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Abstrakt

Tématem této bakalafské prace je navrhnout postup hodnoceni neshod a nésledné¢ pak
navrh néapravnych opatfeni pomoci nastroji fizeni kvality ve spolecnosti ESB
Rozvadéce a.s. zabyvajici se vyrobou nizkonapétovych rozvadécti a zamecnickych
komponentti pro elektromontdzni firmy. Prace obsahuje navrh feSeni systému fizeni
neshodnych vyrobkli pfi vyrobé standardnich rozvadécti a konkrétné pak pro
rozvadécovou skiin SMS-U. V praci je popsana stavajici situace, nasleduje analyza a

navrhy ke zlepSeni stavajici situace.

Abstract

The theme of this bachelor‘s thesis is to propose a procedure to evaluating
nonconformities and folowing to propose corrective measures using tools of quality
management in company ESB Rozvadée a.s. engaged in manufacture of low-voltage
switchgear and fitting components for electrical engineering company.

The work includes proposed solution for management system of nonconforming
products in the manufacture of standard switchboards and specifically for switchgear
cabinet SMS-U. The thesis describes the current situation, followed by analysis and

proposals to improve the current situation.
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1 UvoD

Ve své bakalarské praci jsem se zaméfil na vyrobni ¢innost spolecnosti ESB Rozvadéce
a.s., konkrétné¢ na vyrobu nizkonapétovych rozvadécta. Tak jako u kazdé firmy je i
cilem spole¢nosti ESB Rozvadéce a.s. soustiedéni pozornosti na uspokojovani potieb
zakaznika. K uspokojeni jeho potieb je dulezité neustdlé zkvalitiovani produktd a
sluzeb, zvySovani vykonnosti vyrobnich procest se snahou snizit vyrobnich naklady na
co nejmensi moznou hranici k dosazeni maximalizace ziskl. Téchto vytyCenych cilt 1ze

dosahnout predevsim optimalizaci vyrobnich procesi.

Prvni ¢ast prace obsahuje teoretickd vychodiska pro optimalizaci vyrobnich procesi a
zékladni obecné charakteristiky. Jeji soucasti jsou také poznatky, z nichz jsem vychazel
pii tvorbé analyzy a pii navrhovéani feSeni. Jsou zde obsazeny piedevSim pojmy
zahrnujici oblast vyroby, fizeni vyrobnich procest a fizeni a regulace rizik. Dale pak

charakteristiku a postup analyzy vyskytu moznych vad.

V dalSi casti je obsazeno piedstaveni podniku ESB Rozvadéce a.s. a jeho zdkladni
popis. Dale pak vize a cile, které si podnik vytycil, predmét podnikani spolu s vyrobnim
sortimentem a sortimentem sluzeb a na zavér této Casti pak popis organizacni struktury

a jeji schéma.

Tteti Cast prace je zaméfend na analyzu stavajiciho stavu procest, konkrétné na prabéh
vyroby rozvadécu, ktery je zde popsan spolu se vSemi souvisejicimi dokumenty. Dale
nasleduje detailni analyza aplikovana na konkrétni vyrobek, kterym je rozvadéCova
skiin pro rozvadéce nizkého napéti. Obsahuje popis vyrobku, prubéh zakazky vyrobou a

tfizeni neshodného vyrobku, na zavér této kapitoly pak uvadim zjisténé nedostatky.

V zavérecné Casti se budu vénovat navrhiim feSeni. Jako prvni krok zde bude uveden
navrh postupu vyhodnoceni neshod, ktery obsahuje postup pfi aplikaci paretovi analyzy
a postup navrhu napravnych opatieni vychdzejici z analyzy rizik. DalSim krokem je
navrh postupu fizeni neshodného vyrobku. Zavér této kapitoly obsahuje aplikaci

navrzené metodiky a navrhy napravnych opatieni pro zjisténé problémy.



2 CiL A METODIKA PRACE

Cilem mé bakalaiské prace je pomoci poznatki ziskanych z teorie a praxe navrhnout
postup hodnoceni neshod a navrhu napravnych opatfeni vyuzivajici nastroje fizeni
kvality. Tento novy postup by mél prinést snizeni nakladi na neshodné vyrobky a

zkvalitnéni vyroby produktt.

2.1 Metodika prace

Prvnim krokem bude provedeni reSerSe ze shromazdénych teoretickych zdroji, podle
kterych se urci ptipadna vychodiska pro feSeni daného problému. V nésledujici ¢asti
pfedstavim podnik spolu s jeho vyrobnim sortimentem a sortimentem sluzeb. DalSim
krokem bude globalni analyza procesu vyroby standardnich rozvadécu, po které bude
nasledovat detailni rozbor procesu vyroby konkrétni rozvadécové skiin€. Nasleduje
analyza procesu fizeni neshodného vyrobku.

P#i navrhu postupu vyhodnoceni neshodnych vyrobkt a nasledné aplikaci na piikladu
jsem vyuzil identifikaci neshod pomoci Paretovi analyzy, navrh napravnych opatieni
vychazi z analyzy rizik. Dal$im krokem bude zhodnoceni navrhu. Piipadna ndpravna

opatfeni nesmi mit negativni dopad zejména na snizeni kvality.



3 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

3.1 Vyroba

Vyrobou v nejsir§im pojeti rozumime kazdé spojeni vyrobnich faktorti (prace, puda,
kapital) za ucelem ziskani ur¢itych vykont, at’ uz jsou to vyrobky nebo sluzby. Do
tohoto nejsirsSiho pojeti vyroby patii vSechny Cinnosti, které podnik zajistuje: obstarani
vyrobnich faktordi, tj. hmotného majetku, pracovnikli, finan¢nich prostiedkl aj.,
dopravu, skladovani, zhotoveni vyrobkt a poskytovani sluzeb, odbyt, spravu, kontrolu a
dalsi.

UZ§im pojeti vyroby rozumime vlastni vyrobu a poskytovani sluzeb, dopravu a
skladovani, nakup a dale také spravu a kontrolu téchto oblasti, do uzsiho pojeti vyroby
vSak jiz nezahrnujeme odbyt a financovani.

V tom nejuz§im pojeti se vyrobou rozumi jen zhotoveni hmotnych vyrobkl a
poskytovani urCitych sluzeb. Nikoliv vSak sluzeb obchodnich, bankovnich atd.

., Vyroba rozhodujici mérou oviliviiuje efektivnost podniku a konkurencni schopnost jeho
vyrobku“ (1, s. 242). Pii ptipravé vyroby a ve vyrobé samotné se rozhoduje o snizovani
vyrobnich nakladl, o zkracovani dodacich lhut, o zvySovani uzite¢nosti vyrobkt a o §iti
sortimentu, které jsou v soucasné dobé povazovany za hlavni konkurencni vyhody
podniku. Vyroba tvofici hmotné statky, stejné¢ tak provozni Cinnost podnikl
bankovnich, dopravnich a jinych podniki sluzeb rozhodujici mérou zajistuje dosazeni
hlavniho cile podniku v trznim hospodarstvi. Timto hlavnim cilem je dlouhodoba
maximalizace zisku a s tim souvisejici zvySovani hodnoty podniku v budoucnu.

Mezi nejdulezitéjsi Cinnosti podniku se fadi vyroba, odbyt, investovani a financovani.
Tyto Ctyfi ¢innosti spolu uzce souvisi. V systému trzni ekonomiky ma smysl pouze
vyroba nebo sluzba, jejiz vysledek je Zadany, a najde si tak svého spotiebitele, v tomto
smyslu hraje odbyt a jeho informace nezaménitelnou ulohu a vyroba by méla vychézet
zZ jeho pozadavkl. V piipadé, ze jsou tyto pozadavky ptili§ vysoké a poptavka prevysuje
nabidku, tak je jedinym omezenim pro podnik jeho vyrobni kapacita a financni
prostifedky. Vedeni podniku by tedy mélo hledat rezervy ve vyrobnich kapacitach nebo
za pomoci investicni ¢innosti rozsifit tuto kapacitu a zajistit financovani.

Aby byl mozny pribéh vyroby, je nutné ji financovat, tzn. platit za pofizeny material,

vyplacet mzdy, ndklady na udrzbu, opravy atd. Hlavnim zplisobem pro ziskdvani



finan¢nich prostfedk je odbyt, ten spolu s vyrobou a financovanim tvofi uzavieny

cyklus penéznich prostiedkd, ktery musi byt sladén (1).

3.2 Charakteristika procesu

Proces lze popsat jako sled sekvencnich ¢innosti, které maji spole¢ny cil. Proces se
spousti pocateénim signalem a podle pfedem danych procedur s vyuzitim pridélenych
zdrojii organizace vytvari urCity vystup pro definovan¢ho zdkaznika.

Podnik se sklada z procesli. Procesy jsou, ¢innosti podniku, odpovidajici pfirozenym
podnikovym aktivitdm, ale jsou ¢asto ovlivnény organizacnimi strukturami. Jak procesy
funkci na uspokojovani potfeb zakaznik.

Pro dosazeni vize, podnikovych cili a strategie, kterou si podnik urcil, se vyuziva

analyza procest (2).

Atributy téchto procesu se déli na (3):

e Vlastnik procesu - Kazdy proces ma svého vlastnika, ktery nese zodpovédnost
za efektivni prub&h procesu a za kvalitu vystupti, vlastnik ma také pravomoc
proces spravovat, monitorovat a vyhodnocovat jeho vykonnost. Vlastnik musi
fesit problémy a odpovida za zlepSovani procesu.

e Zakaznik procesu - Zakaznik je kliCovy subjekt, jsou pro néj uréeny vysledky
procesu. Rozhodovat o vlastnostech produktu a dava zpétnou vazbu pro
zlepSovani procesu. Obvykle jej mizeme rozd¢lit na interniho a externiho.

e Vystup procesu - Vysledkem je produkt tj. vyrobek Ci sluzba, ktery v sobé
obsahuje pfidanou hodnotu vstupi Vv prabéhu procesu. Produkt je uréen
zakaznikovi.

e Vstup procesu - Casto se jednd o hmotné statky (material) a jsou dodavany
internimi ¢i externimi dodavateli jsou souc¢asti vystupti piredchazejicich procest.

e Hranice procesu - Jasné definovany zacatek a konec, navaznost na jiné procesy.

Je zde stanovena skladba subprocest a ¢innosti.
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Parametry procesu - Megtitelné ukazatele, mezi néz patfi pribézna doba,
véasnost, kvalita, naklady a dalsi veli¢iny. Slouzi pro monitorovani prubéhu
vykonu procesu a pro vyhodnoceni kvality produktu.

Opakovatelnost procesu - Vsechny charakteristiky jsou popsany a
zdokumentovany, proces je tedy standardizovan, probiha opakované dle

popsanych okolnosti.

3.3 Vyrobni proces

Jako vyrobni proces jsou oznaCovany konkrétni Cinnosti, které vedou k zhotoveni

urcitého vyrobku. Vstup materialu, proces zpracovani, vytvoreni kone¢né¢ho produktu a

zaverecna expedice k zakaznikovi. ,, Vyrobni proces je tedy postupna nebo jednorazova

premeéna vychoziho materialu nebo polotovaru na hotovy vyrobek* (4, s. 10). Vécnou

strukturu vyrobniho procesu lze posoudit z riznych pohledu (4):

Z technického hlediska — Charakterizovan zménou kvality, tvaru a slozeni, tedy
zménou mechanickych, fyzikdlnich, chemickych, biologickych a jinych
vlastnosti vyrobku. Za jadro se povazuje pracovni proces, ktery vyjadiuje miru
uplatnéni a vyuziti prace Cloveéka pfi transformaci surovin ve finalni vyrobek.
Jestlize probiha pracovni proces samocinné, jednd se o automatické procesy,
dochazi-li k transformaci pisobenim ptirodnich sil (kvaSeni, zrani) mluvi se o
piirodnich procesech. Automatické a piirodni procesy probihaji bez plsobeni
¢loveéka, oznacuji se jako nepracovni procesy.

Z hlediska vstupnich prvki — VSechny nezbytné predpoklady, za jejichz
spoluprace ma byt vyrobek vyprodukovan. Vytvoreni predpokladt pro plynuly
prubéh technologickych procest. Zakladnimi Ciniteli podminujici charakter,
urovein a vysledky vyrobniho procesu jsou surovinové vstupy, informace,
technologie, technické prostiedky, socidlni subsystém a okoli vyrobniho
systému.

Z hlediska charakteru vyroby — Vyrobni proces je definovan technickou,
prostorovou a ¢asovou ucelenosti. Technické premény, k nimz béhem vyrobniho
procesu dochézi, jsou rozhodujicim stanoviskem pro posouzeni vyrobni etapy.
Vyrobni etapy se déli na pfedvyrobni (Cinnosti technické ptipravy vyroby a

zajiStovani materiall), vyrobni (vyrobni proces, pusobeni stroji, zafizeni a
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nastroji na suroviny a jejich pfeménu na finalni vyrobek) a povyrobni
(expedice, doprava, ptedani zakaznikovy) etapu.
Z hlediska podstaty produkénich procestt — Rozezndvame mechanické procesy
(neméni se latkova podstata, méni se tvar, vzhled a jakost), chemické procesy
(zména latkové podstaty surovin a materialit), biologické a biochemické procesy
(vyuziti zivych organizmi a biologickych pochodit)
Z hlediska plynulosti vyrobniho procesu — Clenéni technologického procesu,
Z tohoto pohledu rozdélujeme vyrobu na plynulou (technologicky proces se
nezastavuje ani ve dnech pracovniho klidu, idedlni podminky pro automatizaci,
vysoké naklady na zastaveni a rozb&h) a pferuSovanou (technologicky proces
prerusovan potiebou uskutecnit netechnologické procesy).
Z hlediska postaveni pracovnika ve vyrobé — RozliSovani procest s pfimou a
nepiimou ucasti Cloveéka ve vyrobé. Procesy vyzadujici ptimou ucast jsou napf.
rucni vyrobni proces nebo pomocné a obsluzné prace. Na procesech s nepfimou
ucasti se Clovék bezprostfedné¢ nepodili, tyto procesy jsou uskutechovany
piimym pusobenim automatickych stroju a ptistroju.
Z hlediska opakovatelnosti vyroby — RozliSuje typ vyroby. ,, Typ vyroby je dan
mnozstvim a poctem druhii vyrabénych vyrobku“ (5, s. 14). Existuji Ctyii
zakladni typy (4):

o Projekt — Unikatni statky.

o Kusova vyroba — Rlizné statky, malé¢ mnoZzstvi.

o Sériova (opakovand) vyroba — Jeden nebo nékolik podobnych statkii,

automatizace, standardizace vyroby.
o Hromadna vyroba — Unifikované statky, velké mnozstvi, vysoka troven

automatizace.

3.4 Proces rizeni

Rizeni jako takové muizeme chdpat jako plisobeni fidiciho informaéniho systému na

systém fizeny se zpétnou vazbou, kterd vyvolava u fizené¢ho systému poZadované

chovani (viz Obrazek 1). Ridici systém vytvaii nejen predpoklady pro pozadované

chovani systému fizeného, ale pfimo je zajiStuje. Pro fizeni jako plisobeni mezi dvéma

informa¢nimi systémy jsou potiebné urcité predpoklady a to (6):

12



e Nutnost existence zpétné vazby mezi fidicim a fizenym systémem.

o |, Existence sile a programu vidiciho systému, ktery musi byt schopny pusobit na
Fizeny systém a prijimat informace o jeho chovani* (6, s. 20).

e Schopnost fizeného systému piijimat informace a dosahovat pozadovaného

chovani, které je obsazeno v seznamu chovani.

Clil, imlormace

| |

ridici T AT
SVSTémn
Lpétua
varha }
{koeatroela) Ridicr
prits b
ko
Fleeny
syslém

Cilové chovinl

Obrazek 1: Schéma Fizeni (6, s. 21)

V obecné roving Ize vymezit dvé zakladni pojeti fizeni a to pojeti v uzsim smyslu, které
Vjiz existujicich systémech cilen¢ usmériiuje procesy v pripadech unikatnich
neurcitosti. Pojetim fizeni v §irSim smyslu se rozumi souhrn rtznych regulac¢nich

zéasahli, mezi které patfi organizovani, planovani, rozhodovani, kontrolovani apod. (6).

3.4.1 Regulace

,,Regulace je takové piisobeni informacniho ridiciho systému na systém rizeny, které je
zprostredkovano dalsim viloZenym systémem (regulatorem), jehoZ ukolem je udrzovat
stabilitu chovani a tim i blokovat puisobeni rusivych vlivii prostiedi *“ (6, s. 21). Systém
regulace ma moZnost zasahovat pouze do volby zptisobu realizace jiz pfedem urceného
cilového chovani fizeného systému, nema moznost volby fidiciho pusobeni (viz

Obrazek 2).
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Jako priklad regulace v podob¢ informacniho pusobeni muizeme uvést funkci

zalohovych prvkl (ndhradnich dil), které zabezpecuje plynuly a rovnomérny chod

vyrobnich procest (6).
cil, informace
ridici
kentrola system
regulsteru podminky stability
kentrola cilovehe
chovani
regulaim
svstém
regulaéni pisobeni
Tizeny
systém
sledovani odchylek | l |
Cilove chovani

Obrazek 2: Schéma regulace (6, S. 22)

3.4.2 Bezprostiedni Fizeni vyrobniho procesu

Zakladem bezprostfedniho fizeni vyrobniho procesu jsou zédsady zalozené na fizeni
podle rozdili a odchylek. Pomoci sledovani plnéni kratkodobého operativniho planu
vyroby se zjistuji rozdily a docasné odchylky od planu. Tyto odchylky nam pomahaji
zjistit, nakolik se skute¢nost shoduje s planem a diky tomu se zaji$tuje postupné
vytvafeni souladu s planem vyroby. Udaje o pribéhu vyrobniho procesu je tieba
shromazd’ovat, protoze vyroba je proces dynamicky.

Ridici organ, ktery plni funkci regulatora v prvni fadé kontroluje, zda se dodrzuji
terminy zadadni, nasledné srovnava planovany a skute¢ny stav. V piipadé naruSeni
vyrobniho procesu zajiStuje opétovny soulad s naplanovanym pribéhem. Souladu mezi
planovanym a skutecny stavem dosahujeme fadou opatieni, které maji pfechodny réz,
jako napt.: pfesun pracovnikil, pouziti ndhradnich zatfizeni, pouZziti ndhradniho materialu
a technologii, zména potadi zadavani soucasti a vyrobkil, zvySovani vyuZiti pracovni

sily formou ptescasové prace (7).
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Vyuziti informacni techniky v procesu fizeni poskytne nejen podrobngjsi zpracovani
operativnich plani z hlediska vécného, ¢asového a prostorového usporadéani, ale i
moznost ziskavat informace o samotném priibéhu procesu vcas a v nezbytném rozsahu.

Systémem fizeni se vyroba udrzuje na jisté stalé urovni, ktera je predpokladana planem.
Vzniklé odchylky lze do jisté miry odstraniovat v ramci obdobi, které je ohrani¢eno
planem. Pokud jsou odchylky od planu pfrili§ velké a ve vymezeném Casovém ramci je
nelze fesit, musi se zménit plany na nasledujici obdobi. Rozsah kompetenci pii feSeni
odchylek od planu urcuji jednotlivé organizaéni stupné. V ptipadé, ze vysledky, které
jsme zjistili ptesahuji pravomoc daného fidiciho stupné, jsou tato zjisténi podkladem

k informovani vyssiho stupné (7).

3.5 Riziko

Pojem riziko pochazi z historie, ze 17. stoleti, kde se objevoval v souvislosti s lodni
plavbou. Vyraz ,risico” je plvodem z italStiny a znamenal nebezpeci, kterému se
museli plavci vyhnout. V pozdéjsich dobach bylo riziko chapano jako vyznam pro
vystaveni se neptiznivym okolnostem nebo nebezpeci. Dnes se jako riziko obecné
oznacuje nebezpec¢i vzniku Skody, poskozeni, ztraty, ptipadné netispéch pii podnikani
(8). Proto pro pojem riziko v soucasné dobé neexistuje jen jedna obecné uznavana
definice, nejcastéji je tento termin definovan jako (6):

o , Skodliva uddlost (pravdépodobnost vyskytu skodlivé udalosti) = riziko jako
vyskyt“ (6, s. 529).

o Ocekavana skoda (zdavaznost dusledkit ocekavané skody) = riziko jako
disledek* (6, s. 529).

e , Podminka vzniku Skody nebo krize (zjisStuje se kauzdlni fetézec rizikovych
faktoru) = riziko jako potencionalni neprizeni okolnosti nebo potenciondlni
hrozba* (6, S. 529).

e , Riziko jako odchylka od planovaného cile, kterda mizZe mit charakter bud
Zadouci (pozitivni odchylka = zisk), ¢i nezadouci (negativni odchylka = ztrata)

(6, s. 529).
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3.5.1 Rozdéleni rizik

Jsou rizné druhy rizik, které se ¢leni podle jejich vécné naplné, z tohoto hlediska

obvykle rozliSujeme rizika (9):

e Technicko-technologicka, tato rizika jsou spojena s pouzitim vysledkd
védecko-technického rozvoje a vedou k selhani vyvoje novych vyrobkd a
technologii, nezvladnuti technologického procesu, ktery je spojen s poklesem
vyrobnich kapacit apod.

e Vyrobni, tato rizika maji mnohdy charakter omezenosti, ¢ili nedostatku zdroji
napf. materidl, energie, suroviny, kvalifikovana pracovni sila. Nedostatek téchto
zdroji mize vést k ohrozeni pribéhu vyrobniho procesu a tim i jeho vysledkd.
Pfi¢inou rizik, ktera jsou spojena s nedostatkem zdroju muze byt pochybeni ze
strany dodavatelli (dodavatelska rizika). Dalsi rizika patfici do této skupin jsou
tzv. provozni rizika, projevuji se napiiklad nespolehlivosti vyrobniho zafizeni a
S tim souvisejicim vzristem nakladii za udrZbu a opravu.

¢ Ekonomicka, zahrnuji hlavné nakladova rizika, kterd jsem vyvoldna rGstem cen
zdrojt, jako je material, energie, sluzby apod. Disledkem rizika riistu cen mtize
byt piekroceni vySe urcenych nakladii, s tim spojeny pokles predpokladaného
hospodaiského vysledku a mohlo by dojit k poklesu ekonomické efektivnosti
daného projektu.

e Trzni, tato rizika jsou zavisld na Uspéchu vyrobkl (sluzeb) na domdcim 1
zahrani¢nim trhu, pfevazné jsou to prodejni (poptavkova) rizika, kterd jsou ve
vztahu Kk velikosti objemu prodeje z hlediska dosazeni prodejnich cen. Trzni
rizika, tak jako rizika ekonomicka ohrozuji vysledek hospodaieni a tspéSnost
projektu.

e Finanéni, jsou spojena s dosazitelnosti zdroji pro financovani, zménami
urokovych sazeb (pfi uziti uvéru s pohyblivou urokovou sazbou), zménami
ménovych kurza apod.

e Legislativni, jsou vyvolana zpravidla legislativni a hospodaiskou politikou
vlady. Zahrnuje napiiklad zmény danovych zakonli, zdkonG pro ochranu

zivotniho prostfedi, zmény zdkonti o ochrané spotiebiteli, zmény celni politiky
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apod. Vyznamnou slozkou legislativnich rizik muze byt také nedostatecna
ochrana duSevniho vlastnictvi (autorska prava, patenty).

e Politicka, tato rizika jsou spojena s politickou nestabilitou nebo se zménami
politickych systémii, zdroje této nestability mohou byt valky, narodni a rasové
nepokoje, terorismus apod. Patfi sem také rizika, ktera jsou spojena
S podnikdnim v zahrani¢i (restrikce pfistupu k vyrobnim zdrojim, exportni
omezeni, znarodnéni apod.).

e Environmentalni, patii mezi né¢ naklady na odstranéni skod zplisobenych na
zivotnim prostfedi, naklady na dané spojené s vyuzivanim neobnovitelnych
zdrojii, naklady vzniklé zptisnénim zékonii o ochrané zivotniho prostiedi apod.

e Informacni, tykaji se informacnich systému a dat, ktera se vztahuji k projektu.
Data mohou byt zneuzita dal§im subjektem a miize byt ohrozena uspéSnost
projektu.

¢ Rizika spojena s lidskym ¢initelem, tato rizika jsou spojena s Girovni a mirou
zkuSenosti vSech subjektl podilejicich se na projektu. Velky vyznam zde maji
rizika managementu, ktery patfi mezi rozhodujici faktory uspé$nosti projektu.

e Zasahy vysSSi moci, mezi tato rizika se fadi zivelné pohromy (zemétieseni,

tornada, povodné, pozary apod.), havarie vyrobnich zatizeni (9).

3.6 FMEA - Failure Mode and Effects Analysis

3.6.1 Zakladni charakteristika

FMEA, v pickladu jako analyza mozného vyskytu a vlivu vad, je metoda, ktera se
zaobira systematickym zkouméanim vzniku moznych vad u vyrobkl pfi pouzivani nebo
realizaci procesu (10).

Historie metody FMEA se datuje do roku 1949, kdy byl americkou armadou zaveden
ptedpis Mil-STD-1629A. V tomto pfedpisu byl obsazen navod, jak se vyvarovat
ptipadnému poskozeni a chybam vzniklym v provozu u zafizeni a strojii pouzivanych
americkou armadou. Dalsi uziti nasel v Narodnim Gfadé pro letectvi a vesmir NASA,
kde se uplatnil v projektu Apollo, jako prostfedek k hledani zavaznych rizik, kterd by

mohla ohrozit vesmirny program. Roku 1970 byla tato metoda poprvé vyuzita
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V civilnim odvétvi a to u spolecnosti Ford ve spojeni s vyrobou vozu Ford Pinto.
Pocatkem 80. let byla vyddna jednotnd piirucka popisujici metodu FMEA a samotna
metoda byla zahrnuta do normy QS9000 (11). V roce 1985 byla vydana jako standard
IEC 812 Mezinarodnim ufadem pro elektrotechniku (IEC - International
Electrotechnical Commission) nyni nese ozna¢eni IEC 60812. V Ceské republice byla
vydana roku 1992 s oznaéenim CSN IEC 812, dnes jiz tato norma neplati a v roce 2007
ji nahradila norma CSN EN 60812 (12).

3.6.2 Vyuziti metody FMEA

,,Metoda FMEA je metodou verbalné-numerickou, kvalitativné-kvantitativni, ratingovou
a tymovou“ (11, s. 258). FMEA nachazi vyuziti v riznych odvétvich primyslu. Pouziva
se pii odhalovani moZnych poruch v technickych a technologickych soustavach,
Vv navrhovych a vyrobnich procesech, dale se vyuziva v analyze rizik, kde se pomoci
této metody hodnoti mozné vady vyrobki a procesi. FMEA také Casto zaujima misto

v fadé expertiz (11).

3.6.3 Kategorizace metody FMEA

Obecné se metoda FMEA déli do tii zakladnich kategorii, a to na konstruk¢ni, procesni
a vyrobni. V nékterych publikacich se uvadi dalsi kategorie jako je FMEA soustav
(systémil) a FMEA meznich stava (11). Zakladni kategorie (13):

e Konstrukéni metoda FMEA — Pouziva se v navrhové fazi produktii, projektovani
zafizeni nebo pii navrhu technologickych procesti. Orientuje se na zkoumani
ptipadnych selhani jednotlivych €asti systému nebo systému jako celku. Pti¢iny,
které mohou vzniknout, jsou bud’ vyrobniho nebo konstrukéniho charakteru a
Snavaznosti na analyzu se pak hodnoti opatfeni pro konstrukci, vyrobu a
zabezpeceni jakosti, jejichz realizace se koordinuje a provéfuje. Vedouci

pracovni skupiny je odpovédny konstruktér.

e Procesni metoda FMEA — Analyzuje pfedevSim slabd mista U vyrobnich

postuptl, zafizeni, montaze, a to z hlediska jejich kvality, moznosti vyskytu vad,
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rizik apod. Navazuje na konstrukéni metodu FMEA. Ukolem této metody je
zkoumani moznych pfi¢in vad procesu vyroby a montaze s cilem tyto vady
odhalit a stanovit ndpravna opatieni. Vedouci pracovni skupiny by mél byt
pracovnik prislusného oddéleni vyroby, pfipravy vyroby nebo zabezpecovani

jakosti.

e Vyrobkova metoda FMEA — Tato metoda mtize na systém nahlizet jako na celek
nebo se miize zabyvat jednotlivymi ¢astmi vyrobniho procesu nebo konstrukce.
Uzivaji se $ir$i analyzy, které jsou zamétené na funkcni souvislosti jednotlivych

operaci. Koordinace a fizeni zavisi na zakaznikovi (13).

3.6.4 Vstupni informace pro analyzu

K tomu, abychom byli schopni provést analyzu metodou FMEA, je potfebné urcit
podminky samotného provedeni a mit k dispozici veskeré dostupné a potiebné

informace. Jsou to (14):

Cile a ucel analyzy

Prvnim krokem je piesné uvedeni Gcelu, pro ktery je tato analyza provadéna. Mezi tyto
ucely a cile patfi moznost prokdzat, ze vyrobek spliuje hlediska pii posuzovani
bezpecnosti, pokud se ovSem tyto pozadavky nedaji prokazat jinym, pfijatelnéjSim
zpusobem (zkouskou), protoZe by to bylo neptipustné a predpis to nedovoluje. Dal§imi
ucely mitize byt poskytovani vstupnich informaci pro navrh optimalni udrzby
technického systému nebo systému technické diagnostiky. V neposledni fad¢ je to také
prokazovani splnéni pozadavkl na spolehlivost piedtim, nez bude provedena komplexni
zkouska spolehlivosti. Dale pak specifikovani kritickych slozek systému z hlediska

poruch plnéni zékladnich funkci systému disledkem neptiznivych vlivii apod.
Technicky popis systému

Jde o slovni popsani technologického feSeni systému a konstrukéniho uspotadani, patii

sem podrobna vykresova dokumentace, potiebna schémata a grafy apod. (14).
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Definovani funkci systému a jeho prvki

Tato Cast by méla obsahovat podrobny seznam vSech kliCovych funkci systému a
jednotlivych prvki, které musi tento systém plnit. Tyto prvky a funkce systému musi
byt podrobeny analyze a jsou definovany tak, aby se daly modelovat jejich vzajemné
souvislosti, podminénost a spojitost s provoznimi podminkami systému. Jakmile jsou
definovany, musi byt umoznéno odvodit, nakolik jsou disledky jejich neplnéni zavazné
a zda je zde moznost funkce vzadjemné oddélit apod. Pro systém nebo prvek muze byt
jen jedna funkce, vétSinou jich je vic, a tak se musi pro kazdou z nich provést ucelové

zamétfend analyza.

Funk¢ni ¢lenéni systému

Toto ¢lenéni musi byt v souladu s pfedchozim bodem. Je tieba upfesnit, jak je systém
Clenén do funkcénich subsystémi az do doby, kdy dosdhneme hloubky, ktera je
poZadovana pro analyzu. Funkéni €lenéni a konstrukéni uspofadani miize byt shodné,
avSak neni to pravidlem. Je tfeba tyto dva pojmy odliSovat, nebot” jeden konstrukéni typ

muze plnit fadu odliSnych funkci.

Definice rozhrani systému

V tomto kroku jde o vymezeni hranic bodl a prvkl, kde dochazi k vzajemnému
pusobeni s ostatnimi ,,sousednimi® systémy nebo s vnéjSim okolim systému. V téchto
systémech jsou pak urceny tzv. okrajové podminky nutné pro analyzu. Definovani
rozhrani ma za ukol vylouceni vzajemnych prunikl jevl vice systémt, a to tak, aby se

stejné jevy jako jsou funkce, poruchy apod. neopakovali vicekrat.

Udaje o prveich systému

O jednotlivych prvcich systému az do poZadované urovné hloubky analyzy musi byt
k dispozici informace, jako jsou popisy moznych poruch, funkci jednotlivych prvka a
jejich jednoznacnd identifikace, dale pak intenzitu poruch a zdroj informaci o intenzité

(14).
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3.6.5 Postup analyzy

Typickym prvkem pii prubéhu analyzy je funkéné orientovany ptistup k mysleni a ke

zpuasobu uziti metod, dal§im kliCovym prvkem je tymova spoluprace, kreativita a

spravna formulace navrha na zlepSeni jakosti. Pti zjiStovani hodnot a k samotné tvorbé

analyzy se musi pfistupovat systematicky, podle planu, tak jak je uvedeno

Vv nasledujicich etapach (13):

Etapa - Prvni etapa spoc¢iva v planovani a ptipraveé analyzy, sestaveni ukol
a cilt, kterych je tfeba dosdhnout, déale pak sestaveni realizacniho tymu a
sbér informaci potiebnych k analyze. Realizacni tym by mél byt sestaven
z pracovnikli riiznych tUrovni organizace. Tito pracovnici musi byt
obeznameni s danymi procesy a mit zkuSenosti z riznych obort, takze to
mohou byt pracovnici ekonomického oddéleni, konstruktéfi, technologoveé
apod.

Etapa — Druhd etapa zahrnuje analyzu moZznych chyb, definovani funkci
procest, operaci, definici uzlii, komponent, prvkl a soucésti. Dale hleddme
potencionalni chyby a jejich ptfiCiny spolu s odhadem duasledkt téchto chyb.
Musime také navrhnout a popsat aktivity, které nam umozni tyto chyby
odhalit a zabranit jim.

Etapa — Cilem tohoto kroku je vyhodnoceni rizika. Posuzujeme a
hodnotime tii faktory a to pravdépodobnost vyskytu vady ,,PV®, vyznam
vady ,,VV* a pravdépodobnost odhaleni vady ,,PO*. U kazdého ze tii faktort
se jedna o pravdépodobnostni pfedpoklady. Pro hodnoceni se zpravidla
pouziva stupnice od 1 do 10, pficemz 10 bodl znamend ohrozeni

bezpecnosti. Vypocet miry rizika neboli rizikové ¢islo priority (13):

== PV-VV-PO

MR/P = mira rizika/priority (rizikové Cislo priority)
PV = pravdépodobnost vyskytu vady

VV = vyznam vady

PO = pravdépodobnost odhaleni vady
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VI.

Etapa — Spociva v zlepSeni jakosti, ndvrhu alternativnich feSeni. Dulezité je
davat prednost takovym opatfenim, ktera budou chybam piredchazet a ne
opatienim, kterd chyby nasledné odhali.

Etapa — V této etapé¢ musime zhodnotit a vybrat vhodné navrhy na zlepseni.
Posoudit ndklady a terminy pfipadné realizace navrhi, u téchto
alternativnich ndvrhi znovu propocitat rizikové ¢islo a porovnat s pivodnim
propoctem.

Etapa — V posledni etapé zavedeme doporucené navrhy, vytvoiime navrh
planu realizace a urCime jednotlivé odpovédnosti za realizaci. Dale

vyhotovime ¢asovy harmonogram zavedeni navrhu (13).

3.6.6 Kiritéria pro hodnoceni vyskytu vady

Vyskyt by se dal definovat jako mozna Cetnost zavad, které se mohou objevit béhem

operace V procesu. Jestlize nejsou k dispozici statistickd data z predchozich procesil,

vyskyt hodnotime subjektivné. Provedeme odhad cetnosti vyskytu vady a zafadime je

do klasifika¢nich tfid od 1 — 10 dle klasifika¢ni tabulky (viz Tabulka 1) (15).

Tabulka 1: Kritéria pro hodnoceni vyskytu vady (15, s. 25)

Vyskyt zpasobu poruchy Klasifikace Cetnost Pravdépodobnost
Velmi slaby: Porucha je 1 <0,010 na tisic prvki <1x 105
nepravdépodobna

2 0,1 na tisic prvki 1x 10-4
Nizky: Pomérné malo poruch

3 0,5 na tisic prvkid 5x 10-4

4 1 na tisic prvkid 1x 10-3
Stiedni: Obcasné poruchy 5 2 na tisic prvku 2x 10-3

6 5 na tisic prvkd 5x 10-3

7 10 na tisic prvki 1x 10-2
Vysoky: Opakujici se poruchy

8 20 na tisic prvki 2x 10-2
Velmi vysoky: Porucha je téméf 9 50 na tisic prvki 5 10-2
nevyhnutelnd 10 > 100 na tisic prvki >1x 10-1
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3.6.7 Kiritéria pro hodnoceni vyznamu vady

Pti hodnoceni vyznamu vad provedeme odhad, ur¢ime, jak se nam vada projevi a jaké
budou dusledky této vady z hlediska uzivatele. Dale opét zafadime do tiid 1 — 10 podle
klasifika¢ni tabulky (viz Tabulka 2) (15).

Tabulka 2: Kritéria pro hodnoceni vyznamu vady (15, s. 32)

. Kritéria zavaznosti disledku .
Disledek . . - Klasifikace
Dopad na zakaznika Dopad na vyrobu
Velmi vysoké hodnoceni
za\:aznosFl, kdyz mozny Mize bez vystrahy
o, , zpuisob zavady ohrozuje N . .
Kriticky, bez vystrahy b < ... | ohrozovat operatora (stroj 10
ezpelny provoz zatizeni
VI nebo sestavu).
nebo nesplnéni piedpisu
bez vystrahy.
Velmi vysoké hodnoceni
;agzigozsg\;a];dyzh?:;?z Muze ohrozovat operatora
Kriticky, s vystrahou pusob zavacy e (stroj nebo sestavu) s 9
bezpecny provoz zatizeni p
PR vystrahou.
nebo nesplnéni piedpisu s
vystrahou.
Musi se 100% vyrobkil
Velmi zdvasny Prvek nefunkéni (ztrata Srotovat, nebo opravit v
Y zakladni funkce). dilné€ po dobu delsi nez 1 8
hodina.
Prvek funguje, ale urovenn | Musi se ¢ast vyrobkl
Zavazny vykonu je sniZena. Srotovat (mén¢ nez 100%),
y Zakaznik velmi nebo opravit v diln¢ za 7
nespokojen. dobu od ¥4 do 1 hodiny.
Prvek funguje, ale polozky MUSI s cast’ v?erkiku o
DA Srotovat (méné nez 100%)
. zajist'ujici komfort w1 .
Mirny Py . bez tfidéni, nebo opravit v
nefunguji. Zékaznik o v 6
- diln¢ za dobu kratsi nez %
nespokojen. .
hodiny.
Prvek funguje, ale prvky |y p i e 100% virobki
f podnécujici komfort . . .
Nizky e AV prepracovat mimo linku a
funguji se snizenym s . . 5
, . . nemusi jit do opravarenské
vykonem. Zakaznik .
N . dilny.
ponékud nespokojen.
Co, Uprava prvku neodpovida. Vyrobek S¢ must <
Velmi nizky S L poupravit a ¢ast (mensi
Vady si vS§imne vice jak <1 N0 . 4
. o nez 100%) se musi
75% zakaznika. N
piepracovat.
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’ . .. | Musi se ¢ast vyrobki
Nepatrny Uprava prvku neodpovida. . t (méng iak
epatrny Vady si viimne 50% prepracovat (méng ja 3
. 1o 100%) bez Srotovani,
zakaznikd. - 1 e
mimo normalni pozici.
Zanedbatelny Uprava prvku neodpovida. N#: S;::;/zstt(vn}lle{gté)k;lk
Y Vady si v§imnou kriticti P I?) . Jat 2
. PR o 100%) 1bez Srotovani, na
zakaznici (méné jak 25%). O
normalni pozici.
Zadny Nepatrna obtiz v operaci
Y Zadny znatelny dasledek. nebo pro operatora (zadny 1
dopad).

3.6.8 Kiritéria pro hodnoceni detekce (odhaleni) zavad

Pti hodnoceni odhalovéani vad vychdzime ze schopnosti néstrojii fizeni procesu odhalit

vadu. Izolovanou vadu vSak vétSinou ndhodna kontrola neobjevi, ale tyto kontroly by

méli ovliviiovat znamku odhaleni vady. Hodnotime opét ve stupnici 1 — 10 (viz Tabulka

3) (15).

Tabulka 3: Kritéria pro hodnoceni detekce zavad (16, s. 10)

Kritérium klasifikace odhalitelnosti poruchy w»Prichod* poruchy -
.. . o Klasifikace
(vady) (vady) k uZzivateli [%]
Velmi vysoka — pravdépodobnost, Ze porucha (vada) by byla .
. " (v 0az5 1
detekovana kontrolou nebo pii montazi.
Vysoka — pravdépodobnost, ze porucha (vada) se dostane k 6 a2 15 2
uzivateli bez detekce — podle pravdépodobnosti prichodu
poruchy k uzivateli 16 az 25 3
L y 5 26 az35 4
Stfedni — pravdépodobnost, Ze porucha (vada) se dostane k
uzivateli bezv fietekf:e — podle pravdépodobnosti priachodu 36 a2 45 5
poruchy k uzivateli
46 a7 55 6
Nizka - pravdépodobnost, Ze porucha (vada) se dostane k 56 a3 65 7
uzivateli bez detekce — podle pravdépodobnosti prichodu
poruchy k uzivateli 65 ar75 8
Velmi vysoka - pravdépodobnost, Ze porucha (vada) se 76 a7 85 9
dostane k uzivateli bez detekce — podle pravdépodobnosti
prichodu poruchy k uzivateli 86 az 100 10
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4 PREDSTAVENI PODNIKU

Pro praktickou ¢ast své bakalaiské prace jsem si vybral spolupraci s podnikem ESB
Rozvadéce a.s. sidlici na adrese K terminalu 7, 619 00 Brno. Hlavnim divodem této
volby byla dlouhodobé zkusenost této spolecnosti s vyrobou rozvadéct a zamecénickych

komponent, dale také fakt, Ze jsem v tomto podniku ptsobil jako brigadnik.

4.1 Vize a cile

Hlavnim cilem a poslanim spole¢nosti je predevSim uspokojovani potieb zakaznika
neustalym zlepSovanim jakosti vyrobkli a sluzeb, coz znamend zajiSténi kvalitnich
sluzeb a dodavek rozvadéct nizkého napéti a zdmecnickych komponent pro
elektromontazni firmy v tuzemsku i zahrani¢i. Dal§im souvisejicim cilem je hrat roli

silného a spolehlivého obchodniho partnera, ¢imz bude upeviiovana duvéra zakaznika.

K plnéni téchto cili musel podnik certifikovat sviij systém fizeni dle standardu ISO
9001, ktery upravuje systém managementu kvality a zasahuje také do vyroby,
marketingu, prodeje, ale také do vztahti se zdkazniky.

Pozornost je také vénovana ochrané Zzivotniho prostfedi dle standardu ISO 14001,
kterym se dosahuje splnéni zdkonnych limith emisi, a snizuji se rizika vzniku

neocekavanych incidentu (17).

4.2 Podnik

Podnik ESB rozvadéce a.s. je umistén na konci mésta Brno v méstské ¢asti Brno — Jih,
v aredlu jsou pritomny jestd dvé dalsi firmy. Celkova rozloha podniku je cca 6 800 m?,

Z toho tvofi 5 700 m? vyrobni plocha a 1 100 m? zaujimaji skladovaci prostory.

4.3 Predmét podnikani, vyrobni sortiment, sortiment sluzeb

Spole¢nost ESB Rozvadéce a.s. se vprvni fadé¢ zabyvd vyrobou a doddvanim

elektrickych stroju, elektrickych rozvadéci a s timto souvisejicich elektrickych zatizeni
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pro energetiku a ostatni odvétvi hospodarstvi, dale také vyviji, vyrabi a dodava strojni

zafizeni pro ekologii a zabyva se vyrobou strojnich soucasti a vyrobkil. Sortiment

nabizenych sluzeb se pohybuje v oblasti odvodiiovani kala.

Rozvadéce - pro energetické rozvody, prumyslové objekty a bytovou zastavbu, vSechny

druhy do 1000 V (18):

A

Distribucni, fidici a ovladaci rozvadéce pro energetiku

Hlavni rozvadéce NN (nizkého napéti) pro administrativni centra
Kompenzaéni rozvadéce

Napajeci rozvadéce pro priumyslové rozvodny

Rozvadéce pro napdjeni a fizeni technologickych celki
Rozvadéce pro stroje a zafizeni

Venkovni rozvadé€e pro ovladani rozvoden

Rozvadéce méfeni, regulace a fizeni technologickych procest
Rozvadéce pro motorové a svételné rozvody

4

Metici skiin€ a skiinky

Technologie pro vyrobu komponent z plechu (19):

Vyroba plechovych dilct v rozvinutém nebo ohnutém tvaru.

Svatovani — oceli bézné jakosti 1 oceli nerezové

Rezani profilovych materialdi potiebnych pro svafované konstrukéni celky.
Velikost svarovanych sestav: az 3600 x 1200 x 2300 mm. Max. hmotnost
svafovanych sestav: cca 1000 kg

Povrchové upravy

Montéz sestav — Sroubové, nytované, lepené spoje

Dodavky technologii pro strojni zahust'ovani a odvodiovani kala (20):

Kompletni zatizeni kalovych hospodaistvi — strojni zahuStovani a odvodiiovani

kalt
Chemicka hospodatstvi — flokulaéni stanice
Snekové dopravniky pro manipulaci s odvodnénym kalem

Komponenty pro hygienizaci odvodnéného kalu
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e Rozvadéce pro strojni zahustovani a odvodnovani kali se zabudovanymi
systémy fizeni
e Servis, modernizace a opravy komponentt strojniho zahustovani a odvodnovani

kala

4.4 Organizacni struktura

ESB Rozvadéce a.s. je akciovou spole¢nosti, kterou vlastni jediny akcionat a to ESB
Elektro a.s. Emise akcii probéhla v poctu 28 000 ks na jméno v listinné podobé ve
jmenovité hodnoté 1 000,- K¢. Predstavenstvo je tvofeno piedsedou, mistopiedsedou a
dalSimi dvéma ¢leny. Za piedstavenstvo jednaji navenek jménem spoleCnosti dva
Clenové predstavenstva spoleéné nebo samostatné jeden ¢len predstavenstva, ktery je

ktomu pisemné zmocnén vSemi c¢leny predstavenstva. Dozoréi rada se sklada

Vedenia.s.
Reditela.s.

| Odbomyasistert

Mistr zd met nicke
dilry

Wrots . TPV ~ . Rimrkality Okchod . Nekup . Firaréni fizeni
e 5 e 5 e r = : 5 P 5 P Y 3 e
Wrobri Fedit=] Verdovsi Civa TRV Ved. tvaru Fieeri Obchodni fecitel Vedowsi chvaru Hiawni ekorom
lova lity = 50 bowa ni
: ~— LEetri
[t [rekup slLEek]

. Korstrukdérelekto | . Kertrobrstrojri X Obchod ek ktm | . Referent m=sobovani

. - - Tl e . b_ Obctod komporenty. | . . k. Persormlistika+
Mistr mecha riky Jorstruktdr st Kortmlorelektro a elektro Koo perdtor rrecy
" rstmin Faktumece [rekup siLé=b)
i - \__ Certifildty, rormy, - | -
Mistr B kovry PE rovat PO, BOZP Obchod Eaton Skadnik elektro Recepini

[rekup siLEek)]

B - © —  Skladrik hutniho
Faktumee f
. . rmaterigiu

Obrazek 3: Organizadni struktura podniku (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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z predsedy a dalSich dvou ¢lentl, ze kterych je jeden volenym zastupcem zaméstnanct
spole¢nosti. V Cele podniku je feditel a.s., ktery je odpovédny za jeho plynuly chod a
vytvari strategii a politiku vedouci ke stanovenym cilim. Pod feditele spadaji jednotlivé
useky podniku, jako je vyroba, TPV, fizeni kvality, obchod, ndkup a finan¢ni tizeni.

Kazdy tento tisek ma svého vedouciho, ktery je za néj odpovédny (viz Obrazek 3).

Obchodni referent:

Odpovédnosti obchodniho referenta za¢inaji sestavovanim navrhu smlouvy podle vzoru,
je-li tento kdispozici. Je také odpovédny za piedavani veskerych informaci a
dokumentti poskytnutych zdkaznikem vedoucimu TPV, dale ru¢i za vystaveni
objednavky a rezervacniho listu v informacnim systému K2 a vystaveni zakazkového
listu, ktery pieda vedoucimu TPV. V neposledni tfadé odpovida za archivaci

dokumentace obchodnich zakazek.

Planovac:
Planova¢ je nejméné odpovédny za vCasné vystaveni vyrobni dokumentace a jeji
distribuci. Zadava terminy dokonceni podle informaci referenta obchodu a vedouciho

vyroby. Ruci za sluCovani vyrobnich davek a hlidani stavu polotovari vyrabénych na
sklad.

Vedouci TPV:

Mezi odpovédnosti vedouci TPV patii vypracovani a archivace konstrukéni
dokumentace, posouzeni a schvaleni technické dokumentace. Dale ru¢i za piesné
stanoveni technologickych postupti a konkrétni stanoveni mezioperacnich kontrol,
schvaluje kontrolni postupy a vyrobnich prostor, nejsou-li stanoveny normou. Odpovida
za schvalovani zmén technologie, schvalovani vyrobni dokumentace a zménového a

odchylkového fizeni. Ru¢i za fizeni a dohled nad inova¢nimi procesy.
Mistr:

Délnik je nejméné odpovédny za kvalitu ptisluSné operace, zhotoveni vyrobku nebo

operace a také za technicky stav svéfené¢ho vyrobniho zatizeni.
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Kooperator:

Kooperaci je nejméné odpovédny za vedeni dokumentace spojené se zajisténim vyroby
V kooperaci, odvadéni kooperac¢nich operaci a =zajisStovani externich kooperaci.
Odpovida také za navrh terminu zahdjeni a ukoneni vyrobnich procesi vcetné

dodrzovani stanovenych termind kooperace.

Vedouci OTK:

Vedouci OTK je nejméné odpovédny za stanoveni kontrolni metodiky, je-li to tieba,
narokovani potfebného poctu zaméstnanci a potiebné méfici techniky. Ruci za
provedeni meziopera¢ni a vystupni kontroly podle dokumentovanych postupl a za

vedeni dokumentace a zdznamu o provedené kontrolni a zkuSebni ¢innosti.
Pracovnik OTK:

Pracovnik OTK je nejméné odpovédny za fadné provedeni kontroly, jejiho vyznaceni

do predepsanych dokumentii a za fadné oznaceni vyrobku.
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5 ANALYZA STAVAJICIHO STAVU PROCESU

Jak je patrné z pfedmétu podnikani spolecnosti (viz kapitola 4), spolecnost zabezpecuje
jak konkrétni vyrobu, tak sluzby. Vzhledem k rozmanitosti pribéhi procest
jednotlivych produktti jsem se zaméfil na standardni vyrobu rozvadeca.

Analyticka ¢ast obsahuje globalni analyzu prubéhu vyroby rozvadécu, detailni analyzu

vyrobniho procesu a shrnuti problémti, které byly odhaleny pti mapovani procest.

5.1 Globalni analyza zamérena na prubéh vyroby rozvadéci

Proces vyroby rozvadécu zacind pfijetim objednavky od zakaznika a jeji pripadné
potvrzeni nebo odmitnuti, o kterém rozhodne obchodni referent na zakladé volnych
vyrobnich kapacit. V ptipad¢ potvrzeni objedndvky nasleduje vlozeni do podnikového
informac¢niho systému K2 a vystaveni a ptredani zakazkového a rezerva¢niho listu na
material planovaéi (ne fyzicky, ale pouze prosttednictvim podnikového IS). DalSim
ukonem obchodniho referenta je archivace dokumentd obchodni zakazky. Nasledujicim
krokem je ptevzeti zakazky (zakazkovy list, privodni list k zakdzce, kopie objednavky)
prosttednictvim podnikového IS vedoucim TPV, ktery zakazku zaznamena do seznamu
zakazek TPV piijatych za rok. Zaznamena Cislo zakazky, zakaznika, typovy vyrobek,
pocet kustli, datum pfevzeti a termin zpracovani TPV. Zkontroluje tplnost dokumentace
a provede zaznam o pridéleni do seznamu zakdzek TPV. Planova¢ dostane
Z podnikového IS hlaSeni o zpracovani zakazky TPV. Na zéaklad¢ toho wvytiskne
privodni dokumentaci. Dalsi krok spoc¢iva v planovani vyroby, planova¢ sestavi rozpisy
vyroby soucasti na jednotliva pracovisté, zpracuje pifipadné naméty na optimalizaci
vyrobniho pldnu a rozlozeni nakladi. Z useku planovani se zakazka zadd do vyroby
jako vyrobni ptikaz. Vyrobni ptikaz je doprovazen kompletni vyrobni dokumentaci,
kterou vytiskne a odevzda planova¢ pfislusnym mistrim. Po dokonceni vyroby se
vysledny produkt podrobi vystupni kontrole a pieda se spolu s technickou dokumentaci
a prohlaSenim o shod¢ do oddéleni expedice, kde se zabali a odesle k zdkaznikovi.

Pribéh vyrobniho procesu je zaznamenan na obrazku 4.
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Obrazek 4: Priibéh vyroby rozvadécu (Zdroj: Vlastni zpracovani)

5.1.1 Souvisejici dokumenty

Rezervacni list — Vystavuje se po potvrzeni objednavky, slouzi k zarezervovani

materidlu pro naslednou realizaci objedndvky. Vzor rezervacniho listu viz Pfiloha 1.

Vydejka - Vydejka je doklad o vydeji zbozi ze skladu. Vydejka vstupuje do ucetnictvi.
Kniha Vydejky slouzi k pofizovani, opravovani, evidenci a tisku vydejek. Vzor vydejky

listu viz Pfiloha 2.

Priivodni dokumentace - Pruvodka je doklad, ktery umoziuje naplanovat vyrobu
ur¢itého vyrobku a nasledné tuto vyrobu odvadét. Slouzi tedy jak k planovéani vyroby,
tak ke sledovani a vyhodnocovani plnéni materialovych norem, vykonovych norem a
planovanych terminii. Privodka na jedné strané provadi vydej materidl z vyrobnich
skladl a spotfebu vykoni, na stran€¢ druhé pak piijem vyrobki ¢i polotovarli na cilovy

sklad (vyrobni nebo jiny). Vzor pravodky viz Ptiloha 3.

Vyrobni prikaz - Vyrobni ptikaz je doklad sdruZujici skupinu privodek jedné vyrobni

davky. Jeho vyznam je v planovani a vyhodnocovani vyroby vétsi vyrobni davky.

Vyrobni vykres — obsahuje vSechny informace potifebné pro vyrobu (rozméry, material,

tolerance...)
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ProhldSeni o shodé — Pisemné prohlaseni dokazujici, ze vyrobek spliuje vSechny

predepsané smérnice a pozadavky uréené zakaznikem. Vzor viz Ptiloha 4.

Dodaci list - Dodaci list je doklad o dodani zbozi odbérateli. Dodaci listy nemaji
zadnou vazbu na ucetnictvi a jejich evidence neni nutnd. Jako danové doklady slouzi

totiz faktury a jako doklady vydeje slouzi vydejky. Vzor viz Pfiloha 5.

Faktura — Obsahuje informace o dodavateli a odbérateli, dale je na ném uvedeno ¢islo
uctu, datum splatnosti, zptsob platby, datum vystaveni atd. Je to ucet vydany

dodavatelem za poskytnuti vyrobku nebo sluzby.

5.2 Detailni analyza

5.2.1 Popis vyrobku

Jako nazorny ptiklad jsem si pro detailni analyzu vyroby vybral rozvadééovou sktin
SVS — U, ktera slouzi jako kryt piistrojového panelu nizkonapét'ového rozvadéce RST,
tato skiin pIni ochrannou funkci pied venkovnimi vlivy a je piizpiisobena pro upevnéni
na nosnou soucast (konzole, podstavec, nosniky) nebo na zazdéni, pro vstup piivodnich
a vystup vyvodnich kabelti a pro uzavieni a uzamknuti visacim zamkem. Zakladni

parametry jsou uvedeny na vykresu vyse (viz Obrazek 5).
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Obrazek 5: Vykres skiiné SVS — U (21, s. 6)

5.2.2 Soupis dili vrcholové sestavy vyrobku

Obrazek 6: Soupis dili vrcholové sestavy (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Nazev Pocet
Skiih SVS - U E.ON - JCE — sestava zame¢nik 1 ks.
Skifit SVS - U E.ON - JCE — dvefte piedni 1ks.
Skit SVS - U E.ON - JCE — dvefe zadni 1 ks.
Skifit SVS - U E.ON - JCE — nosnik kabelovych p¥ichytek 1 ks.
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Kryt kabelovy D550 SVS - U

1 ks.

Dil zavésu stiedni HZK 4 ks.
Drzak zavésu HZK 4 ks.
Svornik 10/80 1 ks.
Kryt vétracich otvort - vnitini 8 ks.
Vicko kominu, kryci, odjimatelné - vzor E.ON 2 ks.
Uzaver klikovy ES k zdmku ESII - zelena 2 ks.
Dil kliky ES PEVNA - zelen4 2 ks.
Kolik — trn na zavéru HZK 4 ks.
Zapadka aretace 2 ks.
Zamek sada ES I1 - ¢.3901 LIDOKOV 2 ks.
Prichytka kabelu KHF 33 - 43 2 ks.
Jazyk L =45 MM H =28 MM 01.230 se zarazkou ¢. 3573 LIDOKOV 2 ks.
Ty¢ rozvorova L = 500 201 - 9002 M.SCHNEIDER CZ 4 ks.
Adaptér 200 - 9601 Adapter fur Rundstange 8 mm (M.Schneider) 4 ks.
O krouzek 12 X 2 NBR 70 (110012,00 * 02,00) 2 ks.
Voditko 200 - 3601.3 M.SCHNEIDER CZ 6 ks.
Tésnéni gumové DIRAK 209 - 0201 dichtungsprofil 85m
Kapsa na dokumentace 231 - 0105 DIRAK schaltplantasche RAL 7035 1 ks.
Tabulka vystrazna ¢.8213 AL 297 x 210mm + 4x otvor pr. Smm 2 ks.
Tabulka vystrazna "POZOR ZP. PROUD, VYP. OBE STRANY" A4 plast 1 ks.
Tabulka vystrazna "NEZAPINEJ" AC plast 1 ks.
Tabulka vystrazna "POZOR NA ZARIZENI SE PRACUJE" A4 plast 1 ks.
Hranol dfevény 100 x 100 x 100mm manipulaéni, pro skiiné¢ SVS - E.ON 4 ks.
Nyt 4 x 8 CSN 022391 - ALUST ¢&. 103140081 4 ks.
Sroub M10 - ISO 3266 (CSN 021369/DIN 580) — gal. Zn. zavés 2 ks.
Sroub M6 x 16 A4 - 1SO 10642 (DIN 79991) — zapust. hlava imbus 8 ks.
Sroub M6 x 16 - ISO 8677 (CSN 021319/DIN 603) - Vratovy 8 ks.
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Sroub M6 x 20 ISO 8677 (CSN 021319/DIN 603) - Vratovy 6 ks.
Vrut 6 x 40 UNIVRUT P 4 ks.
Matice M8 - ISO 10511 (CSN 021495/DIN 985) — Samojistici nizka 2 ks.
Matice MS M10 - ISO 4032 (CSN 021401/ DIN 934) - Pfesn4 6 ks.
Podlozka MS 6,4 - ISO 7090 (CSN 021401/DIN 125) - Pfesn4 12 ks.
Vodi& SYA 10 zelenozlutd (HO7V - K10 ZELENOZLUTA) 0,4m
Oko kabelové M6 /10MM2 lisovaci 4 ks.
Stitek zemnici znak Pr- 25 mm AL 2 ks.
Stitek samolepici zemnici znak &.12 Pr. 20 MM Zluto/Gerny 6 ks.

5.2.3 Priibéh zakazky vyrobou

Samotna vyroba zacina dérovanim polotovaru v podob¢ plechové tabule, nasleduje jeho
ohybani. Na tyto procesy dohlizi kvalifikovany pracovnik zédmecnické dilny, ten
provadi 1 mezioperacni kontroly a Vv ptipad¢ shody oznaci privodku razitkem (razitko
kontroly shody se ud€luje po kazdé operaci). Vyrobek je posléze piredan na dalsi
operaci, kterou je svafeni, po svareni probéhne dal$i mezioperacni kontrola. Nasledujici
operaci je povrchova Uprava, tato operace se provadi v kooperaci. Vyrobek je odeslan
do smluvni spole¢nosti, kde se povrchove upravi a je zaslan zpét. Po pievzeti povrchove
upravenych vyrobkll se provadi vstupni kontrola. V ptipadé, ze vyrobek vyhovél
kontrole, je pfedan na dalsi operaci, kterou je lakovani. Po lakovani se provadi vystupni
kontrola, kterou zajisti pracovnik oddé¢leni technické kontroly. V piipad¢ shody se
findlni vyrobek pteda spolu s potvrzenim o shod¢, technickou dokumentaci a
identifikaénim Stitkem do expedice, kde se vyrobek odesle k zdkaznikovi. Prib¢h
zakazky vyrobou je zachycen na obrdzku nize (viz Obrdzek 7), ptipravné a pracovni
Casy jednotlivych operaci jsou v tabulce (viz. Tabulka 4).

V piipadé odhaleni vzniku neshodného vyrobku fesi situaci pracovnik, ktery na toto
zjisténi ptiSel a oznaci vyrobek visackou ,Neshodny vyrobek®, dale pak toto zjiSténi

oznami pracovnikovi OTK, pribéh fizeni neshodného vyrobku je uveden v kapitole 5.3.
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Ohbchodni refere nt Plinovai © 7 Vedouci TPV
Piicti objedndvky |7 u:‘::“?“' — Yiokesido systému — > rnowini 7 Zaddnidowioby |7 Dérovini

Pracovnik

Do pravce Svate zametnicke dilny

Pieprava do ¢ Samo kontio la Samokontioka ¢ Ohybani
kooperace - -

Dopravce | PracovnikOTK ( Pracovnik la kovny 1

Lz S A > Pieprava zpithy do ) 3 Vstupni lontrola ] 3 Lakovd ni ] 73 Samo kontroka ] 3 Kompletace

{kooperace ) - firmy

Baleni ¢ ] Vyjstupni ontiola

|

Vedouci OTK

Pracovnik woperace. : ) ) ) : ! ) ) ) ! : ) : : ) ) : Expedice

Obrazek 7: Priibéh zakazky vyrobou (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Tabulka 4: Pripravné a pracovni ¢asy jednotlivych operaci (Zdroj: Vlastni zpracovani)

— -/
i Samokontiola R i . .

" Pracownik momtdze

Pracovnik
zameinicke dilny

l

Pracovni
u , ; +
Dil Operace l:“pravny VP racova ur .
¢as (hod.) | cas (hod.) | pFipravny
(hod.)

Skfiii SVS - U Dvefe Dérovani 0,07 0,0325 0,1025
piredni

Ohybéni 0,13 0,0265 0,1565

Nastielovani svorniku 0,07 0,0335 0,1035

Ochrana svornikt ped natérem 0,03 0,0335 0,0635

Lakovani 0 0,0535 0,0535

Demontaz ochrany, zatieni stop po zavésech 0,03 0,0165 0,0465

Skfifi SVS - U Dvere Dérovani 0,07 0,038 0,108

zadni

Ohybani 0,13 0,0265 0,1565

Nastielovani svorniku 0,07 0,0115 0,0815

Ochrana svornikt pied natérem 0,03 0,0335 0,0635
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Lakovani 0 0,0535 0,0535
Demontaz ochrany, zatieni stop po zavésech 0,03 0,0165 0,0465
Sk¥in SVS - U Dno Dérovani 0,07 0,0345 0,1045
Ohybani 0,33 0,04 0,37
Skiin SVS - U Bok levy Dérovani 0,07 0,0515 0,1215
Ohybani 0,27 0,0265 0,2965
Nasttelovani Sroubt 0,07 0,105 0,175
Svatovani 0,1 0,025 0,125
Skiiii SVS - U Bok Dérovini 0,07 0,0515 0,1215
pravy
Ohybani 0,27 0,0265 0,2965
Nastielovani sroubt 0,07 0,1285 0,1985
Svafovani 0,1 0,025 0,125
Skiin SVS - U Stfecha Dérovani 0,07 0,019 0,089
Ohybani 0,13 0,0135 0,1435
Svafeni - pfivateni kominkd 0,1 0,1335 0,2335
Zacistovani 0,03 0,0335 0,0635
Skfif SVS - U Horni Dérovani 0,07 0,0105 0,0805
pricka
Ohybani 0,13 0,00325 0,13325
SKFifi SVS - UZachyt | gy s 0.1 000275 | 010275
panelu spodni
Ohybani 0,2 0,00675 0,20675
Skiii SVS - UDil lemu | |, . ¢ 0,07 0,00375 007375
otvoru dna
SKFifi SVS - UNosnik | 1 0,07 0,0075 00775
kabel. prichytek
Ohybani 0,2 0,01 0,21
Lakovani 0 0,0025 0,0025
Zatfeni stop po zavésech 0,03 0,0035 0,0335
é(cge_l(g}_l [l)(glyc:tg\/sasrﬂ Vrtani; otvory opatfit Sroubem, podlozkou a matici 0,1 0,25 0,35
S!(ranS.VS’- U Sestava Postupné sestaveni, stehovani, svafovani, rovnani 0,1 1 1,1
zamecnicka
Uprava po svafovani, brouseni, za¢isténi 0,03 0,8335 0,8635
Chranéni svorniku, ¢isténi dna 0,1 0,1665 0,2665
Kooperace, otryskat, odmastit zarovy nastiik Zn 0 0 0
Rovnani 0,1 0,0835 0,1835
Demontaz ochrany, brouseni, montaz ochrany
zavitd, tmeleni stiechy, tmeleni kominkt 0.03 0.5 0.53
Lakovani 0 0,161 0,161
Otirani, zatirani stop po zavésech 0,03 0,0665 0,0965
Celkem 3,77 4,2005 7,9705
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5.3 Rizeni neshodného vyrobku

Jako neshodny vyrobek (dale jiz jako NSV) muize byt oznaCen takovy material,
polotovar, dilec, montazni celek nebo findlni vyrobek, které nesplituje pozadovana

specifika plynouci z technické dokumentace. Priubéh procesu je uveden na obrazku ¢. 8

FUNKCE VYVOIOVY DIAGRAM DOKUMENT, ZAZNAM

MNeshodny virobek ve

vyrobé
‘r " z
Zaméstnanee, ktery Omnateni 2 odddleni Visacka ,Neshodny vyrobek®
Zj istil neshodu. neshodného vyrobku
b
. Vystaveni hldseni A
Zaméstnanec OTK ystaveni hlfSeni Hlageni NSV
Denik kontroly
Y
. Prezkowmani neshodného e
Vedouci TPV _ Hlageni NSV
vyrobku

Je NSV z viny

dodawvatele?

Reklamaéni
fizeni

Wyéisleni ztrat

Technolog TPV Hlageni NSV

Y

Zaznam o

Vedouci OTK pfezkoumini NSV Visacka ,Neshodny virobek®

Obrazek 8: Vyvojovy diagram procesu Fizeni neshodného vyrobku (22 s. 10)
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Oznaceni a oddéleni vyrobku

Zameéstnanec, ktery zjisti neshodu vyrobku nebo ma o shodnosti pochybnosti je povinen
neshodné vyrobky oddélit a oznacit visatkou ,,Neshodny vyrobek* s vyplnénymi udaji o
poctu kust, ¢islem vykresu, ¢islem zakazky, popisem neshody, datem a podpisem
pracovnika. O neshod¢ informuje vedouciho vyrobniho stfediska (mistra), ten preda
NSV zaméstnanci oddéleni technické kontroly (dale jiz jako OTK) k ovéfeni. Pri

odhaleni NSV oznacujeme vyrobek visackou (viz Obrazek 9).

NESHODNY VYROBEK PR 13001
ZIISTIL: DATUM:
HLASENI NSV: KONTROLOR: O
Vypotiddni:
1. OPRAVA 2. VYJIMKA 3.JINY UCEL
Do privodky viroblku nebo vikresu sestavy zazmamenej pouziti 2a 3.

NESHODNY VYROBEK PR 13001
C.ZAKAZKY: TYP:
C. VYKRESU: NAZEV:
() POCETNSsV: OPERACE:
NESHODA:

Obrazek 9: Visacka "Neshodny vyrobek" (22, s. 11)

Pokud se jednd o neshodu spocivajici v neprovedeni urcité vyrobni operace, vedouci
vyrobniho stiediska (mistr) zajisti napravu a v tomto piipad¢ se nevystavuje hlaseni

NSV.

Vystaveni ,,HlaSeni NSV«

Po ovéfeni nebo vlastnim zjisténi neshodného vyrobku vystavi zaméstnanec OTK
hlaseni NSV a preda je vedoucimu technické ptipravy vyroby (dale jiz jako TPV)
neshoda je v hlaSeni NSV uvedena slovné. Vzor hlaseni NSV viz Ptiloha 6 (17).
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Do Deniku kontroly uvede nejméné potadové Cislo hlaSeni NSV, ¢islo zakdzky nazev
vyrobku (typ), Cislo vykresu, pocet ks vyrobkli do zakazky, pocet ks NSV, datum a

jméno zaméstnance, ktery hlaSeni NSV vystavil.

Prezkoumani NSV

Za prubeh prezkoumani NSV odpovidd vedouci OTK. V piipadé jiné nez b&zné
technologie si vyzada rozhodnuti vedouciho TPV, ktery za konzultace zaméstnancii
jinych odbornych tutvard rozhodne o opravé, vyjimce nebo likvidaci vyrobku. Své
rozhodnuti potvrdi vedouci TPV v hlaSeni NSV. V ptipadé¢ rozhodnuti o opravé
vypracuje utvar TPV novy technologicky postup.

V piipad¢ nutnosti vyroby ndhradnich vyrobkli nebo rozsdhlé opravy stavajiciho
vyrobku da vedouci OTK obchodnimu tutvaru pokyn k vystaveni opravné vyrobni
zakazky, jejiz ptilohou bude kopie hlaseni NSV. Dale se postupuje stejné jako u nové
zakazky.

V piipadé¢ kooperace fesi neshody zaméstnanec urceny k vytizovani kooperaci. K feseni
vyuziva vystavené hlaseni NSV. Vedouci OTK ma, po souhlasu vedouciho TPV,
pravomoc K propusténi vyrobku na vyjimku. Povinnosti vedouciho vyrobniho stfediska
(mistra) je provést takova opatieni, aby se neshoda neopakovala. O téchto opatfenich

musi vést pisemny zaznam.

Je NSV z viny dodavatele?
V piipad¢, ze se jednd o opravitelné skryté vady z viny dodavatele, projednd utvar
nakupu s dodavatelem, zda souhlasi s opravou Vv naSem podniku a zda tuto opravu

uhradi. V ptipad¢ jeho souhlasu vyc¢isli hodnotu opravy a zahaji reklamacni fizeni.

Vydisleni ztrat
Technolog TPV provede do hlaSeni NSV vycisleni ztrat. Mistr vyrobniho stfediska urci

zaméstnance odpovédného za neshodu (je-li to mozné) a podepise hlaSeni NSV.

Oprava NSV
Vedouci vyrobniho stfediska (mistr) zajisti provedeni opravy na zakladé

technologického postupu. Po odstranéni neshody a odzkousSeni uvolni kontrola vyrobek
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k dal$i operaci a toto stvrdi pfislusnym zdznamem v privodnim listu vyrobku (v
technologickém postupu). V ptipadé vystupni kontroly uvolni vyrobek podpisem
Odvadeéciho listu (17).

Hlaseni NSV se archivuje v deniku kontroly. Vyhodnocovani kazdého vyrobku by bylo
prilis pracné, nebot’ veskeré zdznamy jsou archivovany v papirové podob¢. Provadi se

tedy jen u nékterych vyrobkd.

5.4 Nedostatky zjiSténé pri analyze

Z analyzy procesu neshodného vyrobku vyplynulo, Ze systém hodnoceni neshod je
slozity a pracny, zejména z divodu kategorizace vad pii zpracovani z papirovych
dokumenti. Tento nedostatek Se projevuje nepfesnym urcenim moznych vad, protoze
ve stavajicim feSeni je neshoda uvedena slovné. Dal§im problémem se jevi nejasné

definovany systém hodnoceni neshod a nasledné definovani napravnych opatieni.
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6 NAVRH RESENI
V navrhové €asti se zamétim na navrh metodiky hodnoceni neshod a navrh napravnych

opatfeni. S tim souvisi i ndvrh zmény procesu hodnoceni neshod a upravy piedeslych

dokumentu.

6.1 Navrh postupu vyhodnoceni neshodnych vyrobkii

Pti navrhu postupu vyhodnoceni neshodnych vyrobkl je tfeba identifikovat neshody,
pro tento krok jsem se rozhodl vyuzit Paretovu analyzu. Navrh napravnych opatieni pro
trvalou napravu zjisténych neshod vychazi z analyzy rizik. Z tohoto divodu ma
vyhodnoceni dva kroky:

1) Identifikace neshod

2) Navrh napravnych opatieni

6.1.1 Ildentifikace neshod

Parctova analyza, téZ znama jako Paretiv zakon 80:20 je jednou z nejcastéji
vyuzivanych metod pfi fizeni kvality vyroby, vyznam spociva v usporadani
jednotlivych polozek, které jsou soucasti daného problému v posloupnosti podle jejich

vyznamu.

Sestaveni diagramu

Zakladem pro pouziti Paretova diagramu je urCovani mnozstvi jednotlivych polozek
(polozka obvykle odpovida ¢islu neshody z ¢iselniku neshod), které jsou voditkem pro
stanoveni jejich vyznamu (absolutni cetnost) vzhledem k celku. Je n€kolik moZnosti jak
urcit hodnoty jednotlivych komponent a to dle Cetnosti, ocenéni z hlediska financi,
bodovaci techniky nebo vyuzitim piepocitacich koeficientti (v ptipad¢ pokud chceme
k jednotlivym polozkam pftifadit rizny vyznam).

Polozky, jez prosly analyzou, jsou sledovany v urcitém casovém rozmezi. Z udaja, které
jsme zjistili, vytvofime tabulku (viz Tabulka 4) a polozky uspofadame dle nejvyssi
relativni ¢etnosti v procentech nebo pfi pouziti prepocitacich koeficientl podle soucinu

Cetnosti a vyznamu (18).
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Tabulka 5: Udaje pro konstrukci Paretova diagramu (18, s. 36)

Relativni ¢etnost v Kumulovana Kumulovana rel.
Polozka Absolutni ¢etnost
% absolutni ¢etnost cetnost v %
A 30 60 30 60
B 10 20 40 80
o 6 12 46 92
D 3 6 49 98
E 1 2 50 100
Celkem 50 100

Dale zuvedené tabulky vytvofime Paretiv diagram, ktery kombinuje sloupcovy a

spojnicovy graf, ve kterém bude zndzornéna cetnost od nevyS$i po nejmensi

kumulovana ¢etnost v procentech (viz. Graf 1).

Diagram lze jednoduse vytvofit v MS Excel. Prvnim krokem bude vlozeni spojnicového

grafu, jako zdroj dat vybereme nejprve absolutni Cetnost (fada) a k ni ptifadime polozky

(kategorie). V dalsim kroku vybereme data ze sloupce kumulované relativni ¢etnosti v

% (fada) a pfifadime opét polozky (kategorie). Dale pak vybereme fadu kumulovana

relativni Cetnost v % a piidame k ni vedlejsi osu. V poslednim kroku oznacime fadu

absolutni ¢etnosti a zménime typ grafu na sloupcovy.

Absolutni ¢etnost

40

30

20

10

Paretliv diagram

£
120

30 80 2 ~ = | 100 g

80 B

60 o

10 i - 40 T

m n——y

| Bl - 0o 2

A B C D E 2

Polozka

mmm Absolutni ¢etnost

= Kumulovana relativni ¢etnost v %

Graf 1: Paretiv diagram (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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6.1.2 Navrh napravnych opatieni

Navrh vychazi z analyzy moZznosti vzniku vad, kterd je spojena s ohodnocenim rizik.
Vysledkem je urceni rizikovosti jednotlivych procest, ze kterého se bude vychazet pti

navrhu népravnych opatteni.

Postup sestaveni tabulky

Tabulka ma zahlavi, kde se zapisuje nazev vyrobku a jeho ¢islo, dale pak jméno
pracovnika, ktery analyzu zpracoval a datum zpracovani. Do sloupce ,,prvek* se zapisi
jednotlivé dilci vyrobni procesy (d€rovani, ohybani, lakovani...), do nasledujiciho
sloupce se zapiSe neshoda. Jako neshoda se oznacuje vada, kterd nastala v prib&hu
procesu vyroby zpracovavan¢ho vyrobku. Do dalSiho sloupce se zapisuji mozné
nasledky vady, tedy dopad vzniklé vady na nésledujici operace. Nasledujici sloupec
oznacuje vyznam vady, hodnota se urcuje dle klasifikacni tabulky vyznamu vad od 1 do
10 (viz Tabulka 6). Mozné pfiiny jsou zaznamenany v dal§im sloupci a oznacuji
nedostatky procesu. Vyskyt je hodnocen opét ve stupnici od 1 do 10 dle klasifikacni
tabulky (viz Tabulka 7). Sloupec stavajici opatieni obsahuje pouzivana opatfeni pro
prevenci vzniku vady. Odhalitelnost je hodnocena dle klasifika¢ni tabulky detekce (viz

Tabulka 8). Vzor zpracovani analyzy moznosti vzniku vad je v tabulce 9.

44



Tabulka 6: Kritéria pro hodnoceni vyznamu vady (15, s. 32)

Kritéria zavaznosti dusledku

Disledek . . - Klasifikace
Dopad na zakaznika Dopad na vyrobu
Velmi vysoké hodnoceni
zavaznosti, kdyZ mozny . ,
s, , zpusob zavady ohrozuje Muzsa bez vystr:ahy .
Kriticky, bez vystrahy bezpetny provoz zafizeni ohrozovat operatora (stroj 10
nebo nesplnéni piedpisu nebo sestavu).
bez vystrahy.
Velmi vysoké hodnoceni
;agzérgozsg\;al;dyghlﬁgg}e’ Muze ohrozovat operatora
Kriticky, s vystrahou PUsob zavady e (stroj nebo sestavu) s 9
bezpecny provoz zafizeni ostrah
nebo nesplnéni piedpisu s Vvystrahou.
vystrahou.
Musi se 100% vyrobka
Velmi zavasny Prvek nefunk¢ni (ztrata Srotovat, nebo opravit v
y zakladni funkce). diln¢ po dobu delsi nez 1 8
hodina.
Prvek funguje, ale trovenn | Musi se ¢ast vyrobkil
Zavasny vykonu je sniZena. Srotovat (méne nez 100%),
Y Zékaznik velmi nebo opravit v dilné za 7
nespokojen. dobu od % do 1 hodiny.
. . Musi se ¢ast vyrobki
Zz?tfuﬁ;;g&fﬁ?gipdmky Srotovat (méné nez 100%)
Mirny n ejfun J - 7akaznik bez tfidéni, nebo opravit v 6
nes oﬁlcl;l'én diln¢€ za dobu kratsi nez >
pokojen. hodiny.
Prvek funguje, ale prvky Musi se 100% vyrobki
. podnécujici komfort . . )
Nizky funewi se snizenvm ptepracovat mimo linku a 5
vyk%)l:fem Zékazr}llik nemusi jit do opravarenské
ponékud nespokojen. dilny.
S, Uprava prvku neodpovida. Vyrobek S¢ must “
Velmi nizky Vady si véimne vice iak poupravit a ¢ast (mensi 4
7 S%YZékaznikﬁ J nez 100%) se musi
’ prepracovat.
, Uprava prvku neodpovida. MUSI se cast Vyfo?lfu
Nepatrny L o prepracovat (méné jak
Vady si v§imne 50% o -« L 3
sakarmikil IQO %) bez Srotovani,
’ mimo normalni pozici.
, Uprava prvku neodpovida. MHSI se cast Vyfo?lfu
Zanedbatelny Vadv si véimnou kriticti prepracovat (méné jak 2
zakayzm'ci (mént jak 25%). | 100%) 1bez Srotovani, na
" | normalni pozici.
Z4dny . Nepatrna obtiz v operaci
Y Zadny znatelny dtsledek. | nebo pro operatora (zadny 1

dopad).
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Tabulka 7: Kritéria pro hodnoceni ¢etnosti vady (15, s. 25)

Vyskyt zpisobu poruchy Klasifikace Cetnost Pravdépodobnost
Velmi slva by: Por}lcha]e 1 < 0,010 na tisic prvkl <1x 10-5
nepravdépodobna

2 0,1 na tisic prvka 1x 10-4
Nizky: Pomérné malo poruch

3 0,5 na tisic prvku 5x 10-4

4 1 na tisic prvkt 1x 10-3
Stredni: Obcasné poruchy 5 2 na tisic prvka 2x 10-3

6 5 natisic prvka 5x 10-3

7 10 na tisic prvkt 1x 10-2
Vysoky: Opakujici se poruchy

8 20 na tisic prvkl 2x 10-2
Velmi vysoky: Porucha je témér 9 >0 na tisic prvkii 5 10-2
nevyhnutelnd 10 > 100 na tisic prvki >1x 10-1

Tabulka 8: Kritéria pro hodnoceni odhalitelnosti vad (16, s. 10)

Kritérium klasifikace odhalitelnosti poruchy w»Prichod* poruchy e
.. .o Klasifikace
(vady) (vady) k uZzivateli [%]
Velmi vysoka — pravdépodobnost, Ze porucha (vada) by byla .
; o o 0az5 1
detekovana kontrolou nebo pii montazi.
Vysoka — pravdépodobnost, Ze porucha (vada) se dostane k 6 a3 15 2
uzivateli bez detekce — podle pravdépodobnosti prichodu
poruchy k uzivateli 16 az 25 3
Lo 5 5 26 az35 4
Stredni — pravdépodobnost, Ze porucha (vada) se dostane k
uzivateli bezv ‘detek.ce — podle pravdépodobnosti priachodu 36 az 45 5
poruchy k uzivateli
46 a7 55 6
Nizka - pravdépodobnost, ze porucha (vada) se dostane k 56 a7 65 7
uzivateli bez detekce — podle pravdépodobnosti priichodu
poruchy k uzivateli 65 az 75 8
Velmi vysoka - pravdépodobnost, Ze porucha (vada) se 76 a7 85 9
dostane k uzivateli bez detekce — podle pravdépodobnosti
prichodu poruchy k uzivateli 86 az 100 10
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Tabulka 9: Analyza moZnosti vzniku vad (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Analyza moznosti vzniku vad

Nazev vyrobku: Zpracoval:
Cislo vyrobku: Datum:
Stavaiici b7 K=
oy avajici o ©
Mozne g Mozné = (o] atF:eni i &
s [J] N
Prvek Neshoda | nasledky S s 2 P ‘o £ %
vady Ky priciny > S = 2
prevenci -] N
(@] o
< 3 Vstupni
; Spatny o
Deformace Ne’shodny 3 material 5 korjtrola ;?rl 1 40
plechu vyrobek prevzeni
polotovaru .
materialu
Chybné
8 zvoleny 2 Samokontrola 1 16
Nespravné Neshodny néstroj
rozmeéry vyrobek
8 Chyba v 2 Zadné 1 16
programu
Dérovani <
Spatné
9 uchyceni 4 Zadné 2 72
Poranéni nastroje
obsluhy 3patné
Otfepy . ) 9 nastaveni 3 Samokontrola 2 54
Spatny stroje
vzhled .
Otupené
9 biity 5 Zadné 2 90
nastroje

Rizikové ¢islo je soucin vyznamu, vyskytu a odhalitelnosti, ¢im vyssi je rizkové ¢islo u

neshody, tim vétsi pozornost bychom méli neshod¢ a jejim pti¢inam vénovat, vypocet je

uveden nize.

== PV-VV-PO

MR/P = mira rizika/priority (rizikové Cislo priority)
PV = pravdépodobnost vyskytu vady

VV = vyznam vady

PO = pravdépodobnost odhaleni vady

6.2 Navrh procesu Fizeni neshody

Aby bylo moZné navrzenou metodiku realizovat, je nutné vytvofit ¢iselnik neshod a pfti
kazdé vzniklé neshodé ptifadit Cislo neshody dle ¢iselniku a zapsat novy pribéh (viz.

Obrazek 10)
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FUNECE

VYVOIJOVY DIAGRAM

DOKUMENT, ZAZNAM

Zameéstnanec, kterv
zjistil neshodu.

Zaméstnanec, kterv
zjistil neshodu.

Zméstnanec OTK

Zméstnanec OTK

Vedouci TPV

Technolog TPV

Vedouci OTK

Neshodny vyrobek ve
vyrobé

¥

Oznaceni a oddéleni
neshodného vyrobku

A

Oznameni WSV
zaméstnanci OTE

¥

Vystaveni hlageni

h J

Zapis do M3 Excel

h 4

Prezkoumani nezhodného
vyroblku

Je NSV z viny
dodavatele?

k. J

Vyéisleni ztrat

l

Zarmam o prezkoumant
NEV

Visacka  Neshodnv
vvrobek™

Hlageni NSV
Denik kontroly

Ciselnik neshod

Hlaseni NSV

Eeklamadni
fizeni

HldSeni NSV

Visacka . Neshodnv
vyrobek™

Obrazek 10: Vyvojovy diagram navrhu ieSeni procesu fizeni neshody (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Vzhledem Kk nedostatkim procesu fizeni neshody, které¢ byly popsany v kapitole 5.4,
jsem se rozhodl navrhnout nové feSeni procesu fizeni neshody doplnénim visacky

neshodného vyrobku o identifikaéni ¢islo a vytvofenim evidence vyskytu moznych vad.

Prvnim krokem bude uprava visacky neshodného vyrobku tak, Ze odstranime slovni
hodnoceni neshody a nahradime jej identifikaénim ¢islem (viz. Obrazek 11). Dalsim
krokem bude vytvofeni Cciselniku neshod, pomoci kterého budeme pftifazovat
identifika¢ni Cisla k neshodam. Identifikacni ¢islo bude pfifazovano dle tabulek nize
(viz. Tabulka 10) a bude se skladat z pétimistného Cisla, pficemz prvni dvé ¢isla budou
oznacovat operaci, pii které vada vznikla a posledni trojéisli bude pfedstavovat Ciselné

oznaceni neshody.

/ NESHODNY VYROBEK P 13001

C. ZAKATKTY: TYP:

€. VYKRESU: NAZEV:
O POCET NSV: OPERACE:

IDENTIFIEACNI CISLO NESHODTY:

NESHODNY VYROBEK R 13001 \

ZIISTIL: DATUM:
HLASENINSV: KONTROLOR: O
Vypofadani:

1. OPRAVA 2 VYIIMEA 3. JINY UCEL
Do privedky virobku nebe vkresu sestavy zamamene] poufit 2 a/

Obrazek 11: Navrhované dopnéni visacky neshodného vyrobku
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Tabulka 10: Ciselné oznageni neshod a operaci (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Nazev neshody Oznaceni Nazev operace Oznaceni
Spatny material polotovaru 001 Dérovani 01
Chybné zvoleny nastroj 002 Ohybani 02
Chyba v programu 003 Nastielovani svornikil 03

49



Spatné uchyceni nastroje 004 Svarovani 04
Spatné nastaveni stroje 005 Lakovani 05
Otupené bfity néastroje 006 Montaz 06
Chybné spo¢itany rozvin plechu 007
Chyba pracovnika 008
Pouziti nevhodného ochranného plynu 009
Vysoka teplota vznikla svafovanim 010
Spatny pridavny material 011
Nevhodné zvolené parametry na svarecim pfistroji 012
Spatny uhel svafovani 013
Kolisani proudu prasku v trisce 014
Kolisani vysokého napéti 015
Prilis velka rychlost dopravniku 016
Piilis vysoka teplota vypalovani 017
Spatna pieduprava (fosfatovani) 018
Nedostate¢né odmasténi 019
Velka tloustka povlaku 020
Nedostate¢né vytvrzeni barvy 021
Nevhodna barva 022
Spatné nastaveny moment na momentovém kli&i 023
Nespravna manipulace 024

6.2.1 Navrh struktury ¢iselniku neshod

V nasledujici tabulce (viz. Tabulka 11) je navrZzeny c¢iselnik neshod, ktery bude dale

vyuzit pti aplikaci Paretovi analyzy.

Tabulka 11: Ciselnik neshod (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Ciselnik neshod Ciselnik neshod
Oznaceni Slovni popis Oznaceni Slovni popis
01001 Spatny material polotovaru 04012 Nevhodné zvolené parametry na svafecim pristroji
01002 Chybné zvoleny nastroj 04013 Spatny tihel svafovéani
01003 Chyba v programu 05008 Chyba pracovnika
01004 Spatné uchyceni nastroje 05014 Kolisani proudu prasku v trisce
01005 Spatné nastaveni stroje 05015 Kolisani vysokého napéti
01006 Otupené bfity nastroje 05016 Prilis velka rychlost dopravniku
02007 Chybné spocitany rozvin plechu 05017 Piili§ vysoka teplota vypalovani
02001 Spatny material polotovaru 05018 Spatna predaprava (fosfatovani)
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02002 Chybné zvoleny nastroj 05019 Nedostate¢né odmasténi

02003 Chyba v programu 05020 Velka tloustka povlaku

03003 Chyba v programu 05021 Nedostate¢né vytvrzeni barvy

03008 Chyba pracovnika 05022 Nevhodna barva

04008 Chyba pracovnika 06023 Spatn& nastaveny moment na momentovém kli&i
04009 Pouziti nevhodného ochranného plynu 06024 Nespravna manipulace

04010 Vysoka teplota vznikla svafovanim 06008 Chyba pracovnika

04011 Spatny piidavny material

6.3 Aplikace navrZené metodiky

6.3.1 Aplikace Paretovi analyzy

Dle popisu sestaveni Paretova diagramu (viz. kapitola 6.1.1) jsem vytvofil tabulku (viz
Tabulka 12), ktera obsahuje identifikaéni ¢islo mozné vady, které jsem ziskal
z ¢iselniku neshod, déle pak slovni popis vady, ¢etnost vyskytu této vady a jeji vyznam.
V tabulce je také zobrazen soucin Cetnosti vady a jejiho vyznamu, procento vyskytu
vady a jeho kumulativni vyjadfeni. V této tabulce jsou vychozi data pro tvorbu Paretova

diagramu, ktery je zachycen nize (viz Graf 2).

Chyby ve vyrobnim procesu - Paretiiv diagram

20 - 120,000%

18

16 s - 100,000%
= =
= S
g1 - 80,000% g
5 12 E
Z 10 - 60,000% £
g g
3 8 “E
5 - 40,000% 3
= 6 =4
2 X

4

- 20,000%
2
0 - 0,000%
I AN D DO HEF I DN DXL
PPN FFPLFLSTITIH DTS
QIO NSRS NIRN SN SN SR SN N NN AN
T FFIFEFIFT I T F I I ISP
Mozné vady
mmm Soucin ¢etnosti a vyznamu @ Procento kumulativniho vyskytu

Graf 2: Paretiv diagram chyb ve vyrobnim procesu (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Tabulka 12: Soupis nejéastéjsich vad (Zdroj: Vlastni zpracovani)

. i Cetnost | Vjznam | S0UCin | poconto ALY
Polozka Nazev vady ¢skyti vady detnosti a i kumulativniho
vy vyznamu vy vyskytu
01006 Otupené bfity nastroje (dérovani) 2 9 18 14,446% 14,446%
01001 Spatny material polotovaru (d&rovani) 2 8 16 12,841% 27,287%
04008 Chyba pracovnika (svafovani) 2 7 14 11,236% 38,523%
05016 Prilis velka rychl(?str dopravniku 2 7 14 11,236% 49,759%
(lakovani)
01004 Spatné uchyceni nastroje (dérovani) 1 9 9 7,223% 56,982%
04012 Spatny pidavny material (svafovani) 1 7 7 5,618% 62,600%
04013 Spatny thel svafovani (svatfovani) 1 7 7 5,618% 68,218%
05008 Chyba pracovnika (lakovani) 1 7 7 5,618% 73,836%
01005 Spatné nastaveni stroje (dérovani) 0,5 9 45 3,612% 77,448%
02007 Chybné Sp"(f)‘}ﬁ?‘gggz‘”” plechu 1 4 4 3,210% 80,658%
05019 Nedostate¢né odmasténi (lakovani) 0,5 8 4 3,210% 83,868%
04009 Pouziti nevhodne}Jo orcl}ranneho plynu 05 7 35 2,809% 86.677%
(svatrovani)
03008 Chyba prac;’vvg‘r‘r‘;‘i‘(g)‘amdova“‘ 1 2 2 1,605% 88,283%
06023 Spatné nastaveny moment na 1 2 2 1,605% 89,888%
momentovém kli¢i (montaz)
06008 Chyba pracovnika (montaz) 1 2 2 1,605% 91,493%
02002 Chybné zvoleny nastroj (ohybani) 0,5 3 15 1,204% 92,697%
04010 Vysoké teplota \jznl}(lfl svafovanim 05 3 15 1,204% 93.900%
(svafovani)
01002 Chybné zvoleny nastroj (dérovani) 0,1 8 0,8 0,642% 94,543%
01003 Chyba v programu (dérovani) 0,1 8 0,8 0,642% 95,185%
05014 Prilis vysoka teplc,)te} vypalovani 01 8 08 0.642% 95.827%
(lakovani)
05018 Spatné preduprava (fosfatovani) 0,1 8 0,8 0,642% 96,469%
06024 Nespravna manipulace (montaz) 0,1 7 0,7 0,562% 97,030%
05015 Kolisani proudu prasku v trisce 0.1 7 07 0,562% 97,592%
(lakovani)
05015 Kolisani vysokého napéti (lakovani) 0,1 7 0,7 0,562% 98,154%
05020 Velka tloustka povlaku (lakovani) 0,1 7 0,7 0,562% 98,716%
05021 Nedostatecné vytvrzen barvy 0.1 6 0,6 0,482% 99,197%
(lakovani)
05022 Nevhodné barva (lakovani) 0,1 6 0,6 0,482% 99,679%
02001 Spatny material polotovaru (ohybéni) 0,1 2 0,2 0,161% 99,839%
03003 Chyba v P é;lasm’l"vam 01 2 02 0,161% 100,000%
Celkem 124,6 100,000% 100,000%
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Dalsi tabulka (viz Tabulka 13)
jednotlivym operacim pro vétsi p
vyrobnim procesu nesou nejveétsi

(viz Graf 3).

vyjadfuje chyby ve vyrobnim procesu vztazené k

v

fehlednost. Z tabulky také vypliva, které operace ve

riziko, vSe je pak vyjadieno Paretovym diagramem

Tabulka 13: Vyjadieni chyb u jednotlivych operaci (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Soucin ¢etnosti a Procento
Nazev operace e - Procento vyskytu kumulativniho
vyznamii .
vyskytu
Dérovani 49,1 39% 39%
Svatfovani 33 26% 66%
Lakovani 29,9 24% 90%
Ohybani 57 5% 94%
Montaz 47 4% 98%
Nastfelovani svorniki 2,2 2% 100%
Celkem 124,6 100% 100%
Chyby ve vyrobnim procesu - Paretiiv diagram
60 120%
49,1 98%
50 90% — s ———— 100%
o
g 100% 2
g 94% Z
§ 40 80% 2
> 33 4
S 29,9 =
z 30 60% g
g kE
>0 =
g 20 40% g
50 =
= &
3 I
10 5.7 47 ’s 20%
0 T . . - . - __ . 0%
Deérovani Svatovani Lakovani Ohybani Montéz Nastielovani
svornikl
Operace
mmm Soucin Cetnosti a vyznamu u jednotlivych pracovist’
@/, kumulativniho vyskytu u jednotlivych pracovist’

Graf 3: Chyby ve vyrobnim procesu podle operaci (Zdroj: Vlasni zpracovani)
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6.3.2 Aplikace metodiky analyzy rizik

Proces dérovani

U procesu dérovani dochazi k deformaci plechu v piipadé Spatné pouzitého materialu,
pri¢innou tohoto problému je pochybeni pracovnika, ktery provadi vstupni kontrolu pti
prevzeti materidlu. Dal$im moznym problémem jsou nespravné rozméry, které mohou
byt zplisobeny chybou v programu nebo Spatné zvolenym nastrojem. Na okrajich plechu
také vznikaji otfepy, které mohou byt pti¢inou zranéni obsluhy stroje. Otiepy vznikaji
v dtsledku $patného uchyceni nastroje, chybou v nastaveni stroje nebo kviili otupenym

btitiim nastroje (viz Tabulka 14).

Tabulka 14: Analyza rizik procesu dérovani (Zdroj: Vlastni zpracovani)

@ =
g = Stavajici £ 3
Moiné s Mozné 7y L = @
Prvek Neshoda , vore g Lone - opati‘eni pro = 2
nasledky vady | &, priciny > ] < =2
> > prevenci < &
O &
Deformace Neshodny 8 Spatny materiél 5 Vstlgmf:on;triola 1 20

plechu vyrobek polotovaru priprevz

materidlu
8 Chybn,e tZV(.)leny 2 Samokontrola 1 16
Nespravné Neshodny nastro)

rozméry vyrobek Chyba v <
Dérovani 8 programu 2 Zadne ! 16

Spatné uchyceni < 1
Porandi 9 néstroje 4 Zadné 2 72

, obsluh S ¢ i
Otfepy y 9 Spatn:t:l(?jztavem 3 Samokontrola 2 54
Spatny vzhled e )

9 Ot‘;f;:?ri;’:ty 5 Zadné 2 90

Proces ohybani

Pfi ohybani mize dojit k deformaci plechu vlivem pouziti $patného materialu, za tuto
chybu odpovidé tak jako u dérovani pracovnik provadéjici vstupni kontrolu pfi piijeti
materialu. Dal$i pfi¢inou deformace miize byt chybné spocitany rozvin plechu, v tomto
ptipadé za chybu odpovidd technolog provadéjici vypocet. DalSim problémem jsou
nespravné rozmeéry plechu po ohybani, pficin mize byt n€kolik, napf. chybné spocitany

rozvin plechu, chyba v programu, $patné zvoleny nastroj a material (viz Tabulka 15).
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Tabulka 15: Analyza rizik procesu ohybani (Zdroj: Vlastni zpracovani)

@ =
_ = =S Stavajici E 3
Mozné s = R s i) - o 2
Prvek Neshoda nasledky vad S | Mozné pfitiny | 2 | opatfeni pro = 2
yvagy | = > | prevenci | £ =
O &
8 Chybn_e spolitany 4 1 32
rozvin plechu
Spatny materiél
3 . Neshodny 8 polotovaru 2 ! 16
Chybné rozméry virobek - : Kontrola 1.
8 Chybnle zvgleny 3 kusu ze série, 1 24
Ohybén nastroj dale pak
samokontrola
8 | Chybavprogramu | 3 | ooq | L 24
|| e | L]
Deformace plechu N?Sh%d?(y
vyrobe Chybné spocitany
8 . 4 1 32
rozvin plechu

Proces nastifelovani svorniki

Proces nastfelovani svorniki pomoci elektrického vyboje je jednoduchy, a tak zde neni
velky prostor k chybovani. MuZe dojit k Spatnému nastfeleni svorniku, coZz byva
vétsinou chyba pracovnika nebo k Spatnému umisténi, za které miize chyba v programu

(viz Tabulka 16).

Tabulka 16: Analyza rizik procesu nasti‘elovani svorniki (Zdroj: Vlastni zpracovani)

2 | S
= . .. | S| B
Mozné ) 22 T z St%vaj,la 2 o
Prvek Neshoda ] S | Mozné pri¢iny | = | opatienipro = 2
Yl e > prevenci S| %
o |
Chybné umisténi 2 Chyba v programu 2 Zadné 1 4
Nastielovani T Neshodny
svornikil Nastfeleni vyrobek

$patného Y 2 Chyba pracovnika 4 Samokontrola 1 8

svorniku

Proces svarovani

V procesu svafovani mohou nastat vady pfi nedostatecném provareni kofene svaru, tato
chyba mize nastat v disledku pftili§ vysoké postupové rychlosti a pfi¢inou je chyba
pracovnika, stejné tomu je i u nedovareni svaru. Dalsi potenciondlni vadou mize byt
pfitomnost porli, ve svaru. Pfi¢inou této vady muizZe byt nevhodné pouzity ochranny

plyn nebo pfilis dlouhy elektricky oblouk. Posledni uvedenou vadou je prevySeni
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koutového svaru, ke kterému dochazi v dusledku Spatné zvoleného pridavného

materidlu a nevhodné zvolenych parametrii svareciho piistroje nebo také Spatnym

svafovacim uhlem (viz Tabulka 17).

Tabulka 17: Analyza rizik procesu svafovani (Zdroj: Vlastni zpracovani)

b7} g
2 <
Moné E Moné E, Stavajici = o
Prvek Neshoda , 8 e v opati‘eni pro = 2
nasledky vady | &, priciny > . < =2
> > prevenci BS =
o | &
Nedvostzritecvne Chyba Skoleni WPS
provaieni kofene 7 racovnika 5 2 70
svaru p Samokontrola
Skoleni WPS
L e 3 | 108
Piit  or P Samokontrola
fitomnost pord | ¢ .. o " —
ve svaru mze:\'jlé}:jvnos P;)u;lt{h
7 nevhodneho 3 Samokontrola 3 63
ochranného
Neshodny plynu
vyrobek “
Nedovateni Chyba Skoleni WPS
svaru ! racovnika 5 1 35
p Samokontrola
Svafovani i
Vysoka teplota
De‘]‘érc”rjﬁce 3 vznikla 3 Zadné 1 9
P svafovanim
7 | Spatny pidavny | Zadné 1| 28
material
Nevhodné
Nadmérné , zvolené
Ot Neshodny 7 parametry na 4 Samokontrola 1 28
prevySeni virobek o
koutového svaru y svatecim
pristroji
&t o Skoleni WPS
7 | Spamylhel o, 2 | 56
svarovani
Samokontrola

Proces lakovani

Moznych vad, které se u procesu lakovani vyskytuji je cela fada, je to dano sloZitosti
celé operace. Prvnim nedostatkem muize byt mala vrstva barvy nebo jeji nerovnomérné
naneseni, které se projevuje Spatnym vzhledem a vétsi ndchylnosti ke korozi. Pfi¢inou
této vady mize byt chyba pracovnika, kolisdni proudu prasku v trysce, kolisani
vysokého napéti nebo velkd postupova rychlost dopravniku. Dal§im problémem muze
byt reakce tmelu pii vypalovani v peci, nasledkem této vady je neshodny vyrobek a
ptiCinou je pfili§ vysoka teplota pfi vypalovani. Potenciondlni vadou jsou také kratery,

bubliny nebo pory v povlaku, které¢ ovliviiuji vzhled a korozivzdornost, v nékterych
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pripadech mize dojit k neshod¢ vyrobku. Pfi¢inou mize byt ptili§ velkd vrstva povlaku,
nedostate¢né odmasténi nebo chyba pii fosfatovani. Dals$i moznou vadou je také prilis
mékky povrch povlaku, tato vada nastava pii nedostate¢ném vytvrzeni barvy v peci
nebo pfi pouziti Spatné barvy. Disledkem mohou byt ryhy a Skrabance, které ovliviuji

vzhled celého vyrobku (viz Tabulka 18).

Tabulka 18: Analyza rizik procesu lakovani (Zdroj: Vlastni zpracovani)

@ =
o 2
Mozné g ) Stavajici =2
Prvek Neshoda nasledky § | Moiné piiiny | £ | opatieni pro % 2
vady iy > prevenci < =
o | ¥
7 | Koliséni proudu Z4dné 3 | 42
prasku v trysce
5 hled Skoleni
atny vzhle e
patny 7 Chyba} 4 pracovnikii 3 84
pracovnika
Mala vrstva barvy Koroze Samokontrola
Neshodny 7 folisini | 2 Zadné 3 | 42
vjrobek vysokého napéti
PFili§ velka
7 rychlost 5 Zadné 3 | 105
dopravniku
. . Pilis vysoka
Reakee tme,lu,prl Ne,ShOdny 8 teplota 2 Samokontrola 1 16
vypalovani vyrobek .
vypalovani
Skoleni
4 Chybbll 4 pracovniktl 3 48
Lakovani _ pracovnika
Nerovnomemeé | & 0 vahled Samokontrola
naneseni barvy PHlis velka
4 rychlost 2 Zadné 3 | 24
dopravniku
Spatna
& , 8 pieduprava 2 Samokontrola 3 48
Spatny vzhled (fosfitovani)
Krétery, péry nebo Koroze 8 Nedostatecné 3 Samokontrola 3 72
bubliny v povlaku odmasténi
Spatny vzhled
Velka tloustka
Neshodny 7 povlaku 2 Samokontrola 3 42
vyrobek
o i 6 Nedosta,tecne 2 Samokontrola 4 48
Mekky povrch Ryhy a vytvrzeni barvy
povlaku skrabance
6 Nevhodna barva 2 Samokontrola 4 48

Proces montaze

U posledni operace vyrobniho procesu, kterou je montdz, se mohou vyskytnout

problémy se strzenim svorniku pii utahovani matek, vinou je nespravné nastaveny
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utahovaci moment na momentovém kli¢i. Dalsi vada, kterd se mulze objevit je
poskrabani vyrobku, které je zpisobeno nespravnou manipulaci. Potencionalni vadou je

také Spatné usazené té€snéni, které zabranuje v zavieni dvefi skiin¢ (viz Tabulka 19).

Tabulka 19: Analyza rizik procesu montaZe (Zdroj: Vlastni zpracovani)

2|3
g ; < 5
Moiné = VAT Stavajici opatieni | & | ‘@
Prvek Neshoda . 5 Mozné priciny - Jict opatre = | 3z
nasledky vady | =, ; pro prevenci < | 2
> S S
o | &
ot A . Spatné nastaveny
Strzeni zavitu na Neshodny 2 moment na 4 Jadne 1 8
svorniku vyrobek momentovém klici
Spatny vzhled
MontaZ Skrabance a Nespravna <1
ryhy Neshodny ! manipulace 5 Zadné ! 35
vyrobek
Spatnéusazené | Nelzezaviit | 5 | cpops pacovnika | 4 Zédné 1| 8
tésnéni dvere

w

6.3.3 Zhodnoceni analyzy rizik rozvadécové skiiné

Z analyzy jednotlivych procest ve vyrobnim postupu, tedy z Paretovi analyzy a
z analyzy FMEA, jsme zjistili, Ze mezi nejrizikoveéj$Sim procesy patii procesy dérovani,
svafovani a praskové lakovani. U lakovani je vinou slozitost celé operace a mnozstvi
vliva, které mohou negativné ovlivnit pritbéh procesu. Klicovym krokem pfti lakovani je
pieduprava a u té se vyskytuje fada problémt, hlavné s odmastovanim a fosfatovanim,
kdy nedochéazi k pozadovanym vysledkiim vlivem nedutslednosti kontrol vlastnosti
fosfatovaci lazné. Dale se jako pficina chyb v procesu lakovani jevi nedostateCna
kvalifikace pracovnikl a jejich ptistup k prevenci vzniku vad, kdy se problémy fesi az
potom, co vada nastala.

Dal$im procesem, ktery patii mezi nejrizikovéjsi podle analyzy svafovani. Divodem
jsou vysoka ¢&isla kritérii zadvaznosti poruch. Témét vSechny vady vyskytujici se u
svafovani vedou k neshodnému vyrobku, pficemz naprava vad je ¢asové narocnd. Tak
jako u lakovani je zde problém s prevenci vzniku vad, které se fesi aZ poté, co nastaly.
Dalsim rizikovym procesem je dérovani. Ptiinou vysokych rizikovych ¢isel jsou
otfepy, které sice funkci vyrobku pifimo neohrozuji, ale hrozi zde poranéni obsluhy

stroje a tak kritéria zavaznosti nabyvaji vysokych hodnot. To se pak odrazi ve vysce
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celkového rizikového Cisla. Pti¢inou je nediisledna a nepravidelna kontrola ostrosti biitl
nastroji a popiipadé chybné umisténi nastroji do zasobniku stroje. Dalsi pti¢nou je také
nedodrzovani skladovacich norem.

U zbyvajicich procesti, tzn. u ohybéni, nastfelovani svornikli a montdze se vady
vyskytuji v omezené mife, protoZze jim predchazi proces dérovani, kde se tyto vady,
které ovliviiuji dal$i procesy odhali a jsou odstranény. Zejména u procesu ohybani se
kuptikladu vyskytuji stejné potencionalni vady jako u dérovani. Vibec nejméné
rizikovym procesem je nastielovani svornikti a to hlavné diky jednoduchosti celé
operace. Kone¢na montaz vyrobku také neddva moc prostoru k chybovani, nejvétSim
problémem je zde nespravna manipulace, které se da predejit dodrzovanim postupt pii
pfesouvani vyrobku. V navrhové Casti se tedy budu zabyvat zejména feSenim procest

dérovani, svareni a lakovani.
6.4 Navrh napravnych opatreni

Cilem této prace by mél byt navrh optimalizace problémovych procest, tak aby doSlo
k zefektivnéni vyroby. V této Casti se zamé&fim na tfi procesy, ve kterych se vyskytuje

nejvice chyb. Jsou to procesy dérovani, svafovani a praskového lakovani.

6.4.1 Navrh napravnych opatieni pro proces dérovani
Pti procesu dérovani mohou nastat tyto potencionalni vady:
e Deformace plechu
e Nespravné rozméry vyrobku

e Otiepy

Deformace plechu

Deformace muze nastat v piipad€, ze zvolime Spatny polotovar Vv podobé plechové
tabule, at’ uz chybny rozmér, tloustku nebo material. P¥iiny tohoto problému mohou
byt riizné. Chyba mlZe nastat uz u piejimky materidlu od dodavatele, v pfipadé€, Ze
pochybi pracovnik provadéjici vstupni kontrolu. Z pozorovani procesu prejimky
materidlu vyplynulo, Ze se nedodrZuji postupy kontroly a piejimany material se
kontroluje vétSinou pouze vizualng. Jako opatieni by se mélo zavést zptisnéni kontrol a

Vv pocatcich zavedeni tohoto kroku by mél byt stanoven pracovnik, ktery by plnil funkci
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kontrolnitho organu a dohlizel by na dodrzovéni stanovenych ptedpisi pro piejimku

materialu.

Nespravné rozméry vyrobku

Nespravné rozméry vyrobku mohou byt zapfi¢inény chybou v programu nebo S$patné
zvolenym nastrojem. Vzhledem k tomu, Ze vyrobek je vyrabén uz del§i dobu, je
pravdépodobnost chyby v programu téméf nulova, problém mulze nastat pouze Vv
piipad€, pokud se zvoli program pro jiny vyrobek. Dalsi pfi¢inou miize byt chybné
zvoleny nastroj, tato chyba se miize vyskytnout, pokud jsou potfebné nastroje umistény
do zasobniku ve Spatném poftadi, za tuto chybu odpovida obsluha stroje. Opatfenim pro

tyto mozné vady, je tedy pouze vétsi dislednost a dodrzovani postupt.

Otiepy

Otfepy na hranach plechu, jak uz bylo zminéno, nejsou pro funkci vyrobku nijak
ohrozujici, co ale ohrozuji, je obsluha stroje. Miize dojit k poranéni pracovnika, at’ uz
vpichem nebo fiznutim, stejné tak by mohlo dojit k poranéni pti dal§i manipulaci.
Pfi¢inou mtize byt Spatné uchyceni nastroje, u této ptiiny je disledkem chybné usazeni
nastroje do zasobniku. DalS§i moznou pfi¢inou je chyba v nastaveni stroje nebo prili§
otupené brity raziciho nastroje. Prvni dvé zminéné vady lze odstranit vétsi dislednosti
pii plnéni pracovnich postupti.

Otupeni brith nastroje, které je nejcastéjsi pfi¢inou vzniku otfepii by bylo mozné
odstranit pomoci vytvoreni a zavedeni evidence nastroji, pricemz kazdy nastroj, by mél
piifazenou svoji vlastni kartu, kde by bylo uvedeno identifikacni Cislo, popis, jméno
zaméstnance, ktery za stav nastroje odpovida a vada/poskozeni nastroje. Dale by zde
také bylo uvedeno datum posledniho ostfeni a dosavadni pracovni ¢as nastroje, aby se

piedchazelo otupeni briti.

6.4.2 Navrh napravnych opatreni pro proces svarovani

Pti procesu dérovani mohou nastat tyto potenciondlni vady:
e Nedostatecné provaieni kofene svaru

e Pfitomnost poril ve svaru
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e Nedovareni svaru
e Deformace plechu

e Nadmérné prevyseni koutového svaru

Nedostate¢né provareni koFene svaru, pritomnost péri a nedovaieni svaru

Tyto potenciondlni vady ve vétSiné piipadi zpisobi svare¢, abychom se téchto chyb
vyvarovali, m¢li by byt svaieci castéji proskolovani, aby se zvySovala jejich kvalifikace
a téchto chyb se nedopoustéli. Pozornost také musime vénovat také Cast€jsi kontrole

svareciho zafizeni a jeho nastaveni.

Deformace plechu a nadmérné prevyseni koutového svaru
Ptic¢inou téchto problémil byva jiz zminéna ne piili§ Casta kontrola svafeciho zafizeni,
muze zde také dojit k pochybeni ze strany dodavatele v piipadé€, Ze naptiklad doda

Spatny pridavny material.

6.4.3 Navrh napravnych opatieni pro proces lakovani

Pti procesu dérovani mohou nastat tyto potencionalni vady:
e Mala vrstva barvy
e Reakce tmelu pti vypalovani
e Nerovnomérné naneseni barvy
e Kratery, pory nebo bubliny v povilaku
e  Mckky povrch seridlu

Mala vrstva barvy, reakce tmelu p¥i vypalovani, nerovhomérné naneseni barvy a
mékky povrch povlaku

Pfi¢in téchto vad mize byt hned n€kolik, patii mezi n¢€ kolisani proudu prasku v trysce
lakovaci pistole, chyba pracovnika, Spatné setizeni rychlosti dopravniku a nedostate¢na
nebo naopak pftili§ velka teplota vypalovaci pece. Pfi¢inou je opét nediislednd kontrola a
zachéazeni s technikou. Navrhované napravné opatieni je tedy obdobné jako u svafovani,
a to cast¢jsi proskolovani zaméstnancti a diisledna kontrola zatizeni pfed zacatkem a

V pritbéhu provozu.
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Kratery, pory nebo bubliny v povlaku

Tento problém je zavinén nedostate¢nou chemickou ptedipravou materialu, kterou je
odmastovani a fosfatovani. Zejména pii fosfitovani se musi Casto kontrolovat a
provadét udrzba lazné. Musi se kontrolovat hladina kyselosti, teplota a doba prib&hu
fosfatovani. Narizena kontrola by méla probihat vzdy na zacatku smény, ale nedéje se
tomu tak, napravnym krokem je vétSi diaslednost pii kontrole a dodrzovani

predepsanych postupti.

6.5 Zhodnoceni navrhu

Mnou navrhované zmény systému fizeni neshodné¢ho vyrobku by nevyzadovali zadné
investice do softwarového vybaveni, nebot’ vytvotfeni Ciselniku neshod a samotné
databaze neshod pii vyrobé lze provést v programu MS Excel, ktery je v podniku
dostupny. Naklady by ovSem vznikly pii samotné tvorb¢ ¢iselniku neshod a pti analyze
rizik, tyto ndklady vyplyvaji z nutnosti vytvofit tym pracovniki, ktery by systém
evidence vyskytu vad definoval a provedl analyzu rizik. Naklady na vytvofeni a
zavedeni systému se pochybuji kolem 20 500 K¢. Nasledné vyhodnocovani by pak
probihalo kvartalné a rocné by vyslo zhruba na 10 500 K¢. Pribézné proskolovani
zaméstnanct se bude provadét v ramci pracovni doby, takze by timto nevznikly zadné

dalsi naklady.

Vytvofenim databiaze neshodnych vyrobkid prostiednictvim c¢iselniku neshod by se
odstranily nedostatky vznikl¢ nepiesnym definovanim neshod a cely systém by se
zjednodusil a zpiehlednil, protoze by byl pifeveden z papirové formy do elektronické
podoby tak, aby se dala aplikovat navrhovana metodika a nasledna napravna opatieni.
Ptedpoklddand hodnota poklesu poctu neshod je odhadovana na 6 % u vyroby
rozvadéfové skiin€, coz ¢ini tisporu cca 12 000 K& za prvni rok. Databaze neshodnych
vyrobkil s ¢iselnikem neshod by ovSem byla vytvofena pro veskerou vyrobni ¢innost
podniku, takze se dd predpokladat snizeni poctu neshod také o 6 % z celého objemu

poctu neshod b&hem prvniho roku, tak jako u konkrétniho vySe zminéného vyrobku a
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tim padem vétsi celkové uspory, které Cini asi 76 500 K¢. Pii nédkladech 31 000 K¢ je

konec¢na tispora cca 57 500 K&.
Aplikaci navrhované metodiky na cely systém vyroby standardnich rozvadéci podnik

ziska ptedevsim lepsi piehled o neshodach, které se vyskytuji pfi vyrobé a bude tak

snaze ur¢ovat napravna opatieni.
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7 ZAVER

V své bakalafské praci jsem se zaméfil na analyzu vyrobnich procesii vyroby
standardnich rozvadécu ve spolecnosti ESB Rozvadéce a.s. Konkrétné pak na vyrobu
rozvadéCové skiiné SMS-U pro rozvadéce typu RST, déle jsem provedl detailni analyzu
tohoto vyrobku a analyzu procesu fizeni neshody. V navrhové ¢asti jsem se zamétil na

postup vyhodnocovani neshodnych vyrobkt a pomoci navrzené metodiky jsem provedl|

aplikaci na dany vyrobek.

V prvni ¢asti jsou obsazena teoretickd vychodiska, charakterizoval jsem zde pojmy
Z oblasti vyroby, fizeni vyrobnich procest a regulaci a fizeni rizik. Dale jsem zde popsal
postup pii tvorbé analyzy rizik a vyskytu moznych vad. Z téchto teoretickych poznatkt
jsem pak vychdzel pii analyze vyrobnich procest, procesu fizeni neshod a ndvrhu

feseni.

V nasledujici casti jsem struéné predstavil podnik ESB Rozvadéce a.s. Popsal jsem
piedmét podnikani spolu se sortimentem vyrobkli a sluzeb. Dale jsem popsal

organiza¢ni strukturu podniku a z ni vyplyvajici odpovédnostni hierarchii.

Analyticka c¢ast zaCind globalni analyzou vyrobnich procesti vyroby standardnich
rovadéci, kde jsem rozebral obecny pribéh procesu vyroby od pfijeti objednavky az po
expedici vyrobku zakaznikovi spolu s odpovédnostmi a souvisejicimi dokumenty. Po
globalni analyze nésleduje detailni analyza, ktera obsahuje popis vyrobku, soupis dili
vrcholové sestavy, detailni popis vyrobniho procesu a pribézné a pracovni cCasy
jednotlivych operaci. Dal§im krokem byla analyza tizeni procesu neshodného vyrobku,
pii které jsem zjistil, Ze systém hodnoceni neshod je velmi slozity a pracny, zejména
vzhledem ke kategorizaci vad pii zpracovani z papirovych dokumentd. Dalsi problém
byl nedostate¢né definovany systém hodnoceni neshod a nasledné urceni napravnych

opatieni. Tyto problémy jsem se snazil vyfeSit v ndvrhové Casti.

Zavére€na Cast prace je zaméfena na navrh metodiky hodnoceni neshod a nasledny

navrh opatfeni. Navrhl jsem zmény v procesu hodnoceni neshod, které spocivaly
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V upravé postupu systému fizeni neshodného vyrobku. Zména se odrazila v zavedeni
struktury Ciselniku neshod a pfifazeni identifika¢niho ¢isla ke konkrétni vadé, s tim
souviselo doplnéni visacky neshodného vyrobku. Déle jsem aplikoval navrzené metody
na dany vyrobek a navrhl jsem napravna opafeni pro tfi nejrizikovéjsi procesy ve

vyrobe.

Tato prace pro m¢ byla ptinosem, piredevsim ve zjisténi, ze mé teoretické znalosti se od
praxe mnohdy hodné 1i$i. Navrh feSeni vychazi pouze z téchto teoretickych znalosti,

takze zhodnoceni jeho funkce se ukdze az v ptipad¢ zavedeni do praxe.
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. formulai Upravy o Zobrazit Nesioje Mapovéds

BUYEOIRROVES e v - N

© Resenvart lis

[of 1l2]a]s[s]els [2][cia =] G 0

raika: (w0 () Rezervainiler (10 010 | 14 stav: =
Ockérstd: | ABGROUP
Ceny jpole | Brutio: | 15610,00]  ieto; | 1961000 DR | om| & | mena [ op

Stfedisko: = (¥  Eod zakdzky: = [ —
P P B [ @ b |

frz (@) [ 1| [=| 1000k

Datum rezery. do: 0.00.0000 [¥]
Diatum rezery. od: 29.11.2010 [¥] Pérovad symhal: (=]

Cenova sping; | KAT (¥ Tyopénu:
Datum yystaeen: 510,200 [»] Pogim | |

Wystaul: |3':rauce systemu K2 |
Lhiita [+ Zméni: |2011-09-2309:25:19  |spravee systemu k2 |

Ponamby | Text havidcy | Text pandky | intemi text | aktvicy |

1-Pamac 2- 3-0bnow +-Semnam 5-Zména G-+Hapic 7-Uctovani #-5torno 3-Tisk

10-Menu

Priloha 1: Vzor rezervaéniho listu




Dodavatel:

ESB Rozvadéle, o.s.
X termindiy 7

619 00 Brig

cz

1E0: 27749690
DEC: C227749650

Telefen: 515502111

Vydejka
31/2014/1386
se

E.ON Cesks republika, s.r.0.
F.A.Gerstnera 2151/6

gﬂ 49 Ceské Budéjovice

Fax: 515502501
Odbératel Vydejka: 31/2014/1386
E.ON Coskd republika, 5.r.0. Dakum vystaveni: 24.4.2014
E.A.Gerstnera 2151/6 vaie objedndvia: 4500258566/M57/4014
gn o9 Ceské Budijovice 26 dne: 25.3.2014
Zakézku podal: Zhlesky Frantifek
N e e
’ Zakdzia: 31/2014/220066
Zpusob odbéru: dodavatelem
Zplsob dopravy: DAP Incoterm 2010
Popis: 4500258566/M57/4014,
Sklad: Ratifkovice,Pisky
ES305 - Sklad vyrobki stf.
5305
Zboll Hmotnost HnoZstl
#001 ESI0ZB4/SHSES 0,00 kg 1,000 kug
RSTOEEI/4535VH- BH+EI00TVE, E.ON-JCE $=800-SESTAVA
DOPL.Z HY
#002 E530168 0,00 kg 1,000 kus
STOIAN ST-MK. S00/1760-E.ON-)CE- RAM SV-SESTAVA
Pofiet polofek: 2
Celicowd mno¥stui: 2,000
Datum: 29.5.2014 Datum:
Wystavi]: Neivapliové Marie Presvzal:
Strana: 1f1

Priloha 2: Vzor vydejky



Privodka

Vyrobek: ES30284/5HS63 RST0663/4535VH- BH+630DTVE,E.ON-JCE,E-SOO-SESI‘AVA
DOPL.Z HV
Druh: H Hotovy vyrobek
Vykres: Vystavil: Mazalova Hana
MnoZstyl: 1ks Datum: 29.5.2014
Yermin zahdjeni: 23.4.2014 Umisténi:
Termin dokongeni;  24.4.2014
Technolog autor - varianty Dvofdk Viadimir Ze dne 27.3.2014
- posiedn| zmény  +Sprivce systému K2 Ze dne 22.5.2014

Zakaznik: E.ON Ceska repubiika, s.r.o.

dle nabidky 14-22-0605
do stojanu ST-MK
vyrobit zadni kryt + boni kryty 2 ks 11111111

POZOR | Plati pro viechny &nnosti této privodky:

- dodrujte predpisy BOZP, se kterymi jste byll sezndmeni a pokyny svych vedoucich

Zakézka : 31/2014/220066 - 3114220141

Strana: 1/1 Privodka: 31/2014/15363

Pozice Materidl Nézev MnoZstvl Pofadi Skupina Druh
ES41081 STOJAN ST-MK 800/1760-E.ON-JCE-ZAKRYT ZADN{ 1,000ks O P
ES40758 STOJAN ST-VK1200/1760-E.ON-JCE-ZAKRYT BOCNI 2,000ks © P
ES30284/H RST06xx/4335VH- BH630 bez spouits,E,ON-ICE, 1,000ks 0 H
$=800-SESTAVA
0000025537258  SPOUST SE-BH-0630-DTVE obj.£.25101 1,000ks 0O A
0000025261657  ODPINAC PONSTKOVY MULTIVERT MV2V 101 KOOOG 2,000ks © A
400A+3xVK 1.220,000VK
0000023202806  PRIPOINICE DO 240 MM 22.SV1 M.SCHNEIDER CZ 2,000ks © A
0000023202916  SVORKA TRMENOVA 5845 ( 16 - 300 OTOENA 2,000ks O A
DESTICKA OEZ ) 20479
10 MRO PHpravny &as:0,10 hod Zahdjeni:23.4.2014
Pracovnl £as:2,00 hed Ukon&eni:23.4.2014 14:30:00
ll 031114001538310
OTK :

Odvedeno dne :

Podpis :

Pfevod na sklad hotovych vyrobk{:

Piiloha 3: Vzor privoedky
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Vyrobee :

ESB Rozvad&fe. a.s.
Brno, K terminalu 7
PSC 61900

ICO ; 27749690

£/B

vydivd v souladu se zikonem €. 22 / 1997 Sb. a s naf. vlady €.17 f 2003 Sb. v platném znéni

ES Prohlaseni o shode = 716 /14

\Wrobek : rozvadet ok viroby: 5514

il e
vir. Sislo : zak. ¢islo: 3114230233
napéti : 230V AC prouct 10A

“7kon kryst: IP 2X
tech.dokumentace : E 50220

Na zafizeni byla provedena kontrola a kusovi zkouska dle CSN EN 61439-1 &1 11 :

kontrola mechanického provedeni, komplemost dle virobni dokumentace, dodrZeni izolaénich
vzdilenasti, znadeni pHistroji a vodi¢i, povrchovi iprava, kontrola zapojeni a elektrické zkoudky

kontrola izolaéniho odporu > 10 MQ
zkouska izolace pfiloZ. nap&tim 2,5kV/50HZ 1s
kontrola zplisobu ochrany a celisivosti ochr. obvodu <0,10

funkéni zkoudka obvodi

Rozvadéd uvedenym zkouSkdm vyhovél a je shodny s technickymi ptedpisy.
Pro posouzeni shody byly pouZity normy CSN EN 61 439-1, CSN 33 2000-1, CSN EN 60 445 ed.4,
CSN 33 0165, smémice ESB :

Predpis pro vystupni kontrolu rozvad&&i an / 153-002 / a technickd dokumentace virobku,

Vyrobee prohlasuje, Ze uvedené elektrické zatizeni spliuje zakladni pozadavky

nafizeni & 17 /2003 Sb. a je za podminek obvyklého pouziti bezpetné.

Dale vyrobee prohlasuje, Ze ptijal opatfeni, kterymi zabezpeduje shodu viech elektrickych
zafizeni uvadEnych na trh s technickou dokumentaci a s technickymi predpisy.

Oznateni CE na vyrobku umisténo od (pesledni dvojéisli roku): 14

/%’ 28.5.2014 W W

ing. Alois Kaita V Bmé, dne: Jan Sebik
piedseda predstavenstva technicka kontrola

Ptiloha 4: Vzor prohlaseni o shodé



Dodaci list

31/2014/2582
Dodavatel: — 1
€SB ﬂ.omm aéle, 3.5, ke
K rermindiu 7 E.ON Ceska republika, s.r.o.
&19.00 omo F.A.Gerstnera 2151/6
- A— 370 49 Ceské Budéjovice
OIE: C227749650 cz
Telefon: 515502111 ‘_ _J
Fax: 515502501
Odbératel Dodaci list: 31/2014/2582
E.0N Coskd repubiika, 5.r.0. Datum vystaveni: 23.4.2014
F.A.Gerstners 2151/6 Vase cbjednivka: 4500258566/M57/4014
go 49 Ceské Buddjovice Ze dne: 25.3.2014
Zakazku podal: Zélesky FrantiSek
1023 25733591 Vydéno: 24.4.2014
DIC; €225733591 Zakdzka: 31/2014/220066
Zplisob platby: Bankovnim pfevodem
Dodad podminky: dodavatelem
Zpilsob dopravy: DAP Incotermn 2010
Zplsob odbéryu: dodavatelem
Popls : 4500258566/M57/4014,Ratitkovice,Pisky
Zkratka Nézev 2bo2l Mno2stwi
Cislo objedndvky Kéd zakézky
ES30284/5H563 RSTOE63/4535VH- BH+630DTVE, E.ON-ICE, §=800- 1,00kus
SESTAVA DOPL.Z HV
4500258566/M57/4014 3114220141
ES30288 STOJAM ST-MK 800/1760-E.ON-ICE- RAM SV-SESTAVA 1,00kus
4500258566/M57/4014 3114220142
Datum: 29.5.2014 Datum:
Vystavil: Svoboda Tomas Prevzal:
Strana: 1/1

Priloha 5: Vzor dodaciho listu



Podat k= do zakasloy:

Podat ks K5V

Hliseni NSV Zak <
C. v¥kres;
€. C. r=klamars:

€. prot. o vadach:

Kazav (tvp):

Priloha 6: Vzor formulare hlaSeni NSV

Zjifténo na operaci: Zavinéno na oparaci:

st st

Spscifikace nashody;

Systal: dna; podpiz
Vyporadani Schvalil / datum |[Przvzal (TPVY:

DP_E_.*LT;-"L TRV Lontrola: Pomn :

- pirvodn zakazla

OPFAVA TPV €. opravne zak.: Pomn.:

- opravna zakarka

W TINVEA TPV Lontrola: Pozn.;
LIEVIDACE TPV €. opravna zak Pom.:

- opravna zakarka

Diovzal vad. stiadiska {miste): datim. Podpiz:
Informativel vvislem naklada (TPV)|| Rozhodnun o uhradé zaméstnancem
Mzda: KL |[Tméno: datem:
Miaterisl: EZ |0 asle:

Fafiz: Ei ||Uhsada

Calkove naklady: K ||Podpis: podpiz vad. stiedizka




