu se pouzivaastroje korelace, binarni regrese atd. (viz
obr. 2.2.4-7).

4000 1

2500 1
2000 §
1500 | .

1000 |

Obr. 2.2.4- 7Model regresni analyzy [14]

Procesni analyza (Lean)
Koncept Lean metodiky vychazi z Littleova zakona:

LEAD TIME = ROZPRACOVANOST (WIP) / PROPUSTNOST

e WIP - Work in Process - znamena nedalené jednotky (objednavky, faktury,
vyrobky), které jiZz vstoupili do procesu

» Propustnost - vystup procesthiem definovanéhdasového intervalu

* redukce WIP f zachovani stejné miry propustnosti, bude mit asledek zlepSeni
¢asu procesu (lead time)

« WIP také pedstavuje vyznamnowast procesnich naklad Vysoka uro¥n WIP
zakryva fizné typy plytvani viz. kapitola 2.1.

Pét princip a Stihlé organizace

Zaji'ujici odstragni plytvani z proces(viz obr. 2.2.4-8). Pouziva se VSM, procesni
tok, dokonalost, hodnota a systém tahu.
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Procesni
tok

Dolonalost

Plytvani

Hodnota

Obr. 2.2.4- 8[5]

Nastroje v procesni analyze — Value (hodnota)yaaatasova analyza, balancovani
procesu. Nastroje vychazi z 5-ti pringipeanu.

Procesni tok :
» Preferujeme plynulé odbaveni, stabilni, plynulyrmys toku.
» Tok musi byt rychly a neobsahovat plytvani a miisigset hodnotu zakazik.
* Plynuly tok se tykd lidi, informaci, materialu.

Procesni tok

Pro efektivni pitbéh prace viz obr. 2.2.4-9 jsou popsané faktory,&teiiviuji ztraty
a plytvani v procesu.

[ Definice procesniho toku ] %

A. VyvaZenost (balancovani)
zdrojl v procest
-

s s v e

' '

B. Casova analyza / &ekani

p.

| Tyto faktory
ovlivituji
ztraty, piytvani v

procesu

I ™

C. Pracovni usporadani

.

£ A

D. Standardizace postup(

e A

v plytvani z disledku toku procesu .

- L L I L S T T .

Obr. 2.2.4- 9Procesni tok [5]
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Doba taktu:
e Takt je gesre definovanytasovy Usek.
o Takt ukuje vzdy zékaznik — kolik poZaduje vystiuga jednotkitasu.
e Takt tedy ukuje frekvenci vystupu z procesu tak, jak ji Zadéarak — Takt Time.

DOBA TAKTU = DOSTUPNY PRACOVNI CAS / POZADOVANE MNOZSTViIi

Dostupny pracovnicas zohleduje planované igstavky, obdy a sclizky.
Nezohleduje vSak poruchy, odstavky vyrobnich zdrajefekty aiizné opravy.

Casové analyza
Nejcastji meérenécasy procesniho toku:
« Cas cyklu —¢as straveny na procesnim kroku.
» Dobacekani — doba, po kterou neni na jednotce vykonazadaa aktivita.
» Celkovy vedouctéas Lead Time — celkowas, i kterém produkt prochazi procesem.

» Doba taktu — doba taktu vyroby z pohledu zakaznika.

DalSi ¢asy, které mohou byt néieny v procesu:
» Cas cyklu — doba ptegbna k dokoteni procesniho tkolu, kroku.

e Vudci ¢as — doba ke zpracovani produktu nebo sluzby wnceldcesu, saiet doby
cykli s¢ekanim.

» Systémovytas —¢as, ktery stravi systém na zpracovani jednotky.
« Cas ffenastaveni —ignastaveni jednoho produktu na druhy.

o Casc¢ekani — doba rnnosti.

Cas a balancovani procesu

Porovnanim doby taktu@&su cyklu se ziska informace o efektivnim rozloZzshoji
V procesu a zjisti se, zda se dokazi naplnit zakkempozadavky.

Analyza rozvrzeni pracovisg

Tok se zakresli do pracowi§homoci VSM nebo Spagetového diagramu. Pokud $e jev
tok zbyte&né slozity, vyskytuje se vdm nejspiS plytvani. Typy pracovigsou : funkni
rozvrzeni, bitkové rozvrzeni, linkové rozlozeni.

VSM - viz. kapitola 2.2.3
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Metoda tlaku a tahu (Push / Pull)

Metoda tlaku je tradni metoda. Cilem této metody je posunout préci @é&mile
je dokortena. Mohou se vytvat nadmnérné zasoby. Metoda tahu je efek#ji. Jejim
heslem je: "dortit jen kdyZz potebuji".

Hodnota

Hodnota je to, co zakaznik plati.ulfe s etaké vyti@t pongrem kvality za cenu.
Hodnota se &i do ti kategorii:

. - — aktivity prinadSejici hodnotu. Jsatinnosti potebné pro spokojenost zakaznika.
Zakaznik je za®ochoten zaplatit.

* VE - nehodnotové aktivity, ale gebné pro chod firmy. Zakaznik nepaiuje tuto
¢innost, alecinnost je pedpokladem pro VA aktivity. Firma tyt@innosti musi
vykonavat, jsou ndzeny normou.

« MW - aktivity nepina3ejici hodnotu. Neémaseji zadnou hodnotu pro zakaznika
a nejsou pdebné pro chod firmy.

Analyza hodnoty procesu
Tato analyza varrekne, kolik %¢asu je mozné vylepsit.
* PCE = Celkovytas aktivit s pidanou hodnotou / celkowas procesu

* PCE = Poet aktivit s gidanou hodnotou / celkovy pet aktivit procesu

Dokonalost

Cilem je nulova chybovost a 100% zakaznicka spiagt. Pesunout zodpasdnost
na zandstnance a zavest kontinualni zlepSovani.

2.2.5 IMPROVE (l) - Faze rizeni

Tato fdze ma charakter zlepSovaci. Cilem je defihannoZinu vSech moZnych
zlepSeni pro ki@nové piciny problému, vybrat nejlepgéseni a vytvist budouci VSM — bez
piipadnych ztrat. Poté je geba pipravit implementacieSeni a implementovatSeni ridit
rizika implementace afpdevsim komunikovat zény.

Zestihleni procesu

Nastroje pro zesStihleni procesu: Budouci VSM, madaani procesu, prevence chyb,
5S, standardizace, KANBAN. (viz obr. 2.2.5-1).

36



Balancovani
procesu

nevyuzity nadprodukce
potencial
Prevence
Standardizace ﬁﬂ’.“;?"” doknt chyb
| preprava
nadbytecné
postupy
KANBAN
55 systém tahu

Obr. 2.2.5-1

Balancovani procesu

Porovnéni doby taktu &su cyklu ziskdm informaci o efektivnhim rozloZedraju
v procesu a zda-li dokazu naplnit zakaznické poZada

Prevence chyb (Poka Yoke)

Poka Yoke je nastroj na prevenci chyb, ktery z&l8higeo Shingo z firmy Toyota.
Prevenci chyb se rozumi zavedeni vizualni nebaakigkontroly chyb. Je nastavena takova
kontrola, kterd zamezi vzniku defektu nebo 8eaatespa okamzit upozorni. Vystup procesu
pak diky Poka Yoke neobsahuje chyby. Defekty av@lyt stoji ¢as, penize a ztratu
zakaznik. Pouze 70% chyb je odhalenti gontrole. Daleko lepSim Zgobem je prevence
pied chybami.

Dva typy pristupi Poka Yoke:

» Preventivni pristup: pristup, ktery zamezuje aby chybabec nastalavyhodou je,
Ze neexistujici chyby zvySuji kvalitu a snizuji @y na opravu chybNevyhodou
jsou pak vysoké naklady investované do kontrol@aigmeventivnich procés

» Reaktivni pristup: pristup, ktery nahlasi vzniklou chybiyhodou je efektivita
a odhaleni chytNevyhodou je fakt, Ze chyba vznikla (nutno prodoilectlat).
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Systém tahu KANBAN

KANBAN je systém na kontrolu stavu zasob (elekit&y nebo papirovy — karty).
Nekdy je téZz nazyvan Supermarket pro jeho podobné&agard viastnosti. Elektronicky
systém znamena prodeéjafovy kdd) a informuje dodavatele, dodavatel dedoplini Fesre
mnozstvi zbozi, které bylo vykoupeno. Cilem tohaigstému je snizit zasoby a
rozpracovanou vyrobu. PouZivi se pro sledovani to&teridlu. Material provazi procesem
tzv. KANBAN karta, kterd funguje jako objednavkaatd® karta obsahuje co se kam ma
dopravit, v jakém p&iu, pogipadt jak skladovat. KANBAN vyuZiva provedni procesu
tahem.

Koncept 5S

Koncept 5S je gikrokovy postup pro standardizaci pracovniho (rexit a postup
(viz obr. 2.2.5-2). Je to #gob, jak zajistit vysSi flexibilitu, efektivitu, pduktivitu a kvalitu
prace kazdého pracovnika na pracovisti. Cilem feoif a udrzovat organizované, bezpé
a produktivni pracovist

1. Sort — T¥idit — Seiri - odstrani se vSe co neni nutné pro praci a coebride
potrebovat. Pokud si nejsme jisti, oZhae objekiervenou kartu s datem ozeai a
datem posledniho pouziti. Pravideke pak kontrolujéerevné karty, pokud se dlouho
nevyuzivalo — odstrame objekt z pracovist

2. Straighten - Nastavit — Seiton Rastavi se padek v pracovnich poickach a
dokumentech. Designuje se pracoyi&ide je vSe na svém misCilem je najit vSe na
prvni pokus.

3. Sweep —Cistit — Seiso- prevence proti probléim, ztratdm dokumentace, defékt,
arazim. Cilem je odstrami Spiny a né&stot.

4. Standardize — Standardizovat - Seiketsu- princip standadizace je mit vSe
zdokumentované a popsané&ld véci sprave, efektivre a rychle.

5. Sustain — UdrzZet - Shitsuke tato faze zajisti dlouhodobou udrzitelnost pamgu 5S.
Soutasti je pravidelny audit, pravidelné eiavani a odriovani zamistnand.

Obr. 2.2.5- 25S[5]
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Standardizace

Cilem standardizace je omezit nedoroZnoma nastavit proces tak, aby nemohlo
dochéazet kvariabilt Vytvoii se jednoduchy popis, jak ma proces vypadat. Broce
standardizace se vyfimlava se 3R:

* Runners (Bzci) — to je prace, kterowsthme kazdy den.
* Repeaters (opakovid— to je prace, kterousthme kazdy druhy den..

» Rarities (rarity) — prace, kterokldme jednou zaas.

Pokud je snahou proces standardizovatgjeat seidit tremi pravidly:
Pochopit proces.

2. Zaznamenat jednotlivé postupy a vybrat a vybrdep8j postup.
Potvrdit shodu, vytviit manual, vyskolit lidi a nastavit kontrolu.

Hledani reSeni(viz obr. 2.2.5-3)

K hledaniieSeni se vyuZivaji nastroje jako jsou brainstormiaiinitni diagramy
a mysSlenkové mapy. Velky podil na éspu ma kreativita. Kreativni mysleni je pozitivni
mysSleni, otefenost novym napddh, potlaeni gredsudk vici napadim ostatnich.

LEAN
. Odstrante Vytvoite
CAS, plytvani »  budouci
plytvani (KAIZEN) VSM
Klicova ,X* '
identifikovana !
Plytvani TT T
nalezeno. :
! v
Hledejte Vyberte .
DEFEK potencialni - nejlepsi e Kor;lu;ikiu;te
Feseni FeSeni esen
Spustte pilotni
proces
Implementujte
feseni
Obr. 2.2.5- 3[5]
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Brainstorming

Skupinova aktivita pouzivana k vymysSleni co g&jiho pétu napad. Viz kapitola
2.2.3.

Afinitni diagramy

Tyto diagramy logicky navazuji na brainstormingutiiduji sesbirané informace
do jednotlivych skupin, poskytuji tymu stejnou Vi chapani. Déle se pak pokuge
V praci pouze smito utidénymi skupinami.

MysSlenkové mapy

Je uziténa technika, ktera vyraZnposouva zfisob, kterym se zaznamenavaji
poznamky z diskuze, podporuje a obohacuje kreativeseni problému. Pomoci
mysSlenkovych map fZete rychle identifikovat a pochopit strukturu témaPokud budeme
chtit takovouto mapu sestavit, musi se definovgprme téma diskuze. Déale se zachyti
poznamky v jednotlivych Grovnich detailu a relafidilezitost jednotlivych boil PouZiva se
grafika a obrazky, nelbojsou gehledné a snadngitelné pro lidsky mozek. ifklad
mysSlenkové mapydeni hry na kytaru (viz obr. 2.2.5-4).

w 14z
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— e - 2 ~TUSA
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Wy T ou, i
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Obr. 2.2.5- 4Hrani na kytaru [15]

Vybér reSeni
V tomto kroku se musi vybrat nejlep&Seni pro dalSi implementaci. Vytvcse
seznam finalniclreSeni ¢etrg ohodnoceni jejich fjinosi a naklad. K hledani a testovani

ieSeni se pouzivaji nastroje jako je Skala proekudisti, matice finosu a usili, analyza pole
a sil.

Skala proveditelnosti- vyhodnoti se napady ifadi ke konkrétni kategorii.
40



Matice prinosu

Je nastroj, ktery pomaha tymu vybrat vhoéieéeni a porovnavaigom dw kritéria-
piinosy zlepSeni a naroky na implementaci. U kazdéteseni se polozi dvotazky: jak
t¢Zké je implementovat totéeSeni? Jaky uZzitek ndm tdinese? PouZije se matice jako
voditko a umisti seeSeni do fislusSného kvadrantu. V prvnim kvadrantu jsteseni
nejjednodussi na implementaci #ingsou nej¥tsi uzitek. Myslenky zietiho kvadrantu se
vyiadi z implementace (dokud se nevyzkdeSeni z kvadrantu 1 a 2).

Analyza pole sil

Metoda pro pojmenovani #zeni sil ovliiujici vybrané zlepSeni. Nastroj, ktery
pomaha budovat podporu praid feSeni a omezuje blokujici faktory (viz obr. 2.2)5-5

Postup: Nejprve se definuje zlepSeni. Dale seasiikmodel pro analyzu pole sil a
stanovi se faktory, které podporuji nebo blokuji¢aypn MiZzeme si také stanovit podimé
a omezuijici sily — zkoumani realizovatelnosti.

Spojit 2 oddéleni fesici
stiznosti

_ PoDRURNESLY B omeaudicisiy

Vlyrazné snizeni nakladu }( Oddéleni z jinych mést - fluktuace lidi

PouZivaji stejny IT systém

Stejny feditel jiz nyni * Nedostatek mista v jedné kancelafi
Obr. 2.2.5- 5[5]
ImplementacereSeni

Pro implementadieSeni se pouzivaji nastroje jako jsou FMEA, pRACI, procesni
mapa TO BE, implementai plan. (viz obr. 2.2.5-6).

41



{ Finalni reseni }

1. Detailné zdokumentujte
NOVY proces

% 2. Plipravte
implementaéni plan a %
analyzu rizik
Q\ [ 3. Provedte pilot }@

% 4. Spusfte novy Kontrollljte
proces, komunikujte proces

Obr. 2.2.5- 6[5]
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RACI

R - ResponsibilityZodpowdny) - vzdy pracuje na procesnim ukolu, z&jige vstupy
a potvrzuje vystupyA - Accountability (Odpowdny) - plnd zodpotdnost za dokateni
aktivity, ten kdo ma zajem na jejim dokemi. C - Consult (Konzultovany) poskytuje
doporwieni, nebo vstupy do procesni aktivity: Inform (Informovany)- dostava informaci
0 prabéhu procesni aktivity.

Implementaéni plan

Je zakladni nastroj metodiky projektovéltizeni, ktery zajituje efektivni a
strukturovanou organizaci implementateSeni. SlouZi jako kontrolni mechanismus pro
Green Belta a poskytuje informaci o aktualnim stamplementace. Tento nastroj musi byt
pravidelré aktualizovan (viz obr. 2.2.5-7).

Definujte Gcel
a vystupy implementace
Urcete hlavni implementacni
aktivity
[ Odhadnéte dobu trvani aktivit ]%
Urcete zodpovédné
viastniky aktivit
Prubézné
aktualizujte Vyéislete zdroje potfebné
pro implementaci %

[Deﬁn ujte milniky implemeniace|

Obr. 2.2.5-7[5]
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FMEA

Je procesni analyza rizik. Je to systematickigtpp k identifikaci, dokumentovani
a prioritizaci potencialnich selhani, jejickigin a nasledi. Tuto analyzu je pé¢éba provas
v tymu experd, nagi¢ odclenimi. SloZzeni tymu zavisi na typu FMEA a konktiétazi,
Zivotniho cyklu projektu. Rt ¢lena tymu byva kolem 5 az 8.

Pilot

Je testovanieSeni ve stejném prastli a za stejnych podminek, které budou panovat
v realném Zivat. Pilot snizuje riziko selhani, e zlepSitreSeni, posilit Urasa prijatelnosti
a potvrdit vyvazenost nakladoproti ginosim. Abyste se ujistili, Ze jsou vSichni
informovani o naplni a terminech procesnichémmpouzijte komunukani plan. Champion
projektu vas musi podpit

2.2.6 CONTROL (C) - Faze kontroly a owfeni

Ve fazi kontrolovani a aifovani je procesifpravovan na fedani jeho vlatnikovi.
Je nutné nastavit pravideln&imni procesu, detré KPI (klicovych ukazatéi). DuleZzité jsou
revize implementniho planu a spitani @inodi zlepSeni procesu. Vystupem je pak
kontrolni plan, Bussines Case, kompletni projektdekumentace a sledovani ddvych
ukazated.

Jak se proces kontroluje?

NejéastjSi formou kontroly je pozorovani pomoci audiDalSi mozZnosti je analyza
dat procesu - ¢ dat a graficka analyza procesu nebo statistick&gsni kontrola (SPC).
Do procesu rivou byt dale zavéstiazné automatické kontrolni mechanismy. Tyto
mechanismy funguji tak, Ze pokud se vyivdefekt, proces se zastaviceka na napravu.
NejlepSim feSenim je vSak prevence chyb (Poka Yoke), kdy jecgw nastaven tak,
Ze zabrauje vytv&eni chyb.

Planovani kontroly a pozorovani procesu

Ur¢i se co musi byt sledovano, jak to ma byt sledovs&hkdo a jakéasto bude rteni
provadt. Sestavi se tzv. kontolni plan, ktery je o ctyfmi hlavnimi oblastmi (viz obr.
2.2.6-1).
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Obr. 2.2.6- 1[5]

7 w7

Vizudlni ¥izeni

Vizualni fizeni ma ii cile a to sdileni informaci, prevenci d@egevSim neustalé
zlepSovani. Prose @&la sdileni informaci? Pro okamzityghled o stavu procesu: denni /
hodinové doplovani informace o procesu, zobrazeni vysiediKPI vs. cile, je to signalni
systém, ktery upozauje na problém.

Prevence:
» viditelné standardy k prevenci varability a abnditna

e pracovni instituce / kontrolni seznamy ke zjednediirocesu.

Neustalé zlepSovani:
* snadna identifikace poklesu vykonnostitédgZitosti pro zlepseni.

» komunikace vysledk projektového tymu k jasnému rozpoznani a zlepsedalSi
motivaci.

Potvrzeni zlepSeni a kvantifikace vyslédk Grafické zobrazeni datigd a po
zavedeni op&tni.

Kontrolni diagramy

Kontrolni - regulani diagramy (viz obr. 2.2.6-2) jsou podobnéilghovym
diagranmiim - zobrazuji pibéh dat véase. Nkdy jsou nazyvany také jako regtta diagramy.
Jejich &elem je zjistit pitomnost zvlastnichifEin variability, potvrzuji procesni stabilitu a
procesni zlepSeni a monitoruji procestase. Zjisuji také, zda je v procesu variabilita
zpiasobena
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nahodnymi nebo zvlastnimitipinami. Kontrolni diagramy fizeme pouZzit pro historickou
analyzu a pro fibéZnou kontrolu.

Zvlastni piicina — proces je
nestabilni

Horni kontrolni limit

Mérena veli¢ina

prumeér

. | . cas
LPozor'— kontrolni limity nejsou to W

samé jako zékaznické limity

Obr. 2.2.6- 2Kontrolni diagram [5]
Kontrolni limity

Reprezentuji rozsah¢ekavané variability. Stanovuji se na drovni +/-r&datné
odchylky odchylené od pméru. Horni kontrolni limit se zrid UCL a dolni kontrolni limit
LCL. Nutno rozeznavat kontrolni limity a zakaznicigecifik&ni limity, které se zrna USL
a LSL. Obrazek 2.2.6-4 - protoZe neni Zadny bodarkontrolni limity, je proces stabilni.

Individualni kontrolni diagram
Pro jakykoliv Ukol niZze byt vytvden kontrolni diagram. Néjklad dor@eni pizzy

7 vz

v minutach. Stanovi se gmérny ¢as dordgeni na centralnifjmku a kolem ni se vynesou
dalSi hodnoty (viz. obr. 2.2.6-3).

DORUCENI PIZZY V MINUTACH

o 358 Pizzeria- éas doruéeni UCL = 58,1
it 49,4 R e e S
st 50,8 Bg b
Gt 48,8 ;& _.3_
[ 51,9 N \ ’\
S0 49,6 z \(/ ' o /9
Ne 53,2 §-‘U S AT e el i -
Po 50,3 8 i TN . |
ut 49,8 E ig
st 44,8 &
& 499 ) R S R 5. Tl
Pa 51,5 42
50 50 Po @ s & P4 So Me Po U St Ct PA S0 Ne
Ne 52,3

prameér 50,6

Obr. 2.2.6-1Individuani kontrolni diagram [5]
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Druhy kontrolnich diagram

Tyto diagramy se &i podle druhu dat, zda jsou data diskréthispojita. DalSi
rozckleni na obrazku 2.2.6-4.

Valikost
podskupiny

Velikost
podskupiny =1

A

Velikost
podskupiny >1

Defektni
jednotky

Defekty na
jednotku

1l

i podstzh?r?staa Puﬁskupinymaji : Pcdsl(up:nymajl Podskuplnymaﬁ i:i"nds_kupltn.y:n_ﬁj.l
el stejnou velikost risznou velikost.| |stejnouvelikost | rnou vellkost

EMR Graf:

Obr. 2.2.6-2Druhy kontrolnich diagram[5]

Zavadéni kontrolnich diagrami (viz obr. 2.2.6-5).

B L T T T RS ————

S -~

¢ . A"'\ f'.. f ‘\ I iy
| * Poznejte proces i * Sebertezakladnidata v ', ooy o e ve shary | e mmmmmmmmmnm e
i * Urgete vhodny |} i f;nia?t?ditadn ldlagr. 1 datmonitorujte t{ * Identifikujte zviastni pficiny |
H . i; * Vypoctete kontrol. 1 - H | = Zjistéte pfiginy |
'»--t-y-p-fi-'elgrETu eeed \__limity / {__.sfab"m:f.’r.a,cf 1+ Najdste fegen !
\, i Mot ! = Implementuite fegent ,:
Navrhnéte

typ diagramu,

------------------------------ A
(» Pokud je zména g | = Sbirejte data |
I signifikantni, pfepocitejte 4 = Qvéfte !
! kontrol. limity ! zlepseni i
\ * Upravte diagram g N e 4

Obr. 2.2.6-3[5]
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Predani procesu

Green Belt implementoval zlepSeni a nastavilisppp kontroly procesu. Nyni je
potteba pedat proces zp vlastnikovi procesu. Odpégnost za pibéZznou kontrolu musi
nyni sp@ivat na vlastnikovi procesu.idtlani a jeho akceptace jeckiNa ¢ast ukokeni
projektu. Vystupem i@dani je tzv. fedavaci protokol. Tento protokol se sklada ze saubo
otazek, které by #ty vést k zamysleni a potvrzeni, Ze&wny proces je ve stavu vhodném k
predani.

Ukonéeni projektu
» Bilance projektu - schvalena Championem, MBB arfémém oddlenim
* Projektovy Storyboard -ipzkoumén s Championem a MBB
* GB denik - podepsan Championem, MBB a fitrdm oddlenim
» Predavaci protokol - definovan a odsouhlasen s proygkn tymem
» Kompletni projektovd dokumentace (Storyboard, napaes..)

* Kone&né zpracovani map - ulozené v ulozisti praces

Transfer

Pokud jsou vysledky projektu vyhodnoceny, ziskak@&Senosti jsou zachyceny
a prezentovany, projekt je dokam. Pak uz jen zbyvaedat projekt vlastnikovi. Provadi se
pravidelné kontrolni satzky s procesnim vlastnikem - After Action Review.

Dale se provadiipzkoumani ziskanych zkuSenosti formou odborné deskansrené
na vykonnostni normy, které umagi tymu poznat, co se stalo, pr&a tomu doSlo a jak
udrZzet pozitiva a zlepSit nedostatky. Je to nastkégry mohou vyuzit lid k ziskéni
maximalniho uzitku z kazdého ukolu. Format b§l byt jednoduchy a rychly, musi bytdaen
moderator a vytvieno Fijemné prosedi. Setkani by #ho nentlo trvat déle nez 20 minut a
melo by k iému dojit bezprogedre po dané udalosti.

Kazdy &astnik odpovi nétyii otazky:
* Co se ndlo stat?
» Co se opravdu stalo?
* Pra se to odehralo jinak?

» Jaké z toho plyne poné&eni?
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3. Experimentalni ¢ast

V této kapitole je popsan@Seni zadané diplomové prace metodikou Lean Six&ig
— DMAIC. Predmetem této prace jéeSeni projekt&isté montaze. PrbareSeni pra¥ této
problematiky vychézi z interni analyzyilpzitosti pro zlepSeni firmy WIKOV Gear s.r.o.
vedly ke zvySeni produktivity, kvality nebo i jere klepSeni pracovniho présdi. DalSim
davodem pro teSeni tohoto projektu bylo vyrazné navySeni vickméik spojenych
s reklamacemi, Zfsobenych n@stotami pra¥ pii finalni kompletaci vyrobk.

3.1 PRE - DEFINE (PD) - Faze ged definovani

V této fazi jde o ujasmi cile. Nejprve se musi najit nejvhaéi a nejlepsSi Plezitost
pro procesé zlepSovaci projekt. Takovatofifezitost pak bude popsana, tzn. definuje
se procesni problém. Pak uz jen zbyva schvalgbianého projektu ifisluSnou osobou
¢i odcklenim. Vystupni listinou této faze je tzv. Proj&ttarter (viz obr. 3.1-1).

ZAKLADACILISTINA (PROJECT CHARTER)

POPIS PROBLEMU: PROJEKTOVY TYM:
Reklamace zpisobené nedistotami v * Zaméstnanci seku Cistd montaZ
prevodovych skfinich staly nasi firmu v ¢+ Konzultant z praxe - Ing. Lukas Skopecek.
obdobiod 1.1. 2008 do zafi 2011 celkem
468136270 K& ¢ Diplomantka-Tereza Tmkova.
VRAMCI MIMO RAMEC « Generalni Teditel firmy - Mgr. Tomas
PROJEKTU: PROJ.: HODNOTICIKRITERIA:
- naklady na - reklamace Nizka |Stfedni |Vysoké
reklamace necistot
- proces maontaZe zplsobené - .
vyrobku Zpatnou montazi cas;t?zy atlslpektt— 000000
- poznatky intemiho u zakaznika Zviadnuteinas 9000
I externiho
zakaznika dostupnost informaci 000000
CIL: 00600
Nalézt postupy (stanovit standardy) a _dostupnost 0200000
usporfadat pracovisté cisté montaZe tak, projektového tymu 2900
aby nedochazelo ke zneéisténi
pf:vodovych skfini a zamezit tak finanéni 0006600
) 0000
pozdéjsim reklamacim.
BUSINESS BENEFITY: otekavany dopzd | @@ @@OO
na technologii O000
Ugetfeni nakladi souvisejicich s opravami - .
areklamacemi zpdsobenych z ddvodu dokonr{enl dipl. 0200000
necistot v pfevodovych skfinich. prace T T le

Obr. 3.1- 1Project Charter

Z Project Charteru lze pak &gt cile, pinosy, sloZeni projektového tyntil popis
samotného problému. Dale Bussiness Benefity v poddeteni naklad souvisejicich s
opravami a reklamacemi apobenych z eivodu neistot v g‘revodovych skinich. Z¢asového
hlediska je projekt po#nmné narany, finartni dopad vSak nenkitis vysoky.
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3.2 DEFINE (D) - Faze definovani

Cilem faze define je naplanovat projekt¢iurozsah projektu (SIPOC, IS/IS NOT
analyza), sebrat hlas zakaznika (VOC) a definovigt & ginosy (CTQ). Je nezbytné
definovat vykr projekii, ocekdvani, zdroje aas. Tato faze seir@devsSim soustdi
na vymezeni procesu nebo produktu, ktery jeéqabat zlepsit. Ukolem je také sezbirat hlas
zakaznika, tedy ziskat veSkeré dostupné informamejektu a wit CTQ. Vysledky této faze
jsou dokumentovany v projektovém listu (Project @#@. Na z&ur faze je provedena
aktualizace projektového listu. Smyslem faze jendaslefinovani pozadaukzakaznik,
rozc&leni odpo¥dnosti organizace projektu, stanoveni alCTQ.

Define

» Sezbirat hlas zdkaznika a nadzory na proces

» Definovat zakaznické pozadavky &itiCTQ

3.2.1 SIPOC

Je velmi obecny nahled na na$ konkrétni procestél.3.2.1-1). Proces je popsan ve
4 az 6 krocich, kde jagnurcime z&atek a konec procesu, jaky je vstup a kdo je jeho
konzumentem (kdo se procestagéitni). Tato metoda rozgje nas pohled na proces pomoci
péti obecnych krol: S — pupplier — dodavatel, — input — vstupP — process — proce€ —
output — vystupC — customer — zakaznik.

S I P @) C
supplier input process output customer
. . . . ] Technicka

Vyrobni Gsek Material Vyroba Dily kontrola
Technicka Dily Kontrola Zkontrolované dily Montaz
kontrola
Montaz Zkontrolované dily Montaz Srvnontovana ZkouSeni
pfevodovka
o Smontovana o VyzkouSena Montaz
ZkouSeni N ZkouSeni 2
pfevodovka pfevodovka
Montas V)v/zkousena Prlpravq pro Prlpravovana Expedice
prevodovka expedici prevodovka
. Pfipravovana . Zabalena Expedice -
Expedice . Baleni .
prevodovka prevodovka odvoz

Tab. 3.2.1- 1SIPOC

3.2.2 IS/IS NOT analyza

Je analyza, kde se ja&suarci co je a co neni v ramci projektu, kde projeksqbi a kde
je a kdo je a neni do procesu zahrnut (viz tab2312.
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JE NENI
Reklamace zi/odu neistot Reklamace zi/odu neistot
cO v pievodovych sknich. samost. dil.
Zefektivreni dodrzovangistoty. Znesisteni pii preprag
Pivodce samotného z&iéteni. k zadkaznikovi.
KDE Procvc,es,mgn}éia“@vodov)'/Ch Proces montaZe u zakaznika.
skiini a jejich podsestav. Ostatni vyrobni procesy.
Proces baleni pro expedici.
Ostatni vyrobni pracovnici.
KDO Pracovi& montaze, expedice @ Reklamace zivodi nefistot
kontrolor. zavingné zakaznikenii tieti
stranou.

Tab. 3.2.2- 1 Is/Is Not analyza

3.2.3 Dotaznik, VOC

Dotaznik (viz.pfiloha P1) byl rozdan internimu zékaznikovi (z&stnanédm useku
¢isté montaze) a po vyplneni tohoto dotazniku b@siedr definovany cile ainosy.

VOC — Voice of the Customer — hlas zakaznika

Tuto metodu pouzivame k ziskani vSech informacajtgich se procesu z pohledu
zékaznika, & uz interniho (zawstnanci konkrétniho uUseku), nebo externiho (fyzicky
zékaznik — kupec zbozi). Je to vizualhégstava o zékladniatéstech procesu. Zdroje pro
skér hlasu zakaznika jsoizné workshopy, dotazniky, jmkumy trhu, reporty, stiznosti.

Pozice vypiujiciho: zdmeénik, montaz, zaménik, montaz

Pramérny pacet let ve WG: 3,8

Co si predstavujete pod pojmerdTSTA MONTAZ"?
Cisté dily, srovnanédci.

Cistota 100%. )
Pripraven&isté umyté dily, sestavy apadisté pracovidt, uklizena podlaha, zkontrolovapé
dily.

VSudecisto a as vSechny dily.

Do jaké miry si myslite, Ze festa montaz ve WG zaj#ta? (intervaly uklidu, viastni
iniciativa jedinai pri dodrzovaniistoty)

Cistota je ponirné dolre zajistna, ale Uklid jedink po sol je nase velka slabina.
80%

Ponern¢ dolre.

Jde to.
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Jste spokojeni s rozvrzenim svého praceRiftAYOUT)

Ano, ale problém vidim v malychifgbech, jsme odkazani je na velké a ty j&asto
obsazeny. - Ano. - Ano. - Ano.

Co by jste si fali zlepSit na vaSem konkrétnim pracovisti?

Skladovani dil k montazi, pédit mensi jgabky a vybavenost vydejny a dostupnost.
Stale na tco ¢cekame.

Cistotu okolo popelnic.

Mit vS8echny ¥ci hned po ruce.

Co by jste si pali zlepSit na vaSem konkrétnimapovisti, tak aby bylo docileno vy$istoty
prace’

Mén¢ prepravy, uzakit montaz.

Aby do montazeiichazeli dilycisté a hlava doclané.

Po skoweni zakazky uklidit aifipravit prostory na dalSi zakazku.
Nic.

Jste spokojeni s vysklaolvanim dié pro montdz a expedici diz montdze? Papjak by jste
zlepSili tento stav?

Ne, nejsou dodany vSechny dily fainé pro montaz, dily nejsou zkontrolovany (v 70%).

Ano.
Dily pro montaz se dohledavaji ve vyrobnich praatbrésné pied finalni montazi.
V¢as objednavat.

Uvitali by jste pedmontaz podsestavaa finalnim kompletovanim?

Ano. - Je to asi mozné! - Ano. - Ne.

Postradali jste skdy pro vaSi praci pgebnou dokumentaci nebo dostali jste dokume
Spatnou? (jakou...vykres, postup)

ntaci

Dokumentace chybi neustéale, hlawd sestav. Rrvodka, vykresy, potvrzené operace -
hotova tragedie!

Ano.

Nekdy dodané nekompletni vyrobni dokumentacefetdpdna.

Ne.

Uvitali by jste technologické postupy formou teitobrazkového standardu (manualu)?

Ano, bylo by teba tisknout #3i vykresy.
Nekdy by se hodily.

Ano.

Ano.
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Kde si myslite, Ze je neéféi moznost fenosu néstot pi finalni montazi sesta
prevodovych skni?

Dlouho rozélané gevodovky (nezatené), protoZze nejsou vyrobené dily.
/

Prevozy diti, zpitné vraceni k dadani operaci.
/

Jak by jste zabrénili moZnostignosu néstot kehem montaze?

Mérg prepravy, uzakeni montéze.

Je to o zamstnancich.

V¢asné dodani vSech montaznichiaid montaz (umyté apod.).
/

Myslite si, Ze jsou dostat®® kontrolni mechanismy jak odhalitipadné problémy i
montézi? (néstoty, stav kontroly jednotlivych djl atp.) Popipad jaké by jste navrh
mechanismy vy, aby se v co @&imie mozna pochybeni dala podchytit.

Vubec ne. Dily na montaz chodi na posledni chwkdy i déle a nezkontrolované.
Ano.
Dily dodavané na posledni chvili a kontrola az pwge pred montazi.

/

Vyhovuje vdm Check-list?

Ano.
Ano.
Ano.
Ano.

Myslite si, Ze dochazi ve WG v montaZzikterému B druhi plytvani, popipadk ke
kterému? (druhy plytvani vitoze)

Ano (1, 2, 3!, 4!, 6)
Ano (2, 4)

Ne.

Ne.

Jsou pro vas finosna psadand sSkoleni? (naplLoctite, SKF, apod.)

Ano, horsi je zavéaghi do vyroby.
Ano.

Velice giinosna.

Ano.

Prostor pro vase dalSi poznaméypripominky:

Bylo by dobré si sednout a pohdit@ problémech. Malé informovanost éndl.
/
/

Pozdni objednavkagei, cekani na dily.

Tab. 3.2.3- 1IVOC - hlas zdkaznika
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3.2.4 Potreby zakaznika

Z vyplnéného dotazniku jsou vybrany odgol, které jsou fevedeny na tzv. pisby
zakaznika. Jsou to poshy a nazory lidi, ki¢ se v Usekucisté montaze kazdodetin

pohybuiji.

Cisté dily, srovnanédci.

Cistota 100%.

Pripravenéisté umyté dily, sestavy apod
Cisté pracovidt, uklizena podlaha,
zkontrolované dily.

VSudecisto a was vSechny dily.

Cistota je ponirné dohre zajistna, ale

uklid jedindi po solg je naSe velka slabing.

80%
Ponerné dolxe.
Jde to.

Skladovani dil k montazi, péidit mensi
jerabky a vybavenost vydejny a dostupng
Stale na tco ¢cekame.

Cistotu okolo popelnic.

Mit vS8echny ¥ci hned po ruce.

Mén¢ prepravy, uzakit montaz.

Aby do montéze fichazeli dilycisté a
hlavre doctlané.

Po skowkeni zakazky uklidit aifpravit
prostory na dalSi zakazku.

Nic.

Ne, nejsou dodany vSechny dily fadiné
pro montaz, dily nejsou zkontrolovany (v
70%).

Ano.

Dily pro montaz se dohledavaji ve
vyrobnich prostorachesne pred finalni
montézi.

V¢as objednavat.

Ano.

Je to asi mozné!
Ano.

Ne.

st
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CISTOTA VSEHO A VSUDE

VETSI DUSLEDNOST |
DODRZOVANI CISTOTY

CEKANI; OPTIMALIZACE
PRACOVISTE

TOK MATERIALU; PRIPRAVA
PRACOVISTE

VCAS NEDODANE A
NEZKONTROLOVANE DILY

PREDMONTAZ PODSESTAV



Dokumentace chybi neustale, hlawd
sestav. Rivodka, vykresy, potvrzené
operace - tragédie!

Ano.

Nekdy dodané nekompletni vyrobni

dokumentace, néphledna.

Ne.

Ano, bylo by teba tisknout #Si vykresy.
Nékdy by se hodily.

Ano.

Ano.

Dlouho rozélané fevodovky (nezatené),
protoZze nejsou vyrobené dily.

/
Prevozy diti, zpitné vraceni k dadani
operaci.

/

Mérg prepravy, uzakeni montéze.
Je to o zamkstnancich.
V¢asné dodani vSech montaznichi aia
montaz (umyté apod.).
/

Vubec ne. Dily na montaz chodi na

posledni chvili, Bkdy i déle a

nezkontrolované.

Ano.

Dily dodavané na posledni chvili a kontrg

az poté, dsre pred montazi.
/

Dla

Ano (1, 2, 3!, 4!, 6)
Ano (2, 4)

Ne.

Ne.
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NEKOMPLETNI CI
NEPREHLEDNA VYROBNI
DOKUMENTACE

VYTVORENI MONTAZNICH
STANDARDU

LOGISTIKA DILU;
ROZPRACOVANOST Z
DUVODU CEKANI

LOGISTIKA:; LIDSKY
FAKTOR; POSLOUPNOST
PRACI

USPECHANA KONTROLA
(TLAK VYROBY)

NADVYROBA, VADY,

ZBYTECNA DOPRAVA,

CEKANI, NABYTECNE
ZPRACOVANI



3.2.4.1Afinita

Jednotlivé nazory a stejné napady, pouze jinaknddované, jsou pomoci afinity
pievedeny do jednotné myslenky. Afitita tedy sloup@dnoznané formulaci séeni.

« Cisté dily, srovnanédei.

« Cistota 100%.

* Pripravené&isté umyté dily, sestav
apod.Cisté pracovidt, uklizena
podlaha, zkontrolované dily.

» VSudecisto a ¥as vSechny dily.

TRVALE UDRZOVATELNA
HLADINA CISTOTY

~

» Skladovani dil k montazi, paédit
mensSi jéabky a vybavenost

vydejny. OPTIMALIZOVANE

« Stéle na tco cekame. PRACOVISTE
« Cistotu okolo popelnic.

» Mit vSechny ¥ci hned po ruce.

e Mérg piepravy, uzakit montaz.

* Aby do montazeipchazeli dilyciste ZJEDNODUSIT

a hlavreé doctlané.
* Po skowreni zakazky uklidit a
pripravit prostory na dalSi zakazkd.
* Nic.

(OPTIMALIZOVAT) TOK
MATERIALU (NA CASOVANI)

* Ne, nejsou dodany vSechny dily
potrebné pro montaz, dily nejsou
zkontrolovany (v 70%).

* Ano.

» Dily pro mont&z se dohledéavaji ve
vyrobnich prostorackesre pred
finalni montazi.

» V¢as objednavat.

MONTAZ POUZE
ZKONTROLOVANYCH A
CISTYCH DiLU

« Ano.

« Je to asi mozné! ZAVEDENI PREDMONTAZE
e Ano. PODSESTAV

« Ne.

* Dokumentace chybi, hlagrod
sestav. Rivodka, vykresy -tragédiaq.

* Ano.

* Nekdy dodané nekompletni vyrobl
dokumentace, néphledna.

* Ne.

ODSTRANIT PROBLEMY S
VYROBNI DOKUMENTACI

—J

5§ 8 38 8 3 1
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* Ano, bylo by teba tisknout #Si

vykresy. . VYTVORENi MONTAZNICH
* Nekdy by se hodily. STANDARDU
« Ano.
e Ano.

* Dlouho roz@lané gevodovky
(nezavené), protoZe nejsou

vyrobené dily. ZMENSENI
/ ROZPRACOVANOSTI DIillJ V

« Prevozy difi, zpstné vraceni k TERMINU MONTAZE (vygisleni)
docklani operaci.

/
° | | v AN
: 228 g 253.,4-,6) ODSTRANIT PLYTVANI VE
A : FORME: CEKANI A VAD
Ng. (vycisleni)

3.2.4.2CTQ (Critical to Quality)

Je uteni kvalitniho vystupu procesurdelevSim z pohledu zékaznika, co od nas
zakaznik éekava. Je to jasny, dfitelny cil naSeho procesu pro zlepSeni. Zde staricR&Q
neni cilové CTQ, pouze dil

« Cisté dily, srovnanédei.
« (Cistota 100%.
 Pripravenéisté umyté dily, sestav V MONTAZI POUZE CISTE
apod.Cisté pracovidt, uklizena DiLY
podlaha, zkontrolované dily.
» VSudecisto a ¥as vSechny dily.

=<

» Skladovani dil k montézi, peidit
mensi j@éabky a vybavenost vydejny
a dostupnost.

» Stale na &cocekame.

« Cistotu okolo popelnic.

» Mit vSechny ¥ci hned po ruce.

ZKRATIT VEDLEJSICASY
ZPUSOBENE HLEDANIM
NARADI O 25%
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* Ne, nejsou dodany vsechny dily
potrebné pro montaz, dily nejsou
zkontrolovany (v 70%).

+ Ano. MONTAZ POUZE

+ Dily pro montaz se dohledavaji ve ZKONTROLOVANYCH DILU
vyrobnich prostorackesre pred
finalni montazi.

» V¢as objednavat.

* Dokumentace chybi neustéle, hlayn
od sestav. Rwvodka, vykresy,
potvrzené operace - hotova tragedlie'! TECH.DOKUM. JE

* Ano. POSKYTOVANA BEZ CHYB A

* N¢kdy dodané nekompletni vyrobt KOMPLETNI
dokumentace, néphledna.

* Ne.

=
—_

* Ano (1,2, 3!, 4!, 6)

: ng (2, 4) SNIZIT CEKANI O 20%
* Ne.

3.3 MEASURE (M) - Faze mefeni

Cilem faze miteni je sesbirat veSkera data z jednotliwiahkti procesu. Je to ktiva
faze, ktera slouzi k potvrzeni problému. PouZiaiv ni nastroje managementu kvality,
negasgji brainstorming, vyvojové diagramy, diagrarfigin a nasledi, Ishikawa, plan sisu
dat.

Measure

* Plan skru dat, operéni definice

e Zmapovat proces-procesni mapa (vyvojovy diagraragBetti
diagram)

» Definovat kadenoveé piciny (Ishikawa, brainstorming + afinita

3.3.1 Vyvojovy diagram

Je grafické znazoéni procesu, ve kterém jsou jednotlivé operace zméng
symboly a propojeny navzajem Sipkamoskytuje nam souhrnny nahled,odhaluje nedostatky
v procesu a ffedevSim mista vzniku problému. Vyvojovy diagram prézorgni procesu
vyroby a montazefpvodovych skini (viz priloha P2).
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3.3.2 Spaghetti diagram

Pro zaznamenéni toku materialu se pouziva Spafiatiam (viz obr. 3.3.2-1, 3.3.2-2
a 3.3.2-3). Kazdy pohyb spjaty s montazi byl zdks&m pro jednotlivé Useky prostoru

montaze.

T

Obr. 3.3.2- 1Spagetti diagram Useku pracovistaezna montaz |.

¥ s b i LE 3k L
_E - il '-.':l| | S
._'.— '__-L-\:_;_%_!'-l |
v - -
= ] — o
e = g

=il
E ’ : 1: — |__ I | .
:I ﬂ”.?:‘:‘l I ......

' S S |

Obr. 3.3.2- 2Spagetti diagram Useku pracovistychlokezné gevodovky
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== 2 ﬂ: [

Obr. 3.3.2- 3Spagetti diagram Useku pracovisbéznd montéz Il.

3.3.3 PIlan shéru dat

DalSim ukolem bylo stanovit plan&h dat (viz tab. 3.2.2-2). V takovémto planu je
stanoveno, co se kde budeiity kdo bude nifit a jak casto bude rreni provadno.Kriteria
pro hodnoceni stawtistoty na pracovisti (E) dle stanovené stupnice {ab. 3.3.3-1).

1 - vSe v perfektnim pofadku (zadné nedistoty na podlaze ani Ukapy oleje, zadné rozhazené
pouzité hadry, zadny vyskyt dfevénych palet v M, drobné dily pohromadé v bedynkach, Zzadné
zbyte€né se povalujici naradi &i jiné prostredky)

2 - ojedinéla drobna znecisténi ¢i ojedinélé rozpory s obecnymi pravidly Eistoty na pracovisti

3 - opakovany vyskyt znecisténi a i jinych rozporG s obecnymi pravidly udrzovani ¢istoty na
pracovisti

4 - vicekrat opakovany vyskyt drobnych zneciSténi ¢i vyrazné znecisténi, castéji opakované
vyskyty jinych rozport s obecnymi pravidly udrzovani ¢istoty na pracovisti

5 - hrubé poruSeni obecnych pravidel udrZzovani Cistoty na pracovisti, znecisténi velkého
rozsahu

Tab. 3.3.3- INedistoty na pracovisti
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Méreni Operacéni definice Zdroj dat Vel devq de}f Pristup
vzorku meéri? | méri?
Pocet neocisténych dilt v
prostoru Cisté montaze v
A - Pocet obdobi 15-ti PD - ranni . 40 x 0,5h .
vieiw . - N Yo L osobni 19.3. -| montaz
neocisténych dili v] smény (nepoditat dily pfi . .| po dobu Pl
oy PSR sledovani 6.4. WG
montéZi operacich, jenZ nejdou 15 PD
vymistit do prostoru
dodate¢nych operaci).
Doba, p(’)vkterou pra(_:ovnlk ) 40 x 0.5h -
B - Prostoje montaze nepracuje z osobni po dobu PI 19.3. - | montaz
rznych ddvodu v obdobi 15 | sledovani 6.4. WG
P 15PD
PD - ranni smeny.
Pocet dil(i bez potvrzenych
C - Pocet kontrolnich operaci i 40 x 0.5h
nezkontrolovanych | chybéjici celkové kontroly osobni o do’bu P1/ ]19.3.-| montaz
dill vstupujicich | vyskytujicich se pfi montazi | sledovani p15 PD MM 6.4. WG
do mont4ze v obdobi 15 PD. - ranni
smeéna.
Pocet problému
D - Pocet zplsobenych nekompletnl Ci
problému s chybnou te,Cthk(v)H . .
technickou dookumentgm (Chyvbe“C', info od MM 15 PD MM 19.3. - montaz
. pravodky-vykresy, Spatnée, 6.4. WG
dokumentaci v Lo g
montazi malé &i necitelné vykresy) v
obdobi 15 PD - ranni
sména.
E - Stav Cistoty na ROVZ po,ry,svprawdly osobni v15krat 19.3. - | montaz
o udrzovani Cistoty na . . | béhem 15 Pl
pracovisti e sledovani 6.4. WG
pracovisti. PD

Tab. 3.3.3- 2Plan sk¥ru dat
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3.3.4 Ishikawa diagram (Diagram p¥i¢in a nasledki)

Wstup cizich osob

I3

Medodriovani pravidel

\_‘ Meofitténe dily

Doopracovani dild A

\ Olejovody

Layout montdie

L

Pouiivani dievénych oball

"

Mecistoty z okolniho prostredi

L

Zhytetny pohyhb

el

Meocfitténé naradi, neolitténé ruce

L J

Znecigténi pfimanipulaci

i

1 Reklamace

o r
zpusobené
necistotami

L 4

Wstupni kontrola skiini

-
L

Kontrola olejovod(

Kontrola po tryskani

.
L

Cekdni, dlouho oteviend skiiné

=
L

Zkouzeni, vystupni kontrola Spéch, dily pozdé

Dily z vyroby

bhezTK

Kontrola

Cas na zpracovani

Obr. 3.3.4-1 Ishikawa diagram
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3.3.5 Brainstorming a afinita

Pro sestaveni kenovych pi¢in problému byl svolan Brainstormingtipkterém
vyjadrili zaméstnanci Useku montaze své nazory aipbst (viz obr. 3.3.5-1). Protoze&které
nazory byly totozné, pouze formulované jinymi slpvyyly vytvoieny pomoci afinity
skupinky.

Obr. 3.3.5- 1Brainstorming

3.3.6 Kofenové [Ficiny

Diky vySe uvedenym skupinkam mohly byt definov&wmyenové piciny problému.
Reklamace fevodovych skini zpisobené n@stotami mohou byt podmény nésledujicimi
faktory.

nedostaténacistota na pracovisti

doopracovavani dilv montazi

vstup cizich lidi do prostoru montaze

nedostaténa kontrola
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3.4 ANALYZE (A) — Faze analyzy
Cilem analyzy je nalézt skuétgou Ficinu probléni. Zjistené informace je péeba

zarov¥n se zji¥uje, zda jereSen jgvodni problém.Data se analyzuji za pouZiti grafické
a statistické analyzy.

Analyze

» Provést hodnotovou analyzu procesu

» Provést grafickou analyzu procesu

3.4.1 Hodnotovéa analyza procesu

Tato analyza vartekne, kolik %casu je mozné vylepsSit. Hlavni roli zde ma stanoveni
hodnot (viz tab. 3.4.1-1). Hodnota je to, co zaklazpiati. MiZze se také vytiét pongrem
kvality za cenu. Hodnota se¢lddo ti kategorii:

. - — aktivity prinadSejici hodnotu. Jsatinnosti potebné pro spokojenost zakaznika.
Zakaznik je za®ochoten zaplatit.

* VE - nehodnotové aktivity, ale gebné pro chod firmy. Zakaznik nepaiuje tuto
¢innost, alecinnost je pedpokladem pro VA aktivity. Firma tyt@innosti musi
vykonavat, jsou ndzeny normou.

« MW - aktivity nepina3ejici hodnotu. Némaseji zadnou hodnotu pro zakaznika
a nejsou pagebné pro chod firmy.

Sklad - nakupované dily VE

Sklad - vyrabné dily

Montaz

:

TK - zkousSeni

Baleni VE

Expedice VE

Tab. 3.4.1- 1Hodnotova analyza
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3.4.2 Graficka analyza procesu

Zpracovani dat gfenych od obdobi 1.12. 2011 do 21.12. 2011 do slmgim
diagramuM éieni ve 48. tydnu- byla zaznamenana tato data (viz tab. 3.4.2-1):

A B C D E
1.12.2011 2 1 1 3
2.12.2011 1 4
5.12. 2011 1 2 2
6.12. 2011 2 1 2
7.12. 2011 1 3

Tab. 3.4.2- IM¢éreni ve 48. tydnu

Z dat byl sestaven sloupcovy diagram (viz graf81), z kterého rizeme vidt, Ze se
témet nevyskytovaly problémy s technickou dokumentac). (Naopak zaznamenan byl
pomerné vysSi vyskyt potu negistenych dili v montazi (A) acasové prostoje (B). Stav
necistoty na pracovisti (viz graf 3.4.2-1).

[:"_ T T T T T T 1 T T T T T T
129010 2422010 3422010 4022010 5422011 6422011 7422011 1122011 212201 3122011 4122011 5122011 8122011 7122011

Graf 3.4.2- 1Méreni ve 48. tydnu Graf 3.4.2- 2Méreni ve 48. tydnu - stalstoty

Méreni ve 49. tydnu -byla nandtena tato data (viz tab. 3.4.2-2).

A B C D
8.12. 2011 1 1 3
9.12. 2011 1 1 4
12.12. 2011 1 2 2
13.12. 2011 1 1 4
14.12. 2011 1 2 3

Tab. 3.4.2- 2Méreni ve 49. tydnu
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Z dat nangienych ve 49. tydnu (viz graf 3.4.2-3) je patrnébykenantien vyssi
vyskyt ¢asovych prostdj (B) a p@&et nezkontrolovanych dilvstupujichich do montaze (C).
Byl také zaznamenan nidst patu problént s technickou dokumentaci (D). Staviséoty na
pracovisti (viz graf 3.4.2-4).

2
oA
BB
A3
oc
oD
1
14— — |—
[:I T T T T T T 1 T T T T T T
8122011 8422011 10422011 11422011 12422011 13.42.2011 14.12.2011 8122011 9122011 10122011 11.12.2011 12.12.2011 13.12.201 14.12.2011
Graf 3.4.2- 3M¢reni ve 49. tydnu Graf 3.4.2- AMeéreni ve 49. tydnu - stav distot

Méreni v 50. tydnu —-v poslednim tydnu byla natifena tato dat (viz tab. 3.4.2-3).

A B C D
15.12.2011 2 3
16.12.2011 3 1 1 3
19.12.2011 2 1 2
20.12.2011 1 1 3
21.12.2011 1 1 2

Tab. 3.4.2- 3Méreni v 50. tydnu

V 50. tydnu (viz graf 3.4.2-5) se naopaképbproblént s technickou dokumentaci
snizil (D), zaznamenan byl vSak agr patu neaisttnych difi v montézi (A) a poet
nezkontrolovanych dilvstupujichich do montaze (C).

oA
]
e
2
oc
oD
2 I )
1 Iy S—
0 T T T T T T 1 I I I T T T
15122011 18122011 17122011 18122011 19122011 20122011 2112201 1B12201116.12201117.12.2011 18.12.201118.12.2011 20122011 21.12.2011
Graf 3.4.2- 5M¢reni v 50. tydnu Graf 3.4.2- 6Méreni v 50. tydnu - stav distot
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Po nangieni dat byly neshody s&zeny dleetnosti a byla vyp&tana kumulativni
cetnost (viz tab.3.4.2-4) . Vysledkem ja Pavediagram (viz obr. 3.4.2-1).

Neshoda Cetnost Kumulativni éetnost
A 16 0,421052632
B 9 0,657894737
C 9 0,894736842
B :

Tab. 3.4.2- 4Cetnost zji&nych neshod

100%
25 90%
- 80%
20

0%

60%

[
wn

~ 50%

Cetnost neshod

- 40%
10

30%

- 20%

10%

0%

Kategorie neshod

Obr. 3.4.2- 1Paretiv diagram( A - Peéet reociStenych dili v montazi, B - Prostoje, C - Bat
nezkontrolovanych dilvstupujicich do montaze, D - &b probléni s technickou dokumentaci v montazi)
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3.5 IMPROVE (l) - Faze rizeni
Tato faze ma charakter zlepSovaci. Cilem je defihawnoZinu vSech moZnych

zlepSeni pro kienové piciny problému, vybrat nejlepgeseni a jejicttizeni. Poté fipravit
implementaciesSeniyf

s

idit rizika implementace afpdevSim komunikovat zény.

Improve

Identifikovat a generovat potenciali@Seni problému

Vybrat nejlepSieSeni (Easy / Benefit Matrix)

Vytvoiit implement&ni plan / plan pilotu

3.5.1 Identifikovat a generovat potencialnireSeni problému

Nejprve byla generovani@&seni problému. Jsou to nazory a pelsf zaznamenané
z hlasu zakaznika jak bylo popsano v kapitole Bale bylo z &chto feSeni identifikovano

17 druh feSeni.

Generovanareseni

IdentifikovanaresSeni

Zamezit vstupu cizich osob do
prostoru montaze

Zamezit vzniku né&stot z okoli do
prostoru montaze

R1 Ohrazeni prostoru montaze

Zamezit vstupu "zn@stenych" osob

R2 Jasna identifikace pracovriiknontaze
(barva pracovniho agu)

Zamezit vstupu nestenych difx
Zavazna pravidla udrZzovasistoty
(nejen osobni ale i na pracovisti)
Dily doopracovavat mimo prostor
montéaze

R3 Vytvoreni pracovni instrukce (definovar
zavaznych pravidel a odpé&nosti
pracovniki montaze)

Zv¢étSit dostupnost j@bi

R4 Re-layout

Zamezeni roznaseni distot v
prostoru montaze

R5 Rosty a rohoZe proti zabréni roznosu
necistot

Dukladrgjsi cisteni olejovod, skini i
jednotlivych diti pro montaz

R6 Myci box, myci sil a systém JET Clean

Zrychlit kontrolu diti pro montaz

Zamezit montaz nezkontrolovanych

dila

S

R7 Vytvoieni pracovidt "montazni kontroly"
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Zlepsit a zpehlednit uloZeni
kontrolnich trri

R8 Stojan kontrolnich trin

Unifikovat pouzivanou chemii
LOCTITE

R9 Pracovni instrukce definujici pravidla
pouzivani lepidel LOCTITE

Zlepsit vstupni kontrolu gini

R1C Formul& pro provadni vstupni kontroly

Kontrola skini po zkouSeni
pievodovky

Dokumentovana kontrola po zkousSe
pievodovky i po baleni

R11 Jednotny formulék dohotovené

ni Prevodovce (M, TK,ZK,EX a VDO)

R12 Vybudovani nové montazni haly

ZvetSit dostupnost jéhba

R13 Zakoupeni dalsiho jébu

R14 Nové podlahy v prostoru montaze s
lepSim povrchem

Zamezit prostaim kwvili hledani
n&adi a patebnych informaci

R15 Informani koutek s dokumenty pro
potrebu montaze (utahovaci momenty
doby vytvrzeni lepidel apod.)

Standardizovat montazni postupy

R16 Obrazkové postupové montazni navoq
- standardy

Zamezit prostajm kvali hledani
n&adi a patebnych informaci

R17 Voziky na néadi

iky

3.5.2 Vybrat nejlepsi FeSeni (Easy / Benefit Matrix)

Jednim z postup jak vybrat nejlepsi mozné&eSeni je Easy/Benefit Matrix.
IdentifikovanaieSeni maji postugnpiirazované hodnoty. Tyto hodnoty¢ime nasobenim
hodnot Level Easy (stanovuje né&nostieSeni od jednoduché Zluté barvy az geovene,
velmi nar@né ieSeni) a Level Benefit (Euwje piinosy vzniklé zavedenim tohoteSeni. Ot
od Zluté, excelentni barvy az pervené pinosy.

Level EASY

Level BENEFIT

jednoduché

excelentni
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No. Identifikovana FeSeni Matrix No.

R1 Ohrazeni prostoru montaze

R2 Jasna identifikace pracovnikl montaze (barva pracovniho odévu)

Vytvofeni pracovni instrukce (definovani zavaznych pravidel a

R3 odpovédnosti pracovnikli montaze)

R4 Re-layout

R5 RoSty a rohoZze proti zabranéni roznosu necistot

R6 Myci box, myci stal a systém JET Cleaner

R7 Vytvoreni pracovisté "montazni kontroly"

R8 Stojan kontrolnich trn@

R9 Pracovni instrukce definujici pravidla pouzivani lepidel LOCTITE
R10 Formular pro provadéni vstupni kontroly

R11 Jednotny formular k dohotovené prevodovce (M, TK,ZK,EX a VDO)

R12 Vybudovani nové montazni haly
R13 Zakoupeni dal$iho jeFabu
R14 Nové podlahy v prostoru montaze s lep3im povrchem
= Informacni koutek s dokumenty pro potfebu montaze (utahovaci
R15 P
momenty, doby vytvrzeni lepidel apod.)
R16 Obrazkové postupové montazni navodky - standardy
R17 Mobilni voziky na naradi

Z nasledujiciho grafu 3.5.2-1 pakikeme vyist vSechna nam vyhovujit#sni, ktera
dosahuji hodnoty 8 béda vysSe. Zamitnuta jsou tedgSenic. 12,13,14 a 17. Hranici 8 bad
jsme i zvolili po porad s championem jako mezni bod realizovatelnosti.

R1 R2 R3I R4 R5 R6 RY R R R0 A1 R12 R13 R4 R15 RI16 RAT

Graf. 3.5.2-1
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Grafické znazorni vyberu (viz obr. 3.5.2-2) nejlepSiheseni pak rizeme vidt na
matici o velikosti 5x5. Nap 2 x 2 = 4, 4 je mé&mez 8- vSechndeSeni lezici v tomto poli
jsou nevyhovujici R13.

EASY

3
BEMEFIT _

Matice Easy Benefit Matrix 3.5.2-2

3.5.3 Vytvoreni implementa&niho planu / planu pilotu

V implementanim planu jsou zaznamenany jednotlivé kroky vedduciajiS&ni
aplikace nami vybranycteSeni. Plan pilotu vipFiloha P3

3.5.3.1Roz8feni myciho boxu

Realizace roz&ni myciho boxu stala 63 00 KMyci plocha se vSak roz8a z 5,
52 nf na 13,6 rm Provozni pedpisy myciho stolu jsou popsanypiiloze P4 Pivodni
vzhled myciho boxu (viz obr. 3.5.3.1-1).

Obr. 3.5.3.1- 1Pivodni vzhled myciho boxu
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Nové rozSirena myci plocha (viz obr. 3.5.3.3-1) :

Obr. 3.5.3.1-1Roz8&fena myci plocha

3.5.3.2Myci stul
Uprava myciho stolu (viz obr. 3.5.3.1-4).

H500mm

1500mm

Obr. 3.5.3.1-2Navrh myciho stolu
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3.5.3.3Jet Cleaner
Jet Cleaner slouzi pro odstowani negistot z trubek pisttelem gnového projektilu

(viz obr. 3.5.3.3-2). Rmyslovy vysava (viz obr. 3.5.3.3-1).

LIRS

TR
((((( ff HHN\\\\\\\\‘“

jj))m\'

Obr. 3.5.3.3- 1Primyslovy vysava Obr. 3.5.3.3- 2Projektily pro peistiel trubek

3.5.3.4Jednotna identifikace pracovniki
Pro jednotnou identifikaci pracovriiknontaze byly zvoleny pracovni &g/ v zelené

barw (viz obr. 3.5.3.4-4).

Obr. 3.5.3.3- 4Jednotny odv
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3.5.3.5 Ohrazeni prostoru ¢isté montaze

Aby se zamezilo vniknuti &estot do Useku montaze, bylo vytemo rékolik ndvrhi
ohrazeni, z nichz byla vybrana vysledna variantadbr. 3.5.3.5-1). Pracovi&todaténych
operaci bylo ohrazeno a posunuto dale od montajmédovis.

- odjimatelna vrata (2x 2,1 m)

/ ulozeni olejli (agragatil) z montaze a pripravkil
37285mm

12500mm ——2500mm

* ; A pa T
N
“— yritka elektrika ? \-c—\ £000mm

31285mm

Obr. 3.5.3.5- 10hrazeni montaze

3.5.3.6Jednotny formulér k hotové prevodovce

Dale byl vypracovan jednotnyjghledny formula k hotové pevodovce, tzv. Check
list. Tento kontrolni seznam mapuje jednotlivé gkopod kazdym ukolem je zéarave
podepsan pracovnik, ktery danginnost vykonaval. Kontrolni seznam jgkiloze P5

3.5.3.7Navodka na pouzivani produkfi Loctite

Navodka popisuje vSechny produkty Loctite pouzévamiseku montaze. Jsou v ni
popsany fyzikalni vlastnosti a navody jak produgbuzivat. Samotna navodka jepiiloze
Pé6.

3.5.3.8Stojan kontrolnich trn i

Pro zgiehledrni pracovist a snadgsSi nalazeni pozadovaného trnu byl vy
stojan (viz obr. 3.5.3.8-1).
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A 300,00mm

Obr. 3.5.3.8- 1Stojan kontrolnich tri

3.5.3.9Z4chytné rosty a rohoze

Pro zachyceni restot v Useku rychla¥¥znych gevodovek byla navrzena pokladka
zachytnych van s kovovymi roSty (viz obr. 3.5.3)9-Iy slouzi pro zachytavani drobnych
nedistot, vznikajicich fi ruénim zaSkrabavanim péanvi kluznych lozisek. Na vdtipn
mistech do Useku montaze byly instalovany zachythéze (viz obr. 3.5.3.9-2).

Obr. 3.5.3.9- 1Z&chytné rosty Obr. 3.5.3.9- 2Rohoze
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3.5.3.10 Informa éni koutek montaze

Pro gehlednost byl vytvien inform&ni koutek montaze, ve kterémaieme jsou
potiebné utahovaci momenty, doby vytvrzeni lepidel apad obr. 3.5.3.10-1.).

&y

Obr. 3.5.3.10- linformacni koutek

3.5.3.11 Standardizované montazni navodky

V dobks odevzdavani diplomové prace pébbmeeting s Useky, kde se projednavalo
pro které zakazky budou tyto navodky wyeny. DalSim krokem bude névrh,
pifipominkovani navrhu a zavedeni ywi#loha P3.

3.5.3.12 Re-layout montaze

Doposud byl vytveen navrh, nacemi stavebnich Uprav,fipominkovani navrhu,
schvaleni a nyni zbyva realizace. Ta bohuzel gmé dok po odevzdani této dilomové
prace.

3.5.3.13 Rizeny dokument - Pravidlagisté montaze

Byl vypracovan dokument, ktery popisuje a stanevpjavidla Usekdisté montaze.
Rozdluju montaz na dva druhy rezimpopisuje manipulaci a skladovani dleyymezuje
prostory dle pracoviSatd. Dokumen pravidel Usekisté montaze vigyFiloha P7.
3.5.3.14 Pracovist€ montazniho kontrolora

Toto pracovidt jiz bylo navrzeno a schvaleno, nyni zbyva reakzde spojeno s re-
layoutem.
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3.6 CONTROL (C) - Faze kontroly a owieni

Ve fazi Control je procesifpravovan na fedani jeho vlatnikovi. Hlavnim Gkolem je
nastavit pravidelna #fieni procesu, detre KPI (klicovych ukazateél). Také musi byt

7

nastaveny pravidelné revize implememii&o planu a spdtany @ginosy zlep3eni procesu.

Control

* Dokumentovat novy proces

* Nastavit procesni KPI

3.6.1 Dokumentovat novy proce

Po zavedeni vySe jmenovanych zlepSeni byla od .120132 do 6. 4. 2012 natiena
data a opt zpracovana do sloupcovych diagfariv éfeni ve 12. tydnu- byla zaznamenana
data (viz tab. 3.6.1-1).

A B C D
19. 3. 2012 3
20. 3. 2012 2 2
21.3.2012 1 2
22.3.2012 2
23. 3. 2012 1 1 3

Tab. 3.6.1- IMéreni ve 12. tydnu

Graf 3.6.1-1 ukazuje vyskyiasovych prostdj (B), dale se vyskytl jeden problém
s technickou dokumentaci (D) adet negistenych dili v montézi (A). Stav ngstoty na
pracovisti (viz graf 3.6.1-2).

oA
mB

a| 2

0 T T T T 1 T T T T
19.3.2012 20.3.2012 2132012 223202 23.3.2012 1532012 2032012 2132012 2232|:|12 2332012
Graf 3.6.1- 1Méreni ve 12. tydnu Graf 3.6.1- 2Méreni ve 12. tydnu - stal¥stoty
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Méieni ve 13. tydnu- byla nanifena tato data (viz tab. 3.6.1-2).

A B C D
26. 3. 2012 1 3
27. 3. 2012 3
28. 3. 2012 2
29. 3. 2012 2

Tab. 3.6.1- 2Méreni ve 13. tydnu

Ve 13. tydnu m¥eni (viz graf 3.6.1-3) se vyskytl pouze problémechhickou
dokumentaci (D). Stav tistoty na pracovisti (viz graf 3.6.1-4).

0 . . . . 1 . . . .
28.3.2012 2732012 28.3.2012 28.3.2012 3032012 2632012 2732012 2832012 2632012 30.3.2012

Graf 3.6.1- 3M¢reni ve 13. tydnu Graf 3.6.1- 4Méreni ve 13. tydnu - stalstoty

Méreni ve 14. tydnu- byla nansiena posledni data (viz tab.3.6.1-3).

A B C D
2.4.2012 3
3.4.2012 1 2
4.4.2012 1 2
5.4.2012 3
6. 4. 2012 2

Tab. 3.6.1- 3Meéreni ve 14. tydnu

Ve 14. tydnu nafeni (viz graf 3.6.1-5) se vyskytl jeden problémeshinickou
dokumentaci (D) a jeden problém v pod@asového prostoje (B). Staistoty na pracovisti
(viz graf 3.6.5-6).
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242012 342012 442012 542012 642012 249012 342017 447017 547012 849017
Graf 3.6.1- 5Méreni ve 14. tydnu Graf 3.6.1- 6M¢reni ve 14. tydnu — staistoty

Po nandieni dat byly neshody s&zeny dlecetnosti a byla vyp&tana kumulativni
cetnost. Vysledkem ja Pafetdiagram (viz obr. 3.6.1-1).

Neshoda Cetnost Kumulativni cetnost
1 1
s ! 05
3 0,875

Tab. 3.6.1- 4Cetnost zjignych neshod

20 -

50%

40%
10 - /
30%

Cetnost neshod

20%

10%
a
0 0%
B D A
Kategorie neshod

Obr. 3.6.1- 1Paretiv diagram( A - Péet reociStenych dili v montazi, B - Prostoje, C - Bet
nezkontrolovanych dilvstupujicich do montaze, D - &t probléni s technickou dokumentaci v montazi)
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3.6.2 Nastavit procesni KPI

Z firemnich zaznaiin byla sestavena tabulka (viz tab. 3.6.2-1) préepaeklamaci
zpasobenych n&stotami v gevodovych skinich od 1. 1. 2008 do 30. 9. 2011.

. Pram. Pram. . 2 o 2
Datum Rok relzgr‘:gci po ge}/ pocet/ VysSe naklad d Prur?ﬁgglélad/ Prum} gaklad
meésic Q
leden 1 1633,21
zari 2008 1 0,250 0,75 229 846,00 36 483,73 KE | 109 451,19
listopad 1 206 325,54
leden 2 2 250 693,20
cervenec | 2009 2 0,417 1,25 3470,00 199 923,14 K¢ | 599 769,41
listopad 1 144 914,43
leden 1 54 194,80
bfezen 2 408 100,00 .
e 2010 1 0,417 1,25 108 389,60 141 404,12 K¢ | 424 212,35
prosinec 1 1126165,00
leden 1 125 693,12
bfezen | 2011 1 0,250 0,75 13 658,80 12 302,83 K& 36 908,48
kvéten 1 8 282,00

Tab. 3.6.2- 1IReklamace 2008 — 2011

Po zavedeni navrzenych ofgati byl spu&n pilotni projekt, pro o¥eni usgsnosti
aplikovanych feSeni. Vramci projketu nebyla dosud zaznamenargndZzaeklamace
pievodovych skini zpisobena néstotami (viz tab. 3.6.2-2).

Reklamace zp dsobené ne ¢istotami 2012 (PILOT projekt)

Datum Rok Pocet Q pocet VysSe naklad Q naklady
reklamaci

leden

Unor 0,00 K¢&

brezen

duben

(o] jo] fol flol { o)

kvéten

cerven
2012

¢ervenec

srpen

zari

fijen

listopad

~| |~ ~|~|~]~|o|o|o|o|o

prosinec

Tab. 3.6.2- 2Reklamace 2012

Po konzultaci s Championem bylo finalni procesRi Kkvartélni naklady) stanovano
na 25 000 K, coZz znamena, Ze do této hodnatiistky) vynaloZzené kvartaima reklamace
zpisobené n@stotami je proces akceptovatelny. A pro Champieni@nto stav oskenim, Ze
zavedena napravna opati skuténé funguiji.
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Dashboardy

Pro kontrolu stanoveného procesnich CTQ byly gy Dashboardy (viz obr. 2.6.2-
1). Do horejSich graf se zadavajicetnosti vyskyit neshod (1 x v tydnu). V levéasti
spodniho grafu pak sviti zelena nelgovena hodnota (zalezi na dodrzeni stanoveného.CTQ)
V pravé dolnicasti se pak automaticky generuji grafy.

CERVENEC] A B | ¢ D E | [SReEn A B | C D E | [ B | C D 3
T 7 7 5 12
) 1 7 512 20
TP 1 7 10 015
1622 7 7 70,25, 723
PERT) 1 1 37,31, 2430
031 0 0
RIJEN A B | ¢ D E | [0soran] A G D E | [PRoSIEC B | ¢ D E
1. T4 12
214 511, 20
1521 (S 015
Fr) 1025, 723
2031, %630, 2030
2
Tg'dem p"imémir ukazatel A-Gavenec A-réni{USL=0,33)
022 050 QS0 040 180
A B C 1] E 11 035
e o,mi#mwm E S 4
o LA | BT [cE 05 L\ it 030 \
S I e N o e A -
m LA [ B[ c[ bt 0 L\ [\ ' \
S S ST SN € 5 \ I3 020
PO N i [\ ” \
S T SN SN T £ \ / \ '
2 b { B 1 C LD | E 02 \ / \ 010
= [750N01 [ #0101 | #0001 [ D0 | #0V | | o, \ / \ \
PPN I A I I o | / \ 005 \
S N (TN (N T o S WY A V| L U,
1. 2.5 8.-15 16220 23.-29. 30.-31 ferensc  =men i flen  listopsd  prosinec
r r

Obr. 2.6.2- 1Dashboard

V tabulce 2.6.2-3 pak ieme vidt frekvenci néeni, kdo kdy a jak g, zpisob
skéru dat, velikost vzorku, Zisob vizualizace.
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Kontr. Kdo Zpusob Frekvence | Velikost Zpusob Kdy a kde budou
metoda sbéru dat vzorku vizualizace vysledky
Analyza MM Pozorovani | 1xtydné Cista Dashboard + Sumar ke konci

dat montaz grafy mésice / vyrobni
porada
Analyza MM Pozorovani | 1xtydné Cista Dashboard + Sumar ke konci
dat montaz grafy mésice / vyrobni
Analyza | MTK Pozorovani | 1xtydné Cista Dashboard + Sumar ke konci
dat montéz grafy mésice / vyrobni
Analyza MM Pozorovani | 1xtydné Cista Dashboard + Sumar ke konci
dat montaz grafy mésice / vyrobni
Analyza MM Pozorovani | 1xtydné Cista Dashboard + Sumar ke konci
dat montaz grafy mésice / vyrobni
Tab. 3.6.2-3




Transfer

Pokud jsou vysledky v ramci PILOT projektu vyhodany jako zpsobilé, je projekt
ve své podstatdokorten. Pak uz jen zbyvaredat projekt vliastnikovi. Takovetaqaani
nového procesucjsté montaze* bylo provedeno z&asti celého projektového tymu, veSkeré
podklady byly pedany Championovi.
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4.  Zhodnoceni vysledk diplomové prace

Ve fazi Control byla nagtena a zpracovana data o vyskytu jednotlivych nestmd
sloupcovych diagratn Nyni budou porovnany diagramy z dobye¢p a po zavedeni
napravych opageni (viz graf 4.1-1 a graf 4.1-2).

4
3
oA
BE
2
oc
oo
1 - —
0 T T T T T T
1122011 4122011 7122017 10122011 13122011 16122011 1812201
Graf 4.1- 1 Data nan#"ena ped zavedeni napravnych opeti
4
3
oA
mE
2
oc
oo
1

18.3.2012 223202 2832012 28.3.2012 31.3.2012 342012 5.4.2012

Graf 4.1- 2Data nand’ena po zavedeni nadpravnych ofeati
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1 A
1122011 4122011 7122011 10122011 13122011 16122011 15122011

Graf 4.1- 3 Stavcistoty ped zavedenim napravnych ofeati

1 4
1932012 2232012 25.3.2012 28.3.2012 31.3.2012 342012 6.4.2012

Graf 4.1- 4 Stavcistoty po zavedeni napravnych épai

Co se tye stavu néstoty na pracovisti, byly ve fazi Control rasinvytvoreny grafy.
Nyni budou srovnany stawyistoty pred a po zavedeni napravnych dépat (viz vySe grafy
4.1-3 a graf 4.1-4).

Jak je z vySe uvedenych gigatrné, doslo k celkovému zlepSeni u vSech typ
vyskytujicich se neshod. V grafu 4.1-4, ktery zmaaje Urove cistoty na pracovisti se po
zavedeni napravnych opeani jiz nevyskytuje Urovestavu zn&sténi 4 (vicekrat opakovany
vyskyt drobnych zn@sténi ¢i vyrazné zn&isténi, castji opakované vyskyty jinych rozpbis
obecnymi pravidly udrzovartistoty na pracovisti). Stalistoty na pracovisti se zlepSil o
13,95 %. NizZe je uvedeno nagi cili stanovenych na 2atku projektu.

Pozn.: Tato neshodaigtota na pracovisti) nezaznamenattsich uspcha z divodu doposud
nevybudovaného ohrazeni Useku montaze, které badeZbéldokotieno v terminu az po
odevzdani této diplomové prace.
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VYSLEDEK

pokles pétu neaistenych difi v montézi
(A) > 093,75 %

ke sniZzenéasovych prostdj
(B) > 0 55, 55 %

pocet nezkontrolovanych dil
vstupujicich do montéaze

(C) — 0 100%

k redukci problém s technickou
- dokumentaci

(D) — 025%

Pozn. :Casové prostoje v grafu po zavedeni égaitvznikly mimo jiné z tivodu
lidského faktoru (pracovni neképe

Jak je z uvedeného patrné, doSloéktarych gipadech vyskytujicich se neshod
k planovanému zlepSeni v plném rozsahu &ktemych gipadech pouze k dimu zlep3eni.
Tento stav je snadno vy&litelny tim, ze gktera napravna opani nebyla z @vodu casové
narainosti v dold dokorteni této diplomové prace jeédealizovana.
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5. Zavér

Kvalita produktu je dnes jednim z hlavnich poz&daxakaznik. Aby se ji docililo,
je poteba vyuzivat veSkeré dostupné nastitgeni jakosti, metodiky a navody vedouci k
neustalemu zlepSovani nejen zsmé@ kvality, ale i zvySeni rychlosti vyroby a snike
firemnich naklad. Hlavnim cilem kazdé firmy je, aby byl na koie&zce vyrobniho procesu
spokojeny zakaznik a firma byla konkurenceschopna.

Na za&atku této diplomové prace byly stanoveny cile smigplanované vydaje na
minimum. Hlavnim ukolem bylo implementovat do Useélaié montaze metodiku Lean a Six
Sigma tak, aby se odstranily nezadouci aktivityer&t nepidavaji Zzadnou hodnotu
a eliminovala se mista, kde mohlo dochazet Kigtimi.

Nyni ve firmé Wikov Gear BZi pilotni projekt, ve kterém bylo stanoveno praodes
KPI na 25 000 K, jak jiz bylo zmigno v kapitole 3.6.2. V dabodevzdavani této diplomové
prace nebyla evidovana zadna reklamace, tudiZ @isiobena n&stotami, coz ve vysledku
znamena, Ze firma Wikov Gear s.r.o0., nemusela wgitafadné prosedky na jejichieSeni.
Dle nastaveni procesniho KPI to znamend, Ze bylolvaakvartaly v roce 2012 useho
50 000,- K. Timto doSlo k napkni cili stanovenych na Zaku projektu.
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PRILOHA P1 Dotaznik pro VOC

Popis problému:

Reklamace zp tsobené ne €istotami v p fevodovych sk Finich staly firmu v obdobi
od 1. 1. 2008 do za fi 2011 celkem 4.681.365,70 K €.

Smyslem tohoto formula Fe je jeden z krok G k nalezeni pfilezitosti s nejv étSim
potencialem pro zlepSeni jak z hlediska kultury pra  covist é, tak z hlediska
eliminace nevhodnych ¢€i Spatn & nastavenych proces  (jak vyrobnich, tak
kontrolnich).

Pozice vypl rujiciho:

Pocet let ve WG: Datum:
Otazky blok A

Co si predstavujete pod pojmem "CISTA MONTAZ"?

Do jaké miry si myslite, Ze je Cista montaz ve WG zajiSténa? (intervaly Uklidu, vlastni iniciativa jedinct
pfi dodrzovani Cistoty)

Otazky blok B
Jste spokojeni s rozvrzenim svého pracovisté? (LAYOUT)

Co byste si prali zlepSit na vaSem konkrétnim pracovisti?

vvvvv

Jste spokojeni s vyskladiovanim dilid pro montaz a expedici dilil z montaze? Popf. jak byste zlepsili
tento stav?

Uvitali byste pfedmontaz podsestav pfed finalnim kompletovanim?
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Otézky blok C |

Postradali jste nékdy pro vaSi praci potfebnou dokumentaci nebo dostali jste dokumentaci Spatnou?
(jakou...vykres, postup)

Uvitali byste technologické postupy formou textové-obrazkového standardu (manualu)?

Otéazky blok D
Kde si myslite, Ze je nejvétsi moznost pfenosu nedistot pfi finalni montazi sestav prevodovych skfini?

Jak byste zabranili moznosti pfenosu necistot béhem montaze?

Myslite si, Ze jsou dostate¢né kontrolni mechanismy jak odhalit pfipadné problémy pfi montazi?
(negistoty, stav kontroly jednotlivych dild, atp.) Popfipadé jaké byste navrhli mechanismy vy, aby se
Vv co nejvétsi mife mozna pochybeni dala podchuytit.

Vyhovuje vam Check-list?

Otazky blok E |

Myslite si, Ze dochazi ve WG v montazi k nékterému z 8druh( plytvani, popfipadé ke kterému? (druhy
plytvani v pfiloze)

Jsou pro vas pfinosna poradana Skoleni? (napf. Loctite, SKF, apod.)

Prostor pro vaSe dalSi poznamky &i pfipominky:
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PRILOHA P2 Vyvojovy diagram

ZACATEK

Material

:
Vyroba

.
Dily
.
TK
)

Zkontrolovani
dild

|

ANO

AMNO

D@ se sklad Montas

opravit? l
@tj_ﬂﬂ] Smontovana
prevodovka
ZMETEK *
TK - ZkouZeni
Wyzkouiena
zkontrolovana
prevodovka
ME
Priprava pro
expedici
ME ano|
Malezeni vEech Baleni

poloZek

KOMEC

Obr. P1- 1Vyvojovy diagram
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PRILOHA P3 Implementaéni plan

Bc. Tereza Trnkovéa

1 konstrukéni navrh PI-DP
Roz&ifeni myciho 2 nacenent PI-DP
boxu 3 schvéleni TOPM
4 objednavka materialu NKP PI-DP
5 | zhotoveni VU PI-DP
6 proskoleni obsluhy PI-DP
1 konstrukéni navrh PI-DP
2 nacenéni PI-DP
_ 3 | schvaleni GR
Myei stal 4 | objednavka materialu NKP PI-DP
5 | zhotoveni vU PI-DP
6 proSkoleni obsluhy PI-DP
Jet Cleaner a 1 | poptavka + vybér TR
pramyslovy 2 | néakup TR
vysavac 3 | progkoleni uzivatelt PI-DP
Jednotna 1 [poptavka vydejna
identifika}c? 2 nakup vydejna
p:ﬁgg;’;i"e(u 3 zavedeni MM
1 | varianty konstrukénich navrht PI-DP
i 2 | nacenéni PI-DP
prc?srt](r)?jeérigté 3 \éybér a svchvéler]i TOPM PI-DP
montaze opstru’kcnlho nav-r,hu
5 objednavka materialu NKP PI-DP
6 | zhotoveni VU PI-DP
1 | konzultani meeting RJ
2 navrh reklamacéni
Jednotny = - —— technik
formulaF k hotové 3 pfipominkovani navrhu TOPM, SM
prevodovce 4 | zavedeni reklamacni
technik
5 proSkoleni uzivatel( reklamacéni
technik
1 meeting s vyrobcem PI-DP TE, KO
Navodka na 2 navrh PI1-DP
pouzivani 3 pfipominkovani navrhu TOPM, SM
produktd Loctite 4 zavedeni PI-DP
5 proskoleni uzivatel PI-DP

\|
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1 | konstrukéni navrh PI-DP Hotovo
2 | nacenéni PI-DP Hotovo
_ 3 |schvéleni TOPM, SM Hotovo
Stollan . 4 | objednavka materiélu NKP PI-DP Hotovo
kontrolnich trnd >
5 | zhotoveni VU PI-DP Hotovo
6 | promérfeni a selekce trna TE, TK PI-DP V feseni
7 | elektronicka databaze trna PI-DP _
1 | konstrukéni navrh PI-DP Hotovo
) o 2 | nacenéni PI-DP Hotovo
Zachytrge erSty al 3 [schvaleni TOPM, SM Hotovo
ronoze 4 | objednavka materialu NKP PI-DP Hotovo
5 | zhotoveni VU PI-DP Hotovo
Informaéni 1 |objednavka materialu PI-DP SGR Hotovo
koutek montaze 2 | zhotoveni MM Hotovo
1 |meeting s Useky PI-DP TE, KO, VU V fedeni
Sta}ndardi,Zf)v,an 2 |navrh PI-DP
er:gsggizym 3 | pfipominkovani navrhu SM
4 | zavedeni MM PI-DP
1 |navrh PI-DP Hotovo
2 | nacenéni stavebnich Gprav sprava PI-DP Hotovo
Re-layout majetku
montaze 3 | pfipominkovani navrhu TOPM, SM PI-DP Hotovo
4 | schvaleni TOPM Hotovo
5 [realizace vU PI-DP _
Rizeny 1 |navrh PI-DP Hotovo
dokument - 2 | pfipominkovani navrhu TOPM, SM Hotovo
Pravidla isté 3 | zavedeni vU PI-DP Hotovo
montaze 4 | proskoleni PI-DP Hotovo
Pracovisté 1 |navrh PI-DP TK Hotovo
montazniho 2 |schvaleni TOPM, SM Hotovo
kontrolora 3 |realizace vU PI-DP _
PI-DP procesni inzenyr - diplomantka
TOPM TOP management
SM stfedni management
GR generalni feditel
TR technicky feditel
SGR sekretariat generalni feditele
RJ Fizeni jakosti
NKP nakup
VU vyrobni Gsek
TE technologie
TK technicka kontrola
KO konstrukce
MM mistr montaze

VI
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PRILOHA P4 Provozni piedpisy odma®ovaciho a myciho stolu

Provozni piedpisy pro obsluhu:

1. Obsluhovat odmé8vaci zaizeni miZze jen zardstnanec, ktery je k tomu vySkolen a byl
dokonale seznamen s provoznimi a technologick yedpisy.

2. Prace na odmédvacim zéizeni musi byt organizovana podle pracovniho pastup
souladu s bezgeaostnimi pedpisy.

3. Fed pouzitim odma®vaciho z#&izeni je teba dodrZzovat vSechny bezpestni,
protipozarni a ekologick&edpisy.

4. Obsluha je povinna pouzivat OOPP na zaklathledanych rizik.
5. Opravy pipadnych vzniklych zavad provadi odb®apisobilé osoby.

6. V pipac provozni nehody na odnm@d/acim zéizeni v pfibéhu ¢innosti je teba vypnout
hlavni vyping.

7. Dbat na to, aby dily pro odmasi byly bezpéné ukladany na pro tentocél ukena
mista a zarovetato mista nebylaiptéZovana.

8. Obsluha musi byt seznamena s druhem ottwadiho prosedku, musi bytradre
powena o zachazeni <ntito latkami po strance bezp®stni, hygienické, poZarni,
ekologické a seznamen s jejictinky na lidské zdravi a Zigob ochrany proti nim.

9. K chemickym latkam musi byt vedeny beapestni listy.
10. Ri naplréni nadrze musi byt proveden odvoz odpad
11. Odvoz odpatimusi provast firma, ktera ma oprawmi k likvidaci.

12. Ki uniku odmasovaciho progedku musi byt okamzité zaj$ti proti ekologické havarii.

Kazdy pracovnik pouzivajici toto z&izeni je povinen se sémito pravidly
seznamit a dodrzovat je!!!

VIII
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PRILOHA P5 Jednotny formula¥ k hotové prevodovce

{AE WIKOU Gear Check list / Kontrolni seznam
Customer / Zakaznik Project Numbetislo zakazky
Type of equipment / Typ ¥zeni Serial Number / Vyrobniislo
No.: Check points: Performed: Date: Sign:
C. |Kontrolni body Provedenc Datum Podpis
M All parts supplied for the assembly were marked\likov Gear. Souhlasi O
Nesouhlasi O
VSechny dily fedané k montazi jsoi@dre orazeny znekou Wikov Gear. Neni pozadovano ]
T 3 i Sounhlasi O
TK Control of Iuprlcatlng unit bef?f? assgmblyelnterparts. Nesouhlas 0
Kontrola olejovod pred montaZzi vninich dil. Nenf pozadovano[]
All bolt connections in subassembly and pipe agiténed to correct torque apd i Podsestavy
" locked/secured ( marked !) Zgﬁfﬁ:st;fpmr”bl':m Potrub?

V3echny 3roubové spoje na podsestavach a na pojsob stazeny cmgf;?;gfasé EE

spravného momentu a za§isy ( oznaeny! )

M |Purity of Gearbox ( box holes, thread, etc. ). zgggm;g E
Cisteni prevodové skne ( teleso skine, vyvrty, zavity apod. ) Nenf pozadovano []
Gearbox purity control ( box ,holes, thread, etc. ) Souhlasi O

TK Kontrola cistoty pevodové skné ( teleso skine, vyvrty, zavity apod. ) Nesouhlast LI

) ) : Neni pozadovano []
Fotodocumentation of gear contact completed inrashtAll parts correct
installed, and clearances are within tolerancest Was again control ’

Tk |lubricating unit ﬁggzmgm E
Fotodokumentace sezeni 2ye uloZena u zakazky. VSecligti jsou spravél |neni pozadovano [l
instalovany a ¥le jsou v ramci toleranceDale byly znovu fekontrolovany
olejovody.

All bolt connections after close gear box are #gted to correct torque and
locked/secured ( marked ! ). Control HM screw. Souhlasi O

M < = 2 - . < oy esouhlasi O
VSechny Sroubove spoje po iz SKiné jsou dotazeny do spravného momer’ﬁh,h,’ pozadovéno L]
a zajiseny (oznaeny!). Kontrola utazeni HM matic.

Curing sealant, sealing and a ban on
Type of sealing handling the transmission bolted for 24
. putty hours. Souhlahsll' E
Nesouhlasi
Druh tsniciho Vytvrzeni tésniciho tmele a  zak|Neni pozadovano []
tmele manipulace s fevodovkou po seSroubov
po dobu 24 hodin.

Approved backlash between front oil catch ring aidabyrinth cover min.2

TK |mm, backlash in labyrinth ( between shaft and cywein. 0,5 mm surface.  [Souhlasi E
Nesouhlasi
M |Dodrzena ile mezicelem ostikovaciho krouzku a labyrintovymekém min. JNeni pozadovéno I

mm, vile v labyrintu ( mezifidelem a wvikem ) min. 0,5 mm na plochu.

Spin test is OK (measured and report completedauchentation if required)

Souhlasi O
TK' |zabshové testy jsou OK (dreni a zprava hotova a zalozena v dokumentalé esouniast .
< ; éni pozadovano [
pozadovano )
During and after Spin test was not found leakagailoRandom control of ’
Tk |locked/secured bolt connection. 3222'313. E
Pri a po zaldhovych testech nebyla zjisa Zadna nesnost. Provedena Neni pozadovano ]

nahodna kontrola dotaZzenych Sroubovych &poj
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Souhlasi
M Elektricka kontrola dodavanych tertiénks . N‘éioj’,f.'asi E

Electronical checking supplied thermocouples.
g supp P Neni pozadovano[]

. o . Souhlasi O
M Protateni grevodové sking po repasi, kontrola zéhu a funkceierpadla. N‘;iojﬁ.;si O

Rotate the gearbox after repas, check meshing antpgunction. Neni pozadovénol]

Painting according to customer ) Souhlasi O
TK |specification The average coat of pai wm|Nesounlasi m]
-~ Primerna vrstva barvy. L )
Natér dle specifikace zakaznika. Nenf pozadovanc[]
All signs are in place, checked and found accept@blb. no. etc.). Souhlasi O
TK Nesouhlasi O
VSechny Stitky jsou spravi vyplnény a umis€ny ( vyrobni Stitek atd. ) Neni pozadovano [J
Weighing performed and weights certificate prepared Souhlasi O
EX Nesouhlasi O
Vazeni provedeno a vahovy certifikat je pipraven. Neni pozadovano [
Unpainted parts and areas are cleaned and protgittedectyle or similar. Souhlasi O
EX p - e « . . Nesouhlasi O
Nenabarvené plochy jsouisteny a oSeteny Tectylem nebo jeho ekvivalentefjeni pozadovano O
i Souhlasi O
TK G?arbox is sgaled ) Nosouhlasi 0
Prevodovka je zaplombovana. Neni pozadovano []
Checking completeness of the contract accordingettegist ( Information Souhlasf O
EX |system). Nesouhlasf O
Kontrola kompletnosti zakazky dle kusovniku ( Iné@mtho systému ). Neni pozadovano []
The equipment is cleaned properly.. Packing angepvation according to Souhlasi O
EX [customer. Nesouhlasi [
Zarizeni jeradre ocisteno. Baleni a konzervace dlégmi zakaznika. Neni pozadovano []
It was written in the delivery warehouse and chiestkkept by the Souhlasi O
VDO |documentation TK. Nesouhlasi [
Odepsano do expetiiiho skladu a kontrolni list zalozen do dokumentice |Neni pozadovano [
Souhlasi = Accepted Nesouhlasi = Not accepted pteredovano = Not required
Loz . . Papiro¢ ANO [ | Elektronicky | AN0o O
Dokumentace dodavéana / Documentation supplied Paper NE O | Electronic NE O

Kontrolovano / Controlled by:
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S prevodovkou se dodavaiji tyto volné dily / Followinayis are supplied with the geark

Kontrolovano / Controlled by:

Tabulka vile krouzki a vicek / Table of backlash rings and covers

al

Tato méieni jsou provadina a evidovana technickou kontrolou!!! /This measuring are performed by techni

kontrol!
Hodnoty viili / Values of backlash:
V/)%K | V/)‘z%
AR . LA
~— -
1 |A]l [8B] c| [ D] 2| Al [B c| | D]
AN /A
)il @7 - Y ﬁ
3 A [B] c|] [D] 4 A [|B C D |
VAN AN
i ﬁ i ﬁ
d )il d )il
5 [A] [B] [c| [ D] 6] A] [B | C | D |
C. v. podsestavyiidele / Number of subassembly :
A C
B D
Datum / Date: Zmefil a zapsal / Measured:
Prevodova sk ¢islo / Gearbox no.:
Znaéeni dle IS / Serial Number df . .
Podpis / Sign:

Nazev dilu / Part name:

Part:

Owetil ( mistr MO ) / check by:

Xl
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PRILOHA P6 Navodka k produkt ém Loctite

Vynatek z interniho dokumentu Wikov Gear:

Zjistovani zaviti:

Nazev produkt Loctite 23¢ Loctite 26: Loctite 27
Provozni teplota -55 az + 180 °C -55 az + 150 °C -55 a7 + 220 °C
Pevnost sedni Stedni / vysoka vysoka

Povolovaci moment
(pro M10) 26 Nm 22 Nm 23 Nm
Tixotropie ano ano Ano
Viskozita v mPA.s 1300-3000 1200-2400 4000-15000
Manipulatni pevnost 10 min. 15 min. 40 min.
za ocel
Manipulaini pevnost 5 min 8 min /
za mosaz ' '
Manipulaini pevnost 10 min 180 min /
za nerez ocel ’ )
Poznamk sttedni pevnost, | sgedni az vysoka pevnost,  Vysoka pevnost, vysoka
y vicettelovy, snasi vicetéelovy teplotni odolnost
mirné zneisteni

Uprava povrchu:

* pied nanesenim produktu zavit odmasttistit a osusit — pouzijte Loctite 70G38 jiny
odmagova

e pokud byly dily ve styku s vodnymi mycimi roztokgbo feznymi kapalinami, které
nechavaji na povrchu ochrannou vrstvu, omyjte pdwvodou

Rl

» kdyz budete lepidlo pouzivatiipteplotach nizSich nez 5°C, dopouje se nejprve
povrch oSdit pripravkem Loctite 7240 nebo Loctite 7649

Naneste produkt na pozadované misto.

Priichozi dira

B
« \ piipadé potreby nahfejte soutst -
az na teplotu cea 250°C Slepa dira
* Demontujte zahiaté
Po montazi

Obr.P6- 2 Demontaz Obr.P5- 1 NanaSeni produktu Loctite

Xl
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Tésnéni zavita a spoji trubek:

Nazev produktu Loctite 572 Loctite 55
Provozni teplota -55az + 180 °C -55az + 130 °C
Povolovaci sila gedni /
Povolovaci moment
7 Nm /
Viskozita v mPA.s 14400-28600 nira
Tixotropie ano /
. Na kov, pomalé vytvrzovani, vhodné Na plast a kovy, zvla8tplynové a
Poznamky . PR . s g% L.
pro hrubé kovové zavity vodovodni trubky, Zzadné vytvrzovani

Priprava povrchu:

e pied naneseninmésniva plochy odmaste, ctistéte a osuste — pouzijte Loctite 7063

jiny odmagova

e

» v piipact nanasSeni anaerobnihismiva i teplo nizsi nez 5°C jefeéba nejprve provest
oSeteni pomoci aktivatoru Loctite 7240, Loctite 747boé.octite 7649

e U tsnici $iry oCistéte dily pomoci fipravku Loctite 7063 jiny odmafova a
zdrsréte hladké zavity

NanaZeni

Tekute tEsnéni zavity Loctite®
542, 572, 577, 5331:

Naneste housenku produkiu kolem
yngsiho zavilu, prvni 2avit nechibe volny
Vmatknéte material do zavitl tak, aby
s zcela zapinity, U vitSich zavitd a vili piizpisobte mnoZshd
produkiu a naneste housenky b dokoka vnitfnibo 2wt

Nanaseni

= Nawifite Sadru na troblkovy zévit ve steném smaru jakym
|de zawvit, Doporuieng mnodatvi otaBek najdete na obalu
Pro nejlepsl utdznéni navijejte kizem

» Sidiru uliznéte s pomoct nodiku, kKiery e na homl east
wyrabku

Obr.P5- 3Nanaseni produktu Loctite
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Upewviiovani:
Nazev produktu Loctite 603
Barva zelend
Provozni teplota -55az + 150 °C
Smykova pevnost v N/mm2 >225
Viskozita v mPA.s 100 - 150
Tixotropie ne
Maximalni pevnost za ocel 8 min.
Maximalni spara 0,1 mm
Poznamky Vysoka pevnost, t,oIera,ncﬁéj, olejim, idEé:mI' pro upatovani
véalcovych diti s malou li

Priprava povrchu:

montované satésti by ngly byt Cisté a bez n@stot, jako je tuk, olejiezné kapaliny

pied nanesenim upgevaie plochy odmastit, &stit a osusit — pouzijte Loctite 70G3
jinych odmasgova

kdyZz budete hmotu pouzivatipteplotach nizSich nez 5°C, dopduje se nejprve
povrch oSdit pripravkem Loctite 7240nebo Loctite 7649

rychlost tvrdnuti upewovaci hmoty mzete zvysSit pouzitim aktivatoru Loctite 7649
nebo Loctite 7240

2. Nanaseni a Montaz

A Pro uloZeni s vill:
Loetite® 603, 638, 641, 648, 660

Maneste lepidla kalem predni hrany
Gepu & 2 vnitfnl strany diry. Béham
sesazen dily vzajigmne pootocte,
abyste zajistili dobre poknyti povrchu,

B Pro uloieni s presahem:
Loctite® 603 2
Naneste lepidio na oba lepeme povrchy
a nalisujte s pouzitim nejvysSi mozné WE
lisovaci rychiosti. /

G Pro montaZ nataZenim za tepla:*

Nejidfive se nanese lepidlo na cep. Pote
=& objimka zahreje tak, aby se vyivorfila
dostatecna viile pro valnou montal.

Obr.P5- 4 Nanaseni a montaz
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PloSné #snéni:

Bc. Tereza Trnkovéa

Nazev produktu

Loctite 618

Barva

gervena

Provozni teplota

-55az + 150 °C

Pevnost stredni
Fluorescetni ano
Smykova pevnost v N/mm2 7,5

Viskozita v mPA.s

500000 - 1000000

Maximalni spara 0,3
Manipulani pevnost za ocel 25 min.
Manipulani pevnost za hlinik 20 min.
Poznamky Pro obré&hé, tuhé kovovéifruby - polopruzné

Priprava povrchu:

e pii udrzb: a opravach odstiite zbytky starychésnini pomoci odstigovaie €sreni a
ocistéte plochy pipravkem Loctite 7063i jiny odmagova

* pied nanesenim upgevate plochy odmastit, @stit a osusit — pouzijte Loctite 70G3

jiny odmagova

* kdyz budete aplikovat anaerobgsmeni pri teplotach nizSich nez 5°C, dopouje se
nejprve povrch oSt pripravkem Loctite 7240, Loctite 7471 nebo 7649

2. Nanaseni

A Loctite® 510, 518, 574, 6203,
5810, 5699:

« Hlaneste spuvislou uzavionou
housenky na [edou tasnict plochu

® [oclite® 510, 518, &74, 5203 mehou
byt nanaseny také valeCkem

Obr.P5- 5Nanaseni
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PRILOHA P7 Pravidla ¢isté montaze

Pravidla Uuseku ¢isté montaze ve WG

1. Spravce dokumentu: Vyrobméditel Wikov Gear. Tento pracovni postup jéeur pro
vnitini potebu spolénosti.

2. Copyright © Wikov Gear s.r.o. VSechna prava vyhrazd ento dokument je majetkem
spole&nosti Wikov Gear s.r.o. Publikovani, nebofesi obsahu dokumentu bez

pisemného souhlasu majitele dokumentu je zakazéano.

Vypracoval Schvalil
Rev. Vydan [T T T s
Procesni inzenyr Generélnfeditel
Ing. Lukas Skopiek Mgr. Tomas Zrostlik
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1. Uvod

Ugelem této instrukce je stanovit jednozmgatad, resp. jednoziaé popsat proces Useku montaze WG s.r.o.,
ve smyslu definovani charakteristik a zavaznychvigel. Instrukce zéarove jasré stanovuje povinnosti a

zodpowdnosti po¥tenych osob, &etns sankci pi poruSenii dmysiném nedodrzeni obsahu této instrukce.

1.1. Aplikovatelnost

Smernice je aplikovatelnd pouze na Usek montaze vesG..

2. Rozsah
Proces montézesetrs jejich sub-procasbude rozdlen do dvou rezirin, které budou popsany nize, a to:
a) rezimnormalni,
b) rezimzvlastni
3. Obecna charakteristika celého useku montaze

Usekem montaze je rozém prostor 1. pole vyrobnich prostor WG s.r.o., ktge ohranien jas
identifikovatelnym opaskovanim (zluté barvy) na lpaé (viz obr.3-1). VeSkeré Gelové plochy budou
opaskovany stejnym apobem a oznny identifik&nimi tabulkami s popisem. ddl takto ozna&enych ploch

bude vys¥tlen nize.
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L »is ; wwteane sese T |
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wr | cwor | F | E} S
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Obr.3-1 Schématické zéeni prostoru montaze

Tento prostor je vyhrazen pouze pro pracovniky @bmtresp. zandaiky, popg. vaz&e — jéabniky,
pracovniky TK, dInikd z divodu pouziti jéabi a pokud si to jakékoliv vznikla situace vyzadupak i (East
pracovniki technickéhai obchodniho Useku zZigodu nap. konzultace.

Prostor montaze je obecnréen pouze pro montaz (celkovou idjla demontaz, zkouSeni + tech. kontrolu,

dodat&né vyrobni operace a Upravy, pogcisteni dilai.
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3.1. Obecna zavazna pravidla montaze

Pro Usek montaze plati nize uvedena pravidla. Prégianontaze jsou povinni tato pravidla dodrzovat!

Pred zapdetim prace s lepidlgi tmely je kazdy pracovnik M povinen zkontrolovabhdi exspirace
produktu. V pipad proSlého vyrobku je pracovnik povinen pouzit ngrpdukt a prosly viadit ¢i

konzultovat jeho pouziti s mistrem mont&enontaznim technologem.

Tekuta média (lih, benzin apod.) je zakazano uckaivé lahvich od piti (PETSi jinych nevhodnych

nadobach. Tato média se smi uchovavat pouze v Aéddbtomu utenych a ozngnych.
Pracovnik uvedeny v ,check listu” je glaodpo¥dny za spravnost provedeni dané podepsané operace.

Pracovnici M jsou povinni shromdiagvat veSkerou dokumentaci k dané realizované zakdadk tomuto
G¢elu ukenému a ozri@nému Sanonu. Po expedidiepodovky se cely obsah archivuje a Sanon je

pripraven pro dalSi dokumentaci.

Pracovnici M nesmi namontovat ®&#®né ¢ nezkontrolované dily, vifpad zjiseni

nezkontrolovanych dil jsou povinni volat TK.

Pracovnici M jsou povinni minimalizovat veSkerowgwinnosti fipadné zn&sténi v prostoru M (nap
kapani olej, zn&isSteni GloZnych prostdr pro nd&adi, zabranit fenosu kovovychitsek na podrazce

obuvi do M, atp.)

Po konci kazdé seémy je pracovnik M povinen vracet veSketéppavky a néadi na pro to wena mista.

%

V ptipadt zn&is

VI

téni je pracovnik povinen veskeréradi uvést dofvodniho stavu.

Pti poSkozeni niéadi¢i pripravku i M je dotyény pracovnik, ktery zavadu zjisti, povinen okamkitto
zjisteni nahlasit mistru M.

Pracovnici M jsou povinni pouZivat pouze zkalibno&aneiidla, v piipac zjistni nezkalibrovaného

metidla, jsou pracovnici M povinni toto ¢fidlo piedat metrologovi a ten zjedna napravu.

Pracovnici M jsou povinni pouzivat ke kryti dil¢i sestav (pop lozisek) ve fazi montaze textilni

plachty, které jsou ulozeny v oztemé skini vedle prostoru pro doddiee operace.

VSechny osoby vstupujici do prostanontéze jsou povinny vstupovat pouzegk tomu ufend mista
(gumové rohoze) ozdana naobr.3.1.2-1 kde jsou p vstupu i odchodu z prostor montaze povinni
ocistit si obuv.

Kazdy pracovnik montaze je povinen udrzogiatotu v jemu pidélené skiiice na n#adi a pipravky a

v prostoru bezprogtdre pied ni.
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3.1.1. Navazeni dili vs. expedice

V prostoru montaze je zakazano pouzivéwhych palet s vyjimkou igpravnich tewenych
beden s dilci, dodanych v tomto stavu dodavateleyo dievéné bedny je vSak nutno eliminovat, pokud
to uloZzeni dilu umaije. Drewené palety v prostoru montaze jsou nahrazeny palepdastovymi ¢i
kovovych beden. Pro navezeni diloa plastovych paletach / kovovych bednach pro é&iomtpro
expedici slouzi vymezeny prostor vedle vkig VR4 vedle stedové ulkky (viz obr.3.1.1-), ktery je
ohranten paskou (Zlutou). Expedice zkontrolovanychi diude prova¢ha do lhodiny po ijedani

pokynu o expedici vedoucimu vypravny mistrem moataz

Obr.3.1.1-1 Ulozné prostory pro palety

Navezeni dil do montaze bude zrealizovano vzdy na zaklaZadavku mistra M skladu. Tento
pozadavek musi byttedam min. 24hodinfpdem. Sklad (vedouci vypravny) naslédmjisti, aby byl

splren pozadavek mistra montéze (co a v jak@se navézt do montaze).
3.1.2. Udrzovani ¢istoty

Cistota v prostoru montaze bude zégigana mytim podlah, za provfd veskerychginnosti
souvisejicich s udrZzovaniéistoty je zodpowdny vedouci vypravny.iiRiéleny pracovnik na tuto praci, je
povinen v danych intervalech, nebo dle akutnihoagdaiZku mistra M provadl myti podlah. Je rowi
povinen odstranit (odsatyisky vzniklé v prostoru pro dod&mé operace, rychl@liné gevodovky a
v prostoru montaze. Odséti je provad primyslovym vysavéem po odkryti kovovych podlahovych
roSti u pracovnich stdl V mistech, kam neni mozno se s mycim strojematigstodpo¥dny pracovnik
za Uklid prostoru povinen tento prostor zaméstipegistit od olejovych skvrri podobného charakteru

znesisteni.
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Na ukenych mistech vstupu do prostoru M (walar.3.1.2-1a obr.3.1.2-3 jsou gumové rohoze,
které slouzi k &isteni obuvi vstupujicich pracovnikdo prostoru M a kazZd§lovek vstupujici do tohoto
prostoru je povinenéthto rohoZi vyuzit, a to ifpodchodu z tohoto prostoru, aby nedoSlo k rozniaSen

piipadnych né&stot. Kazdy pracovnik M je povinen dodrzovat obe@ravidlacistoty na pracovisti a
pravidla osobnéistoty.
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Obr. 3.1.2-2 Gumové rohoZe u vstupnich mist dat@nosnontaze
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3.1.3. Manipulace s k*emeny

Do prostoru montaze jefigny zakaz vjezdu vysokozdvizného voziku, v nutngiipadech pouze
se svolenim mistra M. Manipulace v prostoru montéad byt prova&ha pouze réng, paletovym
vozikem (uéenym pouze pro Mi jefdby. Dily¢i polotovary vstupujici do prostoru B pies rj pouze
prepravovany, musi byt ¢&tené. V gipad poteby gepravy pes prostor M z&akého divodu
nec:isténého dilcei polotovaru, je nutno pouzit textilnich krycichdwsi. Za manipulaci siemeny
jsou odpo¥dni jednotlivi pracovnici, kg tuto manipulaci provagi. Mistr montadze je povinen jejich

¢innost namatkav kontrolovat a v fipadt nedostatk ¢i poruseni zajistit napravu pobpudlit sankce.
3.1.4. Dodatetné operace

Dodat&né operace jako naEaistovani hran dilé, brouseni, vrtantezani zavii apod. — obegh
tiiskové operace, se v prostoru M smi prétqabuze jen na pro tent@él uzpisobeném pracovisti (viz
obr.3.1.4-). V ojedirslych piipadech, kdy je nerealné dilec pro dodaéeopracovanifiemistit na toto
pracovis¢, nag. z divodu velké hmotnostéi rozmerd, je povoleno operaci provédpiimo v mise
ustaveni dilce pouze se svolenim mistra M, a tovairza gedpokladu pouziti ochrannych poacek
(krytd, svodi, plachet, folii, atd.) f&d vniknutim tisek do montované sestavy aijebia sotasré nutné

pouzivat pimyslového vysaug se sbratem pro odsavani vznikajicickigek.
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Obr.3.1.4-1 Prostor pracovisdodateénych operaci
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3.2. Vymezeni prostoru dle pracovi§

3.2.1. PracoviSt béZné montaze
Tento prostor &né montdze je vyztian naobr. 3.2.1-1 V tomto prostoru montaze jsou
provadny nasledujici prace: montaz a demontdz se&tapodsestav fevodovych skini, zkouSeni a

technicka kontrola.
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Obr.3.2.1-1 Schématické zfemi prostoru montaze

3.2.2. Pracovist montaze rychloZnych pfevodovek

Pracovist se nachéazi v zaddgsti prvniho pole u drahy pro expedici, walr.3.2.2-1a je uten
pouze pro montaz rychlebnych gevodovek a déii Upravu panvi kluznych lozisek (poginé drobné
Upravy) na pro tuto operaci ugbbenych pracovnich stoleobr.3.2.2-2 Pracovni stoly budou ogany
podlahovymi rosty, které slouzi k zachytavéisek. Tyto roSty (po jejich zavedeni) je pracovpik

smeng, kdy na tomto pracovistigsobil, fadre vygistit (zamést, podlahové rosty vysat).
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Obr.3.2.2-1 Prostor pracovi&tmo
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Obr.3.2.2-2 Prostor pracovi§tmontaze rychladznych pevodovek - ponky
3.2.3. Pracovist dodateénych operaci

Toto pracovidt je vymezené deskami z dutinkového polykarbonatundsledujicbbr.3.2.3-1 U
vchodu na toto pracoviSse nachazi gumova rohoz pré@steni obuvi pracovnik, jak pri prichodu, tak
piedevsim odchodu z tohoto praco¥istPodlahy prostoru doddteych operaci budou ogany
podlahovymi kovovymi rosty, které slouzi k zachyéai kovovych itisek vznikajicich p dodaténych
vyrobnich operacich. Tyto roSty je pracovnik possénkdy na tomto pracovistigsobil, fadre vygistit
(zamést, podlahové roSty vysat).Zodpdmwost za toto pracoviStnese kazdy pracovnik, ktery zde

vykonava svojinnost. ZagesSujicim pracovnikem je mistr montéaze.
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Obr.3.2.3-1 Prostor pracoviétdodatenych operaci
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4. Normélni rezim
Normalnim rezimem se rozumi montdz a demontéa @dievodovek) s hmotnosti nggsahujici 15 tun.
4.1. Charakteristika rezimu

Charakteristika normalniho rezimu byla popsana jgbecné charakteristice Useku montaze vysSe, v kap.

4.2. Popis pracoviSt + schéma
Popis ¥etnt schémat je uveden v obecné charakteristice v Kap.3
4.3. Specifikace jednotlivych proceé

Pfi normalnim rezimu plati veskera pravidla a obeustanoveni (§etné zodpo¥dnosti a povinnosti)

uvedenda v celé kap. 3.
5. Zvlastni rezim
Tento rezim se tykd montaze a demontaze vSech (itevodovek) s vahou nad 15 turééins). Rozhodnuti
o prechodu montaZe do zvlastniho reZimu méa opgnidivstanovit pouze mistr M aR/
5.1. Charakteristika rezimu
Tento rezim koresponduje s obecnou charakteristilsmku montaZze uvedenou v kap.3, vyjma pro tento
rezim vy¢lenéného prostoru popsaného v kap.5.2.

5.2. Popis pracovist + schéma

Pii tomto rezimu je dilec, nagjt je uplatiovan zvlastni rezim, demontovan a montovan,ipdg:isten
v prostoru 1. pole a tento prostor je o@ra Zlutou paskou na podlazeietns popisu vizobr.5.2-1 na

nasledujici strah
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Obr.5.2-1 Prostor zvlastniho rezimu montaze
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5.3. Specifikace jednotlivych proceé

Pri zvlaStnim rezimu plati veSkera pravidla a obeostanoveni (§etrg zodpowdnosti a povinnosti)

uvedena v celé kap.3. dopita o zavazna pravidla uvedena v kap.5.3.1.
5.3.1. Zavazna pravidla pro zvlastni rezim
V piipadt vyhlaSeni zvlaStniho rezimu je nutno dbat nasiedl) pravidel:

= Prioritou je minimalizovat svoj¢innosti jakykoliv druh zn&Sténi pracovi& montazegi roznaseni

netistot na jiné pracovist!

= VSichni pracovnici pracujici vtomto prostrou jspovinni svoji ¢innosti zabezp#t udrzovani
Cistoty a bezp#nosti tohoto vymezeného prostoru, veskeré krokyouetlk idealnimu stavu &ir

mistr montaze.
=V, pro tento rezim ozri@ném prostoru M, mohou byt uloZeny i tistené dilce.
= ZvySena opatrnostipmanipulaci s dilci jgabem.

6. Manipulace s oleji a jejich skladovani v prostoru nontaze

Oleje pro patebu pracovi§t montaze jsou skladovany vedle agregatu pro magédle prostoru

dodaténych operaci) jak je patrné ze schématu a fotagrafobr.6-1.1 a obr.6-1.2a nasledujici stran
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Obr.6-1.1 UloZeni olgjv prostoru montaze
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Obr.6-1.2 UloZeni olgjv prostoru montaze

6.1. Zavazna pravidla

= VSichni pracovnici jsou povinni svojfinnosti zamezit Uniku oleje a zamezit tak &sgni
prostoru montaze, jakigeho pouzivani, tak iijpmanipulaci s nim.

= Vptipad Gniku oleje jsou pracovnici montaze povinni poydifpravek k dekontaminaci a

nasleds zajistit vigisteni zne&isténého mista. Tentoffpravek se nachazi ve vydéjn
=  P¥i jakémkolivéerpani olej jsou pracovnici montaze povinni pouzivat fitndagregat.

7. Poruseni pracovni instrukce vs. sankce

V ramci pracovi&t budou probihat namatkové kontroly, #igac zjiS€ni jakychkoliv skuténosti v rozporu
s touto instrukci bude o naslednych sankcich roatatimistr M a \R.

8. Zavéreéna ustanoveni

S obsahem této pracovni instrukce jsou povinni &ensvé potizené \R, TR, OR, VRJ a toto seznameni

s pracovni instrukci nechat své piaéné potvrdit podpisem do zaznamového listu.
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