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ABSTRAKT

Bakalarska prace se zabyva modernimi metodami fizeni kvality a jejich pfinosy pro
podniky. Sklada se ze tfi ¢asti — prvni Cast této prace je zaméfena na obecné
zde vysvétlen pojem fizeni jakosti a vypsano sedm zdakladnich nastroji pro
zlepSovani kvality.

Druha cast se vénuje podrobné&jSimu popsani tfech vybranych modernich metod
fizeni kvality, kterymi jsou 58S, Just In Time (JIT) a PPAP. V této Casti je kazda
metoda podrobné popsana. Naleznete zde jeji hlavni ucel, historii a vyhody, které
poskytuje.

Treti Cast se zabyva struénym shrnutim predeSlych tfi metod, jsou zde vypsany
hlavni vyhody a nedostatky kazdé metody a dale je v této Casti popsana oblast
pusobnosti pomoci pfehledné tabulky.

Klicova slova

kvalita, jakost, 5S, PPAP, proces schvalovani dili do sériové vyroby, JIT, just in time,
TPS, vyrobni systém toyota

ABSTRACT

Bachelor’s thesis deals with modern methods of quality control management and its
benefits for businesses. It consists of three parts - the first part of this work is focused
on general information of methods of quality control. It describes the most important
norms, there is also explained the concept of quality management and listed seven
basic tools for quality improvement.

The second part is devoted to detailed description of three selected modern methods
of quality management, namely 5S, Just In Time (JIT) and PPAP. In this section,
each method is described in detail. You will find its main purpose, history and the
benefits it provides.

The third part deals with a brief summary of the previous three methods, the main
advantages and disadvantages of each method and are described in this part of the
scope with synoptic chart.

Key words

quality, 5S, PPAP, production part approval process, JIT, Just in time, TPS, toyota
production system
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uvoD

Oblast fizeni kvality je velice progresivni, objevuji se nové metody fizeni kvality,
které dopliuji tradi¢ni metody. V dnesni dobé se velmi hledi na kvalitu produktu a
implementovat nejmodernéjsi systémy fizeni jakosti, které jim umoznuji zvySit kvalitu
jejich produktu, snizit naklady spojené s vyrobou a distribuci a tim celkové zvysit
svoji konkurenceschopnost. Kvalita se da v dnesni dobé definovat riznymi zpUsoby.
Ceska verze normy I1SO 9000 v pasazi pojednani o terminech a definicich vymezuje
pojem jakost, kvalita jako ,stupen splnéni pozadavki souborem inherentnich
charakteristik“.! Ja osobné se spi$e ztotoZfiuiji s definici jakosti dle Phila Crosbyho.

Phil Crosby: ,Jakost je shoda s poZadavky". 2

V soucCasné dobé velké konkurence, je velmi obtizné obstat, proto se mnoho firem,
snazi zefektivnit svou vyrobu a naslednou distribuci a pokousi se co nejvice omezit
plytvani, které vznika pfi vyrobé, dopravé a manipulaci s produktem.

1 ¢CSNEN 18O 9000:2006(01 0300)Systém managementu kvality — Zaklady, zasady a slovni. Praha : CESKA
NORMALIZACNI INSTITUT, 2006. 64s

2 NENADAL, Jaroslav, et al. Moderni management jakosti : Principy, postupy a metody. vydani 1. Praha :
MANAGEMENT PRESS, s.r.o., 2008. 377s. ISBN 978-80-7261-186-7.
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1. VYBRANE NORMY PRO OBLAST RIiZENi KVALITY

Uspé&sné vedeni a fungovani organizace vyzaduje, aby byla vedena a fizena
systematickym zpusobem. Usp&ch muzZe byt vysledkem zavedeni a udrZovani
systému managementu, ktery se snazi neustale zlepSovat vykonnost organizace.
Systém managementu jakosti je popsan ve znamé fadé norem ISO 9000. Jedna se o
normy, které vydava Mezinarodni organizace pro normalizaci (ISO). Evropsky vybor
pro normalizaci (CEN) tyto normy schvalil jako normy evropské a jsou uznavané. > *

ISO 9000 - popisuje zaklady systému fizeni kvality, obsahuje definice pojm

e |SO 9001 - popisuje obecné pozadavky na systém Fizeni kvality v organizaci

e |SO 9004 - je navodem pro hodnoceni efektivnosti systému fizeni kvality a
voditkem pro dalSi zlepSovani

e |SO TS 16949 - popisuje obecné pozadavky na systém fizeni kvality ve firmé,
obsahuje specifikace pro automobilovy pramysi

e |SO 13485 - popisuje obecné pozadavky na systém Fizeni kvality ve firmé,
obsahuje specifikace pro vyrobce zdravotnickych prostfedku

e 1S0O 19011 - poskytuje obecny navod pro provadéni auditt systému jakosti a
systému ochrany Zivotniho prostfedi.

2. SEDM ZAKLADNICH NASTROJU KVALITY

Pro rychlé, pfehledné a nenakladné feSeni problému spojenych s kvalitou vymyslelo
japonské sdruzeni védcu a techniki JUSE sedmu zakladnich nastroja kvality. Jedna
se 0 soubor jednoduchych metod, které jsou tvofeny pevné stanovenym souborem
grafickych technik, jenz pomahaji pfi feSeni problém( s kvalitou. PUvodné se
oznacovalo jen jako ,seven tools®, tedy sedm nastroju. Vznik tohoto souboru metod
se datuje nékdy do padesatych let minulého stoleti. Vznikl v Japonsku a za jeho
vyvojem stali panové K. Ishikawa a E. Deming. Vyuziti téchto metod nalezneme
predevSim pfi FfeSeni problému operativniho fizeni kvality a pfi zlepSovani kvality.
Jejich princip spoc€iva ve sbéru dat, ktera se nasledné zpracuji a vytvorfi se analyza,
ze které se nasledné vyvodi dusledky. % °

¥ TECHNICKE NORMY. I1SO 9000 [online]. [cit. 2012-05-22]. Dostupné z:
http://www.iso-normy.cz/index.html

* IKVALITA. 1SO Normy [online]. [cit. 2012-05-22]. Dostupné z: http://www.ikvalita.cz/tools.php?1D=34

® HORALEK, Vratislav. Jednoduché ndstroje Fizeni jakosti L: vystup z projektu podpory jakosti ¢. 5/16/2004.
Vyd. 1. Praha: Narodni informacni stfedisko pro podporu jakosti, 2004, 78 s. Privodce fizenim jakosti. ISBN
80-020-1689-0.
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vyvojovy (postupovy) diagram

Vyvojovy diagram je grafické znazornéni posloupnosti a vzajemné navaznosti
vSech krokl daného procesu. Lze ho pouzit pfi popisu jakéhokoliv procesu.
Vyvojové diagramy jsou Casto vyuzivany v informatice b&éhem programovani
pro analyzu, navrh, dokumentaci nebo fizeni procesu.

diagram pfic¢in a nasledk(

Diagram pfi€¢in a nasledku je nékdy také nazyvan ,lIshikawav“ nebo
diagramem rybi kosti. Jeho uCelem je stanoveni nejpravdépodobnéjsi priCiny
problému, ktery feSime. Tento nastroj jakosti je obvykle pouzivan i v tymu, kdy
pomoci brainstormingu jsou generovany vSechny mozné, i malo
pravdépodobné, pri€iny problému, ktery feSime. Diagram pfiCin a nasledku je
dulezitym grafickym nastrojem pro analyzu vSech pfi€in urcitého problému
s kvalitou. Jeho pouziti prfedstavuje systémovy pfistup k FeSeni problému,
ktery pomaha zdokumentovat vSechny myslenky a naméty. Diagram pficin a
nasledku by se mél stat prvnim krokem fesSeni vSech probléma, jez mohou byt
vyvolany vice pfiCinami. Zpracovani diagramu je jednoduché a snadno
pochopitelné, coz umoznuje zapojeni SirSiho okruhu pracovniki do feSeni
problému. Aplikace diagramu cCasto pfinasi nameéty, které vedou k novym,
nekonvencnim feSenim.

formular (zaznamnik) pro sbér udaju

Formulaf pro sbér udaju se pouziva k systematickému shromazdovani
relevantnich (daji pro Fizeni a zlepSovani kvality. Ugelem je ziskat
kvantitativni informaci o problému, ktery feSime. Shromazdéné udaje jsou
zakladnim vychodiskem pro hodnoceni stavajiciho stavu procesu a pro uréeni
smeéru vyvoje nasledného zlepSovani.

Paretiv diagram

Pan Pareto byl italsky ekonom, ktery vybadal, ze 80% problém( byva
zpusobovano pouze 20% pfi€in. Paretdv diagram je dullezZitym nastrojem
manazerského rozhodovani. Hlavnim pfedpokladem pro aplikaci Paretova
diagramu je kvantifikace identifikovanych a shromazdénych polozek. Ziskané
udaje se nasledné zapidi do tabulky a sefadi dle cetnosti, popfipadé
vyznamnosti. Z grafu poté prehledné zjistime, na které prvky se musime
prioritné zaméfit.

histogram

Histogram je sloupcovy diagram, ktery popisuje rozdéleni namérenych hodnot.
Hodnoty jsou rozdéleny do sloupct / intervall, kde kazdy sloupec
reprezentuje urcitou tfidu. VySka sloupce predstavuje Cetnost vyskytu hodnot
v dané tfidé. Histogram zobrazuje vzdy jen momentalni stav a je vhodnym
nastrojem pro vizualni sdéleni informace o chovani sledovaného jevu.



http://cs.wikipedia.org/wiki/Informatika
http://cs.wikipedia.org/wiki/Programov%C3%A1n%C3%AD
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e bodovy diagram

Bodovy diagram je grafickou metodou, ktera zkouma co se stane s jednou
proménou, dojde-li ke zméné druhé. Pomoci bodového diagramu Ize
porovnavat vzajemnou souvislost mezi dvéma znaky jakosti vyrobku. Jeho
uziti slouzi spiSe jen pro orientaCni potvrzeni vztahu mezi dvéma proménnymi.
Pokud bychom chtéli pfesnéji stanovit vzajemnou zavislost, bylo by nutné
vyuzit statistické metody regresni a korelacni analyzy.

e requlacni diagram

Regula¢ni diagram vyjadfuje informace o jednom jevu formou Casového
uspofadani. Umoznuje odlisit odchylky, které vznikly pusobenim
vymezitelnych pficin, od odchylek nahodnych.

3. SEDM NOVYCH NASTROJU KVALITY

K Fizeni jakosti také patii sedm novych nastroji kvality. Téchto sedm novych nastroju
se od téch zakladnich liSi pfedevSim svym pouzitim. Jedna se o zcela jinou skupinu
nastroju jakosti. Vyuzivaji se predevSim pfi planovani jakosti, kdyz je potfeba
zpracovavat rliznorodé informace, stanovit vhodné postupy a metody k dosazeni
definovaného cile. ®’

e afinitni diagram

Diagram afinity slouzi k nazornému usporadani velkého mnozstvi informaci do
logického seskupeni, které odrazi strukturu projednavaného tématu. Utfidéni
do skupin nam poskytne vétsSi prehlednost a umozni nam se v daném
problému lépe orientovat a dale jej analyzovat. Pfednosti této techniky je jeji
nazornost a moznost odhalovat nové myslenky.

e diagram vzajemnych vztahu

Diagram vzajemnych vztahu, téz oznaCovany jako relacni diagram, se vyuziva
ke komplexnimu zobrazeni vzajemnych souvislosti mezi jednotlivymi prvky
daného problému pomoci identifikovani logické nebo pfiinné souvislosti mezi
jednotlivymi nameéty, jez se vztahuji k feSeni problému. Aplikace je vhodna na
problémy, jeZz jsou charakterizovany komplikovanymi vazbami a vyzaduji
dokonalé pochopeni.

® LB QUALITY. Ndstroje kvality [online]. [cit. 2012-05-22]. Dostupné z: http://www.lbquality.cz/kvalita.php

" JAROMIR VEBER A KOL. Management kvality, environmentu a bezpecnosti prdce: Legislativa, metody,
systémy, praxe. Praha 3: Management Press, s. r. 0., 2006. ISBN 80-7261-146-1.




Str. 12

LT

H— Ustav vyrobnich strojli, systému a robotiky
-N—

BAKALARSKA PRACE

stromovy diagram

Stromovy diagram, nékdy také oznaCovany jako systémovy diagram.
Znazornuje v horizontalnim i vertikalnim pohledu souvislosti mezi namétem a
jeho skladebnymi prvky v logické posloupnosti od obecného ke konkrétnimu:
nameét — hlavni kategorie — dil¢i prvky. Detailni rozpracovani nam posléze
poskytuje lepSi pfedpoklady k pochopeni a snadnéjsi feSeni problému.

maticovy diagram

Maticovy diagram umoznuje odhalit vzajemné propojeni vztahd mezi riznymi
skupinami informaci vztahujicich se k danému problému a urcit jejich intenzitu.
Diky svému prehlednému usporadani, nam poskytuje komplexni a zfetelnéjsi
pohled na problém, analyzu a vyhodnoceni.

analyza maticovych dat

Uziva se u maticovych digramu, které jsou slozeny z vice dimenzi. Slouzi
k hlub8imu zkoumani a umozfiuje nam nalézt skryté vztahy a zkoumat udaje o
vicenasobnych proménnych. Pro analyzu udaju v matici se vyuzivaji napfiklad
tyto metody:

analyza hlavnich komponent,

stanoveni ,vzdalenosti“ mezi vicerozmérnymi proménnymi,

mapa (vjemova mapa, pozi¢ni mapa),

ploSny diagram.

O
O
O
O

rozhodovaci diagram

Rozhodovaci diagram, nékdy téZz znamy jako rozhodovaci strom, PDPC
(Problem Decision Program Chart) je vhodny pfi rozhodovani v podminkach
neurcitosti tim, Ze umoznuje identifikovat mozné problémy, které mohou
nastat v usili pfi dosahovani cil a navrhuji se vhodna protiopatfeni, ktera
pomohu vzniklé problémy odstranit. Zakladni mysSlenkovy postup u tohoto
nastroje je shodny s metodou FMEA™ procesu.

sitovy diagram

Sitovy diagram je idealnim nastrojem pfi stanovovani optimalniho
harmonogramu prabéhu projektu, ktery se sklada zrfady cinnosti.
Zpracovanim sitového grafu ziskame dulezité podklady pro stanoveni
vhodnych opatfeni pro zkraceni doby trvani urcitého projektu. UziteCnost
diagramu narusta s poctem dil€ich Cinnosti, které jsou potfeba pro dosazeni
cile projektu. Sitové diagramy predstavuji fadu dil€ich metod, tou nejznamé;jsi
je metoda CPM (Critical Path Method), metoda kritické cesty. CPM patfi mezi
nejstarsi metody sitového planovani.

" 0 FMEA podrobngji na str. 28
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4.5S /| PET KROKU DOBREHO HOSPODARENI
4.1. Uéel

Ugelem 58S je odstranit zbytedné véci pfi vyrobé&, uspofadat véechny véci tak, aby
byly snadno dostupné a lehce dohledatelné, udrzovat vesSkeré stroje i pracovni
prostfedi v Cistoté, budovat sebedisciplinu a standardizovat postupy, které k témto
cilam vedou. Pomoci téchto 5 krokl je podnik schopen témér bez nakladl zlepsSit
efektivitu prace a odstranit muda (plytvani) z pracovist. Dale si zaméstnanci osvoji
sebedisciplinu, omezi plytvani fyzickymi silami na pracovisti a v neposledni fadé se
zviditelni problémy kvality. ®°

4.2. Historie

Metoda 5S byla vytvofena jako soucast Toyota Production System (TPS), ale neni to
jen zalezZitosti firmy Toyota, ale spiSe celého Japonska, které se snaZilo obnovit
hospodarstvi po konci 2. Svétové valky. AvSak kofeny této metody sahaji az do 16.
stoleti do Benatek. V benatské lodénici Arsenal, ktera zaméstnavala pres tisic
lodaru, ktefi byli schopni diky ucelenému postupu pfi vyrobé dili a jejich nasledné
montazi sestavit jednu lod do nékolika hodin. O efektivnosti této lodénice dokonce
koluje i historka, Zze v roce 1574 kral Jindfich Ill. Francouzsky navstivil lodénici
Arsenal v Benatkach a pfal si, aby mu délnici stihli postavit galéru dfive, nez sam
stihne poobédvat ve velkém sale. Zdali to lodafi stihli, Ci nikoliv se nevi, ale zcela
jisté to vypovida o velké efektivnosti této lodénice jiz v 16. stoleti.

4.3. TPS (Toyota Production System)

Vyrobni systém Toyota - metoda fizeni vyroby, ktera byla puvodné vyvinuta ve
spole¢nosti Toyota Motor Company, jejiz zakladni mysSlenkou je udrzovat kontinualni
tok produktl v organizaci a zaroven pruzné reagovat na ménici se pozadavky ve
vyrobé. Vysledkem je ,just-in-time" vyroba, pfi niz vznikaji pouze potfebné vyrobky v
pfesném mnozstvi a pravé v €as. Odpadaji tak naklady spojené s nadbyteCnymi
zasoby, dochazi k usporam pracovni sily a zvySuje se tak efektivita tokl vyrobku a
procesu. Nezbytnym pfedpokladem pro snizovani nakladu je:

e kontrola kvantity - umozniuje, aby se vyrobni systém pfizpasobil dennim a
mésicnim fluktuacim pozadavkid na mnozstvi a podobu vyroby.

e Kkontrola jakosti - zajistuje, ze kazdy dil¢i proces bude nasledujicimu procesu
dodavat pouze bezchybné vyrobky

e neustala kultivace pracovni sily

® IMAI, Masaaki. Gemba Kaizen: #zeni a zlepSovani kvality na pracovisti. Vyd. 1. Brno: Computer Press, 2005,
viii, 314 s. ISBN 80-251-0850-3.

° IMAI, Masaaki. Kaizen: metoda, Jjak zavést uspornéjsi a flexibilnéjsi vyrobu v podniku. Vyd. 1. Brno:
Computer Press, 2004, vi, 272 s. ISBN 80-251-0461-3.
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TPS stoji na dvou zakladnich pilifich: na just-in-time produkci a na konceptu
oznacovaném jako jidoka, tedy na autonomni kontrole vyrobnich defektl, ktera
zajistuje, Ze vadné vyrobky se nikdy nedostanou do nasledujiciho vyrobniho procesu
a nemohou jej tak narusit. *° V praxi se TPS opira o nékolik zakladnich postupti a

metod, k nimz patfi pfedevsim:

e systém Kanban (kanban = listek, karticka) - informacni systém, ktery pomaha
kontrolovat mnozstvi vyrobkl vznikajicich v kazdém dil¢im vyrobnim procesu,

udrzovat plynulost vyroby a tim i just-in-time produkci

standardizace pracovnich ukonu (5S, vizualni management)

/ o

KVALITA NAKLADY DODAN!
erowr PROSTRED( EEZDEONOST

\ WSTIN-TIME \ JIDOKA \
ODSTRANENT | sySTéM PRO | GENCHI GENBUTSU
P/TVANT PREMYSUIVE
Lupt
VWROBNIT TAKT 4 ANDON TABULE
S OTAZEK
KANBANOVA KARTA PROC POKA-YOKE

| | ,

‘ HEWUNKA KAIZEN  STANDARDIZACE

obr. 1. Stavebni prvky TPS™*

metoda vyrovnavani vykyva produkce pfi zménach poptavky (Heijyunka)

nasazeni flexibilni pracovni sily schopné vykonavat rizné operace (Shojinka)
motivace pracovnikl k podavani zlepSovacich navrha a kreativnimu mysleni

YQUALITY CENTRUM, spol. s r. 0. Procesy: Toyota production systém [online]. [cit. 2012-05-22]. Dostupné

z: http:/lwww.certifikace-iso.cz/tps-toyota-production-system

“TOYOTA: TOYOTA MATERIAL HANDLING CZ. [online]. [cit. 2012-05-23].

http://www.toyota-forklifts.cz/Cs/company/Toyota-Production-System/Pages/default.aspx

Dostupné  z:
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4.4. Pouziti

Metoda 5S se pouziva pfevazné v primyslové vyrobé, ale jeji vyuziti je velmi
univerzalni a da se aplikovat i na zcela odliSna pracovisté. V dnesni dobé se metoda
5S neuZziva jen v Japonsku, potazmo Asii, ale uziva se v hojné mife v Evropé i
v USA, ale pod trochu jinym oznacenim. Mame 3 varianty metody 5S liSicich se
pfevazné v nazvu popisu jednotlivych kroku.

1. 5S dobrého hospodareni oznacenych japonskymi jmény:
e 1.Seiri / Roztfidit: nechat na pracovisti jen potfebné véci
e 2.Seiton / Srovnat: usporadat veskeré véci na pracovisti
e 3. Seiso / Vycistit: udrzovat pofadek na pracovisti a stroje v Cistoté
e 4. Seiketsu / Systematizovat: neustale provadét predchozi 3 kroky a koncepci
Cistoty rozsifit i na sebe
e 5 Shitsuke / Standardizovat : zavést standarty na provadéni vSech 5 kroku tak
aby se z nich stal nikdy nekoncici opakovany proces
2. Kamparn 5S oznacenych anglickym ekvivalentem japonskych jmen:
1. Sort / Roztfidit
2. Straighten / Srovnat
3. Shine / Vydistit
4. Standardize / Standardizovat
5.Sustain / Zachovat
3. Kampan 5C
1. Clear out / Uklidit
2. Configure / Uspofadat
3. Clean nad Check / Vycistit a zkontrolovat
4. Conform / PFizpUsobit
5. Custom and practice / Zavést do praxe coby normu

BTy
—:‘-«‘: ';\:r. J_,T,q"rf 2 (‘« ’ " IB ! ;“f‘
\ A7 < "_.)( "‘j

v RV 1% | Sham b
SIUFF WE U WL 8] | | ‘rﬂﬂ \ Q%‘f t Q .ﬁ
A Lor! Y| 10 LR R
= e Usporiadej

1. Zorganizuj

4. Standardizuj

obr.2. Metoda 5S*?

LB QUALITY: Pfistup 5S. [online]. [cit. 2012-05-23]. Dostupné z: http://www.lbquality.cz/5S.php
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4.5. Detailni popis 5 krok(i dobrého hospodarieni
4.5.1. Seiri

Prvni krok, zahrnuje rozdéleni vSech prfedmétl na pracovisti do dvou kategorii:
nezbytné a zbyte¢né. Veskeré predméty, které byly oznaceny jako zbyteéné budou
odstranény. Dale by mél byt zaveden maximalni strop pro nezbytné pfedméty. Témér
na kazdém pracovisti mizeme nalézt mnoho pfedmétu, které s kazdodenni potifebou
pracovisté nesouvisi a jsou zbyte€né. At uz se jedna o rlzna vietena, zasoby dilu,
upinaky, vrtaky &i zmetky vyrobku. A vS8echny tyto nepotfebné pfedméty nam na
pracovisti zbyte€né prekdzi a znemoziuje nam efektivné pracovat. Hlavnim
pravidlem je odstranit vSechny pfedméty, které nebudeme nasledujicich 30 dni
pouZzivat.

Seiri obvykle zacina ,Stitkovou kampani®. Vybere se usek pracovisté ¢i provozu, na
ktery chceme metodu 5S implementovat. Clenové, ktefi maji zavadéni 5S na starosti,
se na dané pracovisté dostavi se svazkem barevnych Stitkd (vétSinou Cervenych) a
oznaci jimi vSe, co povazuji pro dané pracovisté za zbyteCné. Na konci ,Stitkové
kampané“ se muze stat, Zze témér celé pracovisté je pokryto barevnymi Stitky. Obcas
se stava, Ze jsou oznacCeny predméty, které pracovnici k danému ukonu potrebuiji.
Pokud si pracovnici chtéji dany pfedméty na svém pracovisti ponechat, musi ¢lenim
implementacniho tymu 5S predvést, k ¢emu jej potiebuje. Jinak veskeré véci, které
jsou oznacCeny Stitkem, jsou z pracovisté odstranény a postupuji do druhé kola
tfidéni. Véci, které nemaji zadnou hodnotu a jsou v budoucnu nepouzitelné (zmetky
vyrobkd, rozbité naradi, staré souc€astky) putuji do odpadniho koSe. Pfedméty, které
nejsou a nebudou potifebné v nasledujicich 30 dnech, se pfemisti na pfislusné misto,
kde budou pFehledné a lehce dostupné, ale nebudou pFekazet pfi vyrobé.
NadbyteCné obrobky, rozpracované vyrobky, které presahuji ramec potfeb daného
provozu, se premisti do skladu Ci na pracovisté, které je za jejich nadbyteCnou
vyrobu zodpovédné. Veskeré tyto ukony nam uvoliuji misto a zvySuji pruznost
vyuZzivani prostoru na pracovisti.

obr. 3. Pied seiri/ po seiri®

®Business  Excellence: 55  Visual Management.  [online].  [cit. 2012-05-23]. Dostupné z:
http://www.bexcellence.org/5S-visual-management.html
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4.5.2 Seiton

Nasleduji ihned poté, co byl proveden krok Seiri. Jakmile mame na pracovisti uz jen
potfebné véci tak je potfeba provést Seiton. Klasifikovat a sefadit je tak, aby jejich
nalezeni zabralo minimum €asu a usili. Toho docilime pouze, pokud kazda polozka
bude mit svoje oznaCené misto, nazev a uréeny maximalni pocet povolenych kus(
na pracovisti. Napfiklad rozpracované vyrobky lze produkovat pouze v omezeném
poctu. Jakmile se tento pocCet pfekroCi, musi se v ramci zachovani toku minimalniho
poCtu polozek na pracovisti pfedchozi vyroba zastavit. Neni mozné vyrobit vice, nez
spotfebuje nasledujici vyrobni proces.

Veskeré pfedméty na pracovisti, at' uz to jsou vyrobky, polotovary, nastroje, palety
nebo zmetky musi mit misto kam patfi, svou adresu. A zarover kazdé misto by mélo
byt adresou. Napfiklad rzné vyrobni haly by mély mit rGzné barvy, na podlaze by
mély byt znacky, které jasné fikaji, co na dané misto, adresu, patfi. Tyto znacky by
meély byt navrzeny presné tak, aby pracovnikovi dovolily uskladnit pouze urCeny
maximalni pocet poloZek. Pokud pracovnik pfesahne tento maximalni pocet, nastane
situace, kdy nebude mit polozku kam uskladnit a tak velmi snadno a rychle zjisti, ze
nastala abnormalita pfi vyrobé a bude moci na ni pohotové zareagovat.

obr. 4. Aplikace seiton v praxi**

4.5.3. Seiso

Uklid pracovisté. To znamena vygistit stroje, nastroje, podlahu, ale také zed a jina
mista. Cisténi je velmi dalezity proces, protoze ist&ni=kontrola, b&hem uklidu maze
pracovnik odhalit mnoho zavad, kterych by si za normalnich okolnosti vibec
nevsSimnul. Napfiklad pferuSena izolace dratu, povolena matiCka apod. Dale je Cistota
velmi dllezita pfi odhalovani riznych poruch stroj, protoZze napfiklad pod tlustou
vrstvou mastnoty, prachu a pilin jen velmi tézko objevite unik oleje i napraskly kryt.

14" | essonlnLife: Never Search For Missing Things Again.. EVER. [online]. [cit. 2012-05-23]. Dostupné z:
http://lessoninlife.com/2008/01/30/5s-never-forget-things/
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4.5.4. Seiketsu

Znamena systematizovat a tedy neustale pokraCovat v kazdodenni praci na
pfedchozich tfech krocich. Ale také se seiketsu da interpretovat jako udrzovani
osobni Cistoty, neboli koncepci Cistoty rozsifit i na sebe. To znamena nosit vhodny
Cisty pracovni odév, rukavice, ochranné bryle, pracovni boty. Dale udrzovat své
pracovisté v Cistoté a pofadku, aby bylo mozné pracovat rychle, kvalitné a efektivné.

4.5.5. Shitsuke

Shitsuke znamena sebedisciplina. Pracovnici, ktefi zvladli ¢tyfi pfedchozi kroky seiri,
seiton, seiso a seiketsu a dovedou je kontinualné opakovat a staly se pro né véci
kazdodenni rutiny, ziskali disciplinu. Disciplina je pfi dodrzovani zasad 5S velmi
dulezita — zvlast vedouci pracovnici musi jit pfikladem. VSichni zaméstnanci by méli
byt seznameni s firemnimi pravidly a se zasadami 5S. Cilem je vytvofit vhodné
navyky pracovnik jiz od jejich nastupu na pracovisté.

4.6. Shrnuti

Pét krokl dobrého hospodareni je vysoce efektivni, univerzalni metoda, ktera je
schopna usetfit denné mnoho c¢asu, ktery zaméstnanci neefektivné vyuzivaji.
Naklady na jeji implementaci jsou velmi nizké, ale je velmi narocna na sebedisciplinu
pracovnikll i managementu. Proto je velmi dulezité, aby management, jesté pfed tim
nez zacne metodu aplikovat na pracovisté, seznamil a prodiskutoval s pracovniky
celou filozofii metody 5S a ukazal jim pfinos a vyhody, které tato metoda nabizi. 5S
neni kratkodobou metodou, sice jeji vysledky muzeme vidét témér hned (uklizené
pracovisté, usporadané naradi apod.) ty nejvétsi cile se dostavi, az po delSi dobé
uspésného aplikovani metody 5S. Nezbytnou soucasti metody 5S je i aplikovani
vizualniho managementu, ktery pomaha v udrzovani nastavené pavodni hranice.
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5. JUST IN TIME / PRAVE VCAS

5.1. Uéel

Hlavnimi cili filosofie / metody JIT je snizovani nakladl, které jsou spojeny s tokem
materialu a dale duraz na 100% kvalitu. V oblasti vyroby se JIT zabyva snizovanim
objemu varek a zkracovanim Casu jejich pfesunu, které vedou ke sniZzovani zasob.
Dale pomaha srovnomérnym vyuzitim kapacit v podniku, to se dafi pomoci
disledného vyuzivani planu vyroby, ve kterém je operativni plan na kazdou hodinu,
den, pracovni misto a zajiStuje rovhomeérné vyuZiti disponibilnich zdroju. Zakladatel
podniku je odstranéni veSkerého muda (plytvani). Ve zkratce by se metoda JIT dala
definovat jako vyrobni strategie, ktera zajiStuje spravné vyrobky na spravné misto ve
spravnou dobu. %°

5.2. Historie

Pavodni koncept JIT pochazi z Japonska, kde se po 2. svétové valce pod vedenim
pana Taichi Ohno ve firmé Toyota Motor Company zacal formovat a posléze také
vyuzivat. NejvétSi rozmach metoda JIT zaznamenal pocCatkem 70. let, kde se
rozsifila do ostatnich firem v Japonsku a expandovala i do jinych statl. Velky uspéch
sklidila pfedevsim v USA a posléze i v Evropé.

5.3. Plytvani / Muda

Za plytvani lze povazovat kazdou CcCinnost, ktera nepfinasi zadnou hodnotu.
,Provadéné analyzy dokladaji, ze z celkové doby produkcniho cyklu se jen v deseti
procentech Casu pfidava hodnota. Zbyva spousta Casu, ve kterém se pouze
produkuji zbyte¢né naklady.“*® Japonské slovo Muda znamena odpad &i plytvani.
Prace je sérii ukona Ci procesu, pfi kterych jsou na zagatku suroviny a na konci
hotovy produkt popfipadé sluzba. V kazdém dil€im ukonu ¢&i procesu je produktu
pfidavana hodnota. Zdroje v kazdém procesu, kterymi jsou lidé Ci stroje, bud hodnotu
pridavaji i nikoliv. Termin muda oznacuje ty ukony, které hodnotu nepfidavaji.

Plytvani | muda Ize rozdélit do nasledujicich 7 kateqorii:

. Muda nadprodukce

. Muda zasob

. Muda oprav a zmetku
. Muda pohybu

. Muda zpracovani

. Muda Cekani

~N O oA WODN P

. Muda dopravy

> KAVAN, Michal. Vyrobni a provozni management. Praha: Grada, 2002. ISBN 80-247-0199-5.
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5.3.1. Muda nadprodukce

Tento typ plytvani vychazi z pfedstihu vyroby pfed vyrobnim planem. VétSinou
k takovému druhu plytvani dochazi z davodu obav vedouciho vyroby, jenz se snazi
pomoci nadprodukce eliminovat problémy, jako jsou poruchy strojli, absence
pracovnikd Ci vzniklé zmetky. V ramci JIT je pfedstih pfed planem povazovan za

potfebného mnoZstvi ma za nasledek vznik ohromného plytvani: spotfeba surovin
predtim nez jsou potfeba, plytvani lidskymi a energetickymi zdroji, plytvani kapacitou
vyrobnich strojl, prostorové naroky na uskladnéni pfebyteénych zasob, zvysené
dopravni naklady. Dale nadprodukce pomaha zakryt rzné problémy, které bézné
vznikaji pfi vyrobé a tim znemozriuje efektivni zavadéni metod zvySujici produktivitu
a kvalitu prace.

Priciny nadprodukce:

e Pfi vyrobé nebereme ohled na tempo, jakym muze spravné fungovat
nasledujici proces ¢i vyrobni linka a vyrabime v naSem procesu tolik, kolik
nam umoznuje kapacita naseho zafizeni.

e Pracovnici na daném pracovisti maji dostatek volnosti k praci a nefidi se
dle denniho planu vyroby.

e Snazime se za kazdou cenu zvySovat produktivitu procesu €i vyrobni linky.

e Umoznujeme procesum ¢&i vyrobnim linkam produkovat vétSi mnozstvi nez
je potreba, jelikoz maji velké rezervni kapacity.

5.3.2. Muda zasob

Do zasob se nepocitaji jen finalni produkty, nybrz tam spadaji i rozpracované
produkty, dily, soucastky a obrobky. Tyto vSechny zasoby nepfidavaji Zzadnou
hodnotu, nybrz jen zvySuji naklady, které jsou spojené s: mistem, které tyto zasoby
zabiraji, nasazeni dalSich zafizeni, ktera jsou potfeba pro manipulaci s témito zasoby
a v neposledni fadé pro Fizeni skladu jsou potfeba dalSi lidské sily. Nadmérné
zasoby jsou produktem nadprodukce. Prebytecné polozky, které lezi ve skladu
nepfidavaji Zzadnou hodnotu, ba naopak pouze na né seda prach a postupem casu
se snizuje i jejich kvalita. ,Je-li hladina zasob vysoko, nikdo se vazné nezabyva
takovymi problémy, jako je kvalita, prostoje a absence, a ztraceji se tak pfilezitosti
k dosazeni jakéhokoli zlep$eni“®

5.3.3. Muda oprav a zmetkl

Zmetky predstavuji ohromné plytvani zdroji a praci. V pfipadé nalezeni zmetku je
potfeba prerusit vyrobu a poté mnohdy provést velmi nakladnou opravu. V dnesni
dobé moderni vysokorychlostni automatické vyroby mohou zafizeni v pfipadé
poruchy vyrobit velké mnozstvi chybnych produktu, jesté dfive, nez je problém vibec
zaznamenan. Tyto chybné produkty jednak pfedstavuji nesmirné plytvani zdroji, jak
lidskymi tak materialovymi, ale také mohou zpUsobit posSkozeni nékterych drahych
upinacich mechanismu &i vyrobniho zafizeni. Proto by tyto stroje mély byt vybaveny
mechanismem, jenz dokaZze identifikovat vady a zastavit v pfipadé objeveni vadného
produktu.
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5.3.4. Muda pohybu

Jakykoliv pohyb zaméstnanci ¢&i zbozi, ktery neni pfimo spojen s pfidavanim
hodnoty, je neproduktivni. Napfiklad €innosti jako jsou zbyte€na chlize &i zvedani
nebo noSeni tézkych pfedmétd nepfidavaji Zadnou hodnotu a pfredstavuiji plytvani a
proto by mély byt odstranény. Mnohdy je odstranéni muda pohybu velmi obtizné, ale
kolikrat staCi i drobna zména v usporadani pracovist a muda pohybu se tim snizi
témér na nulovou hranici. Pokud chceme spravné rozeznat muda pohybu musime
dukladné pozorovat, jak zaméstnanci pouzivaji své ruce a nohy. Protoze muda
pohybu je napfiklad i to, kdyZ zaméstnanec vezme dané zboZi nejdfive do levé ruky
a az poté do pravé. Nebo pokud se musi otacet, aby si podal napfiklad Sroub, ktery
vyuZije na svém pracovisti pfi praci. Odstranéni muda je vtomto pfipadé velmi
snadné, staci umistit krabici s Srouby v dostatecné blizkosti pracovnika tak, aby se jiz
nemusel otaCet a mél vSe potfebna pro Cinnost na svém pracovisti na dosah ruky.

5.3.5. Muda zpracovani

V mnoha pfipadech nevhodné zvolena technologie nebo nevhodné provedeni vede
k muda uz v samotném procesu zpracovani produktu. Jako pfiklad muze poslouzit
zbyteCné velky nabéh Ci pfebéh soustruhu, neproduktivni udery lisu €i odstranovani
otfepl. Toto vSechno jsou pfiklady muda, kterym se lze zménou postupu Ci
technologie zcela vyhnout. Velmi €asto dochazi k muda pfi vyrobé diky neschopnosti
sladit jednotlivé procesy. DalSi muda vytvarfi sami zaméstnanci, kdyz usiluji o
zpracovani v mnohem pfesnéjsSim stupni, nez je nezbytné.

5.3.6. Muda éekani

K muda €ekani dochazi vzdy, kdykoliv se prace zastavi z divodu nerovnovahy na
lince, poruchy stroje, nedostatku sou€astek na vyrobu ¢&i vzniku zmetku. Muda ¢ekani
vznika také v pfipadé, kdyZz zaméstnanec pouze pozoruje stroj, ktery pfFidava
hodnotu.

5.3.7. Muda dopravy

Doprava a manipulace s materialem se podili znanou mérou na pribézné dobé
vyrobniho procesu a zaméstnava velky pocCet pracovniki. Na manipulaci
s materialem pfipada 20% az 90% z celkové pribézné doby vyroby. Z celkovych
zpracovatelskych nakladt ve strojirenstvi tvofi manipulace s materidlem 20%.°
V kazdém podniku se nachazi mnoho odliSnych druhG doprav: paletové voziky,
vysokozdvizné voziky, dopravni pasy a mnohé dalSi. Ackoliv pohybu materialu a
produktl nepfidava zadnou hodnotu, tak je doprava nezbytnou soudasti vyrobniho
procesu. Pokud chceme minimalizovat muda dopravy, méli bychom se pokusit
vSechny izolované dil€i pracovisté, které jsou fyzicky vzdaleny od hlavni vyrobni linky
implementovat do ni. Tim nam klesne mnoho zbyte¢né prepravovanych tunkilometr(
a zaroven se snizi poCet manipulaci s vyrobkem, které jsou nedilnou soucasti kazdé
prepravy vyrobku.

' HLAVENKA, Bohumil. Manipulace s materidlem: systémy a prostiedky manipulace s materidlem. \'yd. 4.
Brno: PC-DIR Real, 2000. 164 s. Ucebni texty vysokych kol (Vysoké uceni technické v Brn¢). ISBN 80-214-
1698-X.
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5.4. Klasifikovani plytvani ve firmé Canon®

Kategorie plytvani

Povaha plytvani

Naprava

Rozpracované vyrobky
/ obrobky

Skladovani polozek,
které nejsou okamzité
potfebné

Zestihlené fizeni zasob

Zmetky Vyroba vadnych Omezeni zmetkovitosti
produkt(

Zafizeni Necinné stroje; Zvyseni koeficientu
poruchy; pfilis dlouha  vyuZiti
doba nastaveni stroj

Naklady PFiliSné investice Omezovani vydajl

vzhledem k
pozZadovanym
vystuplm

Nepfima prace

Nadmeérny pocet
zameéstnancl z duvodu
Spatného systému
nepfimé prace

Efektivni rozdélovani
prace

Provedeni produktd

Vyroba produktu s vice
funkcemi nez je

Snizovani nakladu

nezbytné

Talent Zameéstnavani lidi na Zavedeni opatfeni,
mistech, kde je muze ktera Setfi nebo
nahradit mechanizace  maximalizuji praci
nebo méné
kvalifikovani
zameéstnanci

Pohyb Nedodrzovani ZlepSeni pracovnich

pracovnich standardu

standardt

Zavedeni nové vyroby

Pomaly zaCatek pfi
stabilizaci vyroby
nového produktu

Rychlejsi pfechod k
plné vyrobé
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5.5. Stavebni prvky JIT

Metodu JIT musime vnimat v celém jejim rozsahu. Nejedna se o metodu, kterou Ize
aplikovat béhem par dni, nybrz se jedna o velmi komplikovany soubor metod a
procesu, jelikoz filosofie JIT se neomezuje jen na samotny podnik, ale vyZaduje i
zapojeni vSech dodavatell a také postupné feSeni problémua spojenych s distribuci
vyrobk(l. Pan Gregor Koé$turiak'’ ve své knize popisuje metodu JIT jako souhrn
mnoha dil¢ich metod a procesl, které jsou nutnou podminkou k UspéSnému
fungovani JIT. Metoda JIT se sklada ze ftfi hlavnich pilifa: toky, motivace
zaméstnancl a kvalita.(obr.5) V prvnim pilifi, ktery se zaobira toky, jsou zahrnuty
soucasti vyrobniho inzenyrstvi a systém dilenského fizeni vyroby, ktery se sklada
napfiklad z tahového systému (pull system), KANBANU, POKA-YOKE apod. Druhy
pilif se zaméfuje na problém motivace zaméstnancli na vSech Urovnich vyroby a
pilif. Problém s kvalitou musi byt vyfeSen dfive, nez se zacnou zavadét ostatni prvky.
Zajistovani kvality muze existovat bez JIT, ale JIT nemUze existovat bez zajisténé
kvality.

Eliminace veSkerych druhu ztrat

MOTIVACE

TOKY ZAMESTNANCU KVALITA

* Harmonizované
vytéZovani
kapacit

* Zkracovani
sefizovacich
cast

* Prekryvajici se
operace

* Tahovy systém

* Kanban

* JIT nakupovani

* JIT distribuce

obr. 5. Stavebni prvky T

' GREGOR, Milan a Jan KOSTURIAK. Just-in-Time: vyrobnd filozofia pre dobry management. 1. vyd.
Bratislava: Elita, 1994, s. 35-37. ISBN 8085323648.
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5.6. Implementace JIT

Metoda JIT je vyznamny strategicky zamér, ktery musi vyplyvat z celkové, ale
pfedevSim z vyrobni strategie firmy a musi s nimi byt vsouladu. Samotna
implementace JIT v sobé zahrnuje vSechny oblasti ve firmé. Jedna se o velmi
komplexni a dlouhodoby proces, jehoz aplikace muze trvat i fadu let. Postup
implementace systém JIT mulzete vidét na obr.6. Na zaCatku je nutné zmeénit
mysleni, zaméfit se na neustale zlepSovani a zavedeni novych metod, tento soubor
procesu a metod, které vedou k neustalému zlepSovani je soucasti filosofie KAIZEN.
Dale je potfeba se zbavit veSkerého muda pfi vyrobé, ¢imz ziskame Stihly vyrobni
tok. Nasleduje zajisténi rovhomérné vyroby se zabezpeCenou jakosti. A nakonec
musime vSe standardizovat, aby se zajistila trvala kvalita.

Zmeéna mysleni ’

58
Zlepseni pracovist

Viceprofesni
Vyrobni tok obsluha
Redukce
Zabezpeceni Rovnomérna Presefizovani prat:
Jjakosti vyroba sil

J%

TPM l Stand'ardizace JIDOKA '—
vyroby ‘
Just-In-Time

obr. 6. Implementace T

18 prezentace spolecnosti MBA Kontakt pro AMF Reece CR. 2006
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5.7. Shrnuti

Filosofie JIT se primarné zaméfuje na identifikovani a odstranovani plytvani, a to ve
vSech mistech a fazich vyrobniho procesu. Jeji nejvétsi vyhodou je snizovani
nadprodukce a tedy zasob, coz vede k minimalizaci pfepravy a manipulace se
zbozim. Dale diky kusové vyrobé je schopna dosahnout velmi vysoké vystupni
kvality a tim zvysit produktivitu celého podniku. Nevyhodou pfi implementaci JIT je
obtiznost najit vhodného kvalitniho dodavatele, ktery pfizpusobi svou c¢innost
odbérateli. Dale vznikne narust rozsahu prepravy stale mensich zasilek. Ale i pres
tyto nevyhody je metoda JIT vysoce produktivni. Po uspésné implementaci do
podniku, které sice muze trvat i nékolik let, se nam odvdéci ve formé: zvySeni
produktivity, snizeni zasob ve vSech fazich, snizeni mnoZstvi odpadu, uspora
skladovacich a vyrobnich ploch, menSi prostoje ve vyrobé&, zruSeni mist k
prebalovani a v neposledni fadé snizeni vyrobni ceny jednoho kusu vyrobku.
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6. PPAP / PROCES SCHVALOVANI DIiLU DO SERIOVE
VYROBY V SOULADU S ISO/TS 16949:2002

6.1.Ucel

Cilem PPAP je, aby organizace spravné rozuméla vSem pozadavkim zakaznické a
konstrukéni dokumentace a zakaznickych specifikaci. Dale, aby byl vyrobni proces
schopen kapacitné vyrabét produkty spliiujici tyto pozadavky. *°

6.2. Historie

Proces schvalovani dili do sériové vyroby vznikl jako vysledek spoleéného usili
Chrysler, Ford Motor Company a General Motors. Tito nejvétsi zastupci
automobilového primyslu v USA pracuji spolec¢né pod zastitou ASQC a AIAG.
Cilem bylo standardizovat referenéni manualy, procesy a sjednoceni formatu
dokumentace.

Prvni pfiru¢ka PPAP byla publikovana v unoru roku 1993. BEhem mnoha let byla tato
prirucka mnohokrat upravovana a pfizpusobovana modernim metodam ve vyrobé a
v dnesni dobé je aktualni 4. vydani pfirucky PPAP, které bylo vydano v bfeznu 2006.

6.3. APQP (Advanced product quality planning / Pokroc¢ilé moderni
planovani kvality)

Jedna se o soustavu postupu a technik, které se pouzivaji pfevazné v primyslu a
vyrobé v automobilovém primyslu USA. Tento koncept je odvozeny z normy fady
Q9000. Jeho cilem je produkovat plan kvality vyrobku, ktery bude podporovat vyvoj
produktu nebo sluzby, ktera uspokoji zakaznika. %°

6.4. AIAG (The Automotive Industry Action Group)

Celosvétova organizace zaloZzena v roce 1982. U zrodu spoleCnosti stali pokrokovi
manazefi z automobilek Chrysler, Ford Motor Company a General Motors. Cilem této
organizace je zvyseni prosperity v automobilovém prumyslu pomoci zlepSovani
obchodnich procestl a Cinnosti, které jsou soucasti dodavatelského fetézce. Pod
zastitou AIAG probiha formou otevieného féra diskuze nad specifickymi problémy
dodavatelského Fetézce tykajici se automobilového primyslu. Ugastni se ji lidé na
vSech urovnich fizeni.

Clenstvi v této organizaci dava moznost organizacim ovlivilovat nové technologie a
standardy tykajici se obchodnich procesu.?

Yproces schvalovani dilii do sériové vyroby (PPAP). 4. vyd. Pteklad Ivana Petrasova. Praha: Ceska spole¢nost
pro jakost, 2006, 69 s. ISBN 80-020-1833-8.

MANAGEMENT MANIA. AIAG (The Automotive Industry Action Group) [online]. [cit. 2012-05-22].
Dostupné z: http://managementmania.com/aiag-the-automotive-industry-action-group

“ADVANCED PRODUCT QUAIITY PLANNING (APQP) AND CONTROL PLAN: Reference manual. 2. vyd.
AIAG Publications, 1995, 119 s.



http://managementmania.com/automobilovy-prumysl
http://managementmania.com/technologie
http://managementmania.com/proces
file:///C:/Users/Jirik/Desktop/Bakula2/MANAGEMENT%20MANIA.%20AIAG%20(The%20Automotive%20Industry%20Action%20Group)%20%5bonline%5d.%20%5bcit.%202012-05-22%5d.%20Dostupné%20z:%20http:/managementmania.com/aiag-the-automotive-industry-action-group
file:///C:/Users/Jirik/Desktop/Bakula2/MANAGEMENT%20MANIA.%20AIAG%20(The%20Automotive%20Industry%20Action%20Group)%20%5bonline%5d.%20%5bcit.%202012-05-22%5d.%20Dostupné%20z:%20http:/managementmania.com/aiag-the-automotive-industry-action-group
file:///C:/Users/Jirik/Desktop/Bakula2/MANAGEMENT%20MANIA.%20AIAG%20(The%20Automotive%20Industry%20Action%20Group)%20%5bonline%5d.%20%5bcit.%202012-05-22%5d.%20Dostupné%20z:%20http:/managementmania.com/aiag-the-automotive-industry-action-group
file:///C:/Users/Jirik/Desktop/Bakula2/MANAGEMENT%20MANIA.%20AIAG%20(The%20Automotive%20Industry%20Action%20Group)%20%5bonline%5d.%20%5bcit.%202012-05-22%5d.%20Dostupné%20z:%20http:/managementmania.com/aiag-the-automotive-industry-action-group
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6.5. Pouziti

,PPAP se musi pouzivat na vSech internich a externich mistech organizace, které
dodavaiji vyrobni dily, nahradni dily, vyrobni materialy, nebo volné lozené materialy.
Pro hromadné materidly se PPAP nevyzaduje, pokud tak neni specifikovano
zplnomocnénym prestavitelem zakaznika. Organizace dodavajici standardni
katalogovou katalogovou produkci nebo nahradni dily musi splfiovat PPAP, pokud ji
zplnomocnény prestavitelem zakaznika neudéli vyjimku.“*?

6.6. Pozadavky na PPAP

Organizace musi dodrzovat vesSkeré stanovené pozadavky na PPAP. Dale musi
splhovat vSechny pozadavky zakaznika na PPAP.

1/ Konstrukéni dokumentace

2/ Dokumenty o schvalenych technickych zménach

3/ Technické schvaleni zakaznikem

4/ Analyza druht poruch a jejich dusledky v pfipadé navrhu (FMEA navrhu)
5/ Vyvojové diagramy procesu

6/ Analyza druh( poruch a jejich dusledku v pfipadé procesu (FEMA procesu)
7/ Plan kontroly fizeni

8/ Studie analyzy systému méreni

9/ Vysledky kontroly rozmért

10/ Zaznamy o vysledcich zkousek materiald/ funk&nosti

11/ Pocatecni studie procesu

12/ Dokumentace kvalifikované laboratofe

13/ Protokol o schvaleni vzhledu (AAR)

14/ Vzorky vyrobnich dilu

15/ Referencni vzorku

16/ Kontrolni prostrfedky

17/ Specifické pozadavky zakaznika

18/ Privodka predlozeni dilu (PSW)

6.6.1. Konstrukéni dokumentace

Dodavatelé musi poskytnout konstrukéni dokumentaci ke svym prodejnym
dildm/produktiim. V pfipadé, ze je konstrukéni dokumentace v elektronické formé,
napf. matematické modely CAD/CAM, musi organizace pro identifikovani
provedenych méfeni pofidit fyzickou kopii. Organizace je povinna dolozit dikaz o
zpracovani dokumentace o materialovém slozeni, kterou pozaduje zakaznik a také
musi poskytnou dikaz o tom, Ze predlozené udaje jsou v souladu se specifickymi
pozadavky zakaznika.

22 proces schvalovéni dilii do sériové vyroby (PPAP). 4. vyd. Praha: Ceska spole¢nost pro jakost, 2006, s. 1.
ISBN 8002018338.



http://managementmania.com/aiag-the-automotive-industry-action-group
http://managementmania.com/aiag-the-automotive-industry-action-group

Str. 28

H 1 FU— Ustav vyrobnich strojli, systému a robotiky
-O— AV

BAKALARSKA PRACE

6.6.2. Dokumenty o schvaleni technickych zménach

Organizace musi shromazdovat vesSkeré dokumenty o schvalenych technickych
zménach, ale jen u dilu/produktu, u kterého tyto zmény jesté nebyly zaneseny
v konstrukéni dokumentaci, ale byly jiz u daného dilu/produktu provedeny.

6.6.3 Technické schvaleni zakaznikem

V pfipadé, kdy to zakaznik stanovi, je organizace povinna shromazdovat doklady o
technickém schvaleni zakaznikem.

6.6.4. Analyza druhti poruch a jejich disledky v pripadé navrhu (FMEA navrhu)

Organizace, ktera je odpovédna za navrh produktu musi provést FMEA navrhu
v souladu se stanovenymi pozadavky zakaznika.

6.6.4.1. FMEA / Failure mode and effects analysis / Analyza druhd poruch a
jejich dasledku:

»~Je systematicka skupina Cinnosti ur€enych pro: (a) zjiStovani a hodnoceni
potencialni poruchy produktu/procesu a dusledku této poruchy, (b)
identifikovani opatfeni, ktera by mohla eliminovat nebo redukovat moznost
vyskytu potencialni poruchy a (c) dokumentovani celého procesu. Je
doplnkem procesu definovani toho, co musi navrh a proces délat, aby
vyhovél.“ %3

6.6.5. Vyvojové diagramy procesu

Organizace musi mit vyvojovy diagram, ktery jasné popisuje kroky a posloupnost
vyrobniho procesu a splfiuje specifické pozadavky zakaznika (napf. APQP). U volné
lozeného materialu se misto vyvojového diagramu procesu pouziva popis pribéhu
procesu.

6.6.6. Analyza druhti poruch a jejich dusledkt v pfinadé procesu (FMEA procesu)

Organizace musi provést FMEA procesu v souladu se stanovenymi pozadavky
zakaznika.

6.6.7. Plan kontroly a fizeni

Organizace musi vlastnit plan kontroly a fizeni, ktery jasné definuje veSkeré metody,
které jsou pouzivané pro kontrolu a fizeni procesu a splfiuje pozadavky stanovené
zakaznikem. Néktefi zakaznici mohou pozZadovat schvaleni tohoto planu.

6.6.8. Studie analyzy systému méreni

Organizace musi postupovat dle studie analyzy systém méfeni. V Této studii jsou
popsana kritéria pfijatelnosti pro: opakovatelnost a reprodukovatelnost méfidla
(GR&R), strannost, linearitu, stabilitu u vSech novych nebo modifikovanych méfidel,
méficich a zkusebnich zafizeni.

Zproces schvalovani dili do sériové vyroby (PPAP). 4. vyd. Praha: Ceska spole¢nost pro jakost, 2006, s. 65.
ISBN 8002018338.
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6.6.9. Vysledky kontroly rozmérd

Organizace musi prokazat, Zze veSkeré ovéfovani rozméru, které se pozaduji
v konstrukéni dokumentaci a v planu kontroly a Fizeni, bylo provedeno dle pozadavki
stanovenych zakaznikem. Dale, Zze vysledky ztéchto kontrol rozmérd se shoduji
s hodnotami uvedenymi v konstrukéni dokumentaci.

6.6.10. Zaznamy o vysledcich zkousek materiali/funkénosti

Organizace je povinna shromazdovat zaznamy o vysledcich zkouSek materialu
a/nebo funkénosti. Tyto zaznamy musi uchovavat pouze v pfipadech, kdy je dana
zkouska predepsana v konstrukéni dokumentaci nebo v planu kontroly a fizeni.

,Vysledky zkouSek materialu musi oznaCovat a zahrnovat:

e stav zmény konstrukéni dokumentace u zkousenych dild,

e dokumenty o kazdé schvalené technické zméné, které nebyly dosud
zaznamenany v konstrukéni dokumentaci,

Cislo, datum, a stav zmény specifikaci, podle nichz byl dil zkousen,

datum provedeni zkousky

zkousené mnozstvi

skutecné vysledky

nazev dodavatele materialu a pozaduje-li to zakaznik,

kod dodavatele/prodejce pfidéleny zakaznikem.

Vysledky zkousek funk&nosti musi oznaCovat a zahrnovat:

e stav zmény konstrukéni dokumentace u zkousenych dild,

dokumenty o kazdé schvalené technické zméné, které nebyly dosud
zaznamenany v konstrukéni dokumentaci,

Cislo, datum a stav zmény specifikaci, podle nichz byl dil zkousen,

datum provedeni zkousky,

zkouSené mnozstvi,

skuteéné vysledky” %*

6.6.11. Pocatecni studie procesu

Organizace musi ziskat souhlas od zakaznika pro ukazatel odhadované pocate¢ni
zpusobilosti procesu. Uroven pocateéni zpuUsobilosti procesu/funkénosti musi byt
stanovena jako pfijatelna jesté pred predlozenim.

6.6.12. Dokumentace kvalifikované laboratore

Veskeré zkouSeni a kontroly pro PPAP se musi provadét pouze v
kvalifikované laboratofi, ktera je definovana v pozadavcich zakaznika. Kvalifikovana
laboratof mlze byt interni nebo externi vici organizaci, ale musi byt kvalifikovana pro
dany typ méfeni popfipadé pro provadéni zkousek.

2proces schvalovani dilti do sériové vyroby (PPAP). 4. vyd. Praha: Ceska spoleénost pro jakost, 2006, s. 7.
ISBN 8002018338.
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6.6.713. Protokol o schvaleni (AAR)

AAR se vypracovava pouze v pfipadé, je-li v konstrukéni dokumentaci uveden
pozadavek na vzhled. Tento protokol se vétSinou pouziva u dili s pozadavky na
barvu, strukturu nebo vzhled produktu.

6.6.74. Vzorky vyrobnich dil

Organizace je povinna poskytnout zakaznikovi vzorek produktu dle jeho pozadavku.

6.6.15. Referenéni vzorek

Referenéni vzorek je organizace povinna uchovavat po stejné dlouhou dobu jako
zaznamy o schvalovani dilu sériové vyroby. V8echny referenéni vzorky musi byt
fadné oznaceny a nést informaci o datu schvaleni zakaznikem, pokud zakaznik
nestanovi jinak.

6.6.16. Kontrolni prostiredky

Organizace je povinna predkladat spoleéné s PPAP kontrolni prostfedky pro kazdy
dil, sestavu nebo komponent pouze v pfipadé, je-li to poZzadovano zakaznikem.
Veskeré hlediska kontrolnich prostfedkd musi souhlasit s poZzadavky na rozmér dilu.

6.6.17. Specifické poZzadavky zakaznikem

Organizace musi mit veSkeré zaznamy o shodé se vSemi specifickymi poZadavky
zakaznika.

6.6.18. Priivodka predloZzeni dilu (PSW)

Organizace je povinna vyplnit PSW po spinéni vSech pozadavki na PPAP. Pro
kazdy dil musi byt vyplnéna samostatna PSW. (pfiloha 1.)

6.7. Urovné prokazovani

U PPAP je stanoveno celkem 5 Urovni prokazovani. Tyto urovné se liSi v povinnosti
organizace uchovavat a predkladat rdzné pozadavky na PPAP. Jako vychozi urover
musi organizace pouzivat uroven 3.

Organizace musi predkladat zaznamy a/nebo polozky, které jsou specifikované
danou urovni:

Uroveni 1 : pouze pravodku

Uroven 2 : privodku spoleéné se vzorky produkti a s omezenymi podpGrnymi udaji.
Uroven 3 : pravodku spoleéné se vzorky produktl a s Gplnymi podpdrnymi udaji.
Uroven 4 : privodku a jiné pozadavky, které stanovil zakaznik

Uroven 5 : pravodku se vzorky produktil a ipiné podpurné udaje piezkouméavané na
vyrobnim misté organizace.
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Tabulka 1. Pozadavky na uchovavani / predkladani
UROVEN PREDLOZENI

Pofadavek Uroveitl Uroveh 2 Urovei 3 Urovefi 4 Urovefi 5
1. Konstrukéni dokumentace R S S " R

pro patentované soudasti R R R " R

pro viechny ostattni soudasti R S S " R
2. Dokumenty v pfipadné technické zméné R 5 5 " R
3. Technické schvaleni zikamikém, jedi ] ] ‘ . ]

poiadovano
4. FMEA navrhu R R S " R
5. \Wywojové diagramy procesu R R S " R
a6, FMEA procesu R R 5 ¢ R
7. Plan kontroly aftizeni R R S " R
8. Studie analyzy systému méfeni R R S " R
9. wysledky kontroly rozmér( R S S " R
10. Wysledky zkouiek materialu, vlastnosti R S S # R
11. Poéateini studie procesu R R S " R
12. Dokumentace kvalifikované laboratoie R 5 5 i R
13. Protokol o schvaleni vzhledu (AAR) S S S " R
14, Wzorek produltu R S S " R
15. Referenénivzorek R R R " R
1o, Kontrolni prostiedhky R R R " R
17. Zazvnam-,; 0 SI"Iode fse specificlymi R R S . R

poiadavlky zakaznika
18. Privodka predloZeni dilu (PSW) S S S S R

Kontrolni seznam pozadavlkd S S S S R

5= Organizace musi pfedlofit zakaznikovi a na vhodnych mistech uchovat kepii zaznamu
nebo polozky dokumentace

R= Organizace musi uchovat na vhodnych mistech a na pozadani zpfistupnit zakaznikowi.
*= Organizace musi uchovat na vhodnych mistech a na pozadani piredlozit zakaznikovi.

6.8. Shrnuti

Metoda PPAP se primarné vyuziva u velkosériové vyroby v automobilovém
prumyslu. Pomaha zlepSovat vztahy dodavatele s odbératelem, protoze je jasné
deklarovan zplsob navrhu vyroby, vyroby, kontroly a veSkeré vysledky jsou lehce
dohadatelné a prehledné. U odbérateld maji firmy vyuzivajici metodu PPAP
vyraznou vyhodu, oproti firmam, které PPAP nevyuZivaji, protoze PPAP u
dodavatelt posiluje védomi o kvalité. Veskeré tyto vyhody jsou vykoupeny
komplikovanou administrativou, ktera je s touto metodou spojena.
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7. OBLASTI PUSOBNOSTI VYBRANYCH METOD

Management jakosti se dle normy CSN EN ISO 9000 dé&li do ¢&tyf zakladnich
kategorii: planovani jakosti, fizeni jakosti, prokazovani jakosti a zlepSovani jakosti.
Kazda z téchto kategorii pfedstavuje urcitou vyrobni fazi kazdého vyrobku. Je velmi
dulezité se zaméfit na vSechny ty oblasti.

Managment jakosti
Pl.s’mm-'ﬁ'nl' Rizeni jakosti Pl'ljlkazoxténi Zl,s-pﬁm-'f? ni
jakosti jakosti jakosti

v

v

v

v

Cast managmentu
jakosti zamérena na
stanoveni cil jakosti

a na specifikovani
procest nezbytnych

pro provoz a
souvisejicich zdroja
pro splnéni cild jakosti

Cast managmentu
jakosti zamérena na
plnéni poZadavki na

jakost

Cast managmentu
jakosti zamérena na
poskytovani divéry,

ze pozadavky na
jakost budou spinény

Cast managmentu
jakosti zamérena na
zvysovani schopnosti

plnit pozadavky na

jakost

obr. 7. Kroky managementu jakosti dle ISO 9000

tabulka 2. Oblasti pasobnosti vybranych metod dle ISO 9000
Metoda
5S JIT |PPAP
Oblast pusobnosti

Planovani jakosti X 0 0

Rizeni jakosti X 0 0

Prokazovani jakosti 0 0 0

ZlepsSovani jakosti 0 X X
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8. POROVNANI VYBRANYCH METOD

Nasledujici tabulka obsahuje pfehledné a struéné zhodnoceni danych metod.
Naleznete v ni nejvétsi cile, vyhody a nevyhody, které kazda metoda obnasi.

tabulka 3. Srovnani danych metod
Metoda Cile Vyhody Nevyhody
Snizovani nakladu Setfi skladovaci Naruast rozsahu
prostory pfepravy

Minimalni zasoby

Kusova vyroba

Odstranéni muda

vyrobu

Snizeni dodacich IhUt

ZlepSeni kvality

Vysoké pozadavky
na dodavatele

V nékterych
pripadech vySsi
pocatecCni investice
Nutna kampan pred

JIT zavedenim
Odstranéni Snizeni mnozstvi
nevyuzivanych odpadu
predméta pfi vyrobé
Snizeni nakladl za
vyrobu 1 kusu
Téméf nulove
naklady na
implementaci
Udrzovani Zviditelnéni chyb, Odpor zaméstnancu
pracovniho prostfedi |které vznikaji pfi
v Cistoté vyrobé
Kli¢ové vysledky
Budovani Zapojeni top jsou viditelné za
58S sebediscipliny a managementu do delSi dobu
odpovédnosti vyroby
pracovniku
Dlouhodoba
udrzitelnost
pocatecni hranice
Porozuméni vSem ZvySuje Zvysena
pozadavkum konkurenceschopnost | administrativa
zékaznika
Posileni védomi ZvySuje kvalitu Vys8i pofizovaci
PPAP |kvality u dodavatelti |vztahu naklady

Systematické
planovani kvality

zakaznik/dodavatel
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ZAVER

Cilem této bakalafské prace bylo provést literarni reSerSi metod 5S, just in time,
PPAP a identifikovat jejich oblasti plisobnosti, zaméfeni a cile. Pfi tvorbé této prace
jsem fadné pouzival jak doporucenou tak i cizojazy€nou literaturu, vyuzival poznatku
a informaci o které mé obohatil Ing. Lubo$ Kotek, Ph.D. a také jsem Cerpal z eskych
a zahraninich portal, které se zabyvaji problematikou jakosti, kde jsem naS3el
mnoho zajimavych a pro praci prospéSnych nazori na dané metody pfimo od
odbornikd, ktefi s témito metodami maji pfimé zkuSenosti z praxe.

V dnedni dobé se velmi hledi na kvalitu produktu a jeho cenu. Z tohoto divodu se
vétSina firem snazi cilené zavadét nejmodernéjSi systémy Fizeni jakosti, které jim
umoznuji zvySit kvalitu jejich produktl, snizit naklady spojené s vyrobou a distribuci a
tim celkové zvysit svoji konkurenceschopnost.

Na uvod této prace jsem popsal sedm nastroju managementu kvality a sedm nastroju
fizeni kvality, jenZ pfedstavuji jednoduché vSeobecné techniky a metodické postupy,
které pomahaji k odhalovani hlavnich probléma, které jsou spjaty s kvalitou, a jejich
nasledné feseni.

V nasledujici Casti jsem se zaméfil na podrobné popsani danych metod. U kazdé
metody jsem zminil jeji hlavni ucel, stru¢né popsal historie a popsal pouZiti dané
metody.

Pét kroku dobrého hospodareni je vysoce efektivni, univerzalni metoda, ktera je
schopna usetfit denné mnoho cCasu, ktery zaméstnanci neefektivné vyuzivaji.
Naklady na jeji implementaci jsou velmi nizké, ale je velmi narocna na sebedisciplinu
pracovnikd i managementu. Proto je velmi dulezité, aby management, jesté pred tim
nez zacne metodu aplikovat na pracovisté, seznamil a prodiskutoval s pracovniky
celou filozofii metody 5S a ukazal jim pfinos a vyhody, které tato metoda nabizi. 5S
neni kratkodobou metodou, sice jeji vysledky mizeme vidét téméf hned (uklizené
pracovisté, uspofadané naradi apod.), ty nejvétsi cile se dostavi, az po delSi dobé
uspésného aplikovani metody 5S. Nezbytnou soucasti metody 5S je i aplikovani
vizualniho managementu, ktery pomaha v udrzovani nastavené pUvodni hranice.

Filosofie JIT se primarné zaméfuje na identifikovani a odstranovani plytvani, a to ve
vSech mistech a fazich vyrobniho procesu. Jeji nejvétsi vyhodou je snizovani
nadprodukce a tedy zasob, coZ vede k minimalizaci pfepravy a manipulace se
zbozim. Dale diky kusové vyrobé je schopna dosahnout velmi vysoké vystupni
kvality a tim zvysit produktivitu celého podniku. Nevyhodou pfi implementaci JIT je
obtiznost najit vhodného kvalitniho dodavatele, ktery pfizpusobi svou ¢&innost
odbérateli. Dale vznikne naruUst rozsahu prepravy stale mensich zasilek. Ale i pres
tyto nevyhody je metoda JIT vysoce produktivni. Po uspésné implementaci do
podniku, které sice muze trvat i nékolik let, se nam odvdéci ve formé: zvySeni
produktivity, sniZzeni zasob ve vSech fazich, sniZzeni mnozZstvi odpadu, uspora
skladovacich a vyrobnich ploch, menS$i prostoje ve vyrobé&, zruSeni mist k
prebalovani a v neposledni fadé sniZeni vyrobni ceny jednoho kusu vyrobku.
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Metoda PPAP se primarné vyuziva u velkosériové vyroby v automobilovém
prumyslu. Pomaha zlepSovat vztahy dodavatele s odbératelem, protoZe je jasné
deklarovan zplsob navrhu vyroby, vyroby a kontroly a veskeré vysledky jsou snadno
dohadatelné a tudiz nedochazi k zbyte€nym nedorozuménim. U odbérateld maji
firmy vyuzivajici metodu PPAP vyraznou vyhodu, oproti firmam, které PPAP
nevyuzivaji, protoze PPAP u dodavatell posiluje védomi o kvalité. VesSkeré tyto
vyhody jsou vykoupeny komplikovanou administrativou, ktera je s touto metodou
spojena.

Na zavér této prace jsem provedl porovnani téchto metod, kde jsem vypsal
nejdulezitéjsi cile, vyhody a nevyhody kazdé metody a urcil oblast jeji pusobnosti.
Z vysledku je patrné, ze metody JIT a PPAP slouzi pfedevSim k planovani a fizeni
jakosti, zatimco metoda 5S slouzi primarné k zlepSovani jakosti a ve spojeni
s vizualnim managementem i k prokazovani jakosti.

Tato bakalarska prace pro mé byla velkym pfinosem. P¥i jeji tvorbé jsem nabyl
mnoha védomosti o jakosti, nejnovéjSich metodach a trendech, které se v dnesni
dobé v pramyslu uzivaji. Tyto informace vyZiji v mém navazujicim magisterském
studiu, které se zamérfuje na fizeni jakosti.
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