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RESUME
Clanok sa zaobera zdkladnym nedostatkom organizacii snaZiacich sa riadit’ kvalitu len reaktivnym spdsobom,
rieSenim vzniknutych problémov. Poznanie z rieSenia problémov vedie k hl'adaniu systémového nastroja, ktorym
je kontrolny plan. Od kontrolného planu sa d’alej odvijaju aj néstroje riadenia konkrétnych kontrolnych bodov.
Clanok otvara priestor pre d’alsiu definiciu nastrojov riadenia kontrol procesu a vyrobku, ako aj prevencie
chybovosti.
Milan Sestak, Emerson Network Power, Nové Mesto nad Vahom, ¢len vyboru SSK milan.sestak@emerson.com
1. Uvod
Rozhodol som sa pre zmenu. Nech boli motivy tohto rozhodnutia akékol'vek, scenar, ktory som si vo vlastnej
hlave pisal niekol’ko tyzdnov, vopred popisujici moje vlastné hladké zvladnutie prvotnych problémov spojenych
s nedoverou okolia a odporom voci vSetkému novému a inému ako to, ¢o uz existuje a hlavne funguje, zrazu
straca jasné konttry. Poviem to narovinu, vSetko je inak a neviem, kde skor zacat’. Kamkol'vek pozriem, vSade
samy problém. Chybovost’ znizuje efektivnost’ vyroby, scrap zvazame do izolatora, kde sedi niekol’ko mesiacov,
pokial’ je uz skuto¢ne uplne zbyto¢né zistovat, Co to vlastne je za problém. Chybovost na vystupe rastie
miestami az k Styridsiatim percentdm, pracovnici vyroby sa hrdo tvaria vzdy, ked’ dosiahnu v sledovanom tyzdni
hodnotu piatich percent, a to bez ohl'adu na to, ¢i je to spésobené len skuto¢nost'ou, Ze na kontrole bolo o dvoch
pracovnikov menej, a tak aj kontrola musela byt zredukovana. Nevesiam hlavu a pustam sa do analyzy dat.
Esteze zber dat funguje naditandardne. Udajov mame dost, mohli by sme sa delit’ aj s inymi oddeleniami.
Rychlo usporiadam data do formy Paretovho diagramu a ... ¢o s tym? (vid’ obrazok ¢. 1.)
2. Len ziadnu paniku
Vsetko je v poriadku, to len ja tomu asi nerozumiem. Podriadeni to sice nahlas nepovedia, ale z ich tvari je jasne
Citatelny postoj k mdjmu novatorstvu. Asi nie som prvy, ¢o to na nich skusa. Tato vyroba je vSak taka
Specifickd, ze sa vraj na nu nedaju pouzit' ziadne teoretické axiomy. Rychlo pracujem s datami a pytam sa
niekol’ko kontrolnych otazok. Potom vstanem a v spolo¢nosti vediiceho vyroby prechadzame takmer dve hodiny
cely proces vyroby, pricom dostavam zakladné vysvetlenie o tom, kde a pravdepodobne ako k chybam
dochadza. Posilneny novymi faktami prepracujem Pareto eSte raz a uz to vyzerd nadejnejSic. Mozeme zacat’ s
analyzou. (vid’ obrazok ¢. 2.)
3. Analyza
Problém a krasa analyzy spoiva v tom, Ze musite byt expert i naivny zaroveii. Druhti podmienku uréite spifiam.
TG prvi mi pomahaji naplnit’ stari harcovnici, ktori eSte predchvilou tvrdili, Ze je vSetko jasné a poznaju
odpoved’ na otazky vysokej chybovosti vo vyrobe. Nie je celkom jasné, preco potom problémy nie s stale
odstranené, ale na moju ironicku otazku je len jedna odpoved’, ktort sice vzdy ocakdvam (predsa len nie som
ziadny zaciatocnik), ale vzdy ma znova a znova prekvapuje. Za problém moézu ti druhi... Aby bolo jasné, nejde o
mimozemstanov, ti druhi st v kazdej firme ini, neschopni dizajnéri, nezodpovedni ndkupcovia, zli dodavatelia,
zakaznici, ¢o nevedia, ¢o je pre nich dobré... A tak rozbiecham maly brainstorming a Sokujem vsetkych tym, ze
chvilami vybiecham priamo na vyrobni linku, aby som videl o ¢om hovorime. Postupne zapiiame tabulu
zoznamom moznych pri¢in chybovosti, ktory pre istotu rozdel'ujem na viac skupin presne podla tedric 6M a aj
ked’ Ishikawov diagram eSte nespominam, "rybia kost" uZ z toho jasne tr¢i. Konéime analyzu a to, ¢o vSetci
vedeli od zaciatku sa ... nepotvrdilo. (vid’ obrazok ¢. 3.)
4. A prichadzame na zaciatok
Kto si v tejto chvili mysli, Ze nas ¢aka happyend, myli sa. Celé toto cvicenie eSte len smeruje k tomu, aby sme
dospeli k nevyhnutnému poznaniu. Odhalenim pri¢in jednej z najzavaznejSich chyb, ktoré tvorili najvacsie straty
v procese vyroby ako aj v celkovom finan¢nom vyjadreni, stojime na prahu potreby zmeny. Niektoré druhy strat
spojenych s chybovostou:

straty na produktivite,

straty na materiali - scrap,

potreba opakovanej vyroby a s fiou spojenych zdrojov,

naklady na opravy, prepracovanie jednotiek, demontaz,

manipulacia a triedenie,

¢as na posudenie pracovnikmi,

frustracia vyrobnych pracovnikov,

rozhodovanie veducimi pracovnikmi,

vSeobecne vyssie rézie,

strata dodavkovej schopnosti, predizenie dodacich déb - leadtimov,

nutnost’ dodato¢nych kontrol prevazne a tradi¢ne na konci linky,



riziko potencidlneho ohrozenia zakaznika. Zaverom naSej analyzy su napravné opatrenia. VacSine pracovnikov
dosiahnuty stav postacuje. Problém je uzavrety, vyrieSeny. (vid’ obrazok ¢. 4.)
5. Standardizacia
Preco sme sa vSak dostali azZ sem? PredovsSetkym preto, Zze sme spravili chyby, ktoré sa nasledne prejavili na
vyrobku na zaklade nekvalitne realizované¢ho procesu vyroby vyrobku. Dovod, pre¢o vSak vobec doslo k
zlyhaniu nema Casto ni¢ do ¢inenia so samotnou kvalitou procesu. Jednym z hlavnych bodov §kolskych osnov v
oblasti riadenia kvality je aj kontrola kvality. Urcite aj ti, ktori sa nevenuji profesionalne kvalite, vedia
vymenovat’ zakladné ¢lenenie kontroly kvality. Vstupna kontrola, vystupna kontrola, medziopera¢na kontrola su
pojmy, ktoré esSte aj dnes Casto vymedzuju organiza¢né zaclenenie pracovnikov, ktorych prioritnou ulohou je
zabezpecenie kontroly vyrobku, materialu alebo parametrov rozpracovanej vyroby, v tych lepsich pripadoch aj
nastavenia parametrov vyrobného procesu. Na chvilku sa vratim k vysSie uvedenému prikladu rieSenia
problému, ktory bol eskalovany hlavne preto, ze sa situacia stala neudrzatelnou. Je v§ak omnoho viac pripadov,
ktoré su stcastou bezného firemného Zivota a vSetci okolo sa naucili s tymito problémami zit' ako s nutnym
zlom. Ked sme sa uz dostali do tohto Stddia, je nutné aj samotnu analyzu vykonat' doésledne. Zacat od
vSeobecného k S$pecifickému a nasledne zistovat, kde zlyhdva systém. V naSom priklade sme pomocou
zakladnych nastrojov, ktoré pozna urcite kazdy, dospeli ku korenovej pri¢ine problému, ktory sme d’alej riesili
okamzitymi opatreniami. Zabudli sme v8ak na skuto¢nost’, ze kazdy problém ma niekol’ko trovni. (vid’ obrazok
¢. 5. a 6.) PreCo mame tento problém? Preco sa tento problém dostal k zakaznikovi? Pre¢o nas systém zlyhal? Ak
by sme chceli odpovedat’ aj na tieto otazky, je vhodné doplnit’ vykonanu analyzu formou Ishikawovho diagramu
o analyzu zlyhania detekcie problému. Na rieSenie problémov v tomto Stadiu rieSenia je vhodnou metodikou
SWhy (5Preco). Na prekvapenie ¢lenov timu, boli moje zavery uplne iné ako ocakavali. Nedostatkom nasej
vyroby je chybajuca Standardizacia. Kazdy pracovnik vykonava po svojom nielen samotny vyrobny tkon, ale aj
kontrolnu ¢innost, ktora je Casto vykonavand nielen povrchne, ale bez zdznamu alebo akéhokol'vek iného
dokazu o vykone kontroly. Zatial' vobec nehovorim o nastrojoch predchadzania chyb, ktoré pokial’ nechceme
striel’at’ naslepo, je potrebné naviazat’ na potencidlne zdroje chyb. Zakladnym néstrojom kontroly procesov a
vyrobkov je v tomto pripade Kontrolny plan. Ked’ze v nasom pripade Ziadny neexistuje, po celom procese
zistovania korefiovej pri¢iny problému nie je o aktualizovat na zéklade zisteni a pracoviska sa zapiiiaju fotkami
a upozorneniami, zdznamy o $koleniach sa kopia a aj tak tazko povedat, ¢i pracovnici vedia, ¢o sa od nich
vlastne pozaduje. (vid’ obrazok ¢. 7. a 8.)
6. Zaver
Kontrolny plan - MPCP (Manufacturing Process Control Plan) je nastroj riadenia. Nikdy nie je cielom snaZenia,
ako sa to ¢asto stava. Pri spravne pripravenom a nasledne zavedenom kontrolnom plane je mozné riadit’ procesy
tak, aby konecny vysledok - vystup - vyrobok zodpovedal poziadavkam zékaznika. "Na to nemame cas" bola
odpoved’ ¢&lenov riesitelského timu, ked som pozadoval kontrolny plan. Je pred nami dlha cesta. Casovo
naro¢na. Vyzadujuca ovela viac pozornosti detailom a s naslednou dlhou cestou implementacie nastrojov
riadenia kvality, o ktorych si mdézeme povedat’ trochu viac nabuduce. Najskor v§ak musime pripravit’ kontrolny
plan.
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