





ABSTRAKT

Ve své diplomové praci jsem se zabyvala fizenim systému jakosti ve spolecnosti Barum
Continental spol. s r.o.. Z ditvodu velkého rozsahu této problematiky jsem praci zamétila

na splnéni pozadavku zédkaznika prvniho vybaveni, tj. vyrobct automobili.

Diplomova prace v teoretické ¢asti objasiiuje obecnou charakteristiku fizeni jakosti a véci

tim souvisejici.

V analytické casti jsem zpracovala analyzu soucasného fizeni systému jakosti vyrobniho
procesu Vv této spolecnosti. Z analyzy, kterou jsem provedla, vyplyva, ze systém fizeni
jakosti ve spoleCnosti je na velmi vysoké urovni, je pln¢ vsouladu s pozadavky
mezinarodni normy ISO/TS 16949, podle které je spolecnost Barum Continental

certifikovana.

Moznost na zlepSeni jsem nalezla v ¢asti systému, kterd se tyka statistické kontroly a fizeni

vyrobnich procest a predevsim pak sbéru a hodnoceni dat z téchto procest ziskanych.

Na zéklad¢ ziskanych poznatkii jsem vypracovala projekt tykajici se automatického sbéru
a vyhodnocovani dat a informaci o vyrobnich procesech, ktery by mél pln¢ vyhovét
pozadavkiim vSech zdkazniki, spolu se zavérecnym doporucenim pro firmu Barum
Continental spol. s r.0.. Tento projekt by m¢l zefektivnit systém fizeni jakosti ve vyrobnim

procesu spolecnosti.

Abstrakt ve svétovém jazyce

I dealed with quality system proceedings in my Master thesis in Barum Continental
company, Ltd.. Due to a big range of these problems I focused my Master theses on the

satisfaction of original equipments customers requierements, they are cars producers.

My Master thesis clarifies a common characterization quality proceedings and matters

coherent with it in the theoretical part.



In the analytical part I compiled the analysis of quality system current proceedings of
production process in this company. From the analysis that I effected resulted, that the
quality proceeding system is on the high level in this company. I tis fully in accordance

with international standart requirements ISO/TS 16949 by that the company is certificated.

I found the improvement posibility in the part of system, that concerns production
processes statistical control and proceedings and above all data collection and data

evaluation that are obtained from this processes.

Following acquired findings I worked up the project concerning data automatic collection
and data evaluation and information about production processes. This project should fully
satisfied all customers requirement together with the final recommendation for Barum
Continental company, Ltd.. This project should improve quality proceedings system in the

company production process.
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UvVOoD

Ve své praci se zabyvam fizenim systému jakosti ve firm¢ Barum Continental spol. s r.0..

Kvalita vyrobkii a sluzeb je nezbytnou soucasti dobrého jména kazdého podniku .
V obdobi silici konkurence progresivni podnikatelské subjekty tadi otazku kvality na
predni misto fidici ¢innosti. Celosvétové uznavanym a osvédéenym nastrojem k tomu je
systém managementu jakosti, ktery poskytuje zakazniklim garance, Ze jejich pozadavky na
kvalitu produktu budou vzdy splnény. Ucinnost systémi managementu jakosti podle
mezinarodnich norem ISO 9000 byla uspésné ovétena v prumyslovych odvétvich takika ve

vSech statech svéta.

Aby byl podnik konkurenceschopny, musi garantovat, Ze systém fizeni organizace je
funk¢ni, efektivni a divéryhodny tak, Zze vede ke zdravému rastu podniku a k vyhodnégjsi
pozici na trhu. Dikazem, Ze podnik uplatiuje funkéni systém managementu jakosti, je jeho
nezavislé posouzeni uzndvanou akreditovanou certifikacni spolecnosti. Certifikace
systtmu managementu jakosti podle ISO 9001 garantuje vedeni podniku 1 jeho

zékaznikim kvalitni a stabilni Groven fidicich mechanismi v podniku.

Aby se spolecnost dobte uplatnila v sou¢asném ekonomickém klimatu, musi zasvétit svoji
praci neustalému zlepSovani a hledani u¢inng;Sich zptusobli vyroby vyrobki a sluzeb. Tyto
vyrobky a sluzby musi mit svoji hodnotu stile vyssi. Je nezbytné zaméfit se na své
zakazniky, jak tuzemské, tak zahranicni, a za prvotfady obchodni cil povazovat uspokojeni

zéakaznika.

Ke splnéni tohoto cile chci byt spolecnosti napomocna touto praci, ktera se soustfedi na

zlepSovani a pouzivani u¢inn¢jSich metod v procesu fizeni systému jakosti .
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Hlavnim cilem mé diplomové prace v této spolecnosti je vyhovét novym pozadavkim,

které na spole¢nost kladou zékaznici prvniho vybaveni tj. vyrobci automobild.

Nova metoda automatického sbéru dat by méla aktudlnim pozadavkim pln¢ vyhovovat a

méla by zefektivnit cely systém fizeni jakosti ve vyrobnim procesu.

Vuvodni ¢asti diplomové prace se budu vénovat podle zasad projektového ftizeni
pozadavkiim na projekt, jeho historii, hlavnim a dil¢im cilim. Dale zde uvedu kritéria

uspéchu projektu a také omezeni a podminky projektu.

V teoretické ¢asti se zaméfim na vymezeni pojml souvisejicich s fizenim systému

jakosti. Vyuziji k tomu poznatkii z nékterych odbornych pramenti.

r v

V analytické ¢asti prace popiSi podrobnéji soucasny stav fizeni kvality vyrobniho
procesu v Barumu Continental. PouZiji k tomu pfevazn¢ interni dokumenty k dané

problematice uzivané ve spole¢nosti a konzultace se zastupcem odd¢leni kvality.

V projektové &asti diplomové prace navrhnu novou efektivnéj$i metodiku zavedenim

automatickych prvki do stavajiciho systému.

V zavérefné casti prace zhodnotim a navrhnu moznosti zdokonaleni a zavedeni
automatického sbéru dat ve vyrobnim procesu. Budu se zabyvat navrhy na jeji

nejvhodnéjsi aplikaci v praxi spole¢nosti Barum Continental.
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I. DEFINOVANI PROJEKTU DIPLOMOVE PRACE
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1 VYMEZENi PROJEKTU
Nazev projektu:

Projekt fizeni systému jakosti ve firmé Barum Continental spol. sr.0. zaméfeny na

zakazniky prvniho vybaveni.

Ridici tym:
doc. Ing. Petr Bri§, CSc. — vedouci diplomové prace.

Ing. Antonin DoleZal — divize kvality Barumu Continental spol. s r.0.

Historie projektu:

S ohledem na neustaly narist novych zakaznikli z oblasti automobilniho primyslu a
objemt dodavek témto zakazniklim jsem byla pozadana o analyzu soucasného stavu fizeni
systému jakosti vyrobniho procesu a projektové zpracovani mozného zlepSeni v této
oblasti. Na zaklad¢ analyzy soucasného stavu jsem zpracovala projekt v ¢asti systému

tfizeni jakosti tykajici se statistického tizeni a kontroly vyrobnich procesti.

Pozadavky na projekt:

Navrhnout zplisob automatického méteni, sbéru dat a hodnoceni zptsobilosti procest
primyslu. Po implementaci tohoto projektu by byly zkuSenosti postupné vyuzity pfti

rozsifeni tohoto systému na dal$i vyrobni procesy.

Hlavni cile projektu:

Zefektivnit soucasny systém statistického fizeni a kontroly procesti sbéru dat a jejich
vyhodnocovéni tak, aby byl minimalizovan vliv lidského faktoru na ptfesnost méteni a

zaznamu namefenych hodnot ze statistické kontroly a tim uspokojit pozadavky jednoho

24
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Dil¢i cile:
Dalsim cilem tohoto projektu je moznost monitorovani prubéhti a zptisobilosti procest

pfipravy polotovari vybranym okruhem pracovnikli Barumu Continental prostfednictvim

sitového PC programu QTREE-SPC C/S.

Kritéria uspéchu:

Vyuziti sou¢asnych moznosti dostupnych technickych zatizeni pro automaticky sbér dat
z priabéht vyrobnich procest a jejich vyhodnocovani a transport prostfednictvim sit¢ PC

zainteresovanym pracovnikiim a uspokojeni pozadavki zakaznikti prvniho vybaveni.

Podminky projektu:

Pti navrhu projektu budu vychazet z informaci, které mi byly v priitbé¢hu tvorby projektu
poskytnuty spolec¢nosti Barum Continental spol. s r.o. a jejich konkrétnich pozadavki na

projektové feseni.
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II. TEORETICKA CAST
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2  TEORETICKA VYCHODISKA

I kdyz obecné chépani pojmu ,,jakost™ je uz nejméné sto let v podstaté neménné, rozsah
problematiky jakosti prodélal za tuto dobu zna¢né zmény. Pivodné §lo v zasad€ jen o
kontrolu spocivajici v porovnani vyrobenych vyrobki s ur€itym technickym ptedpisem,
normou nebo etalonem (vzorkem), a to s rozliSenim na shodné, vyhovujici ¢ili ,,dobré*

kusy a neshodné, vadné ,,Spatné* kusy. To platilo jesté v prvni tietiné dvacatého stoleti.

Zacatkem tficatych let se objevily prvni raciondlni metody a postupy preventivniho
ovlivilovani jakosti vyrobkt (Shewhartiv regulacni diagram) a zaroven racionalni metody
nasledné vybérové kontroly (statistické ptejimaci plany). K hlavnim pfinostim této etapy
patii cilevédoma orientace na objektivni poznani skutenosti a na objektivni charakter
statistickych metod a postupt. Zaroven statistickd regulace podle Shewharta byla prvnim
krokem k pochopeni vyhod prevence pied naslednou kontrolou, statisticka piejimka
umoznila objektivni kontrolu jakosti destruktivni zkouskou a obé metody majici v sobé
prvek ekonomické racionality ptedstavuji zacatek dneSni tzv. ekonomiky jakosti. Objevil
se 1 prvek ohledu na objektivni potieby zakaznika, a to ve form¢ zajisténé vymenitelnosti

dild.

Po vélce sice zdjem o tyto metody v USA opadl, poznatky vSak byly ,,vyvezeny* zaatkem
padesatych let do Japonska (Deming, Juran), kde se staly vyznamnym faktorem nové éry

japonského pramyslu.

Uz v padesatych letech poznani nutnosti starat se o jakost ucelené a systémové vyvolalo
iniciativu nevladnich odbornych organizaci jak v Japonsku, tak 1 v USA a v zapadni
Evropé, kde pét narodnich spolecnosti pro jakost zalozilo v r. 1956 Evropskou organizaci
pro jakost (EOQ = European Organization for Quality). Béhem dalSich dvaceti let do ni
vstoupily nérodni organizace témét vSech stat Evropy. Nevladni organizace vznikly i
jinde ve svéte, predevsim v USA, ale také ve stifedni a jizni Americe, v Asii, v Australii a

jinde.
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Predev§im cCinnosti téchto organizaci a jejich celosvétovym propojenim se pojeti

problematiky jakosti rozsifilo od padesatych let zeyjména v téchto smérech:

- Mezi objekty, jimz je jakost pfiznana jako vlastnost, se vedle materidlnich vyrobkt
dostaly postupné sluzby a nemateridlni produkty (energetické, informacni) a dale
procesy (nejen vyrobni), pracovnici, jejich vzdélani, znalosti a dovednosti, vztahy,
systémy apod., takze ptivodni pojem ,,vyrobek* byl nahrazen pojmem ,,entita®, tedy

tim, co lze samostatn¢ pozorovat, hodnotit a co ma tedy svou jakost.

- Pivodné tizce zaméfend pozornost na fazi materialni vyroby v reprodukénim cyklu
se rozsifila na predvyrobni faze (marketing, navrh, vyvoj, technicka pfiprava) i na
povyrobni faze (skladovani, baleni, expedice, instalace, oziveni a celd péce
dodavatele o jakost ve fazi uziti). Vyznamné k tomu pfisp€lo poznani, ze prevazna
vétSina probléml a nedostatki v jakosti pochazi z predvyrobnich fazi (pfesnéji
z tazi ptipravy na tvorbu hodnot) a ani management nebo povyrobni faze nejsou

zanedbatelnymi zdroji nejakosti.

-V souvislosti s obecnym rdstem vyznamu uzite¢nosti entit a zaméfeni na potieby

uzivatele doslo k posunlim a zménam:

o Rozsitila se paleta pouzivanych statistickych a matematickych metod
(analyza funkci, analyza pramér, analyza rozptylu, navrhovani
experimentl aj.), ale také jednoduchych nastrojii (zaznamnik, histogram,
bodovy diagram, regula¢ni diagram, tfidéni, Patertiv diagram, diagram

pri¢in a nasledkt, vyvojovy diagram apod.)

o Pro management a hodnoceni jakosti se rozvinuly systémy fizeni ¢i
managementu jakosti a normy pro hodnoceni jakosti a certifikaci vyrobkl a
sluzeb 1 pracovnikli a pro certifikaci samotnych systéma jakosti. Tyto

normy jsou pfijaty jako mezinarodni (ISO, EN).
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o Na vyznamu nabyly 1 souvislosti jakosti sjinymi problematikami:
bezpecnosti, ochranou  zivota, zdravi, zivotniho a pracovniho prostiedi,

materialnich hodnot.

Rozsitil se arsenal specifickych metod a nastroji jak pro samotnou oblast jakosti, tak pro
problémy na mezich s jinymi oblastmi, pfip. problémy jejich vztahl (,,benchmarking® ¢ili
porovnani se Spickovou konkurenci, ,,quality function deployment™ ¢ili rozpracovani

potieb a pozadavki zdkaznika, profilové hodnocenti aj.).

Znaéna pozornost se vénuje jakosti vyuzivani podnikovych zdroji vSeho druhu. Dost
obecné se uz uznava, ze nejcenngjSim a nejucinnej$im zdrojem jsou lidé, pracovnici, a t€ém
je nutné vénovat pozornost jak z pracovniho hlediska (rozvoj znalosti, dovednosti, zajem o
praci a o problémy podniku, motivace, hodnoceni), tak po strance socialni (pracovni
podminky, prostfedi, socialni zabezpeceni, pocit jistoty apod.). Jakost entity lze znazornit

schématem na obrazku 1.

P]:EEE],F ?3}51&-:1&1: ':'EEJZI}F ':l:garuza:e
annost
Daobry Vyrobek Price Eolektr
atroje {Hmommr Postoge Favod
FKombinace ne hrnotney Choreand Podnik
(3 yatéry) alnghy Ustaw
Informace aluzha
Zrvotnd prostiedi
Clrgani zace

Obr. 1. Jakost entity [Mladek 1999, s. 5]
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Hlavnim cilem jakosti je uspokojeni zdkaznika tim, Ze mu dodana entita splni jeho potfeby
a pozadavky. K tomuto cili se musi sousttedit usili dodavajicich a produkujicich subjekta.
Nejde jen o vécné naplnéni, ale 1 o Cas, tj. dodani entity tehdy, kdy ji zakaznik potiebuje, a
o ekonomiku, protoze soucasny zakaznik je ochoten zaplatit jen za to, co mu poskytne
uzitek. Piikazem doby je tedy dodat entity jakostni (ve smyslu definice jakosti), ale
zaroveil nedodavat entity s ,nadbytecnou jakosti“, tj. s vlastnostmi, které zakaznik
nepotiebuje, které nemtize zuzitkovat a za které také neni ochoten uhradit naklady spojené

s jejich ziskanim.

[1]

2.1 Rizeni jakosti

Jsou fidici ¢innosti, které urcuji a uplatiuji pozadavky na jakost. Sem patii systematické

¢innosti jako planovani jakosti, provozni ¢innosti, rozdéleni zdrojl, vyhodnocovanti aj..

2.1.1 Operativni Fizeni jakosti

Predstavuje operativni metody a ¢innosti, pouzivané ke splnéni pozadavki na jakost, napft.

operativni fizeni ve vyrobé&, celopodnikové tizeni apod..

2.1.2 Zabezpecovani jakosti (Quality assurance)

Je organizac¢ni struktura, odpovédnost, postupy, zdroje a prostfedky, spojené se zavedenim

jakosti do praxe.
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2.1.3 Kontrola jakosti (Quality control)

Je vécné fizeni jakosti. Jde o provozni postupy a Cinnosti zaméfené na dodrZzovani
pozadavkli na jakost, napf. zaméfené na sledovani procesi a odstraiiovani pricin
nedostatkll. Sem patii ¢innosti jako méfeni, zkouSeni, porovnavani znakt vyrobki a sluzeb

a jejich porovnavani se specifikovanymi pozadavky s cilem dosazeni shody.

2.14 Definice Fizeni jakosti

Obecn¢ lze fici, ze fizeni jakosti je planovani a realizace nejhospodarnéjSich prostiedkt
zhotoveni vyrobku, ktery je maximalné¢ uzitecny a bude vyhovovat poZzadavkiim

zakaznika.

Zde jsou definice nékterych piedstavitelii védy o fizeni jakosti:

- Demingova (1950): Statistické¢ fizeni jakosti je aplikaci statistickych zasad a
technik ve vSech fazich vyroby se zamétenim na co nejhospodarnéjsi zhotoveni

vyrobku, ktery je maximaln¢ uzite¢ny a ma odbyt.

- Juranova (1954): Rizeni jakosti je souhrnem vsech prostiedkii, pomoci kterych
zakladame a dosahujeme technickych podminek jakosti, se statistickym fizenim
jakosti jakozto soucasti téchto prostiedkil. Pozd¢ji Juran tuto definici upravil takto
(1974): Rizeni jakosti je regulaéni proces, prostfednictvim kterého méiime
skutecné provedeni jakosti a porovnavame je s normami, pficemz plsobime na

rozdil.

- Podle japonskych norem (JISZ 8101): Rizeni jakosti je systém prostiedk?,

kterymi je hospodarné dosahovano produkovani jakosti vyrobkii nebo sluzeb tak,
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2.1.5

aby se vyhovélo pozadavkim kupujiciho. Protoze moderni fizeni jakosti si osvojuje

statistické techniky, je nékdy nazyvano statistické fizeni jakosti (SQC).

Podle CSN EN 8402: Rizeni jakosti jsou provozni metody a ¢innosti, pouzivané ke

splnéni pozadavki na jakost.

Nékteri predstavitelé védy o Fizeni jakosti

Zde bych rada zminila n€kolik dulezitych predstaviteld védy o fizeni jakosti, mezi néz

patfi:

Shewhart, W. A. : Pracoval v laboratotich fy Bell Telphone. Publikoval studie o
aplikaci statistickych metod pfi zajiStovani jakosti vyrobkll. Vyznamna je jeho
prace ,,Ekonomické fizeni jakosti primyslovych vyrobki* z roku 1931. Ta byla
podkladem pro kontrolu vyrobniho procesu. To se pokldda za pocatek fizeni

jakosti.

Crosby, P.B.: Za dulezity cil povazoval vytvofeni nového postoje k jakosti
v podniku, spravné stanoveni pozadavki a jejich dobrovolné a cilevédomé
dodrzovéani. Vyzdvihoval vyznam lidského C¢initele v produkénim procesu.

Hodnotil situaci z téchto hledisek:

o postoj vedeni k jakosti,
o organizaci jakosti,
o podil nakladi na jakost,

o opatfeni ke zdokonalovani jakosti.

Juran, J.M.: Usiloval o to, aby se jakost stala soucasti fizeni. Prosazoval

projektovy pristup ke zdokonalovani jakosti, hlavné identifikaci problému a jejich
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programové¢ feSeni. Pfinos jeho filosofie je v planovani jakosti, jejim fizeni a

zdokonalovani.

Obsahuje:

dynamickou povahu pozadavki na jakost a jejich feSeni ve smyslu spiraly
jakosti,

povinnost vrcholového vedeni k stanoveni dlouhodobych a kratkodobych
cili zlepSovani jakosti a jeho pfimou tcast v realizaci,

vazby mezi zlepSovanim jakosti a naklady, riistem produktivity prace a
vSeobecnym ekonomickym uspéchem podniku,

rozliSeni dvou hlavnich skupin problémt jakosti — sporadickych a
chronickych, jejichz feSeni vyzaduje odlisné postupy,

poznani nutnosti tymové prace,

nutnost motivace pracovniki na dosahovani jakosti,

kli¢ova uloha Skoleni a vzdélavani v jakosti vSech pracovniki v podniku.

Juran byl vyslan do Japonska (1954), kde vedl kursy o fizeni jakosti. V nich

zdiraziloval zejména Ulohu vedeni a vysvétloval, jak by se mélo fizeni jakosti

aplikovat.

-  Deming, W.E.: K dosazeni zlepSeni systému fizeni jakosti doporucuje:

sestavit celopodnikovy tym pro zlepSovani jakosti a zvySovani produktivity
prace,

resit konkrétni problémy a na nich dokazat vztah mezi jakosti a ziskem,
presvédcCit se o tom, Ze veétsi zisk a uspeéSnost podniku pochazeji z vetsi
spokojenosti spotiebitelll,

presveédcit se o pozitivnim vlivu statistické regulace procesu na stabilitu a

jakost vyrobku, zmensovani ztrat, rist zisku a uspésnost podniku.
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Deming byl v ramci pomoci vyslan do Japonska (1950). Presvédcil Japonce o svém
predpokladu, Zze ,,JJakost je budoucnost vysokych ziskid“. Vyvolal velky zajem

(o)

problematiku jakosti a jejiho feSeni. Jeho mySlenky, piedstavy, ptistupy a poznatky
byly srozumitelné pro Siroky okruh pracovnikii v priimyslu a hospodaistvi, protoze

je formuloval do jednotlivych pravidel a schémat.

Na pocatku Demingovy spoluprace s Japonskem byla od roku 1951 zavedena
,Demingova cena*“ za podporu fizeni jakosti. Ta se ud¢€luje jednotliveim 1

skupinam. Od Japoncti pochéazi pojem Uplné fizeni jakosti (TQM).

- Ishikava, K: Po pisobeni Jurana v Japonsku a za podpory Deminga zahdjil
realizaci narodniho Japonského vzdélavani ,,Systém komplexniho fizeni jakosti®.
Stal se také jednou z vedoucich postav své€tového hnuti za jakost. Specifikou jeho
pohledu na jakost je zdiiraznéni toho, ze jakost je zalezitosti vSech pracovnika
podniku, ve vSech ttvarech a na vSech trovnich od feditele az po posledni pracovni

silu.

Podstatu fizeni jakosti shrnul do n€kolika postupnych krok:

o je nutné znat pozadavky spotiebitelli, co budou ochotni koupit,

o jakost nelze definovat odtrzené od ceny,

o je nutné predvidat, Ze se vyskytnou vady a ze je uzivatelé budou
reklamovat,

o podnik musi byt vzdy pfipraven provést napravna opatfeni v jakosti
produktt a v produkénim procesu,

o idedlni stav produkéniho procesu je tehdy, kdyz nepotiebuje naslednou

kontrolu.
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- Mizuno, S.: Byl spoluorganizatorem kurst o fizeni jakosti, které¢ organizoval Svaz
japonskych védci a technikii a Japonské sdruzeni pro normy. Vydal knihu ,,Rizeni
jakosti“ v roce 1998. Upozoriiuje na to, ze fizeni jakosti neni nic ukoncené¢ho a
celistvého, je to spise to, co se trvale méni a vyviji a pfijimd nové formy, aby se
mohlo pfizpiisobovat podle ménicich se potfeb doby. Predpokladd nékteré dalsi
jevy v tizeni jakosti:

o rychle se vyvijeji nové vyrobky a nové technologie a hledaji se cesty ke
snizovani naklad. Proto se v fizeni jakosti stile vice uplatiiuji pocitacové
systémy pro u¢inngjsi a rychlejsi prenos informaci o jakosti,

o vyrobci musi byt zodpovédni za dopad svych vyrobkd na spolecnost a na
zivotni prostiedi,

o ocekava se dal§i vyvoj v inZenyrstvi jakosti, véetné novych a lepSich metod
oznacovani, méfeni a hodnoceni vyrobkll a ve vyzkumu a vyvoji fizeni jakosti
za pomoci pocitacu,

o TFizeni jakosti se stale vice uplatiiuje ve sluzbach, prodeji a servisu.

[2]

2.1.6 Obecné principy a myslenkova schémata

Nutnost soustavného fizeni a zdokonalovani jakosti jak uvnitf podniku, tak ve vtahu
podniku k okoli, hlavn¢ k jeho odbératelim, vede zékonité k systémovému pojeti péce o

jakost a k vytvareni systémil fizeni ¢i managementu jakosti.

Systémové pojeti péce o jakost umozni predevSim soustavné raciondlni vyuzivani fady
obecnych principti a myslenkovych schémat ke zdokonalovani jakosti. Lze je zabudovat do
samotného systému a uvést v Zivot tim, ze se formou smérnic, navodia a predepsanych

pracovnich postupli stanou soucasti denni praxe péce o jakost.

[1]
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Principem managementu jakosti rozumime vycCerpavajici a zakladni pravidlo nebo
presvédceni pro vedeni a fizeni organizace s cilem dlouhodobého a neustalého zlepSovani

vykonnosti s uvazovanim potieb vSech zainteresovanych stran.

Z2ASADY MANAGEMENTU

Systémovy
zlepsSovani pristup
Prospésné Organizace

vztahy s Vykonny management Rt

dodavateli zakaznikem

Procesni
pristup
Zapojeni
pracovniku

Obr. 2. Principy managementu jakosti [prezentacni materialy

divize kvality spolecnosti]

Ptehled zahrnuje téchto osm hlavnich principt:

Zasada €. 1 - Organizace zamérena na zakaznika

Organizace je zavisla na svych zakaznicich a proto ma chapat soucasné i budouci potieby

zakaznikd, plnit jejich pozadavky a pfekonavat jejich ocekéavani.

Zasada ¢. 2 — Vedeni lidi

Vedouci sjednocuji ucely, cile a vnitini podminky v organizaci. Vytvareji prostfedi, ve

kterém se pracovnici mohou pIné€ zapojovat do plnéni cil organizace.
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Zasada ¢. 3 - Zapojeni pracovniki

Pracovnici na vSech turovnich piedstavuji zaklad organizace a jejich plné zapojeni

umoznuje vyuzit jejich schopnosti ku prospéchu organizace.
Ziasada ¢. 4 - Procesni pristup

Pozadovaného vysledku se dosédhne efektivnéji, kdyz jsou piislusné zdroje a Cinnosti

fizeny jako proces.

Zasada €. S - Systémovy pristup k Fizeni

Identifikace, pochopeni a fizeni systému vzajemné propojenych procesit k danému cili

ptispiva k efektivnosti a vykonnosti organizace.

Zasada €. 6 - Neustalé zlepSovani

Neustalé zlepSovani je trvalym cilem organizace.

Zasada ¢. 7 - Rozhodovani na zakladé skuteénosti

Efektivni rozhodnuti vychazeji z logické a intuitivni analyzy dat a informaci.

Ziasada €. 8 - Vzajemné prospésné dodavatelské vztahy

Vzijemné prospéSné vztahy organizace sjejimi dodavateli zvySuji schopnost vytvéiet

hodnotu.

Vzijemny vztah a soulad mezi principy managementu jakosti je dilezity pro celkovy

rozvoj organizace. Mezi principy existuje mnoho vzajemnych vazeb.

[3]

Dale k témto obecnym principim a mysSlenkovym schématiim patii predevsim ty, které se

tykaji zplisobl pozndvani a hodnoceni reality:
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- Princip objektivnosti empirickych dat znamena tolik, Ze se pfi poznani skute¢nosti
neobejdeme bez jejiho objektivniho pozorovani a ziskdvani informaci z ni. Zavéry
o realit¢ bez jejiho objektivniho pozorovani jsou jen nepodlozenou spekulaci a

mohou vést ke katastrofalné chybnému rozhodovani.

- Princip neurCitosti znamend, ze nelze predem naprosto pfesné urcit, jaky bude
vysledek cilené lidské Cinnosti, jakéhokoli procesu. Pochopeni tohoto principu je
zakladem pro raciondlni pouZzivani objektivnich statistickych metod v oblasti

jakosti.

- Princip generalizace souvisi s principem neurcitosti: Prakticky neméme nikdy
moznost poznat realitu v jejim plném rozsahu, nejen piedem, ale ani dodatecné.
Ptikladem miize byt ovéfovani jakosti destruktivni zkouskou: Kdybychom chtéli
takto ovéfit napt. jakost celé¢ dodavky urcitych vyrobki, ovétime zkouskou vSechny
kusy v dodavce, zjistime, kolik znich bylo shodnych a kolik neshodnych, ale
vSechny vyrobky jsou po této zkouSce znicené. Proto se v praxi ovetuje jakost uz
realizovanych entit Casto vybéroveé. Jestlize ovefujeme zptisobilost urcitého
procesu, usuzujeme z dosud realizovanych kusii na jakost téch, které jesté nebyly
realizovany, a zde neni jind moznost, nez usoudit z ¢asti na celek ¢ili generalizovat.
Pochopeni principu generalizace vede opét k pouzivani objektivnich statistickych

metod.

Myslenkové schéma optimalizace je prastary postup lidského mysleni. V oblasti jakosti se
pouziva stale Castéji, a to jak v jednoduchych problémech (z matematického hlediska),
jako je napt. volba optimalnich technologie nebo optimalniho postupu, tak i v slozitych
ulohéch, jako je hledani optimélni kombinace faktort, ovliviiyjicich ur€ity znak jakosti

nebo fesSeni nejkratsi pritbézné doby urcitého projektu.
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Princip komplexnosti vyzaduje pti feSeni jakéhokoli problému, pii jakémkoli rozhodovani
brat v uvahu nejriznéj$i hlediska a nejriznéjsi struktury problému feSeni ¢i objektu
rozhodovani. Tento princip je ,,Cervenou niti“ v obecnéjSich piistupech k managementu

jakosti, jako je komplexni management jakosti.

Systémové pojeti péce o jakost musi také zabezpecit, ze se na jakost bude dbat ve vSech
fazich procesu tvorby hodnot i ve fazi jejich uziti. Jestlize rozd€lime proces tvorby a uziti
hodnot na faze, je nutné v kazdé fazi zjistovat a hodnotit jakost produktu této faze. Toto
sledovani jakosti po fazich se znazoriuje spiralou jakosti (formovanou prof. Juranem) viz.
Obr.3. Spirala jakosti slouzi uz od Sedesatych let k pochopeni toho, Ze Spatna jakost
nevznika pouze ve fazi vyroby, ale hlavné a pfedevs§im v piedvyrobnich fazich (marketing,
zamer, koncepce, ndvrh, technologickd ptiprava, zadsobovani atd.) a také ve fazi uziti

(odbyt, servis).
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uvedent do chodu _ .
- o odleyt, servis,
'-'")F AR n--. .
externi montdZe s Keting zémér, koncepee
4 T nfvrh
kontrela 5 \“;
¢ v\u technolo-
baleni, . : o gicka
exyedﬁce'{ priprava
r'-f:f . .
/  zhsobovani
komirola N o
o " koutrela
..\,'-\_;1:-‘%}:‘-- » p{l;‘f} ﬂr"
funzénf zZkousky @@ yyroba pomiicek

. Z gl
Vj’f@b ﬂ’ l\OﬂiZ‘B_EB

kontrola

Obr. 3. Spiradla jakosti [Janecek 1997, s. 71]
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Princip soustavného zdokonalovani je obecny princip rozvoje lidské spolecnosti.
V souvislosti s jakosti se vysvétluje obvykle dvéma schématy, jejichz smysl je shodny:
cyklem PDCA (dr. Deming) a Juranovou trilogii. Myslenku soustavného zdokonalovani
zobracuje i1 spirdla jakosti pravé tim, ze to neni cyklus, ale spirdla: po prichodu vSemi

fazemi se vracime sice do t€hoz mista, ale na vyssi urovni.

Juranova trilogie formuje inovacni krok v jakosti ve tfech fazich: planovani jakosti, fizeni
jakosti, zlepSovani jakosti. Priibéh cyklu znazorfiuje prudkym poklesem nékladii na
Spatnou jakost v dasledku zlepSeni mezi dvéma obdobimi ustaleného stavu, jak zndzoriuje

obr. 4.

naklady na
Epatnou
jakost

nova oblast
jakosti

puvodni
oblast jakosti
proces
zlepgeni |-

Obr. 4. Juranova trilogie [Janecek 1997, s. 72]

Cyklus PDCA je obdobou starSiho inova¢niho cyklu v tayloristickém pojeti. Je znazornén

na obr. 5. Sklada se ze Ctyr fazi:

1. Plan (planuj): definice cilu,

definice prostfedk, definice zdroju,
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2. Do (udélej):

3. Check (ovér):

4. Act (reaguj)

kolektivni vypracovani dispozic pro zajisténi jakosti,

pisemna dokumentace téchto dispozic.

realizace ptripravenych postupt,

vzdélavani a Skoleni pracovniktli, aby ziskali spravnou pfedstavu o

jakosti a spravny postoj k ni,

uplatnéni iniciativy lidi, jejich duSevniho potencialu, solidarity,

mobilizace lidi k jakosti, soustfedéni jejich usili na spolecny cil.

ovéteni, prokazani pokroku a efektu v zajistovani jakosti,
Prikazy ,,a priori realizaci nebo inovaci jakosti,

Priikazy ,,a posteriori“ z dat a informaci ze zkousSek a ovéfovani.

reagovani na realizaci a ovéfeni jejiho ptinosu,
zavedeni ovéfeného zlepSeni v plné §ifi,
ovéteni, zda jsou ptipravené dispozice stale aktudlni,

péce o soustavnou adaptaci jakosti na ménici se potiebu.

[1]

Opakovani okruhu PDCA vede k G¢inngj$imu planovani a G¢inngj$imu fizeni. Kdykoli se

rozhodneme néco udélat, zacneme planem, pracujeme podle tohoto planu a hodnotime

vysledky. Jestlize vysledky nejsou takové, jak bylo planovano, revidujeme pracovni

postupy nebo plan v zavislosti na tom, co je chybné. VSechno toto spada pod jeden pojem -

fizeni.

[4]
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Principy postupného zlepsSovani

PDCA

Pozitivni prostredi
Proved’ opatreni pro

neustalé zlepSovani PLANUJ zlep$eni=P
vykonnosti procest, zeptej se zakaznika
zaved novy standard a DELEJ = D uplatni zlepSeni
hledej dalSi zlepseni
JEDNEJ =

KONTROLUJ = C sleduj a mér procesy
a vyrobky, podavej zpravy o vysledcich

Obr. 5. Principy postupného zlepsovani PDCA [prezentacni materidly
divize kvality spolecnosti]

2.2 Procesni pristup

Aby organizace fungovala efektivné, musi identifikovat a fidit mnoho vzdjemné

propojenych ¢innosti. Cinnost, kterd vyuziva zdroje a je fizena za Gcelem pfemény vstupil

na vystupy, mize byt povazovéana za proces. Vystup z jednoho procesu Casto piimo tvoii

vstup pro dalsi proces.

Aplikace systému procesti v organizaci spolu s identifikaci téchto procest, jejich

vzajemnym pisobenim a fizenim lze nazyvat ,,procesni ptistup®.

Vyhodou procesniho pfistupu je nepietrzité fizeni vazeb mezi jednotlivymi procesy

v systému procest, jakoz i jejich kombinovani a vzajemné plisobeni.
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Takovy pfistup, je-li pouzit v systému managementu jakosti, zdlraziiuje dilezitost:

- pochopeni pozadavki a jejich plnéni,
- potifeby zvazovat procesy z hlediska pfidané hodnoty,
- dosahovani vysledkl vykonnosti a efektivnosti procest a

- neustalého zlepSovani procesii na zakladé objektivniho méteni.

Model procesné orientovaného systému managementu jakosti, zndzornény na obr. 6,
objasiiuje propojeni procesil. Z této ilustrace je zfejmé, Ze pfi stanoveni pozadavki jakozto
vstupt hraji vyznamnou roli zékaznici. Monitorovani spokojenosti zakaznikli vyzaduje
vyhodnocovéni informaci, které se tykaji vnimani zékaznika, pokud jde o miru, jakou

jejich pozadavky a ocekavani byly organizaci splnény.

Zaméreni na tvorbu hodnot a uspokojeni
vS$ech zainteresovanych stran

SYSTEM MANAGEMENTU JAKOSTI
NEUSTALE ZLEPSOVANI

- - - - =

Meé¥eni,
analyzy, - -
lepSovani

“ A D AR NO Ny

- oA D AR NO

Realizac
> (a/nebo sluzby)

vyrobku
Systém Managementu Jakost

KSO="~0 OSVD<OVD®=O®~3—0 N
<SSO =T~ OSOV<O0OMWODO=®~3 —0 N

Obr. 6. Model procesné orientovaného systému managementu jakosti [prezentacni
materialy divize kvality spolecnosti]
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Legenda
——» Cinnosti ptidavajici hodnotu

» Informadni tok

> N

S &im>2 S kym?

/= ’

Cyklus sebe-korekce

(Odborna zpusobilost,
dovednosti, vycvik)

Kriticka sebe-analyza

Vstupy I::> P I::> Vystupy
Co mame obdrzet? Co mame dodavat?

Jak? S jakymi hlavnimi

(Metody, postupy, kritérii?
techniky)

(méreni a hodnoceni)

- Planuj

Zivy systém Plan-Do-Check-Act- .

podle metoda (PDCA) : “c9ne! ZES
Metody PDCA = =
Kontroluj

Obr. 7. Diagram pro analyzu a Fizeni procesu [prezentacni materidly
divize kvality spolecnosti]

2.3 Statistické Fizeni jakosti

Organizace musi planovat a uplatnovat procesy monitorovani, méfeni, analyzy a

zlepSovani, které jsou potiebné:

- pro prokazovani shody produktu,
- pro zajisténi shody systému managementu kvality a

- pro neustalé zlepSovani efektivnosti systému managementu kvality.
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To musi zahrnovat urceni aplikovatelnych metod, véetné statistickych metod, a rozsah

jejich pouziti.

[6]

Pti progresivnim planovani kvality musi byt pro kazdy proces stanoveny vhodné statistické

metody a musi byt zahrnuty do planu kontroly a fizeni.

Zékladni statistické pojmy, napft. variabilita, regulace (stabilita), zpiisobilost procesu a jeho

preregulovani, musi byt pochopeny a pouzivany v celé organizaci.

[7]

2.4 Ovérovani systému jakosti

V modernich  formdch  dodavatelsko-odbératelského  vztahu ptevazuje  zpisob
zabezpecovani jakosti pomoci systému jakosti u dodavatele, ktery zajistuje, ze dodavatel
bude dodévat stile vyrobky v dohodnuté jakosti a ze jeho sytém jakosti zabezpeci, aby
nemohlo dojit ke zhorSeni jakosti dodavanych vyrobkii. Takovy systém jakosti musi byt

ovétfen a musi byt uznan odbératelem. Toto uznani ma tyto dvé podminky:

- provéfeni existence, funkce a vlastnosti systému jakosti,

- davéra odbératele k tomu, Ze systém jakosti dodavatele poskytuje pozadované

zaruky jakosti.
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Takto pojaty sytém jakosti je soustava principd, ptistupi, systémovych opatieni, metod a
nastroji i trovné pracovnikll u dodavatele, kterd poskytuje trvalou zaruku za jakost stale

dodavanych vyrobkd.

Aktem provéfovani €ili certifikace je provérka neboli audit systému jakosti, aktem uzndni
je vystaveni certifikatu. Ziskani certifikatu byva dlouhodobé&jsi zalezitost (i n€kolik let),
platnost certifikatu je vzdy Casové omezena a lze ji na zdklad¢ opravnénych stiznosti

odbératelil 1 pfedcasné zrusit.

Systém jakosti se ovétuje v zasad¢ jednim z téchto dvou zptisobu:

- provéfeni a uznani ,tfeti stranou (akreditovanou odbornou organizaci, kterd je

opravnéna v daném oboru vydavat certifikaty),

- provéfeni a uznani systému jakosti konkrétnim odbératelem.

[1]

2.5 Soubor mezinarodnich norem ISO 9000

Z historického hlediska pfedchazela zpracovani téchto mezinarodnich norem snaha o
stanoveni pravidel, kterd by vymezovala zakladni pozadavky pro systém zabezpeceni

jakosti.

V 80. letech se zacal zvySovat rozsah odvétvovych piedpisi a narodnich norem, které
potupné vytvarely technické ptekazky obchodu. Nebyl mezi nimi zddny zasadni rozdil
v pozadavcich, liSila se pouze jejich struktura, coz ve svém dusledku znamenalo pro
mnohé podniky znacné zvySeni nakladi na dokumentaci a organizaci. Pozadavky na
sjednoceni dokumentace a postupt iniciovaly ustanoveni technické komise TC 176 Quality
Management and Quality Assurance (Management jakosti a zabezpeCovani jakosti) na

urovni mezinarodni normalizace ISO. Prvni zaseddni této komise probéhlo v roce 1980.
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Cilem jeji pracovni c¢innosti bylo vytvofit jednotny systém mezinarodnich norem
s obecnou platnosti, nezdvislych na urcitém odvétvi primyslu nebo hospodafstvi. Normy

mély slouzit

ke sjednoceni terminologie, vybudovani internich systéma jakosti v organizacich,
modelovych systémti zabezpeceni jakosti pro zvysSeni divéry v dodavatelskych vztazich a
vymezit kritéria pro certifikaci systému zabezpeceni jakosti. V pracovnich skupinach byly
podle stanovené koncepce vypracovany v roce 1985 navrhy mezinarodnich norem, které
po jejich projednadni a odsouhlaseni byly v roce 1987 vydany jako tzv. fada norem ISO

9000.

[3]

2.6 Pozadavky automobilového primyslu na systém zabezpeceni jakosti

Automobilovy primysl patii ktém odvétvim, kterda se vyznacuji pouzivanim
nejmodernéjSich vyrobnich technologii a zavadénim progresivnich metod fizeni. Vyroba
automobilli na sebe vaze velkou ¢ast vyrobnich kapacit dalSich primyslovych odvétvi a
sluzeb. Dosahovana kvalita finalnich vyrobk je proto do zna¢né miry zavisla na

schopnostech a dal§im rozvoji dodavateld.

Prokazovani funkcnosti systému jakosti dodavatelli na bazi souboru norem ISO 9000 se
v automobilovém pramyslu stalo samoziejmosti a zakladni podminkou pro uzavirani
smluvnich vztahti. V souc¢asném obdobi se pozadavky téchto norem povazuji za
piekonané. Vyrobci automobill musi Celit stdle se zvySujicimu tlaku na bezpecCnost,
spolehlivost, jakost a Zivotni prostiedi i fad¢ dalSich pozadavku a ptfedpisi z regulované
sféry. Je proto logické, Ze obdobné naroky kladou i na své dodavatele. Ve svych
ptedpisech je rozSifuji o dals§i kritéria, kterd jsou zaméfené na neustalé zlepSovani
efektivnosti, produktivity a dlouhodobou vykonnost. Nejprogresivnéj$i pozadavky jsou

zakotveny v téchto dokumentech:
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QS 9000 Quality Systém Requirements (Pozadavky systému jakosti)

Harmonizovany dokument firem Chrysler, Ford a General Motors

VDA 6.1 Qualitatsmanagement-Systemaudit (Audit systému managementu jakosti)

Katalog otazek vypracovany Svazem automobilového prumyslu Némecka

[3]

od roku 2002 plati nova norma ISO/TS 16949 s nazvem Systémy managementu
jakosti — Zvlastni pozadavky pouzivani ISO 9001:2000 v organizacich zajist'ujicich
sériovou vyrobu a vyrobu nahradnich dili v automobilovém primyslu, ktera
obsahuje pozadavky obou vyse uvedenych automobilnich norem (QS 9000 a VDA
6.1). Dalsi ptirucky, které byly soucasti QS 9000 a VDA 6.1 plati nadale i s ISO/TS
16949.

Cilem této specifikace je vypracovani systému managementu kvality, ktery
umoziuje neustalé zlepSovani, pfiCemz se zdUraznuje prevence vad a snizovani

variability a ztrat v dodavatelském fetézci.

Tato technickd specifikace spolu s pouzitim specifickych pozadavkl zakaznika
stanovuje pro subjekty, které se zavazou k uplatiiovani tohoto dokumentu, zakladni

pozadavky na systém managementu kvality.

Zamérem této technické specifikace je zabranit nékolikandsobnym certifikacnim
auditim a zajistit jednotny pfistup k systému managementu kvality organizaci

zajistujicich sériovou vyrobu a vyrobu nahradnich dili v automobilovém pramyslu.

[7]

Certifikace systémil jakosti je podle pozadavkil vyrobcl automobilli pro dodavatele

povinnd. Toto opatfeni vytvari systematickd tlak na zvySovéani kvality dodavanych
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vyrobkil a sluzeb. Nevyhodou jsou vSak zvySujici se financni ndklady na certifikacni
vykony, které vyrobci automobild plné ptrenesli na bedra dodavateld. Povinna certifikace

dodavatell se tak dostava do pfimého rozporu s pozadavkem na trvalé snizovani nakladu.

[3]

2.6.1 Pozadavky QS 9000

Celkova koncepce zékladnich poZadavkii na systémy jakosti dodavateli vychazela
z normy ISO 9001, ktera byla rozsifena o specifika automobilového priimyslu a pozadavky

jednotlivych vyrobci.

Ve srovnani s ISO 9001 jde QS 9000 ve svych poZzadavcich do vétsi hloubky a vyzaduje
zapojeni vSech pracovnikl. Dotyka se vSech prvkt smycky jakosti s pfimou orientaci na
zakaznika, finance a lidské zdroje. Hlavnim cilem je vytvofit u dodavatelii takovy systém
jakosti, ktery zabezpeci trvalé zlepSovani. Systém klade diiraz na prevenci chyb, snizovani
variability a plytvani v dodavatelském fetézci. Obdobné jako u norem ISO pro

zabezpecovani jakosti vyzaduje QS 9000 dokumentovani vSech ¢innosti [obr. 8.]
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MEZINARODNI NORMA ISO 9000 Definuje mezinarodn{
poZadavky
POiADAVKY!AKAZN!KI'J
QS 5000
Definuje poZadavky
Postup schvalovéani dilli do vjroby zakazniki
Specifické poZadavky zdkaznikl

L Urovest
definuje pFistup
a odpovédnosti

Obr. 8. Dokumentace systemu jakosti QS 9000 [ Vytlacil a kol. 1997, s. 213]

Nedilnou soucasti systému jakosti jsou dal§i prirucky. Tyto detailné popisuji hlavni
¢innosti s uvedenim mnoha praktickych piikladd. Poskytuji uzivatelim navod pro

zpracovani a zavadéni smérnic (II. Vrstva dokumentace). QS doplnuji tyto ptirucky:

- Advanced Produkt Quality Planning a kontrol Plan (APQP&CP)

Rozvinuté planovani jakosti vyrobki a kontrolni plany
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- Failure Mode and Affect Analyse (FMEA)

Analyza moznosti vzniku a disledkt poruch
- Measurement Systems Analysis (MSA)
Analyza systémll métenti
- Production Part Approval Process (PPAP)

Postup schvalovani dili do vyroby

- Quality System Audit (QSA)
Audit systému jakosti

- Statistical Process Kontrol (SPC)

Statistickd regulace procesu

Ptirucka QS 9000 je rozdélena do tii ¢asti [viz.obr.9.]

STRUKTURA QS 9000

. Schvalovan{ dilii do vyroby
o Princip neustdlého zlepSovdni
. Zpuso ilost vyroby

Obr. 9. Struktura pozadavkii systéemu jakosti QS 9000 [Vytlacil a kol. 1997, 5. 214]
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1. Cast 1: ISO 9000 — Zakladni pozadavky

Prvni ¢ast obsahuje 20 prvkt ISO 9001, které jsou doplnény o tyto dalsi pozadavky:

- komplexni ptistup k plnéni pozadavkl zékaznika,

- jednotnd koncepce planovani jakosti pii vyrobé, vyrobé prototypu a sériové vyrobé
podle metodiky APQP a kontrolnich planii,

- zpracovani podnikatelského zdméru,

- analyza a vyuzivani dat na podnikové trovni ke sledovani a hodnoceni vyvoje
jakosti a provozni vykonnosti podniku (produktivita, u¢innost a efektivnost),

- uspokojovani potteb a o¢ekavani zdkaznika (vnitiniho i1 vnéjsiho),

- dodrzovéani vladnich piedpisii pro bezpecnost a ochranu zZivotniho prostiedi,

- vyuzivani mezioborovych tymi k feSeni ukola,

- zptisnéni pozadavkl pro nakup,

- Tizeni udrzby strojii a zafizeni,

- Tfizeni procesu (zpracovani instrukce pro sledovani a fizeni procesu podle
APQP&CP, zjednoduSeni, optimalizace a inovace procesti s cilem neustalého
snizovani ztrat, oznaceni kritickych procest zdlraznénymi znaky v dokumentaci,
kontrolnich plénech a zaznamech o splnéni pozadavkul, sledovani predbézné a
pribézné zpusobilosti procesu [Cmk >1,67, Cpk >1,33], jejich modifikace a
neustdlé zlepSovani, ovéfovani sefizenosti procesu a zafizeni, zdokumentovani
postupt pro sefizovaCe, informovani zdkaznika o zménach procesu, pisemné
uvolnéni vyrobku nebo procesu zdkaznikem, pokud vykazuji zmény proti
standardnimu stavu),

- vystupni kontrola,

- kontrolni, méfici a zkuSebni zafizenti,

- neshodny vyrobek,

- skladovani a expedice,

- konkretizace doby archivace dokumentd,

- auditovani pracovniho prosttedi,

- zahrnuti vSech pracovnikti do procesu vzdélavanti,

- vybeér statistickych metod (soucast APQP&CP).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 41

2. Cast 2: Specifické pozadavky sektoru

Pozadavky jsou rozdéleny do téchto tii oblasti:

- Schvalovani dili do vyroby — Dodavatel musi splnit pozadavky piedepsané PPAP.
Pti jakychkoli zménach musi dodavatel informovat zakaznika, veSkeré zmény musi

byt vylisovany, dodavatel zodpovida za svého subdodavatele.

- Neustal¢ zlepSovani — Filozofie neustalého zlepSovani musi zahrnovat celou

vvvvvv

procesti. Dodavatel musi hledat ptilezitosti ke zlepSovani jakosti a produktivity,

prokézat znalosti metod pouZzivanych pro zlepSovani a byt schopen je pouzivat.

- Zpisobilost vyroby — Tato oblast je zaméfena na planovani a efektivni vyuzivani

stroju a zatizeni.

3. Cast 3: Specifické pozadavky zékaznika

Tato cast popisuje podrobné specifické pozadavky firem Chrysler, Ford, General
Motors a vybranych vyrobcti ndkladnich automobilli, identifikaci dili zvlaStnimi

symboly, které individualn¢ vyzaduji jednotlivé firmy.

[3]
2.6.2 Pozadavky VDA
Svaz automobilového primyslu Némécka (VDA) vydal v pribéhu 80. a 90. let soubor

ptirucek pro management jakosti v automobilovém pramyslu. Kompletni fada téchto

pfiruéek je u nas dobfe zndma pod oznatenim VDA dil 1 az 6. Byla pielozena Ceskou
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spole¢nosti pro jakost (CSJ) do &estiny a vyuzivana v mnohych podnicich k dal§imu

zlepSovani systému jakosti.

Pro dodavatele automobilového primyslu se stal velmi znAmym svazek 6 ,Rizeni jakosti
v automobilovém primyslu. Katalog otdzek k vyhodnocovéani systému zabezpecovani
jakosti®, ktery byl vydan v roce 1991. Tento dokument vyty¢€il jednozna¢né kritéria jakosti
pro dodavatele. Ptispél k celkovému zvySeni urovné managementu jakosti, nastartoval
zavadéni a certifikaci systému zabezpecovani jakosti podle modelovych norem ISO 9000.
Soubor ptiru¢ek VDA byl postupné revidovan a doplilovan o dalsi svazky. V roce 1996
vydal VDA dil 6.1 ,Management jakosti v automobilovém primyslu. Audit systému
jakosti®“. Do tohoto vydani byly zapracovany pozadavky smérnic EAQD (francouzsky
automobilovy pramysl) a QS 9000/95. VDA rovnéz pokryva pozadavky stanované
italskym automobilovym pramyslem v predpisu AVSQ. Svaz tak reagoval na ptani fady
dodavateld, ktefi pozadovali sjednoceni kritérii a postupt pro auditovani. Mezi evropskymi
vyrobci automobili byly uzavien dohody o vzijemném uznavéani auditi provedenych

podle revidovanych smérnic (VDA, EAQD a AVSQ).

Problematika jakosti a managementu jakosti neni jen technickou zalezitosti, ale je
podminéna managementem, organizaci, strukturou a lidskym faktorem. Katalog otdzek je

proto rozdélen na dvé casti:

U — vedeni podniku

01 Odpovédnost vedeni

02 Systém managementu jakosti

03 Vnitini audity

04 Skoleni, pracovnici

05 Finan¢ni avahy k systémiim managementu jakosti

06 Bezpecnost vyrobku
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Z1 Podnikova strategie

P — vyrobek a proces

07 Pfezkoumani smluv, jakost v marketingu

08 Rizeni ndvrhu — vyvoj vyrobku

09 Planovani procesu — vyvoj procesu

10 Rizeni dokumentt a dat

11 Nakupovani

12 Rizeni vyrobkti dodanych zakaznikem

13 Znaceni a zpétna sledovatelnost vyrobku

14 Rizeni procesit

15 Kontroly

16 Rizeni kontrolniho, mé&ficiho a zku$ebniho zatizeni
17 Rizeni vadnych vyrobka

18 Néapravna a preventivni opatieni

19 Manipulace, skladovani, baleni, konzervace a odesilani
20 Rizeni zaznami o jakosti

21 Servis (sluzby zakaznikim, podvyrobni ukoly)

22 Statistické metody

Katalog otazek vychazi z pozadavki mezinarodnich norem managementu systému jakosti
ISO 9001 a ISO 9004-1, které jsou doplnéné o specifické pozadavky automobilového
primyslu. Kazdy okruh otazek zacind vSeobecnymi poZadavky a je doplnén odkazy na
prislusné clanky ISO 9001 a ISO 9004. Potom nasleduji jednotlivé otazky, které obsahuji:
formulaci otazky, definici, vysvétleni pojmi a konkrétni pozadavky a jejich vysvétleni.

Takové vysvétleni pozadavki je pro uzivatele jednoznacné a dostatecné srozumitelné. Ve
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srovnani s QS 9000 ma VDA 6.1 podrobnéji zpracovany okruhy otazek k prvkim

managementu jakosti v oblasti:

- finan¢ni Givahy k systémim managementu jakosti
- bezpecnost vyrobku
- podnikov4 strategie

- planovani procesu

VDA 6.1 je jako dokument zpracovan s némeckou dikladnosti. Vyzaduje po dodavatelich
splnéni standardizovanych pozadavkl. QS 9000 vedle téchto pozadavkl klade vétsi diiraz
na neustalé zlepSovani vSech Cinnosti organizace. Tento piistup, vychazejici z filozofie

TQM, vice motivuje pracovniky k tvir¢i aktivité.

[3]

2.7 Filozofie vyrobcti automobili

Systematické zvySovani jakosti pfinasi vyhody jak vyrobci, tak i uzivateli vyrobku.
Uplatnéni principu neustalého zlepSovani ovliviiuje pozitivné ekonomické vysledky
podnikani. Tyto jsou interné piimo vycislitelné snizenim nékladl na vyrobu a zvySenim
produktivity. Externé pak ptindsi vyssi spokojenost zdkaznika, kterd znamena zvySovani
podilu na trhu, vyssi sériovost vyrobki, zvySovani produktivity a sniZovani nakladd na
vyrobek. Praktickym projevem téchto vyhod je moznost snizeni cen vyrobkl ve srovnani

s konkurenci.

Moderni vyroby automobilového primyslu jsou zalozeny na principu partnerstvi.
Dilezitou roli v téchto vztazich sehrava flexibilita dodavatell, protoze vétSina vozil je
vyrabéna podle prani konkrétniho zdkaznika. Findlni montdz automobild na lince je pak
souhrou vlastni vyroby a montdze integrovanych subdodavateli v systému just in time.

Tato kooperace umoziuje operativni feSeni piipadnych problémi s jakosti.
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Filozofie vyrobcii automobilt je postavena na principu neustalého zlepSovani procest, na

rozvoji a zvySovani vykonnosti dodavateli (obr. 10.). Zékladnim stavebnim kamenem pro

dosazeni tuspéchu je tymové feSeni problémili a investice do vzdélavani a vycviku

persondlu. Pro jednotlivé kroky procesu zlepSovani lze vyuzit vSech dostupnych metod a

nastrojii. Pf1 feSeni problémi v automobilovém primyslu se v praxi ¢asto vyuziva zasad

tymové prace orientované na feSeni problému.

Zékladni pozadavky automobilového prumysiu

< naklady
« Cas

« strategie
« cile

* tymova prace
« vzdélavani a vycvik
« jakost « spokojenost zaméstnanci

. . « sniZovani nakladi
* politika jakosti Q * vytvareni zisku

* rozvoj podniku

Spokojeny
majitel

HODNOCENI A ROZVOJ DODAVATELU
TQM - JIT- PARTNERSD

I
m

QS 9000 - VDA 6.1 - ISO/TS 16949 ﬁl

DODAVATEL

« podnikatelsky zamér

* neustalé zlepsovani

» pozadavky APQP

« pozadavky PPAP

« sledovani a vyhodnocovani dat
« vykonnost podniku

Obr. 10. Hlavni zasady dodavatelsko-odbératelskych vztahu v aut.

ZAKAZNIK

* bezpecnost a ochrana zdravi pfi praci

« ergonomie

« ochrana zivotniho prostredi

« zpusobilost procesti, analyza prostoju

« udrzba a sefizovani stroju, nahradni dily
« inovace vyrobku a procesu

priamyslu [Vytlacil a kol. 1997, s. 260]

« zpusobilost dodavatele

« FIFO, JIT

« zduraznéné znaky kritickych procesu
* ruceni za vyrobek

« spokojenost zakaznika

« produktivita a cenova politika

[3]
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III. ANALYTICKA CAST
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3 CHARAKTERISTIKA BARUMU CONTINENTAL SPOL. S R.O.

Barum Continental spol. s r.o0. je nejen nejvétsim Ceskym vyrobcem pneumatik, ale od roku
spolecnosti je vyuzivani modernich vyvojovych trendt, technologii, obchodnich strategii a
zkuSenosti vychdzejicich z dlouhé tradice vyroby pneumatik ve Zlinském kraji (prvni

pneumatiky vyrabéla jiz ve tficatych letech firma Bat’a).

Vytvotfeni spoleéného podniku mezi otrokovickou pneumatikdrnou a némeckym
koncernem Continental AG v roce 1993 se ukdzalo jako navysost spravné rozhodnuti.
Koncern Continental AG, ktery patii mezi nejvyznamnéjs$i podniky svého oboru ve svéte,
je spolecnosti orientovanou na budoucnost. Historie spole¢nosti se zacala psat v roce 1871,
kdy Continental Caoutchouc and Gutta-Percha-Compagnie zacala vyrabét pogumované
dily pro vzducholod¢, gumové odévy a dalsi zbozi z mekéené pryze. V soucCasnosti sehrava
koncern stale rostouci roli ve svétovém prodeji pneumatik — je nejlepSim prodejcem
pneumatik v Némecku, druhym v Evropé a ¢tvrtym nejvetsim ve svEéte. Strategii koncernu
Continental je participace v inovacich a zavadéni novinek v jakémkoliv segmentu. Pro
uspokojeni potieb vSech zdkaznikli je vyrdbén velky sortiment vyrobkl v nejrizné€jSich
znackach. Koncern zpfistupnil nejmodernéjsi technologie a strojni zafizeni, ale umoznil 1

vytvoifeni nové funkéni podnikové kultury a podstatnou zménu pfistupti k praci.

Dlouhodobé strategie spole¢nosti Barum Continental vychdzi ze strategie koncernu
Continental AG, pro kterou je stézejni optimalni vyuzivani financnich, lidskych 1

vyrobnich zdroja s cilem rozsifeni poctu zakaznika.

3.1 Cile spole¢nosti

Primarni cil — stat se nejvétsi a nejefektivngjsi vyrobné-prodejni jednotkou na svété — se

neméni. VSechny oblasti Zivota a fizeni spolecnosti stoji pln€ na zakaznickém principu,
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kazdy zaméstnanec je nejen schopen identifikovat ,,svého* zdkaznika a slouzit jeho

potiebam, ale je i v souladu se spokojenosti zdkaznika hodnocen.

Barum Continental spol. s r.0. ma diilezité postaveni na vSech hlavnich trzich regionu East
Europe, kde do zony zodpovédnosti Barum Continental spol. sr.0. spadaji tyto zemé:
Ceska republika, Slovensko, Polsko, Mad’arsko, Rumunsko, Litva, Lotyssko, Estonsko,
Bulharsko, Albdnie a vSechny zemé byvalé Jugoslavie. Vzhledem k charakteru trhu a

vozového parku zaujima nejvetsi trzni podil znacka Barum.

Na vsech téchto trzich se osvédcila multibrandova strategie, ktera velkou mérou posiluje
operativnost nabizeného sortimentu pro vSechny zakazniky. Postaveni koncernu se na
téchto trzich neustdle upeviiuje a posiluje, podafilo se vybudovat dobfe organizovanou

mistni distribu¢ni sit’.

Na nové trendy v prodeji osobnich plasth spole¢nost reaguje nabidkou privatnich znacek
pneumatik dopliiujicich multibrandovou strategii, ktera tak nyni pokryva vSechny cenové
urovné. Co se tyka objemu prodejt, v poslednich n€kolika letech razantné roste trh se
zimnimi plasti, zatimco trh sletnimi pneumatikami stagnuje. Diky propracované
obchodné-marketingové strategii je spolecnost schopna pokryt pozadavky zdkaznikii na
kvalitni produkt v odpovidajici cen¢ i v oblasti komplexniho feSeni pneuhospodarstvi a

asistencni sluzby.

3.2 Cinnost spole¢nosti Barum Continental

Nosnym programem spolecnosti je stale se rozvijejici vyroba pneumatik pro osobni vozy.
V roce 2005 je planovana ro¢ni produkce osobnich pneumatik ptiblizné 18 500 000 kusi,
z toho vice jak 50 % je urceno pro originalni dodavky vyrobclim automobild. V zavodé se
mimo to vyrdbé&ji plasté pneumatik pro ndkladni automobily, pro malé ndkladni

automobily (VAN) a pramyslové plaste.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 49

3.2.1 Nabidka sluzeb

Soucasti firmy je 1 vlastni prodejni sit’ Barum, jejiz charakteristické modro-Zluté servisni
prodejny jsou na vice nez padesati mistech republiky. Neustale se rozsifuje i sit’ smluvnich
partnert, kteti pfebiraji firemni standardy. Vstupem servisnich provozoven Barum do
nejvetsi evropské prodejni a servisni sité ,,pneus-expert byla odstartovana i nova

koncepce pneuservist, kterd je orientovana na ptechod od pneuservist k autoservisim.

Rozsiteni nabidky sluzeb nad rdmec b&zné poskytovanych sluzeb osobniho a ndkladniho
servisu véetné¢ oprav pneumatik a dusi je zaméfeno piedevsim na kontrolu a rychlou
vyménu vybranych dil v oblasti podvozku vozidla. Tedy zejména v oblasti, kterd souvisi
s bezpecnosti provozu a vyuzitim vlastnosti pneumatik. Cilem vzdy byl a stile zlstava

spokojeny zékaznik.

Rozvojem tzv. rychlého servisu ,Fast-Fit“ spolecnost zahgjila pilotni projekty ve
vybranych servisech. RozSifeni nabidky sluzeb bylo zaméfeno na kontrolu a sefizeni
geometrie podvozku, kontrolu a vyménu brzdovych desticek, tlumic¢t a vyfukového
potrubi, kontrolu a sefizeni svétlometli a vyménu oleji. V ndvaznosti na vybaveni a
odbornost mechanikl je spolenost schopna provést i dal§i prace na vybranych dilech

podvozku vozidla a na pozadavku zékaznika.
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Ob. 11 — Vyvoj exportu a trzeb spolecnosti Barum Continental [interni materialy

spolecnosti]

3.3 Historie spole¢nosti

1924
1931
1932
1939
1944

1945

1946

1948

1953

Pocatek vyroby pro obuvnicky pramysl v ramci firmy Bata Zlin

Zahdjeni vyroby veloplastt

Vyrobeny prvni pneumatiky znacky Bat'a pro automobily

Vyroba prudce stoupa, kvalita dosahuje svétové urovné

Vélecna léta piinaSeji hluboké vyrobni zmény, bombardovani zpiisobilo na

budovach znacné skody
Znarodnéni akciové spole¢nosti Bata
Z pocatecnich pismen Bat'a, Rubena Nachod a Mitas vznika ndzev Barum

Roc¢ni produkce pneumatik dosahla 607 000 kusii ve srovnani s 27 800 kusy

vyrobenymi v roce 1945, registrace ochranné znamky Barum

Z byvalého Batova koncernu je nyni Svit, z néhoz je po 5 letech vycClenén

samostatny podnik na vyrobu pneumatik Rudy Rijen
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1967

1972

1983

1989

1990

1992

1993

1994

1995

1996

1997

Na vyrobnim zafizeni dovezeném ze zemi zapadni Evropy byla vyrobena

prvni radidlni pneumatika Barum SR 14 OR 1

Po 6 letech vystavby je do provozu uveden novy vyrobni zavod

v Otrokovicich s hlavni halou o rozloze 13 hektart

Podle vlastni technologie jsou vyrobeny prvni pneumatiky pro nakladni
automobily v celoocelovém provedeni, jejichz vyrobou se Barum zafadil

mezi n¢kolik malo vyrobct téchto pneumatik na sveté

Listopadem kon¢i etapa vyvoje, kdy si znacka Barum udrzela solidni povést
a postaveni v celosvétovém méfitku. 1. 12. je podnik registrovan pod

nazvem akciova spole¢nost Barum Otrokovice
Byla zahgjena jednani o vytvoteni spolecného podniku Barum Continental

Podepsana smlouva se spolecnosti Continental AG, na jejimz zakladé¢
vznika druhy nejvétsi jointventure v Ceské republice — spolednost Barum

Continental spol. s r.0.
1. biezna zac¢ina fungovat spole¢ny podnik Barum Continental spol. s r.0.

Udéleni certifikatu kvality Lloyd’s Register dle ISO 9001 na proces vyroby
osobnich pneumatik a ziskani kategorie A v auditu vyrobcli automobilil
BMW, VW a Skoda. V listopadu do spole¢nosti vstupuje Evropska banka
pro obnovu a rozvoj, kterd ziskala obchodni podil jako zaruku na uvér ve

vysi 70 miliont DEM

Udé¢leni certifikatu kvality Lloyd’s Register dle ISO 9001 na proces vyroby

nakladnich a zeméd¢lskych pneumatik

Produkce pneumatik pro osobni automobily doséhla 5 200 000 kusti, celkem
bylo v podniku Barum Continental Otrokovice vyrobeno témét 6 milioni

pneumatik

Jako prvnimu podniku v Ceské republice byl spole¢nosti Barum Continental
udélen Certifikat za splnéni ekologickych norem ISO 14 001 a EMAS.
V Cervenci postihly zavod katastrofdlni povodné, pfi nichz Skoda doséhla

vyse jedné miliardy K¢
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1998

1999

2000

2001

2002

2003

Ziskani Certifikatu dle natizeni EU 1836/93 a ekologického auditu dle ISO
14000, jako prvni podnik mimo zem&é EU. Zavedeni Pneu

ExpertEurogarantee

Roc¢ni vyroba piekrocila hranici 11 milionli pneumatik pro osobni vozy,
v ¢ervnu poprvé opustil vyrobni linky zédvodu vice nez milion osobnich
plastd za jeden mésic

Roc¢ni vyroba piekrocila hranici 13 milionti pneumatik pro osobni vozy

Zalozeni spole¢nosti Continental Vyroba Pneumatik, s. r. 0. a zahgjeni

vyroby v novém provozu High-Tech Cell

Zahgjeni vyroby nové vysokorychlostni pneumatiky Barum Bravuris pro
rychlosti az do 240 km/h, celkova vyroba pneumatik piekrocila hranici 15

miliont kust, 70. vyroci zahéjeni vyroby pneumatik na Zlinsku

Udé¢leni certifikatu podle normy ISO / TS 16949:2002

Spolecnost si je védoma toho, Ze jakost a stabilita hraje stale vétSi roli pii realizaci

vyrobku nebo sluzby. Splnéni pozadavki zdkaznika a ostatnich zainteresovanych stran

nelze chéapat pouze v ziizeném pohledu technickych specifikaci, poji se dnes s takovymi

faktory, jako je napf. minimalizace nakladl, produktivita, flexibilita, v€asnost dodavek,

pracovni prostfedi, bezpecnost a hygiena prace, ochrana zivotniho prostiedi atd. Soubor

pozadavkll automobilového prumyslu podle norem VDA 6.1, QS 9000, resp. dalsi prirucky

platné k témto normam a v soucasné dob¢ nejnoveéjsi mezindrodni norma pro dodavatele

do automobilniho primyslu, uznavand vSemi svétovymi vyrobci automobil ISO/TS

16949:2002 klade podstatn¢ vétsi diiraz na neustalé zlepSovani procesti, vlastni kvalitativni

uroven systému jakosti a je jednim z pfedpokladi pro zvySovani vykonnosti podniku.

3.4 Certifikaty kvality

V roce 1998 spolec¢nost ziskala certifikaty systému kvality QS 9000 a VDA 6.1 pro vyvoj a

vyrobu osobnich radialnich plastt od certifikaéni spolenosti RWTUYV. V roce 2001 byla
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platnost téchto certifikati rozSifena i na vyrobu high-tech plasth. Jako dodavatelé
komponentli pro automobilovy primysl musela spole¢nost prokazat, ze spliiuje kritéria
bezpecnosti a spolehlivosti vyrobkt, jakosti, produktivity, flexibility, v€asnosti dodavek,
spokojenosti pracovnikil, bezpecnosti prace, ergonomie, ekologie podle velmi naro¢nych
pozadavkl asociaci automobilového primyslu. V roce 2001 ziskala certifikat systému
kvality od spole¢nosti RWTUV dle mezinarodni normy ISO 9001:2000 pro vyrobu

komer¢nich plasti.

Certifikaéni spoleénosti RWTUV Essen byly provéfeny vyrobni i nevyrobni procesy
vyroby komerc¢nich plasti podle pozadavka QS 9000 a VDA 6.1 a vysledkem bylo
udéleni certifikatd ISO 9001, QS 9000 a VDA 6.1 pro vyvoj, vyrobu a prodej plasth pro
nakladni automobily, autobusy, pfipojna a zemédélska vozidla. Neustalym rozvojem

systému jakosti a zlepSovanim vyrobnich i nevyrobnich procest prokazuje spole¢nost

24

V roce 2003 spolecnost ziskala certifikat podle normy ISO / TS 16949:2002 na vSechny

v soucasné dobé vyrabéné skupiny vyrobk.

Dtkazem udrzovani vysoké kvality vyrobnich i nevyrobnich procesii, a tim 1 kvality a
spolehlivosti vyrabénych plastth jsou uspesné procesni audity kvality automobilek, jako je

BMW, Skoda, VW, Audi, Renault, Peugeot, Ford a dalsi.

Nedilnou soucésti vyrobniho systému Barum je mimo kvality environmentalni systém
tizeni (ESR), ktery zastfeSuje oblasti zivotniho prostiedi, pozarni ochrany, bezpecnosti a

hygieny préce.

Zminény systém byl ve spole¢nosti Barum Continental zaveden a certifikovan podle
mezinarodni normy ISO 14001 a EMAS v roce 1997. Barum Continental se zafadil mezi
prvni drzitele certifikatu dle ISO 14001 v CR a soucasné se stal prvni spole¢nosti, ktera

ziskala certifikat dle EMASu v zemich mimo EU. Od roku 1997 spolecnost absolvovala
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fadu externich environmentalnich auditd, které¢ vzdy potvrdily vysokou uroveil v oblasti

ESR.

34.1 Ocenéni spole¢nosti Barum Continental

O velmi dobrych vysledcich spole¢nosti v oblasti ESR vypovidd fada ocenéni. Mezi
nejvyznamnéjsi patii udéleni ,,Ceny zdravi a Zivotniho prostiedi” v roce 1998, kterou
udéluje britskd nadace The Business Leaders Forum, jejimz partnerem je Jeho kralovska
vysost Princ z Walesu. V roce 2002 bylo v ramci evropské konference EMAS v Bruselu
spole¢nosti Barum Continental udéleno ocenéni Evropské komise za vyborné vysledky
v environmentalnim fizeni. Jednalo se o historicky prvni ocenéni nejlepSich podnikt
¢lenskych 1 kandidatskych zemi EU. Barum Continental byl ocenén jako jediny

z neclenskych zemi mezi 14 ocenénymi evropskymi podniky.

Vroce 2003 spolecnost opct uspéSné recertifikovala a revalidovala zavedeny
enviromentalni systém podle ISO14001 a EAMS II., ¢imz prokazala ze jeji pfistup

k oblasti ESR neni jen proklamativni, ale je zaloZen na principu neustalého zlepSovani.

3.5 Vyrobni systém Barum

Rozdilnéa kritéria a piistupy provéfovani Grovné schopnosti dodavatelit automobilového
pramyslu pfivedly spolecnost na myslenku vybudovat vyrobni systém, ktery by splnil
v konkurenénim prostiedi trhu a umoznil dalsi rozvoj podniku ve III. Tisicileti. Vyrobni
systém Barum tedy vznikl z vlastniho rozhodnuti byt spolehlivym, schopnym, kvalitnim a
flexibilnim partnerem zakaznikli automobilového primyslu. V roce 1996 byl vypracovan

dlouhodoby program zaméteny na budovani a zavadéni vyrobniho systému.
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Vyrobni systém Barum (dale jen VSB) pfedstavuji lidé se svymi znalostmi, dovednostmi,
schopnostmi, zkuSenostmi a tvir¢i aktivitou zajistit bezchybné pozadované vyrobni
operace s vyuzitim modernich vyrobnich nastroji a metod. Dosazené vysledky v kvalit¢,

produktivité, zisku a celkové kultufe podnikdni prokéazaly, ze dynamickym narGstem

vvvvvv

wewvr

Volvo, a dalsi, jeZ jsou zndzornéni v pfiloze €. 1.

VSB si miizeme piedstavit jako model stavebnice domu postaveny na stabilnich zakladech.
Diim lze pomérné snadno a rychle zrekonstruovat podle ménicich se pozadavkil novych
architektonickych styli. Zakladna je z pohledu ¢asového obdobi stabilnéjsi a nepodléha tak

casto zmeénam stavebnich styl. Tvofi ji proto hlavné strategické zaméry, kterymi jsou:

- zésady koncernu Continental AG ,,The Basics*
- Balanced Score Card — systém fizeni podle vykonovych cilii (BSC)

- tymova spolecnost

Vlastni zdivo je vytvofeno ze stavebnich kamenli VSB a celou stavbu pak zastfeSuje
podnikova kultura. Celkova struktura modelu vytvaii harmonicky celek, protoze je
jednoduchd a vzajemné provazana kontrolnimi body, méfenim a neustalym zlepSovanim
procesi. Na jeji vystavbu podnik potfeboval témét 5 let. VlozZené investice se jiz vratily,
protoze stavebni materidly byly vyrobeny s vyuzitim §tihlé vyroby a zkuSenosti nejlepsi

svétové vyrobni praxe.

Zasady podniku ,,The Basics® stanovuji podnikatelskou a vyrobni filozofii a principy.
Stupeii uplatnéni filozofie a principt neni pfimo méfitelny. Proto jsou konkretizovany pro

podnik, zaméstnance a vyrobni tymy cilové ukoly.
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BSC je nastrojem pro strategické fizeni podle cilii a umoZznuje podniku stanovit a méfit
dosazeni konkrétnich cili ve ¢tyfech oblastech: finance, zakaznici, vnitini procesy, riist a
rozvoj zamestnancl. Tymova spolecnost vytvari podminky pro vzajemnou spolupraci a
tymové feseni ukoll. Je zdkladem Stihlé vyroby s organizaci prace orientovanou na proces.
Stavebni kameny VSB poskytuji nastroje a metody, s jejichz uplatnénim Ize dosdhnout
stanovenych cilti. Strategické cile a méfitka se prenaSeji od vrcholového vedeni ptes
business tymy az na uroven vyroby, tedy samostatnych vyrobnich tymi. Na kazdé urovni
jsou cile a méfitka pfevedena do konkrétnich akei, kterymi tymy i jednotlivci pfispivaji

k dosazeni cila celého podniku.

Business plan

Barum
Vy’robni systém Top management

BSC TOP
Business tymy

SVT

Podnikova kultura

Vizudlni | Rychli Krizovy Uroveit
management zména managemen vyroby
TQM ‘ TPM ‘ ESR
N

Organizace
pracovisté

Rizeni Sundanﬂnc# Neustilé

materidlu prace zlepSovani

/ Project Management \\

)
Auditovani & sebehodnoceni QMS,
EMS, H & SMS, stihla vyroba, SVT

Tymova spole¢nost |

Basics |

Obr. 12. Vyrobni systéem Barum [prezentacni materialy divize kvality spolecnosti]
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o Tymova struktura VSB
Jednatel

BT TOP - business tym vrcholového vedeni PT - projektové tymy
BT - business tymy vyrobnich provozi DBT - divizni business tymy (podpora BT)

SVT - samostatné vyrobni tymy Tl, HR, PI ... - zastupci jednotlivych odbornych utvara BACO

Obr. 13. Tymova struktura VSB [prezentacni materialy divize kvality spolecnosti]

3.5.1 TQM - TOTAL QUALITY MANAGEMENT

Spole¢nost Barum Continental k fizeni vyuzivda TQM (Total Duality Management —
celkové fizeni kvality), coZ je soustava néstroji a metod pro zvySovani kvality vSech
procest a ¢innosti probihajicich v podniku. Principem TQM je zména chapani kvality, kdy

kvalita se stava véci vSech zaméstnancti podniku.

Podnik vychdzi z metod fizeni, které se zamétuje na:

- vedeni a vychovu zaméstnanct k vlastni odpovédnosti

- uspokojovani potieb a ocekavani zdkaznikl
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- uplatnéni novych internich a externich dodavatelsko odbératelskych vztahti
- zavedeni programu nulového poctu chyb

- Tizeni procest

- neustalé zlepSovani

- zapojeni vSech zaméstnanct

- neustalé vzdélavani a vycvik vSech zaméstnanci.

3.5.2 TPM - TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE

TPM (Total Productive Maintenance - Totaln¢ produktivni udrzba) je program spole¢né
péce zaméstnancli vyroby a udrzby o stroje. Vysledkem je vytvofeni téch nejlepSich
podminek, za kterych stroj bézi bez zbyteénych poruch a prostoji a jeho vyuzitelnost

narusta.

ZvySovani vyuzitelnosti strojli znamend, ze na stroji lze v ramci smény vyrabét dobré
vyrobky po delsi dobu nebo také moznost vyrabét vice vyrobki pii jinak nezménénych
podminkach, zvySovat produktivitu. Na zvySovani produktivity se musi podilet 1 systém
udrzby. Aby se toho podafilo dosdhnout, je pfedev§im nutno zmensovat vSechny ztraty,

které pti provozovani stroje vznikaji.

»lotalni* znamend, ze do programu jsou zapojeni vSichni zaméstnanci podniku. Nejen
udrzbafi, ale ve vyrazné mife i operatofi obsluhujici stroje. Ostatni tomuto programu
poskytuji podporu nebo jsou zapojeni do zvlastnich ¢asti programu TPM (planovana

udrzba, trénink zaméstnanct, hladké piejimky stroji, analyzy ztrat ...).

Operatoti v jedné ¢asti TPM, kterd se nazyva ,,samostatna udrzba®, cilen¢ vyhledavaji
abnormality — po€atecni znaky pti¢in moznych pozdéjsich poruch a prostojl, podileji se na
jejich odstranovani, provadéji nékteré ukony mazaci sluzby a ve vyspélejsich fazich také
samostatnou inspekci, kontrolu a opravy, vSe podle standardd k jednotlivym krokim

samostatné udrzby. Postupné tak prebiraji jednodussi cast bézné ¢innosti udrzbari. Udrzbé



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 59

se uvolni ruce od provadéni jednoduchych ukont, ktera ji jen zdrzuje, a vice se mize
vénovat ¢innostem vysoce odbornym. Objem takovych naro¢nych tdrzbarskych ¢innosti
pritom trvale nartsta. To vSe piinasi pfinejmenSim plynulou, bezkonfliktni praci v Cistém,
kulturnim prostfedi, na strojich, které nemaji zbyte¢né poruchy a z nich plynouci prostoje,
praci obohacenou o moznost bezprostiedniho uplatnéni svych schopnosti a zkuSenosti, ale

1 vys8i plat, neovliviiovany srazkami za neplanované prostoje.

353 Environmentalni systém rizeni

ESR je dobrovolnd iniciativa podniku s cilem zajistit omezeni negativnich vlivii svych
¢innosti, vyrobklli a sluzeb na Zivotni prostiedi, zlepSit pracovni podminky pro

zameéstnance a omezit veskera znama rizika.

Zékladnim poslanim ESR podniku je vytvofeni piedpokladi pro plnéni legislativnich
podminek a pfedchéazeni rizikovym situacim. Pfedmétem z4jmu je zvySovani povédomi a
zlepSovani komunikace v oblastech zivotniho prostfedi, bezpecnosti, hygieny prace a

pozéarni ochrany pfi neustalém zlepSovani urovné environmentalniho profilu.

Environmentalni systém fizeni v Barumu Continental je zaméfen na ochranu zivotniho

prostiedi, bezpecnost a hygienu prace, pozarni a civilni ochranu.

3.54 Rizeni a vyvaZenost vyroby

Pozadavky externiho zakaznika na mnozstvi a kvalitu jsou v souladu s moznostmi vyroby

podniku.

Spole¢nost Barum Continental dokdze fidit vyrobu tak velkého sortimentu bez zbytecné

nadvyroby s pouzitim modernich pfistupti a drzi se zasady mit spravné véci ve spravny cas
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na spravném misté. Pro fizeni a planovani vyroby vyuziva metody KANBAN, fungujici na
principu karetnich objednavek od zakaznika. Pfi dodrZeni pravidel se skute¢né vyrabi jen

to, co zékaznik zada a kdy to zada.

Ostatni ztraty vznikajici pfi zménach sortimentu samoziejme jsou. Ale jsou pod kontrolou,
pfesné evidované a analyzované. Pro jejich snizovani podnik pouzivd metodu rychlych
zmén sortimentu. Principem je odstranéni vSech zbytecnych ¢innosti, pfesun pomocnych a
ptipravnych operaci, kdy stroj stoji, do doby, kdy stroj vyrabi a jejich zkracovani

technickym feSenim a tréninkem obsluhy.

3.5.5 Krizovy management

Je systémem predchazeni a fizeni moznych krizovych situaci.

V Barumu Continental mohou nastat tyto krizové situace:

- poZar,

- Uraz,

- zneciSténi vod a pady,

- povoden,

- vniknuti cizich osob do arealu,

- odcizeni majetku,

- nedostatek surovin a energie,

- poruchy klicovych strojnich zatizeni,

- rizika v oblasti financovani podniku.

Pro pfipad krizovych situaci jsou vypracovany podrobné plany s opatfenimi, jak

minimalizovat ptipadné Skody a ohrozeni podniku.
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3.5.6

Standardizace prace

Zajistuje plynulost, stabilitu a opakovatelnost vyrobniho procesu v podniku a vytvaii

podminky pro jeho zlepSovani. Poméaha zvySovat produktivitu prace lidi a stroja, redukuje

plytvani, optimalizuje néklady a zajiStuje kvalitu vyrobki.

Zakladem standardizované prace jsou:

3.5.7

Standardni Casy vyrobnich operaci. Jsou stanoveny na zakladé¢ méfeni Casové
naroc¢nosti pro zhotoveni polotovard a vyrobkl na uréitém vyrobnim zatizeni. Dale
jsou také stanoveny pro setizovani a dal$i ¢innosti souvisejici s vyrobou pneumatik.

Umoznuji planovani vyroby a po¢tu zaméstnancti.

Standardni vyrobni a kontrolni postupy. Jsou to pravidla, kterymi se ftidi
zaméstnanci vyroby a dal$i zaméstnanci ve vztahu k vlastni vyrobé&. Jsou soucasti
vyrobni dokumentace a operatofi vyroby jsou pravidelné¢ proskolovani v jejich
znalostech, u vybranych operaci formou certifikace. Jsou zpracovana pro cely
sortiment vyrobklli a vSechna pracovisté. Dodrzovani téchto postupi-pravidel

umoznuje dosdhnout nejvyssi kvalitu vyrobkd.

Standardni vyrobni rozpracovanost. Je to stanovené mnoZstvi polotovarti a
materialti, které se nachazi ve vyrobnim procesu. Respektuje dodrzovani
technologickych pozadavkl a pozadavku kvality, zabezpecuje plynulost vyrobniho
toku, optimalizuje pocty a kapacitu piepravnich prostiedkil, redukuje pozadavky na
skladovaci prostory. Umoziuje plnit pozadavky zdkaznikli v ase, mnoZstvi a

kvalité.

Vizualni management
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Vizuélni management je standardizovany systém zviditelnéni postuptli, pomtcek, stavu a
prib&hu procesii, vysledkli prace a informaci o pracovisti. Vyuzivd se jako nastroj pro
jednoduché, rychlé a srozumitelné predavani informaci o vyrobnim i nevyrobnim procesu

vSem zaméstnancam.

Bez informaci se ned4 fidit a ovlivilovat proces. Dilezit¢ je komunikovat, predavat
aktudlni a spravné informace. Nejvétsi podil vijeml (75 %) ziskavdme zrakem, cehoZz
vyuzivame pravé v systému vizualniho managementu. Cile vizudlniho managementu se

daji shrnout do téchto ¢innosti: informovat, fidit, srovnavat, motivovat, ucit.

Vizuélni management vyuzivaji, tvoii i ovliviiuji vSichni lidé v podniku, ne pouze vedouci
a feditelé. V prvni fadé slouzi zaméstnanctim proto, aby se mohli 1€pe zapojit do vyrobniho
procesu a aktivn¢é ho ovlivilovat. Ale neslouzi jen zaméstnanciim, vzhled podniku plisobi

také na navstévy, které jim prochdzeji.

3.5.8 Kontrola, méreni a neustalé zlepSovani procesi

Aby podnik mohl zajistit dalsi svlij rozvoj, neustdle kontroluje a méfi procesy, ¢innosti a
dosazené hodnoty. Jediné pifesnd znalost dodrzovani stanovenych cill, standard( a

pozadavkl zédkaznikli mize byt zarukou Gspéchu a mize vést ke zlepSeni.

Kontrola a méfeni v podniku slouzi k fizeni procest, stanoveni odchylek od predepsaného
stavu, zjiStovani pficin odchylek, odstraiovani soucasnych a budoucich neshod a
zlepSovani procesti. Umoznuje dosahnout stavu, kdy procesy a z nich vystupujici vyrobky

maji takové vlastnosti, jaké o¢ekava zakaznik.

Meéfieni vykonnosti procesii zahrnuje:
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- presnost,

- vcasnost,

- spolehlivost,

- Cas odezvy procesl a zaméstnancii na zvlastni interni a externi pozadavky,
- Casové cykly (vykon, vyrobni kapacita),

- hospodarnost a produktivitu,

- vyuzivani zafizenti,

- snizovani naklada.

Spole¢nost Barum Continental vyuziva tyto zptisoby kontroly a méfeni:

- méfeni technologickych procest (vyuziti programového fizeni a sebekontroly),
- méfeni vyrobki (vizudlni kontrola, zkouSeni, vyrobkové audity),

- méfeni nevyrobnich procest,

- hodnoceni spokojenosti zdkaznikii,

- audity a sebehodnoceni (kvalita, ekologie, bezpecnost, tymova prace atd.).

3.6 Statisticka kontrola a Fizeni procesi

3.6.1 Statistické rizeni a kontrola

Ve spole¢nosti Barum Continental spol. s r.0. se vyrobni procesy fidi a kontroluji tak, Ze
¢asovy rozvrh kontrol, zaznamenavani kontrolovanych parametrti, zptisob odbéru vzorki
ke kontrole a rozhodovani o kvalit¢ je stanoveno piedpisy zalozenymi na predbéZném
rozboru procesu a na teoretickych zakladech matematické statistiky a FMEA (Failure

Mode and Effect Analysis — Analyza vzniku moznych vad a jejich ptfedchéazeni).

Duivody pro pouziti statistické kontroly a regulace procesi jsou nasledujici:
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- pozadavek norem, podle kterych je organizace certifikovana,
- pozadavek zakaznikd,

- ziskani prikaznych ditkazl o jakosti,

- zajisténi bezchybné vyroby,

- snizeni nakladi a zvySeni produktivity,

- pozadavek odbornych utvart podniku.

Ptinosy statistické kontroly a regulace procest jsou nasledujici:

- zvySeni kapacity vyroby,

- zvySeni podilu vyrobk, které splituji o¢ekavani zékaznika,
- snizeni poctu zmetkd,

- snizeni nakladd na viceprace,

- pokles nakladt na tfidéni hotovych vyrobki.

Informacemi v tomto schématu jsou mysleny zaznamenané namétfené, nebo zkontrolované

parametry vyrobki, vyrobniho zafizeni nebo procest.

Podstatou (ucelem) statistické kontroly zpusobilosti procesit je méfeni schopnosti
vyrobniho procesu (tj. spolecného vlivu obsluhy, vyrobni metody, stroji a zafizeni,
materialu, okolniho prostiedi a méficich a kontrolnich zafizeni ve vSech vyrobnich
krocich) stabiln¢ plnit stanovené pozadavky na jakost vyrobku. Vyuziva se k tomu index
schopnosti procesu C, a index vyuZziti schopnosti procesu Cp. Charakteristicky je

dlouhodoby odbér vétsiho poctu vybeéra (vzorkll) o malém rozsahu.

Index schopnosti procesu C, porovnavd Sitku technické tolerance s proménlivosti

procesu. Neukazuje, jak je proces sefizen.

Vypocita se podle vzorce:
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TH _TD
60

kde:
Ty - horni tolerance
Tp - dolni tolerance

G - smérodatnd odchylka

Index vyuZiti schopnosti procesu Cpy se stanovi na zakladé porovnani velikosti rozdilu
mezi horni (nebo dolni) toleranci a stfedni tirovni regulované veli¢iny X (aritmetickym
prumérem) s polovinou proménlivosti procesu 3c. Ukazuje skutecné chovani procesu
(polohu) vzhledem k tolerancim. Je mirou sefizeni procesu. Vyjadiuje zaruku a zaroven

riziko v % dodanych dobrych, resp. vadnych vyrobkl zdkaznikovi.

Vypocita se podle vzorce:

_ TH - f ’ velr
C,.= rym (horni ukazatel vyuZiti procesu)
x-T, . e
C, = P (dolni ukazatel vyuziti procesu)

kde:
Tu - horni tolerance
Tp - dolni tolerance

G - smérodatnd odchylka

Index Cpi je mensi hodnota z vypocitanych hodnot C,ya Cpy

V piipad¢, ze Cpi < 1,33 (nebo zdkaznikem jind pozadovanad hodnota), musi byt pfijato
opatfeni k napravé. Opatfeni k ndpravé a provedeni zaznamu o opatieni jsou jedna

z nejvétsich slabin systému zabezpeceni jakosti.
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Tab.1. Vztah mezi koeficientem Cy, a mirou rizika dodani vadnych vyrokii

Co = Cox riziko zaruka X s
2700 z 99,73% stired. T/6
ez , tol. — —
1 milionu dobrych
y X 36 ; X + 30
64 z 99,9936% stired. T/8
e , tol. — —
1,33 milionu dobrych X 46X 4+4
-40; c
1z 99,9999% stired. T/10
oo , tol. — —
1,67 milionu dobrych X 5. X 15
-50; c
2z 99,9999998% stired. T/12
2 miliardy dobrych o1 5 o Xie
-60; c

Kontrola a méfeni procesi a polotovart pii vyrobé pneumatik se provadi v provoznich
podminkach, ¢asto u polotovari v pohybu a z materiald, u kterych mize pii méfeni dojit
k deformaci polotovaru a zkresleni vysledkit méfeni. Proto se nelze pfi jejich kontrole
spoléhat na jediné méteni. Pracovnik musi odebrat uréeny pocet vyrobki (tzv. vzorkil) a na

kazdém z nich ovéfit pfedepsany parametr.

Ve spolecnosti Barum Continental spol. s r.0. se pro statistické fizeni a kontrolu procest

pouzivaji tyto typy karet:

- regulacni karty SPC pro regulaci procesu (pfiloha ¢.V.),
- karty statistické kontroly (ptiloha ¢.V1.),
- kontrolni karty (ptiloha VII. a VIIL.).

Kontrolu a zdznamy do karet pofizuji pracovnici stanoveni v ptislusném kontrolnim planu.
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Rozsah méfeni a zaznamu:

- regulacni karty SPC — neni-li v kontrolnim planu stanoveno jinak, je rozsah
kazdého meéfeni a pocet zaznaml 5 (pét méfeni jednoho parametru, pét
z4dznamll),

- ostatni typy karet — neni-li v kontrolnim pldnu stanoveno jinak, je rozsah

kazdého méfeni a zaznamu 1 (jedno méfeni, jeden zdznam).

Barva zaznamu do karet:

- obsluha — modra nebo ¢erna
- MOK - Cervena

- mistr — zelena

V ptipadé kontroly (méfeni) a zdznamu namétenych hodnot do regulacnich karet (SPC) se
musi z téchto n¢kolika zdznamt (vysledki méteni) urcit statistické charakteristiky (napft.
medidn a rozpéti) daného odbéru, které piedstavuji rozumny odhad skuteéné hodnoty

parametru a miry nejistoty pii metfeni. Z nich se pak posoudi stav procesu v daném case.

V ptipad¢ kontroly (méfeni) a zdznamu namétenych hodnot do karet statistické kontroly a
kontrolnich karet se klade daleko vétsi diiraz na presnost méteni, protoZe pro posouzeni a
urceni statistickych charakteristik (napf. rozpéti, vysttedéni procesu) se berou k posouzeni

vSechny zaznamenané informace. Z nich se pak posoudi stav procesu v daném case.

Zakladnim dokumentem, v némz pracovnik nalezne veskeré informace pro svoji kontrolni
¢innost, je kontrolni plan. Kontrolni plan obsahuje vSechny udaje nezbytné pro fizeni a

kontrolu procesi: ktery predmét (vyrobek, proces, strojni zatfizeni a pod.) se ma
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kontrolovat, jaké parametry daného predmétu, v jakém casovém intervalu, z jaké objemové
(mnozstevni; napt.: davka, ,,rozmér*, paleta, vozik, dodavka a pod.) jednotky, kolik méfeni
a zaznamu pii jedné kontrole, jak a jakym métidlem, kdo za to odpovida, jak se vysledky
zaznamenavaji, jak reagovat na vysledky méfeni neodpovidajici piedepsané specifikaci
atd. Kontrolni plany se 1isi pro rtizna pracoviste, rizné procesy a vyrobkové skupiny. Musi
byt vzdy aktudlni a kazdy pracovnik musi védét, kde se kontrolni plan pro jeho préci

nachazi.

Karty pro zaznam stavu procesu, jeho hodnoceni a pripadnou nasledujici regulaci
pfipravuji a dodavaji na jednotliva pracovisté pracovnici mezioperacni kontroly. Do téchto
karet pak pracovnici stanoveni v piislusnych kontrolnich planech vyznacduji zjisténé
odchylky od poZzadovanych hodnot pomoci statistickych charakteristik konkrétnich
vyrobki, nebo procest. Na kartach jsou predem vyznaceny tzv. regulaéni meze (neboli
meze zasahu ¢i akéni limity), podle nichZz odpovédny pracovnik proces posuzuje (v
regulacnich kartach SPC cervenou barvou, v kartach statistické kontroly zlutou barvou).
Spodni regulacni mez se oznacuje LCL (anglicky Lower Control Limit), horni pak UCL
(Upper Control Limit). Pokud vynasené statistické charakteristiky sledovaného parametru
kolisaji v rozsahu regula¢nich mezi, lze proces povazovat za uspokojivy a vyrobek za
kvalitni. Dojde-1i vSak k piekroceni nékteré regulacni meze (u regulacnich karet SPC
medidnem, u karet statistické¢ kontroly kteroukoliv zaznamenanou hodnotou), je nutno do
procesu zasahnout a napravit ho. Vyrobky davky vyrobené pii piekroceni regulacnich mezi
(podezielé vyrobky) se musi zadrZet, oznacit a jejich kvalita provéfit. O tom, jak se ma
s takovymi vyrobky nalozit, rozhodne podle zavaznosti nedodrzeni predepsanych

specifikaci kompetentni pracovnik.

KdyZ hodnoty (u SPC karet medianu) misto kolisani vykazuji trvaly trend, je nutno do
procesu zasahnout a napravit ho (zregulovat). Na regulac¢nich kartdich mohou byt mimo
regula¢ni meze vyznaCeny i tzv. varovné meze (Zlutou barvou). Piekroceni téchto mezi
medidnem upozoriiuje pracovnika, ktery proces posuzuje, na nezadouci posun parametrii

procesu do blizkosti regulac¢nich mezi.
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Lze tedy shrnout, Ze odpovédny pracovnik métenim kontroluje vzorky vyrobkd, statisticky
je posuzuje a vysledky zaznamendva do kontrolni karty, ¢imz si udrzuje ptehled o prubéhu
svého procesu. V piipadé potieby proces napravuje (reguluje), takze stale vyrabi kvalitné,
Setfi materidl, energie a ma vysokou produktivitu prace. Ptipadny podeziely vyrobek

zadrzi a tak chrani svého zékaznika ptfed vadnymi dodavkami.

Vyplnéné karty navic poskytuji uzitecné informace o procesu odbornym utvarim Barum
Continental (divizim Kvalita, Product Industralization, Tovarni inzenyrstvi a dal§im) a
proto se udaje z nich ukladaji do pocitacovych databazi. Tam se dale matematicky
zpracovavaji a z nich ziskavaji celkové dlouhodobé statistické charakteristiky procesu,
napt. koeficienty zpiisobilosti C, a Cpi. Archivaci karet 1ze pak zdkazniklim nebo jinym
organtim poskytnout v budoucnu diikkazy o skute¢ném stavu procesu v uréitém minulém

obdobi.

3.6.2 Median a rozpéti

Neni-li v kontrolnim planu urceno jinak, kazdé méteni se pii pouziti SPC karet opakuje 5x
a ziska se tak 5 naméfenych hodnot, u ostatnich karet se méteni provadi 1x, ziska se 1
hodnota. Z nich je pak vzdy tieba urcit statistické charakteristiky polohy a rozptyleni
procesu v daném Case. Charakteristika polohy ukazuje, jakou hodnotu méfeného parametru
lze pravdépodobné piedpokladat, a charakteristika rozptyleni u SPC karet vypovida o

nepiesnosti (nejistoté) méteni.

V Barumu Continental se standardn¢ jako charakteristika polohy u SPC karet pouziva

medidn (zna&i se X ). Median ziskame snadno a rychle jako prostfedni (tj. tfeti) hodnotu
v poradi podle velikosti uspotfadanych namétenych hodnot. Charakteristikou rozptyleni je
rozpéti (znaci se R), které ziskdme jako rozdil mezi nejvysSi a nejnizSi naméfenou

hodnotou (u SPC karet).
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Priklad 2 postupnych odbérii:

U vyrobku byly vzdy 5x naméfeny tyto odchylky (napi. mm, g apod.) od pozadované
hodnoty:

1. odber)
3;-2;1;2;0; jejich sefazenim podle velikosti ziskdme  -2; 0; 1; 2; 3

Median je tedy X =1 a rozpéti vypocitame jako R=3 - (-2)=3+2=5

2. odber)
1;-2;-1;-1; 2; jejich setfazenim podle velikosti ziskdme — -2; -1;-1; 1; 2

Median je tedy X=1a rozpéti vypocitame jako R=2-(-2)=2+2=4

Pii zjistovani medianu lze vSak velmi efektivné vyuzit piimo regulacni kartu a do ni
carkami znazornit naméfené hodnoty. Pak staci jen linku s prostfedni hodnotou vyrazné

oznacit jako median. Spojenim medianii ziskdme graf pribéhu procesu.

UCLC

Y TOC1™
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Obr. 14. Graf priibéhu procesu [interni materialy]

Z prvnich dvou odbéra vzorkt podle ptikladu tak v regulacni karté¢ vidime, ze pfi prvnim
odbéru vyrobek méfil o 1 dilek vice a pfi druhém odbéru o 1 dilek méné¢, nez urcoval
predpis. Z rozpéti odbéru pak vidime, ze pti prvnim odbéru byly vysledky rozptyleny vice,
nez pii odbéru druhém. Proces je tieba regulovat tak, aby se co nejméné odchyloval od

pozadované hodnoty a rozptyleni hodnot ve vzorcich byla co nejmensi.

3.6.3 Rozhodovani pri regulaci

Pti regulaci procesit mohou v podstaté nastat nize znazornéné piipady pribéhu mediant.

Uvadim k nim také potfebna opatieni:

1. Hodnota medidanu X padne mimo regula¢ni mez
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Opatieni: Proces je tieba ihned zregulovat a vyrobni davku pozastavit ¢ervenou kartou.
Na zadni stranu kontrolni karty je nutno uvést uéinéné napravné opatieni. Pi
opakovanych vyskytech medidnu mimo regula¢ni meze je nutné tesit regulaci
procesu podle navrhu odbornych pracovniku.

2. 5 po sobé jdoucich hodnot mediinu je na stejné strané od stiedové ¢ary
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V dotéeném intervalu nebyl proces vystfedény. Vyrobek je dosud
vyhovujici, ale odborny pracovnik musi doporucit vhodné napravné opatieni.

3. 7 hodnot medianu po sobé ma neklesajici (prip. nestoupajici) trend
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Opatieni: Proces nekolisd kolem pozadované hodnoty, nybrZ se ubird nebezpecnym
smérem. Vyrobek je dosud vyhovujici, ale odborny pracovnik musi doporudit
vhodné napravné opatieni.
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4. Proces pod kontrolou, hodnoty medidnu kolisaji kolem predepsané

hodnoty

UCL %

fT'________.__._ e N
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N
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Opatieni: Tento proces je pod kontrolou, tj. kolisd okolo pozadované hodnoty a je
v regulacnich mezich. Proto se zde zadné népravné opatieni nepfijima.

5. 7 hodnot medidnu po sobé ma stoupajici trend
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Opatieni: Proces nekolisa, nybrz se stale posunuje vzhiru. Pii 7. hodnoté v trendu je jiz
tfeba reagovat. Vyrobek je dosud vyhovujici, ale odborny pracovnik musi
doporucit vhodné napravné opatieni.

6. 7 hodnot medidnu po sobé ma klesajici trend
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Opatieni: Proces nekolisa, nybrz se stale posunuje dolii. Pti 7. hodnoté v trendu jiz tieba
reagovat. Vyrobek je dosud vyhovujici, ale odborny pracovnik musi doporucit
vhodné opatfeni.

Vyse uvedené priklady pribéhti procest jsou znazornény pro karty SPC, schematicky

v piimétené mife plati 1 pro karty statistické kontroly.

3.64 Zapis po napravném opatieni

O opatfeni v ptipadé zjiSténi parametri vyrobku nebo procesu mimo akéni meze nebo
vykazujici trend a o rozhodnuti, jak se ma s podezielymi vyrobky nalozit, provede

kompetentni pracovnik zaznam na zadni stranu karty (pfilohy V a VI).

Staci jen do pfipravenych rubrik uvést ¢as a vyznacit pfislusné symboly, které tam jsou jiz
pripraveny. Timto zapisem se prokazuje, ze pracovnici na zjisténé¢ nedostatky vcas a
spravné reaguji a brani tim dodévce nekvalitnich vyrobkl k zdkaznikovi. V této souvislosti
je nutno opakované klast velky duraz na disledné a spravné provadéni zaznami na zadni
strany karet v ptipadech piekroceni akcnich limith nebo vyskytu trendii v provedenych

zdznamech.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 75

3.7 Prevence vzniku zavad — metoda FMEA

Metoda analyzy moZznosti vzniku, projevi a disledki zdvad FMEA (Failure Mode and
Effect Analysis) umoziiuje preventivni odstranéni moznych budoucich poruch a zavad
vyrobku jiz v predvyrobnich etapach, pfedevSim ve fazi névrhu vyrobku a navrhu

vyrobniho procesu.

3.7.1 Zakladni principy FMEA

FMEA je jednou ze zakladnich metod pouzivanych v fizeni jakosti v ptredvyrobnich
etapach k preventivnimu odstraniovani potencialnich poruch a vad vyrobku nebo procesu.
Kriticnost jednotlivych druhti vad se kvalitativné hodnoti pomoci tzv. rizikového Cisla,
vychazejiciho zbodového ohodnoceni nékolika hledisek - Cetnosti vyskytu vady,
zévaznosti disledkti vady z hlediska zakaznika a bezpecnosti provozu a pravdépodobnosti
odhaleni vady. Cilem FMEA je provést formou tymové prace podrobny rozbor celého
vyrobku nebo procesu z hlediska jeho poruchovosti jiz v pfedvyrobnich etapach. Zakladem
pro tento rozbor je souhrn zkuSenosti z predeslych konstrukci obdobného vyrobku nebo
bézicich procest. Vysledkem je navrh a realizace takovych napravnych opatteni, ktera jiz
ve stadiu konstrukce a technické pfipravy vyroby minimalizuji ztraty pti nasledné produkeci

vyrobku podle predem zadanych pozadavk.

Hlavnim ukolem FMEA je tedy odhaleni moznych pfi¢in uvazovanych vad a jejich

nasledné odstranéni pomoci napravnych opatieni.

Aplikace FMEA, pii které se analyzuji pti¢iny zavad lezici v samotné konstrukei vyrobku
se nazyvda FMEA konstrukce (FMEA-K) a méla by se provadét jiz od prvnich kroka

navrhu, hlavné vSak ke kontrole hotového ndvrhu ve fazi jeho schvalovani.
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Navazujici analyza pti¢in zédvad lezicich v navrzeném vyrobnim postupu se nazyva FMEA
procesu (FMEA-P) a provadi se nejpozdéji v zdvéreCné fazi schvalovéani technické

pripravy vyroby.

V zéasad¢ se FMEA pouzivé pro kazdy novy nebo podstatné upraveny vyrobek, rozhodujici

dilec nebo vyrobni postup.

3.7.2 Pouziti FMEA v Barumu Continental spol. s r.o.

Metodu FMEA lze efektivné nasadit ve vSech ptipadech, kdy je zapotiebi brat v tivahu

nasledujici pozadavky:

- oznacit mozné vady, které jiz samy o sobé mohou mit nepfijatelné disledky na
pozadovany a ofekavany provoz vyrobku nebo byt pfi¢inou dalsich zavislych
poruch s podobnym dopadem na vyuziti vyrobku,

- stanovit pozadavky na takové vlastnosti vyrobku, které tucelné zvysi
bezpecnost vyrobku ve smyslu pravdépodobnosti, ze porucha, i kdyz k ni
dojde, se v chovani vyrobku neprojevi (vyrobek bezpecny pii poruse - "fail -
safe"),

- stanovit pozadavky na zjednoduSeni navrhu,

- odhalit kritickd mista, kde by mohly vzniknout problémy s bezpecnosti, s
pravni zodpovédnosti za vyrobek nebo kde by mohlo dojit k neshod¢ s
pozadavky specifikaci,

- stanovit pozadavky na vybér alternativnich materiald, dild, prvka a vyrobnich
zafizeni,

- identifikovat mozné zavazné dusledky poruch a tim i naznalit potiebu
ptezkoumani navrhu,

- vyhodnotit pravdépodobnost vzniku nenormalnich provoznich podminek,

- zajistit, aby Uc¢elné¢ navrzenym zkuSebnim programem bylo moZzno odhalit

mozné projevy poruch,
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3.7.3

stanovit provozni cykly, pfi kterych dochazi k poruchdm vyrobniho zatizeni v
diisledku opotiebeni a tim umoznit provedeni preventivnich zasah vybérem
mist a navodl pro preventivni udrzbu,

nalézt klicové oblasti fizeni jakosti, kontroly a fizeni vyrobniho procesu, na
které je nutno zaméfit pozornost,

vyvarovat se ndkladnych uprav v€asnym nalezenim nedostatktl a rizik navrhu,
stanovit pozadavky na sbér dat pti vyvojovych i vyrobnich zkouskach a béhem
provozu,

usnadnit nebo zdtivodnit stanoveni zkuSebnich podminek a zkusebnich metod,
stanovit oblasti vyzadujici analyzu nejhorSich ptipadii (obvykle u takovych
projevii poruch, které jsou spojeny se systematickou, nepfijatelnou zmeénou
parametrll),

usnadnit styk mezi neodborniky a specialisty, vyrobci, dodavateli a uzivateli
zafizeni, konstruktéry, vyrobci a uzivateli vyrobku,

zvysit znalosti pracovnika analyzujiciho systém a umoznit mu lépe pochopit
chovani sledovaného zatizeni (systému),

poskytovat systematicky a ptfesny postup pro hodnoceni zafizeni (systému),
minimalizovat rizika firmy pfi zavadéni nového vyrobku na trh,

prokazovat zakazniklim soustavnou péci o jakost vyrobktli v predvyrobni etapé.

Typy FMEA

V ramci systému zabezpecovani jakosti jsou v Barumu Continental spol. s r.0. zavedeny

dva zékladni typy FMEA:

FMEA-K (konstrukce)

Posuzuje konstrukéni feseni novych a upravovanych vyrobki z hlediska

moznych vad, vedoucich k neshod¢ s pozadavky specifikaci.

FMEA-P (procesu)
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Posuzuje vyrobni procesy (kazdy jejich elementarni krok) z hlediska moznych

poruch, které by mohly byt pfi¢inou vad vyrobku.
Tyto zékladni typy mohou byt podle potieby rozvinuty do dalSich aplikaci jako napf.

FMEA vyrobku (nakupovaného dilu), FMEA skladby smési, FMEA michéani smési apod.

Pro ucely PPAP se zpracovava genericka FMEA, zahrnujici vSechny procesy vyroby
plasth - od vstupu surovin po expedici hotovych vyrobkl. Samostatnd genericka FMEA se

v Barumu Continental zpracovava pro proces vyroby kazdého typu plasti.

Vsechny procesy zahrnuté v generickych FMEA platnych v Barumu Continental jsou
stabilizovany a neocekavd se tu vyskyt rizik (vysoké RPN). RPN téchto procest je

vSeobecné nizsi nez 100.

3.74 Schéma postupu FMEA

Cela FMEA se sklada z fady systematickych krok, jejichz sled je znazornén postupovym

diagramem v pfiloze ¢. IX.

3.7.5 Plan FMEA

FMEA se provadi:

- podle ro¢niho ramcového planu, ktery podle potieby a v ndvaznosti na planované
ukoly vydavaji teditelé ptislusSnych divizi , pfitom se berou v tivahu predevsim

nosné, z hlediska nakladu, profitu a jakosti rozhodujici tkoly a akce,
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- na zaklad¢ prubézné vznikajici potieby fesit operativni problémy vyvoje a vyroby.
O pouziti FMEA v téchto ptipadech rozhoduje vedouci tutvaru - vlastnika

problému - usoudi-li, ze FMEA je pro danou situaci nejefektivnéjsi zptisob fesent,

- na zaklad¢ jinych podnétt (pozadavek zakaznika apod.).

3.7.6 Ridici pracovnik FMEA

Pro kazdou akci FMEA je tfeditelem divize, v pfipadé akce podle planu FMEA, nebo
vedoucim niZ8i organizacni jednotky, v ptipad€ feSeni operativniho problému, jmenovan
fidici pracovnik, kterym bude zpravidla ptimy fesitel ukolu nebo jeho nejblizsi nadtizeny.
Ridici pracovnik je sou¢asné zpracovatelem dokumentace pfislusné FMEA. Ridici
pracovnik FMEA odpovidd za vyhodnoceni rizikového ¢isla (RPN) a pfi aktualizaci
FMEA se tidi témito pravidly:

pii hodnoté RPN = 1 az 100 jesté existuji moznosti postupného, trvalého
zlepSovani procesu, které vSak nemaji zasadni prioritu,
- pri hodnoté¢ RPN = 101 az 200 je nezbytné navrhnout dalsi opatieni pro zlepseni

procesu,

- pfi hodnoté RPN > 200 je naléhavé nutné piijmout okamzita opatieni pro zlepSeni

procesu.

3.7.7 Aktualizace FMEA

Ridici pracovnik kazdé akce FMEA zabezpeéi, aby dokumentace FMEA byla v souladu
s metodikou FMEA jako "Zivy dokument" po celou dobu feSeni prubézné dopliiovana
o aktudlni Udaje odrdZejici soucasny stav vyrobné-technickych podminek a byla stalym

zdrojem pro navrhy programii ndpravnych opatieni
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3.7.8 Dokumentace

Dokumentaci FMEA tvofi:

- vyplnéné formulate FMEA (zékladni dokumentace),

- doprovodné grafické dokumenty (vyvojové diagramy, Paretovy analyzy, diagramy
souvislosti pfi¢in a nasledki, schéma analyzy stromu poruch apod.),

- v ptipadé potieby, jde-1i napt. o akce FMEA slozité, mimotadné vyznamné nebo
pro urcité dvody hodné zvlastni pozornosti, i tvodni, prubézné a zdvérecné

pisemné zpravy.

Vzor obecné pouzivaného formuldte FMEA je uveden v pftiloze €. X.

3.8 Postup schvalovani dili do vyroby — PPAP

Utelem postupu schvalovani dilii do vyroby je zjistit, zda vyrobek plast, zhotoveny
v sériovych podminkach, souhlasi se specifikovanymi pozadavky zakaznika. V zavislosti
na stupni pfedlohy se vyZaduje kontrolni zkouSka u zdkaznika. Pro Barum Continental
plati stupen piedlohy 1. Tento postup plati pro celou koncernovou oblast osobnich plasta

pro zékazniky Ford, GM a Chrysler.

Vsechny kontrolni plany a FMEA ziistavaji u zhotovitele a predkladaji se zdkaznikovi na

jeho prani.

3.9 Rozvinuté planovani kvality vyrobku — APQP

APQP (Advanced Produkt Quality Planning) je strukturovany postup pro definovani a

realizaci opatieni, kterych je tifeba k zabezpeCeni, aby vyrobek plast odpovidal
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pozadavkiim zakaznika. Cilem APQP je zjednoduSeni komunikace mezi vSemi osobami
podilejicimi se na programu a zabezpeceni, aby vSechny potiebné kroky byly pfipraveny

v terminu, za pfijatelnou cenu a ve standardni kvalité.

Za vyplnéni hlaSeni o stavu odpovida ve spolecnosti Automobilni inzenyr. Kromé toho po
dohodé s dalsimi ¢leny tymu uréi terminy a sestavi vSechny potfebné informace.
V pravidelnych intervalech pfedkldda tento stav zakaznikovi. Realizace je popsana
v jednotlivych ,,Pfiruckach pro hlaseni o stavu® pro APQP. Daéle se definuje odpoveédnost
za jednotlivé prvky. Obsah 1 forma vyjadieni jednotlivych prvkl se projednd se
zékaznikem a zohledni se platné smérnice APQP. Archivace jednotlivych podkladii

prislusi zhotoviteli a tyto se pfedkladaji zakaznikovi na jeho ptani.

3.10 Zhodnoceni analytické ¢asti

V rdmci analyzy soucasného systému jsem dospéla k témto poznatkim:

- spolecnost je certifikovana podle ISO/TS 16949,

- systém jakosti je na velmi vysoké urovni a spliiuje kritéria TQM,
- ve spolecnosti je zaveden Vyrobni systém Barum,

- spolec¢nost je plné tymovou spolecnosti,

- vSechny tymy jsou fizeny podle cilti stanovenych v Balanced Scorecerd, které jsou
kaskadovité propojeny od cili vrcholového vedeni po cile nejnizSich vyrobnich
tymt,

- na velmi vysoké urovni rozvinuty systém neustalého zlepSovani.

Pti analyze jsem zjistila, Ze spole¢nost plni pozadavky zdkaznikli z automobilni oblasti.
Jsou shromazd'ovany, zpracovdvany a vyhodnocovéany informace o procesech podle

specifickych pozadavki jednotlivych zakaznikl v souladu s APQP, PPAP apod..
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Na velmi vysoké urovni je vypracovana analyza rizik podle pozadavki FMEA Ford 3.

vydani, systém MSA apod..

Na zéklad¢ provedené analyzy jsem dale zjistila, ze stavajici systém je silné zavisly na
lidském faktoru, peclivém a poctivém zaznamendvani a piepisovani namétenych dat.
Nameéftena data jsou nejprve zaznamenavana do papirovych karet, pozdé€ji prepisovana do

PC programu, ve kterém jsou hodnoceny zptsobilosti procestu.

vvvvvv

zejména v tom, ze neni vylou¢ena moznost chybného zapisu.

Z toho vyplyva, Ze v oblasti statistické fizeni a kontroly vyrobnich procest lze dosahnout

vyrazného zlepSeni. Proto projekt bude zaméten na tuto oblast.
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IV. PROJEKTOVA CAST
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4 VYCHODISKA PROJEKTU

V analytické cCasti prace jsem popisovala souCasny stav systému sbéru dat
ve vyrobnich procesech spole¢nosti Barum Continental a v zdvislosti na vysledcich

analyzy vypracuji projekt na zefektivnéni stavajiciho systému.

Pro zpiesnéni a zejména zkvalitnéni ¢innosti kontroly pii vyrobnim procesu, navrhnu
v projektové ¢asti nové moznosti sbéru dat. Nové moznosti sbéru dat umozni piesnéjsi

kontrolu ve sledovanych ¢astech vyrobniho procesu spole¢nosti Barum Continental.

Dale se pokusim v projektu zaméfit na technické prvky, které by slouzili k automatickému
sbéru dat. Z divodu rozsahlé produkce spolec¢nosti Barum Continental se nebudu zabyvat

celym vyrobnim procesem, ale pouze vybranou ¢asti — vyrobou High-Tech, ze které jsou

o 24

Navrzeny systém automatického sbéru a vyhodnocovéani dat a informaci o vyrobnich

procesech by mél plné€ vyhovét pozadavkim vSech zédkaznikd.

4.1 Charakteristika projektu

Aktualnim pozadavkem nékterych zakazniki spole¢nosti Barum Continenal je mensi
zavislost na lidském faktoru pfi pofizovani informaci o probihajicich vyrobnich procesech
a hodnoceni jejich zpusobilosti. V soucasné dobé musi spolecnost fesit pozadavek jednoho

4

pozadavku se budu zabyvat v této projektové casti.

Vzhledem k tomu, ze dodavky pro firmu BMW jsou realizovany z vyroby High-Tech

plastl, budu projekt automatického sbéru dat aplikovat prave v této ¢asti vyroby. Vyroba
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High — Tech plasta produkuje plasté vyssSich palcovych fad (16 a vyse), urcenych pro
vysoké rychlosti.

Novym prvkem stavajiciho systému bude automaticky sbér dat pomoci technickych
zafizeni instalovanych pfimo na vyrobnich linkach. Ziskana data o procesech mohou byt
vyhodnocovéna jednak pfimo na vyrobnich linkach, na serveru, do kterého jsou vSechna
data odesilana a dale mohou byt data transportovana do sitové verze programu pro
vyhodnocovani prubéhu a zpiisobilosti procesit pfipravy polotovarti. Stanoveny okruh
pracovnikli tim bude mit moZnost okamzitych informaci o priabéhu procest piipravy

polotovarti pro vyrobu plast’a.

4.1.1 Oblast projektu

Automaticky sbér dat nebude od samého uvedeni aplikovan ve vSech ¢astech vyrobniho

procesu, ale bude zkuSebné realizovan u nasledujicich péti vyrobnich linek:

- Linka Fischer 90 pro sekéni textilniho kostrového kordu,

- Linka Fischer 4 pro sekani ocelokordovych vystuznych past (narazniki),

- Linka pro vyrobu vnitini gumy VG 3 Berstorff 120/200 mm,

- Vytlacovaci linka ¢. 10 Quadroplex Berstorff 60/120/120/90 mm pro pfipravu
béhounu,

- Vytlacovaci linka €. 11 Triplex Berstorff 120/120/90 mm pro piipravu bocnic.

4.1.2 Kontrolni parametry

U jednotlivych polotovarti budou sbirdna a vyhodnocovana tato data:

- u vytla¢ovaci linky €. 10:
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o celkova Sife béhound,

o tloustka v levém rameni,
o tloustka v pravém rameni,
o tloustka v korun¢ leva,

o tloustka v korun¢ prava.

v

Celkova site, tlouStka levého a pravého ramene, tloustka levého a pravého okraje koruny

snima zatizeni pro bezdotykové méteni profilu v intervalu 20 sekund.

Dale se u kazdého béhounu méfi:
- hmotnost,

- délka.

Délka se méfi zafizenim pro optické méteni délky. Na zakladé naméfené celkové Siiky,
hmotnosti a délky budou na konci linky béhouny automaticky tfidény na dobré a Spatné.
Dobré béhouny budou automaticky uklddany do piepravnich vozikli. Vadné béhouny

budou odesilany k paleté s vratnym odpadem.

U vytlacovaci linky €. 11 (jsou vytlacovany soucasné leva a prava bocnice na jeden plast’):

- tloust’ka levé bo¢nice v patce,
- tloust’ka pravé bocnice v patce,
- tloust’ka levé bocnice,

- tloust’ka pravé bocnice,

- Sifka levé bocnice,

- sitka pravé bocnice.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 87

Tloustky jsou méfeny zafizenim MYTUTOYO. Sitky lze méfit pevnymi HDTV

kamerami.

U ctytvalcové linky VG 3:

- tloust’ka vnitini gumy leva strana,

- tloust’ka vnitini gumy prava strana,

- tloust’ka vnitini gumy + ramenni pasek leva strana,
- tloust’ka vnitini gumy + ramenni pasek prava strana,
- §ite profilu.

VSechny parametry vnitini gumy lze méfit profilometrem.

Nasledujici obrazek znazoriiuje body, ve kterych jsou méfeny parametry vnitini gumy.

c2 ) cl I c

51

Obr. 15. Profil vnitini gumy [interni materialy]

U linky Fischer 90:
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- Sife dilct

Sife nasekanych kordovych dilcii 1ze méfit kamerami.

U linky Fischer 4:

- §ife dilct

Nameétena data a prubéhy procestt znazornuje obrazovka ovladdaciho pultu u vSech vyse

uvedenych vyrobnich linek pro ptipravu polotovard.

Pro nazornost jsou dale uvedeny piiklady pribéhovych grafii zplsobilosti procesii

vypocitanych podle jednotlivych parametri u vytlacovaci linky VL 10.

Na svislé ose jsou vyneseny koeficienty zpisobilosti procesu Cpi.

ICpk Graf koeficienti Cpk: VL10KOhmotnost - VL10KOhmotnost
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Obr. 16. Graf zpiisobilosti procesu — hmotnost
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Obr. 17. Graf zpiisobilosti procesu — délka

Obr. 18. Graf zpusobilosti procesu — Sitka
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ICpk Graf koeficientd Cpk: VL10tloustkal - VL10tloustkal
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Obr. 19. Graf zpiisobilosti procesu - tloustka

4.1.3 Zpracovani dat

Nameétené parametry jsou zndzornény na obrazovce barevné. Zelenou barvou jsou zmétené
hodnoty, které spliuji pozadavky akcnich limith. Modrou barvou naméfené parametry,
které¢ piekracuji hodnoty akcnich limith a Cervené hodnoty, které piekracuji tolerance.
Ptekroceni ak¢énich limitl a toleranci je zvukové a svételné signalizovdno obsluze linky.
Obsluha musi na tato upozornéni reagovat regulaci linky. U parametrii, kde neni
automatické tfidéni musi obsluha polotovary, jejichZz parametry piekracuji tolerance,
vytadit. O provedeni regulace linky, eventualné¢ vyfazeni nevyhovujicich polotovart,
provede obsluha linky zdznam do karty reakci. VSechna namétend data jsou ukladana do
paméti fidiciho PC a zobrazena na obrazovce ovladaciho pultu linky. Z namétenych dat je

v kazdém okamziku pocitana zpiisobilost pravé probihajiciho procesu.

Obrézek €. 20 znazoriuje aktualni rozmerové parametry vytla¢ovaného profilu.
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Aktualni parametry hmotnosti vytlaCovaného profilu jsou uvedeny na obrazku ¢
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Obr. 21. Aktualni parametry hmotnosti vytlacovaného profilu
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4.1.4 Archivace dat

Vsechny snimané hodnoty parametrti vSech procesti z vySe uvedenych zafizeni pro
ptipravu polotovarti jsou transportovany do jednoho centradlniho serveru. Zptsobilosti
procest jsou pak hodnoceny v pravidelnych intervalech pracovniky meziopera¢ni kontroly.
Informace jsou uklddany podle jednotlivych vyrobnich linek a vyrobkovych specifikaci.
To umoziuje hodnoceni zpiisobilosti procesti pro konkrétni zdkazniky a jim dodané

vyrobky za urc¢ené konkrétni ¢asovém obdobi.
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Obr. 22. Schéma vyrobniho zarizeni vyroby High-Tech [ interni materialy]
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4.1.5 Monitoring procesu

Dal$im piinosem tohoto projektu je moznost monitorovani prab¢ehil a zptsobilosti procesi
ptipravy polotovart vybranym okruhem pracovnikii Barumu prostfednictvim sitového PC
programu QTREE-SPC C/S. Pfedmétem feSeni je napojit systétm QTREE-SPC C/S na
systém monitorovani linek pro pfipravu polotovarii (dale jen SMVL) tak, aby umoznil
prib&zné hodnoceni parametrii vyrobnich operaci SPC nastroji syst¢ému QTREE-SPC C/S
jak na pracovisti VL, tak na pracovistich ttvarQ, které sleduji a vyhodnocuji procesy

vyrobnich linek.
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Obr. 23. Priklad vystupu ze sitoveho PC programu QTREE-SPC [interni materialy]
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4.1.6 Technické zabezpeceni sbéru dat

QTREE-SPC v zékladni verzi vyuziva pro ukladani dat technologii Borland InterBase 6.01
Open source. Definice kontrolovanych procesti jsou uspotfadany ve stromové struktuie
Vyrobek — Postup — Operace — Kontrolni plan — Kontrolovany parametr. Namétené
hodnoty jsou ukladany ve struktufe Kontrolni odbér — Vzorek — Hodnota parametru.

Nézvy tabulek a ndzvy jejich atributii (sloupcil) jsou navrzeny obecné.

Veskeré navaznosti na identifikace kontrolovanych procesii a parametrii jsou obsazeny
uvniti tabulek. Program bude spustén na jednom z pocitacu v siti Barum Continental s.r.o.,
ktery bude plnit roli serveru a bude nepfetrzit¢ a zcela automaticky v ur€enych ¢asovych
intervalech pfistupovat k databdzi SMVL a zni piebirat data do databdze systému
QTREE-SPC. Z tabulek RECEPTURA VLn bude piebirat mezni hodnoty parametrii a z

tabulek VLnnPR.. bude pfebirat namétené hodnoty parametrti.

SMVL vyuziva pro uklddani dat technologii MS SQL SERVER 2000. Na serveru je
zalozena databidze. Kazdd vyrobni linka pro pfipravu polotovari ma v této databazi
zalozenou samostatnou tabulku RECEPTURA VLn, kde n je ¢islo linky. Tato tabulka je
urc¢ena k ulozeni informaci o recepturach a jejich parametrech. Kazdému fadku odpovida

jeden tok dat. V tabulce je uloZen pouze okamzity stav, nikoliv historie.

Tab.2. Sloupce tabulky RECEPTURA VLn [interni materialy]

oP Nazev receptury

Parametr | parametr receptury

Popis Popis pro jiné zpracovani

TH Horni tolerance (odchylka od jmen.hodnoty)
TD dolni tolerance (odchylka od jmen.hodnoty)
AH Horni akéni limit

AD Dolni akéni limit
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Jednotka Jednotka méfené veliCiny

Hodnota jmen.hodnota

1D Primarni kli¢

Mezi hodnotami jednotlivych parametrii neni Zadny jednoznaény vztah, ktery by definoval,
ze se jedna o hodnoty zjisténé na jediném kusu. Jeding prostfednictvim Casu je mozné tyto
hodnoty pfiblizné spojit (pfiblizné proto, ze je zaznamendn skutecny Cas s piesnosti na
0.001 sec).V databazi SMVL jsou udrzovany data pouze po dobu tifi mésict. Starsi

zdznamy jsou automaticky mazany. Diivodem jsou obrovské objemy dat.

4.1.7 Technické predpoklady

Vzhledem k tomu, Ze se mlze jednat o znaéné mnozstvi dat, coz zavisi na vzorkovani, je
potieba, aby byl pro obsluhu databdze vyc¢lenén samostatny pocitac, ktery bude plnit roli
serveru. Databaze syst¢ému QTREE-SPC bude vytvofena v prostfedi INTERBASE 6.01
Open Source nebo Firebird 1.5 Open Source (volné licence pro libovolny pocet uzivatelit).

Na pocitaci bude krom¢ databazového serveru spustén program QTREE-LOAD/DBVL.

Doporucena konfigurace:

P4/ATHLON, 512 MB RAM,
WindowsNT/Windows2000/WindowsXPProf/Windows2003 server, HDD 2x120GB

(RAID), zalozni zdroj, jednotka pro zalohovani.

Klientska ¢ast vystupil z méficich systéml mize byt spusténa na libovolném pocitaci v siti.

Minimalni konfigurace:
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P 100 MHz, 64 MB RAM, W95/W98/NT/W2000/XP

4.2 Sbér dat

Sbér dat bude provadén zatizenim pro bezdotykové méfeni vytlaCovanych a valcovanych

profila (linka VL 10 a linka VG vyroby High-Tech).

Meéieni lze provadét dvéma zptsoby:
1. s pouzitim pohyblivych laserovych snimaci

2. s pouzitim pevnych HDTV kamer

4.2.1 Specifikace zatizeni

Zaftizeni je urceno na prubéznou kontrolu profilu vytla¢ovanych a valcovanych polotovarii
. Zatizeni umoznuje kontrolovat dodrzovani vyrobnich toleranci na definovanych mistech
profilu a signalizovat pifekrocCeni toleranci obsluze. Soucasti zafizeni je vizualizace
meétenych profild, archivace naméfenych dat, tvorba tiskovych protokold pro vyrobni

davky profilt a ddle moznost zalohovani dat na CD.

4.2.2 Princip méreni

Meéfeni Ize provadet:

1. s pouzitim pohyblivych laserovych snimacii - Bezkontaktni méfeni profilu na bazi
dvojice proti sobé postavenych a pohybujicich se triangulac¢nich laserovych snimaci.

Pohyb laserovych snimact zabezpeci dvojice synchronizovanych polohovacich os.
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Snimace nasnimaji méfeny profil postupné béhem piechodu zjedné strany profilu na

druhou.

Vzhledem k tomu, ze méfeny profil se pohybuje ve sméru kolmém na smér pohybu

laserovych snimact, profil je nasnimany na ur¢itém useku materidlu v thloptfi¢ném fezu.

2. s pouzitim pevnych primyslovych kamer - Bezkontaktni méfeni profilu na bazi dvojice
proti sobé postavenych HDTV kamer (kamer s vysokou rozliSovaci schopnosti),
snimajicich profil osvétleny laserovym zdrojem strukturovaného svétla. Kamery jsou
schopny nasnimat cely profil v jediném okamziku. Z jednoho snimku vyhodnoti az pét
riznych profild vzidjemné posunutych nékolik mm. Méteni je mozno opakovat nékolikrat

za sekundu.

4.2.3 Kontrola profilu

Meéieny profil se porovnava se zadanou rozmérovou Sablonou. Tato obsahuje tdaje pro
kontrolu tloustky, Sitky, thlu, miry nesymetrie apod. Ke kazdému kontrolnimu bodu jsou
definované piipustné tolerance a hranice pro signalizaci piekroCeni toleranci. Pocet

definovanych Sablon neni omezeny.

4.2.4 Presnost méreni

1. S pouzitim pohyblivych laserovych snimact - Na vyslednou pfesnost méfeni maji vliv:
pfesnost laserovych snimacii, pfesnost mechanickych vedeni, tuhost nosné konstrukce
zafizeni, vliv vibraci zafizeni, zména teploty zafizeni. Z praktickych métfeni piesnosti
zafizeni na uvedeném principu méfeni je vyslednd presnost zafizeni lepsi jako 0,1 mm

v obou smérech méteni profilu.
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2. S pouzitim pevnych primyslovych kamer - Na vyslednou piesnost méfeni maji vliv:
rozliSovaci schopnost pouzitych kamer vcetné objektivu, kvalita laserovych zdroji svétla.
Naopak tuhost nosné konstrukce zatizeni, vibrace zafizeni, zmény teploty zafizeni maji
minimalni vliv na pfesnost méfeni. Z praktickych méteni presnosti zafizeni na uvedeném
principu méteni je vysledna piesnost méteni lepsi jako 0,1 mm v obou smérech méfeni
profilu. Pfesnost zlepSuje moznost vypoctu primémé hodnoty z vice méfeni z jednoho

nebo vice snimkd.

4.2.5 Mérici cyklus

Zatizeni vykonéava jedno nebo dvé méteni profilu rozdéleného na 2 metry dlouhé tseky
vytlaovaného valcovaného pasu. Na kazdém useku se provadi jedno nebo dvé meéteni
profilu. Zacatek méteni je synchronizovan s pfechodem zacatku tseku pies méfici zafizeni.
Vysledkem méteni je zméfeny horni a dolni profil v rozsahu cca 5 vzorkl na 1 mm Sitky

profilu.

V ptipadé€ pouziti HDTV kamer je perspektivni moznost soubézné kontroly profilu v celé

délce respektive kontrola profilu zac¢atku a konce pésu.

4.2.6 Graficky vystup

Obrazovka zatizeni umozni piedevsim zobrazit pribéhy méteného profilu, grafy toleranci
jednotlivych kontrolnich bodli a trendy vyvoje odchylek. Dale slouzi pro ptipravu a

piehled rozmérovych Sablon, piehled archivu métenych profili apod.

r

4.2.7 Protokol méreni:
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Vysledek méteni profilu pasu obsahuje:

- typ profilu,

- Cas mgéfeni,

- potadové ¢islo méfeni v ramci davky,

- celkové¢ kvalitativni zattidéni profilu — dobry resp. vadny,

- porovnani profilu ze systému se zmétenym profilem.

4.2.8 Zalohovani dat

Systém umozni zdlohovéani dat minimalné:
- usériové produkce 1 mésic,

- unovych vyrobkl (vzorkil) 6 mésict.

4.2.9 Tiskovy vystup

Zatizeni umozni rovnéz vytisknout papirové privodky na prepravni voziky polotovard.

4.2.10 Pripojeni na fidici systém linky

Zatizeni bude pfipojené na fidici systém linky prostiednictvim rozhrani ETHRNET.
Pfedmétem pfipojeni je pienos informaci o méfeném profilu smérem do méticiho zatizeni.

Smérem z méticiho zafizeni je to signal o zméfeni profilu, resp. poruse zatizeni. Dalsi ¢asti

propojeni je bezpecnostni okruh, ktery zajisti vypnuti méticiho zatizeni, ptip. poruchy.
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4.2.11 Technické udaje:

Rozméry vytlacovaného profilu:

- Sitka max 500 mm
- vyska max 40 mm
Rychlost pohybu:
- profilu max 50 m/min
- snimact max 30 m/min (varianta 1)

Rozsah mérent:
- Sifka méfeni max 600 mm

- vySky profilu max 35 mm

Presnost méreni:
- vysky profilu 0,05 mm

- Sitky profilu 0,3 mm
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4.3 Ekonomické zhodnoceni projektu

Jak jsem uvedla v kapitole 4.2.3 Ize méfeni provadét dvémi metodami. Nasledujici tabulka
zobrazuje naklady jak pti vyuziti pohyblivych laserovych snimact (varianta 1), tak pfi

pouziti pevnych primyslovych kamer (varianta 2).

Tab.3. Cenova kalkulace [interni materialy]

Polozka Predmét Varianta 1. Varianta 2.

1. Materialové 38.500,- EUR 35.500,- EUR
naklady

2. Vyrobni ndklady a | 36.000,- EUR 41.000,- EUR
programové
vybaveni

3. Montaz a oziveni 5.000,- EUR 5.000,- EUR

4, Cena celkem 79.500,- EUR 81.500,- EUR

Nezbytnou soucasti projektového feSeni je potfizeni softwarového vybaveni. Navrhovany
software jsem popsala v kapitole 4.1.7. V tabulce 4. je uvedena ramcova néakladova

kalkulace.
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Tab.4. Cenova kalkulace — naklady na software a souvisejici sluzby [interni materialy]

Polozka | Nazev Pocet Jedn. | j.cena Cena
celkem
1 QTREE-SPC C/S ,,IS monitorovani kvality“ 1 ks | 25.000 | 25.000

a RozSifujici licence pro pracovisté VL

2 QTREE-LOAD/DBVL ,Import dat do QTREE-SPC ze 1 Ks | 75.000 | 75.000

systému SMVL v realném ¢ase*

Q Specialni software vyvinuty na zakazku (analyza, navrh, vyvoj,
ladéni, testovani, implementace)

3 Instalace, zprovoznéni, instruktdaz , zaskoleni uzivatel, cestovni 1 Ks | 35.000| 35.000

naklady

(2 dvoudenni a 1 jednodenni pracovni cesta)

CELKEM 135.000

Ceny jsou uvedeny v K¢ bez DPH

Realizace automatického sbéru dat a hodnoceni vyrobnich procesii piinese spole¢nosti
konkuren¢ni vyhodu zejména v oblasti dodavek vyrobkd spolecnosti vyrobcim
automobill. Automatickym sbérem dat z vyrobnich procesii se mnohondsobné zvysi
mnozstvi ziskanych informaci o probihajicich procesech a bude dosazeno ptesnéjsiho
hodnoceni jejich pribéhti a zplsobilosti. Vyloucenim vlivu lidského faktoru se zvysi
pfesnost méfeni a zaznamenavanych vysledkl. Obsluhdm vyrobnich linek se uvolni ¢asovy
prostor a ziskaji vice informaci pro operativni fizeni a regulaci procesut. Propojeni
vyrobnich linek se sitovou verzi programu QTREE-SPC umozni on-line hodnoceni

procest zainteresovanymi pracovniky spolecnosti v realném case z jakéhokoliv mista sité

PC.

Hlavnim poslanim mého projektu neni okamzity vycislitelny finan¢ni piinos, ale ziskani
lepsiho ptehledu o probihajicich vyrobnich procesech, zvyseni ditvéryhodnosti spole¢nosti
vuci zédkaznikiim, zejména z oblasti originalnich doddvek vyrobct automobild. VSechny

tyto skuteCnosti se kladné projevi pii ziskavani novych zakazniki a objemi dodavek.
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Projekt se kladné promitne do vyssi jakosti, piedev§im stejnomérnosti parametrti vyrobkl

spole¢nosti a tim 1 jejich prodejnosti.

4.4 Verifikace projektového reSeni

Jak je uvedeno v analytické casti diplomové prace, v soucasné dobé je provadén sbér a
zaznamenavani informaci o probihajicich procesech vyroby plasth pracovniky obsluh
jednotlivych vyrobnich linek. Vlastni métfeni je provadéno ru¢né prenosnymi méfidly,
eventualné odectem z optickych vystupl nainstalovanych métidel. Hodnoty namétenych
nebo odectenych informaci z méfidel jsou zaznamenavany do papirovych karet statistické
kontroly. Pfi ruénim méteni parametri polotovard, které je provadéno ve vétsin€ piipadl u
polotovart, které jsou v pohybu, je velké riziko, ze naméfené hodnoty nejsou z métidel
pfesné odecteny. Negativné se na presnost méfeni projevuje i to, ze velkd vétSina
métenych polotovart je pripravovana z plastickych kaucukovych smési. Ru¢ni méfeni a
zaznamenavani namétenych hodnot polotovari a procesti pracovniky obsluhy linek rovnéz
snizuje produktivitu prace na téchto zafizenich. S ohledem na tyto skutecnosti je proto i

¢etnost méfeni a zdznamu nedostatecna.

Navrhované projektové feSeni umozni snimani a hodnoceni technologickych parametra
polotovarti a procesu s podstatné vétsi Cetnosti a presnosti méteni. Taktéz pii prepisovani
dat z papirovych karet statistické kontroly do PC programu pro hodnoceni zplsobilosti

procesi, miize dochazet vzhledem k pasobeni lidského faktoru k mnoha neptfesnostem.

Zavedeni navrhovaného projektového feseni je zvlaste dilezité praveé ve vyrobé High-Tech
plastd s ohledem na sortiment, ktery je na tomto pracovisti vyrabén. Jedna se o Spickove

svétové vyrobky vysokych palcovych fad 16 az 24%, urCenych pro velmi vysoké rychlosti

wewr

Navrhovany projekt spliluje rovnéz velmi ptisna kritéria pozadovana systémovou normou

ISO TS 16949, podle které je Barum Continental certifikovan spole¢nosti RWTUV.
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o 24

zakazniki BMW.

Na zaklad¢ vyprojektovanych feSeni byl jiz zahdjen zkuSebni provoz nckterych zatizeni.
Poznatky, které byly v pribéhu zpracovavani projektu ziskany, potvrzuji spravnost
navrhovaného feSeni vtom, Ze zpodstatné¢ vetstho mnozstvi informaci ziskanych
automatickym sbérem dat o zplsobilosti procesti mohou byt provadény daleko piesngjsi
analyzy probihajicich procest a zlepSeni rovnomérnosti parametri vyrabéné produkce.
ZlepSeni rovnomérnosti vyrabénych polotovart se kladné projevi na parametrech silové a

geometrické nerovnomeérnosti finalnich vyrobka.

Vybrany okruh pracovnikii odpovédnych za kvalitu a fizeni procesti bude mit k dispozici
v kazdém okamziku komplexni a pfesné informace jak o pravé probihajicich procesech,

tak o historii zptisobilosti vyrobnich procesu.

4.5 Efektivnost projektového reSeni

Zavedenim automatického sbéru a hodnoceni dat z vyrobnich procest se ziska vice
presnéjSich informaci pro posouzeni procest pro pracovniky obsluhujici vyrobni linky a
on-line informace pro fidici pracovniky spole¢nosti o procesech prostiednictvim PC sité a
v neposledni fad¢é se dosdhne plného uspokojeni vSech zédkaznikl z oblasti automobilniho

prumyslu. Tim je zcela splnéno zadéani diplomové prace.

4.6 Navrhovana doporuceni pro Barum Continental spol. s r.o.

V souladu s projektem doporucuji Barumu Continental instalovat navrzena zafizeni pro

automaticky sbér dat procesu piipravy polotovari vyroby High-Tech a také proskolit



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 107

pracovniky k pouzivani téchto zafizeni a vystupi hodnoceni vyrobnich procesu. Ziskané
informace by meéla spolecnost vyuzivat k analyze neshod zjisténych pii vyrobnich

procesech a piijimat napravna opatieni a preventivni opatfeni u obdobnych procest.

Data, ktera bude mit spolecnost k dispozici z PC programu QTREE-SPC C/S doporucuji
vyuzivat pro on-line hodnoceni pribéhu vyrobnich procestt kompetentnimi vedoucimi
pracovniky spolecnosti. Ziskané informace by meéla spoleCnost vyuzivat pro neustalé

zlepSovani vyrobnich procest.

Po zavedeni navrhovanych feSeni uvedenych v projektu a vyladéni systému automatického
sbéru a hodnoceni dat vyrobnich procesti piipravy polotovarit ve vyrobé High-Tech

doporucuji zavést obdobny systém i v dalSich vyrobnich procesech spolecnosti.
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ZAVER

Podnik nemiize cekat, az se zdkaznik vyjadii ke splnéni pozadavkl, musi pravé
kontrolnimi a meéficimi Cinnostmi v pribéhu vyroby zajistit, aby plast splnil jeho
pozadavky a ocekavani. Kazdy proces je hodnototvorna ¢innost preménujici vstupy na
vystupy s vyuzitim potiebnych zdrojii. Aby podnik dokazal srovnavat jejich efektivnost,

ucinnost a celkovou kvalitu neobejde se bez méfeni a kontroly. Mécfeni a kontrola je

zdrojem prilezitosti pro neustalé zlepSovani.

VSB tak jako vSe ostatni prochéazi cestou neustalého zlepSovani. Uplatiovanim filozofie
vyrobniho systému a zékladnich zasad podniku ,,The Basics* si je spolecnost schopna
udrzet vysoky vyrobni standard. Cesta budovani vyrobniho systému je slozitad a casové
naro¢nd. Existence podniku je postavena na spokojenosti zakazniki, které l1ze dosahnout
plnym uplatnénim zésad vyrobniho systému a jeho neustdlym rozvojem za ucasti vSech

zaméstnancu.
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