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ABSTRAKT 

Bakalářská práce je zaměřená na analýzu procesu zavedení nového výrobku do sériové 

výroby ve firmě zabývající se výrobou konektorŧ pro automobilový prŧmysl. V teoretické 

části jsou popsány druhy podnikových procesŧ, jejich modelŧ a taky možnosti a zpŧsoby 

jejich zlepšení. K analýze procesu byla použita metoda s názvem Analýza možných zpŧ-

sobŧ a dŧsledkŧ poruch v procesu. Na základě této analýzy byla navrhnuta a taky provede-

na zlepšení celého procesu. 
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ABSTRACT 

The purpose of this thesis is to analyze the process of launching a new product into serial 

production in the automotive company. Theoretical part of this thesis describes types of 

company’s processes, its models and the ways of improving them as well. I used the meth-

od of Process Failure Mode Effect Analysis to find a way of improving the process of 

launching a new product.  
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ÚVOD 

V dnešní době, kdy konkurence v automobilovém prŧmyslu roste, je zavádění nových vý-

robkŧ a získávání nových projektŧ jedním ze strategických cílŧ pokrokově myslících firem 

pŧsobících v tomto prŧmyslu. Firma, ve které pracuji, je jednou z nich. I z tohoto dŧvodu 

jsem si sama zvolila téma mé bakalářské práce.  

Snahou firem je nejen získání nových zákazníkŧ, nýbrž i udržení těch stávajících. Auto-

mobilový prŧmysl je typický přísným dodržováním norem kvality, hlavně z dŧvodŧ bez-

pečnosti. Není výjimkou, že dnešní domácnosti disponují dvěma i více auty. Nehody na 

silnicích jsou na denním pořádku, a aby se vyloučila příčina zavinění nehody technickým 

stavem auta, je potřeba kvalitu ve výrobních procesech udržet na prvním místě.  Dŧraz se 

klade na proaktivní zpŧsob myšlení ve všech procesech firmy. 

Firma má k dispozici spoustu možností, jak si zjednodušit dodržování pravidel v podobě 

metodik a příruček, které zpracovaly týmy odborníkŧ na mezinárodní úrovni. Sesbíraly 

letité zkušenosti s řešením problémŧ na rŧzných úrovních procesu výroby, které zpřístupni-

ly ostatním, méně zkušeným výrobcŧm. V teoretické části této práce jsou některá tato do-

poručení a metody popsány, jak fungují a co přinášejí jak výrobci, tak i zákazníkovi. Nejde 

ale jen o dodržování pravidel, ale i o neustálý proces zlepšování výroby, kvality, služeb, 

servisu, komunikace a řešení problémŧ.  

 Zákazník musí být přesvědčen, že firma, kterou si vybral, je schopna dodržet domluvené 

požadavky na začátku projektu a po celou dobu životnosti produktu. I k tomu slouží dobře 

provedená analýza procesu zavedení nového výrobku do sériové výroby, která dokáže od-

halit problémy, které by mohly nastat. 

Ve své práci jsem se zaměřila nejen na odhalení potencionálních vad, nýbrž i na návrhy 

snížení jejich dopadŧ na proces či jejich eliminaci a zlepšení celého procesu zavádění no-

vého výrobku do sériové výroby. Vybrala jsem si k tomu metodu PFMEA, která je nejvíce 

používaná právě v automobilovém prŧmyslu pro svou komplexnost, strukturovanost, sro-

zumitelnost a aplikovatelnost. Mým cílem bylo analyzovat stávající proces výroby nového 

produktu, zjistit jeho potencionální slabiny a navrhnout jeho zlepšení, aby sériová výroba 

probíhala bez problémŧ po celou dobu poptávky zákazníka po tomto výrobku.  
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I.  TEORETICKÁ ČÁST 
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1 PROCES 

Je mnoho definicí procesu v mnoha publikacích. Názory na proces se více či méně u od-

borníkŧ liší, i když ve své podstatě popisují to samé. Jsou závislé i na míře poznání proces-

ního inženýrství v čase.  Pro příklad je zde uvedeno několik definic z odborné literatury. 

Proces: 

- je soubor činností, které transformují vstupy na výstupy v řízených podmínkách. [1] 

- je soubor činností, který vyžaduje jeden nebo více druhŧ vstupŧ a tvoří výstup, který má 

pro zákazníka hodnotu. [2] 

- je jednoduše strukturovaný, měřitelný soubor činností navržených za účelem vytvoření 

specifikovaného produktu pro konkrétního zákazníka nebo trh. [3] 

- je objektivně přirozená posloupnost činností, konaných s úmyslem dosažení daného cíle 

v objektivně daných podmínkách. [4] 

Jednou z nejúplnějších definic procesu je ta, kterou uvádí Šmída [5]: 

„Proces je organizovaná skupina vzájemně souvisejících činností a/nebo subprocesů, které 

procházejí jedním nebo více organizačními útvary či jednou (podnikový proces) nebo více 

spolupracujícími organizacemi (mezipodnikový proces), které spotřebovávají materiální, 

lidské, finanční a informační vstupy a jejichž výstupem je produkt, který má hodnotu pro 

externího nebo interního zákazníka.” 

Procesy nejsou izolované, jsou ovlivňovány rŧznými vlivy, ať už vnitřními či vnějšími. 

Kombinace faktorŧ spolurozhoduje o prŧběhu, efektivitě, využití nákladŧ a zdrojŧ, ale taky 

o rizicích nesplnění požadovaného výstupu. Faktory na rozdíl od zdrojŧ do procesu ne-

vstupují. Neznamená to však, že by existovaly na procesech nezávisle. Zdroje i faktory 

jsou procesy prŧběžně formovány. [6] 

Procesy hodnocené z hlediska jejich role jsou zdrojem informací pro řízení. [6]  
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Na obrázku 1 je znázorněn proces přeměňující vstupy na výstupy za asistence zdrojŧ, které 

jsou potřeba k tomu, aby proces mohl fungovat, a taky faktorŧ, které zase vytvářejí pod-

mínky a okolnosti pro to, aby proces mohl probíhat požadovaným zpŧsobem. [6] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                   Obrázek 1 Schéma procesu. [6] 

 

Toto schéma procesu je jen ilustrativní. Jednotlivé faktory se vzájemně prolínají a ve všech 

čtyřech skupinách dochází k přecházení vlivŧ z jedné do druhé. Například i výstup procesu 

mŧže jeho prŧběh ovlivnit a stává se posléze i procesním vstupem a zdrojem. Mohou to být 

vedlejší produkty výstupu, které jsou posléze využívány opět v procesu nebo mohou být 

přepracovávány. Škodliviny vycházející primárně jako vedlejší produkt technologického 

postupu mohou být faktorem negativně ovlivňujícím pracovní prostředí, ale mohou se stát i 

vstupem, který je v rámci procesu přepracováván. [6] 

Faktory mohou být i rizikové – to jsou ty, které mohou být příčinou selhání procesu nebo 

snížení efektivnosti, výkonnosti, kvality a bezpečnosti. Závažným zpŧsobem jsou schopny 

ovlivnit celkovou rizikovost. [6] 

1.1 Podnikové procesy 

Každá organizace pŧsobí v určitém prostředí a toto prostředí určuje její smysl. Primární 

funkcí každé organizace je dosahování cílŧ, které nejsou její součástí, nýbrž leží v tom 

daném prostředí. Smysl organizace je v tom, co poskytuje svému okolí, systému. [4] 
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Proces je organizovaná skupina propojených souvisejících činností probíhajících napříč 

organizací z dŧvodŧ zvýšení efektivnosti, vedoucích k vytvoření hodnoty, kterou ocení 

zákazník. [5]  

 Aby organizace mohla plnit svou primární funkci, musí konat, a to prostřednictvím sou-

stavy podnikových procesŧ. Základní obsahovou strukturu fungování organizace tvoří tedy 

podnikové procesy, které jsou ze své podstaty dynamické. [4] 

Je mnoho klasifikací procesŧ jako např. interní vs. externí, automatizované vs. ruční, struk-

turované vs. hŧře popsatelné. Tyto klasifikace mají určitě svŧj smysl, ale jednou ze základ-

ních klasifikací podnikových procesŧ, která platí univerzálně a zdá se i klíčová, protože je 

odvozena právě od primární funkce organizace, je dělení procesŧ na hlavní a podpŧrné 

procesy. [1] 

1.1.1 Hlavní procesy 

Tento typ procesŧ plní přímo primární funkci organizace a probíhá napříč celou organizací. 

Tyto procesy zahajuje přání zákazníka a ukončuje produkt nebo služba, která tuto potřebu 

uspokojí. Hlavní procesy bývají běžně kombinací prakticky všech činností v organizaci. 

Tak jako služby a výrobky každé organizace jsou specifické, tak i její hlavní procesy jsou 

specifické a odlišné od procesŧ organizace jiné. Z tohoto dŧvodu je nesmyslné uvažovat o 

outsourcingu těchto procesŧ. Hlavní procesy jsou tzv. duší organizace. [4] 

Jasnou identifikací těchto řetězcŧ poznáme pravou esenci firmy a její základní smysl na 

trhu. [1] 

1.1.2 Podpůrné procesy 

Podpŧrné procesy bývají odvozeny od procesŧ hlavních a jejich význam spočívá v podpoře 

těchto hlavních procesŧ. Od každého z těchto podpŧrných procesŧ musí být jasně vidět 

cesta až k primární funkci organizace. Podpŧrných procesŧ na sebe navazujících mŧže být 

i několik za sebou. Mají obecnější charakter. Měly by být co nejobyčejnější, nejlevnější, 

nejnahraditelnější, nejbezpečnější. Dokonce se dají i nakoupit v duchu outsourcingu. Cílem 

organizace není mít tento typ procesŧ pod direktivní kontrolou tím, že by je vykonávali 

pouze kmenoví zaměstnanci. Organizace se snaží standardizovat a tím zvyšovat efektivitu.   
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Pomocí takovéto struktury je dán jasný kontext a smysl každé činnosti v organizaci. Prová-

zanost dle významu pak vede k plnění primární funkce organizace a tou je dosahování cílŧ. 

[4] 

Na obrázku 2 je znázorněn příklad procesní struktury podniku. Mezi typické firemní pro-

cesy patří např. marketing, plánování, zásobování, výroba, distribuce a další. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obrázek 2 Příklad procesní struktury podniku. [1] 
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1.2 Modely procesů 

Procesní modely se používají při stavbě procesŧ. Z dŧvodŧ přehlednosti se tvoří modely 

procesŧ rŧzné úrovně, rŧzného množství podrobností. Jednotlivé typy jsou pak představo-

vány lidem podle toho, kolik toho o jednotlivých procesech musí vědět. Nedochází k pro-

blémŧm z dŧvodu zahlcení lidí přebytečnými informacemi a ztrátě pozornosti. S procesy 

mŧže potom pracovat široké spektrum zaměstnancŧ. Nejčastěji se zpracovávají čtyři úrov-

ně procesních modelŧ: 

- Úroveň 1 - Enterprise Activities (EAs) – podnikatelské aktivity - model je nej-

stručnější, popisuje podstatu podnikání, zahrnuje velké množství organizačních ob-

lastí. 

- Úroveň 2 - Essential Core Activities (ECAs) – modeluje procesy, které musí být 

vykonávány k zajištění podnikatelských aktivit (EAs). Zahrnuje operativní činnosti, 

manažerské postupy, organizační úrovně. Patří sem například plánování výroby. 

- Úroveň 3 - Primary Core Activities (PCAs) – jsou to primární klíčové činnosti 

nutné k realizaci ECAs. 

- Úroveň 4 - Elemental Process Activities (EPAs) – nejvíce detailně popsané ko-

nečné činnosti a práce nutné k podpoře PCAs. Například výběr přesného množství 

a typu výrobku a jeho odeslání zákazníkovi. [5] 

1.2.1 Globální model systému procesů, mapa procesů. 

Obecné procesní mapy jsou používány k provedení prvotní analýzy pro stanovení rozsahu 

projektu a jsou vhodným komunikačním nástrojem ve všech fázích dokumentace procesŧ. 

Napomáhají v orientaci v komplexu detailních diagramŧ. Účelem je vizuální dokumentace 

celého procesního toku. [7] 

Typická je pro globální pohled nadčasovost a úplnost, nemusí být až tak podrobný. Tento 

model zachycuje rozdělení klíčových a podpŧrných procesŧ, jejich vzájemné propojení a 

vztahy. Popisuje celkový kontext procesního systému. Model doplňuje Základní popisná 

tabulka, která obsahuje podrobnější údaje o jednotlivých procesech. Model bývá zpravidla 

jeden pro celý systém procesŧ. Skládá se z klíčových a podpŧrných procesŧ, které se dále 

mohou dělit na servisní nebo prŧřezové podpŧrné systémy. [4] 
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Servisní podpŧrný systém se specializuje na jasnou službu nebo produkt od začátku do 

konce. Je přímo spjat s klíčovým procesem. Prŧřezový proces slouží mnoha okolním pro-

cesŧm a poskytuje jim rŧzné dílčí služby podle potřeby. Typická je pro něj obecná souvis-

lost jednotlivých poskytovaných služeb než přímá potřeba podporovaného procesu. Mezi 

oběma pak existuje vývojová souvislost. [4] 

1.2.2 Popisná tabulka procesu 

Tato tabulka upřesňuje základní globální údaje každého procesu, jeho vlastnosti a tím do-

plňuje globální model. Není přesně dáno, co všechno má obsahovat, nemá ambice být de-

tailním modelem a popisovat prŧběh činností procesu. Má jen pomoci vyjádřit globální 

charakteristiky celého procesu. V tabulce 1 je uveden typický obecný obsah tabulky. [4] 

 

Tabulka 1 Popisná tabulka procesu [4] 

Vlastnosti procesu Popis identifikace procesu 

Název procesu Název procesu, vyjadřující jeho smysl, určení, obsah  

Strategické cíle Cíle, primární funkce, které proces podporuje 

Produkt/služba Základní výstupy procesu 

Specifikace procesu Stručný popis smyslu a obsahu procesu 

Vlastník procesu Charakteristika, případně jméno vlastníka procesu  

Zákazník procesu Konkrétní či abstraktní role zákazníka procesu 

Oblasti zlepšení/problémy  Místa, aspekty procesu, jež mají být předmětem změn a rozvoje 

procesu 

Metriky Měřítka výkonu procesu 

Startovací událost Primární podnět, který vede ke spuštění procesu 

Podmínky Obecné podmínky spuštění, běhu, ukončení procesu 

Informační systémy Seznam IS, které podporují proces 

Dokumenty Řídící dokumenty organizace a další předpisy týkající se procesu 
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1.2.3 Model průběhu procesu 

Model prŧběhu procesu jasně definuje, kde a čím proces začíná a končí, kudy probíhá, jaké 

vstupy spotřebovává a co je výstupem pro každou z činností. Jaké produkty proces vytváří 

a komu jsou určeny, kdo je externím nebo interním zákazníkem. Definuje základní subpro-

cesy probíhající v procesu. Určuje zodpovědnosti za vykonávané činnosti v procesu. [5] 

Tento model, na rozdíl od globálního, popisuje dynamickou stránku jednoho procesu. Za-

chycuje logický postup jednotlivých činností jak v obsahovém, tak i v časovém smyslu. 

Modeluje akci vedoucí od počátečních ke koncovým stavŧm procesu, proto ta časová spe-

cifikace. [4] 

1.2.4 Typy procesních diagramů 

Existuje velké množství rŧzných druhŧ a typŧ diagramŧ. Většinou rozdíly v použití souvisí 

se složitostí struktury procesu, jakou dŧležitou vlastnost procesu zachycuje a k jakému 

účelu diagram poslouží. 

- SIPOC diagram - jednoduché situační náčrty jako např. stromové organizační 

struktury. Je vhodný ke komunikaci, základní vymezení procesŧ, hranic, fází. Pou-

žívá se hlavně na začátku zlepšovatelského projektu. 

- Diagramy přesunů, špagetové diagramy - jsou vhodné tam, kde je potřeba kro-

mě časového sledu jednotlivých krokŧ znát i jejich prostorové rozložení. Např. při 

řešení nadměrného pohybu materiálu a personálu po pracovišti. 

- Procesní mapy, dráhové diagramy - slouží jako vhodný komunikační nástroj ve 

všech fázích projektu. Procesní mapy jsou vhodné k počátečním analýzám při sta-

novení rozsahu procesŧ. Dráhové diagramy se používají pro zpracování detailněj-

ších odpovědí na otázky kdo?, co?, kdy?. Výhodou je přehlednost a jednoduchost 

porozumění. [7] 

Většinou si jednotlivé podniky vyberou v rámci svých technických možností nástroje na 

zpracování diagramŧ a postupně si vytvoří svŧj vlastní styl. V každé fázi zpracování pro-

jektu pak mohou použít rŧzné typy modelŧ, které jsou přizpŧsobeny specifické problemati-

ce té, které části. [7] 
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2 METODY ZÁVÁDĚNÍ NOVÉHO VÝROBKU DO SÉRIOVÉ 

VÝROBY V AUTOMOBILOVÉM PRŮMYSLU 

Jedním z klíčových procesŧ organizací je i vývoj produktu, který popisuje prŧběh od zadá-

ní vývoje produktu až po jeho náběh do sériové výroby. Celý tento proces v oblasti auto-

mobilového prŧmyslu je úzce spjat s plánováním kvality výrobku a musí se řídit danými 

pravidly. 

2.1 Automobilový průmysl 

Automobilový prŧmysl patří do sekundárního sektoru ekonomiky a zabývá se vývojem, 

výrobou, marketingem a prodejem motorových vozidel. Součástí tohoto společenství jsou 

nejen výrobci aut, tzv. automobilky, nýbrž i jejich subdodavatelé. Celé odvětví je pod vel-

kým tlakem a na všechny jsou kladeny čím dál větší požadavky na uplatňování nejmoder-

nějších zpŧsobŧ řízení, na zvyšování kvality a bezpečnosti motorových vozidel. [8] 

I z těchto dŧvodŧ vzniklo několik mezinárodních organizací jako např. AIAG (The Au-

tomotive Industry Action Group). Tuto společnost založili pokrokoví manažeři z auto-

mobilek Chrysler, Ford Motor Company a General Motors. Cílem této organizace je zvý-

šení prosperity v automobilovém prŧmyslu. Pod záštitou AIAG probíhá formou otevřeného 

fóra diskuze nad specifickými problémy dodavatelského řetězce týkající se automobilové-

ho prŧmyslu. Účastní se jí lidé na všech úrovních řízení. [8] 

Jedním z konceptŧ vycházející z této spolupráce je APQP (Advanced Product Quality 

Planning) – je to soustava postupŧ a technik používaných při vývoji výrobkŧ, zejména 

v sektoru prŧmyslu a výroby. Nejvíce je rozšířena v automobilovém prŧmyslu. [8] 

Nejvýznamnější výrobci automobilŧ na světě vytvořili organizaci IATF (International 

Automotive Task Force), jejímž cílem je rozvíjení shody v otázkách kvality pro všechny 

články řetězce, který se podílí na výrobě automobilŧ. Vytváří zásady a postupy, aby byla 

dodržena celosvětová soudržnost, a poskytuje školení. V roce 1999 vznikl dokument                       

TS 16949, který byl schválen Mezinárodní organizací pro normalizaci (ISO), a který dopl-

ňuje normu ISO 9001v otázkách kvality systému. [9] 

 

https://managementmania.com/cs/automobilovy-prumysl
https://managementmania.com/cs/vyrobky
https://managementmania.com/cs/vyroba-a-prumysl-sekundarni-sektor
https://managementmania.com/cs/automobilovy-prumysl
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2.2 Moderní plánování jakosti výrobku (APQP) 

Je to standardizovaná metodika používaná při vývoji výrobkŧ, zejména v sektoru prŧmyslu 

a výroby. Představuje jasně definovaný, strukturovaný postup plánování kvality, který vede 

k zajištění požadované kvality produktu pro zákazníka. Vznikla na základě požadavkŧ zá-

kazníkŧ sdružených v organizaci AIAG na své dodavatele. Má kořeny v USA a podobá se 

konceptu Design for Six Sigma. [10] 

 

Na obrázku 3 je znázorněn cyklus plánování jakosti v prvních třech kvadrantech. Čtvrtý 

kvadrant slouží k zjišťování spokojenosti zákazníka a k zajištění neustálého zlepšování 

produktu či procesu. [11] 

 

 

Obrázek 3 Cyklus plánování jakosti výrobku (APQP). [11] 

Fáze APQP 

1. Plánování – zahrnuje plné pochopení požadavkŧ a očekávání zákazníka. Hlavní myš-

lenkou je to, jak poskytnout zákazníkovi lepší výrobky a služby než konkurence. Do této 

fáze patří návrhy výkresové dokumentace, seznam zvláštních znakŧ výrobku a procesu od 

zákazníka, kalkulace cen, návrh cenové nabídky zákazníkovi, interní návrh a schválení 

projektu, časový plán. [11] 
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2. Návrh a vývoj produktu – do této fáze patří studie vyrobitelnosti, návrhy zpŧsobŧ ově-

řování zabezpečení výrobku (FMEA - Analýza možných zpŧsobŧ a dŧsledkŧ poruch, 

DFMEA - Analýza možných zpŧsobŧ a dŧsledkŧ poruch v návrhu), návrhy a specifikace 

materiálŧ, zpŧsobŧ výroby, technické specifikace na stroje a nářadí, požadavky na kontrolu 

jakosti, výroba prototypŧ. [11] 

3. Návrh a příprava procesů – výstupem této fáze jsou výrobní procesy, layouty, vstupní 

kontroly materiálu, externí i interní logistické postupy, specifikace vzorování před spuště-

ním do výroby, specifikace kontrolních procesŧ, normy balení, PFMEA (Analýza možných 

zpŧsobŧ a dŧsledkŧ poruch procesu), návrh výrobní dokumentace. [11] 

4. Validace produktu a procesu – pomocí ověřovací výroby se stanovuje, zda výrobky 

splňují požadavky zákazníka, hodnotí se systém měření, schvalují se díly k výrobě, hodnotí 

balení, zpŧsobilost procesu měřením, schvaluje se plán jakosti a výrobní doprovodné do-

kumenty. [11] 

5. Zpětná vazba, posuzování a nápravná opatření – firma se zaručuje dohlížet nad po-

stupy v rutinním provozu v nezměněné podobě za použití statistických metod, regulačních 

diagramŧ a uspokojovat zákazníka včasnými, kvalitními dodávkami. [11] 

2.3 Proces schvalování dílů do sériové výroby (PPAP) 

PPAP (Production Part Approval Process) přeloženo jako Proces schvalování dílŧ do séri-

ové výroby. Je to metoda používaná v automobilovém prŧmyslu jako dŧkaz toho, že firma 

pochopila správně všechny konstrukční a zákaznické specifikace výrobku, a že je schopna 

tyto dodržet ve standardním výrobním procesu. Pomáhá snížit rizika produkce výrobku a 

dodržovat metodiku APQP. K zdokumentování se používá protokol o PPAP a archivují se 

kusy schválené zákazníkem. Aktuální používaná verze PPAP je harmonizovaná s normou 

ISO/TS 16949. [12] 

2.4 Norma ISO/TS 16949 

Je to technická specifikace, kterou IATF vytvořila na základě požadavkŧ na optimalizaci 

řízení v oblasti kvality v automobilovém prŧmyslu. Doplňuje požadavky v normě ISO 

9001 a je mnohem konkrétnější. V roce 2016 vytvořila IATF novou specifikaci nazvanou 

IATF 16949, která vychází z normy ISO/TS 16949 a z principŧ VDA - oborová norma 

kvality uplatňovaná hlavně v Německu. 
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Do září 2018 musí všichni dodavatelé a výrobci v automobilovém prŧmyslu implemento-

vat změny, které IATF zavedla v této „aktualizaci“ a musí získat certifikaci od nezávislých 

auditorŧ, pokud chtějí dál být součástí tohoto celku. Tato nová specifikace je přísnější, a 

ten kdo ji získá, budí pak dŧvěru a respekt u ostatních členŧ dodavatelského řetězce. Stan-

dard IATF 16949 umožňuje stát se nejen kvalifikovaným dodavatelem, ale pomŧže např. 

snížit náklady, zvýšit konkurenční výhodu a zvýšit dŧvěru zákazníkŧ ve výrobky a ve 

schopnosti firmy. [13] 
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3 METODA ANALÝZY PROCESU - PFMEA 

Každý podnikový proces je zdrojem nějakého rizika, rŧzně velkého, s rŧzným dopadem. 

Odborníci, zabývající se touto problematikou, se shodují, že v podnicích není běžné mít 

zavedený účinný systém managementu rizik. Většina firem se nezabývá optimalizací stá-

vajících procesŧ, nýbrž zastává postoj spíše pasivní, řeší jen aktuální problémy a nedbá na 

prevenci. [6] 

3.1 Metoda FMEA 

FMEA (Failure Mode Effect Analysis) přeloženo Analýza možných zpŧsobŧ a dŧsledkŧ 

poruch. Je nedílnou součástí managementu rizik a podporuje neustálé zlepšování. [15] 

FMEA je založena na principu kvantifikace častosti poruch, jejich závažnosti a snadnosti 

jejich detekce. [16]  

Analýza zaměřená na budoucnost a na prevenci je nazývána proaktivní. Ne vždy musí 

riziko mít jen negativní dopad, v některých případech ho lze chápat i jako příležitost či 

výzvu něco změnit k lepšímu. Přináší s sebou novou šanci. Musí být však včas rozpoznané 

a pochopené. [6] 

FMEA se nejčastěji používá právě v procesu vývoje produktu a procesu, a proto nejdŧ-

ležitější aspektem k úspěšnosti je včasnost. V ideálním případě se provádí v počátečních 

stádiích vývoje návrhu produktu, kdy požadované změny lze aplikovat mnohem snadněji a 

levněji. [15] 

FMEA je více oborovou činností náročnou na čas a zdroje. Velikost týmu záleží na složi-

tosti analyzovaného návrhu, každopádně by měl být složen z odborníkŧ dané problemati-

ky. [15] 

Cílem analýz rizik je identifikace co nejvíce významných rizik. V kontextu nemá cenu se 

zaměřit na rizika jednotlivě, ale komplexně. Jedině tak, vedou pak opatření ke snížení ná-

sledkŧ. Metodická šetření vedou k pochopení kauzálních řetězcŧ příčin a následkŧ, které 

jsou pak využitelné i v prevenci. [6] 
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Druhy FMEA: 

- DFMEA – Design Failure Mode Effect Analysis – Analýza možných zpŧsobŧ a dŧ-

sledkŧ poruch při návrhu produktu. Zaměřuje se právě na poruchy vzniklé při návr-

hu produktu, z hlediska požadavkŧ na výrobu, funkčnost, montáž, servis a poža-

davkŧ zákazníka na zlepšování produktu. [15] 

- PFMEA – Process Failure Mode Effect Analysis – Analýza možných zpŧsobŧ a 

dŧsledkŧ poruch procesu. Zaměřuje se na poruchy ve výrobních procesech. [15] 

3.2 Specifikace a postup PFMEA 

PFMEA identifikuje a hodnotí funkce procesu a požadavky na proces, možné zpŧsoby 

poruch a dŧsledky těchto poruch s ohledem na proces, produkt a zákazníka. Zaměřuje se na 

výrobní a montážní proces, snižuje výskyt nebo zvyšuje pravděpodobnost detekce poruch. 

Měla by zahrnovat všechny procesy v rámci podniku, které mohou mít dopad na výrobní 

operace jako např. příjem, skladování materiálu, dopravu, značení apod. [15] 

Dŧležitými zdroji informací pro tým jsou zákaznické požadavky, DFMEA, výkresy a pro-

jektová dokumentace, popis procesu, interní a externí neshody z podobných projektŧ, údaje 

o kvalitě a bezporuchovosti z minulosti, zákonné požadavky a předpisy. [15] 

3.2.1 Postup PFMEA 

1. Na začátku by měl vzniknout vývojový diagram procesu, který popíše tok produktu 

procesem-od vstupu po výstup. Podrobnosti toku procesu závisí na etapě vývoje procesu a 

zahrnují všechny výrobní operace u jednotlivých komponentŧ až po expedici. [15] 

Zpracovat seznam dílčích krokŧ a operací procesu, kvŧli snadnějšímu hledání závad. [17] 

2. Sestavit tým PFMEA – pokud firma provádí i DFMEA využije pracovníky tohoto tý-

mu. Je nutné a dŧležité, aby byl tým úplný z dŧvodu celistvosti pohledu na proces. [17] 

3. Samotná metoda PFMEA za použití formuláře PFMEA 

- Provede se soupis všech možných problémŧ a vad, které se identifikují pomocí 

známých metod jako je např. brainstorming. Co problém to jeden řádek. [16] 

Příklad problému: nesmontováno, otřep, drsný povrch. [17] 

- Ke každému problému se napíše jeho následek-jaký dopad bude mít tato vada na 

zákazníka, další krok procesu. Co jeden následek to jeden řádek. [16] 
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Příklad následku: nelze provést další operaci, poranění operátora. [17] 

- Analyzují se možné příčiny těchto vad. Mŧže se použít metody Ischikawova dia-

gramu. Opět co jedna příčina to jeden řádek. [16] 

Příklad příčiny vady: nevhodné parametry stroje, záměna programu obsluhou. [17] 

- Pro každý problém, následek a příčinu se připíše zpŧsob, jak se ošetří, aby byl pro-

blém odhalen, popřípadě, aby vŧbec nevznikl. [16] 

- Vznikne přehledná tabulka a mŧžou se začít jednotlivé parametry hodnotit koefi-

cienty od 1-10. Slouží k tomu pomocné tabulky, kde je přesně stanoveno, co které 

číslo značí. 

- Hodnotí se význam vady (Vz), což je ohodnocení závažnosti dopadu na zákazníka, 

další výrobu nebo obsluhu. Snížení významnosti lze provést jen konstrukční změ-

nou. Nejzávažnější dopad je ohodnocen 10. Dalším parametrem je výskyt vady 

(Vy), to znamená, jak často mŧže vada nastat. Opět výskyt nejčastější je ohodnocen 

10. Posledním hodnoceným parametrem je odhalení (Od), kdy se posuzuje schop-

nost odhalení vady v rámci kontrolních činností. 10 hodnotíme 100% odhalitelnost. 

[17] 

- Vypočítají se Riziková čísla pro každý řádek zvlášť podle vzorečku: 

                                           MR/P = Vz x Vy x Od 

Takto se zjistí hodnoty míry rizika jednotlivých problémŧ, které se pak porovnávají 

s mezní hodnotou. Hodnoty mohou být od 1-1000. [17] 

- Ve firmách s mezinárodním zastoupením se používá vzoreček: 

                                            RPN = S x O x D 

Vycházející z názvŧ hodnotících parametrŧ v anglickém jazyce. 

- Stanoví se nejzávažnější rizika např. pomocí Paretova diagramu nebo určením 

mezní hranice a pro tyto se navrhnou nápravná opatření k minimalizaci jejich vý-

skytu a doplní se termín a zodpovědná osoba. [16][17] 

- Tým PFMEA se znovu schází po uplynutí doby stanovené na zajištění nápravných 

opatření a opět hodnotí stanovené problémy. Pokud došlo ke snížení míry rizika u 

jednotlivých problémŧ je to v pořádku, pokud ne, je nutno zavést nová nápravná 

opatření a vše opakovat. [17] 

 

4. Implementace PFMEA do Kontrolního plánu výroby. 
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3.2.2 Časté chyby při PFMEA 

- Nesoulad s vývojovým diagramem procesu. 

- Není vypracovaná před zahájením výrobního procesu. 

- Nejsou uvedeny zvláštní znaky a požadavky zákazníka. 

- Nejsou zohledněny výstupy z DFMEA. 

- Není prováděna týmově, nebo je tým nekompletní. 

- Vzájemně zaměněná vada, dŧsledek a příčina. 

- Nezaměřuje se na předcházení vad opatřeními jako je např. Poka-Yoke. 

- Chybí v ní výsledky po implementaci opatření. 

-  Nejsou aktualizace např. po vzniku reklamace. 

- Nejsou správně vypsaná záhlaví, a tím je nejasná identifikace. 

- Falšování výsledkŧ tím, že se např. nezapočítal ten nejhorší dŧsledek. [17] 

3.3 Hodnocení PFMEA 

PFMEA je živý dokument, který by měl být přezkoumáván vždy, když je k tomu dŧvod. 

Minimálně při změně návrhu produktu, procesu, místa výroby či při vzniku kvalitativního 

problému. [15] 

Často PFMEA obsahuje informace dŧležité pro firmu, a proto není vhodné, aby byla veřej-

ně přístupná, a ani zákazníkŧm se neposkytuje plná verze, nýbrž jen zkrácená. [17] 

Všechny verze FMEA jsou velmi dobrým preventivním nástrojem, pro některé firmy stále 

ne moc doceněným, pro hledání možných problémŧ a stanovení jejich rizikovosti. Preven-

ce je vždy ekonomičtější než odstraňování jakýchkoliv následkŧ. [17] 
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4 ZLEPŠOVÁNÍ PODNIKOVÝCH PROCESŮ 

Chce-li být firma úspěšná, musí být flexibilní a musí zvládat trvalý proces řízení změn. 

Konkurence je tvrdá a ten kdo dokáže kontinuálně provádět určité změny v předmětu pod-

nikání, marketingu, v systému řízení lidí, financování a taky ve zlepšování podnikových 

procesŧ bude úspěšný. Samozřejmě každá změna s sebou přináší riziko, že nebude dosaže-

no požadovaného výsledku, ale jedině dobře provedená změna vede k úspěchu. Riziko 

musíme umět snížit na minimum. K tomu nám slouží rŧzné metody. [14] 

Jak píše ve své publikaci Svozilová [7]: „Zlepšování podnikových procesů je činností za-

měřenou na postupné zvyšování kvality, produktivity nebo doby zpracování podnikového 

procesu prostřednictvím eliminace neproduktivních činností a nákladů.“ 

Jedním z klíčových aspektŧ zlepšování je zachování znalostí z dřívějšího poznání-např. 

z předešlých analýz. [15] 

4.1 Metoda PFMEA 

Jednou z metod zlepšování podnikových procesŧ je i PFMEA. Po identifikaci možných 

poruch systému navrhuje možné zlepšení a dělá i zhodnocení po implementaci těchto ná-

vrhŧ do reality. Není osamoceným dokumentem. Má vazby na DFMEA a Kontrolní plán 

výroby a pokud se změní některý z těchto dokumentŧ tak, že mohou být ovlivněny výstupy 

z těch ostatních, musí se aktualizovat i ony. [15] 

4.2 Kombinovaná metoda Lean Six Sigma 

Snaha vyrábět rychleji, efektivněji bez plýtvání dala vzniknout metodologii zvané Lean. 

Odborníci však došli na to, že nestačí jen vyrábět rychleji a levněji, nýbrž se musí zohled-

nit i kvalita, snížení počtŧ závad. Postupně tedy vznikla nová metoda s názvem Six Sigma. 

Obě tyto metody přinesly spoustu nástrojŧ, jak zlepšit procesy ve firmách, ale stejně jako 

je každá firma jiná z pohledu typu výroby, velikosti, firemní kultury, tak i podnikový ma-

nažeři přišly na to, že nejlepší cestou bude zkombinovat tyto dvě metodologie a vzít si 

z nich to nejlepší. Zajistí si tím aplikační flexibilitu, která se přizpŧsobí konkrétním cílŧm. 

Hlavním přínosem je synergie výkonnosti procesŧ s kvalitou jejich výstupŧ. [7] 
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Porovnání metod Lean a Six Sigma 

Porovnáním hlavních znakŧ v tabulce 2 je vidět síla a mohutnost kombinace obou metod. 

V některých položkách se vzájemně blíží, v jiných jsou patrné rozdíly. Lean je silnější 

v oblasti zkoumání a zlepšování, Six Sigma se soustřeďuje spíš na „opravování“ problé-

mových míst. Flexibilita spočívá právě v tom, že podnik mŧže použít ty nejvhodnější 

kombinace obou metod.  

Tabulka 2 Hlavní znaky a porovnání Lean a Six Sigma [7] 

 LEAN SIX SIGMA 

Záměr Efektivní vytvoření hodnoty na základě poža-

davku zákazníka. 

Efektivní zajištění kvality, vymezené kritic-

kými vlastnostmi předmětu podle definice 

zákazníka. 

Cesta Odstranění plýtvání. Snížení variability. 

Předmět 

zkoumání 
Horizontální pohled na zkoumání a souhru 

procesních tokŧ. 

Vertikální pohled na vyhledávání a elimina-

ci problémových míst v procesu. 

Hlavní předpo-

klady 

- Odstranění plýtvání ovlivní celkovou vý-

konnost procesu. 

- Opakovaná malá zlepšení přinášejí jistější 

úspěchy a méně rizik než jedna velká změna. 

- Odstranění variability zvýší celkovou 

kvalitu výstupŧ. 

- Poznání vycházející z faktŧ je obrovskou 

hodnotou. 

Nejvýraznější 

přínos 
Zkrácení doby procesu. Zvýšená uniformita výstupŧ procesu. 

Další přínosy - Omezení plýtvání 

- Zrychlený prŧchod 

- Snížení provozních zásob 

- Řízení prostřednictvím měření procesŧ 

-Zvýšená kvalita zlepšováním toku činností 

 

- Omezení variability výstupŧ 

- Stabilita kvality výstupŧ 

- Snížení provozních zásob 

- Řízení pomocí měření chybovosti 

- Zvýšená kvalita odstraňováním rušivých 

vlivŧ 

Organizace  

cyklu projektu 

Cyklický PDCA/PDSA 

Naplánuj-Udělej-Zkontroluj-Zasáhni 

Přímý DMAIC 

Definuj-Měř-Analyzuj-Zlepši-Kontroluj 

Organizace 

týmů 
Integrované zlepšovatelské týmy. Integrované zlepšovatelské týmy s doporu-

čenou strukturou rolí. 

Klíčové metody - Mapování a měření procesních tokŧ. 

- Optimalizace procesních tokŧ. 

-Měření výskytu a četností. 

-Analýzy příčin a dŧsledkŧ 
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4.3 Cyklus DMAIC 

Základní cyklus pevně spojený s většinou zlepšovatelských projektŧ Lean Six Sigma. Ná-

zev je složen z úvodních písmen Define-Measure-Analyze-Improve-Control. Zkratka sama 

napovídá, co všechno by měla obsahovat cesta za zlepšením procesu, tedy Definujte-

Měřte-Analyzujte-Zlepšete-Řiďte. [7] 

Metodu DMAIC je možné použít pro řešení jakéhokoliv problému, zavedení změn, dosa-

žení lepších výsledkŧ či uspokojení potřeb zákazníka. Fáze DMAIC se mohou opakovat a 

tím vzniká pomyslná spirála postupného zlepšování a dosahování lepších výsledkŧ. [18] 

 

                                Obrázek 4 Model cyklu DMAIC [20] 

 

Etapy cyklu DMAIC 

Jednotlivé etapy tohoto cyklu mají specifické cíle, které ukazují, na co jsou zaměřeny. 

- Definování - Definují se cíle, získávají se informace a stanovuje se čeho má být 

dosáhnuto. Sestavuje se tým, popisuje se proces, který má být zlepšen, sepisuje se 

akční plán - „co, kdo, proč, jak moc, s kým a do kdy“ bude zlepšováno. 

- Měření - Shromažďují se potencionální problémy, sbírají se a hodnotí data, navr-

huje se plán měření a návrh nástrojŧ měření. Sledují se výskyty vad na základě mě-

řitelných výstupŧ procesu. 

Define 

Measure 

Analyze Improve 

Control 
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- Analýza - Provádí se analýza naměřených údajŧ, hodnotí se procesní odchylky, 

stanovují se nejdŧležitější příčiny problémŧ. Kvantifikují se příležitosti pro zlepšo-

vání procesu. 

- Zlepšování - Sestavují se návrhy řešení, vypracovává cílový model, identifikují 

možná rizika, sestavuje se implementační plán změn. Nastavují se nové parametry 

procesu, základem je spokojenost zákazníka. Cílem je odstranit hlavní příčiny vad. 

- Řízení - Implementace a předání řešení, standardizace změn do procesŧ, sledování 

a udržování výkonnosti, stanovuje se období, po které budou účinky změn pozoro-

vány. Shromažďují se podklady pro soustavné zlepšování. Cílem je zabezpečení tr-

valého udržení zlepšeného stavu. [7][20] 

4.4 Metoda Kaizen 

Tak je nazývána metoda pro zrychlené, bleskové zlepšování procesŧ. Zaměřuje se na cíle-

né oblasti procesu, na odstranění plýtvání a zvýšení výkonnosti. Typický je pro tuto meto-

du krátkodobě pŧsobící tým lidí dva až pět dnŧ. [7] 

Etapy metody Kaizen 

Pro pět hlavních krokŧ se užívá zkratka SCORE- Select-Clarify-Organize-Run-Evaluate. 

- Select –Výběr tématu, identifikace sponzora a vedoucího pracovní skupiny. Výběr 

vhodného facilitátora, který je z japonštiny nazýván „Sensei“ neboli „učitel, ten, 

který tudy šel už dřív.“ Výběr konkrétních cílŧ, metod a nástrojŧ. Rámcové vyme-

zení předpokládaných výstupŧ. 

- Clarify – Objasnění, vysvětlení. Stanovení hranic, pravidel, záměrŧ a cíle, aby bylo 

realistické. Přiřazení rolí vybraným účastníkŧm, odborníkŧm, kteří mají nejen zna-

lostní zkušenosti nýbrž i osobní vlastnosti vhodné ke konstruktivnímu řešení. 

- Organize – Organizační logistická příprava. Zajištění prostor, pomŧcek, potřeb, 

příprava formulářŧ, přichystání sesbíraných dat. Pozvánky zúčastněným osobám. 

- Run – Vlastní jednání. Seznámení všech s obsahem a pravidly, provedení plánova-

ných analýz a diskusí, shrnutí závěrŧ s obsahem následných akcí, zápis z celého 

jednání. Ten se předkládá sponzorovi a podnikovému managementu. 

- Evaluate – Vyhodnocení a poděkování všem zúčastněným. [7] 

 



UTB ve Zlíně, Fakulta logistiky a krizového řízení 31 

 

Rychleji se měnící okolí firmy si vynucuje pružnější organizace, které jsou schopné rychle 

reagovat na vyvíjející se situace na trhu a zavádět nové výrobky a služby. Klíčovou rolí 

v tomto procesu jsou schopní lidé, kteří jsou nejdŧležitějším činitelem a hybatelem změn. 

Požadavkem je to, aby se dělaly věci lépe, jinak než včera. Úspěšná firma musí být připra-

vena na trvalý proces změn. [14] 
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II.  PRAKTICKÁ ČÁST 
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5 PŘEDSTAVENÍ FIRMY AVX CZECH REPUBLIC S.R.O. 

AVX Czech Republic s.r.o. je součástí mezinárodní korporace s ústředím v USA. AVX 

Corporation patří mezi přední výrobce pasivních elektronických součástek. 

5.1 Historie a současnost AVX Corporation 

Založena byla v USA v roce 1971. Od roku 1989 je jejím majoritním vlastníkem japonská 

společnost Kyocera Corporation. AVX se stala součástí prŧmyslové skupiny Kyocera. 

Dnes má Kyocera přes 68 000 zaměstnancŧ (včetně AVX). 

AVX Corporation má po celém světě asi 10 400 zaměstnancŧ, kteří se podílí na výrobě 

keramických a tantalových kondenzátorŧ a příbuzných výrobkŧ (např. konektorŧ). 26 zá-

vodŧ a centrálních skladŧ se nachází ve 14 zemích světa. 

Kyocera má vedle toho ještě síť vlastních výrobkŧ. Pŧsobí na trhu s kancelářskou techni-

kou, přístroji pro telekomunikaci, optiku, ale i s výrobky z jemné keramiky. [20] 

5.2 Působení AVX v České Republice 

Dne 2. června 1992 byla v Praze založena AVX Czechoslovakia spol. s. r. o., se sídlem 

v Lanškrouně, později přejmenovaná na AVX Czech Republic s.r.o. V současnosti jsou 

v České Republice 3 závody, a to v Lanškrouně, Uherském Hradišti a nejnovější v Bzenci. 

Tyto 3 závody zaměstnávají okolo 3000 zaměstnancŧ. Každá z těchto divizí se specializuje 

na jiný typ výrobkŧ. V Lanškrouně se specializují na tantalové kondenzátory, v Uherském 

Hradišti na vícevrstvé keramické kondenzátory a v Bzenci na automobilové konektory. 

[20]

 

   Obrázek 5 Schéma rozdělení divizí AVX v České Republice [20] 
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5.3 Základní ekonomické ukazatele firmy 

Z Výroční zprávy firmy AVX Czech Republik s.r.o. za rok končící 31. března 2017 je pa-

trné, že výnosy z provozní činnosti oproti roku končícímu k 31. březnu 2016 stouply na 

4 111 116 tis. Kč a účetní zisk dosáhl před zdaněním 195 287 tis. Kč. 

Rok 2017 byl charakterizován oživením celého trhu a velmi nízkou nezaměstnaností, což 

zpŧsobilo problémy ve všech třech závodech firmy. Firma se rozhodla, že bude investovat 

do robotizace a větší automatizace výroby. To by mělo v budoucnu vyřešit případné pro-

blémy s nedostatkem pracovníkŧ na dělnických pozicích, které všechny tři závody byly 

nuceny v minulém roce vyřešit přijímáním zahraničních agenturních pracovníkŧ. Což je 

pro firmu v dlouhodobém horizontu finančně nevýhodné.   

Výroba závodu ve Bzenci ve fiskálním roce 2017 mírně stagnovala na úrovni roku 2016. 

Dŧvodem byla orientace na složitější výrobky s větší přidanou hodnotou. Bylo vyrobeno 

54,5 mil. konektorŧ oproti 54,2 mil. konektorŧ v roce 2016. Za to byla celkově snížena 

částka vynaložená na externí třízení dílŧ z dŧvodŧ kvalitativních problémŧ o 2 mil. Kč. 

Povedlo se to díky instalacím technických zařízení vedoucích k zlepšení kvality, a včas-

ným záchytem vadných dílŧ. Bylo personálně posíleno oddělení kvality a procesní odděle-

ní. Plán pro tento rok počítá s nárŧstem vyrobených konektorŧ na 58 mil. Mezi investice 

v minulém roce byla zahrnuta výstavba nového skladu s položkou 8 mil. USD a nárŧst 

projektŧ pro výrobky modernějších řídících jednotek pro oblast aktivnější bezpečnosti vo-

zidel a řízení škodlivých emisí pro životní prostředí. 

Mezi významné náklady firmy AVX Czech Republik patří náklady na výzkum a vývoj, 

které ve fiskálním  roce 2016 činily 18 849 tis. Kč a náklady na ochranu životního prostře-

dí, které činily 14 080 tis. Kč. [20] 

5.4 Divize automobilových konektorů AVX v Bzenci 

V této kapitole popíšu podrobněji divizi v Bzenci. Z dŧvodu neustálého rozšiřování výroby 

AVX koupila a zrekonstruovala v roce 2011 objekt v Bzenci a přestěhovala během dvou 

let celou výrobu automobilových konektorŧ do nových prostor. Vývoj neustrnul a pokra-

čoval dál, takže minulý rok společnost investovala do výstavby nového skladu a starý sklad 

přestavila na další výrobní halu. V Bzenci AVX zaměstnává více než 700 lidí. 
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Při výrobě konektorŧ, které se používají v řídících a bezpečnostních jednotkách automobi-

lŧ, využívá AVX rŧzných druhŧ technologií - osazování kontaktŧ do izolátorŧ, obstřiková-

ní kontaktŧ či předosazených dílŧ, odporové nebo laserové svařování, dvoukomponentní 

vstřikování, press-fit technologie. [20] 

V Bzenci je celá výroba rozdělena na střediska specifická svou produkcí: 

- Lisování – výroba kontaktŧ 

- Vstřikování – výroba plastových částí konektorŧ 

- Osazování – osazování kontaktŧ do plastových částí konektorŧ 

- Obstřikování – obstřikování rŧzných komponentŧ, svařování,  

- Ruční výroba – ruční výroba zahrnující zalévání dílŧ silikonem, testování, osazo-

vání kondenzátorŧ apod. 

Některé výrobky putují celou firmou až na poslední finální kontrolu. Ve firmě se používá 

princip interního zákazníka. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obrázek 6 Model procesŧ divize Bzenec [20] 
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6 PROCES VÝROBY NOVÉHO VÝROBKU 

Tuto kapitolu věnuji konkrétnímu výrobku, který je výstupem analyzovaného procesu. 

6.1 Seznámení s projektem nového výrobku 

V první polovině roku 2017 jsme se na schŧzce s projektovým oddělením dozvěděli o no-

vém projektu plánovaném do sériové výroby v roce 2018. Jednalo se o systémový konektor 

pro řídící jednotku do automobilŧ značky Porsche. Výroba tohoto konektoru ve firmě jde 

napříč středisky Vstřikování, Osazování a Obstřikování. Objemově tento projekt pro firmu 

neznamená až zase tak velký zisk, ale je zajímavý právě konečným zákazníkem a příslibem 

dalších takových exkluzivních zakázek. 

Vedoucí projektu nás seznámil s časovým plánem celého projektu a sestavili jsme projek-

tové skupiny. Každá část výroby měla svou skupinu sestávající se z vedoucího projektu, 

vedoucího výroby, zástupce kvality a zástupce procesního oddělení. 

 

                              Obrázek 7 Náčrtek produktu [20] 

6.2 Model procesu výroby nového výrobku 

V příloze P I je znázorněn proces výroby nového produktu od výroby kontaktŧ až po finál-

ní kontrolu a expedici. Z modelu je patrné, že proces je zahájen v divizi ELCO Betzdorf 

v Německu výrobou kontaktŧ. Následuje výroba na středisku Vstřikování v Bzenci, a to 

předvýrobku tělíska a lišty pro osazení kontaktŧ. Na středisku Osazování osadí kontakty do 

tělíska, ohnou je do požadovaného tvaru, otestují na elektrickou vodivost a nepřítomnost 

zkratu. Každý výrobek je zkontrolován kamerovým systémem, kontrolujícím pozici a dél-
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ku kontaktŧ. Poté je nasazena druhá část předvýrobku, lišta. Předvýrobek je předán stře-

disku Obstřikování, kde je do formy vkládán spolu s buchsami, a následně pak obstříknut 

plastem. Tím vzniká hotový výrobek, který je opět testován na testru, jestli splňuje kvalita-

tivní požadavky od zákazníka. 

6.3 Model vybrané části procesu nového výrobku 

V minulé kapitole je popsán celý proces výroby nového výrobku. Jak je vidět je rozsáhlý a 

složitý. Na výrobě se podílí tři střediska v závodě Bzenec, a to nepočítám ještě finální kon-

trolu a expedici k zákazníkovi. Jelikož pracuji na středisku Vstřikování, vybrala jsem si 

k analýze tu část procesu, která popisuje výrobu dvou předvýrobkŧ. V této kapitole vytvo-

řím model procesu výroby těchto dvou dílŧ, který budeme později analyzovat. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obrázek 8 Proces výroby na středisku Vstřikování 

Zdroj: Vlastní zpracování 
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6.4 Zařízení potřebné k výrobě 

K výrobě obou předvýrobkŧ je potřebavstřikolis Arburg, typ 320 C 500-170, uzavírací 

síla 50 tun, prŧměr šneku 25 mm, nebo vstřikolis Engel, typ ES 200/60HL, uzavírací 

síla 60 tun, prŧměr šneku 25 mm. Dalším  zařízením potřebným k výrobě je vstřikovací 

forma 1+1 uzamykatelná, lze vstřikovat jednotlivě každý díl, nebo oba zároveň. Je 

potřeba temperační zařízení, sušící zařízení, pásový dopravník dílŧ, separátor vtokŧ, 

chladící zařízení a takyvstupní materiál – granulát Ultradur B4300 G6 HR. Vzorování 

proběhne na vstřikolisu od firmy Arburg, firemní označení M146. Potřebná zařízení 

jsou vidět na ilustračním obrázku 9, na kterém je fotografie stroje M146.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obrázek 9 Fotografie zařízení potřebného k výrobě 

 

Sušící zařízení 

Temperační zařízení Separátor vtokŧ 

Vstřikovací forma 
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7 ANALÝZA VYBRANÉ ČÁSTI PROCESU-PFMEA 

V této kapitole je již popsána samotná analýza vzniku potencionálních vad, jejich dŧsledkŧ 

a jejich eliminace v procesu při sériové výrobě nového konektoru. A to části vyráběné na 

středisku Vstřikování. 

7.1 Tým PFMEA 

Stejně jako byl zvolen projektový tým na každém středisku, tak i do týmu pro vytvoření 

analýzy byli přizváni vedoucí projektu, vedoucí střediska, zástupce kvality, zástupce pro-

cesu a mimo to ještě technolog a technik údržby střediska. Na první schŧzce došlo 

k seznámení se s procesem výroby na středisku Vstřikování a následně proběhlo první kolo 

v procesu analýzy. 

7.2 Stanovení potencionálních vad, dopadů a příčin, preventivní a zjiš-

ťovací opatření 

Na základě zkušeností z předešlých projektŧ se v první řadě na brainstormingu stanovily 

potenciální vady, které by v procesu mohly nastat. Začal se postupně na části rozpracová-

vat celý proces výroby. Proces byl pomyslně rozdělen na čtyři díly. Na část týkající se 

vstupního materiálu, na část týkající se procesu vstřikování, na část zahrnující kontrolu a 

vady na produktu a při balení dílŧ. Zároveň se i analyzovaly dopady a potencionální příči-

ny vad. Návrhy zapisoval vedoucí projektu na tabuli. Vznikl seznam potenciálních vad, 

které jsem zpracovala do následujících tabulek.  

V další fázi se zjišťovalo, jaká na středisku fungují preventivní a zjišťovací opatření. Při-

čemž mezi preventivní opatření mŧžeme počítat všechna uskutečněná nebo plánovaná 

opatření, která jsou vhodná k předcházení výskytu vady, zpŧsobené určitou příčinou. Zjiš-

ťovací opatření jsou pak ta, která jsou vhodná k zjištění příčiny vady. Tyto dva parametry 

pak pomáhají v dalším vyhodnocení potencionálních rizik. Všechny tyto informace byly 

následně doplněny do automaticky generovaného formuláře pro PFMEA zelenou barvou 

písma viz Příloha PII. 
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Tabulka 3 Vstupní materiál - vady, dopady, příčiny 

Potencionální vada Potencionální dopad Potencionální příčina 

Záměna granulátu Vlastnosti granulátu neodpovídají 

specifikaci, ohrožena kvalita výrobku 

Nesprávný štítek ze strany dodavatele 

Záměna granulátu Vlastnosti granulátu neodpovídají 

specifikaci. Ohrožena kvalita výrobku 

Chyba při kontrole identifikačního 

štítku seřizovačem ve výrobě 

Znečištění granulátu Ohrožena kvalita výrobku, neodpoví-

dá specifikaci 

Poškozené balení 

Znečištění granulátu Ohrožena kvalita výrobku, neodpoví-

dá specifikaci 

Kontaminace nečistoty při doplňování 

granulátu do zásobníku u sušícího 

zařízení 

Smíchání dvou rozdílných granulátŧ Ohrožena kvalita výrobku, neodpoví-

dá specifikaci  

Zŧstatek granulátu z předešlé výroby 

v sušícím zařízení 

 

Preventivní opatření proti znečištění granulátu: v čistícím plánu každého stroje je defi-

nované čištění okolí sušícího zařízení a zásobníku na konci každé směny. Nasávač musí 

být umístěn do otvoru zásobníku na granulát, popřípadě pokud je granulát v octabínu, tak 

po otevření igelitového pytle a vytvoření otvoru pro nasávač je horní víko octabínu opatřen 

strečovou fólií. 

Zjišťovací opatření při znečištění materiálu: vizuální kontrola granulátu při doplňování 

množství do zásobníku seřizovačem. 

Preventivní opatření proti zamíchání dvou granulátů: po skončení výroby čištění suší-

cího zařízení pomocí vysavače, vstřikovací jednotka stroje se čistí pomocí přípravku 

Asaclean. Vizualizace vedle sebe stojících palet s označením granulátu na zeleném papíru. 

Zjišťovací opatření při zamíchání dvou granulátů: vizuální kontrola sušičky, vytřídění 

nájezdových kusŧ při přestavbě- 3 zdvihy automaticky vyhodnoceny strojem jako zmetky. 

Uvolnění prvních kusŧ vizuálně SPC kontrolou. 

Preventivní opatření proti záměně granulátu: vizualizace palet a octabínŧ s materiálem 

s názvem materiálu na zeleném papíru. 

Zjišťovací opatření při záměně granulátu: vizuální kontrola seřizovačem identifikační-

ho štítku materiálu se zakázkovým listem, zápis do dokumentŧ Materiál v zásobníku a 

Evidence materiálu. SPC kontrola zapisuje šarži a druh materiálu do Kontrolního listu vý-

roby.  
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Tabulka 4 Proces vstřikování dílŧ - vady, dopady, příčiny 

Potencionální vada Potencionální dopad Potencionální příčina 

Granulát málo vysušen, vlhkost 

max. 0,04% 

Díly nelze vyrobit-tečení materiálu Nefunkční sušící zařízení 

Granulát málo vysušen, vlhkost 

max. 0,04% 

Díly nelze vyrobit-tečení materiálu Nesprávné nastavení parametrŧ suší-

cího zařízení 

Granulát málo vysušen, vlhkost 

max. 0,04% 

Mechanické vlastnosti dílu mimo 

specifikaci, ohrožena kvalita výrobku 

Nefunkční sušící zařízení 

Granulát málo vysušen, vlhkost 

max. 0,04% 

Mechanické vlastnosti dílu mimo 

specifikaci, ohrožena kvalita výrobku 

Nesprávné nastavení parametrŧ suší-

cího zařízení 

Nesprávná instalace vstřikovacího 

nástroje 

Nefunkční vstřikovací nástroj Chyba seřizovače při přestavbě 

Nesprávná instalace vstřikovacího 

nástroje 

Poškození vstřikovacího nástroje Chyba seřizovače při přestavbě 

Nesprávná instalace vstřikovacího 

nástroje 

Výrobek neodpovídá výkresové 

specifikaci 

Chyba seřizovače při přestavbě 

Chybné nastavení vstřikovacích 

parametrŧ 

 Výrobek neodpovídá výkresové 

specifikaci 

Chyba seřizovače při nahrání požado-

vaného programu 

Teplota nástroje menší než 60°C Výrobek neodpovídá výkresové 

specifikaci 

Chyba seřizovače při zapojení systé-

mu temperování 

Teplota nástroje větší než 100°C Výrobek neodpovídá výkresové 

specifikaci 

Chyba seřizovače při zapojení systé-

mu chlazení 

 

Preventivní opatření proti problému se sušením granulátu: pravidelná údržba sušícího 

zařízení dle Profylaxu (systémový program pro údržbu), týdenní kontrola technikem údrž-

by. Parametrové a materiálové listy k dispozici seřizovačŧm v elektronické databázi. Štítek 

s označením materiálu a s parametry sušení na sušícím zařízení. 

Zjišťovací opatření při problému se sušením granulátu: kontrola zbytkové vlhkosti 

granulátu jednou za směnu prováděna SPC kontrolou a zaznamenaná v Kontrolním listu 

výroby.  

Preventivní opatření proti nesprávné instalaci vstřikovacího nástroje: seřizovači mají 

k dispozici schéma zapojení nástroje. Před zahájením výroby musí otevřít a zavřít formu 

v seřizovacím provozu. 

Zjišťovací opatření nesprávné instalace vstřikovacího nástroje: je nastavena ochrana 

formy ve stroji a seřizovač kontroluje vizuálně pohyb formy. 

Preventivní opatření proti chybnému nastavení parametrů: kontrola parametrŧ na dis-

play stroje.  
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Zjišťovací opatření chybného nastavení parametrů: provádí se uvolnění prvních kusŧ 

na vstupní kontrole a pravidelné kontroly SPC definované každé 4 hodiny.  

Preventivní opatření proti příliš vysoké/nízké teplotě vstřikovacího nástroje: dovyba-

vení formy o senzor hlídající teplotu formy. 

Zjišťovací opatření příliš vysoké/nízké teploty vstřikovacího nástroje: zapnutí alarmu 

ve stroji, kontrola nastavení temperančního a chladícího zařízení dle parametrového listu. 

Tabulka 5 Kontrola kvality výroby - vady, dopady, příčiny 

Potencionální vada Potencionální dopad Potencionální příčina 

Přetoky na výrobku Problém při zpracování v následném 

výrobním procesu 

Poškozený nebo opotřebený vstřiko-

vací nástroj 

Míry výrobku mimo toleranci Problém při zpracování v následném 

výrobním procesu 

Parametry vstřikování nesprávně 

nastaveny 

Míry výrobku mimo toleranci Problém při zpracování v následném 

výrobním procesu 

Poškozený nebo opotřebený vstřiko-

vací nástroj 

Poškozený výrobek Nepoužitelný díl v následném procesu Poškozený nebo opotřebený vstřiko-

vací nástroj 

Neúplný výrobek-nedolitý Nepoužitelný díl v následném procesu Nerovnoměrné plnění vstřikovacího 

nástroje 

Spáleniny na výrobku Nepoužitelný díl v následném procesu Chybné parametry-vysoká teplota 

taveniny, vysoká vstřikovací rychlost 

Spáleniny na výrobku Nepoužitelný díl v následném procesu Znečištění ve formě 

Škrábance nebo rýhy na výrobku Nepoužitelný díl v následném procesu Poškození vstřikovacího nástroje 

Bubliny na výrobku Nepoužitelný díl v následném procesu Chybné nastavení parametrŧ, vysoká 

vlhkost materiálu 

Nečistoty na výrobku Nepoužitelný díl v následném procesu Znečištěný pás nebo separátor dílŧ a 

vtokŧ 

Mastnota na výrobku Nepoužitelný díl v následném procesu  Forma vyčištěná nesprávným pří-

pravkem 

Mastnota na výrobku Nepoužitelný díl v následném procesu  Netěsnící hydraulické rozvody stroje 

 

Preventivní opatření proti vadám způsobených poškozeným nebo opotřebeným vstři-

kovacím nástrojem: pravidelná kontrola a údržba formy. 

Zjišťovací opatření vad způsobených poškozeným nebo opotřebeným nástrojem: pra-

videlná vizuální kontrola dílŧ SPC, kontrola měřením každé 4 hodiny. 

Preventivní opatření vzniku vad způsobených nesprávným nastavením parametrů: 

kontrola parametrŧ podle parametrového listu na display stroje. 

Zjišťovací opatření chybného nastavení parametrů: provádí se uvolnění prvních kusŧ 

na vstupní kontrole a pravidelné kontroly SPC definované každé 4 hodiny. 



UTB ve Zlíně, Fakulta logistiky a krizového řízení 43 

 

Preventivní opatření proti výskytu mastnoty na výrobku: pravidelná kontrola a údržba 

formy a stroje. 

Zjišťovací opatření výskytu mastnoty na výrobku: SPC kontrola výrobkŧ každé 4 hodi-

ny. 

Preventivní opatření vzniku znečištění výrobků: pravidelné čištění pracovních stanic. 

Zjišťovací opatření výskytu znečištěných výrobků: SPC kontrola výrobkŧ každé 4 ho-

diny. 

Tabulka 6 Balení výrobkŧ - vady, dopady, příčiny 

Potencionální vada Potencionální dopad Potencionální příčina 

Nesprávné značení balení s výrobky Problém v následujícím procesu  Chyba seřizovače-špatně vytisknuté 

štítky 

Nesprávné značení balení s výrobky Problém v následujícím procesu  Chyba seřizovače-štítky přilepené na 

jiné výrobky 

Množství na štítku nesouhlasí 

s reálným množstvím v balení 

Problém v následujícím procesu Počitadlo kusŧ na stroji špatně nasta-

vené 

Znečištění dílŧ v balení Problém v následujícím procesu Použito nečisté balení  

Smíchané díly lišt, tělísek a vtokŧ 

v jednom balení 

Problém v následujícím procesu Nevytříděno separátorem 

 

Preventivní opatření proti nesprávnému označení balení s výrobky: vizualizace palet 

s výrobky stojících vedle sebe, dodržování principu 5S, aktualizovaná elektronická databá-

ze se štítky. 

Zjišťovací opatření nesprávného označení balení: vizuální kontrola označení výrobních 

identifikačních lístkŧ při lepení štítkŧ účtovacích. Číslo výrobku musí být identické. 

Preventivní opatření nesprávného počtu výrobků v balení: nastavení počitadla ve stroji 

na požadované množství. 

Zjišťovací opatření nesprávného počtu výrobků v balení: namátkové převážení balení 

na váze. Pokud zjištěn rozdíl, převážení každého balení. 

Preventivní opatření znečištění dílů v balení: používání jen čistého a nepoškozeného 

balení a opatrná manipulace s balením s výrobky uvnitř. 

Zjišťovací opatření znečištění dílů v balení: vizuální kontrola seřizovačem. 

Preventivní opatření smíchání dvou dílů a vtoků v jednom balení: správné nastavení 

separátoru.  
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Zjišťovací opatření smíchání dvou dílů a vtoků v jednom balení: vizuální kontrola se-

řizovačem. 

7.3 Odhad a výpočet rizika 

V dalším kroku se ohodnotili jednotlivé identifikované možné chyby na jejich význam, 

výskyt a odhalení. Bodoval se jednotlivě každý řádek podle tabulky č. 7. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Poté, co byly ohodnoceny jednotlivé potencionální chyby a vložena data do generického 

formuláře PFMEA zelenou barvou písma, viz příloha PII, došlo automaticky k výpočtu 

rizika podle vzorce: 

                          RPN = S x O x D (význam x pravděpodobnost výskytu x odhalení) 

Klíčem pro zavedení opatření na snížení rizika je ve firmě stanovena mezní hodnota činící 

RPN ≥ 100. Na základě tohoto pravidla byla navrhnuta opatření na snížení rizik popsaná 

v tabulce 8. 

 

Tabulka 7 Význam, pravděpodobnost výskytu, pravděpodobnost odhalení [20] 
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Tabulka 8 Závažná rizika a opatření na jejich snížení 

Potencionální vada RPN Nápravné opatření 

Špatné nastavení vstřikovacích parametrŧ 120 

Kontrola parametrŧ seřizovačem a mistrem každou 

směnu – zápis do KLV. Kontrola změn parametrŧ 

technologem 1x týdně-zápis do PL. Zabezpečení 

parametrŧ klíčkem. 

Příliš vysoká teplota formy 224  Dovybavení formy snímačem teploty 

Příliš nízká teplota formy 224 Dovybavení formy snímačem teploty 

Přetoky na díle 180 Čištění formy seřizovačem 1x denně, pravidelná 

údržba formy v nástrojárně. 

Nedolitý díl-zpŧsobeno nesprávným nastavením 

parametrŧ vstřikování 

120             

160 

Kontrola parametrŧ seřizovačem a mistrem každou 

směnu-zápis do KLV. Kontrola změn parametrŧ 

technologem 1xtýdně-zápis do PL. Zabezpečení 

parametrŧ klíčkem. 

Nečistota na díle 105 Čištění pracovních stanic 1x týdně, doplněno do 

čistícího plánu stroje. 

Mastnota na díle 105 Kontrola a údržba stroje technikem 1x týdně. Čiště-

ní formy seřizovačem 1x denně. 

Pomíchané díly a vtoky v balení 147 Úprava separátoru pro výrobu dvou dílŧ z jedné 

formy. 

 

Nápravná opatření byla zapsána do formuláře PFMEA červenou barvou, viz příloha PII. 

Ke každému z nápravných opatření byla určena osoba zodpovědná za jejich implementaci 

spolu i s datem splnění úkolu. Byla navrhnuta další schŧzka k revizi a přepočítání rizik po 

prŧběhu a zhodnocení vzorování série na středisku Vstřikování. Tímto návrhem byla za-

končena první část procesní analýzy.   

7.4 Průběh vzorování nového výrobku 

První vzorování na středisku Vstřikování proběhlo 1. srpna 2017. Forma byla instalována a 

zapojena na stroji M146 podle schématu od výrobce formy. Materiál byl nasušen 4 hodiny 

před vstřikováním na teplotu 80°C. Vzorování podle připravených parametrŧ provedl tech-

nolog střediska. Na větším dílu vznikala stopa spáleného vzduchu. Tuto technolog elimi-

noval snížením rychlosti vstřikování. Spáleninu úplně odstranil, ale jenom za cenu dlouhé-

ho času vstřikování - 1,36s. Oba díly by měly být ale správně nastříknuty do 0,55s. Pomalá 

rychlost by mohla být do budoucna příčinou vzniku studeného spoje na větším dílu. Toto 

je patrné z plnící studie, kterou technolog provedl. Z této studie je vidět, že při použití nižší 

rychlostí 20cm
3
/s je menší díl naplněn dříve a větší ještě není celý. Při použití větší vstři-

kovací rychlosti 60cm
3
/s  jsou oba díly naplněny stejně. Z tohoto dŧvodu by měla být pou-

žita vyšší rychlost vstřikování, ale protože větší díl není dobře odvzdušněn, tak to nejde a 
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musela být použita nižší vstřikovací rychlost. Bylo vyrobeno 1000 ks z každé varianty, 

které se pak použily na vzorování na dalších střediscích a pro měření v laboratoři. Byla 

navržena úprava odvzdušnění většího dílu při korekční smyčce. Návrh byl doplněn o foto-

grafie vizuálních vad, které budou při korekcích taky odstraněny, viz obrázek 10. Při tomto 

vzorování ještě nebyl upraven separátor, díly byly vytříděny ručně operátorkou. Forma 

byla po skončení vzorování odeslána výrobci k první korekční smyčce. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Obrázek 10 Fotografie vizuálních vad 
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Druhé vzorování na středisku proběhlo 18. října 2017 opět na stejném stroji za přítomnosti 

technologa střediska. Jelikož bylo naměřeno u dílŧ z prvního vzorování více rozměrŧ mi-

mo výkresovou toleranci z dŧvodu prohnutí dílŧ, viz fotografie 11, byl požadavek na vzo-

rování rozšířený na zkoušku nastavení parametrŧ s ohledem na tuto skutečnost a pokus 

vyrobit jednotlivé díly i zvlášť. Ani jedno však nepomohlo odstranit tento problém a tak se 

dal návrh výrobci formy na změnu designu formy. Bylo vyrobeno opět 1000 kusŧ z každé 

varianty. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7.5 Revize PFMEA 

Proběhla dvě vzorování na středisku Vstřikování. Všechna nápravná opatření z PFMEA 

byla dokončena a u všech závažných rizik došlo ke snížení RPN pod hraniční míru 100. 

Výsledek zaznamenán v příloze PII fialovou barvou písma. 

Bohužel se objevil problém s rozměry jak tělíska, tak i lišty. Přes všechny pokusy techno-

loga, kdy zkoušel vyrobit oba díly i odděleně s rŧzným nastavením jak parametrŧ vstřiko-

vání, tak i chlazení, se nepodařilo tyto míry sladit s výkresem. Byl dán návrh ke korekci 

designu formy. Všechny tyto změny PFMEA jsou zaznamenány fialovou barvou v příloze 

PII. Další revize PFMEA byla stanovena na dobu po dokončení vzorování na středisku 

Vstřikování po korekci formy. Termín byl stanoven do 30. května 2018. 

Obrázek 11 Fotografie prohnutí dílu v oblasti komŧrek 
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8 ZLEPŠENÍ PROCESU ZAVEDENÍ VÝROBKU DO SÉRIOVÉ 

VÝROBY 

PFMEA byla použita jak k analýze procesu výroby nového produktu, tak i ke zlepšení pro-

cesu jeho zavedení do sériové výroby. A to využitím návrhŧ na eliminaci závažných rizik. 

Tím že tato rizika budou snížena na nejnižší možnou míru, zlepší se celý proces zavedení 

nového výrobku do sériové výroby. 

8.1 Navrhnuté zlepšení procesu uzamčením parametrů vstřikovacího 

stroje 

Hodně rizik vyplývalo z problémŧ s nastavením parametrŧ vstřikovacího stroje. Změně 

parametrŧ nekvalifikovaným personálem mŧžeme zabránit uzamknutím parametrŧ ve stroji 

pomocí klíče. Technologovi střediska a seřizovačŧm, kteří mají oprávnění měnit parame-

try, byly rozdány klíče a stroj uzamknut. Tím došlo ke zlepšení kvality procesu výroby, 

což je jeden z hlavních cílŧ výroby, tj. vyrábět kvalitně. 

Dalším zlepšením procesu bylo zavedení kontroly parametrŧ seřizovačem a směnovým 

mistrem probíhající každou směnu. Na zadní stranu KLV byl přidán formulář, do kterého 

zapisuje seřizovač zkontrolované hodnoty ve stroji a mistr je po něm kontroluje ještě jed-

nou. Formulář v příloze PIII. 

8.2 Navrhnuté zlepšení procesu úpravou separátoru 

Dalším návrhem byla úprava separátoru. Výroba tohoto předvýrobku je specifická tím, že 

v jedné formě se vyrábí dva rŧzné díly - tělísko a lišta. Navíc se musí počítat se vtokem, 

který se odformovává spolu s oběma díly. Pŧvodním návrhem bylo zhotovení síta k manu-

álnímu vytřízení vtokŧ. S tím, že separátor roztřídí tyto tři komponenty na dvě části - na 

tělísko a lištu s vtokem. Lišta s vtokem měla být pak manuálně roztříděna přes síto pracov-

níkem. Tento návrh nebyl přijat vedoucím střediska, který pověřil technika střediska pro-

věřit možnosti jiného technického řešení. Technik přišel s návrhem úpravy separátoru spo-

jením dvou nad sebe. Tato úprava proběhla a při vzorování dílŧ bezchybně zafungovala, 

tzn. díly i vtoky byly odděleny. Na obrázcích 12 a 13 je vidět rozdíl mezi pŧvodním a vy-

lepšeným separátorem. 
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8.3 Navrhnuté zlepšení procesu změnou designu formy 

Měřením dílŧ po vzorování, a následnými problémy při zpracovávání dílŧ na středisku 

Osazování, se zjistil problém spojený s prohnutím tělíska a lišty. Tento problém zkoušel 

odstranit technolog při druhém vzorování měněním parametrŧ vstřikování, ale neúspěšně. 

Byl dán návrh výrobci na korekci formy, a to uzamknutím tvárníkŧ na druhé polovině for-

my. To, jestli tato korekce pomohla, se zjistí při dalším vzorování, které proběhne                 

v květnu 2018.   

 

Obrázek 12 Pŧvodní separátor 

Obrázek 13 Upravený separátor 
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8.4 Vyčíslení nákladů na zlepšení procesu 

Největším nákladem v tomto případě jsou korekce formy. Forma je majetkem zákazníka a 

tuto si platí tedy zákazník sám. Nebyla ještě schválena do sériové výroby a realita vstřiko-

vání se neslučovala s dodaným počítačovým modelem. Tento proces si řídí projektové od-

dělení v Německu, které bylo informováno o výsledcích vzorování a návrzích korekcí. Na 

začátku projektu je počítáno s touto možností a tedy i cena zhotovení formy k tomuto při-

hlíží. Forma byla konstruována ve firmě Ott GmbH &Co v Německu. Další náklady jsou 

popsány v tabulce 9. 

Tabulka 9 Vyčíslení nákladŧ zlepšení procesu 

Předmět  Měrná 

jednotka 

Mnoţství Cena za jednotku v 

Kč 
Separátor vtokŧ Kus 2 25 000 

Klíč ke stroji Kus 10 80 

Materiál k úpravě separátorŧ Kus 1 3 000 

Práce na úpravě separátoru Hodina 14  180 

    

Celkové náklady zlepšení 

procesu 

  56 320 

 

Jak je vidět v tabulce 9 celkové náklady firmy na zlepšení procesu zavedení tohoto nového 

výrobku do sériové výroby činily 56 320 Kč. Je pravda, že takto upravený separátor vtokŧ 

mŧžeme použít i na další podobné nové projekty. V tuto dobu máme rozpracované další 

dva podobné projekty. Takže tyto náklady jsou velké jen relativně. Určitě se firmě vyplatí, 

protože ušetří mzdové náklady na člověka, který by musel tyto kusy roztřídit manuálně a 

celkově se zlepší kvalita vyráběných dílŧ a efektivita výroby. 
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ZÁVĚR 

Na konci každé práce je dŧležité shrnout a zhodnotit výsledky. 

V teoretické části jsem zpracovala z dostupných materiálŧ informace o zadaném tématu. 

Definovala jsem proces, přičemž jsem se zaměřila na podnikové procesy a zpŧsoby jejich 

modelování. Zpracovala jsem téma metodiky zavádění nového výrobku do sériové výroby 

specifikovaného v automobilovém prŧmyslu. Dalším krokem teoretické části byl popis a 

návod na provedení Analýzy vzniku potencionálních vad a jejich dŧsledkŧ v procesu. 

V poslední části teorie jsem se věnovala zpŧsobŧm, jak procesy zlepšit. Všechny tyto zís-

kané teoretické informace mně velmi pomohly při zpracování praktické části bakalářské 

práce. 

Praktická část byla zaměřena na proces zavedení nového výrobku ve firmě AVX Czech 

Republic s.r.o., kde pracuji na středisku Vstřikování jako jeho vedoucí. Firma je součástí 

dodavatelského řetězce komponentŧ do automobilového prŧmyslu, pro který je typický 

dŧraz na kvalitu výrobkŧ, na dodržování norem, pravidel, fungování kontrolních mecha-

nismŧ a získávání certifikací pomocí externích auditŧ. 

Popsala jsem proces výroby a spolu s týmem odborníkŧ provedla jeho analýzu. Na zjištěné 

potencionální vady procesu jsme navrhli nápravná opatření, která se ukázala při revizi ana-

lýzy jako účinná, a tím jsme celý proces zlepšili tak, aby byly splněny požadavky zákazní-

ka na kvalitu výroby a efektivitu výroby. 

PFMEA je živý dokument, což jsem ve své práci dokázala. Jelikož však ještě jedno ná-

pravné opatření není provedeno a je naplánované další vzorování výrobku a revize 

PFMEA, nemŧže být provedena PPAP metodika a tento projekt předán zákazníkovi ke 

schválení. 

Nicméně i přes to jsem splnila cíl své práce a proces výroby tohoto nového výrobku ve 

firmě před zavedením do sériové výroby jsem spolu se svými spolupracovníky zanalyzova-

la a zlepšila. 

Část výsledkŧ bakalářské práce byla přímo implementována na všechny procesy probíhají-

cí na středisku Vstřikování ve firmě. Jsou to ta, která se přímo týkají procesu vstřikování.  

Pravidlo kontrol parametrŧ seřizovačem a mistrem každou směnu bylo zavedeno u všech 

sérií vyráběných na středisku spolu s formulářem o záznamu této kontroly. Taktéž byly 

uzamčeny parametry ve všech strojích klíčem nebo kartou s heslem. 
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PŘÍLOHA P I: PROCES VÝROBY SÉRIE 9392 

Příloha 1 Model procesu výroby série 9392 [20] 



 

 

 

PŘÍLOHA PII: FORMULÁŘ PFMEA SÉRIE 9392 

 

Příloha 2 Formulář PFMEA série 9392 str. 1 - str. 10 

Zdroj: vlastní 
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Příloha 3 Formulář pro kontrolu parametrŧ. [20] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 


