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Abstrakt

Diplomové prace se zabyva problematikou jakosti ve spole¢nosti Karsit, s. r. o.
Prvni Cast je zaméfena na analyzu soucasného stavu a na popis problematiky v
teoretické roving. V dalsi ¢asti jsou nastroje jakosti aplikovany na konkrétnim vyrobku,

je zde provedena analyza zmetkovitosti a zpiisobilost procesu.
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Uvod

V soucasné dob¢, kdy dochazi ke globalizaci ekonomiky, ma jakost vyrobku tu
nejvyznamnéjsi roli. Jakost jiz neni brana jako konkurenéni vyhoda, ale zdkaznik ji
vnima jako samoziejmost. Pokud chce proto firma uspét v konkuren¢nim prostiedi a byt
uspéSna, musi veénovat maximalni pozornost celému fizeni jakosti a neustadlému

zlepSovani.

Efektivni piistupy zabezpeCovani jakosti jsou zaloZeny na principu, pii kterém
se pfedchazi zbytecnému vynakladani finan¢nich prostfedki potiebnych k vyrobé. Tato
prevence muze byt zajiStovana cestou neustalého ziskavani informaci o chovani
vyrobniho procesu a jejich analyzou, pfi¢emz cilem téchto analyz je ptisobit na vyrobni

proces tak, aby vystupem byly vyrobky, které maji pozadované vlastnosti. (13)

Proto jsem se ve své prace zaméfila na problematiku jakosti, konkrétné pak na

zlepSovani vlastnosti vyrobku pomoci sedmi jednoduchych nastroji jakosti.

Svou praci jsem praktikovala na vyrobek spolecnosti Karsit s. r. 0. se sidlem
v Jarométi. Tato strojirenskd spolecnost se zabyva predevSim vyrobou sedacich a
vyfukovych systémi, dale vyrobou a svarenim skupin a podskupin pro automobilovy
prumysl a v neposledni fad¢ také vyrobou zahradni techniky. Spolecnost je stfednim
podnikatelskym subjektem, ktery vyznamné plisobi v oblasti zaméstnanosti v regionu.
V soucasné dobé zaméstnava kolem 841 pracovniki a jeji obrat je zhruba 1,4 mld. K¢

rocné.

Pii zpracovani mé prace jsem nejvice poznatkli Cerpala znormy ISO EN
9000:2000 a dale z literatury, ktera se zabyvd problematikou jakosti. Data pro

praktickou ¢ast byla ziskana formou konzultaci ve spole¢nosti Karsit, s. 1. 0.



Cilem mé diplomové prace je pomoci literarnich prameni osvétlit
problematiku jakosti, jejiho zlepSovani, a metod, které k tomu pouZivaji.
Pomoci sedmi jednoduchych nastroju jakosti stanovit opatieni na zlepSeni

vlastnosti vyrobku.

Uvedenému cili odpovidda 1 metodicky postup. V prvni kapitole jsem
charakterizovala spole¢nost Karsit s. r. 0 a dale jsem popsala proces zlepSovani jakosti
ve spolecnosti. Pozornost jsem vénovala i systému fizeni jakosti v podniku. Ve druhé
kapitole jsem se zabyvala teoretickymi vychodisky pro feSeni problému. Pozornost jsem
vénovala zékladnim pojmim tykajicich se jakosti, dile procesu neustalého zlepSovani
jakosti a vétsi pozornost byla vénovana charakteristice sedmi jednoduchych néstroju
jakosti. Ve tfeti kapitole jsem pomoci sedmi jednoduchych néstroji jakosti stanovila
zavady a jejich pfiCiny. Soucésti jsou také navrhy opatieni na zlepSeni vlastnosti

vyrobku. Obsahem ¢tvrté kapitoly je zhodnoceni navrhu.



Analyza sou€asného stavu

1.1.  Profil firmy

1.1.1. Vyvoj spolec¢nosti

Kofeny zdvodu sahaji pted II. svétovou vélku, kdy zpocatku firma Krémar
vyrabéla rtznorody sortiment, ktery se postupné stabilizoval na zakazky pro
nabytkarsky primysl v oblasti pruzinovych vlozek do gauct a kiesel. Provoz
zaméstnaval piiblizné 50 zaméstnancl. Po roce 1948 se zacal sortiment postupné
rozsifovat na vyrobu tazené¢ho dratu a dild na to navazujicich, pruzin, hackl a podobné.
Pozdéji byl zavod vclenén do statniho podniku karosa Vysoké Myto a v soucinnosti
snim vyrabél pozarni vozy. Organizatné se spojil jest¢ s nékolika drobnéj$imi
strojirenskymi provozy ve mésté. V pozd¢jsi dobé zacind orientace na vyrobu
autosedadel pro osobni a nakladni automobily. Rozvojem podniku Skoda Mlada
Boleslav je v Jarométi budovan zavod na vyrobu kovovych koster autosedadel, v roce
1974 zahajuje realizaci dodavek pro Skodu. Vroce 1994 ve druhé vIng privatizace

ziskava tehdejsi zavod Karosa Jaroméf spolecnost Karsit, s. 1. 0.

Podnikatelsky zdmér je postaven piedevSim na dal$Sim rozvijeni doddvek pro
evropsky automobilovy primysl, vybudovani poZzadovanych systémi ke kvalité,
logistice, dodavek v ¢ase. Pro realizaci své strategie uvoliiuje spole¢nost znacné
finan¢ni prostfedky do technologické pfestavby a modernizace vyrobnich procest, je
zakoupeno mnozstvi svafecich robotl, informacni a meéfici techniky, je postavena
katoforézni a praskova lakovna. Vykony spolecnosti Karsit ve velmi kratkém obdobi
znacéné rostou a z lokalniho dodavatele kovovych koster sedacek a dilti pro autobusy se
stava jeden z velmi vyznamnych dodavatelii evropského automobilového pramyslu.
Nové¢ zakazky ptinaseji dobré finanéni vysledky a diky pfimému a jednoduchému fizeni
privatni firmy se vétSina zisku investuje zpét do vyroby. Spolecnost se postupné
rozSifuje, kupuje dal$i vyrobni zavody v Pfibrami, Dvoie Kralové nad Labem,

Postfelmové a Bardéjove (SK) a zaklada vlastni logistickou a dopravni firmu Karsped.
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Diky rtstu vlastniho finan¢niho kapitalu vytvéii vlastni leasingovou firmu K & A
Leasing, kterd umoziluje zkracené financovani vSech aktivit.

Vyznamného ocenéni v oblasti kvality se dostalo spole¢nosti vroce 1996
ziskanim certifikatu ISO 9000, v roce 1999 byla firma certifikovana dle ISO 9001
s rozsifenim o pozadavky normy QS 9000:1998 a VDA 6, ¢ast 1.

Z pohledu strategickych aktivit je nutné zminit se i o diverzifikaci vyrobniho
programu. Z pivodni vyroby automobilovych sedacek spole¢nost postupné prechazi do
neposledni tadé¢ i do vyroby zahradnich traktori. Diky dlouhodobym finan¢nim
vysledkiim a vysokému ratingu je zahdjena vystavba tézké lisovny, kterd je osazena
nejmodernéjsi lisovaci technikou hydraulickych a mechanickych lisi do 1000 tun.
Samostatny pravni subjekt Karsit lisovny je uspésne v roce 2002 uveden do provozu.
V roce 2006 spole¢nost rozhoduje o dalsi diverzifikaci svého vyrobniho programu a
vytvaii Plasty Holding a. s., ktery ziskavd vyrobni zavody v Cechach a Polsku.
Spole¢nost se stava vyznamnym dodavatelem plastovych dilti pro zdkazniky v Anglii,
Francii, Spanélku apod. O&ekava se, ze vyroba plasti bude soustiedéna do vyrobniho
zavodu Karsit v Jaroméfi, coz umozni o¢ekavany synergicky efekt ve snizeni nakladu.

Spolecnost Karsit, s. 1. 0. 1ze bez nadsazky povazovat za spolutviirce Spickovych
sedacich a vyfukovych systémtl, zahradni techniky a nastaveb na uzitkova vozidla

K pfednostem spolecnosti patii kvalita, bezpecnost vyrobkl, nizké naklady a
spokojenost zakaznikl. Spole¢nost zvysSuje obrat, vytvareji se nova pracovni mista,
stavda se stfednim podnikatelskym subjektem vyznamné plsobicim v oblasti

zaméstnanosti v regionu; v soucasnosti zaméstnava kolem 841 pracovniki.

1.1.2. Predmét podnikani

Pfedmétem podnikani jsou nasledujici ¢innosti:

Vyroba a svareni skupin a podskupin pro automobilovy pramysl
Vyroba vyfuki a katalyzatori pro osobni a nakladni automobily

Vyroba kovovych konstrukci autosedadel pro osobni a ndkladni automobily

YV V V V

Katoforetické a praskové lakovani dilii s pfediipravou zine¢natého fosfatu a

chromatu
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YV V.V V V V V V V VY

podle zéko

Zamecnictvi

Silni¢ni motorova doprava nakladni
Provadéni vykopovych a zemnich praci
Provadéni staveb, jejich zmén a odstraniovani

Pronajem movitého majetku

Sménarenska ¢innost

Myslivost, chov a vycvik sportovnich koni

na

» Provozovani stielnic

1.1.3.

Organizaéni struktura

KARSIT s. r. 0.

Hostinska ¢innost, poskytovani ubytovacich sluzeb

Koupé zbozi za icelem jeho dalsiho prodeje a prode;j

Pteprava, nakup, prodej, ptij¢ovani a uschovani zbrani podléhajicich registraci

divize Auto

zavod Jaromer

zavod Pribram

zavod Dyvur Kralove

zavod Postrelmov

Karsit Lisovny s.r.o.

Arvin Meritor Exhaust s.r.o.

Karsit Inalfa s.r.o.

Organizacni struktura 1 — firmy Karsit s. r. o.
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Sluzeb

Earsped s.r.o.

K&A Leasing s.r.0.

Karist Finance a.s.




Jak je patrné ze schématu, spolecnost Karsit je rozdélena na dvé oblasti a to na

divizi Auto a na divizi Sluzeb. Jednotlivé cinnosti v zdvodech jsou nasledujici:

A) Divize AUTO
Zavod Jaromér

=  Kovové struktury ptednich a zadnich autosedadel

= Lisovani do 400 tun
= Svarované podskupiny pro automobilovy primysl

= Katoforézni lakovani

= Elektrostatické praskové lakovani

= Vyroba karosarskych nahradnich dilt

Obrazek 1 - vyrobky zavodu
Jaromér

Zavod Ptibram
= Vyfukové systémy
= Vyroba svafovanych skupin a podskupin pro automobilovy pramysl
= Tvafeni drath
= Ohybani trubek a profili

= Lisovani, svafeni a montaze

Zavod Dvur Kralové n. L.
= QObrabéni
= Svarecské prace
= Tvareni, stiithani, lisovani

= Vyroba zahradni techniky

= Vyroba kabin komunalnich

vozidel Obrazek 2 - vyrobek zavodu Dviir Krilové

Zavod Postrelmov

= Lisovaci nastroje na tvafeni plechti

= Lisovaci a vstiikovaci formy na termoplasty, termosety
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= Vstiikovaci formy na hlinikové a zinkové slitiny

= Kovové formy na gravitacni liti hliniku

Karsit Lisovny s. r. 0.

= Svatfovani v ochranné atmosféfe a odporové svarovani

Obrizek 3 - prostory lisovny

B) Divize SLUZEB

Do Divize Sluzeb se tadi Karsped, K&A Leasing, Karsit Finance, zemédélstvi,
myslivost, jezdectvi, hotelové a sportovni aktivity, sprava majetku a ostraha majetku,

obchodni centra a stavebni stfedisko.

Karsped s. r. o.

Dulezitou soucasti pro kazdého vyrobce v automobilové branzi jsou dodavky
Just in time a celkova koncepce logistiky. Na tuto skutecnost spolecnost zareagovala
obratem a prvnim zdkaznikem K&A Leasing byla nové zaloZena firma Karsped, ktera
dodnes vyuziva leasingu na nakupy kamionl a velkoobjemovych dopravnich

prostiedki, které se pohybuji po silnicich i dalnicich celé Evropy.

K&A Leasing s. r. o.

Na zakladné dobrych finan¢nich vysledkil spole¢nosti Karsit byla uvolnéna cast
finan¢nich prostiedki do vlastni dcefiné spolecnosti K&A Leasing. Tato spole¢nost
pokryva urcité investicni aktivity jak pro vlastni, tak i externi zdjemce. Dochazi ke

zkraceni terminu financovani a spole¢nost miize sviyj finan¢ni kapital rychleji ,,otacet™.
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Karsit Finance a. s.

Pti obchodu se zahrani¢im je velice dilezité ochranit kursova rizika. V této
oblasti spolecnost a jeji profesiondlni manazeti spolupracuji s dealingem (spravou aktiv)
vyznamnych finan¢nich domii. Dobré, ale pfedevSim proziravé aktivity v této oblasti
jsou jednim zvyznamnych finan¢nich zdroji spolecnosti a pomahaji realizovat

diversifika¢ni kroky pro budoucnost.

1.1.4. Prehled vyznamnych zakazniku

Mezi nejvétsi zakazniky spole¢nosti Karsit patii Johnson Controls, Skoda Mlada

Boleslav a Volkswagen.

Vlastni prodej Johnson
4% Controls
37%

Skoda + VW
28%

Traktory Arvin Meritor
5% 6%

Graf 1 - zakaznici spolecnosti Karsit

1.1.5. Prehled dodavatelu spole¢nosti Karsit

Co se tyka dodavatelii, vétSinou se jedna o dodavatele plechu, ktery slouzi jako

jeden z hlavnich vstupti pti vyrobé ve spolec¢nosti Karsit.

-15 -



SHODA AUTO BEHCEJEH oz
e

LIMART
ITALINGX
&%

LEGGET A PLATT FHL{’?S}'H
30" £
K-
OSTATNI

15% PPG - LUOALD

3%

TIUE PRESSLLERK
6%

MERITOR
e

WARLZLERK FINOLL

THYSSEN HEMHEL 7%

3%

NARARDOVNA TATARA
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Graf 2 — dodavatelé spole¢nosti Karsit

1.2. Popis a zhodnoceni procesu zlepsovani jakosti ve
spolecnosti Karsit

Neustalym zlepSovanim se rozumi souhrn postupovych krokt vedoucich
k dosazeni vys$si urovné feSeného tématu oproti stavajici urovni daného tématu. Cilem
procesu je neustdle zlepSovat efektivnost systému managementu jakosti, garantem je

feditel divize Auto. (19)

Kritéria efektivnosti a u¢innosti procesu udava nasledujici tabulka.

cor e . . Forma rizeni,
Kritéria efektivnosti . - T -
monitorovani a méreni Hodnoceny ukazatel
procesu:
procesu
Urovei fizeni procesu Interni audit dle planu Stupen plnéni v %
. e x p " Pomér splnénych a
Realizace projekta Ctvrtletni a ro¢ni L
nestalého zlepSovani hodnoceni plnénych projekt dle
HMG k poctu stanovenych

Tabulka 1 - kritéria efektivnosti a ic¢innosti procesu
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Zdroje pro zabezpecovani procesu jsou kvalifikovany personal, ktery musi znat
problematiku neustdlého zlepSovéni, dale se jedna o financni zdroje, predev§im o
naklady na jakost. Tietim zdrojem pro zabezpeceni procesu je informacni a
komunikac¢ni technologie a posledni zdrojem je prosttedi a vybaveni.

Pii uplatiovani procesu neustalého zlepSovani se vyuzivda model PDCA

definovany Dr. Demingem.

1.2.1. Cinnosti priibéhu procesu neustalého zlepsovani

Cinnosti priibdhu procesu neustalého zlepSovani jsou ve spoleGnosti Karsit

nasledujici: (19)

- Identifikace naméth na neustalé zlepSovani

- Vypracovani projektu neustalého zlepSovani

- Doporuceni ke schvaleni a zadani projektu neustalého zlepSovani

- Schvalovéni a zadani projektu neustalého zlepSovani k realizaci

- Realizace projektl

- Vyhodnoceni plnéni projektt

- Vyhodnoceni splnéni projektu

- Realizace zlepSovani navrhl

- Rizeni dokumentace

- Rizeni zdznamt o jakosti

1.2.2. Ukazatele a techniky neustalého zlepSovani

K neustalému zlepSovani jakosti se pouzivaji rizné ukazatele a techniky.
Ukazateli ve spole¢nosti Karsit jsou: (19)
- ukazatele zptisobilosti (cm, cmk, Pp, Ppk, cp, cpk, cg, R&R, PPM)
- ukazatele nakladl vztahujici se k jakosti
- ukazatele spolehlivosti dodavani (v€asnost, spravnost dodaného mnozstvi)

- ukazatele produktivity a vykonnosti vyroby.

Mezi techniky neustdlého zlepSovani, které se ve spolecnosti vyuzivaji, patii

napf. regulacni diagramy, benchmarking, rozpracovani funkci jakosti (QFD), program
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zapojeni a Skoleni zaméstnancl, proces tymového feSeni problémi (8-D Report),

hodnotové analyza, analyza FMEA, planovani experimentl apod.

1.2.3. Podnéty pro neustalé zlepSovani

Podnéty mohou byt: (19)

- informovani o podnétech na poradach feditele divize Auto, vedoucich zavodl a
vyroby a Radach jakosti

- analyzy trendd kritérii ucinnosti a efektivnosti procesi systému managementu
jakosti

- vypsani tématickych ukoli

- podpora zlepSovatelského hnuti

- plnéni cili jakosti a tkoli k jejich dosazeni

- vysledky internich a externich (zékaznickych a dodavatelskych) audit

- sledovani vyvoje nakladd na jakost (napft. interni a externi neshody)

- sledovani a vyhodnocovani spokojenosti zakaznikli a zaméstnanct

- ucinnost opatieni k ndpravé a preventivnich opatieni

- naméty kteréhokoliv zaméstnance

- sledovani ekonomickych, jakostnich, vykonnostnich ukazateli

- benchmarking

- podnéty dalSich externich subjekth

Reditel divize auto vede piehled projektt neustdlého zlepSovani. SE-tym
zpracovava detailni rozklad ¢innosti sterminy a odpovédnosti a vedouci SE-tymu

projektu vede slozku projektu.
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1.3. Charakteristika systému Fizeni jakosti ve spole¢nosti

Karsit, s. r. o.

Samotny systém managementu jakosti je systém, ktery slouzi ke stanoveni

politiky jakosti, cildi jakosti a zptisobu, jak bude téchto cild dosazeno. O systému jakosti

v organizaci lze hovoftit tehdy, jestlize podnik spliiuje tyto Ctyfi zédkladni podminky:

(20)
a)
b)
©)
d)

ma vybudovanou organizacni strukturu
ma stanoveny pravomoci a odpovédnosti
ma zajistény zdroje pro systém jakosti

ma definované postupy a procesy

Systém managementu jakosti ve spole¢nosti Karsit zahrnuje vSechny utvary a

¢innosti podnikani divize Auto a KARSIT LISOVNY s. r. o. Je realizovan v rozsahu
pozadavkl norem EN ISO 9001:2000 a ISO/TS 16949:2002:

prokazujicim schopnost trvale poskytovat produkt, splilovat pozadavky
zakaznika a aplikovatelné pozadavky predpist
zajistujicim spokojenost zakaznika efektivnim aplikovanim systému, vcetné

procest pro neustalé zlepSovani a prevenci neshody.

Systém managementu jakosti je zaloZzen na osmi hlavnich zasadach dle ISO

9004:2000. Jedna se o:

Zameéfeni spolecnosti na zdkaznika

Vedeni lidi

Zapojeni a angazovanost pracovnikil

Procesni pfistup

Systémovy piistup k managementu

Neustalé zlepSovani hlavnich procesii

Piistup k rozhodovani zakladajici se na faktech

Vzijemné vyhodné dodavatelské vztahy.
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1.3.1. Dokumentace

Systém managementu jakosti je popsan v systémové dokumentaci, kterou ve
spole¢nosti Karsit tvoii: (20)

Prvni Groven

Organizacni fad — urcuje zejména organizacni strukturu spole€nosti, ¢innost a
pusobnost organizac¢nich utvart a jejich vzajemné vztahy, stanovi zédkladni povinnosti,
prava a odpovédnost zaméstnanct a vedoucich utvarii. Ve strategickém podnikatelském
planu (SPP) je uvedena zdkladni podnikatelska strategie spolecnosti. Celkovy popis
systétmu jakosti je uveden v Pfirucce jakosti (PJ) a celkovy popis systému
environmentalniho managementu je uveden v Piirucce EMS (PEMS).

Tyto ptirucky popisuji vSechny prvky systému managementu jakosti a systému
environmentalniho managementu ve firmé a uréuji kompetence a odpovédnosti. Politika
jakosti je dokument, ktery stanovuje celkové zaméry a smér pusobeni organizace
v oblasti systému managementu jakosti. Cile jakosti tvofi konkrétni rozpracovani
Politiky jakosti do cilt a tkolt.

Druh4 turoven

Technickoorganizacni postupy k realizaci obecnych pozadavkii pro fizeni
spolecnosti a pozadavkll stanovenych v Pfirucce jakosti jsou popsany v Technicko
organizac¢nich postupech (TOP) a Pracovnich dokumentech jakosti (PDJ). Rozhodnuti a
piikazy nejvyssiho managementu spole¢nosti jsou vydavany formou piikazi (PGR...).
Tfeti uroven

Tteti Grovni dokumentace je Technickd dokumentace a Ostatni dokumentace.
Obsahuji specifické a detailni ndvody tykajici se Cinnosti vychazejici z dokumentt
druhé trovné. Ostatni dokumentace je dokumentace mimo systém managementu jakosti
(napt. ekonomicka piredpisova dokumentace). Dalsi dokumentaci tieti vrstvy jsou
Sdéleni a Zapisy z porad.

Ctvrta aroven
Zaznamova dokumentace je ostatni podkladova a vystavena dokumentace jako

napft. zdznamy o jakosti, formuléfte, knihy, slozky, seznamy apod.
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Organizacni rad (OR) R
Strategicley podnikatelsky plan (SPP)
Prirucka jakosti (PI)

Prirucka EMS (PEME)

Politika jakosti

Cile jakosti

Prond traven

Technicko organizacni postup (TOF) > Organizacne

Pracowni dokurnert jakosti (PDJ) ridici

Druha troven
Prikazy (PRDA, PRZ, PVZV..) dokumenty

Technicka dolumentace
Treti iroven Sdaleni

Zapisy zporad
Ostatni dolumentace

Ctyrta Uroven
Zammamova dolumentace

Obrazek 4 - dokumentace SRJ

1.3.2. Politika jakosti divize Auto

Politika jakosti divize Auto vychazi z celkové strategie spolecnosti. V naplnéni
nasledujicich Sesti bodech sleduje spolecnost zejména splnéni vSech pozadavkl a

ocekavani zakazniki, a to pfedevsim v oblasti jakosti, dodacich lhit a cen vyrobki: (20)

e Trvalé srovnavani s konkurenci a pronikdni na nové trhy s vlastnimi vyrobky
e Trvalé zlepSovani kvality procesti a systému jakosti za pfiméfeného pouZiti
metodik trvalého zlepSovani a napravnych a preventivnich opatieni s cily:
- Uspokojovani o¢ekavanych potieb zakaznikii

- Postupné realizace strategie prace bez chyb
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Dosazeni potfebného vycviku zaméstnancti zavedenim optimalniho programu
vychovy a sebevzdélavani vSech pracovniki a rozvoj jejich povédomi
sounalezitosti s firmou

Zabezpecovani kvalitativniho rozvoje svych dodavateli

Vytvofeni, resp. dodrzovani vlastni ekologické politiky, usilujici o
minimalizovani vlivu ¢innosti na zivotni prostredi

Dosazeni urovné stabilniho ekonomického prvku v regionu

Pro zajiSténi vySe uvedené politiky jakosti se vedeni spolecnosti Karsit, divize

Auto, zavazuje:

Vytvoftit potiebné finan¢ni zdroje a zajistit pozadovanou odbornost pracovnikti
pro zavedeni, rozvoj a udrZzovani systému fizeni jakosti

Formulovat cile jakosti pro ptislusny kalendaini rok

Zajistit pravidelnou kontrolu plnéni stanoveni politiky a cila jakosti

Zajistit seznameni vSech pracovnikl zavodu s politikou jakosti na poradach,

Skoleni a prostfednictvim pisemnych dokument.

1.3.3. Procesy systému managementu jakosti

Pro efektivni fizeni divize Auto jsou identifikovany procesy systému

managementu, které jsou rozdéleny do ¢ty skupin dle charakteru c¢innosti, které se

v ramci procesu uskutecnuji. Jedna se o: (20)

Jedna se o:

M — manazerské procesy
Z — procesy zajisténi zdroji
H — hlavni realiza¢ni procesy

P — podpiirné procesy
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Manazerské procesy

Manazerské procesy popisuji procesy systému managementu jakosti — fidici
¢innosti a ¢innosti souvisejici s uplatnénim odpovédnosti managementu za rozvijeni a
neustalé zlepSovani efektivnosti systému managementu jakosti.

M1 — Rizeni dokumentace a zaznami: tento proces popisuje fizeni dokumentt a
zdznamu pozadovanych systémem managementu jakosti pro zajiSténi efektivniho
planovani, fungovani a fizeni procestt systému a poskytovani dikazti o shod¢ se
stanovenymi pozadavky.

M3 — strategické planovani: tento proces popisuje fizeni ¢innosti, které zajist'uji
tvorbu a realizaci strategie divize, cilti obchodni jednotky a politiky jakosti divize, dale
podnikatelskych plant divize, havarijnich plana ¢i sledovani platnych legislativnich
norem.

M5 — Pfezkoumani systému managementu jakosti: proces zajiStuje
monitorovani, vyhodnocovani a fizeni stanovenych cili a ukazateld efektivnosti

procest.

Procesy zajisténi zdroju

Tyto procesy popisuji Cinnosti, které souvisi se zajiStovanim zdroji pro
uplatiiovdni a udrZzovani systému managementu jakosti a neustdlé zlepSovani jeho
efektivnosti.

Z1 — Rizeni lidskych zdroji: jedna se o proces popisujici fizeni Ginnosti
zajistujici kompetentnost zaméstnanci, ktefi na zaklad¢ patfiéného vzdelani, vycviku,
dovednosti a zkuSenosti provadéji prace, které ovliviiuji jakost produktu. Tento proces
zajistuje loajalni, motivované a zpusobilé lidské zdroje schopné podavat odpovidajici
vykony

72 — Rizeni elektronickych informaci: zde se jedna o &innosti zajistujici ¥izeni
vypocetni techniky a pouzivaného software a plnéni ukoll bezpecnostni politiky
ochrany dat. Proces zajiSt'uje stanoveni, poskytovani a udrzovani spolehlivého software,
hardware a ochranu elektronickych dat pro zabezpeceni shody s pozadavky na produkt a

zpétnou sledovatelnost.
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Z3 — Rizeni prostiedi a bezpednosti organizace prace: proces popisuje fizeni
¢innosti vytvarejicich vhodné pracovni prostfedi potiebné pro vykondvané ¢innosti,
které zajiStuji bezpecnost produktu a splnéni identifikovanych podminek pro
minimalizaci potencialnich rizik pracovnikll na pracovisti.

74 — Rozvoj a udrzba vyrobnich zafizeni a budov: tento proces popisuje fizeni
¢innosti zabezpecujicich a optimalizujicich infrastrukturu. Proces zajist'uje stanoveni,
poskytovani a udrZzovani provozuschopnych a zptisobilych strojl, zatizeni, budov atd.

Z5 — Management nastroji: popisuje fizeni Ccinnosti zabezpecCujicich a
optimalizujicich strojni zafizeni. ZajiStuje provozuschopné a zpUsobilé naradi,

pripravky a métidla pro zabezpeceni shody s pozadavky na produkt.

Hlavni realiza¢ni procesy

Pod pojmem hlavni realiza¢ni procesy se rozumi ¢innosti souvisejici s realizaci
produktu, pomoci nichz je zajiStovano naplnéni pozadavkl zdkaznikii od okamziku
jejich zjisténi az po jejich realizaci.

Hl — Rizeni pozadavkii novych produkti: proces popisuje Fizeni &innosti
zahrnujicich dokumentovani a pfezkoumani pozadavkl zakaznika na produkt a
zajistujicich ptrevzeti zakazky, ktera je ve spoleCnosti zhotovitelnd a splnitelna dle
pozadavku zdkaznika. Proces zajistuje definovani a fizeni pozadavkl na novy produkt.

H2 — Rizeni pozadavki sériovych produktii: proces popisuje fizeni pozadavki
tykajicich se sériové dodavaného produktu specifikovanych zdkaznikem vcetné
pozadavkll na Cinnosti pfi dodani a po dodani, vyporaddani reklamaci. Tento proces
zajist'uje kvantitativni a terminové plnéni pozadavkl zékaznika.

H3 — Vyvoj produktu: tento proces popisuje fizeni cCinnosti planovani,
organizovani a sledovani novych vyrob, planovani a realizaci navrhu a vyvoje produktu
a procesu, zajistujicich vcasné a kvalitni provedeni vSech krokti vyzadovanych pro
dosazeni spokojenosti zakaznika.

H4 — Planovani vyroby: zde se jednd o proces popisujici fizeni ¢innosti pfi
planovani vyroby, optimalizaci vyuziti vyrobnich kapacit a standardizaci ¢innosti pfi
fizeni a kontrole vyrobnich procesii napft. pii uzavirani vyrobnich zakazek, optimalizaci

vyrobniho plénu ¢i kontrole plnéni planu fizeni vyroby.
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H5 — Nakupovani: Proces nakupovani zabezpecuje vybér a hodnoceni
dodavatelti, ktefi jsou schopni spolehlivé plnit pozadavky, kvalifikaci nakupovaného
produktu a ndkup produktu v optimalni cenové relaci od vybranych a schvalenych
dodavateld.

H6 — Skladovani materidlu: proces popisuje Cinnosti zajiStujici fizeni nakladani
s nakoupenym materidlem. Proces zabezpecCuje piijem, identifikaci, evidenci,
skladovéni, ochranu a vydej materialu a vstupt.

H7 — Rizeni vyroby: Proces popisuje fizeni ¢innosti zajistujicich pozadované
specifikace vyrobku a vyrobu vyrobka dle pozadavkl zékaznika, internich pozadavki,
externich legislativnich a normativnich pozadavki.

H20 — Expedice: tkolem procesu expedice je popis Cinnosti, které zajistuji
fizeni nakladani s hotovym vyrobkem dle pozadavki zakaznika. Proces zabezpecuje

prijem, identifikaci, evidenci, skladovani, ochranu a expedici hotového vyrobku.

Podptrné procesy

Podplirné procesy popisuji Cinnosti souvisejici s monitorovanim, méfenim,
analyzami a zlepSovanim efektivnosti vSech ¢innosti vedoucich ke splnéni pozadavki
zakaznikl, k prokazani shody vyrobku a pro zajisténi shody systému managementu
jakosti.

P1 — Interni audity: proces popisuje ¢innosti fidici zjiStovani skute¢ného stavu
vSech provéfovanych procesit systému managementu jakosti, stanovujici ucinnost
opatfeni systému managementu jakosti a ptispivajici k realizaci cili a podnikatelskych
zdméra divize Auto, napf. planovani a zajisfovani internich auditd SRJ, audith
vyrobniho procesu, auditi vyrobku ¢i stanoveni pozadavkll a hodnoceni internich
auditord. Tento proces zajiStuje zjisténi, zda systém managementu jakosti vyhovuje
pozadavkiim a je efektivné udrzovan a uplatiovan.

P2 — Méfeni a zkouSeni produktd: proces popisuje cinnosti prokazujici
schopnost procestt dosahnout planované vysledky a zjiStujici, zda vyrobky spliuji
stanovené specifikace a pozadavky. Tento proces zabezpecuje poskytnuti dikazl o
splnéni stanovenych specifikaci.

P3 — Rizeni neshodného vyrobku: zde jde o &innosti fidici jednotné nakladani

s neshodnym produktem, jako napt. identifikace neshod, fizeni podezielého,
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neshodného ¢i piepracovaného produktu a v neposledni fadé¢ se jedna o analyzu
opakovanych neshod vyrobk a jejich pficin.

P4 — Neustalé zlepSovani: proces popisuje Cinnosti, které¢ zajistuji neustalé
zlepSovani efektivnosti systému managementu jakosti a zvySovani spokojenosti
zakaznikli, majitelll a zaméstnancl spolec¢nosti.

PS5 — Opatieni k napravé: tento proces popisuje Cinnosti zajistujici trvalé
odstranéni pusobeni neshody, pficiny potencidlni neshody v jakékoliv oblasti a
zlepSovani vhodnosti, efektivnosti a Uc¢innosti realizovaného systému, procesi a
vyrobkd.

P6 — Metrologie: zde jsou popisovany c¢innosti zajiStujici spravnost meifeni

specifikovanych parametr vyrobkl a ndvaznost métidel a zafizeni na narodni etalony.

Podpiirné procesy poskytuji dikazy o splnéni stanovenych specifikaci produktu.
V pribéhu celého vyrobniho procesu plati zasada nezbytnosti provedeni veskerych
pfedepsanych kontrol a zkouSeni podle kontrolnich navodek nebo planti. Pro potiebu
nadstandardni kontroly a periodickych zkousSek a v pfipadech vyzadani zakaznikem,
které nelze zajistit interné, jsou vyuzivany sluzby akreditovanych laboratoti pro ziskani
informaci o klimatické odolnosti, sloZzeni materidlu, mechanickych a chemickych

vlastnostech.

Pro blizsi specifikaci podpiirnych procest navrhuji provést tyto kroky:
1) provést rozbor zmetkovitosti
2) stanovit zptsobilost procesu

3) stanovit zpUsobilost néstroje

1.3.4. Rozbor zmetkovitosti

Rozbor zmetkovitosti jsem provedla na vyrobku listy Rail, které jsou pro
spole¢nost Karsit v souasné dob¢ jednou znejvétSich zakazek. Tento rozbor jsem
provedla za Sest mésict - od zaii 2007 do unora 2008. Mnozstvi a druh zavad na 1isté

Rail 119286 uvadi nasledujici tabulka a graf.
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Zavady zafi fijen | listopad | prosinec| leden unor
Netocici se kladka 85 83 177 60 48 54
Deformace nytu 22 93 50 20 43 41
Praskly nyt 2 36 6 15 8 10
Nedonytovany nyt 0 12 0 8 4 2
celkem 109 224 233 103 103 107

Tabulka 2 - druhy zavad
Ks Zavady
250
200 7/\
150 - == netocici se kladka
mmmm deformace nytu
— praskly nyt
[ nedonytovany nyt
100 —¥— celkem
50 4
0 4
ZaFi Fien listopad Prosinec  Leden Unor mésic

Graf 3 - druhy zavad

Celkové pocty zavad jsou nasledujici:

Zavady Celkem
Netocici se kladka 507
Deformace nytu 269
Praskly nyt 77
Nedonytovany nyt 26
Celkem 879

Tabulka 3 - celkovy pocet zavad
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Grafické zobrazeni je nasledujici:

Nedonytovany nyt
3%

Praskly nyt
9%

Demormace nytu
31% Netocici se kladka

57%

Graf 4 - celkovy pocet zavad

Za nejvice vyskytovanou zavadu povazuji netocici se kladku na listé (57 %) ,

druhou nejrozséhlejsi zdvadou je deformace nytu, ktera se vyskytuje ve 31 %.

Na nasledujicim grafu je mozné pozorovat trend top zavady — netocici se kladka,

ktery ma sice klesajici tendenci, ov§em v poslednim sledovaném mésici opét vzrista.

Netocici se kladka

200
180 -
177
160 -
140
120 -

100

85 \
80 ‘—/83

60 60
43 45
40 +
20 A
o
zari Fijen listopad Prosinec Leden Unor

meésic

Graf 5 - trend zavady neto¢ici se kladka
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S netocici se kladkou je spojen i problém nytu, ktery zna¢nou mérou ovliviluje
pravé tuto nejcastéjsi zavadu. Je logické, ze pokud je nyt néjakym zplisobem

deformovany ¢i dokonce praskly, nemize dojit k bezproblémovému toceni kladky.

1.3.5. Stanoveni zpusobilosti procesu

Dale jsem zjist'ovala zpiisobilost procesu nytovani. Pro stanoveni, zda proces je
¢1 neni zpisobily, jsem provedla sledovani priméru zanytovani nytu po dobu jednoho

meésice. Namétené hodnoty uvadi nésledujici tabulka:

1 12,06 11 11,98 21 12,1
2 12,01 12 12,09 22 12,03
3 12,04 13 12,05 23 11,98
4 12,03 14 12,06 24 12,07
5 12,07 15 12,08 25 12,08
6 12,1 16 12,06 26 11,96
7 12,07 17 12,05 27 12,05
8 12,03 18 12,08 28 12,05
9 12,06 19 11,99 29 12,04
10 12,04 20 12,06

Tabulka 4 - hodnoty priiméru nytu

K vytvofeni regula¢niho diagramu jsou tfeba nasledujici veliCiny: aritmeticky
primér, smérodatna odchylka a horni a dolni regula¢ni meze. Toleran¢ni meze jsou

dany vykresovou dokumentaci. Vypocty se provedou dle nasledujicich vzorcu: (18)

e Aritmeticky primér

X= lZX,. piicemz, ¥ =222

,tedy X =12,05
no 29

e Smérodatna odchylka

1 - .
§*==>"(X,-X), ptitemz S =+/’
nig

S=J%§663,tedy §=0,036
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UCL = X +3*c , pfi¢emz UCL =12,05+3%0,036, tedy UCL~=12,15
LCL = X —3*c, pticemz LCL =12,05-3*0,036, tedy LCL=11,94

namérené hodnoty
12,25
12,2
12,15
121
—=—UCL
12,05 4 ~ -— —e—LCL
12 — = CL
V —«—USL
11,95 4 S—LSL
119 ——x
11,85
11,8 | S e S SIS
11,75
1117 T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T
123 45 6 7 8 91011121314 151617 18 1920 21 22 23 24 25 26 27 28 29
pocet vybéru

Graf 6 - regulacni diagram zpusobilosti procesu

Dale se vypocitaji indexy zpusobilosti Cp a Cpk:

USL-LSL .. . . 12,20-1180

=—, pficemz C, =————
60 7 6%0,036

C,, =min{C,,;C,, |, pficemz C,, =min{1,38;2,31}, tedy C,, =1,38

C

P

,tedy C, =1,85

_USL—-u ... . . _12,20-12,05 ~
CpU = Py , pricemz CpU —W, tedy CpU —1,38
Cu-ISL .. . . 12,05-11,80 -
CpL —T, pricemz PL —W, tedy CpL —2,31

Vysledna hodnota indexi Cp a Cpk je vEtsi nez pozadovana, tj. vEétsi nez 1, 33.

Zpusobilost procesu tedy vyhovuje pozadavkiim, proces nytovani je tedy v poradku.
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1.3.6. Stanoveni zplsobilosti nastroje

Ke stanoveni zpusobilosti nastroje slouzi hodnoty prolisu na nytu ve dvou

mistech, které¢ zapfiCinuji vySe zminovanou top zavadu. Jedna se o priméry

zanytované¢ho nytu v mm.

jmenovity prolis namérena hodnota
rozmer max. | horni kladka | dolni kladka

pozice 1 0,4 0,78 0,26

pozice 2 04 0,51 0,07

Tabulka 5 - namérené prolisy

¢ Pozice 1

U prvni pozice byly naméfeny tyto hodnoty:

1 0,78 11 0,68 21 0,73 31 0,68 41 0,75
2 0,69 12 0,7 22 0,69 32 0,76 42 0,72
3 0,75 13 0,65 23 0,74 33 0,71 43 0,67
4 0,74 14 0,72 24 0,73 34 0,69 44 0,69
5 0,75 15 0,71 25 0,67 35 0,68 45 0,73
6 0,65 16 0,69 26 0,68 36 0,73 46 0,7
7 0,64 17 0,72 27 0,75 37 0,75 47 0,75
8 0,74 18 0,67 28 0,77 38 0,74 48 0,74
9 0,76 19 0,68 29 0,68 39 0,67 49 0,7
10 0,65 20 0,73 30 0,72 40 0,7 50 0,68

Tabulka 6 - naméfené hodnoty u pozice 1

K vytvoteni diagramu zpusobilosti jsou tieba nasledujici veli¢iny: aritmeticky

pramér, variacni rozpéti a smérodatna odchylka. Vypoctou se dle nésledujicich vzorci:

(18)

e Aritmeticky pramér

n g

e Variacni rozpéti
R, =X_—-X_  pficemz R, =0,78-0,64,tedy R, =0,14

)?=12Xi , pficemz X = 3:2)5
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e Smérodatna odchylka
JR = .
§* ==Y (X, - X), pticemz S =5

i=1

5= |2 2208 ,tedy S =0,0348

¢ indexy Cm a Cmk.

=M’pﬁéemj C _04-0,0 ,tedy C, =1,91

C m
6o 6+0,0348

m

C, =min{C, ;C, |, pficemz C,, =min{-2,96;6,8}, tedy C,, =-2,96

CmU:USL—,u mU:O,4—O,71 ., =—2,96
3o 3*0,0348
u—LSL ... . 0,71-0,0
C = ,pficemz C  =—— tedyC A =6,8
m= 3 P " 30,0348 D

Horni a dolni toleran¢ni meze jsou dany vykresovou dokumentaci.

naméfena hodnota X-Diagram: pozice 1

vmm
0,85

0,75

0,65 -

0,55
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0,25
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el |

vybér

Graf 7 - diagram zpusobilosti stroje 1
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Graf 8 - histogram pozice 1

Z grafu je patrné, ze vSechny namétené hodnoty spolecnosti Karsit, které byly
naméfeny v uréeném meésici, byly mimo regulacni meze, coz je nepiipustné. Tomu

nasvédcuje 1 skute€nost, Ze index Cmk vySel zaporny.

¢ Pozice 2

U druhé pozice byly ve sledovaném mésici naméteny nasledujici hodnoty:

1 0,40 11 0,490 21 0,46 31 0,46 41 0,46
2 0,43 12 0,480 22 0,45 32 0,42 42 0,45
3 0,51 13 0,430 23 0,48 33 0,50 43 0,43
4 0,50 14 0,510 24 0,49 34 0,49 44 0,45
5 0,43 15 0,500 25 0,46 35 0,49 45 0,48
6 0,48 16 0,400 26 0,43 36 0,48 46 0,50
7 0,42 17 0,460 27 0,50 37 0,46 47 0,46
8 0,46 18 0,430 28 0,49 38 0,50 48 0,48
9 0,50 19 0,450 29 0,48 39 0,50 49 0,50
10 0,41 20 0,510 30 0,42 40 0,47 50 0,42
Tabulka 7 - namérené hodnoty u pozice 2
e Aritmeticky primér
X= lZXl. , pricemz X = 23,26 ,tedy X =0,47

n g
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e Variacni rozpéti
R, =X, .—X..,piicemz R =0,51-0,40, tedy R =0,11

mi

e Smérodatna odchylka

52 = lZ(X,. ~X)?, pricemz S =5

n o

S:‘/%,tedy §=0,032

¢ indexy Cm a Cmk.

_USL-LSL ... . 0,4-0,0

C, , pficemz ————, tedy C, =2,08
60 6*0,032
C, =min{C, ;C, |, pficemz C,, =min{-0,73;4,9}, tedy C,, =-0,73
USL—u ) 0,4-0,47
C . = ,pficemz C , =———— tedy C ., =-0,73
mU 30_ p mU 3*0’032 y mU
u—LSL ... 0,47-0,0
= ,pricemz C , =———— tedy C , =4,9
mL 30_ p mL 3*0,032 y mL
naméfena hodnota v X-Diagram: pozice 2
mm
0,55
" z \A Zggz S,. Z\QZ} "W
0,45 -
x
0,4 4
0,35
03 ——ucL
——LCL
0,25
—cL
02 1 B xi
0,15
0.1
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1 S ——
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' vybér

Graf 9 - diagram zpusobilosti stroje 2
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Graf 10 - histogram pozice 2

Z diagramu zpusobilosti nastroje jsem zjistila, Ze stiedni hodnota u namétenych
vzorkd je opét mimo toleran¢ni meze, krom¢ dvou hodnot, které jsou v tolerancnich
mezich. Jedna se o prvni a Sestnacty vybér. Pfehlednéjsi zobrazeni je na histogramu,
kde jsou tyto dvé hodnoty, které jsou v tolerancnich mezich oznaceny zelenou barvou. I

u druhé pozice je index Cmk zéporny.

Vyse provedenym Setfenim jsem odhalila, Zze zpusobilost procesu je pod
statistickou kontrolou. Pomoci indexti Cm a Cmk jsem vSak zjistila, Ze zpUsobilost

stroje je naprosto nevyhovujici, coz se prokézalo u obou pozic.
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1.3.7. Klady a zapory neustalého zlepSovani jakosti

Nasledujici tabulka uvadi klady a zapory neustalého zlepSovani jakosti.

Klady a zapory neustalého zlepSovani jakosti

KLADY ZAPORY
vyhovujici zptisobilost procesti nedodrzeni v€asnosti doddvek
neustalé snizovani PPM nedostatena zpusobilost stroje
snizovani poctu reklamaci klesajici naklady na prevenci

Tabulka 8 - klady a zapory neustalého zlepsovani jakosti

Z analyzy zpisobilosti procesu vyplynulo, Ze tato zptsobilost je vyhovujici.
Dalsim kladem je neustalé snizovani PPM a snizovani poctu reklamaci od odbérateli,
¢imz se Karsit stava spolehlivym dodavatelem a upevni si tak pozici na trhu. Zaporem
je nedodrzeni vc€asnosti dodavek, ke kterym obcas dochéazi. Déle jsem v provedeném
Setfeni odhalila, zpUsobilost stroje je nevyhovujici a proto je nutné hledat pficiny, ze

kterych je tieba definovat opatieni k odstranéni abnormalit.

1.4. Pozadavky TOP managementu

Ve spolecnosti Karsit s. r. 0. jsou stanovovany pozadavky, neboli cile tykajici se

jakosti, na kazdy rok dopifedu. Na rok 2008 jsou stanoveny nasledujici cile:

e Zabezpecit nové zakdzky v tirovni nominacnich dopisit nebo pfevodem vyrob ve
vys$i minimalné 500 mil. K¢.
¢ Pravidelnym mési¢nim sledovanim a analyzami v oblasti ndkladi na jakost zajistit

neptekroceni nasledujicich hodnot:

Objekt mil K¢ na rok
Karsit s. r. 0. zavod Jaromér 8,4
Karsit s. r. 0. zavod Pribram 7,7
Karsit s. r. 0. zavod Dviar Kralové 1,2
Karsit Lisovny s. 1. 0. 2,6
Karsit - Matador s. r. 0. 0,1

Tabulka 9 - maximalni naklady na jakost
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e Vramci zvySovani spokojenosti zdkaznikli omezovat pocet reklamaci, pfii

celkovém hodnoceni nepfesahnout PPM u stanovenych zakaznikl za rok.

Zakaznik Platnost PPM
Advanced Accessory Systems s.1.0. Karsit s.r.0. zavod Jaromé&r 1000
Arvin Meritor Karsit s.r.0. zavod Jaromér 800
Benteler CR s.r.0. Karsit s.r.o. zavod Jaromét 900
Brose Karsit s.r.o. zavod Jaromét 300
Cadence Innovation Karsit s.r.0. zavod Jaromér 400
DENSO MANUFACTURING

CZECH Karsit s.r.0. zavod Jaromér 250
DURA Automotive CZ, k.s. Karsit s.r.0. zavod Jaromér 75
ESSA Czech, spol. st. 0. Karsit s.r.o. zdvod Jarom¢et 90
Faurecia Exhaust Systems s.r.o. Karsit s.r.o. zdvod Jarom¢et 50
IVECO FRANCE S.A. Karsit s.r.0. zavod Jaromér 500
Johnson Controls Karsit s.r.0. zavod Jaromér 300
Magna Cartech spol. s r. o. Karsit s.r.o. zavod Jaroméet 300
SCANIA CV AB Karsit s.r.0. zavod Jaromér 400
Skoda Auto a.s. Karsit s.r.0. zavod Jaromé&r 100
Volkswagen AG Karsit s.r.0. zavod Jaromé&r 200
Webasto AG Karsit s.r.0. zavod Jaromé&r 500
Treves Karsit s.r.0. zavod Jaromér 500
Benteler CR s.r.0. Karsit Lisovny s.r.0 300
HBPO Czech Karsit-Matador s.r.0. 500
Arvin Meritor Karsit s.r.0. zadvod Piibram 120
EMCON Technologies Czech Karsit s.r.0. zavod Pfibram

Republic s.r.0. 220
Futaba Czech s.r.o. Karsit s.r.o. zadvod Ptibram 100
Grammer CZ, s.r.0. Karsit s.r.o. zdvod Ptibram 250
MAGNA AUTOMOTIVE Karsit s.r.0. zavod Pfibram

(POLAND) Sp. z 0. o. 200

Tabulka 10 - stanoveni PPM

e Dale dosdhnout 75 % spokojenych zédkaznik
e Realizaci programu vzdélavani dosdhnout vyskoleni personalu na urovein 88 %

stanovenych kvalifika¢nich pozadavkt
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e Trvalym rozvojem kvalitativnich vykoni dodavatelti spole¢nosti Karsit zajistit

procentni zastoupeni v jednotlivych skupindch' na konci roku takto:

o A-90%
o B-10%
o C-0%

e Dosazeni 95 % plnéni v poctu parametri z mnoziny sledovanych zavaznych
ekologickych parametri v kazdém ze zdvodi za sledované obdobi.
e Dosdhnout hospodarského vysledku zvyrobni c¢innosti zavodi ve vysi

60 mil. K¢&.

Cile jakosti jsou postaveny na meziro¢nim zptisnéni vSech cill jakosti. Dochazi tedy ke
snizovani PPM a ke snizovani maximalnich moznych nékladii na jakost v jednotlivych
stiediscich. Dale se spole¢nost snazi kazdoro¢né zvysovat podil spokojenych zakaznik,
zvySovat hospodarsky vysledek z vyrobni c¢innosti ¢1 zvySovat kvalifikaci svych
zamé&stnancl. Tyto vSechny faktory tedy vedou ke zlepSovani jakosti ve spolecnosti

Karsit.

1.5. Reklamace od zakaznika Arvin Meritor

Pti kazdé chybné operaci pii vyrob¢ vznikaji zmetky, které jsou pro spolec¢nost
diky vznikajicim nakladim nezanedbatelny problém. Protoze je jakost vyrobkul
rozhodujicim faktorem ekonomického ristu podniku, je nezbytné tuto zmetkovost

sledovat a analyzovat.

Spole¢nost Karsit obdrzela reklamaci od svého zakaznika Arvin Meritor
Liberec. Jednalo se o vadny prolis na listé Rail ¢. 119 286 a to ve dvou pozicich. Tento
prolis ma byt maximalné 0,4 mm, avSak ve skute¢nosti naméfil zakaznik u horni kladky

prolis mimo toleranci a to az o 0,38 mm. Tento problém se projevil bohuzel az u

! Jedna se o zatiidéni firem dle dodavatelskych auditii dle solventnosti dodavatelt
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koncového zékaznika, kdy tato liSta zptisobovala hluk na okennim spoustéci a nasledné

dochdzelo k prodieni barvy o kladku aZ na zakladni material liSty.

Spole¢nost Arvin Meritor Liberec je povazovana za velmi dilezitého zékaznika.
Dtivodem je jak velikost této souCasné zakazky, tak i1 Casové hledisko, které zajisti
spolecnosti Karsit pravidelné trzby. Nastroje managementu jakosti jsem tedy
praktikovala na vyrobku Rail ¢. 119 286. Jednd se o listu, kterd déle slouzi jako

komponent do dvefi automobilu Skoda Roomster.

Zakaznik naméfil nasledujici zavady — chybné prolisy na listé:

jmenovity prolis namérena hodnota
rozmer max. | horni kladka | dolni kladka

pozice 1 0,4 0,78 0,26

pozice 2 0,4 0,51 0,07

Tabulka 11 - naméiené prolisy

VIEW PERPENDICULAR TO
THE HATCHED PLANE

POZICE 1

POZICE 2

=G

Obrazek 5 - detailni nahled ¢asti liSty
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Obrazek 6 - fotografie ¢asti listy

Nyni povazuji za dilezité zhruba popsat postup pfi této konkrétni zakazce a dale

strucny postup vyroby u sledovaného vyrobku — listy Rail ¢. 119286.

1.5.1. Postup pii zakazce pro Arvin Meritor

Spole¢nost Arvin Meritor Liberec je vyrobce dili osobnich automobild,
predevSim dveii a systémi dvefi automobili. Poptdvka po vyrobé urcitého dilu
obsahuje:

- Vykresovou dokumentaci

- Zakladni specifikaci vyrobku

- Terminy k dodéani prvnich vzorki
- Termin zah4jeni sériové produkce

- PoZadované rocni mnozstvi, pozadovana doba projektu
Na zakladé této urcité poptavky spolecnost Karsit provede prezkoumdani

proveditelnosti, tzn. zjisti, zda maji k vyrobé vyrobku potiebné technologie, zatizeni a

podminky pro vyrobu.
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Technické ptiprava vyroby zpracuje cenovou nabidku, ktera obsahuje:
- Cenu za jeden kus
- Naéklady na zhotoveni nafadi
- Logistické naklady — pokud spolec¢nost Arvin Meritor nezajisti dopravu
sama
Obchodni usek spolecnosti Karsit tyto podklady zaSle oficielné firmé Arvin
Meritor, ktera na zakladé zaslanych udaji rozhodne o realizaci vyrobku ve spole¢nosti
Karsit. K realizaci tohoto tkolu byl stanoven projekt TRZ pod ¢islem 486. V realiza¢ni
tymu SE-tymu, ktery je slozen z vedouciho tymu, zastupce TPV, kvality, logistiky,
nakupu, obchodu a vyroby, byl stanoven zakladni postup k vyrobé dilt:
- Zékladni dil lisovat na postupovém nastroji
- Provést olakovani praskovou barvou
- Zalisovat matice

- Zalisovat kladky

1.5.2. Postup vyroby

Nyni pokladdm za dilezité popsat alesponn zhruba postup vyroby listy
Rail 119286.

Vyrobek se sklada ze nésledujicich ¢asti:
- Zékladni vylisek ¢. 119 286
- Matice M6-30 (2 ks)
- Cep 14x13,8 (2ks)
- Plastova kladka (2 ks)
- Mazaci tuk (0,4 g)

Zakladni vylisek je lisovan v Karsitu Lisovny. Ostatni Ukony se provadéji
v Karsitu Jaromét. V karsit lisovnach je provadéna vstupni kontrola plechu MHS 1,2 x
590. Ostatni dily jsou kontrolovany dle prislusnych kontrolnich pland v Karsitu

Jaromér.
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a) Prijeti materidlu ve skladé a vstupni kontrola

Pred pfijetim materidlu na sklad se provadi kontrola jakosti materidlu a
kontroluji se rozméry formatu dle EN 10 143. Material se uskladni na uréené misto a
oznac¢i se doba zpracovatelnosti. Jestlize je material neshodny, musi vedouci vstupni
kontroly neprodlené informovat vedouciho skladu. Material se nesmi pouZit a musi se

izolovat v izola¢nim skladé.

b) Lisovani na lise

Dle pozadavkii na material se provede vyskladnéni materidlu a dopravi se do
prostoru lisovny kuréenému stroji dle technologického postupu. Po identifikaci
materidlu se zalozi do odvijeciho zafizeni. Vylisek se lisuje na postupovém nastroji
¢. W002601923 ze svitku na lisovacim stroji MW 630 tun. Pokud dojde k neshod¢ pii
kontrole rozméru, musi pracovnik neprodlen¢ informovat mistra. Zastavi se vyroba a

vadné dily se izoluji. Vylisek se bali do palety dle baliciho predpisu.

¢) Lakovani

Material se pfepravi do zavodu Karsit Jaromét, do prostoru praskové lakovny.
Provede se navéseni dili na dopravnik dle zavéSovaciho planu a nastavi se SP (posuv).
Hotové dily se bali dle baliciho predpisu, v pfipadé neshody se informuje mistr a

zastavuje se vyroba. Neshodné kusy se izoluji

d) Kompletace vyrobku

Dale se pfijme material pottebny ke kompletaci vyrobku na sklad a provede se
vstupni kontrola vSech jejich dilt:
- Matice M6-30 — kontrola zavitu kalibrem, kontrola shody s atestem,
- Cep 14x13,8 — kontrola rozméru posuvnym méFitkem, kontrolovat shodu
s etalonem a s atestem
- Kladka — kontrola rozmér posuvnym méfitkem, kontrolovat shodu
s etalonem a s atestem

- Mazaci tuk TOPA — kontrola prohlaseni o shod¢
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e) Nytovani matic

Dale se provede kontrola zavitu matic zavitovym kalibrem a provede se kontrola
shody s atestem. Po provedené kontrole se nytuji matice na nytovacim zatizeni Rivetec,
kontroluje se rozte¢ matic na kontrolnim piipravku a zapusténi hlavy nytu v prolisu.
Pokud se zjisti neshoda, vytiidi se a pracovnik upozorni mistra. Tento neshodny

vyrobek se izoluje.

f) Kladkovani

Listy, ¢ep a kladky se vlozi do kladkovaciho stroje. Po vyjmuti se kontroluje
chod kladky a v pfipadé nezjisténi nedostatkii je vyrobek odkladan do palety dle
baliciho ptedpisu. V piipad¢ zjisténych nedostatkd se vytfidi, informuje se mistr a tento

vyrobek je izolovan.

g) Baleni
Hotové vyrobky se bali dle baliciho ndvodu a dale se pfemisti do skladu

hotovych vyrobki.
h) Expedice

Dle expedi¢niho planu se vyrobky expeduji k zékaznikovi kamionovou

dopravou.

Cilem mé prace je tedy vyreSit hlavni zavady, které se na vyrobku vyskytuji véetné

stanoveni pri¢in téchto zavad.
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Teoreticka vychodiska pro feseni problému

1.6. Jakost

Jakost je pojem, ktery se vztahuje jak kvyrobkim ¢i sluzbam, tak i1
k provadénym cCinnostem a procesim. Je to pojem, ktery ma svou historii. Existuji
odbornici, ktefi se zaslouzili o zvySeny zajem managementu o tuto problematiku,
zavedli fadu pfistupli a metod pro jeji zabezpeCovani. Jakost je v soucasné dobé
povazovana za dileZitou vlastnost, ve které lze spatfovat konkuren¢ni vyhodu vyrobku
nebo sluzby. Tématika jakosti se v posledni dob¢ stava nedilnou soucasti vzdélavacich
aktivit, ale 1 vyzkumu novych metod a pfistupii k aplikacim v riznych oblastech, kde
bychom doneddvna jakost ani neocekavali — jako je napf. ¢innost policie ¢i vefejné
spravy. (6)

Dle ISO EN 9000:2000 je jakost schopnost souboru inherentnich znakl vyrobku,
systétmu nebo procesu plnit pozadavky zdkaznikii a jinych zainteresovanych stran.
Pozadavek je potieba nebo ocekavani, které: (10)

= Je stanoveno spotiebitelem
= Je stanoveno zdvaznym piedpisem

= Se obvykle ptfedpoklada

Za inherentni znaky jsou povazovany vnitini vlastnosti objektu kvality
(produktu, procesu, zdroje, systému), které mu existenéné patii. U hmotného produktu
jsou vysledkem aplikace pouzitych materialli, konstrukéniho feSeni a findlnich Gprav.

Uvedena definice pojmu jakosti nehovoii pfimo o zédkaznikovi, uzivateli. Proto
je nutné zduraznit, Ze jsou to pravé zdkaznici, jejichZ potfeby maji byt entitou
uspokojovany. Dale je tfeba pfipomenout, Ze schopnost uspokojovat potieby zakaznikt
neni realizovana pouhou vyrobou nebo poskytovanim sluzby, ale ze tato schopnost
vznikd v ramci celého reprodukéniho procesu. Tento fakt graficky demonstroval uz

Juran svou obecné zndmou spiralou jakosti. (5)
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1.6.1. Vyznam jakosti v trznim prostredi

V poslednich dvou desetiletich stoupl vyznam jakosti ve svétovém méfitku tak
dramaticky, Ze se nékdy hovofi o ,,revoluci jakosti“. Ne vSichni fidici pracovnici jsou
ale ochotni akceptovat tyto dramatické zmény v nazirani na jakost, coz zdiivodiuji tim,
ze jde o modni, konjunkturdlni jev, ktery je tieba v podnicich jednoduse prezit.

Skute¢nost je ale takova, Zze pokud maji nase podniky v ostrém konkurenénim
prostiedi opravdu prezit, mély by problematice managementu jakosti vénovat zasadni
pozornost. V ¢em tedy spocivd vyznam U¢inného managementu jakosti na konci

dvacatého stoleti? (9)

¢ Jakost je rozhodujicim faktorem stabilniho ekonomického ristu podnikii.

Firmy s modernimi systémy managementu jakosti skute¢né dosahuji dlouhodobé
podstatné lepSich vysledkli nez firmy s tradi¢ni orientaci na zabezpecCovani jakosti
prostiednictvim technické kontroly. Systém jakosti se totiZ projevuje svymi pozitivhimi
ucinky jak uvniti podniku, tak i v jeho okoli. Interni G¢inky systému jakosti se obvykle
projevuji rychleji nez G€inky externi: klesa podil neshod na celkovych vykonech, stoupa
vytéznost materialii 1 ucinnost vnitropodnikovych procesli, protoze se zvysuje rozsah
napoprvé spravné provedené prace. To vSe vede k zvySovani produktivity a redukci

naklada

vvvvvv

trhu.

Vyzkumy realizované v minulych letech uvnitt zemi EU ukézaly, Ze 66 % vSech
pfic¢in ztrat trhii pada na vrub nizké jakosti vyrobkl a sluzeb, pficemz podrobnéjsi

zkoumani prokazalo i zde rozhodujici podil nedostatki v ptedvyrobnich etapach.
¢ Jakost je velmi vyznamnym zdrojem uspor materidlu a energii.

Typickym ptikladem ztéto oblasti je vyroba a pouzivani vyrobkl nizké

spolehlivosti. Je uznavanou skutecnosti, ze charakteristiky provozni spolehlivosti jsou u
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nekterych nasich vyrobkt stale az o tetinu horsi v porovnani se svétovym standardem.
Stroje a zafizeni v poruchovém prostoji pfirozené nepiinaSeji Zadné pozitivni efekty,

naopak, pohlcuji ndklady na opravy, vazi neproduktivné kapital apod.

¢ Jakost ovliviiuje i makroekonomické ukazatele.

Témet vSechny vyznamné svétové firmy maji vypracovany postupy pro
podrobné sledovani disledka zlepSovani jakosti svych vyrobkil pro makroekonomické
ukazatele, vcetné tvorby domadaciho produktu, devizové bilance apod. Bohatstvi
spolecnosti je tak pfimo zavislé na rozvoji a zdokonalovani systému managementu
jakosti jak v primyslovych organizacich, tak i ve sféfe sluzeb, vefejném sektoru,

Skolstvi atd.

¢ Jakost je limitujici faktorem, tzv. trvalé udrzitelného rozvoje.

Tento pojem je sice n€kterymi politiky i ekonomy zpochybiiovan, avsak, tento
pojem neni mozné podceniovat pravé proto, ze je uzce spjat s ochranou Zzivotniho

prostiedi.

¢ Jakost a ochrana spotiebitele jsou spojité nadoby.

Ochrana spotiebiteli se stala velmi vyznamnym faktorem trhu na konci
dvacatého stoleti. Témét vSechny vyspelé zemé maji 1 mnohem dokonalejsi legislativu

v této oblasti v porovnani se situaci v CR.

1.6.2. Jakost vyrobku

Pozadavky na vlastnosti hmotnych produktii 1ze charakterizovat tak, jak to uvadi

nasledujici obrazek: (10)
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a)

b)

esteticka
puisobivost

VYROBEK ovladatelnost
opravitelnost
udrzovatelnost

Obrazek 7 - jakost vyrobku

spolehlivost

Funkénost — kazdy vyrobek je vyrabén pro zcela konkrétni ucel. Uspokojuje
zékladni predstavu zdkaznika o smysluplnosti nakupu. Pozadavky na zakladni
funkce vyrobkl se historicky méni. Se vzristajicimi naroky zdkaznikii se
roz$ifuje 1 soubor piedstav o jejich plnéni. Tradicni pozadavky se ze zakladni
funkce ptfesouvaji i na vedlejsi funkce, jejichz piehled nasleduje. Tento poznatek
musi byt akceptovan i vyrobci.

Esteticka piusobivost — ke kazdému vyrobku bezprostiedné patii jeho vné&jsi
forma reprezentovand tvarovym feSenim, barevnosti, vzhledovou pulsobivosti
aplikovanych materidlli. Nehraje u vSech vyrobkl stejnou tulohu. Nelze ji
podceiiovat, nebot v mnoha pfipadech je podstatnym motivem kupniho
rozhodnuti. Splnéni pozadavkii ve vzhledové charakteristice je zaroveil pro
vyrobce jednim z nejobtiznéjSich ukoli — existuje rozsahla variabilita v nazorech
zakaznikl na to, co je krasné ¢i oskliveé, co je vkusné ¢i kycoviti. U nékterych
vyrobki je nezbytné podfidit jejich vzhledové feseni pozadavkiim na zakladni
funkce, ergonomické vlastnosti a podobné. Tento komplexni pfistup k feSeni
estetické plisobivosti je oznaCovan jako design.

Nezavadnost — rostouci odpovédnost spotiebitel i celé spole¢nosti nejen za své
zdravi, nybrz i za zdravé Zivotni prostfedi zesiluje pozadavky na zdravotni
nezavadnost (napf. absence cizorodych latek v potravinach, mikrobiologicka
Cistota), hygienickou nezévadnost, bezpecnost, ale také na ekologickou
vhodnost. Zpravidla se jednd o pozadavky, o jejichZ splnéni se nemlZe uZzivatel

pfedem piesvédCit. Proto jsou zajmy statu o jejich zabezpefeni zakotveny
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d)

g)

v pravnich pfedpisech. Ty jsou smérodatné zejména pro vyrobce, ale i dovozce,
distributory, kone¢né prodejce

Ovladatelnost — vyrobek nema v zddném piipad¢ zatéZovat svého uZivatele
zvySenymi naroky na jeho fyzické i dusevni schopnosti. VyfeSeni zplsobu
manipulace s vyrobkem, jeho hmotnost, rozméry, feSeni a umisténi ovladacich
prvki jsou podfizovany rychlostnim, silovym a hmatovym moZnostem clovéka a
jeho obvyklé pracovni poloze. Vlastni mechanismus zachizeni s vyrobkem,
fazeni prvkll odpovidajici zvyklostem, jejich srozumitelné oznaceni apod.
mohou vhodné podporovat zplisob pouzivani i dale rozvijet dusevni schopnosti
uzivateli. Ovladatelnost je pozadavek, ktery nelze podcenovat. Vysledkem
muize byt nejen celkova pohoda a spokojenost, nybrz i pravy opak — stres a
nespokojenost. Neni vylouceno ani ohrozeni bezpecnosti.

Trvanlivost — vysokd dynamika inovaci, upfednostiovani levéjsich materiald,
snizovani materialové naroc¢nosti, védeckotechnicky rozvoj a dalsi vlivy
zivotnost v mnoha piipadech podstatn¢ zkracuji.. Musime si byt védomi toho, ze
zakaznik pii ndkupu ma o této dob¢ zcela konkrétni predstavu.

Spolehlivost — schopnost vyrobku plnit veskeré funkce v jakémkoliv okamziku,
aniZ by nastala zévada, je v souCasnosti povazovana zdkazniky za samoziejmou.
Vyrobcei maji v podstatné dvé moznosti. Ta prvni spo¢ivd v pozornosti, kterou
musi vénovat splnéni tohoto pozadavku pii nadvrhu a vyvoji. V ptipadé
neuspéchu musi mit zajistén dostateCny rozsah nahradnich dild, zabezpecen
servis a udrzbu vcetné vyfeSeni opravitelnosti a udrzovatelnosti.
UdrZovatelnost, opravitelnost — pozadavky na udrZovatelnost i opravitelnou
jsou specifické u riznych vyrobkll. Zakaznici vesmés vyZzaduji, aby udrzba byla
snadna a jednoducha, v nejlepsi pripad¢, aby nebyla viibec nutnd. Neosetrované
a neudrzované vyrobky mohou zapficinit naslednou zavadu. Oprava je piimou
dani za nespolehlivost. Nastane-1i porucha, musi byt oprava moznd a musi byt

provedena pruzné a na vysoké odborné tirovni.
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1.7. Neustalé zlepSovani jakosti

1.7.1. Neustalé zlepSovani v systémech managementu jakosti

Dle norem ISO 9000:2000 musi organizace vytvofit, dokumentovat, uplatiiovat a
udrzovat systém managementu jakosti a neustdle zlepSovat jeho efektivnost v souladu
s pozadavky normy.

K zajisténi téchto pozadavkl musi organizace: (5)

= Identifikovat procesy potifebné pro systém managementu jakosti a jejich aplikaci
v celé organizaci

= Urcovat posloupnost a vzajemné ptsobeni téchto procest

= Urcovat kritéria a metody potfebné pro zajisténi efektivniho fungovani a fizeni
téchto procest

= Zajistovat dostupnost zdrojii a informaci nezbytnych pro podporu fungovani
téchto procest a pro jejich monitorovani

= Monitorovat, méfit a analyzovat tyto procesy

= Uplatiiovat opatfeni nezbytna k dosaZeni planovanych vysledki a neustalého

zlepSovani téchto procesii

Co se tyka pozadavkil na proces méteni, analyzu a zlepSovani, musi organizace
planovat a uplatiiovat procesy monitorovani, méfeni, analyzy a zlepSovani, které jsou
potiebné: (5)

a) pro prokazani shody produktu

b) pro zajisténi shody systému managementu jakosti

c) pro neustalé zlepSovani efektivnosti systému managementu jakosti

To musi zahrnovat ur€eni aplikovatelnych metod, véetné metod statistickych a
rozsahu jejich pouziti. Aby se prokazala vhodnost a efektivnost systému managementu
jakosti a aby se vyhodnotilo, kde 1ze provadét neustalé zlepSovani efektivnosti systému
managementu jakosti, musi organizace urCovat, shromazd'ovat a analyzovat vhodné
udaje. Toto vSechno musi zahrnovat udaje ziskané jako vysledek monitorovani a méfeni

a udaje z jinych odpovidajicich zdroja. (5)
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Vedeni organizace ma spiSe prabeézné usilovat o zlepSeni efektivnosti a ucinnosti
procest organizace, neZ ¢ekat na problém, ktery ji odhali pfileZitosti ke zlepSovani.
ZlepSovani se miiZe realizovat riznymi piistupy, od pribézného neustalého zlepSovani
v malych krocich az po strategické projekty se skokovym zlepSovanim. Organizace by
méla mit vytvofen proces pro identifikovani a fizeni Cinnosti zlepSovéani. Tato
zlepSovani mohou mit za nasledek zménu produktu nebo procesti a dokonce zménu
systému managementu jakosti

Velmi dilezitou soucasti neustdlého zlepSovani efektivnosti systému
managementu jakosti je realizace opatieni k napraveé a preventivnich opatieni.

Tato opatieni k napravé predstavuji opatieni realizované pro odstranéni piiciny
zjiSténé neshody nebo jiné nezddouci situace. Vrcholové vedeni musi zajistit, aby se
opatfeni k napraveé pouzivalo jako néstroj pro zlepSovani. Planovani opatfeni k naprave
ma zahrnovat hodnoceni zdvaznosti problémii a ma se provadét z hlediska mozného
vlivu na takové aspekty, jako jsou: (5)

= provozni ndklady,

* néklady na neshodu,
= provedeni produktu,
= spolehlivost,

= bezpecnost,

= spokojenost zakazniki a jinych zainteresovanych stran.

Preventivni opatfeni predstavuje opatieni, které je realizované pro odstranéni
pfi¢iny moZné neshody nebo jiné mozné nezadouci situace. Organizace musi urcit
opatfeni k odstranéni pficin moznych neshod, aby se zabranilo jejich vyskytu.

Pro tato neustalé zlepSovani je v organizaci potieba vytvorit vhodné podminky.
K zajisténi budoucnosti organizace a spokojenosti zainteresovanych stran ma vedeni
vytvaret kulturu, ktera aktivn€ zapojuje zaméstnance do hledani pfilezitosti pro
zlepSovani vykonnosti procesti, Cinnosti a provedeni vyrobkll. Pro zapojovani
zaméstnanci ma vrcholové vedeni vytvafet prostfedi, vnémz jsou delegovany
pravomoci tak, ze zaméstnanci jsou zmocnéni a piejimaji odpovédnost za identifikovani

prilezitosti, kde organizace miiZe zlepsit svoji vykonnost. (5)
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1.7.2. Proces pro neustalé zlepsSovani

V aktivitach zlepSovani by organizace méla uplatiiovat proces pro neustalé

zlepSovani. Tento proces by mél zahrnovat nasledujici kroky: (8)

a)

b)

g)

divod pro zlepSovani: ma se identifikovat problém procesu a oblast pro
zvolené zlepSovani s uvedenim diivodu

soucasnd situace: ma se hodnotit efektivnost a ucinnost existujiciho
procesu. Udaje se maji shromézdit a analyzovat, aby se zjistilo, jaké typy
problémil se vyskytuji nejcastéji. Ma se vybrat problém a stanovit cil
zlepSovani

analyza: maji se identifikovat a ovéfit kofenové (zdkladni) piiciny
problému.

Identifikace moznych feSeni: maji se prozkoumat alternativni feSeni.
Déle se ma vybrat a uplatnit nejlepsi feSeni, tj. to feSeni, které odstrani
kotenové pri¢iny problému a zabrani jejich opakovanému vyskytu.
Vyhodnoceni efektii: zde se jednd o potvrzeni, zda problém a jeho
kofenové pficiny jsou odstranény nebo zda se jeho plisobeni snizilo, zda
feSeni funguje a byly splnény cile zlepSovani

Uplatiiovani a standardizace nového feSeni: stary proces se ma nahradit
zlepSenym procesem, ¢imz se piedejde opakovanému vyskytu problému
a jeho kofenovych pficin

Hodnoceni efektivnosti a G¢innosti procesu s ukonéenym opatienim ke
zlepSeni: v tomu kroku se ma vyhodnotit efektivnost a i€innost projektu

zlepSovani a ma se uvazovat o vyuziti tohoto feseni jinde v organizaci.

Proces pro zlepSovani se mé v ptipadé zbyvajicich problémi opakovat a pii tom

se maji rozvijet cile a feSeni pro dalsi zlepSovani procesi.
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1.7.3. Cyklus PDCA
s
?’éﬂ, P‘C%
1 Y e oy kg
V odborné literatufe miizeme najit mnoho ’ \
pristupti, jak postupovat realizaci zlepSovani ,
C¢innosti. Zfejm€ nejznaméj§i a  pomeérné c \
: %\% P
jednoduchéd doporuceni pfedklada cyklus PDCA,
ktery byl ptivodné vytvofen Waltrem Shewhartem

V 1oce

1930 a nasledné tento cyklus PDCA Obrazek 8- Cyklus PDCA

pro zlepSovani jakosti vyuzil a rozpracoval E. Deming.

Cyklus PDCA se sklada z nasledujicich kroku: (14)

Plan — (plédnuj) — cyklus zaind ziskdvdnim informaci a popisem feSeného
problému, které slouzi pro pfipraveni planu. Tento plan by mél obsahovat
jednotlivé ¢innosti, které je tieba udélat k odstranéni problému

Do — (d€lej) — po vypracovani planu je dalSim krokem zavedeni popsanych
¢innosti

Check — (kontroluj) — nésleduje sledovani dosazenych vysledkii a jejich
porovnani s planem. Jedna se tedy o kontrolu, zda je pivodni problém skutecné
feSen

Act — (jednej) — pokud dojde k situaci, ze se vysledek li§i od ocekavani a
problém neni vyfeSen, je nutné hledat pfi¢inu. Novy plan je tfeba zaméfit na
odstranéni pficiny. Jeli-li problém uspésné odstranén, je tfeba udé€lat posledni a
zaveéreCny krok — vSechny potiebné zmény zavést neboli standardizovat do
procest nebo systému. Také je nutné se samoziejmé piesvédcit, zda zmény jsou

fadné uplatiovany a soucasti béznych kazdodennich ¢innosti.

Cyklus je mozno vyuzit pro jakékoliv feSeni problému nebo pro zavedeni

novych zmén. Tyto ¢tyfi kroky PDCA se mohou neustéle opakovat a jejich opakovanim

se roztaci spirala zlepSovani.

PDCA je tedy mozné vyuzit v nasledujicich oborech:
Vyroba
Logistika

Informacni systémy
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= Systémy jakosti
=  Management

* Marketing

= Psychologie

1.8. Metoda FMEA

V dne$ni dobé chce byt kazdd firma Uspé$na a dosahovat zisk. Jelikoz se
neustale zvysuji pozadavky zékazniki, je samoziejmosti, ze se musi vyrabét bezpecné a
spolehlivé vyrobky. Jedna z metod, jak toho dosahnout, je tzv. metoda FMEA — Failure
Mode and Effects Analysis. V ¢eském ekvivalentu mezinarodni normy vénované
metodé FMEA se anglicky nazev pteklada jako ,,Analyza zplsobu a disledki poruch®,
Castéji se vSak pouziva volny preklad ,,Analyza moznosti vzniku vad a jejich nasledki®.

Metoda FMEA byla vyvinuta v USA v Sedesatych letech a byla ptivodné urcena
pro analyzy spolehlivosti sloZitych systémi v kosmickém vyzkumu a jaderné
energetice. Velmi brzy se vSak zacala vyuZivat k prevenci vyskytu neshod v dalSich
oblastech, pficemz k nejvétsimu rozsiteni doslo zejména v automobilovém pramyslu.

V Evropé zacala tuto metodu jako prvni pouzivat firma Ford v roce 1977. (1)

Typy FMEA: (15)

1. FMEA systému

Analyzuje systémy a subsystémy v raném koncep¢nim stadiu a zaméfuje se na
potencidlni druhy vad funkci systému, jez jsou zplsobené nedostatky systému.
Zahrnuje interakce mezi systémy a elementy systému.

2. FMEA konstrukce (navrhu)

Analyzuje vyrobek diive, nez se zane s vyrobou. Zaméfuje se na druhy vad
zpusobené nedostatky konstrukce (navrhu).

3. FMEA procesu (vyrobni)

Analyzuje vyrobni a montdZzni procesy. Je zaméfena na druhy vad nedostatkli

procesu vyroby nebo montéaze.
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4. FMEA vvrobku (nakupovaného dilu)

Analyzuje soucasné konstrukci 1 vyrobni proces jako celek. Casto byva
iniciovana, koordinovana a fizena zakaznikem.

5. FMEA servisu, sluzeb

Analyzuje servis diive, nez se dostane k zakaznikovi. Je soustfedéna na druhy

vad, jeZ jsou zpiisobené nedostatky systému nebo procesu.

1.9. Sedm jednoduchych nastroju jakosti

Se sedmi jednoduchymi nastroji pro fizeni a zlepSovani jakosti byla Ceska
odborna vetejnost seznamena poprvé K. Ishikawou v roce 1973 pfi jeho navstéve Prahy.
Jejich ptvodni nazev byl ,,Seven Tools“ a jejich obsah byl formovan v pribéhu
padesatych a Sedesatych let minulého stoleti v Japonsku pravé K. Ishikawou a E.
Demingem, ktery v té¢ dobé také v Japonsku dlouhodobé piisobil. Spole¢nym rysem
téchto nastrojii je poZadavek na trvalou tymovou préci, tedy poZadavek, ktery preZzil
vSechny vyvojové faze fizeni jakosti az po soucasny piistup formulovany v normach
ISO tady 9000 z roku 2000. (7)

K témto sedmi jednoduchym nastrojim jakosti se fadi:

= vyvojovy (postupovy) diagram
= diagram pficin a nasledk

= sbér a tfidéni dat

* paretiv diagram

= histogram

* bodovy diagram

» regulaéni diagram

Kromé¢ vySe zminéného rysu — trvalé tymové prace — piedstavuje vétSina
uvazovanych nastrojii v podstaté kvantitativni metody, které pii fizeni procesu
pfispivaji:

* k jeho monitorovani a lepSimu zvladnuti fizeni

=k hlubsimu pochopeni procesu a realizaci procesniho piistupu
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=k problémim identifikace

= k feSeni probléma, které souviseji s diagnostikou a vzniklych dil¢ich
konkrétnich problémi

=k lepSimu fungovani celého systému

= k racionalizaci a objektivizaci realizovanych rozhodnuti

1.9.1. Vyvojovy diagram

Vyvojovy diagram slouzi k nazornému grafickému zobrazeni posloupnosti a
vzajemné navaznosti vSech krokli urcitého procesu. Jeho zpracovéani je dulezitym
vychodiskem zlepSovani procest, a tedy 1 jakosti. Lze ho vyuzit k popisu jakéhokoliv
procesu, pficemz se muze jednat jak o existujici, tak o teprve navrhovany proces.

Vyvojovy diagram je vhodnym ndastrojem zejména pro analyzu procesu, jeho
jednotlivych krokti a rozhodovacich uzld, pro identifikaci oblasti, kde mohou vznikat
problémy, pro optimalizaci rozmisténi kontrolnich mist a pro identifikaci nadbyte¢nych
¢innosti. Predstavuje ndzorné zobrazeni procesu, které pfispiva k jeho lepSimu a
rychlejSimu pochopeni. Pracovnikiim, ktefi jsou do procesu zapojeni, pfesné¢ vymezi
jejich postaveni a jejich vnitini zadkazniky. Tyto nesporné vyhody vyvojového diagramu
nesnizuje ani skute¢nost, ze v ptipad¢ slozitych procesti mize jeho aplikace vést nékdy
az k ptiliSnému zjednoduSeni, coZ souvisi napftiklad s obtiznym zachycenim vyjimek
nebo soubéznych Cinnosti. (1)

Zpracovani vyvojového diagramu by mélo byt tymovou praci a méli by se ho

ucastnit zejména ti, kdo proces vyuzivaji.

Postup pri vytvoreni vyvojového diagramu

Pted vlastnim zpracovanim je nutné ptresné¢ vymezit poc¢atek a konec procesu,
zpracovany vyvojovy diagram byl dostate¢né ptehledny a pokud mozno neptesahl jednu
stranku. Dale by me¢la nasledovat identifikace jednotlivych dil¢ich krokl procesu a
jejich zaznamenani. Poté nasleduje zpracovani prvniho navrhu vyvojového diagramu,
kde se pomoci grafickych symboli znazorfiuje navaznost jednotlivych kroku

popisovaného procesu. (5)
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Pti konstrukci vyvojovych diagramii se pouziva zavedena grafickd symbolika,

nejcastéjsi symboly jsou uvedeny v nasledujicim zobrazeni.

ROZHODOVANT / VYSTUFP DAT

FROCES .

Obrazek 9 - priklad grafické symboliky u vyvojovych diagrami

b

Zakladni typy dotazl jsou nasledujici:
o Co se stalo nejdiive?

o Co ma nasledovat?

Dalsi vhodné otazky:
o Odkud pochézi material?
o Jak ptichazi do procesu?
o Co se stane, rozhodne-li se ANO?
o Co se stane, rozhodne-li se NE?
o Kdo rozhoduje?

o Kam produkt pokracuje?

Pti konstrukci vyvojového diagramu se nedoporucuje otazka typu ,,proc?
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1.9.2. Diagram pric¢in a nasledk

Diagram pficin a nasledki je dilezitym grafickym nastrojem pro analyzu vSech
pricin ur¢itého nasledku. Oznacuje se také jako Ishikawilv diagram, podle japonského
odbornika Kaoru Ishikawy, ktery ho poprvé pouzil v roce 1943, nebo jako diagram rybi
kosti dle svého tvaru. Jeho pouziti pfedstavuje systémovy pfistup k feSeni problému,
ktery pomaha zdokumentovat vSechny myslenky a naméty. Tento diagram by se mél
stat prvnim krokem feSeni vSech problémt, jeZ mohou byt vyvolany vice pfic¢inami.
Zpracovani diagramu je velice jednoduché a snadno pochopitelné, coz umoziuje
zapojeni SirSiho okruhu pracovnikli do feSeni problémi. Aplikace diagramu pficin a
nasledki Casto pfinasi naméty, které vedou k novym, nekonven¢nim fesenim. (5)

Predpokladem pro efektivni zpracovani diagramu pfic¢in a nasledkl je tymova

4 N~ . . 1
prace s vyuzitim brainstormingu .

Postup pri vytvoreni diagramu pricin a nasledki

Prace vtymu zacind pfesnym vymezenim feSené¢ho problému (nésledku),
pficemz se mize jednat jak o existujici, tak o potencidlni problém. Tento nasledek se
zaznamena na pravou stranu na hlavni vodorovnou linii. V prvni fazi tym stanovi hlavni
kategorie piicin problému. V pfipad¢ problému s jakosti se pouzivaji Casto tyto hlavni

kategorie: (5)

= Material
= Zafizeni
= Metody

= Lidé

= prostiedi

Tyto hlavni kategorie se do diagramu zaznamenaji jako hlavni vétve, které
sméfuji k vodorovné linii. Tym dale analyzuje k témto kategoriim vSechny mozné
pric¢iny dan¢ho nasledku a dulezité je, aby tyto piiciny byly piesné formulované. Tato

dekompozice se méla provadét tak dlouho, dokud se neodhali vSechny kofenové pfic¢iny

" Doporuduje se zapojeni i ,,laiki*, kteif nejsou zatiZeni ,,provozni slepotou®. Praci v tymu by mél #idit
zkuseny moderator.
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v

nasledku. Za kotfenové ptiCiny lze povazovat konkrétni mozné piic¢iny nasledku, které
jiz neni tfeba dekomponovat a na jejichZ odstranéni lze jiZ navrhnout konkrétni

napravna nebo preventivni opatieni.

vvvvv

vvvvvv

bodové je ohodnoti (napf. jednim az tiemi body). Je dobré, kdyz kazdy ¢len tymu své
rozhodnuti odGvodni. Celkové bodové ohodnoceni jednotlivych pficin pak
charakterizuje jejich dilezitost ve vztahu k feSenému problému a predstavuje vychozi

udaje pro provedeni Paretovy analyzy. (5)

kategorie | | kKategorie | | kategorie

NASLEDEK

pricina

pricina pricina

kategorie | | kategorie

Obriazek 10 - princip diagramu rybi kost
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1.9.3. Sbér a tridéni dat

Tento nastroj je uréen k systematickému shromazdovani udajl, které jsou
podstatné pro fizeni a zlepSovani jakosti v podniku. Shromazdéné tidaje jsou zakladnim
vychodiskem pro hodnoceni stdvajiciho stavu procesi a pro urceni smérti dal§iho
zlepSovani. (1)

Formuldfe mohou mit nejen podobu papirovou, ale mohou byt zpracovany 1
v elektronické podobé a sdileny pracovniky zriznych pracovist. Elektronicky
zpracované formulafe ptfinaSeni celou fadu vyhod:

=  Umoznéni automatické ochrany proti zdznamu nespravnych udaji — diky
moznosti vymezeni oboru hodnot

*  Umoznéni automatické kontroly Gplnosti zaznamenanych udaji

= Okamzité vyhodnoceni daju

= Zpracovani grafickych vystupt apod.

Jelikoz informace ziskané na zékladé shromazdénych tidaju predstavuji dulezity
prostfedek pro poznani a vychozi predpoklad kvalifikovanych rozhodnuti, je nutné
vyvarovat se informaci, které jsou: (5)

a) neuplné, tzn. informace ziskané na zaklad¢ netiplnych udaja

b) opozdéné, tzn. informace, které nejsou vzhledem k pozdnimu zpracovéani udajt
k dispozici v¢as

c) zkreslené, tzn. informace ziskané na zakladné Spatn¢ zjisténych, nespravné

identifikovanych nebo nespravné zpracovanych tudajt.

Formulafe musi byt dobfe srozumitelné, dostatecné piehledné a jejich
usporddani musi zabezpecit dostatek mista pro Citelny zdznam udaji. Dale musi
umoziovat zdznam Udaji o vSech dilezitych podminkéch, za kterych byla shroméazdéna
data ziskana. Tyto tidaje by mély zahrnovat datum, ¢as, misto, vyrobni zatizeni, jméno
pracovnika, ktery sbér a zdznam udaji provadél, pouzitou méfici metodu a druh
méticiho zafizeni, identifikaci sledované vyrobni davky, parametry vyroby a dalsi
dualezité udaje. (5)

Znalost téchto vSech identifikacnich udajii ma velky vyznam pro stratifikaci dat,

tedy pro tfidéni dat dle urcitych hledisek.
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Vhodnymi hledisky pro stratifikaci idaji jsou napf-.:
* Druh zjisténé neshody
= Vymezeni oblasti, kde byla neshoda zjiSténa
* Pfi¢ina vzniku neshody (stejnd neshoda mize mit n€kolik pticin)
=  Druh pouzitého materidlu
= Casovy tsek vyroby
= Vyrobni linka
=  Obsluha (pracovnik, sména)
= Technologické parametry vyroby
= Parametry prostiedi (teplota, tlak, vlhkost, prasnost atd.)
= Pouzité métici prostredky
* Pracovnik provadéjici méfeni

= Obdobi mezi opravami a udrzbou vyrobniho zafizeni atd.

Pted zpracovanim formuladfe pro sbér udajii je tfeba stanovit, jaké informace
viibec maji shromdzdéné udaje poskytnout. Velice dilezitym zdrojem informaci pro
identifikaci potiebnych udaji je diagram pfi¢in a nasledkl, ktery analyzuje vSechny

mozné priciny feSeného problému.

1.9.4. Paretliv diagram

Paretliv diagram je duleZitym nastrojem manazerského rozhodovani, protoze
umoziiuje stanovit priority pii feSeni problému s jakosti tak, aby pfi u¢elném vyuziti
zdroju byl dosazen maximalni efekt. Také je vhodny pro nazornou prezentaci problému.

Paretiiv diagram ziskal své pojmenovani dle Vilfreda Pareta, italsk¢ho ekonoma
19. stoleti, ktery popsal nepravidelné rozlozeni bohatstvi mezi obyvateli. Zkoumal, Ze
vysoky podil veskerého bohatstvi vlastni pouze malé procento obyvatel. J. M. Juran
tento tzv. Paretiv princip transformoval do oblasti fizeni jakosti a formuloval ho
pfiblizné takto: ,,VéEtSina problémi s jakosti (asi 80 az 95 %) je zpiisobena pouze malym
podilem (asi 5 az 20 %) Ciniteld, jez se na nich podileji. Dle procentického vyjadieni se
rovnéz tento princip oznacuje jako pravidlo 80/20. (5)

Jednotlivé Cinitelé ptedstavuji diléi ,,nositele nedostatkt, napt. jednotlivé

vyrobky, jednotlivé neshody, jednotlivé pfi¢iny neshod, jednotliva vyrobni zafizeni,
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jednotlivé pracovniky apod. Aplikaci Paretova principu lze tedy napfi. stanovit, ze na

vznikajicich problémech se rozhodujici mérou podili jen:

= Urdcitd skupina vyrobki z celého vyrobniho programu
= Nc¢které neshody ze vSech vyskytujicich se neshod

= Ngkteré ptic¢iny ze vSech pusobicich pficin

= Ng&kterd vyrobni zatizeni ze vSech pouZzivanych

= Ngkteti pracovnici ze vSech, ktefi ovliviiuji jakost vyrobkt apod.

Toto vymezeni je velice dilezité pro lokalizaci problému a jeho efektivni feSeni.
Tyto malé skupiny ¢initeld, které se rozhodujici mérou podileji na analyzovaném

3

r N v v o v v 1 s e v 7
problému, se oznacuji jako ,,zivotn¢ dilezitd menSina “ a pro jejich zbylou ¢ast se
postupné vzilo oznaceni ,,uzite¢na vétsina“. Pomoci Paretova diagramu se da ,,zivotné
dalezitou mensSinu‘ identifikovat, coz umoziuje sousttedit pozornost prednostné na ty

Cinitele, které se nejvice podileji na analyzovaném problému. (1)
Postup Paretovy analyzy (7)

= Zaznamenani dat
= Setiidéni udajt sestupné dle hodnot zvoleného ukazatele
=  Vypocteni kumulativnich soucti hodnot ukazatele a vyjadieni t€chto hodnot
v procentech
= Sestrojeni Paretova diagramu:
- Osax je rozdélena na stejné intervaly tak, ze jejich pocet odpovida poctu
druhii vad
- Leva vertikélni osa je oznacena stupnici od nuly do maximalniho poctu
zjisténych vad
- Prava vertikalni osa je rozd¢€lena stupnici relativnich kumulovanych

souétt od 0 % do 100 %

' Spravné vymezeni Zivotné diileZité mensiny &initeld je nejvice zavislé na vérohodnosti zpracovavanych
udaji a vhodné volbé zptisobu kvantitativniho ohodnoceni piispévku jednotlivych Ciniteld. Jako vstupni
udaje se nejcastéji pouzivaji informace o vyskytu neshod nebo jejich pficin za urcité ¢asové obdobi, které
jsou vhodnym zptisobem stratifikovany (dle druhu vyrobku, druhu neshody, druhu pfic¢iny atd.)
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- Sestrojeni Lorenzovy kiivky, ktera zobrazuje hodnoty kumulativnich
souctl

24

- Dle zvoleného kriteria se vybere nejzdvaznéjsi neshoda

Oblast vyuziti Paretovy analyzy

Paretovy diagramy nachazeji uplatnéni v mnoha situacich v podniku. Mohou byt
nastrojem managementu pii stanovovani hlavnich pfi¢in neshodnosti', pfi studiu pii¢in
snizené¢ vytéznosti, pii technologickych studiich, pfi analyze udaji o opravach,
reklamacich v zaruéni dobé ¢i zmetcich. Déle se patii i analyza informaci z oblasti
fizeni jakosti prace, odhalovani pfic¢in neshod vznikajicich pfi baleni zbozi, hodnoceni
prace obsluhy, uklidovych pracich apod. (5)

Diivodem této Siroké oblasti pouzitelnosti Paretovy analyzy je to, ze tyto
diagramy pfedstavuji velmi jednoduchy nastroj pro zjisténi pfi€iny, které hraji hlavni
roli v feSeném problému. Na druhé strané Uspésné aplikace této metody vyzaduje nejen
ur&itou odbornou zkuSenost’, ale i rozsahly soubor dat ziskanych za srovnatelnych
podminek a jeho néslednou analyzu. Jedné se tedy o skloubeni zkuSenosti a schopnosti
odhaleni objektivnich zavért analyzy dat, které obecné z nékolika moznych hypotéz
maji umoznit konkretizovat pravé tu s dominantnim vlivem, orientovanym na cetnost
neshod, vytéznost, finan¢ni ndklady, pracnost a ¢asovou naro¢nost operaci nebo jinou

Mrwe

rozhodujici pticinu. (7)

1.9.5. Histogram

Histogram predstavuje grafické znazornéni intervalového rozdé€leni Cetnosti a je
povazovan za zékladni graficky ndstroj hodnoceni shromdzdénych tdaji. Podkladem
pro konstrukei histogramu je tabulka intervalového rozdéleni ¢etnosti hodnot. (5)

Analyza sestrojeného histogramu se soustied’uje zejména na:

= centrovani histogramu, které charakterizuje stfedni hodnotu sledovaného znaku,
= S§itku histogramu, kterd charakterizuje variabilitu hodnot

= jeho tvar, ktery umoziiuje odhalit n€které¢ vymezitelné pfic¢iny variability.

! Casto ve spojeni s diagramem pfi¢in a nasledk
? Proto je dnes Paretova analyza aplikovana predevsim tymové
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Typy histogramii (1)

Nejcastéjsi jsou histogramy zvonovitého typu, které jsou obrazem normalni
rozdéleni. Toto rozdé€leni sledovaného znaku se vyskytuje zejména v ptipadech, kdy
variabilita hodnot je vyvoldana plsobenim pouze nahodnych pfi€in, tedy fadou
neidentifikovatelnych pficin, ze kterych kazda se na celkové proménlivosti podili jen
malou mérou.

Dvouvrcholovy ¢i vicevrcholovy histogram signalizuje, ze analyzovany soubor
idajt vznikl spojenim dvou & vice soubortl, které byly ziskany za riiznych podminek'.
V ptipad€¢ zjisténi tohoto typu histogramu je potieba identifikovat ptislusSnou
vymezitelnou pfi¢inu a provést stratifikaci dat. Z ptivodniho souboru tak vzniknou dva
nebo vice dil¢ich souborti, které se pak zpracovavaji samostatné a vzajemné se
porovnavaji dosazené vysledky.

Histogram plochého typu vznikd vétSinou v pfipadé, kdy udaje byly
shromazdény za proménlivych podminek, tedy jako by bylo spojeno nékolik dil¢ich
soubort, jejichz histogramy se navzajem piekryvaji. Pro vznik tohoto typu histogramu
jsou typické ptipady, kdy se sledovany znak jakosti méni v zavislosti na Case. Nejcastéji
se jedna o plsobeni zndmé vymezitelné pficiny, které vyplyva z charakteru procesu
(napf. otupéni nastroje, opotiebeni formy, snizovani koncentrace apod.)

Histogram hiebenového tvaru je charakteristicky pravidelnym stfidanim vyssich
a nizsich hodnot Cetnosti v jednotlivych intervalech. To obvykle signalizuje nevhodné
stanoveni hranic intervalli vzhledem k pfesnosti naméfenych udaji nebo nevhodné
zaokrouhlovani udaji.

Asymetricky tvar’ histogramu signalizuje ptipad, kdy hodnoty sledovaného
znaku lezi v blizkosti hranice, kterd vymezuje obor hodnot znaku. Pfikladem takové
hranice je u fyzikéalnich veli¢in, které mohou nabyt pouze kladnych hodnot, nulova
hodnota. V ptipadech, kdy histogram ma asymetricky tvar a neni to vyvoldno blizkosti

udaju k hrani¢ni hodnoté, se vétSinou jedna o signal piisobeni vymezitelnych pticin.

! Mohlo se jednat o riizné suroviny, riizné technologie, riizné smény apod.)
* Asymetricky tvar histogramu miiZe rovnéz predstavovat uréitou modifikaci dvouvrcholového, ptipadné
vicevrcholového histogramu v ptipadech blizkosti vrcholl a rozdilného poctu hodnot v dil¢ich souborech.
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Useknuty histogram je charakteristicky jednostrannym ¢i oboustrannym
prudkym ukoncenim. Obvykle signalizuje, Ze vyrobené vyrobky prosly tfidici
kontrolou, pfi které byly z pGvodniho souboru vyfazeny vyrobky, u nichz hodnota
sledovaného znaku jakosti piesdhla stanovené toleranéni meze. S timto typem
histogramu se rovnéz mtizeme setkat pii métenich v blizkosti hranice citlivosti méticiho
zafizeni.

Zcela zvlastni ptipad useknutého histogramu pifedstavuje histogram, ktery lze
nazvat jako ,, vyseknuty* histogram nebo histogram s neobsazenymi intervaly. Tento typ
signalizuje, ze zptvodné vyrobeného souboru vyrobki byly vytfidény ty, které
splnovaly urcité uzsi rozpéti sledovaného znaku jakosti. Tyto vyrobky napt. mohly byt
dodany jinému zékaznikovi, ktery pozadoval splnéni uzSich tolerancnich mezi.
Dodavka, v niz potom chybi vyrobky z oblasti hodnot sledované¢ho znaku, kde byla
oc¢ekavana nejvyssi cCetnost, je pro odbératele nevyhodnd, nebot znesnadiiuje
optimalizaci nastaveni procesu, ve kterém bude tento vyrobek dale zpracovavan nebo
pouzivan.

Histogram s izolovanymi hodnotami signalizuje pfitomnost odlehlych hodnot. U
téchto hodnot je tfeba nejprve zjistit podminky, za kterych byly stanoveny a posoudit,

zda do souboru skutecné patii nebo vznikly napt. chybnym méfenim.

Histogram s vyssi Cetnosti hodnot v krajni tridé obvykle signalizuje imyslné

zkreslovani naméfrenym udaji tak, aby nebyly piekra¢ovany stanovené toleranéni meze.

Moznosti vyuziti histogrami jsou velice Siroké — od analyzy jakosti vstupt pies

hodnoceni uspésnosti aktivit zlepSovani jakosti, analyzy zptsobilosti procesu atd.

1.9.6. Bodovy diagram

Bodovy diagram' je grafickou metodou vyuZivanou pro znazornéni vztahti mezi

dvéma proménnymi. Pomoci bodového diagramu lze:

' Vypovidaci schopnost bodového diagramu miize byt vyrazné ovlivnéna volbou méfitek na jednotlivych
osach. V fad¢ pripadt se métitka na osach zamérné€ upravuji podle toho, zda zpracovatel chce zdlraznit
»vyrazny* ¢i,,prakticky zanedbatelny“ narist ¢i pokles jedné z proménnych v zavislosti na hodnoté druhé
proménné. Pfed vyslovenim zavéru z analyzy bodového diagramu je proto vzdy zadouci peclive
analyzovat stupnice hodnot na jednotlivych osach.
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= posuzovat napt. vzajemnou souvislost mezi dvéma znaky jakosti vyrobku,
= posuzovat souvislosti mezi ur¢itym znakem jakosti vyrobku a jednotlivymi
parametry procesu

= posuzovat, jak dalece udaje métidla odpovidaji referenénim hodnotam apod.

Rozmisténi bodii v diagramu, které odpovida jednotlivym dvojicim hodnot
pfislusnych proménnych, charakterizuje smér, tvar, a miru tésnosti zavislosti mezi
sledovanymi proménnymi. Ve vétSiné piipadd se v praxi setkdvame s volnymi
zavislostmi, které jsou charakteristické urCitym rozptylem bodd. Pfi¢inou tohoto
rozptylu je nejcastéji pasobeni dalSich vlivi, jako je napft. variabilita parametrii procesu,

vngjSich podminek, vlastnosti pouzitych materialt apod. (7)

Postup konstrukce:

a) volba nezavislé proménné x a zavisle proménné y

b) naméfeni 30 dvojic (X,y)

c) sestaveni bodového diagramu v kartézské soustaveé soutadnic

d) analyzovani bodového diagramu

Sestrojeny bodovy diagram podava zakladni grafickou informaci o tom, zda
existuje vzdjemna zavislost mezi dvéma sledovanymi proménnymi. Pro posouzeni toho,
zda piislusnou zavislost Ize popsat vhodnym matematickym vztahem a zda tento vztah
je statisticky vyznamny, je potieba provést dal§i hodnoceni. K tomu se vyuziva regresni

a korela¢ni analyza.

1.9.7. Regulaéni diagram

Regulaéni diagramy jsou u¢inné pomucky pro regulaci a fizeni technologickych
procest. Pokud je proces pod statistickou kontrolou, miizeme jeho jakost ptedpovédét.
Tim se mohou jak vyrobci, tak i odbératelé spolehnout na stalou urovei jakosti vyrobkl
pii stabilnich ndkladech. Pomoci regula¢nich diagramti mizeme tedy sledovat kvalitu

vyrobniho procesu.
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Regulac¢ni diagram je tedy graficky prostfedek, pomoci né¢hoz se zobrazuje vyvoj
variability v Case. Vychazi se z existence variability, kterd zplsobuje, Ze Zadné dva
vyrobky nejsou stejné. Tuto variabilitu mizeme sledovat a popsat. To vytvori
podminky, aby se variabilita pohybovala v ur¢itych mezich a také, aby se dalo predvidat

budouci chovani procesu. (13)

Clenéni regula¢nich diagramé: (7)

Podle charakteru regulované veliciny

a) regulacni diagramy pro regulaci méfenim

Pouzivaji se v ptipad¢, kdy je regulovana veli¢ina spojitou nahodnou veli¢inou.
Jedna se o regula¢ni diagramy (;, R), ( x, s), (Me, R) a (x, MR), u kterych se
vyuziva vybérového pruméru x v podskupiné, vybérového medianu Me
v podskupiné, vybérového rozpéti R v podskuping, klouzavého rozpéti MR a
vybérové smérodatné odchylky s v podskuping a individualnich hodnot x.

b) regulacni diagramy pro regulaci srovnavanim

Pouzivaji vtom piipadé, kdyz je regulovand veli¢ina diskrétni nédhodnou
veli¢inou a jednd se regula¢ni diagramy (p), (np), (c), (u), které vyuzivaji podilu
neshodnych p v podskuping, poctu neshodnych np v podskuping, poctu neshod c

v podskupiné, po¢tu neshod na jednotku u v podskuping.

Podle poctu znakii jakosti sledovanych na jedné jednotce vybéru

a) regulacni diagramy pro sledovéni jednoho znaku jakosti — klasické
Shewhartovy diagramy’
b) regulacni diagramy pro sledovani vice znakt jakosti najednou — napt.

Hotellingliv diagram

U regulacnich diagrami pii kontrole métenim se sleduje vzdy pouze jediny znak

jakosti a pracuje se vzdy se dvéma diagramy (jeden je pro sledovani polohy procesu a

! Shewhartovy diagramy jsou navrzeny pro sledovani pouze jednoho znaku jakosti. Zakladni
predpokladem uziti té€chto diagramil je moznost realizovat dostatecny pocet vybéri za stalych podminek
procesu. Mezi tyto podminky patfi to, Ze provedena méteni jsou navzajem nezavisld — tzn., ze naméfena
hodnota nesmi zaviset na predchozich naméfenych hodnotach a regulovana veliCina, ktera je spojitou
nahodnou veli¢inou, ma mit normalni rozdéleni pravdépodobnosti
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druhy pro sledovani variability procesu). Pfi kontrole srovnavanim se pracuje vzdy jen
s jednim regula¢nim diagramem, ale soucasné¢ muze byt sledovano i nékolik znak
jakosti. Ddle je nutné poznamenat, Ze statistické fizeni vyrobniho procesu (SPC)
zalozené na kontrole méfenim vyzaduje podstatné nizsi rozsahy podskupin nez SPC
zalozena na kontrole srovnavanim, protoze kvantitativni data poskytuji bohatsi

informaci nez data kvalitativni. (7)

Regulaéni diagramy pro regulaci méirenim

Regulaéni meze jsou v piipadé¢ Shewhartovych regulacnich diagrami umistnény
ve vzdalenosti tfi smerodatnych odchylek dané vybérové charakteristiky od centrdlni
pifimky a vymezuji pasmo piirozené variability. V pifipadech, kdy zakladni hodnoty
téchto Grovni vypoctou na zékladé¢ primérnych vybérovych charakteristiky polohy a

variability hodnot v podskupinéch. (5)

Vypocty uvadi nasledujici tabulka: (18)

Fakadni hodnoty nejsou stanoveny Fakladni hodnoty jsou stanoveny
Statidika
Centrdlni pfimka UCLa LCL Centralnl pimka UCLalCL
_ _ Xt AR
X W — _ Konebo po Kot A
Xths
= f= NI N] Ronebo deop | Daopnebo Daop
5 = £ 5,88 spnebo Caop Bsog nebo Baoy
X ¥, X, xF,R Xp nebo Xyt Iom
MR =] =l N Fpnebo dh oy | Dacpnebo Doy

Tabulka 12 - vypocty RG méfenim
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Regulacni diagramy pro regulaci srovnanim

V piipad¢ statistické regulace srovnavanim lze vyuzit Ctyfi typy regulacnich
diagramti. Volba typu diagramu zavisi na tom, zda se na vystupu z procesu sleduje
vyskyt neshodnych vyrobkl nebo vyskyt neshod a na tom, zda rozsah podskupiny je ¢i
neni konstantni. P-diagram a np-diagram pfedstavuji regulac¢ni diagramy pro podil a
pocet neshodnych jednotek v podskupiné a jsou ureny pro ptipady, kdy UspéSnost
procesu je posuzovana na zakladé vyskytu neshodnych vyrobki. Pro piipady, kdy o
uspesnosti procesu lépe vypovidd informace o vyskytu neshod, se pouziva regulacni
diagram pro pocet neshod v podskupiné (c-diagram) nebo regula¢ni diagram pro pocet

neshod na jednotku v podskupinég (u-diagram). (5)

Vypocty téchto regula¢nich diagrami jsou uvedeny v nasledujici tabulce: (18)

Statistika Ccp UCL aLCL

p p pru,_p(l—p)/n

np np npEu_,\np(-p)

R —
¢ ctu, Nc

QI

a
u _ _
u utu, Nul/n

Tabulka 13 — vypocéty RG srovnavanim

Obecny regulacni diagram s naznacenim identifikace systematickych chyb, kdy proces

je pod statistickou kontrolou vypada nésledovné: (12)
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horni regulacni mez

A WA A M SN p  cenrdlni tara

dolnd regulatnd mez

Graf 11 — regulaé¢ni diagram 1

Obecny regulacni diagram s naznacenim identifikace systematickych chyb, kdy proces

je mimo statistickou kontrolu: (12)

Graf 12 - regulaéni diagram 2

horni regulacnd mez

.y /N’\ - centralnd Cara
o w

dolni regulatnd mez

Postup pri regulacnich diagramech:

* Vodorovna osa — ¢as (jednotliva Cisla vybéri podskupin zkoumané veli¢iny)

= Svisléd osa — stupnice pro charakteristiku, je pouzita jako testové kritérium
stability procesu

* Do grafu vyneseme hodnoty regulované veli¢iny (body) ziskané mefenim

= Sousedni body spojime tseckami = muizeme sledovat trend ve zménach hodnot

regulované veliiny

4

K rozhodnuti, zda je proces zvladnutelny, slouzi tfi zakladni rovnobézné Cary

s ¢asovou osou:
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= (L je sttedni pfimkou (Central Line). Pfimka odpovida pozadované hodnot¢
charakteristiky. Tato hodnota je dana bud’ néjakym firemnim technickym
ptedpisem, nebo je to hodnota zalozend na zkuSenosti z minulosti

= LCL je dolni regula¢ni mez (Upper Control limit)

=  UCL je horni regula¢ni mez (KosSer Control Limit)

Tyto meze — ak¢éni meze — vymezuji jakési rozhrani ndhodnych pfi¢in variability
procesu. Jsou zdkladnim rozhodovacim kritériem, kdy se podnik rozhoduje, zda ma

nebo nema provést zasah do procesu.

Vyhodnoceni

Regulacni diagram predstavuje vlastné statistickou hypotézu, o hodnoté
parametru rozdéleni regulované veli¢iny, pomoci grafického zobrazeni. Nulova
hypotéza predstavuje situaci, kdy proces je ve statisticky zvlddnutém stavu a
alternativni hypotéza, ze proces neni ve statisticky zvladnutém stavu. Prostor mezi
pifimkami LCL a UCL znaci obor piijeti hypotézy a prostor mimo tyto meze znaci
kriticky obor tohoto testu.

Nulova hypotéza se opakované testuje na zakladé¢ pravidelné opakovanych
vybérd. Pokud jsou v diagramu vyneseny body mimo akéni meze nebo tvofi tzv.
nahodna seskupeni, pak se nulovd hypotéza zamitda — proces neni ve statisticky
zvladnutém stavu. Zde je nutny zasah do procesu, tzn., Ze se odstrani pii¢ina, ktera

vyvolala zménu chovéni procesu. (13)

Po rozboru regula¢niho diagramu se posuzuje, zda je proces pod statistickou

kontrolou, a to dle nasledujicich kritérii: (12)
a) umisténi bodii v diagramu ve vztahu k regula¢nim mezim

Jsou-li nékteré body mimo meze, jak ukazuje graf 2, je proces mimo statistickou

kontrolu.
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b) pocet bodi vyskytujicich se na jedné strané centralni ¢ary.

Proces neni pod kontrolou, jestlize:

7 po sobé¢ jdoucich bodl v regula¢nim diagramu lezi na jedné stran¢ centralni cary,
alespoii 10 bodti z 11 po sob¢ nasledujicich lezi na jedné strané centralni ¢ary,

alespoii 12 ze 14 po sobé nasledujicich bodi lezi na jedné strané centrdlni ¢ary

* & o o

alespoii 16 ze 20 po sobé nasledujicich bodi lezi na jedné strané centrdlni ¢ary

Zedm bodi nad centralnd Deszet z jedenacts bezprostfedné
Carcu sighalizye stav mino nasledujicich bodi na jedné
kontrolu strané centralni Cary signalizuge
stav tritno kontrolu

Graf 13 - Regula¢ni diagram 3

Graf zndzornuje systematicky odklon bodli vregulacnim diagramu jednim

smérem od centralni ¢ary
¢) trend

Vykazuji-li body stoupajici ¢i klesajici tendenci, neni proces pod statistickou

kontrolou
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Sedm bodh Silné klesagici
stoupaiicich trend

Graf 14 - Regulacni diagram 4

d) pozice bodi vici centralni ¢afe v obou smérech

Jestlize vétSina bodi lezi uvnitt prostoru vymezeného pasmem < x. = 1,56 >, je
situace zpusobena nevhodnym setfidénim souboru. Jestlize se vétSina bodli blizi
centralni Cafe, neznamend to, Ze proces je pod kontrolou, ale Ze doslo ke smiSeni
nesourodych dat v podskupinach. To zplsobuje, Ze vzdalenost regulacnich mezi je ptilis

velka. V této situaci je nutné zmenit zptisob tiidéni

___________________________ mez pro 30

: mez pro 1,503
\..,/A.

mezpro 1,53

——————————————————————————— mez pro 3{3

Graf 15 - Regulacni diagram 5

e) Periodi¢nost
Jestlize kiivka diagramu opakované, téméf ve stejnych intervalech klesa nebo

stoupd, proces také neni pod kontrolou

-72 -



Graf 16 - Regula¢ni diagram 6

Obecny postup konstrukce regula¢niho diagramu:

volba regulované veliiny

sbér a zaznam dat

ovéteni pozadovanych predpokladii o datech

volba rozsahu vybéru

volba vhodného regula¢niho diagramu

vypocet hodnot zvoleného testového kritéria pro jednotlivé vybéry
ovéieni a zajisténi statistické zvladnutelnosti procesu

ovéieni zpusobilosti procesu

A S T R A e

vlastni regulace procesu

1.9.8. Analyza zpuUsobilosti

V poslednich letech je moZzno pozorovat zejména u zahrani¢nich odbératelii
pozadavek na prokdzani miry zpisobilosti vyrobniho procesu u dodéavajiciho podniku.
Zpusobilosti vyrobniho procesu se pfitom rozumi jeho schopnost dlouhodob¢ dosahovat
pifedem stanovena kritéria kvality. (16)

Postupy této metody slouZi pro zjisténi a ovéfovani schopnosti procest ¢i strojii
a zafizeni plnit na n€ kladené pozadavky. Proces, ktery je sledovan pomoci statistické
regulace se postupné podati zlepsit natolik, ze mize byt prohlasen za statisticky stabilni,

tzn. ze zékaznik mtze pocitat s tim, ze se nebude ménit ani charakteristika polohy, ani
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charakteristika variability. Pokud jde tedy o stabilitu procesu, da se fici, ze se da na n¢j

spolehnout . Pfesto miiZe byt povazovan za nevyhovujici, protoze: (6)

- poloha se sice neméni, ale jeji charakteristika (napt. primér) je jind, nez by
zakaznik chtél
- variabilita se sice neméni, ale je trvale vétsi, nez by chtél zdkaznik

- nastavaji oba ptfedchozi ptipady

Takovy proces hodnotime jako nezpisobily. Zptsobilost miizeme posoudit na
zdkladné grafického vyjadieni nebo vypoctu. Pro grafické vyjadieni poslouzi velmi
dobfte histogram — pouze jej doplnime o svislé ¢ary, predstavujici pozadavky zakaznika
(specifikace). Cary vymezuji prostor, ve kterém se méa histogram nalézat (odkud kam
mohou sahat namétené hodnoty), aby byl zakaznik spokojen.

Ciselné vyjadieni zpUsobilosti predstavuji zejména rizné indexy zpUsobilosti.
Nejjednodussi vyjadieni indexu zpusobilosti obsahuje v Citateli poZadované rozpéti
hodnot, ve jmenovateli pak skute¢né kolisani, vyjadiené pomoci primérné vybérové

smérodatné odchylky nebo pomoci primérného vybérového rozpéti hodnot. (6)

Pozadavky na parametry vyrobku jsou po dohod¢ se zakaznikem dany: (17)

- horni toleranéni mezi (Upper Specification Limit — USL)
- dolni toleran¢ni mezi (Lower Specification Limit — LSL)

- cilovou hodnotou (Target value — T)

V dalsi casti bude vénovana pozornost indexiim Cp a Cpk, které patii

k hodnoticim ukazatelim vyroby.

a) Index zpusobilosti C,

Index zpusobilosti Cp udava, zda se hodnoty veli€iny charakterizujici kvalitu
procesu (vysledek procesu) budou nachazet v toleran¢nim intervalu (LSL, USL). Index

je mozno vypocitat dle ndsledujiciho vzorce: (17)
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_ USL-LSL
60

C

) , kde o je smérodatna odchylka méfeného znaku jakosti.

Vyhodnoceni:
e (C,>1-dosazovana piesnost vyhovuje pozadované pfesnosti, tzn., Ze
vysledek procesu se nachazi v tolerancnim intervalu a proces je zptsobily
e (, <1 - dosahovana ptesnost nevyhovuje pozadované ptesnosti, tzn., Ze
proces neni zpuisobily

e (C,=1-dosahovana pfesnost je rovna poZadované

b) Index zpusobilosti Cp

Index zptisobilosti Cpk ukazuje, kde Ilezi stfedni hodnota veli¢iny
charakterizujici kvalitu procesu k toleranénim mezim LSL a USL.

Index Cpk je dan nésledujicim vztahem: (17)
C, = min{CpU;CpL} , pfiemz

c _USL-u . _u-LSL

pU

pL

30 30

Vyhodnoceni:
e Cp>1—proces je zpusobily

e Cp <1 —proces neni zptsobily

Indexy Cp a Cpk patii k hodnoticim ukazateliim vyroby. Sice je oznaCovana za
stézejni vysledek hodnota jedna, v automobilovém primyslu vSak musi subdodavatelé

prokazovat hodnotu Cp a Cpk vétsi nez 1, 33.

c) Indexy C,, a Cx
Jak jiz bylo vySe uvedeno, indexy Cp a Cpk vyjadiuji zplsobilost procesu.

Indexy Cm a Cmk vyjadiuji oproti tomu zpuUsobilost stroje, tzn. ze se zkouma, jak se

-75 -



chova stroj dle nastavenych parametrti v pribé¢hu procesu. Vypocet je analogicky
s vypocty indexi Cp a Cpk, pouze u hodnoty vysledku je zejména v automobilovém
pramyslu pozadovana hodnota 1,67, coz vyzaduje spolu s mnozstvi jinych opatieni také

instalaci softwaru ke statistickému vyhodnocovani kvality.

Na zaklad¢ analyzy jsem zjistila, Ze zpilisobilost néstroje je nevyhovujici, coz je
hlavni divod, pro¢ k reklamaci, tedy ke Spatnym vyliskim, od spolecnosti Arvin
Meritor doslo. Pro feSeni tohoto problému pouziji paretiiv diagram, kterym stanovim
budu dale hledat pficiny, které tyto zdvady zplsobuji. Pomoci regula¢niho diagramu

jsem déle zjistila, ze zpisobilost procesu je v poradku.

-76 -



Vlastni navrh reseni

Setfenim jsem odhalila, Ze zpUsobilost procesu je v poradku a proto neni tieba
zadnych zasahli. K reklamaci od zadkaznika, a tedy ke Spatnym vyliskim, doslo
z dlivodu nedostatecné zpisobilosti stroje, kterou jsem vypocitala pomoci indext Cm a
Cmk.

Se $patnymi vylisky také souvisi dal$i zdvady na listé, kterymi jsou deformace
nytu, netocici se kladka, praskly a nedonytovany nyt. Ke zjisténi klicovych zavad jsem

pouzila paretliv diagram.

1.9.9. Paretliv diagram

Z paretovy analyzy vyplyva, ze 20 % ptic¢in zptusobuje 80 % zavad. Pozornost by
se tedy méla zaméfit pfedev§im na téchto 20 % pficin.
Paretovu analyzu internich neshodnych vyrobkl zndzoriiuje nasledujici graf, kde

jsem pracovala s daty z posledniho sledovaného mésice.

Paretova analyza internich neshodnych vyrobku

pocet ks
120
100 /./'——_'.
80
== Pocet zavad
60 54
== Pocet zavad (kum.)

4

40

20
10

0 2 Druh zavady

Netocici se kladka Demormace nytu Praskly nyt Nedonytovany nyt

Graf 17 - Paretova analyza internich neshodnych vyrobki
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Do skupiny 80 % zavad patii neto€ici se kladka na list¢ a dale deformace nytu.
Pticiny, které zptsobuji praskly nyt a nedonytovany nyt, nejsou dle paretova pravidla

podstatné.

V nésledujici ¢asti jsem pomoci diagramu rybi kost podrobné popsala pficiny,

které zplisobuji tyto dvé hlavni zavady.

1.9.10. Ishikawi(v diagram

Na prvnim diagramu rybi kosti jsem stanovila jako problém vySe zminovanou

top zavadu netocici se kladku na 1isté.

MATERIAL NASTROJ
\ nedokonaly tvar konce
vylisek nytovaciho trou
neshodny vstupni material\
nedodrzena hloubka
kladka / tvarovaci sekce nastroje
> \ > NETOCICI SE
KLADKA
nedodrzeni
technologického postupu

fluktuace pracovniku

mala motivace
pracovniku

PROSTREDI LIDE METODY

Obrazek 11 — diagram rybi kost - netocici se kladka
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Z diagramu jsem zjistila sedm pficin, které tuto top zavadu zptisobuyji.

Na stran¢ lidského faktoru se jednd o nedodrZeni technologického postupu,
v nékterych ptipadech i jeho neznalost, dalsim problémem je fluktuace pracovnikl a
jejich nedostate¢na motivace. Pracovnici méni sva pracovisté dle potfeby vyroby a tudiz
nesetrvavaji na stale stejném pracovisti, kde by se zdokonalili a byli ve své praci

,»nejlepsi“. Dale nejsou finanéné motivovani pii stoprocentnim plnéni.

V oblasti materialu se jedna o problém neshodného vstupniho materialu, kterym
je zde vylisek a kladka. Dodavatelem vylisku jsou Karsit Lisovny, dodavatelem kladky
je Plastkov Liberec.

Co se tyka nastroje, pricinou zavady je vtomto pripadé nedodrzend hloubka
tvarovaci sekce nastroje a nedokonaly tvar konce nytovaciho trnu. Novy konec
nytovaciho trhu se objedndvad u vyrobce, ale pokud dojde k poruse, opravuje si
spoleCnost tento trn sama. Tim pak neni docileno spravného uhlu a nemiize dochazet

k bezproblémovému nytovani.

Navrh opatieni:

LIDE

¢ Pravidelny vycvik pracovniki

Selhani lidského faktoru se nejcastéji projevuje tak, ze pracovnici nedodrzuji
technologicky postup. Opatienim je zde dikladné proskoleni a pravidelny vycvik. Jedna
se o pravidelna Skoleni v pravidelnych intervalech, samoziejmosti je bezproblémové
predavani informaci mezi sménami.

Pracovnici musi byt proskoleni ze systému fizeni jakosti, z postupu u
mezioperacéni kontroly. Dale musi znat postup, pokud zjisti vyskyt neshodného vyrobku
- tzn. ze musi zarazit provadénou Cinnost, izolovat neshodné kusy a pfivolat mistra.
Tato Skoleni jsou dana predpisem jednou do roka, ale dle mého nézoru se musi provadét

dvakrat ro¢né.
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¢ Stabilizace pracovniku

Aby se zamezilo fluktuaci pracovnikil, musi spolecnost zajistit dostatecny pocet

kvalifikovanych  pracovniki a  zajistit bezproblémovou organizaci préce.

Spole¢nost tedy musi mit v ,,zaloze* pracovniky, ktefi jsou proskoleni na urcité
¢innosti a napi. v ptipadé¢ nemoci mohou chybé¢jiciho pracovnika zastoupit. Piedejde se
tak neustdlému zauCovani stale jinych pracovnikil z jinych pracovist’ a zvysi se tim
produktivita prace a predevsim jeji kvalita.

Dale se spolecnost musi snazit o snizeni vngjs$i fluktuace, tedy prichodu a
odchodu pracovnikit do spoleCnosti. Spokojenost pracovnikii se zvySuje napf.
poskytnutim slev ¢i volnych vstupenek do sportovniho a rekreac¢niho arealu Velichovky,
ktery spolecnost vlastni. Jde o rtizné slevy na tenis, squash, dale je mozné vyuzit
sportovni loveckou stielnici, hipoterapii, dale jde o pfispévky na dovolenou, Vanoce

apod. Diky témto benefitliim se zvysi stabilizace pracovniki.

¢ Vytvoreni specidlniho motivaéniho programu v zavislosti na kvalité vyroby

. Tento motivac¢ni program bude sméfovat k nulové zmetkovitosti. Pfi této
nulové zmetkovitosti navrhuji rozdélit Castku odpovidajici padesati procentiim naklada
na zmetky, ziskanych jako mésicni pramér za ptedchozich Sest mésicii, mezi pracovniky
formou odmén. Tim bude polovina uSetfenych nakladii za odstranéni reklamaci
vyplacena pracovnikiim, ¢imz stoupne jejich motivace a ubude neshodnych vyrobkd.
Na druhé strané — za kazdy neshodny vyrobek bude ztéchto odmén ztrhédna cena
vyrobku. Nutno podotknout, Ze se zde nejednd o vnitini zmetky, ale o vyreklamované
vyrobky. Tyto odmény budou rozdéleny mezi pracovniky stfediska, osoba povéerena
udélovanim odmén je mistr. Stanovend priimérna mésicni ¢ast nakladi bude zménéna
po dlouhodob¢j$im vyhodnoceni, napt. po ptl roce.

Tento program se vyda jako dodatek k vnitropodnikovému mzdovému piedpisu.
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¢ Usporadani pracovisté do¢asné stoprocentni kontroly

Vzhledem k neustale se opakujicim se zdvaddm navrhuji zavést po nezbytné
nutnou dobu stoprocentni kontrolu na oddéleném pracovisti. Toto pracovisté je nutno
vybavit dokonalym osvétlenim, aby kontrolujici pracovnik tyto zdvady mohl odhalit.
Dale musi mit pracovnik mezni vzorek, aby pfesné védél, ktery vyrobek neni nebo jiz je

neshodny. Pracovnik musi byt fadné€ proskolen a musi byt i finan¢né motivovan .

NASTROJ - analyzovin dle PDCA

Jak jiz bylo uvedeno v reklamaci od spole¢nosti Arvin Meritor, v ohybové ¢asti
nastroje dochdzi k vadnému prolisu, ktery je mimo toleranci. Hodnota ve vykresové
dokumentace je stanovena na maximalni rozmét 0, 4 mm, ale diky stdvajicimu nastroji

se tento rozmér bohuzel nedaii dodrzet.

PLAN: kontrola nastroje a srovnani udaji s vykresovou dokumentaci a s CAD daty
DO: kontrola s vykresovou dokumentaci a s CAD modelem byla provedena
CHECK: bylo zjisténo, ze ohybova sekce neni povlakovana a tudiz nemuze byt
zabranéno zachytavani drobnych pozinkovanych otfepti

ACT: povlakovani nebylo provedeno, opatfenim je uprava lisovaciho nastroje tak,
aby umoznil docilit pozadovany rozmér dle vykresové dokumentace a povlakovani

nastroje

Upravu nastroje provedl dodavatel nastroje. Tato tUprava byla hrazena
odbératelem, tudiz spolec¢nosti Karsit nevznikly témét zadné néklady, pouze ndklady na

skladovani piedzasoby vyrobenych dilti pro dobu upravy nastroje.

Uprava nastroje byla provedena a nésledujici mésic byly naméfeny nové
hodnoty a to u zminovanych dvou pozic, které byly predmétem reklamace. Jedna se o

praméry zanytované¢ho nytu v mm.
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Pozice 1

Hodnoty jsou nésledujici:

1 0,28 11 10,28 21 028 | 31 | 0,29 | 41 |0,29
2 0,30 12 |0,31| 22 |0,32| 32 | 0,28 | 42 | 0,27
3 [031] 13 |[0,32| 23 |0,29| 33 |0,29| 43 | 0,32
4 |033| 14 |0,31| 24 [ 0,27 | 34 |0,28| 44 | 0,33
5 1032| 15 |[0,30| 25 |0,28| 35 | 0,27 | 45 | 0,30
6 |031| 16 |0,27| 26 [0,31| 36 |0,31| 46 | 0,26
7 1029 17 [0,29| 27 |0,30| 37 | 0,29 | 47 | 0,28
8 [034| 18 [0,26| 28 |0,27| 38 | 0,30 | 48 | 0,30
9 [032| 19 |032| 29 [0,29| 39 |0,28| 49 | 0,31
10 (0,30 20 |0,31| 30 | 0,31 | 40 | 0,26 | 50 | 0,30
Tabulka 14 - naméi‘ené hodnoty u pozice 1 - po upravé
USL-LSL ..., . 0,4-0,0
C, =" piitemz ————— tedy C, =3,33
60 6*0,02
C, =min{C,;C, },pficemz C,, =min{l,67;5}, tedy C,,
USL — u . 0,4-0,3
C =——2> pficemz C , =———— tedy C ,, =1,67
mU 30_ p mU 3*0,02 y mU
u—LSL .. 0,3-0,0
C =————piiCemz C, =———, tedy C , =5
mL 30_ p mL 3*0’02 y mL
Diagram zpusobilosti nastroje - pozice 1
0,45
0,4 -
0,35
0'3’2' ¥ W Kq??i]*ii‘l‘m*?'
0,25 ——UucCL
E o2 —a—LCL
£ ) —a—CL
0,15 - —m—xi
0,1
0,05
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Graf 18 - diagram zpisobilosti nastroje u pozice 1 - po upravé
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Po tpravé néstroje spliuji u pozice 1 oba indexy Cm a Cmk pozadované hodnoty.

Pozice 2
1 027 | 11 [|0,27| 21 |0,24| 31 |0,26| 41 | 0,29
2 025| 12 [0,28| 22 |0,27| 32 |0,25| 42 | 0,26
3 0,28 13 |0,23| 23 |0,25| 33 (0,30 | 43 | 0,28
4 0,30 14 |0,29| 24 |0,23| 34 [025| 44 | 0,23
5 029 15 |0,30| 25 | 0,27 | 35 | 0,26 | 45 | 0,28
6 028| 16 [0,24| 26 |0,29| 36 |0,25| 46 | 0,25
7 029 | 17 | 0,26 | 27 | 0,28 | 37 |0,28| 47 | 0,24
8 0,28| 18 | 0,27 | 28 |0,27| 38 [0,24| 48 | 0,26
9 0,30 | 19 [ 0,29| 29 |0,25| 39 |0,27 | 49 | 0,30
10 | 0,24 | 20 [0,25| 30 (0,24 | 40 | 0,30 | 50 | 0,24

Tabulka 15 - naméiené hodnoty u pozice 2 - po upravé

USL-LSL ... . 0,4-0,0

C,=————, piiemz ————, tedy C, =3,03
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Graf 19 - diagram zpusobilosti nastroje u pozice 2 - po upravé
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Také u druhé pozice jsou hodnoty obou indexti v potfadku.

4 objednavat nytovaci trn u vyrobce

Co se tyc¢e nedokonalého tvaru konce nytovaci trnu, musi podnik pfistoupit
k objednavce trnu pfimo u vyrobce a to nejen v ptipad¢ potfizeni zcela nového trnu, ale i
v piipad¢ poruchy. Z divodu nedostatecného strojniho vybaveni tedy navrhuji provadét

opravy u vyrobce. Jen tak bude dosazeno spravného uhlu pfi nytovani.

MATERIAL — analyzovan dle PDCA

- PLAN:

revize vykresové dokumentace

- DO:

revize byla provedena

- CHECK:

kontrolou bylo zjisténo, ze ve vykresové dokumentaci neni uvedeno, ze nesmi pietok u
kladky byt

- ACT:

opatienim je uprava vykresové dokumentace za icelem dodani kladky jiz bez
pretoku a dale jednani s dodavatelem kladky a se zdkaznikem. Tento problém pietok
kladky je nutné fesit jak z technického, tak z financniho hlediska. Bude se jednat o
potizeni nové konstrukce nastroje. Zatim probihaji kalkulace a samotné jednéni bude
ukonceno po dvou mésicich, kdy se zdkaznik vyjadii, zda se tato investice bude ¢i

nebude realizovat.

Dale bude vytvoten druhy diagram rybi kost na zavadu deformaci nytu.
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NASTROJ

nyt \

vylisek \ nedokonaly tvar konce
nytovaciho trnu

neshodny vstupni material

kladka / \
DEFORMACE
> , >

NYTU

nedodrzeni
technologickeho postupu

fluktuace pracovniku

mala motivace
pracovniku

PROSTRED{ | umk | | METODY

Obrizek 12 - diagram rybi kost - deformace nytu

wrwe

Na stran¢ lidského faktoru se jedna o stejné pficiny, jaké se vyskytuji u zdvady
netocici se kladka. Jednd se tedy o nedodrzeni technologického postupu, dal§im
problémem je mala motivace pracovniki a jejich fluktuace.

V oblasti materialu se jednd rovnéz o problém neshodného vstupniho materialu.
V tomto piipad¢ je vstupnim materidlem nejenom vylisek a kladka, ale také nyt.

Co se tyka nastroje, pficinou zavady je v tomto pfipadé nedokonaly tvar konce

nytovaciho trnu.

Navrhy opatreni

LIDE

Zde plati stejnd opatteni jako u vySe uvedené netocici se kladky. Jednd se o
zavedeni pravidelného vycviku zaméstnancii, kterym je mysleno Skoleni v pravidelnych
intervalech, dale stabilizace pracovnikl, vytvofeni motiva¢niho programu a zavedeni

docasné 100% kontroly.
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MATERIAL

V ptipadé neshodného vstupniho materidlu je opatieni stejné, jako u zavady
netocici se kladka. Je tedy nutno upravit vykresovou dokumentaci.

Dal$im vstupnim materidlem jsou zde nyty. V pifipad€ neshodnych nytl je zde
opatfenim vyzadani mérovych protokolli od dodavatele na primér nytu na kazdou

dodanou davku a dale zvySena vstupni kontrola na primér nytu.

NASTROJ

¢ Modernizace nastroje

Nytovani probiha tak, ze se na specidlnim nytovacim stroji nytuje v prvnim
pfipravku leva strana a po pfendani do druhého piipravku druhd strana. Pfi tomto
postupu vSak staci sebemens$i odchylka ve tvaru vylisku a vstupujicich dild (nyt a
kladka) a jiz neni zaruCena spravna poloha zalisovani nytu. Opatfenim zde bude
modernizace nytovaciho stroje spocivajici v tom, ze bude fixace ptipravku, kde nedojde
k nastaveni a posunuti liSty. Jinak fe€eno to znamena, Ze se sice budou nytovat dva nyty
najednou, ale zvlast’ na kazdém vyrobku. Tim bude tedy zarucena vzdy spravna poloha
vylisku a nytu a vylouci se tim Spatny tvar vylisku. S tim také souvisi to, ze nebude

dochazet k praskani nytu, protoze bude dodrzena kolmost nytovani.
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Zhodnoceni navrhu

Navrzena opatieni v ptedchozi kapitole ptinesla nésledujici vysledky: prvotné se
snizil pocet vadnych kust pfi sefizovani nastroje, dale se snizil pocet vnitinich zmetk

a nasledné 1 pocet reklamaci od odbératele a to o zhruba 45 %.

Ke zlepSeni stavu pfispéla nejvice tato opatien:

Opatieni Procento prinosnosti
1. Uprava tvarovaci sekce lisovaciho néstroje 40 %
2. Uprava nytovaciho nastroje 25%
3. Motivace a stabilizace pracovniki 15 %
4. Nové provedeni kladky bez pietoku 20 %

Tabulka 16 - opati‘eni prispivajici ke zlepSeni stavu

1. Uprava tvarovaci sekce lisovaciho nastroje

Tato tiprava pfispéla ke snizeni cca Ctyficeti procent zdvady netocici se kladky.
Tento fakt potvrzuji 1 indexy zpiisobilosti nastroje, které jsem vypocitala po provedené
zméné. Oba indexy se nyni pohybuji nad hranici poZadovanych hodnot, tedy vétSich nez
1,67. Diky provedené Upravé lisovaciho nastroje jiz nebude dochazet k podobnym

reklamacim, jako je feSend reklamace od zakaznika Arvin Meritor.
2. Uprava nytovaciho nastroje
Uprava nytovaciho nastroje pfispéla zhruba 25 procenty ke snizeni druhé

vvvvvv

vzdy dodrZena spravna poloha vylisku a nytu a je vZdy dodrzena kolmost nytovani.
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3. Motivace pracovnikii a jejich stabilizace

Motivace, stabilizace a pravidelny vycvik pracovniki pfispél zhruba
k patnéctiprocentnimu sniZeni neshodnych vyrobkti. Nejvétsi podil na tomto zlepSeni
méla motivace pracovnikil, kdy doslo ke zvétSeni finan¢ni zainteresovanosti na jakosti
vyroby. Dal$im krokem bylo zajisténi kvalifikované zastupitelnosti na jednotlivych

pracovistich.

4. Nové provedeni kladky bez pretoku

Pokud se zédkaznik rozhodne v z4jmu dalSiho zkvalitnéni vyrobku upravit formu
pro kladku, jeji nové provedeni pfispéje k dalSimu zkvalitnéni vyrobku a tim ubude

zavad netocici se kladka. Tento odhad snizeni neshodnych vyrobkt €ini cca 20 %.

Prestoze se pocet vnitinich zmetkli a nésledn¢ i reklamaci snizil, navrhuji, aby
byla docasné€ zavedena 100% kontrola a to maximalné po dobu 3 mésicl. Do té¢ doby by
mély byt vyfeSeny zaleZitosti tykajici se tpravy formy pro kladku, ktera je pfedmétem
jednéni a v tomto obdobi by méla vstoupit v podvédomi lidi i na navrhovana opatteni

tykajici se motivace.

Zavérem se da fici, Ze vySe navrzend opatfeni snizi spolecnosti Karsit pocet
neshodnych vyrobki, stim samoziejmé souvisi ubytek reklamaci od odbératele a
celkovy efekt se projevi v isporach naklada na jakost. Dojde ke zkvalitnéni vyroby a
tim se upevnéni pozice na trhu. Spolecnost Karsit se tak zaradi mezi Spickové

dodavatele automobilového pramyslu.
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Zaver

V mé praci jsem se zabyvala aktualni problematikou jakosti s aplikaci na vyrobu
spolecnosti Karsit s. r. 0. se sidlem v Jaroméfi. Prace je rozdélena do Ctyf ¢asti. V prvni
kapitole jsem charakterizovala spolecnost Karsit s. r. 0. a jeji systém fizeni jakosti. Dale
zde byl popsan proces neustalého zlepSovani jakosti. Soucasti je také rozbor
zmetkovitosti a stanoveni zpisobilosti stroje a procesu. Druha kapitola je v€novana
jakosti v obecné roving. Jsou zde popsany zakladni pojmy tykajici se jakosti, dale je zde
popsan proces neustalého zlepSovani jakosti a nejvétsi pozornost je veénovana
charakteristice sedmi jednoduchych nastroji jakosti. Ve tieti kapitole jsem pomoci
téchto nastrojii stanovila pfiiny zavad, a navrhla patfi¢na opatfeni. Obsahem ctvrté

kapitoly je zhodnoceni navrhu.

Z analyzy zmetkovitosti, ktera byla provedena za poslednich Sest mésicil,
vyplyvéa jako top zavada netoCici se kladka (v 57 %), druhou nejvétsi zavadou je
deformace nytu (31 %). Z regula¢niho diagramu a indexti zpusobilosti procesu se da
dale konstatovat, Ze proces je pod statistickou kontrolou a sledované priméry nytu jsou
v poradku. Proto byla dale vénovana pozornost zpusobilosti stroje. Dle indext
zpusobilosti  stroje jsem zjistila, ze stroj pod statistickou kontrolou neni a pomoci
paretova diagramu jsem stanovila zavady, jejichz odstranéni méa pro spolec¢nost
rozhodujici vliv. Bylo tedy nutné hledat pfi¢iny vzniklych zdvad a tomuto tcelu jsem

pouzila diagram rybi kost.

Priciny jsem zjistila na tfech zadkladnich bodech: lidé, material a nastroj. Na
stran¢ lidského faktoru se jednd o nedodrzeni technologického postupu, déale jsem
zjistila nedostate¢nou motivaci pracovnikll a problém nastal i diky fluktuaci pracovnikii.
V oblasti materidlu se jedna o problém neshodného vstupniho materialu. Co se tyka
nastroje, jako pfiinu zavady jsem shledala nedokonaly tvar konce nytovaciho trnu a
nedodrzenou hloubku tvarovaci sekce nastroje. Tato pfi¢ina je dle mého nazoru jednou

z hlavnich pficin feSené reklamace od zakaznika.
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K odstranéni nedostatkii na stran¢ lidského faktoru doporucuji zavést motivacni
program, ktery by souvisel se zménou odméinovani, dale by se jednalo o zavedeni
pravidelnych Skoleni a o zaji$téni stabilizace pracovnikli. Na stran¢ materialu navrhuji
upravit vykresovou dokumentaci, aby byly pfesnéji stanoveny parametry vstupniho
materidlu a snizilo se tak mnozstvi neshodného vstupniho materialu. Ohledné nastroje
doporucuji v pfipad€ poruchy nytovaciho trnu opravu piimo u vyrobce. Také je nutné
upravit tvarovaci sekci lisovaciho néstroje k zamezeni hlubsiho prolisu a dale navrhuji
modernizaci nytovacitho nastroje. Poslednim opatfeni je vytvofeni pracoviste
stoprocentni kontroly, které chybi a vzhledem k vysokému poctu zmetkll by bylo velice

potiebné.

Prace splnila stanoveny cil v plném rozsahu, konkrétni vysledky analyz

a prislu$na hodnoceni jsou uvedena v jednotlivych kapitolach.
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