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ABSTRAKT

Bakalafska prace je zamétena na analyzu zmetkovitosti ve vyrobnim procesu. Cilem prace
je nalézt pficiny, pro¢ ke zmetkovitosti dochdzi a analyzovat zmetkovitost v jednotlivych
Castech vyrobniho procesu. Bakaldiska prace je rozdélena na dvé c¢asti. Prvni cCast
se zabyva teoreticky problematikou fizeni kvality na pracovisti a popisuje metody, které
jsou vychodiskem pro analytickou c¢ast. Analyticka Cast se specializuje na analyzu
soucasn¢ho stavu zmetkovitosti a jeji vyskyt v Castech vyrobniho procesu. Pozornost
je vénovana i Cinnostem kontroly kvality, které se zminénym problémem uzce souvisi.
V zavéru prace jsou uvedena doporuceni a navrhy pro zlepSeni systému kontroly

a odhalovani neshod.

Kli¢ova slova: kvalita, nastroje fizeni kvality, zmetkovitost, kontrola, fizeni neshod

ABSTRACT

Bachelor thesis is focused on analysis of scrap in the production process. The objective
of this thesis is to find causes why there is scrap in the process and make analysis of scrap
in different parts of the manufacturing process. Bachelor thesis is divided into two parts.
The first part is concerned with theoretical problems of quality control in the workplace
and describes the methods that are the starting point for the analytical part. The analytical
part is specialized in the analysis of the current state of scrap and its occurrence in parts
of the production process. Attention is also paid quality control activities, which
are closely related to the issue in question. The conclusion presents recommendations

and suggestions for improving the system of checks and detecting dissensions.

Keywords: Quality, Quality management tools, Scrap, Control, Management of dissension
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UvVOD

Slovo kvalita je znamo jiz z dob starovéku, kdy se lidé zacali zajimat, jak vyrobky
sménované na trhu dokazi poslouzit. Obecné se kvalita vyrobku tyka zejména fyzikalnich
a chemickych vlastnosti, avSak pro uspokojeni zakaznika by mél byt produkt maximaln¢
uzite¢ny. Vyznam slova kvalita nebyl vzdy chapan stejné jako dnes, nazor se postupné
vyvijel. V padesatych letech byl kladen duraz ptedevS§im na dosazeni kvality konstrukce,
Vv Sedesatych letech se kvalita zacala zaclenovat do stadia konstrukce a vyvoje vyrobkd,
tedy tam, kde dochazelo ke koncepci vyrobku. V soucasné dob¢ je kvalita chapéana jako
zpusob a prostiedek K vyhovéni trzim pozadavkim. A pravé zminéné pozadavky
se postupem casu dynamicky ménily a zvySovaly. To pfimélo organizace zaméfit
se predev§im na kvalitu, na jeji neustalé zlepSovani a tim pfiispivat ke spokojenosti
zakaznik®. Nejlepsi firmy v daném odvétvi vi, Ze je mozné dosdhnout maximalni kvality
postupnym zlepSovanim a to diky trvalému zlepSovani po malych krocich. Tyto firmy
dosahuji vysoké kvality a také kvalitu svych produktli neustale maximalizuji. V praxi
se kvalita vyrobku ¢asto zamétuje na nevyhovujici produkty se snahou tyto produkty snizit
na minimum. Zmetkovitost je sledovana a vyhodnocovana za pomoci analytickych
nastrojii. Vadné vyrobky neboli zmetky sice necharakterizuji kvalitu, ale pouze umoznuji

organizaci znazornit vynaloZzené mnozstvi zbyte¢né prace a nakladd.

Zmetkovitost je jednou ze zékladnich forem plytvani v organizaci. Ve vétsingé piipada jsou
zmetky odhaleny az v prubéhu vyrobniho procesu, n€kdy az u koncového zakaznika. Proto

je potieba, aby byla pozornost organizaci zamétena na pficinu vzniku téchto vad.

Na zminéné¢ téma bude zaméfen obsah bakaldiské prace. Prace bude zaméfena
na zhodnoceni soucasného stavu zmetkovitosti ve vSech féazich vyrobniho procesu
spolec¢nosti Hella Autotechnik Nova, s.r.o. a nasledné bude vyhodnocena zmetkovitost
pomoci metod a analyz. Pozornost bude vénovdna 1 Ccinnosti kontroly kvality,
ktera se zminénym tématem Uzce souvisi a je dllezitou soucasti procesu fizeni neshodnych
produkti. Cilem bakalaiské prace bude predevsim nalézt pfi¢iny vzniku zmetkovitosti
a charakterizovat, v jaké ¢asti vyrobniho procesu k nim dochazi. Pravé pii nalezeni pfi¢iny
zmetkdl a odstranéni téchto pficin nejenze vzroste kvalita, ale spoleCnost také uSetii
finance, které jsou vynaloZeny zbyte¢né na vyrobu ¢i opravu neshodnych vyrobki.

V zavéru prace budou navrhnuta doporuceni, jak zlepsSit systém kontroly, z divodu

pfedchazeni neumyslného pouziti neshodnych vyrobki v dalSich ¢asti vyrobniho procesu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem bakalaiské prace je analyzovat pfi¢iny zmetkovitosti ve vyrobnim procesu
spole¢nosti Hella Autotechnik Nova, s.r.0., se zaméfenim na uréity dil konkrétniho
vyrobku a ze zjisténych poznatkli néasledné¢ navrhnout opatieni vedouci ke snizeni
neshodné produkce. Dal§im cilem je zaméfeni se na jednotlivé ¢asti vyrobniho procesu
a zjisténi zmetkovitosti v riznych castich vyroby. Soucasné bude vénovana pozornost

i kontrole kvality vybraného vyrobku, ktera s hlavnim tématem tizce souvisi.

V bakalaiské praci budou pouzity empirické a teoretické metody. Jako empirické metody
budou v bakalatské praci vyuzity metody pozorovani a dotazovani. Z teoretickych metod
budou pouzity metody analyzy a indukce. Analyza se uskute¢ni na zakladé pozorovani
a rozhovort. Dilezitou souc¢asti prace bude i technika sbéru dat, ktera bude provedena
otevienym pozorovanim, nestandardizovanym rozhovorem a rozborem internich

dokumentii poskytnutych za uc¢elem rozboru a vyhodnoceni daného problému.

K analyze pfi¢in zmetkovitosti ve vyrobnim procesu bude v bakalafské praci vyuzita
analytickych metoda FMEA, charakterizujici vznik vad a jejich pfi¢inu. Dale bude
pro znazornéni systému kontroly pouzit postupovy diagram a pro vyvoj zmetkovitosti
Vv celém procesu regulacni diagram. Vyuzity budou 1 dal§i metody poskytujici dikladny
rozbor dat. V bakalafské praci bude uplatnéna Paretova analyza, pomoci které bude urcen
vyrobek, u kterého se v produkci vyskytuje vysoky podil zmetkovitosti. Cilem praktické
Casti je UspeéSna charakterizace vad na vyrobku, pficin zmetkovitosti ve vyrobnim procesu
a popis systému kontroly vyrobkil. Zavérem bakalafské prace budou navrhnuta napravna

opatieni, ktera pomohou eliminovat vznik nekvalitnich produkta.
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1 KVALITA

Vyznam slova ,kvalita® a jeho prvni definice je pfisuzovana Aristotelovi, 1 kdyZ vyznam
a chapani tohoto slova proslo vyvojem. Uz ve starovéku se lidé zajimali o kvalitu
sménovanych vyrobkd na trhu. V soucasné dob¢ se vyznam slova ,kvalita® vyrazné lisi
od nejstarSich definic nevhodnych pro nyné&jsi vyuziti vekonomice. Na kvalitu
je nahlizeno z rtiznych pohledii, proto ji kazdy clovék muze chapat rozdiln€é. Odlisny
pohled na kvalitu ma mnoho odbornika a autort. Dle Philipa B. Crosbyho je ,,jakost shoda

1« naopak Joseph M. Juran (1998, s. 21) tvrdi, Ze kvalita miZe byt definovana

S pozadavky
jako vhodnost k pouziti. Je nepravdépodobné, Ze tyto kratké fraze mohou poskytnout
hloubku vyznamu vhodného pro $ir$i okruh lidi. Z dlouhodobého pohledu by se na kvalitu
dalo nahliZzet jako na shodu se specifikaci. VSechny tyto definice nahlizi na kvalitu
z jiného hlediska, proto pro prakticky Zivot a fizeni firmy byla zpracovana celosvétove
univerzalni definice dle normy CSN EN ISO 9000:2001, ktera udava kvalitu jako ,,stupefi
splnéni pozadavkli souborem inherentnich charakteristik. Pozadavky lze chapat
jako potieby a oc¢ekavani, které maji byt produktem uspokojeny. Inherentni charakteristika
je chapana jako specificky znak dané¢ho produktu. Pod kvalitou miizeme rozumét nejen

kvalitu vyrobkt a sluzeb, v SirSim kontextu také kvalitu procesii, prace a vSech podstatnych

¢asti podnikové ¢innosti. (Imai, 2012, s. 37; Juran, 1998, s. 22; Nenadal, 2008, s. 13)

1.1 Management kvality

Systém managementu jakosti lze charakterizovat jako vzajemné sladéné a navzajem
souvisejici Cinnosti zabezpecujici kvalitu vyrobki, které vedou k maximalizovani

spokojenosti zakaznikli S minimalni spotfebou nékladii. (Nenadal, 2008, s. 15)

Dle Brise (2010, s. 8) 1ze chapat zavedeni managementu kvality v §ir§im pojeti v podstaté
fizeni vSech Cinnosti v podniku, které se podili na kvalité. Znamena to nejen zajisSt'ovani
zakaznikovych pozadavki, ale také nakup materidlu, skladovani, prodej, dopravu aj.
S timto tvrzenim souhlasi i Nenadal (2008, s. 14), ktery tvrdi, Ze spokojenost zakaznik
nesouvisi pouze se samostatnou vyrobou vyrobkl, ale pfedevSim s procesy vyrobu

pfedchézejici. Uplatiiuje se provéfovani, zda vyrobky odpovidaji poZadované kvalité

! Originalni verze: ,,Quality is a conformance to requirements. Crosby, Philip B. 1999. Quality and me:
lessons from an evolving life. 1st ed. San Francisco: Jossey-Bass, s. 142
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zakaznikd pomoci dokumentace, standardizace postupt a jejich trvalé zlepSovani. Vyuziva

a opira se o standardizované smérnice normy ISO. (Tucek a Bobak, 2006, str. 161)

1.2 Pristupy k Fizeni kvality

Pro uspésny rist jakosti a jeji zabezpecovani doporucuje Tucek a Bobak (2006, s. 161) dva

pfistupy k fizeni kvality:

e Systém managementu kvality (QMS),

e Komplexni fizeni kvality (TQM).

1.2.1 Systém managementu kvality

Systému managementu kvality se vyuziva piedevs§im v Evropé, kde je rozsifen. Postup
spo¢ivd v dokumentaci, standardizaci postupll a snazi se tyto postupy stabilizovat
a zlepSovat. Systém vyuziva standardizovanych smérnic a modeli, které jsou popsany
v normach ISO 900X. Zaklady téchto smérnic byly polozeny mimo Evropu, ale jsou

vyuzivany i v politice EU v oblasti posuzovani shody. (Tuc¢ek a Bobak, 2006, s. 161)

Soubor norem tvoii Ctyfi mezinarodni standardy, poskytujici ndvod k vyuziti systému
fizeni kvality ve v§ech oborech vyroby a sluzeb. Normy ISO tady 9000 jsou aktualizovany

primérné v sedmiletych cyklech. (Bri$, 2010, s. 31; Tucek a Bobak, 2006, s. 163)
Zakladem jsou Ctyfi nasledujici normy:

e ISO 9000:2005 Systém managementu kvality — zakladni principy a slovnik,

e SO 9001:2008 Systém managementu kvality — pozadavky,

e [SO 9004:2000 Systém managementu kvality — smérnice pro zlepSovani vykonosti,
e SO 19011:2012 Smérnice a navod na auditovani systému managementu kvality

a systému environmentalniho managementu (Bris, 2010, s. 31-32; Tuéek a Bobak,

2006, s. 163).

1.2.2 Komplexni Fizeni kvality

Komplexni fizeni kvality neboli ,,Total Quality Management™ pochazi z Japonska. Tento
systém se zavedl v sedmdesatych letech a postupné se rozsitil do USA a do Evropy,
kde je uplatnovana piedev§im dle modelu EFQM Modelu Excelence. Model je zamétfen
na zvySovani konkurenceschopnosti podniku. (Tu¢ek a Bobak, 2006, s. 161, 174)
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Corrigan uvadi (1995, s. 61), ze TQM je spise filosofie managementu, kdy se podnik
zamétuje na zékaznika a dle néj podnik tidi podnikové procesy a soustfed’'uje se na to,
aby dochazelo k maximalni spokojenosti zakaznika diky neustalému zlepSovani procest.
TQM piedstavuje v souCasnosti stale se vyvijejici koncepci, soustfedici se na trvalé
zlepSovani procestt a inovace, snazi se dosahovat maximalni spokojenosti zakazniki,
redukci ztrat a v neposledni fad€ se zamétuje 1 na své zaméstnance, na jejich osobni rozvoj

a spokojenost. (Nenadal, 2005, s. 29; Tucek a Bobak, 2006, s. 161, 168)

Jak uz vyplyva znazvu, zaméfuje se na komplexni a Uplné fizeni kvality. Uplnost
je chapana jak ve smyslu zahrnuti vSech podnikovych ¢innosti, tak také pracovniki
podniku véetné pomocného personalu a administrativy. Proto je zasadou pro uplatnéni
tohoto modelu spolutiéast vSech zaméstnanct v podniku, jejich vzdélavani a motivace.
Dulezita je snaha o neustalé zlepSovani procest, realizace dlouhodobych cila firmy,
pro které je nutno poskytnout vedenim podniku spravné podminky. (Tucek a Bobak, 2006,
s. 168-169; Veber, Hulova a Plaskova, 20006, s. 226)

Stejné¢ jako zminény model, tak i ISO normy slouzi pro univerzalni fizeni kvality
v podniku. Ne¢kterym spolecnostem vSak pouze tyto modely pro kvalitu nestaci a uplatiiuji
rozsifenéj$i a podrobné normy pro fizeni kvality, jako jsou napf. normy VDA, ISO/TS
16949 nebo norma QS 9000, ktera se uplatiiuji v automobilové vyrobé. (Tucek a Bobak,
2006, s. 177)

1.3 Nastroje Fizeni kvality

Vyuzivani nastroji fizeni kvality je dulezité, dokonce v n€kterych odvétvich jsou tyto
metody pfimo vyZadovany. Pfikladem nutnosti vyuZiti metod a nastroji pro fizeni kvality
je pravé automobilovy primysl. Nastroje jsou rozdéleny do struktury lokalnich
a globalnich, které se dale d¢li na nékolik podskupin. (Plura, 2001, s. 29-30; Tucek
a Bobak, 2006, s. 182-183)

Se zamétenim na planovani, operativni fizeni a zlepSovani kvality jsou diilezité pfedevs§im

dv¢ skupiny néstroji, které jsou znamé jako:

e sedm zakladnich néstroji,

e sedm novych nastroji.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

1.3.1 Zakladni nastroje Fizeni kvality

Sedm zékladnich nastroji se wuplatiiuje zvlast€¢ pii operativnim fizeni kvality
a pii zvySovani kvality. Tyto nastroje lze charakterizovat jako jednoduché, a to zejména
z davodu, protoze byly vytvofeny k uzivani vSemi zaméstnanci na ruznych pozicich
v podniku. Jak uvedl Kaoru Ishikawa ,,az 95 % problémi souvisejicich s kvalitou v zavodé
|ze fesit pomoci sedmi zakladnich kvantitativnich nastroji.? * (LB quality, © 2015; Tuéek
a Bobak, 2006, s. 183)

Do skupiny zakladnich nastroju fizeni kvality spadaji zndmé a Vv praxi Casto vyuzivané
nastroje fizeni kvality: diagram pfic¢in a nasledkt, datové frekvencéni tabulky, histogram,
korelacni diagram, Paretova analyza, regula¢ni diagramy a postupovy diagram.

(LB quality, © 2015; Tuc¢ek a Bobak, 2006, s. 183-187)
Ze zminénych nastrojit bude pozornost vénovana poslednim tfem zminénym:

e Paretliv diagram

Paretiiv diagram vychazi ze zasad Paretovy analyzy a uziva se pii rozhodovani. UmoZiuje
nazornou prezentaci problému a stanoveni priorit a vyznamnosti jevi pomoci
kumulativniho souctu. V Paretové analyze je uplatiiovan Paretiiv princip. Ten piisuzuje
pomérné malé skupiné faktorli za nésledek vétSiny problémd, tedy, ze 80 % vSech
zamé&fit pozornost pravé na né, hloub&ji je analyzovat a odstranit jejich piasobnost.

(LB quality, © 2015; Nenadal, 2008, s. 308; Tucek a Bobak, 2006, s. 184)

Paretiiv graf se vyuziva pro svou jednoduchost a snadnou aplikaci. Cilem je odd¢leni
podstatnych faktorii od nepodstatnych. Diky tomu miiZzeme spravné smetovat usili vedouci

ke zlepseni. (Nenadal, 2008, s. 309)

Vstupnimi udaji ke zpracovani diagramu jsou nejcastéji informace o piitomnych
neshodach za casové obdobi, které jsou stratifikovany. Zékladnim ohodnocenim
jednotlivych Cinitelll je obvykle Cetnost vyskytu. V praxi se ¢asto uplatiiuje jednotlivé

Cinitele vyjadrit v ndkladovych polozkach. (Plura, 2001, s. 200)

Z Originalni verze: ,,As much as 95 % of quality related problems in the factory can be solved with seven
fundamental quantitative tools.” Ishikawa, K. 1990. Introduction to Quality Control. London: Taylor &
Francis, s. 43
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Plura (2001, s. 202) definuje postup zpracovani a zobrazeni Paretova diagramu
tak, ze nejprve je potieba sledovat veli¢inu vztahujici se k vyskytu riznych druhii neshod
za urcité obdobi. Zminénou veli¢inou byvaji nejcastéji vydaje. Vydaje se nasledné seradi
se vyjadii v procentech kumulativnich soucti, a vztahuji se ke vS§em neshodam. Na zaklade

toho Ize sestavit graf, zndzornény na obrazku 1.
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Obrazek 1 Paretiiv diagram (Plura, 2001, s. 202)

Diagram zahrnuje dvé osy y, na levé ose jsou vyneseny vydaje, které¢ se vztahuji
k neshoddm a na pravé ose relativni kumulativni soucty vydaji v procentech. Paretiv
diagram je vytvofen uspofadanym sloupcovym grafem, porovnavajici vydaje, které
se vztahuji se k individualnim neshodam. Lorenzovou kfivkou jsou zobrazeny hodnoty

kumulativnich sou¢td vydaja. (Plura, 2001, s. 202)
e Regulacni diagram

Regula¢ni diagramy jsou zakladnim grafickym nastrojem statické regulace procesu.
Diagramy znazornuji variabilitu procesu puisobenim ndhodnych pfi¢in a oddéluje tyto
pfi¢iny od vymezitelnych vlivl. Vymezitelné vlivy jsou snadno identifikovatelné a proto
je lze lehce odstranit, zatimco nahodné vlivy jsou obecné, ptisobici v malém rozsahu.
Piikladem vymezitelného vlivu je napiiklad nastup nového pracovnika a jeho vliv
na vyrobni proces, piikladem ndhodného vlivu mizeme chéapat jako okamzity psychicky
stav pracovnika. Nastroj je dulezity nejen pro nalezeni problému v procesu ale i jako
prubé&zna kontrola procesu. (LB quality, © 2015; Nenadal, 2008, s. 3017-319)
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Nenadal (2005, s. 233) popisuje slozeni regula¢niho diagramu — centralni ptimka (CL)
a horni a dolni regula¢ni meze (UCL, LCL). Regula¢ni meze ohranicuji pasmo, ve kterém
lezi s piedbézné zvolenou pravdépodobnosti hodnoty vybérovych charakteristik
individualnich podskupin. Za piedpokladu, Ze na proces plsobi jen ndhodné pficiny,
se regulatni meze stanovuji zrozdéleni pravdépodobnosti piislusSnych vybérovych
charakteristik. Nejcastéji se zminéna pravdépodobnost voli na urovni 0,9973, coz znaci
vzdalenost regula¢nich mezi 3 smérodatné odchylky od centralni pfimky na obé¢ strany.
V diagramu se zaznamenavaji poradova ¢isla podskupin na ose x, na ose y jsou znadzornéna

vybérové charakteristiky pozorovaného znaku kvality.

v.ch. 6
5t
ucL 4
CL 3
LCL 2
1r 4
0 ; : * : 7 - i
0 1 2 3 4 5 6 0 8
Cislo podskupiny

Obrazek 2 Struktura regula¢niho diagramu (Nenadal, 2005, s. 234)
e Postupovy diagram

Postupovy neboli vyvojovy diagram je graficky néstroj, zobrazujici posloupnost
a jednotlivou navaznost ¢innosti ve vyrobnim procesu. Slouzi k popisu kteréhokoliv
procesu, proto je povazovan za nastroj univerzalni. Graf ma zacatek a konec, aktivity
V procesu jsou zaznamenany operac¢nimi bloky a rozhodujicimi bloky. Diagram se pouziva
pfi odhaleni nedostatkii v procesu, jeho pribéhu, ndvaznosti ¢innosti a vysvétleni vazeb
mezi jednotlivymi utvary. Pfi konstrukci postupového diagramu se uplatiiuje zavedena
grafickd symbolika. (LB quality, © 2015; Nenadal, 2008, s. 306; Plura, 2001, s. 193)
Nejcastéji pouzivané symboly pro vytvoreni postupového diagramu jsou uvedeny

na obrazku 3.
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Pocatek operace

Zpracovani

Rozhodovani

Dokument

oy JoUL

Spojka

Obrazek 3 PouZivané symboly vyvojovych
diagramii (Plura, 2001, s. 193)

1.3.2 Nové nastroje Fizeni kvality

Nové nebo také moderni nastroje fizeni kvality byly vynalezeny pro rozsifeni planovani
a zlepSovani kvality vyrobkl i1 procest. Na rozdil od zakladnich néstroji, zamétujici
se na problémy operativniho fizeni, nové nastroje kvality se soustied’uji na planovani
kvality. Zpracovavani informace a pomoci nich definuji cile, postupy a metody, vedouci

k dosazeni cild kvality. (LB quality, © 2015; Tuc¢ek a Bobak, 2006, s. 187)

Mezi moderni nastroje, slouzici K fizeni a planovani patii afinni diagram, rela¢ni diagram,
stromovy diagram, maticovy diagram, diagram maticové analyzy dat, Sipkovy
neboli sitovy diagram a diagram PDPC. (LB quality, © 2015; Tucek a Bobak, 2006,
s. 187-188)
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2 PROCESY RiZENI KVALITY

Planovani a fizeni kvality je dileZzité nejen pro dosazeni pozadované a zamyslené jakosti,
cilem je dosahnout takové urovné, ktera bude vyssi nez predem naplanovana. Planovani
kvality se koncentruje pifedevsim na predvyrobni etapy jako je prevence neshod v procesu
vyvoje novych vyrobkl, inovace vyrobkil. Neomezuje se vSak pouze na ptedvyrobni etapy,
protoze slouzi jako reakce po zjiSténi nedostatki v kvalité vyrobku. Pfed samotnym
planem je dalezité stanovit vize, které jsou srozumitelné a dosazitelné a kterych bude

naplnéno pomoci aktivit. (Nenadal, 2005, s. 70; Plura, 2001, s. 3)

Procesy ftizeni kvality se zabyva i Juranova trilogie (1998, s. 24), ktera charakterizuje

tf1 zakladni procesy pro dosazeni kvality:

1. planovani kvality,
2. ftizeni kvality,

3. neustalé zlepSovani kvality.

Vsechny vyse zminéné procesy jsou vzdjemné propojeny a smétuji k postupu na dosazeni
cili. Vysledkem planovani jakosti je dokument, vVnémZ jsou obsaZena specifika
pro management kvality, zdroje pouzité ve vyrobnim procesu a projekt. Plan zabezpecuje
splnéni pfedem stanovenych specifik na vyrobek a zjist¢ho hlediska ho lze pokladat
za jakousi obdobu piirucky jakosti, vztahujici se ke skute¢né zakazce. Ve spole€nosti,
ve které byl zaveden a je uZivan systém managementu kvality, dochazi ke zhotovovani
planu jen tehdy, pokud se liS§i v pozadavcich na zabezpecovani od postupii uzivanych
V systému managementu kvality. Nové vytvoreny pladn se predevSim soustfed’'uje na noveé

vvvvvv

S. 24; Nenadal, 2005, s. 74; Plura, 2001, s. 10)

2.1 Planovani kvality vyrobku dle J. M. Jurana

Planovani kvality vyrobku nespociva pouze ve vytvoreni konstrukce vyrobku a ptipraveni
vyrobniho procesu, ale obsahuje mnoho dalSich aktivit. Piedstavuje dulezitou soucast
planovani a zlepSovani kvality spole¢nosti a se soucasti planovani kvality v pfedvyrobnich

etapach. (Nenadal, 2005, s. 71)

Pro vyvoj novych vyrobkii se pouzivd nésledujici pofadi c¢innosti zndzornénych

na obrazku 4.
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Obrazek 4 Planovani kvality nového
vyrobku dle J. M. Jurana (Plura, 2001,
s. 13)

Prvnim krokem je definice zakaznikd. Kazdy zékaznik ma specifické pozadavky
na kvalitu, a proto je dulezité znat své zakazniky i s jejich potfebami a snazit se témto
potiebam vyhovét. Pro nésledujici krok - zjisténi zédkaznikovych potieb je dobré vyuzit
co nejvice informaci, jako jsou interview se zakazniky, informace z navstév obchodniki,
dotazniky, studie apod. Prvofadé jsou vSak informace a pozadavky, které ndm poskytne
sam zékaznik. PoZzadavkim odbératele je 1 naddle vénovana pozornost a jsou pievadény
do technickych specifikaci. Metodou pro pieklad zdkaznikovych potieb do technickych
specifikaci je metoda QFD. Ddéle se urc¢uji meéfitelné veli¢iny, které souvisi
s predchazejicim krokem, tedy s ptfekladem netechnickych specifikaci do technickych.
Specifikace jsou dale charakterizovany Ciselnymi veli¢inami, které maji kvantifikovatelné
parametry a vyrobce musi zajistit a realizovat métfeni téchto parametrd. Nasledujici fazi
je vyvoj vyrobku, kde se se hodnoti, zda vyrobek spliiuje pozadavky zakaznika,

zda odpovida technologické urovni, image a zamért organizace apod. Na tento krok
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V souvislosti navazuje optimalizace navrhu vyrobku. Navrhovany vyrobek by mé¢l byt
nejen konkurenceschopny a spliovat pozadavky odbérateld a dodavateld, ale také
by mé¢l zajistit optimalizaci nakladii pro ob¢ strany. V nésledujicich fazich jiz neni
pozornost vénovana vyrobku, ale pfedevsim procesu. (Juran, 1998, s. 33-35, Nenadal,

2005, s. 71-72, Plura, s. 12-15)

Ve fazi vyvoje procesu je cilem odhalit nedostatky za pomoci technolog
a to v dostatecném ptedstihu a zajisténi kontrolnich mist, které umozni regulaci procesu.
Po potvrzeni zpusobnosti procesu se stanovi vyrobni instrukce. (Juran, 1998, s. 34-35,

Nenadal 2005, s. 72-73)

2.2 Panovani kvality dle postupu APQP

Na rozdil od Juranova postupu planovani novych vyrobkt, metoda dle postupu APQP
je charakteristickd pro pokrocilejsi planovani vyrobku. Vyhodou zminéného postupu jsou
jednoduchost planovani kvality vyrobku, snozovani nakladl a v¢éasné odhaleni nezbytnych
zmén v procesu. Metodika je Casto vyuzivana firmami zaméfujicimi se na vyrobu a
ptisluSenstvi automobild, nejen diky tomu, Ze za vznikem této metody stoji vyrobci
automobilt — Ford, General Motors a Chrysler. (ManagementMania, © 2011-2013; Plura,
2001, s.17)

Plura (2001, s. 18) uvadi jednotlivé kroky pro planovani kvality dle APQP znazornéné

na obrazku 5.

Hodnoceni
a napravna

Validace . Navrh a
vyrobku a VYVOj
procesu

Obrazek 5 Kroky pro planovani kvality dle APQP
(Vlastni zpracovani dle Plura, 2001, s. 17)
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APQP piedstavuje srozumitelné definovany a strukturovany postup planovani kvality,
ktery vede k zabezpeCeni pozadované kvality vyrobku pro zdkaznika. Zminénym fazim
predchazi pripravna faze, kde se zajistuje vycvik pracovnikli zapojenych do planovani
kvality vyrobku. Dochazi k vytvofeni meziutvarového tymu pro planovani jakosti vyrobku.
Aby bylo planovani efektivni, je potieba zapojit do tymu vice utvarti nez jen Utvar fizeni
kvality. Mezi €leny tymu by se méli objevit pracovnici utvaru navrhu a vyvoje, konstrukce,
vyroby, zasobovani, prodeje, apod. V pfipravné fazi dochazi k definovani piisobnosti tymu,
zpusobu komunikace a stanoveni harmonogramu. (ManagementMania, © 2011-2013;
Plura, 2001, s. 18)

Plura (2001, s. 18) uvadi jednotlivé faze planovani kvality vyrobku prostfednictvim stru¢né

charakteristiky zobrazené na obrazku 6.
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Obrazek 6 Planovani kvality vyrobku metodou APQP (Plura, 2001, s. 18)

V prvni fazi se definuje program a plan. Snahou je vytvofit takovy vyrobek, ktery bude
odpovidat pozadavkiim zékaznika, bude konkurenceschopny. DileZité je zvySovat Groven
sluZzeb a poskytovat vyhodnéjsi a lepsi sluzby nez nabizi konkurence. V nasledujici fazi
jsou zakaznikovi pozadavky promitnuty v navrhu vyrobku. Dochazi k pfezkoumani
technickych pozadavki, nakladi, a zda se vyrobek pro spolecnost vyplati. Tomek
a Vavrova (2014, s. 53) uvadgji, Ze nadvrh vyrobku by mél byt vysledkem porovnani vice
variant a vybéru té nejlepsi. Navrh vyrobku by mél obsahovat podrobné rozpracovani

udaji o vyrobku, vykresy hlavnich dilii, sestav a jednotlivych ¢asti, schémata energicka


https://managementmania.com/cs/kvalita-jakost

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 23

a funkéni a informace o vychozich materidlech. Vystupem navrhu a vyvoje vyrobku
je vyroba prototypu. Prototyp znamena prvni zkusebni vyrobek, prochazejici provoznimi
zkouskami. Ugelem je ovéfit, zda realny produkt bude mit uspéch na trhu a zda odpovida

pozadavkim zakaznika. (Plura, 2001, s. 18-22; Tomek a Vavrova, 2014, s. 53-54)

Na zékladé predeslého kroku je tfeba rozplanovat cely vyrobni proces pro vyrabény
produkt, zabezpecit uskutecnéni a oéekavani pozadavkl odbératele. Sestavuje se vyvojovy
diagram, procesni FMEA analyza, kontrolni plany, stanovuji se ukazatelé¢ zptisobilosti
procesu. DalSim krokem je validace vyrobku a procesu, kde je ucelem ovéfit,
zda spole¢nost spravné rozumi v§em pozadavkim zakaznika na specifikace a konstrukéni
dokumentace. Ovéiuje se, zda je proces schopny vyrabét vyrobky plnici pozadavky
zékaznika. Validace ma zajistit, Zze se v procesu identifikuji chyby, kterym je se potieba
vénovat a odstranit je pfed spuSténim samotné vyroby. V posledni fazi hodnoceni
a napravnych opatfeni jsou vystupy z prechozi faze validace nadale pouzity pro vytvoreni
opatieni, aby nevznikaly vady na produktu. Pozornost je zaméfena piedevsim na snizovani
variability procesu, coz zajistuje zvySeni celkové kvality. Uplatituje se statisticka regulace
procesu, jako preventivni ndstroj zajiSténi kvality na zakladé¢ vcasného odhalovani
a vytvari se standardy. Provozni standardy nejen zabezpecuji pozadavky zakaznikl
vedouci k jejich uspokojeni, zamétuji se i na zptusob provadéni prace zaméstnanci. Vyhod
zpusob provadéni dané prace, zachovavaji know-how, poskytuji méfitelnost vykonu,
poskytuji zéklad pro udrzovani, zlepSovani a definuji prostfedky k zabranéni opakovani

chyb a minimalizaci variability. (Imai, 2012, s. 54-56; Plura, 2001, s. 17-26)

2.3 Metody planovani kvality

Planovani kvality se neobejde bez vhodnych metod a nastroji. Vyuzitim metod planovani
kvality zaroven provadime analyzu, kterd v€asné odhaluje rizika, a vyuzivd mechanismy,
které vedou ke snizeni téchto rizik ¢i eliminaci. S rizikem je nutno pocitat, a proto
je dilezité mit mechanismus pro jejich analyzu, prevenci a moznost feSeni. (Nenadal,

2008, s. 113; Veber, Hilova a Plaskova, 2006, s. 288)

Pro planovani jakosti byla vyvinuta celd fada metod, za zminéni urcité stoji metoda
QFD, pfezkoumani navrhu, hodnoceni zplsobilosti procesii a vyrobnich zafizeni, analyza
stromu poruchovych stavill, diagram vzajemnych vztahi, sitovy graf ¢i metoda FMEA.

(Plura, 2001, s. 30)
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2.3.1 Metoda FMEA

Metoda se pouziva jako tymova analyza moznosti vzniku vad a poruch u nédvrhu. Zamétuje
se na hodnoceni a posouzeni rizik, navrh a realizaci opatfeni, ktera vedou ke zlepSeni
kvality navrhu. Pomoci metody FMEA lze odhalit az 70-90% vSech neshod, vyuzitim
FMEA se poukazuje na potencionalni néasledky chyb ve vyrobé a pomoci ni lze nalézt
feSeni vedouci k zamezeni vzniku chyb. Jednd se o komplexni metodu rozboru vyroby,
odhalujici rizika pii vyvoji systému fizeni, vyvoji vyrobku, ale také pfi zavadéni novych
technologii ve vyrobé (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 70-71)

FMEA probiha ve tfech zakladnich fazich:

a) analyza a zhodnoceni soucasného stavu,
b) navrh opatieni,

¢) hodnoceni stavu po realizaci opatieni.

Vysledky FMEA analyzy jsou zaznamenavany v prub¢hu do formuléfe. Je podstatné,
aby aplikace metody probihala v tymech, z diivodu vyuziti znalosti a zkuSenosti odbornikd.
Tym by mél byt sestaven z pracovnikil vyvoje, konstrukce, technologie vyrob, pracovnikil
kvality, marketingu, servisu apod. Pro efektivitu prace je doporuceno fizeni prace v tymu

moderatorem. (Nenadal, 2008, s. 1118)
Metoda FMEA je vyuzivana ve dvou zékladnich aplikacich:

e FMEA navrhu produktu,
e FMEA procesu.

2.3.1.1 FMEA ndavrhu produktu

FMEA navrhu produktu analyzuje rizika potenciondlnich vad navrhovaného produktu.
Pouzivd se u vSech novych produkti, prvkli nebo systémil, kterym byla navrhnuta
konstrukéni zména a zajiStuje co nejdikladngj$i prozkouméani navrhu produktu.
Je vypracovana konstrukénim oddélenim v ¢ase zahdjenim konstrukénich praci.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 71)

Vzdy se vychazi z pozadavkli zadkaznika, s kterym je sezndmen cely konstrukéni tym.
Nésledné je proveden piehled vSech moznych vad, které by se mohly vyskytnout
v pribéhu celého planovaného zivota produktu. U vad se analyzuji mozné nésledky,

které¢ by mohly vady zapficinit. Nasledky vady jsou hlavné dopady vady na zakaznika.
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Ke kazdé vadé¢ je stanovena pfiCina, kterd chybu vyvolava. Soucasné je provadéna analyza
preventivnich opatfeni k prevenci mozné vady. Soucasti rozboru je i analyza kontrolnich
postupit pouzivanych k ovéfeni navrhovaného feSeni pfed uvolnénim do vyroby.
Poslednim krokem hodnoceni soucasného stavu probihd posuzovanim tfech kritérii,

a to vyznamu vady, jeji o¢ekavany vyskyt a odhalitelnost. (Nenadal, 2008, s. 119-120)

2.3.1.2 FMEA procesu

FMEA procesu je provadéna pred zahdjenim vyroby zcela novych nebo inovovanych
vyrobkli, pfi zménach technologického postupu. FMEA analyze procesu vétSinou
predchazi FMEA navrhu produktu, na kterou navazuje. Je vyuzivana i pro ptezkoumavani
a validaci navrhu technologického postupu, slouzi také pro dal§i prezkoumavani
pouzivaného vyrobniho procesu, zkouma potencionalni poruchy montaZze a vyroby a snazi

se odhalovat jejich pfi¢iny. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 71; Nenadal, 2008, s. 123)

Postup je obdobny jako pii analyze navrhu produktu s rozdilem, Ze mozné pti¢iny vad tym
hleda v navrhnutém postupu realizace. Za realizaci je zodpovédny pfislusny pracovnik
vyvoje technologie. (Nenadal, 2008, s. 123)

Na zakladé¢ konstrukéni a procesni FMEA se vytvaifi dal§i zédvazné dokumenty,
jako naptiklad kontrolni plan, ktery je stéZenim dokumentem celého procesu, pouzivany
od vstupu materialu az po vystupni kontrolu. Na zakladé FMEA se také definuji kontrolni

kusy slouzici k provéfovani spravného nastaveni kontrolniho stroje. (Statio et al., 2013)
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3 KONTROLA KVALITY

Kontrola je soucasti kazdého procesu. Jedna se o pasivni prvek, ktery se nepodili
na hodnoté pro zakaznika, tudiz je definovana jako ztratova cinnost. Vyrobky musi
uspokojit pozadavky zékaznikd a plnit funkce, pro které byly navrzeny. Funkce by m¢ly
byt vyjadieny pomoci uzitkovych vlastnosti a ukazatell, ptres které lze kvantifikovat
pozadavky zékaznika, sledovat a prokazovat kvalitu se skutecné dosahovanymi hodnotami.
V soucasné dob¢ rostou zdkaznikovi naroky na vyrobek a vyrobky se stavaji slozitéjsi.
Kontrolni postupy se ve vyrob¢ uplatiiuji, kdyz i ptes trvalou snahu zlepsit kvalitu a omezit
vady neni mozné vady ve vyrob¢ zcela odstranit. Kontrola ma zarucit, aby vadné vyrobky
ve vSech fazich vyroby byly spolehlivé a véasné identifikovany a dale vylouceny z dalsiho
zpracovani tak, aby se nedostaly k zdkaznikovi. Kontrola ma také iniciovat analyzy pficin
a hodnotit napravna opatfeni branici opétnému vyskytu znamych vad.(Blecharz, 2011,

S. 62; Nenadal, 2005, s. 109; Trcka, © 2013)

Zajistovani a kontrola kvality ve vyrobé se uplatiuje nejcasteji formou ovéfovani shody
ve formé kontrolovani a zkouSeni. Pro zajistovani kontroly je dulezité identifikovat vady
a objektivné posoudit miru shody mezi pozadavky a skutecnosti. Dulezité je zabranit
priniku neshodnych vyrobkli do dalSich c¢asti vyrobniho procesu, ve kterych
se uskuteciiuje dalsi stupeil zpracovani. Z toho ditvodu je vyZadovdno maximalni zapojeni

pracovnikl do kontroly kvality. (Ketkovsky, 2009, s. 45; Nenadal, 2005, s. 109-110)
Tréka (© 2013) uvadi tii typy inspek¢nich systémi:

e kontrola zamétfena na odhaleni vady,
e kontrola zaméfena na sniZeni ¢etnosti vad,

e Kontrola zaméfena na prevenci vad.

3.1 Kontrola zamérujici se na odhaleni vad

Kontrola zamétujici se na odhaleni vady neboli vystupni kontrola umoziiuje oddélit
neshodné vyrobky od bezchybnych a tim zamezuje dodani neshodného produktu
zakaznikovi. Umozinuje analyzovat neshody a posuzovat troveil kvality. Vystupni kontrolu
1ze uplatiiovat v kazdé ¢asti vyrobniho procesu a zamezit tak prichodu zmetkt do dalSich
Casti. Kontrola muze byt provadéna stoprocentni, vybérova nebo namatkova.
U stoprocentni kontroly ucinnost odhaleni vady neni nikdy stoprocentni a tento typ

kontroly je nakladny. Namatkova kontrola identifikuje druh vady a vybérova kontrola



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 27

pfispiva ke snizeni ndkladd, ale poskytuje omezené zaruky. Kontrola miize byt provadéna
primarng, coz je samokontrola obsluhou stroje. Sekundarni typ kontroly se uskute¢nuje
technologem ¢i pracovnikem, dals$i typ kontroly je automatizovany. (Blecharz, 2011, s. 62;
Nenadal, 2005, s. 111-112; Trcka, © 2013)

3.1.1 Samokontrola

Samokontrola znamena kontrolu provadénou obsluhujicim pracovnikem stroje. Tato forma
kontroly substituuje praci specifikovanych zaméstnancii technické kontroly. Obsluha stroje
hned po vyrobeni kontroluje vyrobky, zhodnocuje jejich stav, stav jakosti v pribéhu
procesu a vyvoj parametrii procesu. Pracovnik ihned vysledky vyhodnocuje a vyuziva
je pro dalsi praci. Samokontrola je obvykld soucast pracovni naplné dé€lnika. Nejcastéjsi

uplatiiovana je stoprocentni kontrola. (Nenadal, 2005, s. 113)

Pii samokontrole je dulezité zaméstnance fadné zaSkolit, a to véetné¢ zplsobu vedeni
zaznamu o vysledcich kontroly. Je dilezité definovat pravidla, co provést V piipade
odhaleni neshody a pfidélit kompetence a prostiedky k odstranéni neshod. Samokontrola
nuti pracovniky provadét pracovni operace spravné hned napoprvé, soucdsti je moznost
rozhodnout se zastavit vyrobu operatorem, pokud je zachycen nedostatek z piedchozi
operace. (Nenadal, 2005, s. 114; Trcka, © 2013)

3.2 Kontrola zamérena na sniZeni ¢etnosti vad

Do kontroly zaméfujici na snizeni Cetnosti vad se fadi mezioperacni kontrola a statisticka
regulace procesu. V piipadé¢ neshody se vyhledava pfiCina a patficna pracovni ¢innost
a provede se napravné opatfeni. Typ kontroly se specializuje na sniZeni Cetnosti vad
a je soucasti vyrobniho procesu. Je zajisténo, aby produkty spliovaly pozadavky
zakaznikl. Zakaznik plati za pfedem domluvenou uroven kvality, a tudiz mize urcovat,
jaké parametry procesu maji byt monitorovany a pozorovany. (Blecharz, 2011, s. 62;
Tréka, 2013)

3.2.1 Statisticka regulace procesu

Metoda statistického fizeni procesti se zaméiuje na pribéh procesu v Case. V piipadé
poklesu hodnoty z procesu mimo regulacni meze se proces zastavi a je provedeno
napravné opatieni. Tim se pfedchazi sériovym neshodam. Aplikace SPC je vhodna

pro vyrobni procesy, které maji hromadny nebo sériovy charakter a jsou vyznamni
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pro zakaznika. Metoda je zaloZena na diferenciaci dvou typu pficin variability ptsobici
na proces, tedy nahodnych a vymezitelnych pfic¢in. (Blecharz, 2011, s. 62; Veber, Hilova
a Plaskova, 2006, s. 320)

3.3 Kontrola zamérena na prevenci vad

Kontrola zaméfend na prevenci vad se opira o kontrolni plany, urcujicich mista kontrol,
zpusob provedeni, Cetnost, velikost vzorkli a plan reakce v pfipad¢ potfeby. Dulezitou
slozkou preventivni kontroly kvality je jiz zminéna samokontrola a kontrola operatorem
na navazujicim pracovisti, hlavni slozkou je vSak auditovani, a to jak produktu,

tak procesu. (Tr¢ka, © 2013)

3.3.1 Audit

Audit predstavuje objektivni ovéfeni funkcnosti systému kvality a spolehlivosti fizeni.
V praxi se uplatiuje jak interni i externi audit. Externi audit je provadén externimi
pracovniky, ktefi jsou kvalifikovani a autorizovani. Vysledkem je objektivni zprava,
ve které je uvedeno, ze systém fizeni kvality ve firmé odpovidd pozadavkiim normy
ISO 9001. Na rozdil interni audit je provadén vysSkolenymi zameéstnanci organizace
nezavislych na provéfovanych ¢innostech. Interni audit je hodnoceni €innosti a kontrolnich
systémtll v organizaci. Cilem interniho auditu je prokazat shodu dokumentace upravujici
procesy, prokazat dodrZovani stanovené dokumentace v kazdodenni cinnosti, shodu

s postupy a efektivnost vyuzivani zdroju. (Veber, 2001, s. 104-106)

Z hlediska objektti provéfovani se rozliSuje audit do ¢tyf skupin: audit jakosti procesu,
vyrobku, pracovniki a systému jakosti. UGelem auditu procesti je vyhodnoceni
efektivnosti, stupné inovaci a pfimétenost pracovnich postupli vyrabégjici vyrobky. Naopak
audit vyrobku se soustied’'uje, zda vyrobek plni pozadavky zakaznika. Provadégji se testy,
méfeni a zkouSky spolehlivosti. Audit pracovnikil je uplatiovan zejména pro odstranéni
organizaCnich pfepazek, které pracovnikim brani ve zvySovani kvalifikace a jejich
schopnosti. Audit systému jakosti se zaméfuje na G€innost systému managementu kvality

Vv celé organizaci s cilem ziskani certifikatu. (Nenadal, 2005, s. 175)
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4 RIZENIi NESHOD

Nenadal (2005, s. 120) charakterizuje neshodu kazdou odchylku od pozadovaného stavu,
tj. kterykoli nesoulad mezi pozadavkem a jeho plnénim. Je nutné tyto nesoulady odhalovat
a uskutecnovat opatieni, aby odchylky nezptisobovaly neplnéni zakaznikovych pozadavkl
a zabranily opakovanému vyskytu neshod v riznych etapach vyrobniho procesu. Neshody
ve vyrobnim procesu znamenaji nedostatecnou funkcnost systému a podili
se 1 na ekonomickych disledcich v podob¢ plytvani. Proto je podstatné reagovat na prvni
symptomy neshod a predchdzet tak jejich vzniku, nez je nésledn¢ odstranovat. (Nenadal,

2005, s. 120; Veber, Hilova a Plaskova, 2006, s. 200)

Za neshodny vyrobek lze povazovat jakykoliv materidl, polotovar, dil, montdzni sestavu
¢1 hotovy vyrobek, ktery neodpovida specifikaci. Neshodné vyrobky, na rozdil od neshody,
Casto nelze pouzit k piivodnimu tcelu, protoze nejsou schopny naplitovat funkce, pro které

byly prioritné ur¢eny. (Nenadal, 2005, s. 120)

Nenadal (2005, s. 120) charakterizuje vazby mezi druhy neshodnych vyrobkl a zptsobu

vyporadani:
Neshodny vyrobek
Cizi Vlastni
e Y
-pfepracovani Pouzitelny Nepouzitelny - fyzicka likvidace
-oprava
-zména specifikaci
-jiné pouziti

Obrazek 7 Vazby mezi neshodnymi vyrobky (Nenadal, 2005, s. 120)

Vlastni neshodny vyrobek vznika ve vyrobé vlastni organizace nebo V povyrobnich
etapach. Na rozdil cizi neshodny vyrobek neni ptiinou vyroby vlastniho podniku,
ale vznikd mimo podnik vétSinou piimo u dodavatele nebo béhem dodavatelovi piepravy.
Cizi neshodny vyrobek je vSak odhalovan az v pribéhu vyrobniho procesu. Neshodné

vyrobky lze klasifikovat jako pouzitelné ¢i nikoliv. (Nenadal, 2005, s. 120-121)

Pouzitelny vyrobek, ackoli neshodny, muize byt uvolnén do vyrobniho procesu

po odstranéni neshod. To znamena, Ze se vyrobek musi piepracovat, opravit, nebo bude
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pouzivan kjinému ucelu. Posledni nabizenou moznost je nutno prokonzultovat
s odbératelem a poskytnout vyhodu v podobé slevy. Pro neshodné vyrobky, které nelze
uplatnit k pivodnimu ani jinému tcéelu se vypotradava jen fyzickou likvidaci. (Nenadal,
2005, s. 121)

4.1 Zmetkovitost

Pro fizeni kvality je nejpodstatnéjSim cilem zabezpecit kvalitu vyrobki. V podnicich
se kvalita vyrobkil orientuje pfedevsim na odhaleni a snizeni zmetkd. I pfes to, Ze se pocCet
zmetkll snizi, neznamena to, ze se kvalita vyrobkil zvysi. A to z diivodu, ze zmetek nelze
povazovat za vyrobek. Zmetky piferusuji vyrobu a vyzaduji naklady na opravu. Ve vice
ptipadech jsou vSak vyfazeny z vyrobniho procesu a nasledné likvidovany, proto jsou
charakterizovany jako zbyte¢né vynaloZena prace a naklady. Zmetkovitost Ize v praxi
méfit pomoci Paretovy analyzy ndkladli na zmetky, regulacniho diagramu zmetkovitosti,
nebo dle vztahu procesnich a vyrobkovych zavad. (Imai, 2012, s. 82; Mizuno, 1993, s. 29;
Tucek a Bobak, 2006, s. 158)

4.1.1 Proces rizeni zmetku

Nenadal (2005, s. 121) definuje zékladni kroky fizeni neshodnych vyrobkt neboli zmetkii

zobrazené na obrazku 8.

* Zjisténi neshodného vyrobku ]

* Oznaceni neshodného vyrobku identifikacnim znakem a nasledna separace ]

» Zaznam o neshod¢

* Posouzeni neshody

* Vyporadani neshody

« Kalkulace nékladi a ztrat

» Reseni skod

k

‘ 2
3
4
5.

N4
6.
7
s | * Rozbory neshod
9

* Provedeni napravnych opatteni a jejich kontrola

Obrazek 8 Zakladni kroky fizeni neshodnych vyrobka (Nenadal, 2005, s. 121)
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Prvnim krokem v procesu fizeni neshodnych produktti je odhaleni neshodného vyrobku.
Neshodu lze odhalit v pribéhu kontrolnich operaci provadénych pracovniky kontroly
nebo obsluhou stroje. Thned po odhaleni je nutno vyrobek oznacit a zabranit tak,
aby byl vyfazen z vyrobniho procesu. Neshodné vyrobky se oznacuji pfedem stanovenou
barvou a zaznamenavaji se do pruvodni dokumentace. Pro u¢innost separace je dulezité
mit na vyrobni plose misto na ulozeni neshodnych vyrobktl, coz zabrafiuje neumysinému
pouziti ve vyrobnim procesu. V této fazi dochazi k identifikaci vyskytu neshod. Nasledné
jsou ptedchozi zminéné kroky o neshodach zaznamenany, coz ptispiva k analyze pficin

neshodnych produkti. (Q-LanYs, © 2015; Nenadal, 2005, s. 121)

Dalsim navazujicim krokem je posouzeni neshody. V této fazi jsou definovany
pravdépodobné priciny neshody a dochazi k opatienim vedouci k vyfeSeni neshody.
Ptezkoumani neshody provadi obsluha stroje nebo pracovnik kontroly kvality. Pokud
si pracovnici nejsou jisti, zda je neshoda zévaznd, ptenechaji rozhodnuti na komisi.
Vyrobek se zatazuje a specidlni zony, skladovan jako neshodny vyrobek a ceka

se na posouzeni a rozhodnuti o vyporadani. (Q-LanYs, © 2015; Nenadal, 2005, s. 122)

Nenadal (2005, s. 122) popisuje zpuisoby realizace s vypotadanim s neshodnymi vyrobky

témito zpusoby:

e oprava a pfepracovani,
e zmeéna specifikaci,

o fyzicka likvidace.

Po fazi posouzeni neshod a vypotfadani se s neshodnymi vyrobky nasleduje vypotfadani
neshody, coz je v podstaté¢ pouze realizace pfechoziho rozhodnuti. Néasleduje vycisleni
nakladti spojené s praci navic, opravami, ztratami spojenymi s prodejem za nizsi cenu,
naklady na likvidaci apod. Dilezitou soucasti fizeni neshodnych vyrobkt je i krok,
ve kterém se fesi Skody. Dochazi k vyhodnoceni neshody a rozhodnuti, zda na neshod¢
nema uréity podil konkrétni pracovnik. Jako prevence se uskutecituje v pravidelnych
casovych intervalech rozbor neshod a jejich pficin, které se zaznamenavaji do vyvojového

diagramu. (Q-LanYs, 2015; Nenadal, 2005, s. 122-124)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spole¢nost HELLA AUTOTECHNIK NOVA s.r.0., dale jen HELLA, je mezinarodni
koncern, zabyvajici se vyrobou a vyvojem svételné techniky do automobilového primyslu.

HELLA disponuje obchodni siti pro automobilové dily, piisluSenstvi diagnostické

a servisni sluzby, které patii k nejvétsim na svété. (HELLA KGaA Hueck & Co., 2014)

Vyrobni zavod se sidlem v Mohelnici byl postaven roku 1992 a jedna se o nejveEtsi
dcefinou spole¢nost koncernu Hella v Ceské Republice s celkovym poétem pies 1600
zaméstnancl. V Mohelnici postupné vznikly tfi dcefiné spolecnosti, které se mimo vyroby
a vyvoje zabyvaji podporou dalSich spole¢nosti koncernu HELLA v regionu stiedni

a vychodni Evropy:

a) Hella Autotechnik Nova s.r.o. (HAN) je vyrobni zavod zabyvajici se vyrobu
svétlometd, zadnich svitilen, blinkra a ostfikovacu.

b) Hella Autotechnik s.r.o. (HAT) je zavod zaméfen na vyvoj vyrobkl, méfeni
a testovani.

c) Hella Corporate Center Central & Eastern Europe s.r.o. (HCC) se zaméfuje
na spolupraci se stiedni a vychodni Evropou, jejimz ukolem je podpora a sprava

informacnich technologii, nakupu a financi. (HELLA KGaA Hueck & Co., 2014)

Obrazek 9 Logo spolecnosti
(C.Woermann, © 2015)

V Ceské Republice koncern HELLA pisobi v Mohelnici a Zru¢i nad Sazavou. Obchodni
organizace ve Zruci nad Sdzavou vznikla v roce 1993, s cilem dodavat vlastni komponenty
pro automobilovy primysl na ¢esky a slovensky trh. (HELLA KGaA Hueck & Co., 2014)
Oba cCeské zavody, tedy v Mohelnici i v Zru¢i nad Sazavou, jsou dcefinou spole¢nosti
némecké spolecnosti HELLA KG Hueck & Co., sidlici v Lippstadtu. HELLA
je mezinarodni podnik, jehoz vyrobni zavody jsou ve vice nez 35 zemich, nejvice vsak

v Evropé, ale také v Asii a Jizni Americe. Se silnym zdzemim v Némecku koncern vyrabi,
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vyviji a prodava své vyrobky tam, kde je zédkaznici potebuji. Nyni se koncern HELLA tadi
mezi 50 nejvétSich dodavatelil komponentli pro automobilovy primysl (HELLA KGaA
Hueck & Co., 2014)

Nejvyssi prioritou spole¢nosti je prvotiidni kvalita a spokojenost zékaznika. Spole¢nost
se také soustifed’'uje na prevenci vzniku rizik pro zivotni prostfedi a kontinudlni zlepSovani

ochrany zivotniho prostfedi. (HELLA KGaA Hueck & Co., 2014)

Obrazek 10 Vyrobni zavod v Mohelnici (Interni materialy spole¢nosti)

5.1 Historie spole¢nosti

Historie spole¢nosti Hella Autotechnik v Ceské republice je datovana od roku 1992,
kdy byl zalozen vyrobni zavod Hella Autotechnik s.r.o. v Mohelnici. V roce 1993 zacala
vystavba nového zavodu ,,na zelené louce®”. Teprve v roce 1994 byla zahdjena vyroba.
Mezi prvni vyrobky, které se zde vyrabély, byly svétlomety do Skody Felicia.
Po uspésném dodani téchto vyrobkl zacala spolecnost ziskavat zakazky od svétovych

automobilovych vyrobct.

S postupnym rozsifovanim vyroby a poptavce po dalSich produktech, zah4jilo Technické
centrum v roce 1995 svoji ¢innost. Centrum se predev§im zamétovalo na vyvoj vyrobkd.
V roce 1997 byla zfizena skupina se zaméfenim na design, vyvoj a vyrobu montaznich

linek a piipravku pro cely Hella koncern.

S neustalym rozsitovanim vznikla roku 1999 spoleénost Hella Autotechnik Nova, s.r.o.
V dalsich letech se také rozsifilo technologické centrum, kde probihal nejen vyvoj

vyrobkd, ale také jejich méfeni a testovani. S postupnym ristem firmy pifibyval i pocet
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zameéstnancl, a roku 2007 pracovalo v téchto zdvodech 1000 zaméstnanct. Posledni
spoleCnosti, ktera zde vznikla, bylo roku 2008 spravni centrum pro stfedni a vychodni
Evropu. Spolecnost se i nadale rozrostla a vybudovala nové vyrobni haly v roce 2012,

Z divodu zahajeni vyroby zadnich skupinovych svitilen.

Roku 2014 doslo ke slouceni vSech tfi vyrobnich zavodu, tedy Hella Autotechnik Nova
s.r.o. (HAN), Hella Autotechnik s.r.o. (HAT) a Hella Corporate Center Central
& Eastern Europe s.r.o. (HCC) do jednoho zavodu. Diky tomu je vyvoj svétlometl
a vyroba na jednom misté. (HELLA KGaA Hueck & Co., 2014)

5.2 Vize spolecnosti

Zakladni vizi spoleCnosti je piedev§im prvotfidni kvalita, snaha dosahnout nulové
zmetkovitosti, prevence vzniku rizik pro zivotni prostiedi a také ochrana zdravi vSech
pracovnikll. Spolecnost se také zaméfuje na Setrné zachézeni se zdroji a energiemi
a ma program, ktery zajiStuje kontinualni zlepSovani ochrany zivotniho prostredi.
Mimo to HELLA dba o své zakazniky. Pro spole¢nost je nejvy$sim cilem spokojenost
zakazniki.

Firma se snazi dosdhnout vSech svych vizi prostfednictvim pravidelné kontroly kvality,

odborné znalosti pracovniki, kterym jsou zajistovana disledna Skoleni. Firma také uzce

spolupracuje s ufady a vefejnosti.

V blizké budoucnosti by firma chtéla rozsifit technické a vyvojové centrum az pro 450
zaméstnancll a rozsifit vyrobu elektroniky a LED technologii. (Interni materidly

spole¢nosti)

5.3 Certifikace

Spole¢nost se snazi o neustalé zlepSovani, zvySovani vykonosti a dba na vysokou kvalitu
vyrobkt. HELLA se snaZi zlepSovat ¢innost celé spolecnosti, a to pfedev§im z hlediska
uspokojovani pozadavki zakaznikl. Ve spolecnosti HELLA je zaveden certifikovany
systém fizeni:

e Certifikace dle 1ISO 9001:2008 Systém managementu jakosti.

e Certifikace dle ISO 14001:2004 Systém environmentalnino managementu.

Specifické systémové normy pro automobilovy primysl:
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e C(Certifikace dle ISO/TS16949:2009 Systém managementu kvality v automobilovém
pramyslu.
e Certifikace QS 9000 Systém managementu jakosti.

e Certifikace VDA 6.1 Management jakosti pro automobilovy pramysl.
Specificka norma HELLA:
e HN 67028 Norma pro dekorativni posuzovani hotovych vyrobki.

Prvni certifikaci spole¢nosti bylo v roce 1996 zavedeni Systému managementu jakosti.
Certifikace VDA 6.1 Management kvality pro automobilovy primysl se uskutecnila roku
1997. Tato certifikace je dnes uznavana piedev§im jen u dodavateli do némeckého
automobilového  pramyslu.  Certifikace je postupné nahrazovéna certifikaci
dle ISO TS 16949, uznavanou celosvétove, kterd probéhla ve spolecnosti v roce 2003.
Certifikace QS 9000, tedy systém managementu jakosti pro automobilovy pramysl,
se uskutecnila roku 1998. O rok pozdé¢ji probéhla certifikace Environmentalniho
managementu. Pro posuzovani hotovych vyrobkl, zda jsou v souladu s piedpisy
a pozadavky zakaznikli, udéva specifickd norma HN 67028. Tato norma slouZzi
k dekorativnimu posouzeni hotovych vyrobkli a stanovuje pfipustitelné vady

na jednotlivych dilech. (Interni materialy spole¢nosti)

5.4 Organizaéni struktura

Jednatel
Ing. Marek RySavy

I I I |
Vyroba a montaz Rizeni jakosti Logistika Fll(r(;?]?r%?aa
[ I I 1
Objednavky a Vyroba a montaz Lo Facility
dodavky 2 Vyvoj vyrobku management
[ I I 1
. . L e Personalni
Predvyroba Vyvoj zafizeni Rizeni nakupu oddéleni
[ 1
Kvalita Informacni
sprava

Obrazek 11 Organizacni struktura (Vlastni zpracovani dle internich

materiald spole€nosti)
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Organizacni struktura spolecnosti se vyznacuje malym pocétem organizac¢nich Urovni
a velkou horizontalni ¢lenitosti, tudiz se jedna o plochou organiza¢ni strukturu. Jednatelem
spolecnosti je Ing. Marek RySavy, kterému podléhaji ostatni tUseky. Vyhodou
této organizacni struktury je predevSim v kratké vzdalenosti mezi nejvySSim stupném
fizeni a bezprostfednimi vykonavateli. Také je vySsi ucinnost fizeni, pro pracovniky

pak pfimé a osobni kontakty.

5.5 Zaméstnanci

Hella Autotechnik s.r.o. se nadédle vyviji, coz svéd¢i o kazdorocné piibyvajicich
pracovnich mistech znazornénych v grafu 1. Od fiskalniho roku 2005/2006 spole¢nost byla
pouze jednou nucena ke sniZeni poctu pracovnich mist, a to v obdobi roku 2008/2009.
Divodem snizeni poétu zaméstnanci byl pokles zakazek dusledkem finanéni Krize.
V dal$im roce doslo opét k narGstu pracovnich mist a to diky inovacim svételnych
technologii. HELLA jiz od svého vzniku nabizi ve svém kraji velmi dobré pracovni pozice

a je jednim z nejvétSich zaméstnavatelt Sumperského kraje. (Interni materialy spolecnosti)

Spole¢nost dba o své zaméstnance a snazi se je motivovat formou benefitl, které
jim poskytuje. V ramci zdravého zivotniho stylu poskytuje svym pracovnikim sluzby
zdravotniho lékate, ockovani, vitaminy, kvalitni pracovni odév a také podporuje sportovni
aktivity. Zaméstnanci dostdvaji piispévek na stravovani, penzijni pojisténi. Spolecnost
také podporuje Cerstvé absolventy. Snaha o rozvoj kompetenci a zvySovani kvalifikace
pracovnikl je poskytovana pomoci Skoleni, konferenci, G€asti na seminafich a jazykovou

vyukou. (HELLA KGaA Hueck & Co., 2014)
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Vyvoj poctu zaméstnanci
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Graf 1 Vyvoj po¢tu zaméstnancti za poslednich 10 let (Vlastni zpracovani dle internich

material spolecnosti)

5.6 Konkurence

Na uzemi Ceské Republiky se nachézi dcefiné spole¢nosti konkurenénich firem se stejnym
nebo podobnym zaméfenim. Mezi nejvétsi konkurenty patii Automotive Lighting s.r.o.

a Varroc Lighting Systems, s.r.o.

5.6.1 Automotive Lighting s.r.o.

Spole¢nost Automotive Lighting s.r.o., sidlici v Jihlavé, byla zaloZena roku 1997 ptivodné
pod firmou Bosch. Roku 1999 vstoupila do formy spole¢nost Magneti Marelli, patiici
ke koncernu Fiat Chrysler Automobiles (FCA), a od roku 2003 je jejim vyhradnim

vlastnikem.
Mezi nejvetsi odbératele patii BMW, pro které se vyviji a vyrdbi nejméné pét modelt
sveétlometl této znacky. Dal§imi zakazniky jsou napt. automobilky Mercedes, Volkswagen,

Skoda Auto, Honda, Peugeot, Renault, Porsche. (Automotive Lighting, © 2015)

5.6.2 Varroc Lighting Systems, s.r.o.

Historie spole€nosti vznikla v Novém Jicin€ roku 1879, kdy se zmalé dilny vznikla
tovarna na vyrobu svételnych systému pro automobilovy primysl. Do povédomi vetejnosti

se tato spolecnost dostala pod svym nazvem narodni podnik Autopal. Roku 1993
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se vlastnikem spolecnosti stal Ford Motor Co. Nyni spolecnost reprezentuje skupinu

Varroc Group.

Spolec¢nost dodava svételnou techniky, predevSim vnéjSi osvétleni pro automobilovy
pramysl. Varroc Lighting Systems, s.r.0. v Ceské Republice pisobi se dvéma vyrobnimi
zavody, ndstrojarnou a vyvojovym centrem ve tfech lokalitich — Ostraveé, Rychvaldu

a v Novém Jicing, kde sidli ¢eska centrala spolec¢nosti.

Mezi hlavni zakazniky patii piedni sv€tovy vyrobci automobilt jako napi. Bentley, Buick,
Cadillac, Citroén, Dodge, Eicher, Ford, Mercedes, Nissan, Opel, Peugeot, Skoda Auto,
Tata, Volkswagen, Volvo a dalsi. (Varroc Group, © 2013)

5.7 Produktové portfolio

HELLA se zaméfuje piedev§sim na vyrobu hlavnich svétlomett a zadnich skupinovych

svitilen, dale pak na vyrobu blinkri a mlhovych svétel.

5.7.1 Hlavni svétlomety

ey e

se zde vyrabi xenonové svétlomety. Od roku 2008 obsahuje produktova nabidka jako
nejnovejsi technologii LED systémy. Svétlomety svym atraktivnim stylingem podporuji

design vozidla a se dokazou prizptisobit pozadavkiim zakaznika.

U xenonovych svétlometl jsou nabizeny kromé statickych systémi také dynamické.
Dynamické napf. kvuli dynamickému nataceci svétla, funkci AFS. Svétlomety
v kombinaci s kamerou umoziuji automatickému ptizpisobovani na konkrétni situaci

na silnici. (HELLA KGaA Hueck & Co., 2014)
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Obrazek 13 Xenonové svétlomety Obrazek 12 Full LED svétlomety
s funkcemi ~ AFS,  Opel Insignia s funkcemi AFS, Audi A8 (HELLA
(HELLA KGaA Hueck & Co., 2014) KGaA Hueck & Co., 2014)

5.7.2 Zadni skupinové svitilny

Koncovéa kombinovand svitilna plni né€kolik funkci — svétlo zpétné jizdy, zadni smérové
svétlo, brzdové svétlo, koncova svitilna, koncové mlhové svétlo a odrazové sklo. Zadni
skupinové svitilny stale vice ovliviiuji design vozidla, proto firma vyrabi individualni
design pro jednotlivé zakazniky. Od roku 2005 se u koncovych kombinovanych svétel

vyuzivaji funkce technologie LED. (HELLA KGaA Hueck & Co., 2014)

Obrazek 14 Kombinovana koncova svitilna
s LED funkcemi, Audi A3 Cabrio (HELLA
KGaA Hueck & Co., 2014)

5.7.3 Vyvoj prodeje produkti

Jak jiz bylo zminéno, halogenové svétlomety jsou béznou a tradi¢ni zakladni technologii.
Tyto svétlomety se vyrabi v koncernu HELLA jiz od roku 1971 a maji relativné stabilni
pozici na trhu. Od fiskdlniho roku 2005/2006 byl zaznamenan rust prodeje halogenovych
svétlomett, v roce 2012/2013 vsak doslo k poklesu prodeje a halogenové vyrobky zacinaji
postupné nahrazovat xenonové svétlomety. I pres to halogenové svétlomety stale patii
mezi nejprodavangjsi svétlomety. Zadnim skupinovym svitilndm nebyl pfikladan velky
vyznam v prvnich desetiletich vyroby, a proto k vyvoji téchto svétel za pomoci technologie

LED doslo az vroce 2005. Diky pomalému vyvoji se za poslednich 10 let prodéavali



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 41

minimaln€, od roku 2012 vsak doslo k ristu prodeje téchto svétel a nadale prodej roste,

predevsim diky technologickému know-how. (HELLA KGaA Hueck & Co., 2014)

Vyvoj prodanych svétlometu
(v 1000 ks)

5000 - 4477 4492 4436 4527
4077 4034

Fiskalni rok

® Prodané kusy celkem  ®Halogenové Xenonové M Zadni skupinové

Graf 2 Vyvoj produkce svétlometl v tisicich kusech za 10 let (Vlastni zpracovani

dle internich materialti spole¢nosti)

5.8 Zakaznici

Hlavnim zakaznikem spole¢nosti HELLA je ptedevsim spolecnost VVolkswagen, pro kterou
se vyrabi pies 50 % veskeré produkce. Druhym nejvétsim odbératelem produkce je Skoda
Auto. Dal$imi vyznamnymi zakazniky jsou BMW, Ford a Jaguar Land Rover. Mezi ostatni
zakazniky patii Audi, Scania, DAF, Neoplan, Daimler Chrysler, Hymer, GAZ, Chery,

VAZ aj. (Interni materialy spole¢nosti)
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Podil zakaznikua

= VVolkswagen
Skoda Auto
BMW

= FORD

m Jaguar Land Rover

= Ostatni

Graf 3 Podil jednotlivych zakazniki (Vlastni zpracovani dle internich materiala

spolecnosti)

5.9 SWOT Analyza

SWOT analyza podniku se zaméfuje na identifikaci vnitinich a vné&jsich faktort, které

ovliviiuji uspéSnost organizace. Analyza byla sestavena na zaklad¢é internich materiali

spoleCnosti a osobniho pohledu na spole¢nost jako celek. Podle dilezitosti jsou

procentudlné¢ ohodnoceny silné a slabé stranky, ptilezitosti i hrozby. Soucet je v kazdé

kategorii 100 %.

Tabulka 1 SWOT Analyza (Vlastni zpracovani)

ISO norem

ke zménam

Silné stranky (S) % Slabé stranky (W) %
Podil neshod na celkovou 30
e Technologie pOL‘lzwane v procese | 33 produkei virobki
* Vyzkuma vyvoj virobkl 25 Materidlovy tok a layout 26
e Kbvalitni sit’ dodavatelskych a ,
21 vyroby
odbératelskych vztahli Neochota pracovnikii 18
*  Propracovany systém priibéZnych 12 spolupracovat, vzdélavat se
a zavérecnych kontrol vyrobkl Fluktuace zaméstnanci 21
e Certifikovany systém fizeni dle 9 Negativni postoj zaméstnancii | 5
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Piilezitosti (O) % Hrozby (T) %
e Vstup novych konkurenti na | 45
e Nov¢ technologie svételnych 49 trh
technik automobilového primyslu ¢ Snizeni poptavky po 39
e Rozsifeni vyrobkového portfolia 36 produktech vlivem
e  Zlepseni postaveni na trhu pro 15 konkurence
ziskani novych zakazniki e Raust cen pohonnych hmot — 16

rust ndkladi na dopravu

5.9.1 Silné stranky

Silnou strankou spolecnosti HELLA je bezesporu jméno celosvétové spolecnosti
a tim vybudovana kvalitni sit’ odbératelskych 1 dodavatelskych vztahii. Jako nejsilnéjsi
stranku lze povazovat vysokou uroven technologii pouzivanych ve vyrobnim procesu.
Velkou vyhodou je také to, Ze je vybudovdno centrum na vyvoj vyrobkl, méfeni
a testovani, které spolupracuje v ramci celého koncernu Hella. Ke konkuren¢ni vyhod¢
podniku urcité pfispiva i certifikovany systém fizeni dle ISO norem. Do silnych stranek
spoleCnosti lze zaradit také propracovany systém prubéznych a zavérecnych kontrol.
Vystupem jsou tedy jen kvalitni produkty. Ke zvyseni kvality také pomaha externi firma,

ktera se snazi odhalovat Cetnosti a pfic¢iny chyb.

5.9.2 Slabé stranky

Jako nejvyssi slabou strankou spolec¢nosti je podil neshodnych produkti na celkovou
produkci. Na montédzich je primérné 10 % neodpovidajicich vyrobki, ¢imz se zvysuje
Casovad 1 financni naro¢nost a také se zvysSuje pravdépodobnost, Ze se ke konecnému
zakaznikovi dostane produkt s vadnymi dily. S kontrolou kvality souvisi i dalsi slaba
stranka podniku, kdy se pracovnici obsluhujici stroj nechtéji dale vzdélavat
a spolupracovat s kontrolory kvality dilti. Zaméstnanci, i kdyZ jsou fadné proskoleni, rad&ji
nechavaji kone¢né rozhodnuti o neshodach na jinych osobach. Vzhledem k strategii firmy,
kdy se uprednostiluje vytizeni stroji na 100 %, je layout vyroby a materialovy tok slabou
strankou. Vzhledem ke skuteCnosti, Ze stroje musi pracovat nepfetrzité, vznikaji zasoby
a dochézi tak kjejich skladovani a pfepravé po vyrobni hale. Vznikaji tak néklady

na manipulaci, skladovani. Do slabych stranek, 1 kdyz méné¢ vyznamnych, mtizeme fadit
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to, Ze se spolecnost potyka s castou fluktuaci zaméstnanct, jelikoz se v okoli nachazi dalsi

konkurenéni firmy a negativni postoj zaméstnanct ke zménam v podniku.

5.9.3 Prilezitosti

Vzhledem k existenci centra na vyvoj a vyzkum vyrobkua se firma dokaze pfizpusobovat
souCasné poptavce, vytvaret tak nové technologie svételnych technik a své produkty
inovovat. Nejen diky tomu muizeme zatadit spole¢nost mezi technologickou Spicku
V odvétvi svételné techniky do automobilového primyslu. I pfes to by se méla firma snazit
si pozici na trhu, a tim i konkurenceschopnost, neustale zvySovat. Spole¢nost by se méla

podilet na rozsiteni vyrobkového portfolia, coz by zajistilo nartist novych zakazniki.

5.9.4 Hrozby

Jako hrozbu pro spole¢nost je povazovan vstup novych konkurentd na trh, ktefi
by prodéavali vyrobky ve stejné kvalité, ale za pomérné¢ niz$i cenu. Vzhledem
ke konkurenci na tizemi Ceské Republiky je hrozbou také snizeni poptavky po produktech
vlivem konkurence. Snizeni poptavky by mohlo zapfi€init ztratu nékterych vyznamnych

zakazniki. Ke zlepSeni situace by rozhodné nepfispél rist cen pohonnych hmot, ktery

wrwe
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6 VYROBNI PROCES

Prakticka ¢ast bakalafské prace je soustfedéna na zjisténi pi¢in zmetkovitosti ve vyrobnim
procesu se zaméfenim na urCity dil konkrétniho vyrobku. Vyrobek byl zvolen z divodu
vysokych nakladi na pocet nepovedenych dilii produktu s cilem spole¢nosti tento pocet
snizit. Analyza je proto zaméfena na produkt — predni svétlomet Audi A3 LED, ktery
se sklada celkem ze 14 dili. Nejvyssi zmetkovost je u dilu ¢. 181.560, tedy ramu Audi

A3 vngjsi, ktery bude dale analyzovan.

Obrazek 14 Vybrany reprezentant (Interni

materialy spolecnosti)

Paretova analyza zndzornéna v grafu 3 se blize zaméfuje na srovnani nakladi ramu
vynaloZzenych navic na neshodné produkty. U vySe zminé€ného dilu se procentudlni
zmetkovitost vyskytuje jako jedna z nejvyssich, tedy 15,1 %, coz ¢ini celkem 696 000 K¢
zbyteéné vynalozenych nakladii za rok. Dle Paretova pravidla muzeme usoudit,
ze 80 % celkové vynaloZenych nékladl na Spatné produkty tvoii pouze 20 % dilt. Hlavni
podil na nakladech maji ramy znazornéné v tabulce 2, které spadaji do tietiho kritéria
zivotn¢ dulezitych faktort.

Tabulka 2 Jednotlivé ramy s nejvyssi zmetkovitosti (Vlastni zpracovani)

Nazev ramu Hodnota zmetka Zmetkovitost
(tis. K<) (%)

VW Polo GP 1 873,8 7,2
VW Tiguan GP HAL Wing 778,6 10,6
AUDI A3 vnéjsi 696,0 15,1
VW Polo GP 4 637,0 15,0
VW Polo GP 3 653,3 10,9
AUDI A3 vnitini 560,0 10,4
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Nazev ramu Hodnota zmetku Zmetkovitost
(tis. K<) (%)

AUDI A3 wing ECE 490,6 15,6
VAZ 2190 4415 55
VW Tiguan GP AFS Wing 271,6 9,2
Skoda A05 FL H7 262,5 8,6
VW Polo vnéjsi 261,7 7,9

Ram AUDI A3 vnégjsi se fadi mezi prvni tii dily, které se podili nejvice na ndkladech

vynaloZenych spolec¢nosti navic kvili zmetkovitosti. Cilem spole¢nosti je snizit u vyse

zminéného dilu pocet neshod z 15,1% na 12% a tim snizit zbyte¢né vynalozené naklady.

Paretova analyza nakladu na nekvalitu
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Graf 4 Srovnani nakladd jednotlivych ramt na zmetkovitost (Vlastni zpracovani)
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6.1 Layout vyrobniho zavodu

Pracovisté Vv predvyrobni hale jsou organizovany dle technologického uspofadani.
Pii tomto upoiadani dochézi ke sluCovani pracovist, vyrobnich strojii a zafizeni podle
jejich technologické ptibuznosti. Vzhledem ktomu, Ze spoleCnost upiednostiiuje
maximalni vytizeni stroji, snadnou zaménitelnost a rychlejsi ptizplisobeni se zménam
vyrobniho programu, je uspofadani vyroby nejlepSim feSenim. Pracovisté mezi procesem
lisovani a pokovovani si mezi sebou volné dopravuji polotovary ur¢ené k dalsi operaci,
proto zde probiha pouze meziopera¢ni skladovani. Z procesu pokovovani jsou dily

prepraveny piimo do skladu, odkud jsou odebirdny na montaz.

Na montdzni hale se nachazi pracovisté seskupené dle pfedmétného usporadani. Nechybi
zde dopravnimi systémy, dopravujici zpracovavané dily na dal$i tsek linky a tvofi
tak dilezitou vazbu mezi jednotlivymi pracovisti.

Kancelafe a komunika¢ni prostory se nachazi piimo v procesu, kde jsou zameéstnanci
zodpovédni za jednotlivé funkce vyroby — kvalita, logistika, udrzba, planovani a fizeni

vyroby apod.

'r:

Obrazek 15 Usporadani vyrobniho zavodu (Interni materidly spolecnosti)
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Legenda:

BO1 — Pfedvyrobni hala BO7 - Logistické centrum/ montazni hala
B02 - Montédzni hala B08 — Prednaskova sin

BO3 — Kancelaie B09 — Udrzba

B04 — Centrum pro méfeni a testovani B10 — Logisticka hala/ montazni hala
B05 — Centrum pro vyvoj B12 — Zavodni jidelna/ kancelate

B06 — Rozsifeni vyroby

6.2 Vyrobni proces a zmetkovitost jednotlivych ¢asti

v

Vyrobni proces vybraného dilu ¢. 181.560, tedy ramu Audi A3 vnéjsiho, mizeme
charakterizovat jako proces pferusovany, v souvislosti se vstupujicimi netechnologickymi

operacemi, piedev§im dopravou, pfemistovanim polotovart a jejich kontrolou.

Vyrobni proces lze rozdélit na dvé ¢asti — pfedmontaz a montaz.

6.2.1 Predmontaz

V tseku vyrobniho procesu piedmontdz dochazi nejprve k vylisovani dilti, nasledné jsou
premistény na pokoveni, odkud jsou posildny na montazni oddéleni, kde se vyrobky

zkompletuji.
Lisovani

Nejvyssi zmetkovitost se vyskytuje pravé v ¢asti, kde se vyrobek zhotovuje, tedy
Vv lisovani. Kontrole materidlu je vénovana maximalni pozornost. Pfed zahajenim vyroby
se naveze a zkontroluje vstupni material, ktery je obsluhou vsypan do stroje. Poté probiha
lisovani termoplastt, kde vznikaji jednotlivé ramy. Plastové dily se lisuji na lisech Demag
a Krauss Maffei, dopravnim pasem jsou dopraveny k obsluze. Zde obsluha piebira kazdy
kus a u kazdého kusu probiha 100 % vizualni kontrola vyliskti obsluhou, pocet shodnych
i neshodnych produktil je zaznamenan do terminalu a na privodku, zobrazenou v pfiloze.
Privodkou je opatfeny kazdy box, do kterého se rovnaji bezchybné vylisky. Pokud
si obsluha nent jista, zda je vyrobek v pozadované kvalité, pfedd ho na vozik, kde o kvalité
rozhodnou pracovnici k tomu ur¢eni. Jak zobrazuje graf 5, v procesu lisovani se vyskytuje
nejvetsi procento zmetkovitosti. V mésici zaii roku 2014 se zmetkovost pohybovala

na 12 %, v mésici cervnu byla nejnizsi na 5 %.
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Po lisovani dochazi k baleni a meziopera¢nimu skladovani. Mezi technologickymi
pracovisti jsou umistény meziopera¢ni Ulozné prostory, slouzici ke kratkodobému

skladovani téchto vyliskd. (Vlastni zpracovani dle internich materiald spole¢nosti)
Pokoveni

Vylisky se dale premistuji na pokoveni. Materidlem pouzivanym na pokoveni je hlinik.
Proces probihd na 2 riznych strojich - VTD Meta a Meta Rot. Po ukonceni procesu
zde probiha 100 % vizualni kontrola vyrobk obsluhou. Z grafu 5 vyplyva, ze v ¢asti
zminéného vyrobniho procesu dochazi K vyskytu druhé nejvyssi zmetkovitosti. V roce
2014 v zati zde byla zaznamenana zmetkovitost 7,8 %, jako jedna z nevyssich za posledni

meésice. Pokovené vyrobky se dale premist'uji na sklad.

6.2.2 Montaz

Posledni ¢asti procesu je montaz, kde dochazi ke spojeni vSech vyrobenych Ccasti
do jednoho celku, probihad zde opét 100 % vizualni kontrola kazdého dilu. V ¢asti tohoto
procesu je zmetkovitost nejnizsi, za posledni Ctyfi sledované meésice v roce 2014
neptekrocila hranici 2 %. Vystupem procesu je hotovy svétlomet, ktery je peclivé zabalen

a odvezendo skladu, kde ¢eka na expedici.

Zmetkovitost ve vyrobnim procesu
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Sledované obdobi v roce 2014

Graf 5 Zmetkovitost jednotlivych ¢asti vyrobniho procesu za sledované obdobi roku 2014

(Vlastni zpracovani dle internich materiali spole¢nosti)
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Z grafu 5 vyplyva, ze nejvyssi zmetkovitost se ve vyrobé vyskytuje v procesu lisovani,
kde v mésici zaii dosahovala pfimo poloviny z celkové zmetkovitosti. V mésici ¢ervnu
naopak procento neshodnych vyrobkil v lisovani dosahovalo nejnizsSich ¢isel za sledované
obdobi, tedy 5 %. V procesu pokovovani se zmetkovitost vyskytovala kolem 4 %,
ovSsem v mésici zafi zde doslo k enormnimu vykyvu, kdy se neshody vyskytovaly v 7,8 %.
U montaznich procesii se za sledované obdobi zmetkovitost vyskytovala nejnizsi,

atood0,7 % do 1,8 %.

6.3 Postupovy diagram vyroby dilu ¢. 181.560

Postupovy diagram, zobrazeny na obrazku 16 naznacuje nejen vySe popsany vyrobni
proces vybrané¢ho dilu ¢. 181.560, ale zaznamendva také program kontroly v celém
vyrobnim procesu. Postupovy diagram byl vytvofen na zdklad¢ analyzy a pozorovani.
Jak jiz bylo zminéno, vyrobni proces ma jednotlivé ¢asti: lisovani, pokovovani a montaz.
Po kazdé této Casti nasleduje vizudlni kontrola kazdého dilu. Pokud si obsluha neni jista
o zavaznosti vady, poloZi tento dil do regalu, ur¢eném pro posouzeni vady vySkolenym
persondlem, asistentem pro posuzovani kvality - QPA. QPA zhodnoti, zda je vad
na vyrobku v toleranci a je tedy ptipustitelna ¢i nikoliv. Pokud vada na vyrobku je mimo
toleranci, vyrobek se zapise do pruvodky, nasledné do pocitace a je vyfazen z vyrobniho
procesu umisténim do bedny urcené pro neshodné vyrobky. Vyrobni proces kon¢i balenim

jednotlivych vyrobkd, které se skladuji a jsou dale expedovany k odbérateli.
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Obrazek 16 Postupovy diagram vyroby dilu ¢. 181.560 (Vlastni zpracovani)
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6.4 FMEA Analyza procesu

FMEA analyza je zaméfena na proces listovani, tedy na Cast vyrobniho procesu, ve které dochazi k nejvyssi zmetkovitosti. V tabulce 3

Jsou analyzovany ptredevSim nejcastéji se vyskytujici vady na ramu ¢. 181.560. Znazornény jsou mozné nasledky vad a nejpravdépodobné;jsi

pti¢iny vzniku vad. Je navrhnuto preventivni opatfeni a doporu¢ené napravné opatieni, aby se vzniku vad zamezilo.

Tabulka 3 FMEA analyza procesu lisovani (Vlastni zpracovani)

Funkce, | MoZné Moné nasledky S A R
zpusoby S | Mozné p¥i¢iny poruchy O | Stavajici kontroly procesu D RPM | Doporucené niapravna opatieni
operace vady
poruchy
5 | Velka vsttikovaci rychlost 2 | Skoleni a instruktaz sefizova&ii 6 60 Periodicka kontrol
. eriodicka kontrola
Sliry (NS) Dekorativni vada 5 | Mala vsttikovaci rychlost 2 | Skoleni a instruktaz sefizovact 6 60 nastavenych parametri,
5 | Maly prutok 2 | Skoleni a instruktaZ sefizovadt 6 60 uvolnéni vyroby
sefizovacem/kontrolou
5 | Poskozeny néstroj 1 | Preventivni udrzby zafizeni 6 30
7 | Poskozeny nastroj 1 [Preventivni udrzby zafizeni 6 42 Periodicka kontrola
Skraba o - . . 9 . VR - t ych tra,
Poskribano Dekorativni vada 7 | Nespravna manipulace nastroje 3 | Skoleni a instruktaz sefizovact 6 126 |lastavenych parametit
(MB) uvolnéni vyroby
7 | Nespravna manipulace s vyrobkem | 5 [Skoleni a instruktaz obsluhy 7 245 [ sefizova¢em/kontrolou
s Nespravné pouziti ochrannych % .. .
Lisovani | Otisk prsti Dekorativai vada 5 pomiicek 5 | Skoleni a instruktaZ obsluhy 7 175 100 % vizualni kontrola
N4 ; p p . . obsluhou
(N4) 5 | Nespravna manipulace s vyrobkem 5 | Skoleni a instruktaz obsluhy 7 175
Poskozeny nastroj 1 | Preventivni udrzby zafizeni 6 30 Periodicka kontrola
Cerné te¢ky - S Nastaveni stroje podle listu nastavenych parametrt,
(NB) Dekorativni vada S | Vysoky zpémy odpor 2 parametrt vstiikovaciho stroje 6 60 uvolnéni vyroby
5 | Vysoka teplota na valci 2 | Preventivni udrzby zatizeni 6 60 sefizovacem/kontrolou
Mechanicky 7 | PoSkozeny néstroj 1 ljreventwm udrzby zatizeni 6 42 Uvolnéni viro
poskozené Mechanick4 vada 7 | Nespravna manipulace nastroje 3 | Skoleni a instruktaz manipulanti 6 126 .. 1 Vyroby
MA - sefizovacem/kontrolou
(MA) 7 | Nespravna manipulace s vyrobkem 5 | Skoleni a instruktaz obsluhy 7 245
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Funkce G0 Mozné nasledk
! zpusoby Y S | Mozné priciny poruchy O | Stavajici kontroly procesu D RPM | Doporucené napravna opati‘eni
operace vady
poruchy
5 | Nespravna manipulace nastroje 3 | Preventivni udrzby zatizeni 6 90 Periodicka kontrola
. . . . - 9 .. . o nastavenych parametru,
Dekorativni vada 5 | Nizkd uzaviraci sila nastroje 2 | Skoleni a instruktaz sefizovact 6 60 ;avenyci b , .
periodicka kontrola vyrobni
5 | Vysoka uzaviraci sila nastroje 2 | Skoleni a instruktaz sefizovact 6 60 kontrolou
Mastnota . 5 | Nespravna manipulace néstroje 3 [Skoleni a instruktaz sefizovacti 6 90 Uvolnéni vyroby
Dekorativni vada - — —— — o «
(N3) 5 | Poskozeny nastroj 1 [Preventivni udrzby zatizeni 6 30 sefizovatem/kontrolou
Vysvétlivky:

S — dilezitost nasledku selhani D — odhaleni pfic¢iny poruchy

RPM — ukazatel priority rizika O — pravdépodobnost vyskytu poruchy

Z FMEA analyzy dle ukazatele priority rizika mizeme usoudit, Ze nejzavaznéjs$i vadou je poskrabani a vada mechanicky poskozeno. Vada
poskrabani ma pfiiny nejéastéji v nespravné manipulaci s vyrobkem. To znamend, ze vyrobek je poskozen obsluhou linky ve fazi odebirani
Z pasu, kontrole ¢i baleni. Druha nejcastéjsi pfi¢ina zminéné vady spociva v nespravné manipulaci nastroje. Pravé proto je dulezité vénovat
pozornost Skoleni a instruktazi obsluhy linky a sefizova¢. Druhou zavaznou vadou na vyrobku je mechanické poskozeni, které je zptisobeno
stejnymi piicinami jako pfedchozi vada, tedy nespravnou manipulaci S vyrobkem a nespravnou manipulaci néstroje. Jako doporu¢ené napravné
opatieni, aby nedochazelo ke zminénym vadam, je uvolnéni vyroby sefizova¢em nebo kontrolou. Znamena to, Ze pied spusténim nebo zacatkem
vyroby musi byt zkuSebni vylisky zkontrolovany, zda dodrzuji tvaroveé, rozmérové a dekorativni pozadavky. Z FMEA analyzy lze obecné
usoudit, ze nejcastéji se vyskytujici pfi¢iny poruch jsou zapii¢inény obsluhou linky, poskozenym nastrojem a nespravnou manipulaci nastroje.
Proto je dilezité, aby témto pficindm byla vénovana pozornost. K odstranéni téchto pfi€in je dilezité provadét preventivni udrzbu zafizeni a také
fadné proskolit pracovniky. Pravé lidsky faktor je velmi dulezity v zamezeni vétSiny chyb na vyrobku. Diky kvalitnimu proskoleni obsluhujicich
pracovnikli 1ze predchazet mnoha chybam na vyrobku zminénym ve FMEA, nejvice

vSak otisku prstii, poSkrabani ¢i mechanickému

poskozeni vyrobku.
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7 KONTROLA KVALITY VYROBKU

Kvalité¢ a kontrole dosahované kvality je vénovana maximalni pozornost. Na zakladé
analyzy, pozorovani a dotazovani byl znazornén a popsan cely systém kontroly,
vyskytujici se na obrazku 17. Pfed zahajenim sériové vyroby a pted uvolnénim vyrobniho
procesu a produktu dochazi ke kontrole materidlu v rdmci vzorkovéani. Vzorkovani
znamena komplexni postup charakterizace celku pomoci odebrani jednotlivych vzorku.
Kontrolni vzorek ve velikosti jedné Sarze je vizudln€ porovnavéan S materialovym listem
urujicim pozadavky na kvalitu. Pozornost v rdmci vzorkovani se vénuje i kontrole
dekorativni kvality pomoci HELLA normy. Kontrolni vzorek je v rozsahu 50 sad
na kazdou verzi vyrobku za sériovych podminek. Pfed zahijenim vyroby se také testuje
zpusobilost produktu a rozmérova kontrola. Zplsobilost produktu je stanovena vizudlné
a znamena, ze povolena odchylka rozméru produktu muze byt maximalné jedna desetina
milimetru. Posledni kontrolou v ramci vzorkovani je rozmérova kontrola, kde se kontroluji
vSechny rozméry dle vykresové dokumentace pomoci 3D meéticiho zafizeni. Nasleduje
pfiprava materialu a vizudlni kontrola provadénd pracovnikem vstupni kontroly. Dochazi

Kk porovnani atestu s materialovym listem.

Po vzorkovani a kontrole materidlu muze byt zahdjena vyroba. Nasledujici proces
je vstiikovani. Pfed zahjenim vstiikovani probiha rozsahla kontrola parametrii lisu
uskute¢iiovana sefizovaéem po kazdych Sesti hodindch. Ukolem je nastavit parametry
vsttikovaciho stroje tak, aby vyrobni proces probihal bezchybné. Setizovacem jsou také
jedenkrat denné pied zahijenim vyroby kontrolovany nastavené parametry stroje,
hydraulické jadra, ochrany formy, Unik vody a oleje a probihd kontrola spravnosti

materidlu. Po uskute¢néni kontroly je zahdjena vyroba.

Samotnd vyroba musi byt uvolnéna sefizovac¢em na zacatku lisovani, na zacatku kazdé
smény a nasledné po kazdych 2 hodinach. Kazdy hotovy vyrobek je vizualné kontrolovan
operatorem nebo vyrobni kontrolou, zda dodrzuje tvarové a dekorativni pozadavky
dle Listu dekorativnich zon a HELLA normy. Po odsouhlaseni dochazi k zabaleni kazdého

vyrobku operatorem.

Vyrobky jsou premistény k pokoveni. Kazdych 14 dni se pfed samotnym procesem
provadi zkouska kondenzovanou vodou neboli sauna test a vypracovavaji se zdznamy
koroznich zkouSek. Také musi byt jedenkrat tydné sefizovaCem zkontrolovany parametry

pokovovaciho zatizeni. Pro uvolnéni vyroby a na zacatku kazdé smény jsou setfizovacem
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kontrolovany parametry zafizeni. Po odsouhlaseni muize dojit ke spuSténi vyrobniho

procesu pokoveni.

Po t4zi pokoveni nasleduje kontrola a baleni. Probih4 100 % kontrola vyliskil, zda dodrzuji
tvarové a dekorativni pozadavky dle listu dekorativnich zon a HELLA normy. Nasledné
je kazdy kus zabalen operatorem a pievezen do skladu. (Vlastni zpracovani dle internich

material spolecnosti)

Vzorkovani Piiprava materialu
» Materialova kontrola » Kontrola materidlu

+ Kontrola dekorativni N
kvality

» Zpusobilost
* Rozmeérova kontrola

v

Vstiikovani Kontrola, baleni

« Kontrola parametrt lisu y dKoéltvmla} ;’}"liSkl}, X

« Kontrola virob odrZeni tvarovych a
(pzlr]aigeatr;yfﬁﬁi oleje > | dekorativnich pozadavki
vody apod.) * Zabaleni

\

Pokoveni Kontrola, baleni
+ Zkouska kondenzovanou + Kontrola vyliska,
vodou dodrzeni tvarovych a
 Parametry pokovovaciho Z|  dekorativnich pozadavkd
zafizeni  Zabaleni
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Obrazek 17 Postup kontroly ve vyrobnim procesu (Vlastni

zpracovani)

7.1 Kontrolni plan

Vyse zminény postup kontroly je zaznamenan v dokumentu nazvany kontrolni plan.
Je zadkladnim dokumentem pro vykondvani kontroly ve vyrobnim procesu. Jedna

se o celkovy popis systému kontroly, tedy jak vstupnich, tak i vystupnich kontrol.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 56

Kontrolni plan stanovuje veskeré pozadavky pro ovétovani kvality vyrobki jako je napf.

rozsah a ¢etnost kontrol, metody kontroly.

7.2 Systém kontroly vylisku

Vylisky jsou v kazdé casti vyrobniho procesu 100 % vizualné kontrolovany operatorem.
Pokud na vyrobku neni vada, pokracuje dale ve vyrobnim procesu. Jestlize se na vylisku
nachazi vada a operator si neni jist, zda je vyrobek v pozadované kvalit¢ a zda mulze
pokracovat ve vyrobnim procesu, odlozi tento vyrobek do regalu. O kvalité tohoto vyrobku
dale rozhodne vyskoleny persondl - QPA uréeny k posuzovani pfedev§im nejistych vad.
V ptipadé, Ze se na vyrobku vyskytne vada, u které neni zcela jasné, zda po naneseni
hlinikové vrstvy na surovy vylisek bude vada jesté v toleranci, vyrobek se piemistuje
k pokoveni. Zde se po naneseni hlinikové vrstvy rozhodne, zda zminéna vada je v toleranci
¢i nikoliv a podle vysledku se nasledné postupuje pii kontrole dalSich kusii. Pracovnici
na pozici QPA jsou ftadné¢ proskoleni o tom, jaké chyby jsou pfipustné
pro zakaznika. Komunikaci se zakaznikem se zabyvaji pracovnici kontroly zakaznické
kvality — QPC. Hlavni lohou je sd€lovani informaci o reklamovanych kusech a sdé¢lovani

pozadavkl na kvalitu ze strany zakaznika kontroloriim kvality QPA.

Pocet shodnych i neshodnych produktii je zaznamenan do termindlu a na pravodku, kterou
je opatieny kazdy box, do kterého se rovnaji bezchybné vylisky. Neshodné produkty
se ukladaji do krabic k tomu urcenych.

7.2.1 Shodné a neshodné vylisky za sledované obdobi

Nasledujici data uvadi pocet vyrobenych vyliskii, pocet zmetkti neboli neshodnych vylisk,

a procentualni zmetkovitost za sledované obdobi v roce 2014.

Tabulka 4 Vyrobené vylisky vroce 2014 (Vlastni zpracovani dle internich materialt

spolecnosti)
Vyrobené vylisky v roce 2014 | Cerven Cervenec Srpen Zari
Vylisovano celkem ks 44340 25860 31640 34660
Shodné vyrobky 39675 22485 26658 27047
Neshodné vyrobky 4665 3375 4982 7613
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Graf 6 Vyrobené vylisky za sledované obdobi vroce 2014 (Vlastni zpracovani
dle internich materidlti spolecnosti)

Z grafu 6 vyplyva, ze nejvétsi produkce vyrobenych dili ¢. 181.560 byla v mésici ¢ervnu.
V tomto mésici bylo vyrobeno 89 % vyrobki bez vady a procento vyrobenych shodnych
vyrobki bylo nejvyssi za sledované meésice. I kdyz v ¢ervenci produkce vyrobkt poklesla,
vyrobky bez vady zustaly ve vysi 87 %. Podobné tomu bylo i v srpnu, kde se produkce
naopak zvysila. V mésici zafi bylo za sledované obdobi vyrobeno nejvice zmetki, které

dosahovaly 22 % z celkové vylisovanych dila.
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8 PRICINA VZNIKU VAD

Nasledujici grafické zpracovani se zamétuje a odhaluje pii¢inu vzniku vad ve vyrobnim
procesu za sledované obdobi roku 2014. Pro odhaleni pfi¢iny vad bylo nutné zjistit vady

a uréit, z jakého divodu k nim dochazi. Pozornost je vénovana pfedev§im trem
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Graf 7 Paretova analyza pficiny vad za sledované obdobi roku 2014 (Vlastni zpracovani)
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operator linky, kvili kterému vznikaji vady na vyrobku v 56,3 %. Dalsi pfiéinou
zmetkovitosti je chyba v nastroji s 33,3% vyskytem. 9,1 % vzniku vad je zpisobeno

chybami stroje. Pouze 1,3 % je zpisobeno ostatnimi pfi¢inami vad.

8.1.1 Chyba pracovnika

K nejvyssimu vzniku zmetkii dochédzi kvili operatorovi linky. Vady zplsobené chybou
pracovnika se vyskytuji ve vétSin¢ fazi vyrobniho procesu a jsou zptsobeny nepozornosti,
unavou, monotonnosti prace ¢i nedostate¢nou motivaci. Ve fazi ptipravy materidlu dochézi
Kk zaméné¢ materidlu nebo nedodrzeni casovych limith na doplnéni materialu.
Nejvice vad na vyrobku vsak vznika pii manipulaci s vyrobky, které zahrnuje uchopeni
vyroku, zkontrolovani a nasledné baleni. Vady vznikaji ptfedev§im pfi nespravném
uchopeni vyrobku v ¢asti, kterd je nachylnd na jakykoli dotek. Vyrobky proto musi byt

odebirany za pomocné uchyty, které ve findlnim produktu nejsou viditelné. Vady vznikaji
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také nespravnym pouzitim ochrannych pomiticek ¢i nevhodné pouzitym obalovym
materidlem. Pfi pokoveni vznikaji vady na vyrobku tim, Ze pracovnici Spatné nasadi dily
na rotaci planety pokovovaciho stroje nebo ze planety nejsou spravné nainstalovany. Proto
je dilezité¢ pracovniky tfadné proskolit a provadét kontrolu spravného nastaveni planet

pokovovaciho stroje.

8.1.2 Chyba nastroje

Druhou nejvyssi pfi¢inou vzniku zmetkli je chyba v néstroji. Tato pfiCina vSak netvofi
podstatnych 20 % pfi¢in zmetki dle Paretova pravidla. Zmetky zplsobené nastrojem
se vyskytuji ve fazi vstiikovani a montaze. Pti¢in vzniku vad je nékolik. Nejcastéji je vada
zapti¢inéna poskozenym nastrojem a nespravnou manipulaci nastroje. DalSimi pfi¢inami
muze byt vysoka ¢i nizkéd uzaviraci sila nastroje. Aby se pfedchdzelo vzniku téchto vad,

je dilezité provadét preventivni drzby a kontrolu zatfizeni a Skoleni pracovniki.

8.1.3 Chyba stroje

I ptes to, ze hlavni pfi¢inou vzniku zmetktl dle Paretova pravidla tvofi chyby zapti¢inéné

vrwe
vrwe

%

strojem dochazi ve fazi vstfikovani 1 pokoveni. Ve vstiikovaci fazi pfi¢inou velkého
vyskytu zmetkd je Spatné nastaveni stroje. Méné pravdépodobnou pfi¢inou muze
byt celkové poskozeni vstiikolisu. Kvili $patnému nastaveni vstiikovaciho stroje pak
dochazi k dotlaku. Pti kratkém dotlaku vyrobek muze byt nedostfiknuty, naopak pfi
vysokém dotlaku dochazi k prestiikiim. Prestfik znamend, ze uzaviraci sila stroje neni
schopna udrZet material uvnitf formy. Dalsi pfi¢inou Spatného nastaveni vstiikolisu je maly
pritok taveniny plastu do dutiny formy, tavenina pak neni schopna plné zaplnit dutinu
formy. Také Spatné nastaveni vstiikovaciho tlaku se podili na zmetcich, jelikoz ovliviiuje
rychlost plnéni, uzaviraci silu, vnitini pnuti. Jako preventivni opatfeni k zamezeni vySe
popsanych vyskytujicich vad je dbat na preventivni udrzbu zafizeni, Skoleni a instruktaz
sefizovacu vstiikolisu. Méla by se provadét kontrola nastaveni parametrt stroje. Pozornost
pfi kontrole stroje by vénovéana také tomu, zda vstupni materidl odpovida pozadované
kvalité. Pfi pfipravé materidlu dochazi k zneciSténi materialu, nedosuseni materialu,
zaméné¢ materidlu nebo nedodrZzeni casovych limith na dopliovani materidlu

manipulantem.
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Ve fazi pokoveni pfi¢inou vzniku zmetkli mize byt znecisténé zafizeni, diky kterému
se zbarvi napafend vrstva hliniku. Dalsi pfi¢inou vzniku vad na vyrobku je nespravné
nastaveni napafovaciho zafizeni. K vyfeSeni této pfiCiny problému pomuze dikladné
proskolit sefizovace, provadét udrzba pokovovacich planet dle stanoveného planu

a pravideln¢ kontrolovat pokovovaci zafizeni.

Mrw e

Vady zapti¢inéné strojem tedy vznikaji jak ve fazi lisovani, kde vznikaji na lisu, tak ve fazi
pokoveni. V grafu 8 je znazornéno procento vzniku vad ve vy$e zminénych fazich. Graf
uvadi, ze z celkovych 9 % vzniku vad na stroji vznikd vice jak polovina vad ve fazi

lisovani vyrobku a pouze 3,7 % vad ve fazi pokoveni.
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Graf 8 Vyskyt vady u stroje (Vlastni zpracovani)

8.1.4 Ostatni pri¢iny

Mezi ostatnimi pfi¢inami nejsou vady zpusobeny strojem, lidskym faktorem ¢i nastrojem.
Tyto vady tvofi pouze 1,3 % vsech vad. Vady na vyrobcich jsou zptisobeny poskozenym
balicim materidlem, nedodrzeni pozadovaného chemického slozeni hlinikovych hacku,
upeviyjicich vyrobek ve fazi pokoveni nebo jejich nedostatecnym poctem. Je dilezité
provadét kontrolu hackii operatorem a provadét vstupni kontrolu hlinikovych héackd,

zda odpovida poZzadovanému slozeni.

8.2 Rozdéleni vad a znacéeni

Kazdy druh vady mé svij kod, nazev a znaCeni. Znaceni se pouziva k ndzornému

zaznamenani do pruvodky, zobrazené v pfiloze. V tabulce 5 jsou uvedeny zminéné nazvy
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vad, kédy a jejich znaceni. U vétSiny chyb se jednd o jednoznacnou vadu s vyjimkou vady
s kédem MB — poskrabano. Tento druh vady je sporny, proto o zdvaznosti vady vzdy
rozhoduje proskoleny personal. Rozhoduje se o viditelnosti a velikosti chyby. Pokud je dil

vyhodnocen jako vyhovujici, je uvolnén do vyroby.

Tabulka 5 Jednotlivé vady a jejich znaceni (Vlastni zpracovani dle internich material

spolecnosti)

Kod vady | Nazev vady Popis Znaceni
MB Poskrabano Jednoznacna vada Tecka

MB PoSkrabano Sporny dil — uvolnén do vyroby Tecka OK
N4 Otisk prstu Jednoznacna vada Hvézdicka
NS Slira Jednoznac¢na vada Carka

NB Cerné tecka Jednoznacna vada Krouzek
N3 Mastnota Jednoznacna vada Ctveretek

V grafu 9 je znazornén procentualni vyskyt jednotlivych vad na vyrobcich v roce 2014,

Vyskyt jednotlivych vad
2’;& 2,2%

g

Graf 9 Vyskyt jednotlivych vad ve vyrobé za rok 2014 (Vlastni zpracovani dle internich
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Z grafu vyplyva, Ze v nejvyssi mife se ve vyrobnim procesu vyskytuje vada $lira nalézana
v podobé Smouhy. Vada vznika ve fazi vstiikovani a pokoveni. Je zpisobena

nestejnorodosti taveného materidlu. Druhou nejcastéjsi vadou je poSkrabani, které vznika
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ve vSech fazich vyrobniho procesu — lisovani, pokoveni i montaz. Vada otisk prstu
na vyrobku vznikd ve fazi lisovani nebo pfi kontrole a baleni. Pfi lisovani neni pfi¢inou
nepouziti ochrannych rukavic, ale to, Ze obsluha vyrobek uchopi v nespravném misté.
Nespravné misto je nachylné na dotek a na vyrobku pak zlstane stopa. Pokud vada
vznikne pii baleni vyrobku, znamena to absenci ochrannych pomticek nebo to, ze byly
nespravné pouzity. Zminéna vada se vyskytuje v9 % ze vSech vyrobki. Mezi dalSimi
chybami s vyskytem pod 5 % jsou c¢erna teCka, mechanické poskozeni a mastnota.
Do ostatnich chyb se fadi mimoiadné a cCasto se neopakujici chyby jako napf. porucha

zafizeni.
8.3 Regulaéni diagram

Nasledujici regulacéni diagram udava pocet neshod na jednotku ve vyrobnim procesu
v prubéhu od ¢ervna 2013 do tnora 2015. Diagram je zaméfen na vyskyt zmetkovitosti

pouze pii vyrobé dilu 181.560.

Regulac¢ni diagram pro pocet neshod na jednotku
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Graf 10 Regulacni diagram pro pocet neshod pii vyrob¢ dilu 181.560 (Vlastni zpracovani)
Regula¢ni diagram zobrazeny v grafu 10 zndzorfiuje pocet neshod na jednotku.
Pro vypocet byl pouzit regulacni diagram Laney U, jelikoz testy byly provadény na

nestejné velikosti vzorkid. Laney U diagram byl vyuzit z davodu overdispersion, tedy ze
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uvedené podskupiny byly velkého rozsahu dat a byla tedy pfitomna vétsi variabilita, nez by
se dalo ocekavat na zdkladé danych statistickych modelti. Z toho diivodu nemohl byt

vyuzit klasicky U diagram, jelikoz by se regulacni meze zmensili.

Na zaklad¢ vysledku regula¢niho diagramu vyplynulo, Ze proces vyroby vybraného dilu
neni ve statistiky zvladnutém stavu. Signalizuje to bod ze zafi roku 2014, kdy zmetkovitost
u vybraného dilu pifesahla stanovenou horni regulacni mez s 21,96% zmetkovitosti.
Pro zamezeni vyskytu bodi mimo regulacni meze bylo nutno provést analyzu a zaméfit
se na vymezitelné priciny, které signalizovanou nestabilitu zplsobily. Pfi zaméteni
se na hodnoty v této podskupiné bylo zjisténo, ze zde figuruji tii extrémni hodnoty, tedy
v 8. mésici roku 2014, v zati 2014 a v 10. mésici téhoz roku. Z toho lze usoudit, ze ziejme
doslo k chybé pfi zaznamu hodnot. Diky tomu pak doSlo k enormnimu vyskytu zmetki
Vv procesu. Mozna vymezitelna pfic¢ina je tedy chyba v zdznamu osoby provadéjici zaznam
naméfenych hodnot. Z toho divodu by bylo nutné revidovat zplisob zdznamu dat,
aby se tyto subjektivni chyby jiz nevyskytovaly. Se zaméfenim na dolni regulaéni mez
mizeme usoudit, ze v mésici ¢ervnu roku 2014 byla zmetkovitost nejnizsi pii 10,52 %

za sledované obdobi, neptesdhla vSak stanovenou regulacni mez.
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9 ZHODNOCENI PRAKTICKE CASTI

V praktické c¢asti jsem se zabyvala kontrolou kvality vyliski a zjisténi piicin, proc¢
k nekvalit¢ dochazi. Prostfednictvim analyzy vyrobnich dat, pozorovani a dotazovani bylo
uréeno, v jaké Casti vyrobniho procesu dochazi nejvice ke zmetkovitosti, dale pak pomoci
FMEA analyzy a Paretovy analyzy byly odhaleny pfi¢iny zmetkovitosti vybraného dilu.
Nasledn¢ byl vypracovan regulacni diagram vyskytu zmetkovitosti celého vyrobniho
procesu od roku 2013 az do tnora 2015. Pro popsani systému kontroly u vybrané¢ho dilu
byl pouzit postupovy diagram. Zjisténé problémy pii pozorovani systému kontroly
vyrobkl, pfi¢in zmetkovitosti a navrhy na zlepSeni jsem zobrazila v nasledujicich

tabulkach.

Tabulka 6 Problémy a navrhy feSeni pfi kontrole vyrobku (Vlastni zpracovani)

Problém Navrh reSeni

Nejasnost, zda je vada v toleranci Skoleni obsluhy linek na rozpoznani vad

Automatizace kontroly kvality, vystupni

Nekvalita neni vzdy vyfazena kontrola v{robku

Chyb¢jici motivace pracovniki pro

. Motivacni systém, Skoleni
rozpoznani vad

Tabulka 7 Problémy a navrhy feSeni pti odhaleni pfi¢in zmetkovitosti (Vlastni zpracovani)

Problém Navrh feSeni

Nevhodné uchopeni vyrobku Skoleni obsluhy linky, motivace

Nepouziti ochrannych pracovnich o .
P yehp Motivacni systém

pomiticek
Spatné nastaveni stroje Skoleni a instruktaZz sefizovaci
Spatna manipulace s dily Motivacni systém

V tabulce 6 jsou zobrazeny nejéastéjsi problémy vznikajici pfi kontrole vyrobka obsluhou.
Obsluha opakované vyuziva k posouzeni vady vyskoleného personalu, dokonce i téch,
které se cCasto opakuji. Pracovnikiim chybi dostatecnd motivace pro posouzeni vad

samostatné. K tomu také nasvédcuje velky narist prace pravé pracovnikiim rozhodujicim
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0 nejasnosti vad. Proto navrhem na zlepSeni je doporuceno S$koleni obsluhy linek
na rozpoznani vad. Jako dal$i navrh je doporuceno zavedeni motivac¢niho systému
pro pracovniky, které se bude tykat jak vyroby shodnych produktl, tak samostatné
rozpoznani vad bez vyuziti proskolenych pracovnikl. Dal§im problémem pii kontrole
vyrobkil je, ze nekvalitni vyrobek neni ihned rozpoznan a pokracuje do dal$ich casti
vyrobniho procesu. Vada na vyrobku je poté odhalena az v procesu pokoveni
nebo montazi. Diky tomu dochazi ke zvySovani nédklad na vyrobky. Navrhem na zminény
problém je uplnd automatice kontroly kvality, kterd nahradi personal obsluhy linek pii
kontrole kvality. Dulezitym navrhem je i vystupni kontrola vyrobku, aby se zamezilo

predani chybného vyrobku zakaznikovi.

Tabulka 7 zobrazuje problémy a navrhy feSeni pro odhaleni pfic¢in, pro¢ dochazi
Kk nekvalité. Z uskuteénéné analyzy V praktické casti vyplynulo, ze nejéastéjsi pfi¢ina vad
je vnevhodném uchopeni vyrobku a Spatném nastaveni stroje. Pro eliminaci zminénych
problémi je zapotiebi dostate¢ného $koleni obsluhy linky a sefizova¢i stroje. Spatna
manipulace sdily a nevhodné uchopeni vyrobku se snizi proSkolenim personalu

a motiva¢nim systémem zohlediiujicim vyrobu shodnych produkti.
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10 NAVRHY NA ZLEPSENI

V nasledujici kapitole na zakladé provedené analyzy budou navrhnuty doporucéeni
pro zlepSeni systému kontroly. Navrhnutd doporuceni mohou zabranit prichodu zmetki

do dalsich ¢asti vyrobniho procesu, nebo jednoznaéné rozpoznat vady na vyrobcich.

10.1 Automatizace kontroly kvality

Vyuzivani robotii na kontrolu kvality neboli strojové vidéni pfedstavuje omezeni
zakladnich vad na vyrobcich zpusobenych lidskym faktorem. Lidé jsou ve vyrobnim
procesu ovliviiovani mnoha faktory, které zpisobuji vady na vyrobku, nepozornost
v odhaleni chyb nebo naopak nejistotou detekci chyb. Kvuli nejistoté, zda je vada stale
v toleranci, pak roste pocet produkti ur¢enych ke zkontrolovani vyskolenym personalem,
coz nuti zaméstnance na této pozici zvladat stale vétsi mnozZstvi prace. Spatné rozhodnout
o vadach muize zpusobit chvile nepozornosti, tinavy nebo nedbalosti. | pies to, ze v kazdé
fazi vyroby je pracovnikem kontrolovano 100 % produkce, nezarucuje to 100 % odhaleni
chyb. Spole¢nost vyuziva ve vyrob&é roboty pouze na rozmérové zkouSky vyrobku

u vybranych dilt.

K automatizaci kontroly kvality se vyuziva manipulatoru, ktery vylisek vyjima z formy.
Jesté pfed umisténim na dopravnikovy pas manipulator vylisovany dil ukaze kamete.
Probéhne pofizeni dvou snimkl a jejich vyhodnoceni, které zabere tfadové stovky
milisekund. Pravé dva snimky jsou nezbytné pro spolehlivou kontrolu. Podle vysledku pak
kamera aktivuje digitalni vystup pfivedeny do fidiciho systému manipulatoru. Bezchybny
kus by byl dale polozen na dopravnik, odkud by byl obsluhou stroje pokladan do krabic.
Pracovnikim u linky tudiZ odpadne ukol kontroly vyrobkl a pracovnik bude schopen
obsluhovat 2 stroje zaroven. Je zde stale vyZzadovan lidsky faktor pro baleni vyrobkd,
jelikoz stroj nedokaze zabalit jednotlivé vyrobky do obalového materialu. Chybny vyrobek
manipulator umisti rovnou do krabice urenych pro neshodné produkty. Zavedeni této
spociva v zavedeni inteligentni kamery a poté upraveni programu VvV manipulatoru. (FCC

pramyslové systémy s.r.o., © 2015)

Tabulka 8 Naklady spojené s realizaci systému strojového vidéni (Vlastni zpracovani)

Naklady Cena

Cena za nakup a instalaci systému (1 stroj) 500 000 K¢
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10.1.1 Navratnost finan¢nich prostredki

Pro zacatek bude systém strojového vidéni zaveden pouze na dva stroje, kde vznika
enormni mnozstvi zmetkt, tedy na dva lisovaci stroje, kde se vyrabi dil ¢. 181.560.
Kalkulujeme s cenou za nakup, vyvoj a instalaci syst¢ému 500 000 K¢ za jeden stroj.
Celkova cena za oba stroje bude tedy 1 000 000 K¢&. Uspora nakladii z navrhovaného feseni
je vyjadiena jako ¢asova uspora mzdy pracovnika obsluhy linky, ktera ¢ini pro spole¢nost
usporu celkovych mzdovych nékladi. Mzdové néklady na jednoho pracovnika obsluhy
linky je 200 K¢&/hod. Vzhledem k tomu, Ze se pracovnik nebude vénovat kontrole kvality,
ale pouze vyrobky balit do obalového materialu, bude schopen obsluhovat stfidavé dva
stroje, tudiz po zavedeni automatické kontroly snizime pocet pracovnikd. Dva stroje tedy

bude obsluhovat pouze jeden pracovnik.

VynaloZené naklady

Navratnost financnich prostredki = = - - — Q)
Uspora nakladl po zavedeni reSeni

1000 000 K¢

K¢ hod (2)
hod * 24 denné

Navratnost financnich prostredkl =
200

Navratnost financnich prostredkd = 208,33dni = 7 mésici 3)

Néavratnost investic za pofizeni systému strojového vidéni je zhruba 7 mésicu.
I pfes vysoké vstupni ndklady se tato investice spolec¢nosti vyplati. Hlavnim diivodem
je zajisténi kontroly, odhaleni chybnych kusi a tim zvySeni kvality dodavanych dild.

Vcasné odhaleni vad mliZe vést ve snizeni reklamaci produktl ze strany zakaznik.

10.2 Skoleni obsluhy linek na rozpoznsni vad a manipulaci s vyrobky

Kazdému pracovnikovi linky, ktery vylisky sbird z dopravniho péasu a kontroluje,
je zapocitavana shodna produkce a vyroba zmetki. Dle shodné produkce za cely mésic
jsou pak dale ureny odmény. Pokud si pracovnik neni jisty, zda vyrobek odpovidd dané
kvalité, necha posoudit zavaznost chyby proskoleny persondlem. Pokud je wvylisek
Vv norm¢, prosSkoleny pracovnik pfedd poznatky o chybach obsluze linky a vysvétli, jaké
vady jsou pfipustitelné a jaké ne. Zde probihd komunikacni tok a zpétnd vazba,
kdy by se pracovnik mél poucit z vad, u kterych si nebyl jist. Pfist¢ by mél chybu vyrobku
spravné identifikovat a klasifikovat. ProSkoleny persondl QPA udrzuje latku kvality,
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pracovnici jsou Skoleni a zodpovidaji za kvalitu. Pro celou vyrobu, tedy od lisovani

az po montaz, jsou vzdy ¢tyfi pracovnice QPA na jednu sménu.

I ptes to, ze zde probiha komunikacni tok a vysvétleni pracovnikiim u linek, jaké vyrobky
mohou posilat dal a které jsou naopak povazovany za neshodné, pracovnici radéji vyuziji
kontrolu QPA pii nerozhodnosti chyby. Diky tomu prace pro kontrolory neubyva, naopak
ji stale ptibyva. A to hlavné z divodu, protoze se pracovnici obavaji, Ze nerozhodnou
spravné. Proto by bylo dobré zavést skoleni pro pracovniky u linek. Diky tomu si obsluha
linky bude o vétS§iné vad rozhodovat sama a proSkoleny personal bude pouzivat

jen minimalné, coz ptisp€je i ke snizeni poctu téchto pracovnikli na sménu.

Stejné jako Skoleni pro kontrolory kvality QPA, skoleni pro obsluzné pracovniky povede
interni zaméstnanec, ktery komunikuje se zdkazniky o chybach. Skoleni by mélo probihat
vzdy pfi inovaci produktu nebo ptfed zahdjenim vyroby nového produktu. Doporuceno
je jednou za pial roku po dobu 1 hodiny vzdy po pracovni dob& Roc¢ni naklady

na Skoleni navic znamenaji pro spole¢nost 325 K¢&/zaméstnance.

Tabulka 9 Naklady na $koleni pracovnika linky (Vlastni zpracovani)

Naklady Casova naroénost/rok Cena

Naklady na mzdu 1 zaméstnance 2 hodiny 325 K¢

Ve Skoleni by mélo byt zahrnut 1 proces manipulace s vyrobky a jejich baleni, protoze
Vv této fazi Casto dochazi ke vzniku vad. Pracovnici Casto vyrobek uchopi za nespravnou
Cast a tim vznikaji zmetky dale nepouzité pro vyrobu. Skoleni dale piispéje ke zvyseni
povédomi pracovnikii o zavaZznosti vad na vyrobku. Tim nebude dochéazet k tak casté
potiebé vyrobky znovu ptekontrolovat. V disledku toho by mohlo dojit ke snizeni poctu

pracovniki ur€enych pro posuzovani kontroly.

10.3 Motivaéni systém pracovniku

Pracovnici jsou v soucasné dobé odmeénovani pomoci fixni mzdy, doplnénou navic
flexibilni slozku. Diky flexibilni sloZce muze pracovnik ovlivnit vysi svého vydélku,
coz prispiva k motivaci pracovnikli. Do flexibilni slozky je zapocitana 12 % kvalita
odvedené prace, rychlost odvedené prace se hodnoti 12% a osobni ohodnoceni 6 %.
Celkem tedy prémie mohou dosahovat kolem 30 % navic ze zakladni mzdy. Pro zabranéni

vzniku vad na vyrobcich z nepozornosti €1 nedbalosti pracovnikli by méla byt flexibilni
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slozka odménovani nastavena tak, ze pokud se vyskytnou vady na vyrobku z nepozornosti,
pracovnikovi se to promitne v ¢asti flexibilni mzdy odménovani za kvalitu. Jedna
se 0 chyby nepouziti ochrannych pracovnich pomtcek, $patna manipulace s dily nebo
nevhodné uchopeni vyrobku. Na vznik téchto chyb budou pracovnici S$koleni
a upozornovani proskolenym persondlem dohlizejici na kvalitu, proto neni mozné tento typ
vad tolerovat. Ve flexibilni slozce mzdy by se méla také projevit snaha obsluhy linky
identifikovat a rozpoznat vady na vyrobku, coz piispéje ke snizeni vyuziti proSkoleného

personalu rozhodujici o kvalité vyrobkd.

10.4 Vystupni kontrola finalnich vyrobki

I ptes propracovany systém kontroly vyrobkd v celém vyrobnim procesu zde chybi
vystupni kontrola hotovych vyrobkl. O kvalité konecného vyrobku rozhoduje pracovnik
montdze. Po kontrole je vyrobek zabalen a urcen k pfepravé, neprobiha zde zadna dalsi
kontrola a o kvalit¢ rozhoduje tedy pouze kone¢ny pracovnik, ktery neni nijak zvlast
proskoleny od ostatnich pracovnikl. K zdkaznikovi se proto miize dostat vyrobek, ktery
neodpovidd prvotiidni kvalité. Pracovnik navic rozhoduje jen o vadach na vyrobku,

nezabyva se vSak dale rozméry vyrobku a dalSich dekorac¢nich prvk.

Proto, aby se zabranilo dodani zdkaznikovi nekvalitniho produktu, ktery neodpovida
pfedem urcené kvalit¢ nebo neodpovidd rozmérovym ¢i dekorativnim poZadavkiim
je nutno zavést systém vystupni kontroly téchto produkt. Stejné jako pracovnici
pro posuzovani kvality — QPA by pracovnici pro posuzovani vystupni kvality byli Skoleni
pracovniky QPC, ktefi komunikuji se zdkaznikem o pfipustitelnych vadach, rozmérovych
pozadavcich vyrobku a dalSich zvlaStnich poZadavcich, které vyZzaduje pfimo konkrétni
zakaznik. Diky vystupni kontrole by se zamezilo pfedani zékaznikovi produktu

s nevyhovujici kvalitou.
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ZAVER

Cilem bakalaiské prace bylo analyzovat pti¢iny zmetkovitosti ve vyrobnim procesu
se zamé&fenim na urcity dil konkrétniho vyrobku. Ze zjisténych poznatku byla navrhnuta
napravnd opatfeni vedouci ke snizeni neshodné produkce. Pozornost byla vénovana
jednotlivym ¢astem vyrobniho procesu s cilem zjistit jednotlivou zmetkovitost v riiznych
fazich vyroby u vybraného vyrobku a poté se zaméfit na tu Cast vyroby, kde se vyskytuje
podil neshodné produkce nejvyssi. Dalsim cilem bylo pfijit na davody,
pro¢ ke zmetkovitosti dochazi a navrhnout napravna opatfeni pro snizeni vzniku
nekvalitnich produkti. Soucasné¢ byla pozornost vénovana i kontrole kvality, které

se zkoumanou problematikou tzce souvisi.

V teoretické Casti byla zpracovana literarni reSerSe na téma kvality, kontroly kvality
ve vyrobé a procesu fizeni neshod. Zminény byly i nastroje fizeni kvality vyuzité
v praktické Casti. V analytické ¢asti byla predstavena spolec¢nost Hella Autotechnik Nova,
s.r.0., jeji politika fizeni kvality a vize. Bakalaiska prace byla dale zamétena na konkrétni
produkt, ktery byl ur¢en pomoci Paretovy analyzy. Déle byla provedena analyza systému
kontroly na vybraném dilu. Systém kontroly byl pro lepsi orientaci znazornén pomoci
postupového diagramu. Pro odhaleni nejcastéjsich vad na vyrobku byla provedena analyza
FMEA, ktera se zabyvd vadami na vyrobku v procesu listovani. Jednotlivé vady
na vyrobku byly graficky zndzornény dle vyskytu a pomoci Paretovy analyzy byla urena
nejpravdépodobnéjsi pticina vzniku vad. Pro analyzu zmetkovitosti byl pouzit regulacni

diagram ukazujici vyskyt zmetkovitosti ve vyrobnim procesu za jeden rok.

Z analyzy provedené v praktické ¢asti prace vyplynulo, Ze nekvalitni vyrobky vznikaji
nejvice v procesu listovani, a to z divodu S$patného nastaveni stroje nebo nespravné
manipulaci s nastrojem. Vady na vyrobcich byvaji Casto zptisobeny i lidskym faktorem,
tedy operatorem linky. Dle provedenych analyz nejcastéjsi chybou zplsobenou operatorem

je Spatné pouziti ochrannych pracovnich pomtcek ¢i nevhodné uchopeni vyrobku.

V posledni kapitole prace byly zminény navrhy na zlepSeni, a to v systému kontroly
I motivace pracovniki. Z divodu vzniku vad na vyrobku zpusobené pracovnikem
a nejistotou s odhalovanim vad byl navrhnut automaticky systém kontroly kvality,
ktery by mohl postupné nahradit operatory linky. Dalsim uvedenym navrhem bylo
zavedeni systému motivace a odméenovani pracovnikil, coz by mohlo pfispét ke sniZeni vad

na vyrobcich a snizeni vyuZiti proskolen¢ho personalu pro posouzeni kvality. S timto
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navrhem souvisel i dalSi namét na zlepSeni. Navrh je dikladné proskoleni pracovnikt
na rozpoznani vad na vyrobku a také spravnost zachazeni a manipulace s hotovymi
vyrobky. Jako posledni navrh na zlepseni bylo doporuceni pro vystupni kontrolu vyrobkt

Z divodu, aby se zamezilo dodani neshodnych produkti zakaznikim.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
3D Three-dimensional

AFS Adaptive Fontlighting System

APQP  Advanced Product Quality Planning and Control Plan
CL Central Line

EFQM  European Foundation for Quality Management
EU European Union

FCA Fiat Chrysler Automobiles

FMEA Failure Mode and Effects Analysis

HAN Hella Autotechnik Nova, s.r.o.

HAT Hella Autotechnik, s.r.o.

HCC Hella Corporate Center

HN Hella Norma

ISO International Organization for Standardization
ISO/TS ISO Technical Specifications

LCL Lower Control Limit

LED Light Emitting Diode

PDPC  Cycle Plan — Do — Control — Act

PPAP  Production Part Approval Process

QFD Quality Function Deployment

QMS Quality Management System

QPA Quiality Product Assistant

QPC Quiality Product Customer

QS Quality Systems Regulations

RPM Risk Priority Number

SPC Statistical Process Control
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SWOT  Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats
TQOM Total Quality Management
UCL Upper Control Limit

VDA Verband Der Automobilindustrie E.V.
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