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ABSTRAKT

Tato bakalafska prace se zaméiuje na Analyzu systému fizeni kvality ve vyrob¢. DEli se na

dv¢ Casti: teoretickou a praktickou.

V teoretické Casti se za pomoci odborné literatury zamétuje na problematiku fizeni vyroby

a na moderni pfistupy k fizeni kvality.

V praktické ¢asti se prostiednictvim teoretickych poznatki a ziskanych dostupnych infor-
maci v podniku popisuje kvalita fizeni a jeji moznosti novych feSeni, které by se odrazily

ve Spickové kvalité strojirenskych produkti.

Kli¢ova slova: kvalita, metody kontroly kvality, Paretova analyza, Ishiakawiv diagram,

relacni diagram.

ABSTRACT

This bachelor thesis focuses on the controlling of the qualitative analysis in production

process. It consists of a theoretical and a practical part.

In the theoretical first part the problem of production controlling will be researched by the

relevant literature and by other modern concepts regarding the control of a quality level.

The second practical part is based on perceptions made in the theoretical part above as well
as public accessible informations of a real production company. It contains the controlling
of production and new solutions in the production process which lead to higher quality of

products in the engineering industry.

Keywords: quality, operating techniques of quality control, "Pareto” analysis, "Ishikawa"

diagram, relation diagram.
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UvoD

Pozadavky na kvalitu stoupaji v celosvétovém meétitku a proto je potieba stale zvySovat
naroky na kontrolu kvality. Kvalita vyrobki je v soucasné dobé rozhodujicim faktorem
V podnikani. Je vyznamnou slozkou vyrobku, jehoz cilem je uspokojit zdkaznikovy poza-
davky na vyrobek a zaroven zabezpecit ekonomickou prosperitu podniku. Podnik, ktery
chce obstat v konkurenci, musi trvale usilovat o zvySovani jakosti pfi sou¢asném snizovani
nakladi. M¢él by mit vybudované dobré oddé€leni kvality, které vytvoii kreativni postupy a
procesy V ramci podniku a zaroven si bude klast vysoké naroky na dodavatele. Kvalita
vyrobku zabezpeci podniku nejen dobré postaveni na trhu, ale umozni mu ziskat i nové

potencialni zékazniky.

Nékdy ovSem tporna snaha o zvySovani spokojenosti vSech zainteresovanych stran ¢asto
naradzi na limity. Nejvyznamnéjsi z nich byva nezajem o problematiku managementu jakos-
ti, nedostatecné znalosti principli, metod a nastroji moderniho managementu jakosti. Na-
stroje fizeni kvality jsou léty ovéfené metody, které v praxi nachazi uplatnéni, avSak nékte-
ré z nich, zejména v podminkach Ceského podnikatelského prostiedi, stile jeSté nenaSly

docenéni.

Proto se ve své praci v teoretické Casti budu zabyvat jednotlivymi néstroji fizeni kvality a

zpiisoby jejich tvorby a vyuZiti.
V praktické ¢asti je aplikuji na konkrétni ptipady ve spole¢nosti.

Mym objektem z4jmu a vyzkumu je firma NTS Prometal s.r.o0., kde jsem néjakou dobu
pusobil jako CNC obrabéc. Je to firma s dlouhodobou tradici, Sirokou Skalou vyrobki a
snahou o inovaci v tizeni. Firma spolupracuje s ¢eskymi a holandskymi specialisty v ramci

celé skupiny NTS-Group.

Cilem bakalafské prace je porovnat stary a novy systém kontroly v NTS Prometal s.r.o.,
zhodnotit jejich klady a zapory. Dale aplikovat vybrané nastroje fizeni kvality na ureny
vyrobek a pomoci nich navrhnout opatfeni a mozZnosti zlepSeni. K hodnoceni a navrhovani
opatfeni budu pouZzivat nastroje kontroly kvality jako Paretiv diagram, Ishikawiv diagram
a relacni diagram. Vysledkem by mélo byt zvySeni kvality vyrobku a uspokojeni potieb a

pozadavkl zdkaznikd.
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l. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Vyrobu je mozno vysvétlit jako transformaci vyrobnich faktori do ekonomickych
statkli a sluzeb, které¢ pak prochézeji spotfebou. Vyrobni faktory jsou zdroje pouzivané

V procesu vyroby. D¢li se na Ctyfi hlavni skupiny:
e pfirodni zdroje (nerostné bohatstvi, puda),
e préace (lidské zdroje ve vyrobnim procesu),
e kapital (vznikd v pribéhu vyroby a je uplatiovan v dalsi vyrob¢),

e informace. [4]

1.1 Clenéni vyroby

Struktura a uspotadani konkrétnich vyrobnich procest a jejich fizeni zavisi na charakteru
vyrobku, trhu, charakteru poptavky a dalSich faktorech. Vyrobni procesy jsou poté
klasifikovany podle nasledujicich hledisek: [4]

Podle plynulosti vyrobniho procesu:

e Plynuld vyroba - je napf. zpracovani ropy v rafinerii nebo vyroba surové oceli.
Vyroba v téchto zavodech z technologickych divodi probihd neptetrzité, tj. 24

hod. denng¢, 7 dni v tydnu, po cely rok, aZ na vyjimecné prerusSeni v ramci oprav.

e Pierusovana vyroba - probihad v pfedem urcenych Casovych intervalech, napt. v do-
bé od 6 do 22 hod., pét pracovnich dni v tydnu apod. Lze ji po urcitych castech

vyrobniho procesu pierusit a pokracovat jindy nebo na jiném pracovisti. [4]

Rozhodovani o tom jakou vyrobu zvolime, zavisi nejen na vyrobnich aspektech, ale také
na ekonomickych. Zajisténi plynulé vyroby, byva zpravidla ndkladnéjsi, co se tyce vytvo-
feni potiebnych podminek a prostfedi pro pracovniky. Naopak pieruSovani pracovniho
procesu pii pierusované vyrobé prodluzuje doby vyroby, vyvolava kolisani vykonnosti,
pfipadné i kvality (napf. pii stfidani smén), coz vétSinou vede ke zvySovani vyrobnich na-

kladt. [4]
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Podle mnozstvi a poctu druhii vyrobk:

Kusova vyroba — byva provadéna ve velmi malych mnozstvich. Vyrabéna skala
vyrobku je riznoroda a obsdhla. Vyroba muze byt opakovana, neopakovand, nebo
zakazkova. Zakazkova vyroba vznika pouze na zakladech a objednavek zakaznika

a je mu tvofena ,,na miru®. [4]

V anglické odborn¢ literatufe se jeste rozlisuji tii druhy kusové vyroby:

Projeet, kdy vyrobek ma sviij pfesny termin zahajeni a ukonceni a vyclenény

,»Svoje’ vyrobni zdroje.

Jobbing, kdy je vyrabéno soucastné nékolik riznych vyrobku se stejnymi
vyrobnimi zdroji.

Batch, kdy se vyrabi stejné vyrobky v davkach. [4]

Sériova vyroba — vyrabi vyrobky v sériich, kdy pfi dokonceni série jednoho vyrob-
ku se ptrechazi k vyrobé dalsiho vyrobku. Sériova vyroba se déli na rytmickou séri-
ovou vyrobu, kde se vyrabéné vyrobky vyrabéji v pravidelnych intervalech
a nerytmickou sériovou vyrobu. Sériova vyroba je stabilnéj$i nez kusova vyroba.
Piiklady sériové vyroby mulZou byt: vyroba sportovnich aut, textilni konfekce,

skupinova vystavba novych bytd. [4]

Hromadna vyroba — vyrabi jeden druh vyrobku ve velkém mnoZzstvi. Prubéh vyroby
jednoho vyrobku se po celou dobu jeho vyroby opakuje. Organizacné nejvyssi
forma hromadné vyroby je proudovd vyroba. Hromadnou vyroba muze
pfedstavovat vyroba odévl a obuvi pro armadu, primyslova vyroba ptedméti pro

masovou spotiebu. [4]
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Casto se v podnicich nepouziva pouze jedna forma vyroby, ale jde o jejich kombinaci dle

moznosti podniku a pfanich zakaznika. Jejich prolinani je vyjadieno na Obr. 1.

Piizptsobeni
vyrobku
pozadavkim
zakaznika

Kusova

Hromadna

Objem vyroby

Obr. 1. Moznost ptizpusobeni vyrobku pozadavkium zakaznika

Vv jednotlivych typech vyroby. [4]

1.2 Nové trendy Fizeni vyroby

Dosavadni postupy fizeni vyroby jsou zaméfeny zejména na to, aby poskytovaly feSeni
problémil vedouci k efektivnosti hmotného toku v rdmci podniku. Na to se vSak nelze
omezovat. Dal§im zékladnim ukolem je zajisténi konkurenceschopnosti firmy diky dlou-
hodobym uspéchiim. Konkurenéni vyhodu ziskava podnik tehdy, vykazuje-li oproti konku-
renci ur€ité specifické charakteristiky, které zdkaznik vnima a které ovliviiuji jeho nakupni
rozhodovéni. To znamena, Ze podnik musi vytvatet své silné stranky. Konkurencni vyhoda
vznika az tehdy, kdyZz se zakaznik rozhodne k nidkupu. V posledni dobé jsou komplexni
vyrobni a logistické koncepce zalozeny na pozadavku, aby vyznamné pfispély k dosazeni

konkurenéni schopnosti. [9]
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Tyto koncepce lze rozdélit jako:

e technicky zaméiené vyrobni a logistické koncepce, realizované hlavné Computer

Integrated Manufacturing (CIM),

e organiza¢né zaméfené vyrobni a logistické koncepce, ke kterym patii just-in-time,

time-based-manufacturing, fraktale fabrik a lean production. [9]

Vyuziti vypocetni techniky je v moderné fizeném podniku ptrednostné situovano do opera-
tivniho managementu, kde dochazi k rozsahlému informacnimu toku, k pozadavku neusta-
1¢ aktualizace ziskavanych dat atd. Duraz je kladen na stavebnicové pojeti technickych

prostiedku. [10]

Uplatnéni vypocetni a informacéni techniky ve vyrobnich procesech lze charakterizovat

nckolika sméry:

e CIM - pfedstavuje pocitacem podporovanou integraci zpracovani informaci ve
vSech oblastech souvisejicich s tvorbou vykoni. Ne tedy jen pokud jde o vlastni fi-
zeni vyroby, ale rovnéZ o soucasnou integraci zpracovani informaci v technickych

ukolech souvisejicich se zajisténim vykont firmy. K tomu patfi:

e CAE = Computer Aided Engineering, po¢itaCem realizovany navrh vyrobku.

e CAD = Computer Aided Design, zahrnujici vSechny aktivity provadéné pocitacem
pii vyvoji a konstrukei produkti.

e CAM = Computer Aided Manufacturing, zahrnujici poc¢itatem podporované aktivi-

ty pro technické fizeni a sledovani vyrobnich zatizeni v ramci vyrobniho procesu.

e CAP = Computer Aided Process Planning, aktivity fizené pocitaCem, které jsou
zaloZeny na vysledcich konstrukéni pfipravy vyroby tzn. technologické ptiprava do
které spadaji technologické postupy, operace, potieba stroji, zatizeni, materialu a

¢asu. [9]
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CAD, CAP a CAM a systémy planovani a fizeni vyroby se vyvijeli samostatn€. Neexistuji
mezi nimi zadné prabézné informacni toky. Existuje mezi nimi sice pfima vyména infor-
maci, ale vznikaji pfi ni tyto problémy:

e (asté manudlni vkladani stejnych dat do stavajicich systémd,

e datové zdkladny nejsou soubézné aktualizovany, vznika tak nebezpeci chyb,

e potencionaln¢ dlouhy ¢as na ptrenos informaci mezi dil¢imi systémy, napt. preda-

vani technické dokumentace do vyroby. [9]
Vyuzitim konceptu CIM se piedpoklada zejména u vyrob s nasledujici charakteristikou:
e vyroba zamétena na zakaznické zakazky podle konkrétnich pozadavki,

e dilenska vyroba. [9]
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2 KVALITA (JAKOST)

Je spousta definici a rGznorodych pfistupti k vymezeni pojmu jakost (kvalita). Nejstarsi
definici Ize ptisoudit Aristotelovi a lze se sni setkat i v modernich filozofickych slovni-
cich. VSechny ale maji jedno spole¢né. Zakaznika. To je osoba, ktera pfijima produkt. Jeho
pozadavky na kvalitu jsou riizné, proménlivé v Case a jsou vyslednici plisobeni fady ruz-

nych faktort:
e Dbiologickych (vek, télesny stav, pohlavi),
e demografickych,
e socialnich (vzd€lani, zaméstnani),
e spolecenskych (reklama, nazory odborniki, vefejné minéni). [6]

Z toho lze usoudit, ze pojem jakost je velmi subjektivni a vede k rizné interpelaci. Proto
byla vytvofena obecna definice kvality, kterou uvadi norma ISO 9000:2005 jako urcity

stupen splnéni pozadavkli pomoci souboru inherentnich znakd.

Za inherentni charakteristiky jsou povazovany vnitini vlastnosti objektu kvality
(produktu, procesu, zdroje), které mu patii. Napiiklad u masa je to chut, u auta vykon
apod.

V zasad¢ miZeme tyto znaky clenit na dvé skupiny:
e znaky kvantitativni — to jsou méfitelné veliiny (rozmér, vykon, obsah),
e znaky kvalitativni — nemaji Ciselnou hodnotu, ale miizou byt pro spokojenost za-
kaznikt rozhodujici (viing, chut’, pfijemné vystupovani). [6]

Charakteristické moderni pojeti jakosti se spojuje s hmotnym produktem a se sluzbou nebo
procesem, ktery slouzi k uspokojovani potieb zdkaznika. Spotiebitele nezajimaji v dneSni
dobé¢ ani tak technické parametry, jako spiSe moznosti vyuziti vyrobku a jak vyrobek uspo-
koji jeho potteby. D4 se fici, Ze zdkaznik si nekupuje vyrobek jako takovy, ale kupuje si

pozadovany uzitek nebo sluzbu, které jsou ve vyrobku ukryty. [6]
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Jakost je tedy:

e technicka veli¢ina — kdy produkt by m¢l plnit pozadované funkce po celou dobu

uzivani, pokud jeho technické parametry dosahuji optimalnich cilovych hodnot,
e ckonomicka veliCina — posuzovatelem trovné produktu je zakaznik,

e socidlni veli¢ina — se spolecenskou a ekonomickou zménou dochazi i ke zméné

spolecenskych potieb a to se odrazi i v pozadavcich zakaznika na kvalitu,

e moralni aspekty — ekonomicky a moraln¢ spravné by bylo vyrabét produkty bez

vad a s nulovym rozptylem okolo cilové hodnoty. [1]

Kvalitu posuzujeme pomoci znakt vyroby nebo sluzby. Srovnavanim produktii se stejnym
zamySlenym pouzitim posuzujeme kvalitu. Srovnavame jednotlivé znaky kvality se stan-
dardy nebo jinymi zdvaznymi piedpisy, s pozadavky zakaznika nebo s konkurenci. Podle

zpusobu zjistovani charakteristiky kvality ji délime do dvou skupin:

o Me¢éfitelné (proménné), které lze prokazatelné vyjadfit (tlak, teplota, objem,

pH,apod.).
e Nem¢fitelné (atributy), subjektivni hodnoceni, ¢ili estetické vlastnosti vyrobku.

Soucasné se musi ovSem sledovat 1 stabilita téchto charakteristik v case. Pro soucasného
spotiebitele je trh zcela neptehledny. Ze vSech stran se vali nové vyrobky, agresivni rekla-
my a rizné akce na podporu prodeje. Orientovat se v tomto prostiedi z hlediska kvality
vyrobku je zcela nemozné. Casto se iikalo, ze kvalitu pozndme podle vyssi ceny.
Ale v dnesni dobé je to spiSe mytus nez pravda. Vyssi cena nemusi znamenat vyssi kvalitu!
Pti nakupu drazsich vyrobkd se vyplati prostudovat informace z nezavislych spotiebitel-

skych test kvality. [1]

Zabezpecovani kvality vyzaduje v organizaci velké mnoZstvi ¢innosti, které jsou navzajem

provazany. Pro zahrnuti a koordinaci vSech téchto ¢innosti je nutny systémovy piistup. [1]
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2.1 Historické souvislosti

Uplné po¢atky managementu mizeme najit viude tam, kde lidska ¢innost n&jakym zpiiso-
bem sméfovala k organizovanému usili. Pocatky sahaji az do starovéku. Ve stfedovéku se
pfes otroctvi a nevolnictvi pomalu svét ubiral k ekonomickym pobidkdm. Vime, Ze se ma-
nagement rozvijel pod tlakem teorie i praxe a jeho myslenky se Casto obraceji do minulos-
ti. Zajimavé je, ze mezi jednotlivymi autory, ktefi se zabyvali historickym vyvojem ma-
nagementu, dochazelo k rozdilnému hodnoceni a béhem cCasu své nazory ménili. Historie
managementu se jakoby ve spiralach vraci. Hlavnim kritériem je ¢asové hledisko. Na jeho

zakladé¢ je mozné sledovat tyto vyvojové etapy: [6]
1. obdobi (taylorismus) - konec 19. stoleti — 30. l1éta 20. stoleti
2. obdobi —40. 1éta 20. Stoleti — 70. 1éta 20. stoleti
3. obdobi — konec 20. stoleti
4. obdobi — 21. stoleti
Uvnitf téchto Ctyf etap se dale rozliSuji ¢tyfi zakladni ptistupy k managementu:
e Kklasicky pfistup,
e Dbehavioristicky piistup,
e védecky pftistup,
e empiricko-pragmaticky pfistup.

Nov¢jsi ptistupy uréitym zpisobem rozvijely starsi pojeti. [6]

2.2 Pristupy vyroby a management kvality

Rizeni jakosti je zaloZzeno na Siroce chapaném komplexnim pojeti, které je pfijato a reali-
zovano vSemi podnikovymi slozkami. O jakosti vyrobku rozhoduje jiz technicka ptiprava
vyroby, zajisténi vstupli do vyrobniho procesu, zvoleny vyrobni postup a také vlastni vy-

robni proces. [9]

Hlavnim cilem operativniho managementu jakosti je zabranit snizovani jakosti béhem vy-
robnich, obsluznych a pomocnych procest. Otazky fizeni jakosti je tieba vidét v celkovém
kontextu fizeni podniku. Kvalita musi byt zabezpecovana ve vSech fazich reprodukéniho

procesu - v predvyrobnich etapéch, ve vyrobé&, v uzivani i likvidaci.
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V kazdé z téchto fazi je vyvijeno velké mnozstvi vzajemné zavislych aktivit, mezi kterym

jsou zpétné vazby a interakce. Proto je pii fizeni jakosti nutno pouzivat systémovy pristup.

Tato myslenka se poprvé objevila v Sedesatych letech minulého stoleti v USA a jejim pied-
stavitelem je A. V. Fiegenbaum. Nazvana byla jako pfistup Total Quality Control (TQC).
TQM se zacal uplatiiovat pod vedenim americkych odbornikt v Japonsku. A praveé Japonci
rozvinuli pivodni pfistup o mnohé dalsi prvky a nazvali jej Company Wide Quality Con-

trol, neboli Cesky celopodnikové Fizeni jakosti. [1]

Zejména diky prokazatelnym tspéchiim japonskych firem doslo k revizi v piistupu ma-
nagementu jakosti i v USA. Za podpory japonskych odbornikti byl vyty¢en novy smér ma-
nagementu jakosti - TQM. Pro rychlé sifeni myslenek TQM byly koncem osmdesatych let
vypracovany standardy, které obsahovaly nékteré zakladni zasady TQM. Tyto standardy
byly oznaceny jako mezinarodni normy ISO fady 9000. Po n&kolika Upravach (revizich) se

normy ISO tady 9000 dostaly v roce 2000 do dnesni podoby. [1]

V dalsi kapitole se budu blize zabyvat ptistupem TQM.

221 TQM

Jak uz vime, v pfistupech ozna¢ovanych jako Total Quality Management jde o totalni fize-
ni kvality, ¢imZ se rozumi vycerpavajici, Siroky rozsah aktivit, aplikovanych na vSechna

hlediska ¢innosti podniku. Spole¢né rysy lze odvodit jiZ z nazvu:

e total - jde Uplné zapojeni vSech pracovniki organizace, jak ve smyslu zahrnuti
vSech Cinnosti az po servis, tak zapojeni vSech pracovnikli véetné administrativy,

ostrahy apod.,
e quality - jde o pojeti jakosti, jak ve sméru spInéni o¢ekavani zakaznikd, tak jako vi-
cerozmérny pojem zahrnujici vyrobek, sluzbu, proces i ¢innost,

e management — fizeni je zahrnuto z pohledu strategického, taktického 1 operativniho

a rovnez z pohledu manazerskych aktivit-planovani, motivace, kontroly atd. [1]
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Vétsina autorti je ve vzacné shod¢, pokud jde o praktické aplikace TQM, a to v nasleduji-
cich bodech:

e Disledna realizace ptistupti zabezpecovani jakosti podle ISO 9000 je vhodnym

vychodiskem pro nésledné formovani TQM.

e Nelze stanovit univerzalni model TQM, protoze prakticka aplikace se v riznych
zemich a v jednotlivych firmach bude ménit v zavislosti na technickych, social-

nich a kulturnich podminkach. [1]
Pristupy TQM prosly vyvojem. Po druhé svétové valce byly inspirativnim zdrojem TQM
nazory prednich odbornikti (guru) jakosti, jimiz byli panové W. Edwards Deming, Joseph
M. Juran, Ishikawa apod. Ti sva doporuceni prezentovali na ruznych konferencich,

v odbornych publikacich apod. [1]

Na konci osmdesatych let pfichazi Reganova administrativa s kritérii Narodni ceny Mal-
colma Baldrige (NMBA) za jakost. O nékolik let pozd¢ji jsou podobna kritéria stanovena i
Evropskou nadaci pro management jakosti (EFQM) pro organizace, které¢ usiluji o ziskani
Evropské ceny za jakost (The European Quality Award-EQA). Typickym rysem vSech
téchto ptistupti TQM jsou:

e rozsifeni zapojeni vrcholového vedeni ve smyslu pojmu leadership,

e respektovani obecnych principti managementu-priority, prevence,

e orientace na zdkaznika a posileni konkurenceschopnosti,

e uplatnéni procesniho fizeni s respektovanim spravnych fidicich praktik,
e Usili o trvalé zlepSovani,

e angazovanost, vysoké nasazeni pracovniki,

e ucinna zpétna vazba, fizeni na zaklade¢ fakti. [1]

o 24

ISO 9000. Vyrazné se dotyka kultury firmy. Vrcholovy management posuzuje zabéhnuté
zvyklosti, zasady, hodnoty a vyhledava vhodné postupy, jak aktivizovat, iniciovat a mobi-
lizovat pracovniky organizace ve sméru vytéenych cilti. Na pfednim misté musi byt osobni

ptiklad.
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Cilovym je takovy stav, kdy pracovnici ve firm¢ maji zdjem podilet se na stanovenych
zamérech, zajimaji se o déni ve firm¢, nejsou netecni k pfipravovanym zménam, a je mi-

nimum téch, ktefi nemaji zdani, co se ve firmé déje. [1]

Ze zékladnich stavebnich kameni moderniho managementu je povazovana téz orientace na
zakaznika. Jednoznacné je preferovan pfistup: ,,mizeme vyrabét jen to, co je mozné pro-
dat. Naro¢nou etapou zavadéni orientace na zakaznika pfedstavuje zména postoji, jedndni

a vystupovani vSech pracovnikl viici zakaznikovi v nasledujicich smérech:
e zakaznik je nejdulezitéjsi osobou, jak v piimém rozhovoru, tak v korespondenci,
e zikaznik nepotfebuje nas, my potiebujeme zakaznika,
e zdkaznik je ¢lovék s pocity, emocemi, ndladami-to vSe respektujeme,
e zakaznik neni partnerem pro konfliktni diskuse. [11]

Je zfejmé, ze orientace na zékaznika je kliCovym faktorem v rozvoji kazdé firmy. Smyslem
je vytvorit trvaly vztah zalozeny na partnerstvi a vzajemnych vyhodach plynoucich pro obé
strany. Je tfeba zdiiraznit, zZe totdlni management kvality neznamend, ze kazdy usiluje o

fizeni jakosti na svém useku, ale zajistuje néco, co je v zajmu vSech. [11]
Japonske pojeti TQM pracuje se ¢tyimi zakladnimi principy (ideami):
o Kaizen — idea, Ze je nutné kontinualné zlepSovat procesy, jasné je popsat, zméfit a
zajistit jejich opakovatelnost.
e Atarimae Hinshitsu — idea, Ze véci budou fungovat tak, jak se ptedpoklada.

o Kansei —idea, Ze zkoumani jak zédkaznik pouziva produkt, vede ke zlepSeni produk-

tu.
e Miryokuteki Hinshitsu — idea, Ze véci musi mit estetickou kvalitu.

Tyto spolecné principy TQM se uplatiuji v riznych organizacich a riznych zemich odlis-
né, vzdy v zavislosti na jejich socidlnich, kulturnich, personalnich, legislativnich, technic-
zuje vSeobecné pouzivani obecnych principii managementu, uplatnéni moderniho proces-
niho fizeni, zapojeni vrcholovych manazer formou vedeni, prosazuje angazovanost vSech
pracovniki, siln€ prosazuje orientaci na zakaznika a kvalitu vyrobkl a sluzeb. Usiluje o

trvalé zlepSovani na zaklad¢ jasnych faktl a ukazatelt. [11]
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TQM lze definovat jako manazersky postup uréeny pro organizace, soustfedény na kvalitu,
zalozeny na zapojeni vSech ¢lent v procesu a zaméteny na dlouhodoby uspéch dosahovany
prostiednictvim uspokojeni zdkaznika a prospéSnosti pro vSechny ¢leny organizace 1 pro

spole¢nost. [11]

Da se fici, ze je to celostni pfistup ke kvalité¢ podobny pfistupu fady ISO 9000, ktery ma

nejvetsi uplatnéni v Evropé.

2.2.2 1SO

V této kapitole bych se chtél zabyvat dalsSim modernim fizenim kvality a to systémem In-
ternational Organization for Standardization — Systém managementu kvality (dale jen
ISO). 1SO je zkratka pro mezinarodni normy. Tim, Ze Ceska republika je ¢lenem ISO, pie-
jima tyto normy do své normalizaéni soustavy pod zkratkou CSN. Zakladni normy pro
kvalitu maji oznaceni ¢iselnou fadou 9000. Pravidelné probihaji dil¢i revize pro vylepseni
jednotlivych norem, a to vzdy v ¢asovych cyklech. Zakladem je norma ISO tfady 9001,
ktera specifikuje pozadavky na systém kvality. Posledni revize normy ISO 9001 prob¢hla
Vv roce 2008. Za zvlastni zminku stoji odvétvové normy, jmenovité standard pro automobi-
lovy priimysl ISO/TS 16949. Zde jsou poZadavky ISO 9001 rozsifeny, jsou obsahlejsi i
pfisnéjsi. Silné inklinuji k TQM. Moderni pfistup k managementu kvality je zejména
Vv Evropé zalozen na normativnim pfistupu. Systém zjiStuje, zda vyhovuje pozadavkiim
dané normy. Tato shoda se ovétuje pomoci tzv. certifikaéniho auditu, ktery provadi neza-
visla tfeti strana (certifikacni organ). Normativni pfistup ma i celou fadu kritikti. Zv1asté v
Ceské republice mé certifikat pomémé hodné firem a zkusenosti ukazuji, ze ne vzdy vy-
kazuje firma patiicnou kvalitu. Certifikat plati tii roky a poté je nutna recertifikace. Jesté
navic se provadi dozorovy nebo kontrolni audit. Tim by méla byt zaruena preciznost a
spolehlivost vyrobku, ale neni tomu vzdy tak. Mnohdy se audit méni ve formalitu. Certifi-
kat ISO 9000 nedeklaruje kvalitu vyrobku, ale postupem casu by se k ISO mohl ptidat

mozna néjaky krok navic a jiz by systém mohl fungovat Iépe. [1]
Zékladni stavebni kameny moderniho fizeni kvality jsou:

e zapojeni a piikladna uloha managementu,

e systém managementu kvality,

e nastroje a technika kvality. [1]
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Vrcholové vedeni firmy zajistuje politiku kvality. S ni musi byt seznameni vSichni za-
méstnanci. Z politiky kvality jsou odvozeny cile kvality. Osobni angazovanost a aktivita

managementu musi jit piikladem ostatnim. Dilezitym prvkem systému kvality jsou audity.

[1]

2.2.3 FMEA

Piivodni anglicky nazev Failure Mode and Effects Analysis (dale jen FMEA) v doslovném
ptekladu znamenad ,,Analyza zpisobi a nésledki poruch®. Byla vyvinuta v Sedesatych le-
tech minulého stoleti v USA béhem vesmirného programu APOLLO spolecnosti NASA,
jako nastroj pro hledani zadvaznych rizik. Prvni civilni vyuziti této metody byly spole¢nosti
Ford asi o deset let pozdéji, z divodu $patné kvality projektu Ford Pinto, na kterém byla
tato metoda poprvé pouzita. Poté byla metoda FMEA aplikovadna v celém svété a prosla
prudkym vyvojem. To se odrazilo nejen ve zpiisobu jejiho pouzivani, ale 1 v rozsifeni do
riznych odvétvi. FMEA se da popsat jako metoda analyzy moznych zpisobt a disledkt
zavad. Mohou ji pouzivat dodavatelé spolecnosti, které se hlasi ke QS-9000 nebo ekviva-
lentnimu dokumentu. Pivodné vznikla metoda FMEA jako spolehlivostni analytickd me-
toda nésledné zkoumajici a hodnotici vzniklé poruchy vyrobku a odhalujici jejich pficiny.
[2]

Vzhledem ke své univerzalnosti nachazi uplatnéni v fad€ oblasti, zejména v oblasti fizeni
rizik a fizeni kvality, Ci fizeni bezpecnosti. FMEA je tedy systematicky soubor ¢innosti

provadénych s cilem:

e identifikovat a vyhodnotit moZnou zdvadu vyrobku/procesu a disledky této zavady

omezit,
e urcit opatfeni, kterd by mohla pravdépodobnost vyskytu mozné zadvady omezit,

e cely proces dokumentovat. [2]

N 24

Proto k dosazeni nejvétsiho piinosu se musi FMEA uskutecnit pred tim, nez byla moznost
vzniku zavady vyrobku nebo procesu do vyrobku. Za vypracovani FMEA obvykle odpo-
vida jednotlivy pracovnik, ale vstupy do FMEA maji byt tymovou praci. Tento systematic-
ky ptistup opakuje, formalizuje a dokumentuje myslenkové postupy, kterymi technik nor-
malné prochéazi v jakémkoliv procesu navrhovani. FMEA by méla byt katalyzatorem vy-

meény myslenek mezi jednotlivymi funkcemi a tak podporovat tymovou praci. [2]
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FMEA je zivy dokument a vyzaduje velkou zkuSenost tymu s analyzovanym systémem.
Spravna identifikace moznych vad a jejich nasledkt je zalozena z velké ¢asti na zkusenos-

tech tymu. Ten by mél byt slozen z tolika lidi, aby se jejich znalosti a zkuSenosti vzajemné

vykryvaly. [2]

224 KAIZEN

Kaizen je japonské slovo, které znamend ,,neptetrzity proces malych krok®. Kaizen je
manazerska filosofie, kterd ptivodné vznikla v USA, ale jeji skutecna sila byla objevena az
v 60. letech 20. stoleti, v povale¢ném Japonsku. Zde také vznikl tento popularni nazev.
V doslovném piekladu znamend ,,zména k dobru®. Byl to Masaaki Imai ktery pomohl za
svou kariéru vice nez dvéma stovkam podnikti mimo Japonsko promyslet si jejich organi-

zaéni strukturu a zavést do fizeni japonské metody. [3]

Masaaki Imai zavadi do svéta zapadni manazerské kultury novy pojem - gemba kaizen.
Gemba znamend pracovist¢ ¢i provoz a ukazuje, jak vyuzit pfistupu postaveném
na zdravém rozumu a nizkych nakladech k fizeni ¢innosti na pracovisti. A je jedno, jedna-
li se o vyrobni linku, oddéleni pojistovny nebo uctarnu. Existuji dva piistupy k feseni pro-

blémi. [3]

Ten prvni obnasi inovaci a vyuziva nejnovéjSich nakladnych technologii. Ten druhy vyuZzi-
va nastroje postavené na zdravém rozumu, kontrolnim seznamu a technikach, které mnoho
nestoji. Tento pfistup se nazyva kaizen. Znamend, Ze na planovani a dosaZeni uspéchu se
podileji vSichni-od vykonného feditele aZ po fadové zaméstnance. Kaizen je zékladni sta-

vebni kdmen, jez spoleénost ptipravi na Gispéch, ktery si skute¢né zaslouzi. [3]

Kazdy ve spolecnosti nebo firmé musi spolecné usilovat o to, aby se fidil tfemi pravidly

pro praktikovani této koncepce:
1. hospodateni (kvalitnim hospodafenim si zaméstnanci osvoji sebedisciplinu),
2. odstranéni muda (odstranéni vSech typi ¢innosti, které nepfidavaji hodnotu),

3. standardizace (nejlepsi zptisoby, jak délat danou praci). [3]
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Kaizen klade spiSe diraz na odstranéni muda na pracovisti nez na zvySovani investic
V nadéji, Ze to povede K vyssi pfidané hodnoté. Plati obecné pravidlo, ze zavedenim kvalit-
niho hospodateni na pracovisti klesa pocet chyb na polovinu a standardizace snizuje pocet

chyb o dalsi polovinu z tohoto nového ¢isla. [3]

Gemba V japonstiné znamena misto, kde se skuteéné néco déje. Na pracovisti (gemba) se
kazdy den uskute¢iiuji dvé hlavni innosti-idrzba a keizen. Udrzba se tyka udrzovani sta-
vajicich standardii a setrvalého stavu, zatimco kaizen se tyka zdokonalovani a zlepSovani
téchto standardu. [3]

2.2.5 Sedm klasickych nastrojii managementu kvality

Skupinu tvofi jednoduché statistické a grafické metody, které maji za kol zlepSovat vy-

konnost procest. Cela skupina je zndma pod zkratkou DMAIC, kde:

e (D) — definovani procesu, zakaznika a jeho pozadavki na vystup procesu a odhad

ptedpokladanych ekonomickych piinosi zlepseni,
e (M) - méfeni vykonnosti celého procesu,

e (A) — analyza procesu, ktera ma za cil stanovit hlavni pfi¢iny nizké vykonnosti

procesu nebo vyskyt chyb,
e (I) —volba, pfiprava a realizace opatieni ke zvySeni vykonnosti celého procesu,
e (C) —udrzZeni procesu na nové turovni vykonnosti. [5]
Mezi klasické metody patii:
e Kontrolni tabulky a zdznamniky.
e Histogram.
e Ishikawiv diagram pficin a nasledkd.
e Vyvojové diagramy.
e Regulacni diagramy.
e Bodovy diagram.

e Paretiv diagram.
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Kontrolni tabulky a zaznamniky

Slouzi ke sbéru a zaznamu dat z prvotnich dokumentii o jakosti, pro ostatni aplikace metod

fizeni a zlepSovani jakosti. Pfi jejich tvorbé je tieba dodrzovat nasledujici postupy:

e princip stratifikace — tfidéni dat podle zvolenych hledisek, ur¢eni ptuvodu kazdé

polozky, vyhledavani pticin neshod a problémd,

e princip jednoduchosti a standardizace — piedchazeni vzniku chyb pfi provadéni za-

Znamu,

e princip vizualni interpretace. [5]

Histogram

Je sloupcovy graf, ktery relativné srozumitelné¢ zobrazuje tvar rozdéleni dat. Hlavnim pa-
rametrem je zde Sitka jednotlivych sloupci. Aby byl histogram spravny a nedoslo ke sni-

Zeni informaéniho obsahu je nutné, aby sloupce mély stejnou Sitku.[5]

40 +—

an -

Cetnost

170 180 1480 200 210 220 230 Dalsi
Tridy

Obr. 2. Ukdzka histogramu [5]
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Ishikawiiv diagram pricin a nasledku

Diagram pfi¢in a nasledki nékdy oznacovan jako rybi kost, podle svého grafického zna-
zornéni, slouzi ke grafickému zachyceni v§ech moznych pii¢in, které vedly, nebo by moh-
lo vést k danému nasledku. Diagram je velmi piehledny a umoziuje najit skute¢né pficiny,
které vedly k néasledku (a ne jenom symptomy). Pfiiny jsou vyhledavany z toho diivodu,
abychom nasli jejich feSeni. Diky své jednoduchosti je vyuzivan pii praci v tymu, a to na

vSech stupnich Fizeni. [5]

Material Metoda Vedeni
85 % malo promichano nakup nekval. FeSi =)
FeSi FeSi v panvi 22 =
75 <% -~ neznaly mistr 3
7]
= > 8
2
Spatny koks £
nepiida FeSi m‘z%(a F.D. §
=

Délnik Stroj

Obr. 3. Ukdzka Isikawova diagramu [5]

Vyvojovy diagram

Patfi mezi nejrozSifenéjsi diagramy, které slouzi pro lepsi pochopeni procest a piedev§im

jejich vnitinich vztahl. Vyvojové diagramy se déli na 3 zékladni druhy:
e linearni vyvojovy diagram,
e vyvojovy diagram vstup/vystup,

e integrovany vyvojovy diagram. [5]
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Tym konstruktéri Vedouci konsturktér Sekretiaika

i
|
|
i
~»  Zaslani navrhu ——%-—» Pfezkoumani navrhu

Problémy?
Ano
r Diskuse o zménach

Zmény navrhu

———L=  Pfepsani navrhu

.

Obr. 4. Ukdzka integrovaného vyvojového diagramu [5]

Regula¢ni diagram

Je zakladnim néstrojem statistické regulace procesu, kterd predstavuje preventivni piistup
k managementu kvality. Regula¢ni diagram slouzi jako graficky prostiedek zobrazeni vy-
voje variability procesu v ¢ase. Rozhodnuti o statistické zvladnutelnosti procesu piinasi ti

zékladni ¢ary, a to:
e CL —Central Line - stfedni ¢ara,
e UCL - Upper Control Line — horni regula¢ni mez,
e LCL — Lower Central Line — dolni regulacni mez.

CL odpovida tzv. referencni hodnoté pouZité znadzoriované charakteristiky, kdy referen¢ni

hodnota miize byt definovana jako:
e nominalni hodnota,
e hodnota zaloZena na minulé zkuSenosti s Konkrétnim vyrobnim procesem,

e odhad hodnot regulované veliiny ziskané v podminkach statisticky zvladnutého

procesu. [11]
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UCL a LCL se nazyvaji akéni meze. Tyto meze vymezuji pasmo pusobeni pouze nahod-
nych pficin variability a dale jsou zakladnim rozhodovacim kritériem, zda je nutné ucinit

zasah do procesu, nebo nikoliv. [11]

AN
V.ch.

123 k
Cislo vybéru (podskupiny)

V.ch. = vybérova charakteristika pouZita jako testové kritérium v daném
regulaénim diagramu (napi. X, R, s, ...)

Obr. 5. Struktura regulacniho diagramu [11]

Bodovy diagram

Slouzi jako jednoduchy prostiedek pro orientacni zjiSténi existence ¢i neexistence zavislos-
ti mezi dvéma veli¢inami. Pokud lze zobrazené body na plose prolozit pfimkou, jedna se o
zavislé veli¢iny a jejich pribéh ukazuje povahu zavislosti. To, jak jsou bodu rozmistény od
sebe, znadi tésnost vztahu. Vyuziva se, kdyz chceme zménit hodnoty parametrti produktu,
procesu nebo okolnich podminek. V ptipadech, kdy pfi fizeni procesu zlepSovani jakosti,

regulujeme proces. Vyhodou byva mensi ¢asova a ekonomicka naro¢nost.[5]

Paretiiv diagram

Oznacovan 1 jako Paretiiv zdkon je zalozen na tvrzeni ze, 80% nasledkt je zplisobeno 20%
pfi¢in. Americky odbornik jakosti J. M. Juran na zékladé tohoto zédkona, doSel k zavéru, ze
80-95% problému s jakosti je zpisobeno malym poctem pficin piedstavujici 5-20%. Tyto
pfiCiny nazval Zivotn€ dileZitou menSinou. Je tfeba se na né nejvice sousttedit, analyzovat

je hloubéji a snazit se odstranit jejich ptisobeni nebo ho alespon minimalizovat.[5]
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Diagram napomaha urcit priority, na které je tfeba se zaméfit tak, Ze uspotradava polozky
podle Cetnosti vyskytu.

V praxi se a vyuziva pii analyze reklamaci nebo neshod, pii stanovovani zivotné dalezité
mensiny piicin, které zpusobily odhaleny problém. Paretiv diagram je uzce spojen s dia-

gramem pii¢ina nasledkd. [11]

100 > - 100 %
a0 f B0 %
@ 60 60 %
2
=]
240 < 40 %
20 - 20 %
0 — 0%
i 2 3 4 5

Obr. 6. Paretuv diagram, Lorenzova kiivka [11]

2.2.6 Sedm novych nastroji managementu kvality

Zatimco sedm klasickych nastroji se zamétuje hlavné na uroven operativniho fizeni jakos-
ti, tak sedm novych nastroji se zamétuje predevsim na shromazdovani, tfidéni a analyzu

informaci a také na hledéani feSeni.
Mezi nové metody patii:

e Sitovy diagram

e Stromovy diagram

e Relacni diagram

e Maticovy diagram

e Analyza maticovych dat

e Diagram afinity
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Sitovy diagram

Pouziva se nejcastéji pii priprave projekti. Umoziuje uspofadat jednotlivé aktivity procesu
podle logické posloupnosti a poté do casového vymezeni (doba trvani jednotlivych ¢innos-
ti, projektu). Pro kazdy krok, vétev, stejn¢ jako pro cely proces je tieba stanovit dobu trva-
ni. Odtud vyplynou ¢asové kritické cesty a nasledné je mozné poukazat na ¢asové rezervy.
Vystupem je stanoveni redlné doby ukonceni procesu a zpiisob jeho prubézného sledovani.

Konstruuje se Ganttiv diagram.[5]
Sitové diagramy se ¢leni do dvou zakladnich skupin:

e Sité postupnych uzlii — uspofadani ¢innosti na zakladé uzlu, tzv. metoda MPM —
Metra Potential Method.

e Sité postupnych Sipek - usporadani ¢innosti podle Sipek, tzv. metoda CPM — Criti-
cal Path Method, metoda PERT — program Evaluation and Review Technique. [11]

Stromovy diagram

Stromovy diagram je grafické zndzornéni problému a jeho nasledné rozlozeni na jeho dil¢i
¢asti. Miize se také vyuZivat jako logické zobrazeni struktury sledovaného problému. Pfi
jeho tvorbé se vyuziva jiz vytvofenych ndméti zapsanych na kartickach. V podstaté se

jedna o detailni dekompozici od obecného ke konkrétnimu. [11]

Relacni diagram

Nachazi své vyuziti vSude tam, kde je potieba dojit k pochopeni souvislosti mezi jednotli-
vymi naméty. Vyuziva se pii identifikaci logické nebo pfi¢inné souvislosti mezi naméty a
Vv pfipadé, kdy je potieba stanovit priority dal§iho postupu. Vychézi se ze vzéjemného po-
souzeni kauzalniho vztahu pfi¢ina — nésledek a umoznuje tak uspotaddat naméty/aktivity
dle logické posloupnosti. Je potieba se zde fidit pravidlem ,,kazdy s kazdym*, kdy dochazi

k postupné identifikaci pti¢in a nasledku.

Diagram ma pomérné univerzalni vyuziti a nezobrazuje té€snost a intenzitu vztaht, ale do-
chazi pouze k jejich identifikaci. S rostoucim poctem namétt a aktivit nartsta celkova ob-

tiznost sestrojeni diagramu. [11]
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Maticovy diagram

Maticovy diagram spojuje rtiznorodé skupiny informaci, které se vztahuji k urcité situaci.
Slouzi k tomu dva druhy matic — matice znakl (parametry procesu, vlastnosti produktu

apod.) a matice vztaht (k propojeni matic znakit).
Na zédkladé poctu matic znak se konstruuji rizné tvary diagramii:
e diagram tvaru ,stfecha®,
e diagram tvaru L,
e diagram tvaru T,
e diagramtvaru Y,

e diagram tvaru X. [5]

Analvza maticovvch dat

Slouzi k vyhodnocovéni udajii ziskanych z maticového diagramu. Pro analyzu udaji se
zvoli vhodna kritéria vybéru nejvhodnéjsi varianty a definuje se soubor moznych variant.

Poté se vybere varianta, ktera se nejvice blizi optimalni varianté. [5]
Nejcastéji se pro analyzu udaji pouziva:

e Plosny diagram.

e Korelacni diagram.

e Portfolio analyza. [5]

Diagram afinity

Afinitni diagram usporadava velké mnozstvi informaci tykajicich se urc¢itého problému do
relativné samostatnych piibuznych skupin na zakladé zvolenych tfidicich znak®. Tim na-
pomaha definovat mozné pficiny problému, jejich upfesnéni nebo rozvinuti. Utfidéné in-
formace maji za nésledek lepsi pochopeni problému a Iépe se pak odhaluji dosud nezndmé

souvislosti. [5]
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2.3 Specifika rizeni kvality ve vyrobé

Na komplexnim ftizeni jakosti se podileji vSechny slozky podnikového managementu i
vSechny utvary hlavnich i1 vedlejSich podnikovych Cinnosti. Jde o tzv. totalni fizeni kvality
s Sirokym rozsahem aktivit, aplikovanych na vSechna hlediska ¢innosti podniku. Pro¢ je
kych jakostnich pohledl i zvySené pozadavky na bezpecnost produktu. Také konkurencni
prostiedi vyzaduje, aby se zaruc¢ena jakost vyrobku rozsitila na celé¢ obdobi pouzivéani vy-
robku. A tim stoupaji ndklady na zajisténi vyroby. Je nutné také fizeni jakosti aplikovat na

produkty, které vznikaji jako nepiimy vedlejsi vysledek (odpad, zplodiny apod.). [9]

Jiz z ivodu je ziejmé, Ze otazky fizeni jakosti pfedstavuji velmi diileZitou problematiku. A
tak mnoh¢é firmy zavadéji nové prvky managementu kvality, které jsou doporucovany

Vv piistupech oznacovanych jako TQM. [9]

K zajistovani pozadovaného trendu nestaci jednoduchéd kontrola vyrobku. Je tieba, aby
jakost byla obsaZena ve vyrobku. A to znamend, Ze musi dojit ke zménam ve vsech ¢innos-
tech tykajicich se produktu. Jakost musi byt zabudovana do konstrukce, musi se objevit ve
vyrobnim procesu, stejné jako ve sluzbach zékaznikovi, v dokumentaci vyrobku, v postu-
pech udrzby atd. Toto komplexni pojeti mizeme z hlediska predmétu fizeni chépat jako

spojeni diive nezavislych ¢innosti. Jsou to:
e nakup materialu,
e fizeni vlastniho vyrobniho procesu,
e Kkontrola,
e analyza prub&hu vyrobniho procesu. [9]

Komplexni fizeni se neomezuje jenom na technicka hlediska. Vyzaduje také ti¢ast pracov-
nikil z oblasti prodeje, spravy a dalsi. Myslenkou je, Ze totdlni management kvality nezna-
mena, ze kazdy usiluje o fizeni jakosti ve svém useku, ale zajist'uje néco, co je v zajmu
vSech. Vse se podtizuje spoleénému cili:

Jakost vyrobku je dana vyhodami vyrobku pro jeho uzivatele s tim, Ze vyhoda zakaznika se

stava také vyhodou firmy, pokud jde o dosaZeni piiznivych hospodaiskych ukazatelti a

pozitivni vyvoj do budoucna. [9]
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Z hlediska vyrobniho procesu jde pfii fizeni jakosti pfedev$sim o rozhodnuti tykajici se ja-
kosti vyrobku (standard), o stanoveni standardizovanych postupti, a o zpiisobech provadéni
kontroly. Primyslové vyrabény produkt je souhrnem mnoha faktor. Zname Ctyii faktory

jakosti:
e material,
e stroje, nastroje, piipravky,
e technologické, dopravni, kontrolni postupy,

e lidé. [9]
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II. PRAKTICKA CAST
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3 PREDSTAVENIi PODNIKU

Firma NTS Prometal Machining, s.r.o. je dcefinou spole¢nosti holandské primyslové sku-
piny NTS-Group. Firma od svého zalozeni v roce 1997 sidli ve mésté Slavi¢in ve Zlinském
kraji. Ma 110 zaméstnancti a v roce 2011 realizovala trzby ve vysi 205 mil. K¢&. Firma
nabizi vyrobcim stroju a zatizeni zefektivnéni jejich vyrobniho procesu tim, Ze pro n¢ jako
subdodavatel vyrabi a dodava strojirenské dily a moduly podle jejich vlastni vykresové

dokumentace.

Skupina NTS-Group spojuje devét firem, jedna v Cesku, dalsi v Cing a sedm v Holandsku,
kazda zamétena na urcity okruh aktivit a technologii v procesu vyroby a dodavek dild,
sestav a procesil. Cilem tohoto propojeni je nabidnout zakaznikovi komplexni feSeni jeho
pozadavku s dirazem na kvalitu, nejvyhodnéjsi technologii, optimalizaci nakladt a logisti-
ku. NTS-Group je napojena tésnymi vazbami na univerzitni a znalostni centra v Evrop¢ a

tim si udrzuje a rozviji své technologické know-how na potiebné svétové tirovni.

Vybaveni firmy vychazi z technologického profilu celé skupiny NTS-Group. V tomto

sméru ma NTS Prometal velmi silné zdzemi v modernim CNC strojnim vybaveni.
Hlavni technologie firmy:

e Frézovani.

e Soustruzeni.

e Zpracovavani plechil v procesu fezani laserem.

e Ohybani a svatovani s ndslednou povrchovou ochranou.

e Montaze.
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3.1 Kontrola kvality

Firma ma své vlastni odd¢leni fizeni kvality. Oddéleni ma tii vySkolené kontrolory kvality.
Manager kvality zodpovida za dodrZzovani kontrolnich postupti, komunikuje se zdkazniky
a vydava nové kontrolni ptedpisy. Technik kvality ma na starost vstupni kontrolu, kontrolu
vyrobku, pribéh vyroby a komunikaci s dodavatelem. Hlavni metrolog se stara o evidenci

méiidel a metrologii.

Rizeni kvality patii k zakladnim cilim spole¢nosti. Od roku 2002 je v NTS Prometal Ma-
chining uplatiiovan systém fizeni kvality dle pozadavki normy ISO 9001. Uplnost shody
provadénych procest s pozadavky této normy pravidelné kontroluje renomovana auditor-
ska spolecnost Lloyd’s Register EMEA. Néklady na pofizeni certifikatu se vySplhaly na

150 tisicim korun.[7]

Firma nyni opousti od zavedeného systému kontroly a snazi se cely vyrobni proces a pra-
covniky pretransformovat na novy samokontrolni systém. V nasledujicich kapitolach se

budu vénovat obou systémiim kontroly kvality a ur¢im hlavni rozdily mezi t€émito systémy.
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3.2 Stary systém kontroly kvality

3.2.1 Potup provadéni kontroly pred zacatkem praci

Nejprve je nutné provést kontrolu vyrobni dokumentace. Je nutno zjistit zavazné podminky
vyroby. K tomu je zapotiebi platna vyrobni dokumentace, ptipadné dalsi uptesnujici in-
formace od pracovnika obchodniho oddéleni. Bez téchto nélezitosti nemize byt provedena

kvalitativni kontrola vyrobku. [7]
Povinnosti pracovnika, ktery provadi kvalitativni kontrolu:

e yjistit se, ze Cislo vykresu spolu s reviznim ¢islem odpovida ¢islu vykresu na tech-

nologickém postupu,

e prostudovat v hlavi¢ce technologického postupu, pro kterého zakaznika se dil vyra-
bi,

e prostudovat poznamky technologického postupu, piipadné zvlastni pozadavky za-

kaznika,

e prostudovat technologicky postup, tedy zjistit, jaké casti vyrobku se kontrola tyka

v dané vyrobni operaci,
e zjistit vSeobecné (generalni) tolerance na délkové rozméry,
e zjistit vS§eobecné (generalni) tolerance na uhlové rozméry,
e 7zjistit vSeobecné (generalni) tolerance na drsnosti povrchu,
e zjistit promitani vykresu,
e prostudovat pohledy a detaily,

e pokud ma byt vyrobek povrchové upraven, propocitat si ptidavek a s timto uvazo-

vat pii kontrole rozméru. [7]
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Poté se provadi vzhledova kontrola. Ta ma za cil zjistit stav vyrobku metodou porovnanim.
Povinnosti pracovnika, ktery provadi kvalitativni kontrolu:

e porovnat vyrobeny dilec s promitanim platného vykresu,

e zjistit iroven opracovani, tedy nezadouci stopy nastroje nebo jehleni,

e zjistit mozné vady ndrazl piepravy,

e zjistit pfipadné nezadouci drahy nastroji — tzv. ,,zabourani®,

e pokud existuje vyrobek oznaceny jako ,,vzorek®, porovnat se vzorkem,

e existuje-li pozadavek zakaznika na vzhledovou kontrolu funk¢énich kritickych

ploch, provést ji za pomoci mikroskopu. [7]

Naésleduje kontrola rozméri. Rozmérova ¢ast vyrobku je provadéna na kontrolnim oddéle-

ni nebo na samotném pracovisti metodou métenim. Toto urcuje kontrolor kvality vyrobkii.
Povinnosti pracovnika, ktery provadi kvalitativni kontrolu:

e pied zacatkem méfeni zajistit vhodna méfidla. Tyto méfidla musi mit platnou kalib-

racni znacku, evidenc¢ni ¢islo a nesmi byt zjevné poskozeny,
e dikladné ocistit dilec vzduchem a hadrem, ktera nepousti chlupy,
e méfit rozméry pouze vhodnym meétidlem,
e zkontrolovat zda je méfidlo spravné vynulovano,
e méfeni provadét jen mirnym tlakem,
e dbat na Cistotu méticich ploch. [7]
Obecné zasady:
e chranit métidlo pfed necistotami,
e chranit méfidlo pfed hrubym zachézenim,

e chranit kalibrac¢ni znacku a evidenéni ¢islo métidla. [7]
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Pti praci s métidlem musi pracovnik:

métidlo odkladat vzdy na mékkou podlozku (nejlépe do piepravni krabicky),
chranit méfidlo pied kontaktem s kapalinami (chladici emulze, fezny olej),
chranit méfidlo pred odletujicimi téiskami,

chranit méfidlo pfed narazy a otiesy,

nevystavovat méfidlo vysokym nebo nizkym teplotam,

pted vlozenim méfidla do piepravni krabi¢ky po skonceni prace otfit méfici plochy,

a nechat je mirn¢ rozevieny. [7]

Obecna frekvence méfeni:

Nasledujici tabulka je ptfehledem minimalnich frekvenci méfeni ve vyrobni sérii u jednot-

livych druht obrabéni.

Tab. 1. Frekvence méreni pii obrabéni

‘Vyrobni davka (ks) ~ Frekvence m&feni
1do5 1/2

5do 10 1/3

11do 20 1/5

21 do 50 1/10

51 do 100 1/15

101 do 200 1/20

201 a vyse 1/30

Zdroj: [7]
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.

Cetnost méfeni zpracovani plechti:

Cetnost méteni zavisi na slozitosti produkti a dalSich vlivli (napt. specidlni pozadavky

zékaznika) - toto sd€li kontrolni oddéleni pii méteni prvniho vzorku. Jinak vsak plati:

Tab. 2. Frekvence méreni pri zpracovani plechii

Vyrobni davka (ks) Frekvence méieni
1 do 200 1/25

201 do 500 1/50

501 do 1000 1/100

1001 do 3000 1/250

3001 do 7000 1/350

7001 a vyse 1/500

Zdroj: [7]

3.2.2 Pracovisté Hala 1
Nasleduje faze vyroby. Provede se kontrola prvniho kusu.

Pii zahajeni vyroby dilii z vyrobni davky na pfislusné operaci, preruseni vyroby na dobu
delsi nez jedna sména a v ptipadé problémt s kvalitou dill je po sefizeni stroje, nastroje a
optimalizaci technologickych parametr(i, obsluha stroje povinna provést u prvniho kusu z
produkce kontrolu rozméri tykajicich se dané operace. Tuto kontrolu provadi obsluha stro-
je ji dostupnymi dilenskymi méfidly (posuvné méfitko, mikrometr, kalibry, line4rni
vySkomér). Postupuje podle kontrolniho postupu. V ptipadé Ze neni pracovnik schopen
néktery rozmér sam zméfit (napf. nutnost kontroly na 3D méfidle), spolupracuje
s kontrolnim oddélenim. V ptipadé, Ze je u dilce vystaven méfici protokol z predchozi ope-
race, zaznamend do n¢j obsluha naméfené hodnoty tykajici se provadéné operace. Name-
fené hodnoty potvrdi v kolonce pozndmka svym jménem u prvniho méfeného rozméru.

Pokud shleda dilec, jako vyhovujici pokracuje ve vyrobg. [7]
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Zkontrolovany kus spolu s vyrobni dokumentaci pteda pracovnikovi kontrolniho oddéleni

ke schvaleni. Informuje ho o pfipadnych odchylkach nebo technologickych pridavcich. [7]

Pokud se jedna o prvni vyrobni operaci, pracovnik kontroly pii pfedlozeni dilce vystavi
k dilcim M¢fici protokol. Rozhodne zejména s ohledem na pracovisté, kde se dil vyrabi
(CNC stroj/klasicky stroj), na charakter a naro¢nost vyrobku a na mnozstvi kust v sérii,
zda tento prvni kus podrobi kontrole na kontrolnim oddé¢leni, nebo kontrolu provedenou

obsluhou stroje uzna jako dostatecnou a preda métici protokol spolu s dilcem zpét obsluze.

Protokol musi zustat s dilci po celou dobu vyroby. Obsluha zaznamena do protokolu namé-
fené hodnoty z dalsi produkce dle pokynt kontroly. Frekvenci vyznaci kontrolor kvality

vyrobkti do mérového protokolu. [7]

3.2.2.1 Kontrola

Kontrolor kvality vyrobki zaznac¢i do ukolového listu druh kontroly razitkem u provadéné

operace.

KN - kontrolor kvality vyrobkt dilec piekontroloval, dilce obsluha po ukonceni operace
pieda na dalsi pracovisté

SN - dilce kontroluje pouze obsluha, dilce obsluha po ukonceni operace pieda na dalsi pra-
covisté

KM - kontrolor kvality vyrobka dilec piekontroloval, po dokonceni operace pieda obsluha

dilce zpét na kontrolu

SM - dilce kontroluje pouze obsluha, po dokonceni operace piedd obsluha dilce zpét na

kontrolu

Na 3. smén¢ a o sobotach, ned¢€lich nebo svatcich, prechazi veskera ¢innost, odpovédnost a
pravomoc spojena s kontrolou prvniho kusu na obsluhu stroje, pokud kontrolor kvality

vyrobkt neurci jinak. [7]
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Odpovédnost a pravomoc:
Obsluha stroje odpovida za:

e provedeni kontroly prvniho kusu pied zahijenim dal$i vyroby a jeho predlozenim

do kontrolniho oddéleni,
e piedkladani prvniho kusu ke kontrole a schvaleni kontrolnim oddélenim. [7]
Pracovnik kontrolniho oddéleni odpovida za:
e zarozhodnuti o zptisobu kontroly prvniho kusu,

e Vv piipadé rozhodnuti o druhu kontroly ,,KN; KM*“za ptekontrolovani kusu. [7]

3.2.3 Pracovisté Hala 2
Oddéleni Laser:

Za spravnost dilcti odpovida obsluha. Obsluha zodpovidd za vzhledovou kvalitu, pouziti

spravného materialu a za rozméry u kterych je nutné specialné sefidit stroj.
Oddgéleni Lisohr, Svar, P-mech:

Za spravnost dilcti odpovida obsluha. Obsluha po vyrobeni prvniho kusu provede kontrolu.
PiedloZeni prvniho kusu na kontrolni oddéleni je na zvaZeni obsluhy.(vzhledem k poctu
dilcti a slozitosti operace). Po dokonceni dilcti ptedéd dilce do sektoru pro nésledujici pra-
covisté¢ dle technologického postupu. Pokud je nasledujici pracoviste¢ EXPEDICE,
LAKOVNA nebo KOOP, pieda dilce do sektoru Vystupni kontrola. [7]

3.2.3.1 Kontrola

Pracovnik kontrolniho oddéleni miniméln¢ jednou denné piekontroluje dilce ulozené
v prostoru DILCE PRO EXPEDICI a vystavi mérové protokoly. Dilce uvolni pro dalsi
pouziti razitkem do postupu VYHOVUIJE nebo vystavenim HLASENI VYSTUPNI
KONTROLY. Pokud bylo poZadovano ptedani dilcti po dokon¢eni operace zpét na kontro-
lu, provede kontrolor piezkoumani dilcti. Pokud dilce vyhovuji, uvolni je kontrola na dalsi

operaci razitkem VYHOVUJE. Razitko zaznadi k piislusné operaci do ukolového listu. [7]
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Obsahem mezioperac¢ni kontroly je:
e kontrola rozméri tykajicich se dané operace dle vykresu,
e kontrola vzhledu dilu po provedeni operace,
e ostatni kontroly stanovené kontrolnim oddélenim (pokud jsou stanoveny). [7]

Na 3. sméné¢ a o sobotach, ned¢€lich nebo svatcich, piechazi veskera ¢innost, odpovédnost a
pravomoc spojena s mezioperacni kontrolou na obsluhu stroje, pokud kontrolor kvality

vyroby neurci jiného pracovnika.

Naésledujici pracovni den provede pracovnik kontrolniho oddéleni namatkovou kontrolu
vyrobkd po danych operacich a na zadklad¢ vyhovujiciho vysledku potvrdi razitkem do
technologického postupu uvolnéni vyrobku pro dalsi zpracovani. [7]

3.2.4 Meziopera¢ni kontrola pied kooperaci a po kooperaci

U vyrobkl odchazejicich do kooperace a vracejicich se z kooperace musi byt provedena
meziopera¢ni kontrola vzdy. Vyjimku tvofi hotové vyrobky vracejici se z kooperace (koo-
perace je posledni operaci). U téchto vyrobkli neni provadéna mezioperacni kontrola, ale

piimo kontrola vystupni. [7]
Vystupni kontrola je provadéna u hotovych vyrobki pted jejich pfedanim k expedici.
Obsahem vystupni kontroly je:
e kontrola shody vyrobku s pozadavky stanovenymi v technické dokumentaci,
e kontrola provedeni méteni vSech rozmérti v méticim protokolu,

e kontrola kalibrickych rozmérti u vyrobkid po povrchové uprave. [7]
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Vystupni kontrolu produkce provadi pracovnik kontrolniho oddéleni, v prostoru ur¢eném
pro provadéni vystupni kontroly. Kontrolor kvality vyrobki prezkouma, zda jsou provede-
ny kontroly u vSech rozméra, provede vizualni kontrolu a potvrdi zptsobilost dilct razit-

kem VYHOVUJE a podpisem v pravém dolnim rohu méfticiho protokolu. [7]

Original protokolu zasle s vyrobkem k zakaznikovi, kopie se archivuje (pokud zakaznik
neurc¢i jinak). V ptipad¢ vyhovujiciho vysledku vystupni kontroly oznaci pracovnik kont-
rolniho odd¢leni zkontrolovanou produkci Stitkem ,,HlaSeni vystupni kontroly®, s vyplné-
nymi identifikacnimi udaji. Vyhradné takto oznacena produkce miize byt umistnéna do

prostoru ur¢eného pro produkci k expedici. [7]

3.3 Novy systém kontroly kvality

Aby bylo mozné pfejit na novy systém kontroly kvality, je potfeba, aby nastala zména v

mysleni uvnitf firmy. To znamena, Ze si pracovnici i vrcholové vedeni musi uvédomit ze:
e (Odd¢leni fizeni kvality neni jen ,,kontrola®.

e _Reklamace* a ,,zmetky* je fe¢ nekvality — 1épe ,,neshoda‘ (podezieni), ,,odchylka*

nebo mluvit o konkrétnim ukazateli urovné kvality.

e Pozitivni mysleni — kvalita NTS Prometal je relativné dobra (vzhledem k vysoké

variabilit€).

e ZvySeni povédomi a =zodpovédnosti za kvalitu u pracovniki  vyro-

by/makupu/montaze. [7]
3.3.1 Kiifové zmény v procesech Fizeni kvality

3.3.1.1 Tvorba kontrolnich pldni

Nyni se pouzivaji inspekéni listy a navodky. Udavaji Groven kvality. Ty jsou nékladné a
v nékterych piipadech zbytecné obsahlé a zabiraji obsluze zbyte¢né moc ¢asu. Kontrolu je
nutno tidit dle priorit. Ty se stanovuji dle pozadavkl zédkaznika, objemu zakazky, ceny a
bezpecnosti. Kontrolni oddéleni musi komunikovat se zdkaznikem ohledné kritickych zna-
ki a vad daného vyrobku, pied zapocetim tvorby kontrolniho planu. Cena kontroly (samo-

kontroly) se promita v cenové nabidce. Je zde nutnost vedeni zdznamu a jejich archivace.

[7]
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3.3.1.2 Prdce s dodavateli

Cil nové spoluprace s dodavateli je ve zlepSeni dodavatelské kvality. Nové se provadi pro-
cesni audity u dodavatelli. Vybiraji se takovi dodavatelé, ktefi maji ovéfené atesty vystupni
kvality od dodavateld. To ma za nasledek omezeni vstupni kontroly NTS Prometal. Nastala
zména komunikace s dodavateli. Je nutna aktivni prace nakupu a vyhledavani alternativ za

opakovan¢ problematické dodavatele. [7]

3.3.1.3 Vstupni kontrola

Provadi se, pouze pokud neni atest vystupni kvality dodavatele. M4 za ukol zapracovani
metodiky statistické piejimky/inspekce davek (srovnavanim, métenim). A mechanické

testy vstupniho materialu. [7]

3.3.1.4 Mezioperacni kontrola (SAMOKONTROLA ve vyrobé)

Novy prvek v fizeni kontroly. Vyrobené kusy uz nemiii do kontrolniho odd¢€leni, ale putuji
piimo na dalsi stanovi$té. Pracovnici vyroby jsou zodpovédni za vyrobenou kvalitu. Aby
byli schopni ur¢it pozadovanou kvalitu, prochazeji zaméstnanci $kolenimi, na jejichz zaveé-
ru je test odbornosti. Kvalita se fidi se dle pfedem uréenych priorit - zdkaznik, objem, cena,
bezpecnost. Provadi se kontrola jen kritickych znakili danych zakaznikem. Ovéfovani

spravnosti funkce meziopera¢ni kontroly pomoci procesnich/vyrobkovych auditi. [7]

3.3.1.5 Vystupni kontrola

Ridi se dle pfedem uréenych priorit - zdkaznik, objem, cena, bezpeénost. Provadi se for-
mou vyrobkového auditu. Uplatituje se kontrola nad ramec kritickych znakl danych za-
kaznikem. Musi byt potvrzeni spravnosti dfive provadénych druht kontroly. Mtize nastat

krizovy scénaf, coz znamena stoprocentni kontrola. Je zde otazka, zda ji provadét externé.

[7]
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3.4 Porovnani systému

Z ptredchazejicich kapitol je jasné, ze kazdy systém ma svoje vyhody i nevyhody. Stary
kontrolni systém je dislednéjsi, kontroluje cely vyrobni systém do nejmensich detaild a
dba na vnitropodnikové ptedpisy. Je ale taky na druhou stranu zna¢né finanéné a profesné
lovat mezioperacni procesy a jesté se vénovat kooperaci a vstupni kontrole. To ma za na-

sledek zdrzovani vyrobku na pracovistich a tim 1 nedodrzovani harmonogramu prace.

Novy systém je oproti tomu usporngjsi, nezatézuje tak kontrolu a predava urcitou odpo-
védnost na pracovniky. Tim, Ze se pracovnik vice zapoji do procesu, ziskava vetsi motivaci
a vztah Kk praci. Jelikoz firma za¢ind s novym systémem, nese to s sebou zvysené naklady,

které by ale mély postupem casu klesat.

V této fazi nejsem schopny zhodnotit, ktery systém je efektivnéjsi. A to jak z hlediska fi-
nancniho, tak i vyrobniho. Cely systém je na zacatku a firma nema dostatek podkladd pro
provedeni analyzy. Osobné¢ si v§ak myslim, Ze novy systém bude efektivngjsi a pfinese

firmé nemalé Gspory.

V dalsi kapitole jsem si vybral jeden vyrobek, na ktery jsem se rozhodl aplikovat vybrané

nastroje managementu kvality a pokusil jsem se navrhnout feSeni nedostatkd ve kvalité.
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4 PARETOVAANALYZA

Pomoci Paretovy analyzy jsem zkoumal pocet neshodnych vyrobkl v jednotlivych oblas-
tech vyroby. Zaméfil jsem se na vyrobek pro Némeckou spolecnost Laica. Jedna se o ram
laboratorniho piistroje. Leica nakupuje od firmy pouze zakladni rdm s nerezovymi kompo-
nenty. Pti vyrobé se pouzivaji vSechny technologie. Tvafeni a zpracovani plechu, obrabéni,
lakovani a naslednou montaz. Zakaznik si dale montuje snimace a vrchni krytovani. Tento
pristroj slouzi ke zmrazeni, zavoskovani a nedéleni vzorku tkén¢€, u kterych nasledn¢ do-
chézi k histologickému vysetfeni. Tento vyrobek jsem si vybral pro jeho zajimavé vyuziti,

jde o vysokou kvalitu a prochazi vSemi vyrobnimi oddélenimi.

Spole¢nost mi poskytla podklady za roky 2009, 2010 a 2011 v anglicko — ¢eskych doku-
mentech. Vybral jsem potiebné data a vytvofil tabulky pro dané roky (Tab. 3, 5, 6).

4.1 Paretova analyza pro rok 2009

V roce 2009 jsem sledoval pocty neshodnych vyrobki ptipadajici na jednotlivé odd€leni.
Do tabulky jsem zanesl nazev vyrobniho oddéleni, kde se odchylka vyskytla a jejich pocty
(Tab.3). Nasledné jsem propocital relativni a kumulativni ¢etnosti a zanesl je do grafu
(Obr.7). Pomoci grafu jsem zjistil, Ze 20% pficin pfinasi oddéleni technologie a dodavate-
lé. Téchto 20% pficin pfinasi pfiblizné 75% néakladl. Proto je nutné se v dalsi analyze za-

méfit na stanoveni prioritnich pfi¢in vyskytu téchto vad a tyto pficiny odstranit.
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Tab. 3. Paretova analyza — 2009

Vyrobni oddéleni | Soucet | Relevantni ¢etnost | Kumulativni ¢etnost
Technologie 262 0,391 39,1%
Dodavatelé 235 0,351 74,2%
Lis - ohybani 61 0,091 83,3%
Laser - vypalovani 56 0,083 91,6%
Svarovani 20 0,029 94,5%
CNC-obrabeéni 11 0,016 96,1%
Skladovani 9 0,013 97,4%
Montovani 8 0,011 98,5%
ZéamecCnictvi 7 0,010 100%
SOUCET 669 1,00

Zdroj: [vlastni zpracovani]

Tab. 4. 20% pricin neshody

Pocet pricin 9
20% Pocet pficin 1,8
20% pticin zaokrouhleno 2,0

Zdroj: [vlastni zpracovani]
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Paretova analyza - Reklamace 2009
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Graf. 1. Paretitv graf’-2009 [vlastni zpracovani]
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4.2 Paretova analyza pro roky 2010 a 2011

V letech 2010 a 2011 jsem opét sledoval poéty neshodnych vyrobki piipadajicich na jed-
notliva vyrobni oddéleni, coz ukazuji tabulky 5 a 6. Ve firmé se stale vyskytovaly obdobné
vyrobkll ze strany zékaznika. Tudiz se technologie musela neustale vyvijet a to mélo za
nasledek opakované vysoké pocty neshodnych vyrobkii. Mezi nejvétsi problémy za sledo-
vané obdobi lze oznacit dodavatele, technologii a v poslednim roce se objevil problém se

skladovanim.

Tab. 5. Paretova analyza — 2010

Vyrobni oddéleni | Soudet | Relevantni ¢etnost | Kumulativni ¢etnost
Dodavatelé 287 0,336 33,6%
Technologie 230 0,269 60,5%
Laser - vypalovani 114 0,133 73,8%
Svarovani 75 0,087 82,5%
Lis - ohybani 54 0,063 88,8%
Montovani 48 0,056 94,4%
Zamecnictvi 30 0,035 97,3%
CNC-obrabéni 9 0,010 98,7%
Skladovani 6 0,007 100%
Soucet 853 1,00

Zdroj: [vlastni zpracovani]
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Tab. 6. Paretova analyza — 2011

Vyrobni oddéleni | Soucet | Relativni ¢etnost | Kumulativni ¢etnost
Skladovani 364 0,333 33,3%
Dodavatel 350 0,320 65,3%
Technologie 175 0,160 81,3%
Zamecnictvi 61 0,055 86,8%
Laser-vypalovani 47 0,043 91,1%
CNC-obrabéni 40 0,036 94,7%
Svarfovani 30 0,027 97,4%
Lis-ohybani 24 0,021 100%
Soucet 1091 1,00

Zdroj: [vlastni zpracovani]
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5 ISHIKAWUV DIAGRAM PRICIN A NASLEDKU

Z Paretovy analyzy vyplynulo, ze nejvetsi nesrovnalosti ve vyrob¢ nastavaji hned na za-

¢atku vyrobniho procesu a to u dodavateli a v technologii. Rozhodl jsem se analyzovat

fazi vyroby po pfijeti zakazky, nebo po zmén¢ revize. To znamena, ze zékaznik upravil své

pozadavky na vyrobek. Muze se jednat o rozméry, povrch opracovani, zménu nasttiku a

dalsi. Jako nasledek tedy urcuji, ze 39% reklamaci z jejich celkového poctu piipadalo na

fazi po pfijeti zakdzky. Pomoci Ishikawova diagramu (Obr. 8) jsem hledal mozné piiciny

téchto nesrovnalosti, kterymi jsou: material, stroje, lidé, technologie a prosttedi. Podrobné-

ji se budu zabyvat pfic¢inou a /idé a technologie.

Materal Stroje Lide
Zaména Nedhalost
mat. Nedostateéna
Chybny R sutivace
rozmeér NAZITON Tména
revize
Poskozeni . Chyba
T programu \ Unava 39% reklamaci po faz
Zmeny revize
Nedhalost
\ li};m" Nevhodné Nepiijemni
p férav
Chybné . U prostory ahnos;
podllad koletivu
Nadrizeny Roéni
ohdobi
Nedostat /
ek&su 7o chnologie Prostiedi

Obr. 7. Ishikawiv diagram pricin a nasledkii [vlastni zpracovani]
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5.1 Hledani moznych piicin — lidé

Zdali problém neshodného vyrobku spociva v lidech, pak to muze mit rizné davody. Jed-
nim z nich by mohla byt zména revize. Pracovnik v technologii se miize domnivat, ze dana
revize vyrobku je na tolik mala a nepotfebuje slozitéjsi Gpravu programu a tak obsluze
stroje zasle jen dané zmény ve vykresové dokumentaci s tim, Ze obsluha stroje si program
upravi sama. Zde pak nastavaji dalsi problémy, jelikoz pro obsluhu stroje tyto zmény mi-

vvvvvv

muze dochdzet i k zaneprazdnéni ostatnich ¢lenti daného pracovisté a vysledek nemusi byt
stoprocentni. Pfi¢iny takového jednani mizou byt (at’ uz ze strany technologli nebo pra-
covnikll) nedbalost, nedostate¢na kvalifikace, nezdjem o praci, inava, mald motivace ucit
se novym vécem. Dalsi pfi¢inou mize byt nedostatek casu. Jestlize vedeni firmy stanovi
takové Casy na zpracovani novych vyrobnich programi, Ze zaméstnanci jsou uz na zacatku
své prace pod tlakem, d€laji chyby, nejsou peclivy pii kontrole a tim dochézi k chybam.

Takovi zaméstnanci ztraci motivaci a chut’ do prace.

5.2 Hledani moZnych pricin — technologie

Problémy v technologii miZou byt spojeny s velkou naro¢nosti vyrobnich postupii, kde na
maly pocet technologtl pfipadd velké mnozstvi ukold. Nadfizeni pracovnici pfijimaji velké
mnozstvi revizi od zdkaznika S tim, Ze nejde o dramatické zmény v postupech. Coz se
mnohokrat mtize ukédzat jako chybna myslenka a na cely problém se pfijde az na konci
vyrobniho cyklu, v hor§im ptipadé reklamaci zédkaznika. Dal$im problémem muze byt ne-

dostatek podkladii nebo pracovnich nastrojli a to zejména v CNC — obrabéni.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 55

6 RELACNI DIAGRAM

Na zaklad¢ udaji dosazenych sestrojenim Ishikawova diagramu jsem zjistil pfi¢iny vzniku
neshodnych vyrobkii. Aby bylo mozné pochopit jejich vazby a to jak se navzajem ovliviiu-
ji, sestrojil jsem relacni diagram. Nejprve jsem do péti kruhti zapsal hlavni pficiny a poté
zakreslil jejich vzajemné vlivy. Sipka naznaGuje smér vlivu dané pii¢iny na jinou konkrétni
pricinu. Je-1i ¢ara plna, jde o vliv pfimy a hodnotim ji dvéma body, v opacném piipade,
tedy je-li ¢ara pierusovana, jde o vliv nepfimy a ma hodnotu jednoho bodu. Nevychazi-li
Z mista pficiny zadné pifimka, zadny vliv zde neexistuje. Graf se vztahuje na piisobeni kon-

krétnich vlivi uvnitf firmy. Diagram obsahuje 18 vlivi, z toho 7 neptimych (Obr. 9).

Pomoci rela¢niho diagramu ur¢im hlavni pfic¢inu, ktera je zdrojem pro ostatni. Z tabulky 7
vypliva, Ze se jedna o pticinu lidé. Tato pii¢ina dosahla nejvyssiho poctu bodu (v ¢Ciniteli).
Hned za ni se umistili se shodnym po¢tem bodu technologie a prostredi. Naopak nejvyssi-
ho ¢isla ve jmenovateli dosahli hned tii pfi¢iny a to materidl, stroje a technologie. Staly se

tak nejvice zavislymi.

Technolo |\~ — — = Prostiedi
gie

Obr. 8. Relacni diagram [Vvlastni zpracovani]
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Tab. 7. Tabulka podilii pricin

Pticina Vychdzejici Sipky Vchazejici Sipky Podil
Material 3 7 317
Stroje 4 7 ar7
Technologie 6 7 6/7
Prostiedi 6 3 6/3
Lidé 7 5 715

Zdroj: [vlastni zpracovani]
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7 NAVRZENA OPATRENI

Na zakladé predchozich analyz bylo mozné urcit hlavni pfi¢iny vzniku neshod a jejich vza-
jemné vazby mezi sebou. Mezi dvé hlavni pfi¢iny patii technologie a dodavatelé. \/ po-
slednim sledovaném roce se jesté objevila pii¢ina skladovdni. Divodem vzniku této pfici-
ny byl fakt, ze firma rekonstruovala sviyj sklad a diky tomu vznikaly neshody pfi pfijmu a
vydeji materialu. Tato pfiCina nebyla dlouhodobd a byla odstranéna po ukonceni rekon-
strukce. Tudiz se touto pfi¢inou dale nebudu zabyvat. Z rela¢niho diagramu vyplynulo, Ze
ten kdo spojuje ob¢ piiciny jsou lidé. Z toho vyplyva, Zze v podniku panuje Spatna komuni-

kace. A to jak mezi technologii a vyrobou tak mezi oddélenim ndkupu a dodavateli.

Pozitivni je, Ze vétSinu neshod zachyti kontrolni systém spolecnosti v¢as, jesté pred ode-
slanim zakaznikovi. TudiZ se podstatné snizuji ndklady na tyto neshody a firma si udrzuje
»dobré jméno* v o€ich zékaznika, samoziejmé pokud se objevend vada dokaze v¢as nahra-
dit. Firma nadklady na neshodné vyrobky vypocitava z vykazového Casu dané operace na-

soben¢ho naklady na praci ¢loveéka za minutu (7,7 K¢).

7.1 Navrzena opati‘eni pro technologii

Z dokumentace poskytnuté firmou, nejde jednozna¢né urcit hlavni pfi¢inu neshod v tech-
nologii. Jde spise o soubor vétsiho poétu chyb v malém mnozstvi. Tyto chyby se vyskytuji
viceméné na vSech pracovistich. To miize mit za nasledek n¢kolik faktorti. Hlavni mize
byt velké mnoZstvi typt tohoto vyrobku a s nim spojené 1 velké mnozstvi revizi. Chyba se
muze objevit na strané technologa, ktery nespravné vytvofi pracovni postup nebo program,
nebo na strané obsluhy, ktera si bud neuvédomi, Zze jde o zménu revize, neprostuduje si

pracovni postup nebo pouzije Spatné nastroje.

Zde bych navrhoval opatieni pomoci vétsi motivace zaméstnanct. Jelikoz firma nyni za-
stava politiku tzv. stoprocentni kvality, byla by zde pfi jejim dlouhodobé&;jsim nedodrzovani
racich pfi zméné revize, tak aby pracovnik nebyl pod tlakem a mohl se plné€ soustfedit na

danou problematiku.

Také bych doporucoval zavést urcita Skoleni, tak aby byli zaméstnanci pfipraveni na zme-
ny a porozuméli dané problematice. Tim si vytvoii ke své praci urcity kladny vztah a bu-

dou odvadét lepsi praci za kratsi Cas.
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7.2 NavrZena opatieni pro dodavatele

Firma ma za sledované obdobi s dodavateli opakované problémy. Je zde opét Siroka skala
zévad. Hlavni problémem se opét zda velké mnozstvi revizi a nedbalost zaméstnanct
Vv dodavatelskych firméach. S dodavateli, ktefi dodavaji surovy material k opracovani ma
firma minimalni problémy. Neshody nastavaji u dodavatell, ktefi poskytuji soucastky ke
kompletaci nebo ti ktefi se staraji o leSténi a specialni okrytovani ve finalni fazi. Zde je

kontrola firmy prakticky nulova, jelikoz se vyrobek odesila piimo zakaznikovi.

Jako nejlepsi by se jevila zména dodavatele. Jenze se jedna o vyrobek ureny pro lékarstvi

a jsou zde vysoké pozadavky na findlni upravu. VSe musi podléhat hygienickym norméam.

Navrhoval bych, aby firma pfenesla kontrolu dodavateli na externi podnik. Ten bude do-
hlizet na spravnost a Uplnost zakéazek, tak aby byl zdkaznik uspokojen. Bude podavat hla-
Seni o stavu kvality a navrhovat mozna zlepSeni ¢i postihy dodavatelti. Firma tak zmensi
své naklady na neshody, bude pruznéji reagovat na potieby zakaznika a zvysi svou konku-

renceschopnost.
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ZAVER

Zabezpecit dobte prosperujici a rozvijejici se podnik neni v dnesni dob¢ jednoduchou zale-
zitosti. Jednak je zde velka konkurence mezi podniky a potom snaha o zvySovani spokoje-
nosti vSech zainteresovanych stran, snizovani nékladii a zlepSovani vykonnosti procesii
vyzaduje kvalitni systém fizeni podniku. Velmi dulezita, ne-li rozhodujici je kvalita ko-
necnych vyrobku. Proto je vhodné investovat ¢as i naklady do kvality procesu vyroby. Di-
kladna a pravidelna kontrola je jednim ze zpusobt, jak zabezpecit neustale rostouci poza-

davky na kvalitu.

Prvni, teoreticka ¢ast bakalaiské prace ptiblizuje pojmy jako je vyroba, kvalita, kontrola

kvality ve vyrob¢ a klasické a nové nastroje managementu kvality.

V druhé, praktické ¢asti je popsan systém kontroly kvality v podniku NTS Prometal s.r.o.
Nasledné je provedena analyza kvality vyroby u vybrané¢ho vyrobku. Na vyrobek jsem
aplikoval vybrané néstroje fizeni kvality a to Paretovu analyzu, Ishikawovu analyzu a re-
laéni diagram a snazil se zjistit, ve které oblasti vyroby ma firma nejvétsi nedostatky. Na
zaklad¢ vlastnich analyz a dat poskytnutych podnikem jsem byl schopen urcit hlavni oblas-
ti vyskytu odchylek od pozadované kvality a jejich hlavni pficiny. Z analyzy vyplynulo, ze

témito oblastmi se stala technologie a dodavatelé.

Pokusil jsem se tedy navrhnout jisté kroky vedouci Kk snizeni po¢tu neshod u vyrobku.
Domnivam se, Ze by se podnik mél zamé&fit na vétsi motivaci zameéstnancii, zlepsit komu-
nikaci s dodavateli a uvnitf firmy se zaméfit na disledné dodrZzovani pracovnich postupi.
Déle je zde mozZnost prevést Cast kontrolni ¢innosti na externi poskytovatele sluzeb. To by

vedlo k tispofe nakladd a zkvalitnéni sluzeb celého podniku.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

CAD
CAE
CAM
CAP

CIM

CL
CNC
CPM
DMAIC

EGQM

FMEA
1SO
KOOP
LCL
MPM
NMBA
PERT
EQA
TQC
TQM

uc

Computer Aided Desing, podpora pocitace pii vyvoji a konstrukci produktu.
Computer Aided Enegineering, poc¢itac¢em realizovany navrh vyrobku.
Computer Aided Manufacturing, pocitacem fizené aktivity pro vyrobni proces.
Computer Aided Process Planning, konstrukéni ptiprava za pomoci pocitace.
Computer Integrated Manufacturing, po¢itacem podporovanou integraci zpraco-
vani informaci.

Central Line, stfedni Cara.

Computer Numerical Control, ¢islicové fizeni pomoci pocitace.

Critical Path Method, metoda kritické cesty.

(D) Definovani, (M) Méteni, (A) Analyza, (1) Zlepsovani, (C) Kontrola.
European Foundation for Quality Management, Evropska nadace pro manage
ment jakosti.

Failure Mode and Effects Analysis, analyza zpisobu a nésledki poruch.
International Organization for Standardization, systém managementu kvality.
Kooperace.

Lower Central Line, dolni regulacni mez.

Metra Potential Method, metoda sitovych uzla.

Narodni cena Malcolma Baldrige.

Program Evaluation and Review Technique.

The European Quality Award, Evropska cena za jakost.

Total Quality Control, totalni kontrola kvality.

Total Quality Management, totalni fizeni kvality.

Upper Control Line, horni regula¢ni mez.
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