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ABSTRAKT

Predmétem diplomové prace je zlepSeni systému managementu kvality ve vybraném
pramyslovém podniku pomoci metodologie DMAIC. Pro tyto ucely byl analyzovan soucasny
stav systému managementu kvality, ktery byl porovnén s pozadavky formulovanymi normou
CSN EN ISO 9001. Na zékladé zjisténych nedostatki byla navrhnuta patti¢na opatfeni. Cést
téchto opatieni tykajici se procesniho fizeni a analyzy rizik v procesech, byla provedena
v praktické ¢asti diplomové prace.

ABSTRACT

The subject of this master’s thesis is the improvement of a quality management system in
selected industrial company using the DMAIC methodology. For this purpose, current status
of quality management system was analysed and compared with requirements of the CSN EN
ISO 9001 standard. Based on determined shortcomings, corrective measures were proposed.
The measures related to process management and risk analysis were performed within the
pactical part of this thesis.
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UvVOD

V soucasné dobé¢ globalizace, kdy je trh ve vSech oblastech nasycen nebo dokonce piesycen
produkty a zakaznik tak ma velké moznosti vybéru, musi firmy piinaSet stale néco navic.
Zakladnim ptedpokladem ziskani vyhody pied konkurenci je zajiSténi permanentni Grovné
kvality dodavanych vyrobkii a sluzeb na trh. Proto je nutné, aby byl v organizacich zaveden
takovy systém fizeni, ktery se prioritn¢ zaméfuje na neustalé zlepSovani a plnéni pozadavki
zakaznika.

Pravé z tohoto divodu vznikl ndmét pro zpracovani této diplomové prace, jejiz ukolem je
zlepSeni systému managementu kvality v souladu s normou CSN EN ISO 9001 pomoci
metodologie DMAIC (Six Sigma) ve firm¢é Cimbria HMD, s.r.0. Jelikoz se tento podnik
nedavno prestéhoval do novych prostor a rozsifil svou vyrobu, coZ znamenalo i navySeni
poctu zaméstnancl,, je kladen velky diraz na organizaci prace, optimalizaci ndkladd,
zlepSovani kvality a pfedevSim na ptfechod z funk¢niho fizeni na procesni.

DalSim dutlezitym faktorem, pro¢ se organizace rozhodla pro zlepsSeni systému fizeni
kvality podle normy CSN EN ISO 9001, je ziskéani certifikatu a tim zlepSeni svého postaveni
na trhu ve srovnani s konkurenci.

V Gvodni ¢asti, zaméfené na teoretické seznameni se s danou problematikou, jsou
uvedeny jednotlivé oblasti souvisejici s tématem prace, které jsou nezbytné pro jeji
pochopeni. Krom¢ toho jsou zde rozebrany metody a postupy pouzité pro zpracovani
praktické ¢asti a naplnéni cilti diplomové prace.

Nasledujici ¢ast prace je vénovana firm¢ Cimbria HMD, s.r.0., kde je predstaven jeji
podnikatelsky zamér, historie, organiza¢ni struktura, vyrobni sortiment, dodavatelé
a zakaznici.

Obsah praktického zpracovani je soustiedén na zlepSeni dosavadniho systému fizeni
kvality pomoci cyklu DMAIC, ktery zarucuje systematicky postup v feSeni problému. Hlavni
mySlenka praktické c¢asti spociva v identifikovani soucasného stavu systému fizeni,
zanalyzovani zjiiténych informaci a porovnani s pozadavky formulovanymi normou CSN EN
ISO 9001. U zjisténych nedostatkli navrhnout a provést patiicna opatieni, kterd zajisti shodu
s uvedenymi pozadavky, které predstavuji souhrn nejlepSich poznatkli o systému fizeni
kvality.
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1 SYSTEM MANAGEMENTU KVALITY

Uspésnost kazdé organizace je velmi ovlivnéna kvalitou jejiho fizeni. Dobré fizeni
a fungovani spolecnosti vyzaduje, aby byla vedena systematickym a transparentnim
zpusobem. Toho Ize dosahnout zavedenim a udrzovanim takového systému managementu,
jehoz cilem je neustdlé zlepSovani vykonnosti spolecnosti na zakladé respektovani potieb
zainteresovanych stran. V tomto pfipadé¢ hovoifime o systému managementu kvality QMS
(Quality Management System). [6]

QMS lze chépat jako skupinu vzajemné propojenych ¢innosti a opatfeni, zamétenych na
stanoveni pozadavkl kvality, udrzovani kvality na pozadované urovni a zlepSovani kvality
vSech cCinnosti a procesit s cilem dosdhnuti co nejvyssi spokojenosti zakaznika pii
minimalnich nakladech. [16]

Ptistup k systému managementu kvality tedy vede organizaci k tomu, aby na zakladé
analyzy pozadavkl zdkaznika stanovila procesy, které piispivaji k dosazeni pozadovaného
produktu a aby tyto procesy neustale fidila. [6]

Systém managementu kvality ma svij zaklad také v jednotlivych normach tady ISO.
Jedna se zejména o nasledujici normy:

e CSN EN ISO 9000:2006 — Systémy managementu kvality — Zakladni principy
a slovnik — Popisuje zdklady a zdsady systémil managementu kvality a specifikuje
terminologii systémi managementu kvality. [34]

e CSN EN ISO 9001:2016 - Systémy managementu kvality — PoZadavky
Specifikuje pozadavky na systém managementu kvality. Jestlize organizace spliiuje
pozadavky, miize byt podle této normy certifikovdna. Certifikaci prokéze svou
schopnost poskytovat produkty, které spliiuji poZadavky zékaznika, poZadavky
predpist a dale to, Ze ma v umyslu zvysit spokojenost zakazniku. [35]

e CSN EN ISO 9004:2010 - Rizeni udrZitelného uspéchu organizace - Poskytuje
smérnice, které berou v ivahu jak ucinnost, tak efektivnost systému managementu
kvality. Cilem této normy je zlepSovani vykonnosti organizace, spokojenosti
zékaznikl a jinych zainteresovanych stran. [36]

e CSN EN ISO 19011:2012 Smérnice pro auditovini systému managementu
Poskytuje navod pro fizeni, planovani a provadéni auditli systému managementu.
Dale pojednava o kompetencich auditort a jejich hodnoceni. [37]

Zakladem pro zavedeni QMS v organizaci je stanoveni a nasledné vyuzivani pravidel pro
fizeni organizace. Tyto pravidla musi byt pfijata piredev§im vrcholovym managementem,
ktery je svym pfistupem rozsifi napfi¢ celou organizaci. AZ takto zavedeny systém muze
dosahnout pozadovanych vysledk:

e piehlednost procest,

e snizeni naklad® na nizkou kvalitu,

e odstranéni zbyte¢né administrativy,

e zvySeni spokojenosti zakaznika,

e zlepseni vysledku ekonomického hospodaieni. [13]

17



1.1 Historicky vyvoj managementu kvality

Zajem lidstva o kvalitu sah4d az do davné minulosti, coz dokazuje i Aristotelova definice
kvality. Postupem ¢asu proto zacaly vznikat systémy zabezpecCujici kvalitu. Tyto systémy
Vv poslednim stoleti prosly velmi intenzivnim rozvojem (obr. 1)

Charakteristika Typ modelu
1900 Délnik Model femesiné vyroby
D Model vyrobniho procesu

1920 Technické kontrola s technickou kontrolou

1940 Statistické metody Model vjrobniho procesu
S vybérovou metodou

1960 CWQC M,Odel s regulaci 0
vyrobnich procest
Model vyrobnich procest

1975 oM s koncepci TQM

1987 Normy SO 9000 Model odokumentovanych
procesi

2000 GQM

Obr.1)  Vyvoj systéml managementu kvality [25]

Kdybychom se ohlédli zpét do roku 1900, kde byl uplatiiovan model femesiné vyroby,
zjistili bychom, Ze hlavnim smyslem toho modelu byl ptimy kontakt délnika se zakaznikem.
Délnik si vyslechl pozadavky a ty se snaZzil splnit. Jedna osoba tedy zajiStovala prakticky
vSechny €innosti od ndkupu, pies vyvoj vyrobku, az po jeho prodej. Vyhodou byla okamzita
zpétna vazba od zakaznika, nevyhodou vsak byla nizka produktivita prace. [25]

Pravé snaha o zvySeni produktivity vedla ve dvacatych letech (po 1. svétové valce)
K postupnému zavadéni prumyslové vyroby. Dochézelo k rozdélovani vyroby do dil¢ich
operaci, které zajiStovali riizni pracovnici. Vlivem vysoké produktivity jiz nebylo mozné, aby
mistr uhlidal 1 kvalitu vyrobki. Proto z nejzkuSenéjSich délnikli vznikali technicti kontrolofi,
na jejichz bedrech spocivala odpovédnost za kvalitu. Zna¢nou nevyhodou tohoto modelu byla
skutecnost, ze pracovnici pfestavali vnimat péci o kvalitu jako soucast jejich povinnosti. [21],
[26]

Vstupem USA do 2. svétové valky vznikla v americkém vojenském primyslu obrovska
poptavka po materidlu a produktech vysoké kvality. Tyto velké série nebylo mozné
kontrolovat stoprocentné, a proto doSlo ke zrozeni modelu vyrobnich procest s vybérovou
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kontrolou, ktery vyuzival statické metody. Tento model se vyraznéji prosadil az po 2. svétové
valce, zejména zasluhou Japoncu. [25]

Pravé Japonci rozsifili statistické fizeni procesu i na dalsi oblasti ¢innosti podnikt. Zrodil
se tak zaklad skuteCnych modernich systémii kvality, oznaCovany jako Company Wide
Quality Control (CWQC). Podstatou CWQC je myslenka, Ze kvalita musi byt zabezpe¢ovana
u vSech podnikovych ¢innosti, nikoli jen ve vyrobé. [25]

Dalsim propracovanim tohoto piistupu vznikl model TQM, ktery se zaméiuje na totalni
fizeni kvality. Zdlraziiuje nckteré aspekty, jako napiiklad MANAGEMENT, aby se
zduraznila klicova role vrcholového managementu. Piistup TQM je v této dobé pouzivan po
celém svéte, jako nejprogresivngjsi filosofie moderniho fizeni kvality. [2], [25]

V roce 1987 Mezinarodni organizace pro normy ISO poprvé zvetejnila sadu norem fady
9000. Tyto normy se zabyvaji pozadavky na systém kvality a snazi se o rozsahlou
dokumentaci vSech podnikovych procest. [25]

V soucasnosti se rozviji novy trend nazyvany jako Global Quality Management (GQM),
resp. integrovany management. Tento integrovany management piredstavuje spojeni fizeni
kvality, péce o zivotni prostfedi a bezpe¢nost. [25]

1.2 Zakladni koncepce managementu kvality

Odborna literatura zabyvajici se managementem kvality definuje zdkladni koncepce, které 1ze
rozdé¢lit do 3 skupin:

e koncepce TQM,
e koncepce ISO,
e koncepce podnikovych standardi. [25]

1.2.1 Koncepce TQM

Koncepce ,,Total Quality Management* zacala byt pouzivana béhem druhé poloviny
dvacatého stoleti v japonskych firmach. Postupné se tento ptistup rozsifil 1 do USA a Evropy.
Koncepce TQM, na rozdil od ostatnich, neni zalozena na ptesné definovanych pozadavcich
stanovenych normami. Je povaZovana spiSe za filosofii managementu kvality, kterd je
pfedstavovana ndzory E. Deminga, J. Jurana a K. Ishikawy. Preferuje orientaci na kvalitu
systému fizeni pfed kvalitou samotnych produktl a vychdzi z logiky, Ze kvalitni produkty
jsou vzdy vysledkem skute¢né kvalitnich systémil fizeni organizaci. [14], [25], [38]

1.2.2 Koncepce ISO

Soubor norem ISO byl poprvé schvalen v roce 1987 s cilem pomoci organizacim pii zavadéni
a provozovani efektivnich QMS. Tyto normy jsou obecné¢ znamy pod oznacenim ISO tady
9000. Ve svém obsahu soustfed’uji a zobeciiuji nejlepsi praktiky fizeni kvality, které byly
ziskany na zéklad¢ zkuSenosti shromazdénych a analyzovanych v celosvétovém méfitku.
Normy maji univerzalni charakter, jsou tedy uplatnitelné jak ve vyrobnich organizacich, tak
I v organizacich poskytujici sluzby, bez ohledu na jejich velikost. Stejné jako vSechny ostatni
normy, jsou i normy fady ISO 9000 nezdvazné, ackoli zavaze-li se organizace zakaznikovi, ze
bude aplikovat systém fizeni kvality podle ISO 9001, stava se tato norma zavaznou a je tfeba
spliiovat jeji pozadavky. ZkuSenosti ale ukazuji, Ze ani striktni dodrzovani pozadavkii norem
ISO nedokaZze zajistit stoprocentné U€inny systém managementu kvality, jelikoz tyto normy
jsou pouze souborem minimalnich pozadavkl, které by mély byt v organizacich
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implementovany. Proto je nutné chépat celou koncepci ISO pouze jako zacatek cesty ke
Spickové kvalité. [14], [25], [38]

1.2.3 Koncepce podnikovych standardu

Mnoh¢é spolecnosti ve snaze zajistit co nejvyssi kvalitu ve své oblasti podnikani vytvofily
systémy kvality. Pozadavky na tyto systémy zaznamenaly do norem, jejichz platnost se
vztahuje na jednotliva vyrobni odvétvi. Jako ptiklady mohou slouzit ASME kody pro oblast
tézkého strojirenstvi, API standardy pro kvalitu olejarskych trubek, VDA 6.1 a hlavné ISO/TS
16949 definujici pozadavky na systém managementu kvality v automobilovém pramyslu.
Koncepce podnikovych standard neplati pro vSechna odvétvi, ale pouze pro jeden sektor
ekonomiky, napt. pravé pro automobilovy primysl. I pfesto, Ze se tyto standardy vyznacuji
riiznymi piistupy, respektuji normy ISO . 9000. Casto zachovavaji i jejich strukturu, aviak
pozadavky stanovené témito normami dopliuji o specifické pozadavky na systémy
managementu kvality, vychazejici z typickych charakteristik daného odvétvi. Obecné

A4

pozadavky norem ISO fady 9000. [14], [25], [38]

1.3 Zasady managementu kvality

Mezinarodni normou CSN EN ISO 9000:2006 je definovano osm zisad managementu kvality
(obr. 2), pomoci kterych mtize vrcholové vedeni zvysit vykonnost.

Vzijemné
prospéine
dodavatelské
vztahy

Vedeni a
fizeni lidi

Rozhodovani Zasady

zakladajici se managementu
na faktech )
kvality

Zapoijeni lidi

Neustilé
zlepiovani

Procesni
piistup

Systémovy
piistup k
managementu

Obr.2)  Zasady managementu kvality [16]

Zaméreni na zakaznika

Zakaznik je pro kazdou organizaci velmi dulezity, jelikoz je kone¢nym arbitrem,
rozhodujicim o existenci organizace. Ta by proto méla dikladn€ porozumét jeho potfebam
a délat vSechno pro trvalé uspokojovani jeho pozadavku. [6], [14]
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Vedeni a Fizeni lidi

Management musi vytvofit a udrzovat takové vnitini prostfedi, aby se vSichni zamé&stnanci
mohli zapojit pti dosahovani organiza¢nich cilt. Podstata této zasady spociva v tom, ze fidici
pracovnici musi byt dobrym piikladem ostatnim zaméstnancim organizace svym chovanim
a postoji. [6], [14]

Zapojeni lidi

Znalosti zaméstnanci a jejich aktivita jsou zakladnim a nejvétsim majetkem organizace. Proto

je velice dilezitd komunikace se zaméstnanci na vSech urovnich a zkoumani jejich nazord,
které mohou byt nasledné vyuzity ve prospéch organizace. [6], [14]

Procesni pristup

Proces je naplanovana, logicka posloupnost ¢innosti, kterd vyuziva zdroje k pfeméné vstupt
na vystupy. Podstata této zasady spoc¢iva v tom, Ze organizace pracuje efektivnéji a vysledky
jsou dosahovany s vys$si ucinnosti, pokud jsou vzajemné souvisejici Cinnosti chapany a fizeny
jako procesy. [14]

Systémovy pristup k managementu

Definovani, pochopeni a fizeni vSech vzijemné souvisejicich procesti jako systému pfispiva
K vyssi efektivnosti a ucinnosti pii dosahovani cili organizace. V praxi to mimo jiné
znamena, ze QMS bude souborem na sebe navazujicich procest. Vlastnici jednotlivych
procesti tedy budou muset zastat roli zdkaznikd a dodavateld zarovei, jelikoz musi byt

dosazeno stavu, kde hmotné i informaéni vystupy z jednoho procesu budou soucasné vstupy
alespon jednoho z nasledujicich procesu. [6], [14]

Neustalé zlepSovani

ZlepSovanim jsou mySleny vSechny aktivity, které vedou k vy$$i Urovni vykonnosti
zameéstnanct, procest, produktl i systému fizeni jako takového. V kazdé organizaci je prostor
pro dalsi zlepSovani. Inovace by mély byt zaméfeny zejména na procesy a tvorbu novych
hodnot pro vSechny zainteresované strany. V praxi jsou pouzivany dva zakladni pfistupy ke
zlepSovani. Prvnim pfistupem je postupné zlepSovani, jehoz hlavnim cilem je, aby se lidé
nevraceli ke starym chybam a stereotypim. Druhy pfistup je nazyvan jako zlomové
zlepSovani, tento pfistup spoc¢iva v dramatickych zménach vykonnosti celého systému. [6],
[14]

Rozhodovani zakladajici se na faktech

Veskera rozhodnuti pfijata organizaci by méla byt efektivni a co nejobjektivnéjsi. Proto se

vyzaduje, aby byla rozhodnuti manazerti zalozena na hluboké analyze dat a informaci nikoli
na pocitech a subjektivnich nazorech. [6], [14]

Vzijemné prospé$né dodavatelské vztahy

Neexistuje organizace, kterd by nenakupovala alesponi n¢které zdroje vstupujici do procesu.
Vzijemny vztah s dodavateli je tedy velmi vyznamnym faktorem, ktery znacné€ ovliviiuje
redlnou vykonnost organizaci i kvalitu finalnich produkti. Kazdd organizace pracuje
efektivnéji, pokud se svymi dodavateli neustdle rozviji vztah zaloZeny na vzajemné divéte,
sdileni znalosti apod. [6], [14]
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2 PROCESNI RIiZENI

Procesni fizeni se zacalo uplatiovat pocatkem devadesatych let minulého stoleti, tehdy jesté
zvané jako procesni reengineering. Bezpochyby nejznaméjsim dilem o procesnim fizeni je
kniha M. Hammera a J. Champyho z roku 1993, kde je reengineering definovan jako:
., Radikalni rekonstrukce (redesign) podnikovych procesii, aby mohlo byt dosazeno
dramatického zdokonaleni v Kritickych parametrech vykonnosti, jako jsou kvalita, sluzby
a rychlost.* (Hammer M., Champy J., 1993, s. 16) Obecné¢ se tedy procesnim fizenim rozumi
takové fizeni organizace, v némz podnikové procesy hraji kli¢ovou roli. [29]

Prostfednictvim procesniho fizeni se na podnik divaime jako na systém vzajemné
provazanych procesii. O téchto procesech je nutné mit dokonaly prehled. To znamena, ze
organizace pfesné znd své procesy, jejich vstupy a vystupy a vi, které¢ zdroje jsou kdy a v
jakém mnozstvi spotfebovavany. Dale je nezbytné, aby u téchto procesu byly definovany
realizované cCinnosti, které méni vstupy na vystupy a jasné vymezeny vykonnostni
charakteristiky a role jednotlivych pracovnikii. Zasadni roli je vlastnik procesu, ktery za néj
nese zodpovédnost. Jednim z jeho hlavnich ukoll, ktery je soucasné velice dilezZity i1 pro

celkové procesni fizeni je monitorovani a méfeni procesu a jeho neustalé zlepsSovani. [1], [15],
[29]

Procesni fizeni umoziiuje dosahovani vysoké tirovné vykonnosti procest, identifikovani
ptilezitosti ke zlepSeni kvality, provozni vykonnosti a trvalého uspokojovani zdkaznikd.
Oproti funkénimu fizeni dochazi ke zprihlednéni prubehu zakazky podnikem a je mozné Iépe
fidit organizaci jako celek. Popsané procesy umoznuji sledovani vykonnosti a planovani
zdroji potiebnych k vytvofeni daného mnozstvi vystupd. Plan definovany v popisu procesu
lze porovnavat se skutecnosti a na zakladé toho vyvozovat disledky. Pracovnici procesné
fizené organizace navazuji bliz8i vztah k zakaznikovi a jejich prioritou neni pouze splnéni
ptikazu, ale uspokojeni zdkaznikovych potieb, cozZ se také stava hlavnim cilem vSech procest.
Procesni fizeni preferuje tymovou praci a tim dosahuje lepsiho vyuziti pracovniki. Zakaznici
se stavaji soucasti jednotlivych procesu a lze tak 1épe plnit jejich rozdilné pozadavky. [15],
[29]

Procesni fizeni tedy pfina$i mnohé vyhody, mezi které patii predevsim:

e MozZnost optimalizace — Vysokd moznost optimalizace je diana mnoZzstvim
informaci, které popisy procest poskytuji. [15]

e Presné definovana zodpovédnost - Procesni fizeni striktné definuje zodpovédnost
za proces. Tato zodpovédnost je dana na vSech Grovnich. [15]

e UloZeni know-how — Nejvétsi hodnota spolecnosti know-how neni ukladana
v hlavach zaméstnanci, ale v procesech. [15]

e Reakce na dynamické zmény okoli — Jakmile m4 spoleCnost stanoveny procesy
a fidi se jimi, je pro ni snadnéjsi reagovat na zmeény. [15]

e Zprihlednéni organizace - Procesni fizeni umoznuje zprithlednit fungovani
spolecnosti. [16]

e Podpora v informacnich technologiich - Namodelované procesy je mozné
aplikovat pomoci informacniho systému. [15]

e Ziskani certifikace ISO — Procesni fizeni je jednim z pozadavkl pro ziskani
certifikace. [15]
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Jak je ziejmé z vySe uvedenych informaci, zadkladnim kamenem celého procesniho fizeni
je proces, proto bude v nasledujici kapitole podrobnéji popsan.

2.1 Proces

Proces (obr. 3) Ize definovat jako naplanovanou, logickou posloupnost ¢innosti, jimiz za
pomoci odpovidajicich zdroji dochazi k pfeméné vstupu na vystup, ktery mé pro zakaznika
hodnotu. [1]

RIZENI
smérnice, zakony,
normy

PROCES
Systém cinnosti, které
méni vstupy na

vystupy

VSTUP VYSTUP

ZDROJE

stroje, lidé, atd.

Obr. 3)  Popis procesu [10]

Procesy nejsou néco, co by bylo typické pouze pro podniky. Clovék se s nimi setkava
témef na kazdém kroku. Jednd se o jakoukoliv posloupnost aktivit, kterd je vykondvana, aby
bylo dosazeno cile. [1] Cilem muze byt naptiklad uvareni obéda. Tomuto cili vSak pfedchazi
proces, ktery se sklada z jednotlivych aktivit:

nakoupit ingredience — pripravit ingredience — uvarit obéd — naservirovat
Kazdy proces musi mit zodpovédnou osobu. Zodpovédnd osoba nemusi nutn¢ aktivity
vykonavat, ale je zodpovédna za celkovy vysledek procesu. V nasem piipad¢ je touto osobou
naptiklad $éfkuchaf, ten je zodpovédny za naservirované jidlo, avSak obvykle ho sam
nepiipravuje. [15]

Proces zpracovava vstupy (ingredience), ze kterych jednotlivymi ¢innostmi vytvaii
vystup. Timto vystupem je v nasem piipad€ naservirovany pokrm. Aby viilbec mohly byt
n¢jaké Cinnosti v rdmci procesu realizovany, musi se krom¢ vstupli pouzivat také zdroje
(vafi¢, kuchaf, atd.). Ty se na rozdil od vstupii nespotfebovavaji, ale jsou vyuzivany
opakovan¢. V neposledni fad¢€ je proces znacné ovliviiovan jeho fizenim, na zaklad¢é kterého
proces probihd. V uvedeném ptikladu by fizenim mohla byt kuchatka, podle niz byl uvaren
obéd. [15]

Jak jiz bylo zminéno, kazdy proces ma svého majitele. Pokud by vSak mél pouze
majitele, byl by zbyte¢ny. Proto je nutné, aby m¢l kazdy proces i svého zdkaznika. Pficemz
oba dva by méli mit z existence procesu uzitek. Majitel se tedy musi o proces nalezité starat

(optimalizovat), aby byl zakaznik neustdle uspokojovdn a ndkupem produkti plnil cile
podniku. [1]

24



IZY (RPN istav vyrobnich strojd,

STROJNIHO

INZENYRSTVI ERCILITRY

Je nutné vSechny procesy jednou za uplynulé obdobi ptezkoumat. Pfezkoumani se
provadi zpravidla jednou ro¢né s cilem zvySeni vykonnosti/produktivity a zji§téni uzite¢nosti
procesu. V ptipadé, ze se ukaze neuzite¢nost procesu, je tieba ho zruSit. Z tohoto plyne, ze
proces zije zivotnim cyklem. Tento cyklus se sklada z vytvofeni nového procesu nebo
identifikace stavajiciho, implementace procesu a prubézné optimalizace procesu. Jak je
z obrazku 4 patrné, jedna se uzavieny cyklus, ktery nikdy nekonéi. [1]

Identifikace
procesu nebo
jeho vytvoreni

Prubézna
optimalizace
procesu

Implementace
procesu

1+

Obr.4)  Zivotni cyklus procesu [1]

2.1.1 Typy procesi

Existuje celé skala riznych procesi, které se 1isi svym obsahem, dobou existence, strukturou,
vyznamem, dulezitosti a uc¢elem. Podnikové procesy tedy miizeme délit z nékolika hledisek.
Nejzakladngjsim rozdélenim je vSak rozdéleni podle ucelu a dilezitosti procest v podniku,
jelikoZ nam umoznuje ziskat zékladni piehled o procesech z hlediska pfidané hodnoty pro
zakaznika. Toto rozdé€leni definuje tfi typy procest (obr. 5):

e Hlavni

e Ridici

e Podpirné [15]
Hlavni
Hlavni procesy pfinéseji pfidanou hodnotu a pfimo pfispivaji k naplnéni poslani organizace.
Obecn¢ se dé fici, Ze jsou tyto procesy navenek viditelné, jednoduse identifikovatelné
managementem spole¢nosti, zpravidla komplikované a hlavné tvofi zisk, proto na né¢ kazdy
podnik klade diraz. Pti zavadéni procesniho fizeni v organizaci jsou tyto procesy mapovany
jako prvni. [1], [15]
Ridici
Jedna se o procesy, které fidi jednotlivé Cinnosti, aby byl udrzen spravny chod organizace.
Tyto procesy samy o sob¢ nepiindsi organizaci zadny zisk. Pfi mapovani procesu ptichazeji
na fadu jako posledni. [1], [15]
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Podpiirné

Podpiirné procesy stejné jako fidici neprodukuji piimy zisk. Pro organizaci jsou vsak velmi
dalezité, jelikoz podplrné procesy pfipravuji prostiedi pro uspé€sné vykonani procesu
hlavnich. Tyto procesy byvaji mapovany jako druhé. [1], [15]

I RiDICi PROCESY I

B Rt |

| |
! PODPURNE PROCESY !
| |

Toto déleni je v praxi ¢asto pouzivano, jelikoz svou prehlednosti a jednoduchosti
poskytuje dulezité informace o procesu a naznacuje, jak by mél byt fizen. Navic jasné ukazuje
na vyznam jednotlivych procest a tim pomaha stanovit jejich priority.

Diky velké riznorodosti 1ze procesy dale délit naptiklad [1] :
e Podle doby existence na:

> trvalé,
> docdasné.

e Podle opakovatelnosti na:
» procesy s vysokou opakovatelnosti (minimalné dvakrat za rok),
» procesy s nizkou opakovatelnosti.

e Podle struktury na:
> datové,
» znalostni.

e Podle strategického hlediska na:
> strategické,
» taktické,
» operativni.

2.1.2 Hierarchizace procesi

slouzi k prehlednému a jasnému popisu jednotlivych procest. Pfislusné vrstvy popisuji
pfiblizné stejné slozité ukony, které jsou jednotlivymi procesy Vv dané vrstvé zpracovavany.
Podrobnost popisu krokil, z nichZ se ptislusny proces sklada, je v dané vrstvé zhruba stejna. Je
samoziejmé, ze slozitost ukonil a podrobnost popisu se u jednotlivych procest lisi, nemélo by
se vsak jednat o velké rozdily, tzn. pro jednotlivé vrstvy je nutné jasn¢ definovat tolerancni
pasmo. Hierarchizace (rozpad) procesi zalezi na slozitosti podniku, ale i na thlu pohledu. [1]
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2.2 ZlepSovani procesu

Je dutlezité¢ si uvédomit, ze pokud chce organizace produkovat stale kvalitni produkty
a dosahovat tak spokojenosti zakaznikd, je nezbytné, aby neustale zdokonalovala své procesy.
Vsak pravé neustalé zlepSovani je jednou z osmi zdsad managementu kvality, které uvadi
mezinarodni norma CSN EN ISO 9000:2006.

2.2.1 Model PDCA

Zakladnim modelem pro neustalé zlepSovani kvality procesi je Demingtv cyklus PDCA. Jak
napovidd obrazek 6, jedna se o stale opakujici se cyklus, ktery je tvofen ¢tyfmi na sebe
navazujicimi ukony (Plan-Do-Check-Act) [18]. Tato metoda je doporu¢ovana normami fady
ISO 9000 jako proces neustalého zlepSovani kvality.

Obr.6)  Deminguv cyklus PDCA [5]

PLAN  (Planovat) - vypracovani planu zlepSeni.

DO (Vykonat) - vykonani naplanovanych ¢innosti.

CHECK (Kontrolovat) - monitorovani a analyzovani dosazenych vysledki.
AKT (Jednat) - reakce na dosazené vysledky. [28]

2.2.2 Model DMAIC

Dalsim modelem, ktery je urcen ke zlepSovani procest je tzv. DMAIC (obr. 7). Jedné se
0 pétifazovy model vychazejici z vySe popsaného postupu PDCA. Model DMAIC tvofii
zékladni pohonnou jednotku fizeni a zlepSovani procesu v Six Sigma, coz je V podstaté
strategie s vysokou orientaci na kvalitu, kde zédkaznik stoji uprostied zajmu a zisk je
vysledkem bezchybné vyroby a bezchybnych procest, které jsou kontrolovany statistickymi
metodami. [12], [26]

Obr.7)  Cyklus DMAIC [30]
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DMAIC je stejné¢ jako Deminglv model PDCA uzavieny cyklus, ktery je tvofen
nasledujicimi kroky:

DEFINE (Definovat) - definovani projektu, cilt, vstupt a vystupu.
MEASURE (Me¢tit) - ziskavani informaci a dat.

ANALYSE (Analyzovat) - analyza dat z ptedchoziho kroku.
IMPROVE (Zlepsit) - zlepSeni podle analyzovanych dat.
CONTROL (Kontrolovat) - ovéieni provedenych zlepSeni. [18]

Tento model zlepSovani procest bude pouzit v praktickém feseni této diplomové prace,
proto bude dale vice ptiblizen.

Define (Definovat)

Prvni a velmi dilezitd faze Define spociva v pfesném nadefinovani projektu a vytvofeni
identifikac¢ni projektové listiny. V této fazi jsou urceny projektové cile, kterych chceme
dosédhnout. Dale pak rozsah projetu, casovy harmonogram, potiebné zdroje, vykonnostni
ukazatele a v neposledni fad¢ projektovy tym. K nadefinovani rozsahu a ohraniéeni projetu je
vyuzivan nastroj SIPOC (obr. 8). [12], [33]

Pomoci tohoto jednoduchého nastroje stanovime proces, dodavatele, zakazniky, vstupy,
kter¢ do procesu vstupuji a vystupy, které proces vytvari. Dostdvame tak vSechny
nejdualezitéjsi informace do jedné tabulky, ktera tvofi zaklad pro dalsi faze projektu. [33]

e SIPOC procesu:
(ierth Vytvoril
Datum: |Verze: |

Dodavatel 1 Vstup 1 Proces Vystup 1 Zakaznik 1
Dodavatel 2 Wstup 2 Vystup 2 Zakaznik 2
Dodavatel 3

Obr.8)  Formulat SIPOC

Measure (Mgéfit)

Measure je druhou fazi cyklu DMAIC. V této fazi dochdzi ke zmapovani soucasného stavu
asbéru dat. Je dilezit¢, aby data byla ziskavana co nejkvalitnéji, nebot’ pouze pomoci
kvalitnich dat lze ziskat pfesné informace o procesu. [12], [33]

Analyse (Analyzovat)

Tteti faze cyklu je klicova, jejim cilem je nalézt hlavni pfi¢iny problému na zaklad¢ dat
ziskanych v ptedchozi fazi. Je-li to nutné, shromazduji se v této fazi dalsi data pro ovéteni
pricin. V podnicich se v této fazi projektu nejcastéji pouzivaji diagramy pfic¢in a nasledkda,
Paretovy diagramy, histogramy, korela¢ni diagramy a grafy zavislosti. [9], [33]
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Improve (Zlepsit)

Poté, co jsou vSechna data sesbirana a analyzovana, piichazi ¢tvrta faze cyklu, a to faze
Improve. V této fazi se zuzitkuji a implementuji veskeré vysledky ziskané prave
v piedchozich fazich cyklu a dochazi k nalezeni nejvhodnéjSich feSeni pro zlepSeni procesu.
Tato feseni jsou nasledné realizovana. Ve fazi Improve se Casto vyuzivaji takové nastroje,
diky nimz lze dosahnout cileného zlepSeni celého procesu. Podle typu a aktualniho stavu
procesu muzeme zavést napiiklad systém Kaizen, Poka-yoke, Kanban, nebo lze aplikovat
rizna jednodussi opatfeni, jako napiiklad vytvofeni pracovnich postupt, ¢i jiné logické
opatieni vedouci ke zlepSeni daného procesu. [26]

Control (Kontrolovat)

Pro dlouhodobé udrzeni provedeného zlepseni procesu je nezbytné jeho neustale kontrolovani
a fizeni. Toto je cilem posledni faze cyklu a to faze Control. Dochazi zde k zavedeni metrik
procesu, zdokumentovani operac¢nich postupti, vypracovani kontrolnich planti procesu
a dalsich operaci vedoucich k zavedeni zlepSovaciho opatfeni do kazdodenniho pracovniho
rezimu. Takto dokonéeny projekt a zlepSeny proces je piedan jeho vlastnikovi. [12], [26]

2.3 Modelovani procest

V soucasné dob¢ se v podnicich vykytuji stale sofistikovanéjsi a slozitéjsi systémy. Proto se
jako jedinou moznosti k analyze a néslednému zlepSovani téchto slozitych systémui jevi
pouziti zjednodusenych procesnich modelii, pficemz zjednoduseni nelze v zadném ptipadé
chapat jako ochuzeni. Procesni model je formalizovany popis toho, co se v podniku skute¢né
déje. Musi piesné odpovidat realit¢ a byt kompletni, pokud tomu tak neni, rozhodnuti
pfijimana na jeho zaklad¢é nebudou spravna. [15], [27]

Modely podnikovych procesti jsou zndzornény ve formé diagrami, ¢imz se stavaji
prehlednéjsi a snadnéjsi Kk pochopeni pro manazery a koncové uzivatele. Model v prvni fadé
poskytuje piesné informace o struktufe a Cinnosti podniku. Ve druhé potom pomaha
k odstranéni neproduktivnich a zbyte¢nych aktivit, ¢imz dava zaklad pro optimalizaci.
Vyhodou je, Ze pti kazdé takové zméné jsou znamy vSechny potiebné souvislosti. [27]

Existuje rozmanité spektrum modelli, kde kazdy z nich ma sviij urcity cil. Pro rizné cile
1ze tedy na tomtéZ objektu vytvoftit riizné modely. Mezi zakladni druhy modell patfi:

e Symbolicky model
» Vyvojovy diagram — slouzi ke znazornéni prubéhu procesu pomoci piedem
dohodnutych znacek (symboli), které jsou znazornény v tabulce 1. Model se tak stava
srozumitelnym a lehce Citelnym. [1]

29



Tab 1) Zakladni prvky vyvojového diagramu [20]

Kruh nebo zaobleny obdélnik se pouzivaji ke znazornéni
zacatku, nebo konce procesu.

Sipka je ve vyvojovém diagramu pouzivana k zobrazeni toku
—_— informaci napfi¢ procesem a prezentuje smér postupu
procesu od zacatku do konce.

Nejcastéji se vyskytujicim symbolem je obdélnik, ktery
slouzi k zobrazeni jednotlivych ¢innosti v procesu.

Tento znak pfedstavuje tzv. subrutinu, kterd je vyuzivana pii
potiebé zjednoduseni diagramu. Oznacuje krok, ktery je dale
rozepsan samostatne.

Symbol diamantu ptedstavuje rozhodnuti. Oznacuje
jednotliva rozhodovaci mista v procesu.

E Znacka ve tvaru kosodélniku zndzoriiuje ,data®, kterd

vstupuji do procesu.

Symbol, ktery se podobd papiru, oznacuje v procesu
,,dokument*.
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Sitovy model

» Sifovd analyza — jedna se o soubor modeli a metod, které vychéazeji z grafického
vyjadieni slozitych procesii. SlouZi pro rozbory, planovani, fizeni a kontrolu slozitych
procesu. Jde o zjisténi a vyuziti Casovych, nakladovych a zdrojovych rezerv. [1]

- Nejznaméjsi metodou je CPM (Critical Path Method), coZ je metoda kritické
cesty. Zabyva se otazkou, kdy je mozné nejdiive realizovat projekt, jestlize
zname dobu trvani jednotlivych ¢innosti a vazby mezi nimi. [1]

- Dalsi metodou sitové analyzy je PERT (Program Evaluation and Review
Technique), zabyvajici se Casovou analyzou. Pfedpokladd se, Ze doby trvani
jednotlivych Cinnosti jsou ndhodné veliCiny. Charakteristika nahodnych velicin je
urCena experimentalnimi odhady, ze kterych se urci stfedni hodnota a rozptyl.
Déle se pomoci CPM stanovi stfedni doba trvani projektu. Tato metoda také
umoziuje vypocitat pravdépodobnost realizace projektu v daném terminu. [1]
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e Objektové modely
» Objektovy — Statisticky model, ktery zobrazuje strukturu systému.

» Dynamicky — Model zobrazujici chovani objektl v Case.
» Datovy — Model sledujici transformaci dat pii zménach stavi objekti. [1]

2.3.1 Postup modelovani

Modelovani procesii zac¢ind sbérem dat tykajicich se cilli organizace, politiky, zékazniku,
apod. Tento kol byvéa zpravidla naplni procesniho analytika, jehoz cilem je ziskat co nejvice
informaci. Vyuziva k tomu nékolik pramenti, kterymi mohou byt smérnice spolecnosti,
normy, pozorovani a méfeni piimo v podniku, rozhovory se zainteresovanymi osobami,
organizacni schéma, diivéjsi existujici procesni mapy nebo procesni mapy obdobnych
organizaci. [10], [27]

DalSim krokem je identifikace procest, kdy je na zéklad¢ zjiSténych informaci vytvotfen
jejich prehled. Z téchto identifikovanych procest se dale zacne vytvaret tzv. procesni mapa.
[10]

Mapa procest je velmi dulezitym pojmem v procesnim fizeni a modelovani procesu.
Jejim ucelem je srozumitelné a spravné zobrazit prvky a procesy v modelové organizaci.
Popisuje a zpravidla graficky zobrazuje prubéh zakazky podnikem. Ve vétSich firmach se
muze snadno stat, ze prabc¢h zakazky je slozity a mapa tak mize nabyvat velkych rozméri,
¢imz se zaCne stavat znacné neptehlednou. V takovém piipadé se doporucuje rozclenéni
procest podle obrazku 9. Tim dosdhneme rozlozeni procest do vice vrstev a pro zmapovani
jednoho objektu dale pouzivame nékolik hierarchicky uspofadanych map. [27]

Cile podniku

|

MAKRO Klicové procesy

J

MINI > Realiza¢ni procesy
MIKRO —> Specifické tkoly

Obr.9)  Rozd¢leni procest do tirovni [10]

Na nejvyssi trovni je tedy pouzito jen velmi nizké rozliSeni. To znamend, Ze jsou

vvvvvv

a komplexnéjsi. Pouzity rozliSovaci stupenl zalezi na ucelu, za kterym je procesni mapa
pofizovana.
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Pfi mapovani by se méelo vychazet ze zakladnich principii, kterymi jsou:

e Postupovat shora dolu.

e Ridit se podle ciltl a ne podle organizaé¢ni struktury.

e Zainteresovat lidi na v8ech urovnich.

e Zamg¢fit se na podrobnosti pouze tam, kde je to potiebné.
o Urcit métitka, mefit a analyzovat data.

e Provadét pottebné zmény. [10]

Pfi nedodrzeni téchto Sesti principli hrozi, ze vytvofend mapa bude obsahovat chybné
prvky. Miize dojit naptiklad k tomu, ze se budou v jedné trovni vyskytovat procesy rtiznych
vrstev a tim se mapa stane neptehlednd a zavadéjici.

Pro zobrazeni mapy procesti se nejCastéji pouzivaji vyvojové diagramy. Tyto diagramy
jasné definuji hranice procesu (vstupy, vystupy) a pomdhaji znazornit logické usporadéani
jednotlivych krokii procesu vcetné zpétnych vazeb, ¢im jsou Casto odhalena slabd mista
a prilezitosti ke zlepSeni. [20]

2.4 Analyza rizik v procesech

Stale stoupajici naroky zakaznikd na kvalitu vyzaduji, aby byla v organizaci provadéna
dikladna analyza rizikovych mist, ve kterych by mohlo dochazet k poruse systému. Tato
rizika by méla byt pomoci vhodnych opatfeni eliminovana nebo alespofi snizovana na
piijatelnou hodnotu. Timto pfistupem Ize dosahnout celkového zlepSeni kvality
a konkurenceschopnosti podniku. O aktudlnosti a dilezitosti tohoto pfistupu k fizeni kvality
vypovida i zahrnuti problematiky rizik do nové verze mezinarodni normy CSN EN ISO
9001:2016, ktera formuluje zakladni pozadavky na fizeni rizik.

Jesté¢ pred samotnym popisem metod slouZzicich k analyze rizik, budou rozebrany
zékladni pojmy.

Aktiva = v§e, co ma pro subjekty n&jakou hodnotu at’ hmotnou nebo nehmotnou.
Hrozba = ¢initel, ktery ma nezadouci vliv na bezpe¢nost nebo muze zpisobit Skodu.
Citlivost = nachylnost aktiva k poskozeni.

Kriti¢nost = dileZitost aktiva.

Protiopatieni = opatieni, které bylo navrZeno pro zmirnéni ptisobeni hrozby.
Riziko = relace mezi zavaznosti hrozby a pravdépodobnosti jejiho vyskytu. [10]

K analyzovéani rizik existuje mnoho riznych metod, které jsou zaloZzeny na dvou
zékladnich pfistupech vyjadfeni veli¢in analyzy rizik. Jednd se o pfistup kvantitativni
a kvalitativni, pficemz se pouziva bud’ jeden z téchto dvou pfistupii, nebo jejich kombinace.
[31]

e Kvantitativni pristup - vychazi z matematického vypoctu rizika
Z pravdépodobnosti vyskytu hrozby a jejiho dopadu. Tento pfistup je vice exaktni

e Kbvalitativni pristup — je zalozen na slovnim popisu pravdépodobnosti
a zavaznosti potencialniho dopadu. Hodnoty se zpravidla vyjadiuji z bodové
stupnice pomoci kvalifikovaného odhadu. Tento typ analyzy je jednodussi a vice
subjektivni. [31]
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e Kombinovany pristup - vychazi z Ciselnych tudajti, ale pro hodnoceni rizik
vyuzivaji méfitka kvalitativni stupnice, aby bylo dosazeno lepsiho pfiblizeni se
realité. [31]

Volba vhodné metody pro posouzeni rizik zalezi natypu procesu, jeho rizikovosti
a dilezitosti pro organizaci. O pouziti metody také z velké ¢asti rozhoduji financni a ¢asové
moznosti spolu s dosazitelnosti potiebnych expertti, nebot’ kazda metoda je charakteristicka
svou naro¢nosti. [32]

Ptehled nékterych pouzivanych metod pro analyzovani rizik v procesech piedstavuje
tabulka 2, ktera uvadi i jejich struény popis.

Tab 2) Pichled vybranych metod pro analyzovani rizik

What if ? (Co kdyz?) | Metoda zabyvajici se zkoumanim neocekavanych udalosti pomoci
brainstormingu.  Stanovuje = nebezpe¢na  mista  systému
a identifikuje rizika pro nasledujici rozbor detailnéjSimi metodami.

[17]
Ishikawiiv diagram Ishikawilv diagram neboli diagram rybi kosti spoc¢iva v tom, Ze od
(,.rybi kost®) jeji hlavy, ktera predstavuje nasledek, vede patef popisujici

pticiny. [17]

FTA Metoda zalozend na postupném vétveni vrcholové udalosti
a zjistovani pficin, které tuto udalost mohly zplsobit. Strom se
vétvi, dokud nejsou nalezeny prvotni nezavislé pfic¢iny. [32]

ETA Tato metoda hledd vyvoj uvazované udalosti. Postupnym
vétvenim se vySetfuji vSechny ndasledné dil¢i udalosti. Vétveni
probiha do doby, nez jsou odhaleny nezavislé udalosti podle
pozadované podrobnosti analyzy. [32]

FMEA Analyza moznych vad a jejich dusledkt se zabyva systematickym
zkoumanim vad, které by se mohly projevit a ovlivnit tak kvalitu
produktu. Pfic¢inami téchto vad muze byt pfimo konstrukce
vyrobku (FMEA konstrukce) nebo faktory pulsobici v procesu
vyroby (FMEA procesu) [38]. FMEA je sloZena ze dvou fazi, kde
prvni faze (verbalni) se zaméfuje na identifikaci vad jejich
nasledki. Druha (numerickd) faze je zamétena na tfiparametricky
odhad rizika - RPN. Na zaklad¢ kterého se nasledné navrhuji
ptislusna protiopatieni [32]. Tato metoda je blize rozebrana
v kapitole 2.4.1

HAZOP Metoda, kterd identifikuje a hodnoti nebezpecné stavy, které
mohou nastat v provozu, a navrhuje preventivni opatieni ke
snizeni rizik. Je zaloZena na systematickém generovani odchylek
od predpokladaného stavu. [17]

Nejcastéji pouzivanou metodou pro hodnoceni rizik procest v oblasti kvality je
systétmova FMEA procesu, proto nasledujici kapitola tuto metodu vice ptiblizi.
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2.4.1 Systémova FMEA procesu
Systémova FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) procesu je podniky casto vyuzivanou
metodou pro prevenci nebo piipadné odstranéni chyb, které se mohou objevit v procesu. Je
povazovana za jednu z nejlepsich analytickych technik nebot’ umoziuje stanoveni vazeb mezi
pfi¢inou, vadou a jejim dusledkem. CimZ zajistuje vhodné podminky pro stanoveni
nejefektivnéjsiho protiopatieni. [19]

Tato metoda nachazi své uplatnéni jiz od roku 1950, kdy zacala byt pouzivana pro
zajisténi spolehlivosti produkti z oblasti s vysokym rizikem (letectvi, kosmonautika).
Nicméné v sedmdesatych letech doslo k rozsifeni této metody do oblasti elektronického,
posléze i strojirenského primyslu. O deset let pozd¢ji byla FMEA kompletné zpracovana do
papirové normy QS9000. Poté se postupné vyvijela a rozSifovala do ostatnich odvétvi. [19]

Metoda FMEA je tymovou analyzu. Vyhodou tymové prace je podpora procesu mysleni
a tim poskytnuti nezbytné odborné kvalifikace. Pficemz tym by mél byt volen tak, aby v ném
byli zastoupeni odbornici z dané oblasti, v ¢ele s osobou, ktera bude celou analyzu FMEA
fidit. [8]

Soucasti analyzy FMEA je stanoveni kriti¢nosti. Kriti¢nost je udavana indexem RPN
(Risk Priority Number), ktery je vypoéten jako souéin tii parametrt, viz vzorec 1. [8], [10]

RPN=S-P-E [, 1)
kde: S - vyznam nasledku vady [-]
P — pravdépodobnost vyskytu pfi¢iny vady [-]
E — pravdépodobnost odhaleni pfi¢iny vady [-]
Postup

Pti zpracovani systémové FMEA procesu je postupovano v péti krocich (obr. 10). Prvnim
krokem je rozdé€leni (strukturovani) systému na jednotlivé prvky. Déle jsou popsany funkce
prvka a zavislosti mezi nimi. Ve tfetim kroku tym postupné analyzuje operace procesu
a identifikuje vady, které mohou vést k selhani procesu. Spole¢n¢ s tim se stanovuji pfiiny
identifikované vady a jeji disledky. Ctvrtym krokem analyzy je hodnoceni rizik. Hodnoceni
rizik je provadéno vypoctem indexu RPN. RPN je stanoveno na zakladé pravdépodobnosti
vyskytu vady, coz je pravdépodobnost, se kterou nastane vada v pravé analyzovaném procesu.
Vychazi se zde ze znalosti zpisobilosti procesu. Dal$i vstupni hodnotou pro vypocet je
pravdépodobnost odhaleni ptfi¢iny vady, ktera vychazi ze soucasného zptisobu kontroly. Jako
tietim a poslednim vstupem je hodnota udéavajici vyznam nasledku vady. Pro urceni téchto tii
hodnot slouzi tabulky, jejichz ptiklad je uveden v normé CSN EN 60812. [8], [10]

Poslednim krokem FMEA je optimalizace, ktera spocivd v navrZeni protiopatieni
u zavaznych rizik, které tym definuje na zakladé¢ vypocitanych hodnot RPN. Obecné pfi
dosazeni hodnoty RPN>125, je riziko povaZzovano za zdvazné a je nutné se jim dale zabyvat.
Stanoveni této hranice vSak miiZze byt individualni, pokud si podnik stanovi maximalni
hodnotu RPN = 100, bude tak mit pfisné&jsi kritérium. AvSak timto kritériem se musi nadale
striktné fidit. Hodnota RPN je zpravidla ur¢ovana zakaznikem. [8], [10], [32]
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1. KROK PRVKY SYSTEMU
A STRUKTURA SYSTEMU
2. KROK )
FUNKCE A STRUKTURA FUNKCI
3. KROK ANALYZA VAD
4. KROK HODNOCENI RIZIK
5. KROK OPTIMALIZACE

Obr. 10) P&t krokit FMEA [10]

Pracovni list

Veskeré informace analyzy FMEA jsou zaznamenavany do formulafe tabulkové formy.
Postup analyzy je sice normalizovan, ale rozc¢lenéni konkrétniho formulafe lze rGzné
upravovat podle pozadavkt na proces [8]. Priklad takového dokumentu je zndzornén na
obrazku 11. Obrazek je pofizen z dokumentu, ktery byl vytvoifen v ramci praktické ¢asti
diplomové prace.

Systémova FME A

FMEA &isla: 11
procesni
Proces: Odpovédnost za proces: Zpracoval:
DOOCXXX XXX XXX
Resitelsky tym Schvalil Rzdhodné datum: Datum vypracovani:
OOCKX, XXXXX, XXXXX XXXX XX XX KXXX XX KX XXX
Stavajici proces -
@
£ 1 Elg]2
Funkece _ Duasledek = . s © 2|z Doporuéena |Odpovédnost,| Provedena = o I
Proces MozZna vada & | Mozna pfigina = s | & L A o N|l2|lE|>
procesu vady = Prevence @ Detekce | = | X opatfeni termin opatfeni > =|x
S = 5 = 5
b=l o
o
J
Obr. 11) Formulai FMEA
,
Cile

Cile syst¢émové FMEA vychazi pfedevS§im z pozadavkl organizace a patii mezi né¢ zejména

tyto:

e krats$i doba procesu vyvoje,

e zvyseni bezpe€nosti a spolehlivosti procest a produkti,
e dodrzovani termin,

e nab&hy sérii s méné problémy,

e ckonomicky vyhodné&jsi vyroba,

e lepsi vnitropodnikova komunikace,

e snizovani servisnich a zarucnich nakladu,

e lepsi sluzby a zvySeni konkurenceschopnosti. [10]
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2.5 Shrnuti teoretické ¢asti

V uvodu teoretické Casti, ktera byla zpracovana formou literarni reSerSe, bylo pojednano
0 managementu kvality, jeho vyvoji, zasadach a jednotlivych koncepcich. Dale pak o procesu
a procesnim fizeni. Obé tyto kapitoly jsou podstatné pro pochopeni celé problematiky, kterou
se tato prace zabyva. Jelikoz jsou cile diplomové prace zaméfeny na analyzu soucasného
stavu fizeni kvality v podniku, mapovani procest, navrh koncepce a metodiku analyzy rizik
Vv procesech, jsou V teoretické Casti dale popsany jednotlivé pfistupy a metody, které budou
pro splnéni téchto cil vyuzity.

Pro feseni praktické Casti prace, jejiz zamérem je splnit cile diplomové prace a zlepsit tak
QMS v podniku, bude aplikovan ptistup DMAIC, ktery je rovnéz teoreticky rozebran
v kapitole 2.2.2.
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3 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Cimbria HMD, s.r.o0. je jednim z ¢lent nadnarodni skupiny CIMBRIA, ktera byla zalozena
v roce 1947 a dnes je jednim z prednich svétovych vyrobctl v oblasti zpracovani, manipulace
a skladovani obilovin. Posldnim organizace je vyvoj, vyroba a montaz jednotlivych zatizeni,
tak, aby bylo pfispéno k udrzitelnému vztahu mezi efektivni vyrobou a optimalnim vyuzitim
zemé&délskych plodin s ohledem na ¢lovéka a Zivotni prostiedi. [3]

4 i1, ’
4
C(. ")»
L 4 g
' 4 A 3
TN
Obr. 12) Logo spolecnosti [3]

3.1 Zakladni informace [23]

Nazev: Cimbria HMD, s.r.o.
Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym
Sidlo: Svitavska 1224, Litomys$]l-Mésto, 570 01 Litomysl

Zakladni kapital: 100 000 K¢
Datum zapisu: 28.11.1991

Statutarni organ:  Niels Ulrik Fuglsang Bliksted (jednatel)
Ing. Josef Kolat (jednatel)

Pocet zaméstnanca: 131

Spolecnost Cimbria HMD, s.r.o. se sidlem v Litomysli, je jedinym ceskym zastupcem
V nadnarodni skupiné CIMBRIA. Zabyva se vyrobou stroji a technologii pro posklizinové
zpracovani osiva, stroji na piepravu, baleni a paletizaci sypkych materidld a dalsi
strojirenskou vyrobou. [23]

Hlavnimi produkty spolecnosti jsou mofic¢ky osiv, $Snekové a vani¢kové dopravniky
a plnici hubice. Mimo to vSak patii do portfolia podniku mnoho dalSich vyrobku tykajici se
této oblasti, mezi které spadd naptiklad pasovy dopravnik, tfidici dopravnik, zafizeni na
otaceni pytlt, vyklopnik kontejnerti, separator plevele, michaci nadrz, poloautomaticka
plnicka pytld, vzorkovadlo z potrubi, a podobné.
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3.2 Historie

Firma Cimbria HMD, s.r.o. byla zalozena v Litomysli roku 1991 trojici spole¢nikd, panem
Hege, Mertou a Dolezalem. Tehdy jesté nesla nazev HMD Strojirna spol. s.r.o. a hlavnim
podnikatelskym zamérem byla vyroba mofticek osiva a vanickovych dopravnikii. V roce
2003 se firma stala ¢lenem nadnarodni skupiny CIMBRIA, kdy jeji dcefina spole¢nost
Cimbria HEID GmbH se sidlem v Rakousku odkoupila 75% podilu firmy HMD Strojirna,
spol. s r.0. a stala se tak majoritnim vlastnikem. Toho roku také doslo k piejmenovani
spolecnosti na Cimbria HMD. Pozd¢ji Cimbria HEID GmbH odkoupila i zbyvajici podil
firmy a Cimbria HMD, se tedy stala jeji dcefinou spolecnosti.

V roce 2012 doslo k celkové reorganizaci v ramci skupiny CIMBRIA a také ke zméné
vlastnika Cimbria HMD, s.r.o.. Firma i nadéle zlstala souc¢asti skupiny CIMBRIA, ale 100%
vlastnikem se stala matefska spole¢nost CIMBRIA A/S se sidlem v Thistedu, Dansko. [21]

Dlouholetym zamérem danského holdingu CIMBRIA byla vystavba novych vyrobnich
kapacit ve stfedni Evropé. Jelikoz si spolecnost Cimbria HMD dobie vedla v ukazatelich
kvality, dodacich lhut i inovativnich technologickych feSeni, bylo rozhodnuto, ze vystavba
probéhne pravé v Litomysli. Nové sidlo firmy (obr. 13 b) vzniklo roku 2013 v prumyslové
z6n¢ Litomysle, na adrese Svitavskd 1224. Budova se sklad4 z dvoupatrové administrativni
budovy a vyrobni haly. Vyrobni hala je rozdélena do né€kolika jednotlivych oddé€leni a jeji
rozloha &ni 5 000 m?, Celkovy pozemek, na némz se budova nachdzi ma vSak rozlohu
20 000 m?, proto je v ptipadé potifeby moznost postavit dalsi vyrobni halu.

Po zkolaudovani nové budovy a piestehovani pievazné Casti vyroby ze starych prostora
(obr. 13 a), byl v ramci reorganizace zruSen jeden z danskych zavodd a jeho vyroba byla
pfesunuta do Litomysle. Pouze obchodni oddéleni pfest¢thovaného zavodu bylo zachovéano
a nadale pokraduje ve své ¢innosti, pro vyrobu piesunutou do Ceské republiky. Podnik byl
zZ tohoto dtivodu nucen zménit sviij informacni systém a piejit na novy, ktery zabezpecuje
lepsi komunikaci a pfenos dat mezi jednotlivymi dcefinymi spole¢nostmi.

Na zakladé premisténi vyroby doslo k rozsifeni portfolia vyrabénych zatizeni v Cimbira
HMD, s.r.0. o Snekové dopravniky a plnici hubice.

Obr. 13) a) piavodni budova [4] b) nova budova [11]
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3.3 Organizacni struktura

Organizacni struktura znazornujici hierarchii v Cimbria HMD, s.r.o. (obr. 14) je vytvofena
podle podnikovych funkci. Takto vytvorend struktura je logickym odrazem zakladnich funkci
a respektuje princip pracovni specializace.

JEDNATEL/ JEDNATEL

REDITEL Niels Ulrik Fuglsang
Josef Kola¥ Bliksted

Oddé€leni

IT Podpora kvality

Odd¢leni
planovani

Ekonomické

Engineering odd&lent

Piijem
objednavek

Ptipravna

i Konstrukce Controlling
materialu

Elektro
engineering

Planovani

. Doprava Obrobna Ucetnictvi
vyroby

Svarovna

Technologie

Nakup Programatofi Recepce

Kantyna a
uklid

Lakovna

Montaz

Obr. 14)  Organizac¢ni struktura Cimbria HMD, s.r.0.

Vedeni spole¢nosti se sklada ze dvou jednateld, Ing. Josefa Kolafe a Nielse Ulrika
Fuglsang Bliksteda. Pficemz Ing. Josef Kolaf je zaroven ve vykonné funkci feditele. Oba
jednatelé jsou zmocnéni jednat jménem podniku nezévisle na sobg.

Spole¢nost v soucasné dobé zaméstnava 131 lidi, z toho 81 zaméstnancl pracuje ve
vyrobé a 40 v administrativé. Tento pocet vSak kazdym rokem roste.
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3.4 Vyrobni sortiment

Vyrobni sortiment nabizeny firmou Cimbria HMD, s.r.o. zahrnuje pievazné stroje pro
poskliziiové zpracovani obilovin a semen, dale stroje pro pfepravu a naklddani sypkych
materiall, stroje pro baleni, paletizaci a ostatni zafizeni souvisejici s podnikatelskym
zdmeérem spolecnosti.

Hlavnimi produkty spolecnosti jsou plnici hubice, které tvoii vice jak 40% celkové
produkce. Druhym nejcastéji vyrabénym produktem jsou mofticky osiva, predstavujici
ptiblizn¢ 30% vyroby. Dale se spolecnost zaméfuje na vyrobu Snekovych a vani¢kovych
dopravnikt, které tvoii okolo 20% produkce. Ve zbylych 10-ti % jsou zahrnuty ostatni
produkty z vyrobniho sortimentu firmy.

3.4.1 Moricka osiva

Moticka slouzi k naneseni a dokonalému obaleni
materialu (osiva) motidlem. Své vyuziti nachazi
predev$im v zemédélskych podnicich. Cimbria
HMD, s.r.o0. vyrabi nékolik druhti mofticek, které
se lisi zejména maximalni hmotnosti osiva, které
jsou schopny namofit.

V sortimentu podniku jsou nasledujici typy:

e Mofticka CC LAB
e Moricka CC 10

e Moricka CC 20

e Moricka CC 50

e Moticka CC 150
e Moticka CC 250

Obr. 15)  Princip mofticky CC [24]

Podstatou vSech moficek je valcova michaci komora s rotujicim dnem. Mofeny material
(osivo) jemné dopadd z davkujicich elektronickych vah s vysokym stupném pfesnosti na
otacejici se dno v komote. Dno svym pohybem strhavd nasypané osivo a zplisobuje jeho
rotaci. Ve stfedu michaci komory je dale umistén talifek, ktery rovnéZz vykonava rotujici
pohyb. Na tento talifek je z davkovaciho systému pifivadén mofici piipravek, ktery je
rozprasovan do vertikalni vrstvy osiva (obr. 15). Odstiediva sila v michaci komoie umoznuje
dokonalé rozprostfeni mofticiho pfipravku na povrchu osiva, vrstva piipravku je tenci,
v dasledku c¢ehoz se podstatné snizi spotfeba moftidla. V komote tak dochédzi k dokonalé
aplikaci moftidla na kazdé zrno, pfi vynikajici rovhomérnosti. Pfi pouziti tohoto systému je
mozno Géinné pouzivat veskeré druhy mofticich kapalin a praski. [24]

Kompletni jednotka je fizena pomoci PLC, coZ pfedstavuje moznost indikace veSkerych
zavad béhem provozniho procesu. Tim je znacné€ usnadnéna ¢innost pracovnika obsluhy. Cely
proces lze monitorovat a piisluSné provozni informace je mozno pienaset do kteréhokoliv
jiného pocitace. [24]
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3.4.2 Vanickovy dopravnik
Vanickové dopravniky jsou konstruovany pro velmi jemnou piepravu sypkych granulovanych

nebo praskovych hmot, které netvoii slepené shluky vétsi nez 30 mm, nejsou chemicky
agresivni a jejich teplota je v rozmezi +5 °C =+ + 60 °C. [24]

Umoziuji prepravu z vice vstupnich mist do vice vystupnich mist, ale pfedev§im Ize
pomoci vani¢kovych dopravnikil pfepravovat material ve svislém i vodorovném sméru. Cimz
mohou velmi efektivné nahradit kombinaci bézného koreckového vytahu a pasového
dopravniku. Spole¢nost standardné dodava vanickovy dopravnik ve dvou typech, v zavislosti
na mnozstvi pfepravovaného materidli. Prvnim typem je tzv. vanickovy dopravnik “Z”
(obr. 16 a) a druhym vani¢kovy dopravnik “C” (obr.16 b). [3], [24]

Obr. 16) Vanickovy dopravnik a) tvar ,,Z* b) tvar ,,C* [24]

Princip dopravniku je zaloZen na pfepravé sypkého materidlu pomoci vanicek, unasenych
fetézem (obr. 17). Vanicky jsou plnény materidlem pomoci velmi jemné technologie zalozené
na vibraci podavace. Pfi plnéni se hrany vaniéek ptekryvaji, ¢imz je zarucena pieprava 100 %
materialu. Béhem prepravy jsou vani¢ky udrzovany v horizontalni poloze, az do vystupniho
mista, kde dojde k naklopeni vanicky a jejimu vyprazdnéni.

252 o
M Loy

Obr. 17) Vanicky [24]
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3.4.3 Plnici hubice

Plnici hubice je dals$im vyrobkem Cimbria HMD, s.r.o. Tento produkt byl ptivodné
vyrabén v danském vyrobnim zavodu. Po jeho zruSeni a ptest€hovani vyroby do Litomysle, se
plnici hubice stala produktem, ktery ma druhé nejvétsi zastoupeni v celkové produkei Cimrbia
HMD, s.r.o.

—..
(% Moduflex CEED

MERL
Obr. 18) Plnici hubice [24]

Plnici hubice je spolecnosti nabizena jako “bezpecnost a Cistota okoli v jednom
produktu”. Pfi nakladani sypkych materialti Casto nastava riziko znecisténi okoli, prasnosti
a mnohdy také nebezpeci vybuchu. Tato rizika mohou mit negativni vliv na okolni prostiedi,
bezpecnost prace a provozni ndklady. Proto byla spolecnosti CIMBRIA vyvinuta plnici
hubice, ktera je urcena pro bezprasné nakladani suchého a sypkého materialu. [3], [24]

Hubice jsou dodavany pro plnéni cisternovych vozi, valnikl, zelezni¢nich vozi
a kontejneri a pro lodni dopravu. Proto se vyrabi v nékolika rtiznych modifikacich. Zakladni
princip plnéni (obr. 18) je vSak vzdy totozny. [3]

Po pfistaveni prepravniho prostfedku dojde ke spuSténi hubice pomoci dalkove
ovladaného motoru, ktery uvolituje ocelova lana. S uvolnénim lan nastava postupné roztazeni
teleskopické ¢asti hubice. Jakmile je plnici hubice spusténa do pozadované polohy dojde ke
spusténi plnéni. Material vstupuje do zafizeni horni ¢asti, jak je zndzornéno na obrazku 18
Gervenou Sipkou. Kapacita plnéni se standardng pohybuje od 150 - 700 m*/h. Prasnost, ktera
je spojena s plnénim materialu je odvadéna prostorem mezi plnicimi kuZzely a jednotlivymi
moduly. Cesta odvadéného prachu je na obrazku 18 zobrazena modrou Sipkou. S postupnym
plnénim ptepravniho prostiedku dochazi ke stoupani hubice, do doby nez dojde k uplnému
naplnéni.

Unikatni modulérni konstrukce zajiStuje rozsdhlou flexibilitu. V pfipadé, Ze zdkaznik
pozaduje Upravu, jako napiiklad zménu celkové délky hubice, eventualné jakoukoliv opravu,
lze zakrok provést s minimalnimi prostoji. [3]

Plnici hubice jsou navrzeny podle platnych norem a ptedpisii a mohou byt dodavany i ve verzi
potravinaiské a verzi, ktera je uréena do vybusného prostiedi. [3]
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3.4.4 Snekovy dopravnik

Spolecné s vyrobou plnicich hubic se firma po zruSeni danského zdvodu zacala zabyvat
I vyrobou $nekovych dopravnikd.

Snekové dopravniky jsou uréeny k piepravé Siroké $kaly zemédélskych a pramyslovych
vyrobki v roviné nebo v urcitém naklonu. Mohou byt zkonstruovany jako tazné nebo tlacné.
Dopravnik se sklada ze vstupu a vystupu, zlabu, $neku a pohonné jednotky (obr. 19).
Spolecnost nabizi né€kolik rGznych variaci Snekovych dopravnikli, zejména podle piéani
zakaznika. Standardné jsou dispozici $nekové dopravniky v délce do 25 m s primérem
v rozsahu 150 + 500 mm.[3], [24]

Vykony $nekovych dopravnikil se odviji od mnoha aspektii jako je primér, délka Sneku
a koryta, vykon a otacky motoru. Vykony se fadové pohybuji od jednotek tun za hodinu az po
nékolik desitek tun za hodinu [24]

Vyhodou téchto dopravniku je jejich nendro€nost na udrzbu, a vzhledem k jejich
uplnému zakrytovani je jejich pfednosti i bezprasny provoz. [24]

g A } ConteC@ F. ‘
é < N - | 2
’\’3 -

>

S
Obr. 19)  Snekovy dopravnik [24]

3.5 Dodavatelé a zakaznici Cimbria HMD, s.r.o.

Podnik spolupracuje s velkym mnozZstvim ceskych, ale i zahrani¢nich dodavateld.
Pticemz ptfevaznd cast dodavateli je stadld. Novi dodavatelé jsou vyhledavani pouze
V nezbytnych piipadech, jako je napiiklad realizace specidlni zakazky. Se stalymi
a vyznamnymi dodavateli se spolecnost snazi udrzovat hodnotné¢ dodavatelsko-odbératelské
vztahy posilujici kvalitu spoluprace mezi obéma subjekty. Vysledkem téchto vztahli jsou
podniku udélovany rizné odmény v podobé mnozstevnich slev, dodavatelé jsou schopni
poskytnout vyssi flexibilitu, apod. Dal$i velkou vyhodou je dohoda s vyznamnymi dodavateli
0 udrzovani minimélniho stavu zasob pro potieby Cimbria HMD, s. 1. o.

Stejné jako dodavatelé, tak i zakaznici firmy Cimbria HMD, s.r.o. jsou nejen z Ceské
republiky, ale i ze zahrani¢i. Spolecnost vyvazi své produkty do celého svéta. Mezi velké
odbératele patii USA a Ukrajina.

Spolec¢nost prodava prevaznou cast svych vyrobkl jedné z obchodnich firem, ktera také
spada do skupiny Cimbria, ale i nékolika firmam mimo skupinu. Tyto firmy dale prodéavaji
hotové produkty a vystupuji tak v pozici obchodniho zéstupce. Podnik tedy ve vét§ing ptipadi
nepfichazi do kontaktu s koncovym zdkaznikem. Odkup vyrobkii mificich na trh pro podnik
az na vyjimky zprostiedkovava obchodni oddéleni zruSeného danského zavodu a rakouska
firma Cimbria HEID GmbH, kter4 byla diive majitelem podniku.
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4 DEFINE

Jednim z cili stanovenych organizaci je dosdhnout takového fizeni kvality, které bude
v souladu s pozadavky formulovanymi mezinarodni normou CSN EN ISO 9001. Nebot’ pravé
tato norma vychazi z nejlepsich a osvédcenych poznatkl o tispéSném fizeni organizace, které
byly postupné ziskdvany na zakladé zkuSenosti. S timto cilem je taktéz logicky spjata snaha
0 ziskani certifikace systému fizeni kvality podle vyse uvedené normy.

Takto nastavené fizeni kvality bude pro organizaci velmi vyznamnym piinosem.
Piedevsim si tak zajisti efektivni fizeni kvality, ¢imz dojde k vyznamnému snizeni neshod,
atim 1 k redukci néklad vynalozenych na nizkou kvalitu. Soucasné také dojde ke snizeni
externich reklamaci, coZ se zna¢né projevi na spokojenosti zdkaznika. DalSim pfinosem takto
nastaveného fizeni kvality je splnéni vSech ptedpokladli pro obdrzeni certifikace podle ISO
9001. Jelikoz organizace plsobi na trhu se zeméd¢lskymi stroji, nejsou zdkazniky vyZzadovany
takové naroky na certifikaci dodavatelil, jako je tomu napiiklad v automobilnim primyslu.
Presto se vrcholovy management podniku rozhodl certifikaci ziskat. Nejen jako jeden
z marketingovych krok, ale také pro zlepSeni konkurenceschopnosti na trhu.

Proto byl stanoven projekt pro zlepseni Fizeni kvality v podniku, dle normy CSN EN ISO
9001, ktery je feSen pomoci modelu DMAIC.

V této fazi byly nadefinovany projektové cile, kterych ma byt dosazeno, rozsah projetu,
¢asovy harmonogram, projektovy tym a funkce jednotlivych ¢lentl.

K nadefinovani rozsahu a ohraniceni projetu byl vyuzit nastroj SIPOC, ktery nam poskytl
potiebné informace pro sezndmeni se s prostfedim, ve kterém bude projekt realizovan.
Pomoci SIPOCu (obr. 20) byl ur¢en zakaznik projektu, kterym je vrcholovy management
podniku a certifika¢ni organ. Dale byli nadefinovani dodavatelé, vstupy a vystupy projektu.
Ptficemz dodavateli jsou zaméstnanci organizace, od vedoucich pracovnikii az po fadové
délniky, jelikoz je tfeba provést piezkoumani systému na vSech Urovnich. Mezi vstupy
projektu jsou fazeny poznatky zrozhovorli se zainteresovanymi osobami, podnikova
dokumentace, organiza¢ni schéma a normy. Vystupem a tedy zaroven i ucelem celého
projektu je dosahnuti v podniku efektivniho fizeni kvality, které je v souladu s pozadavky
formulovanymi normou CSN EN ISO 9001 a nésledn certifikace dle této normy.

SIPOC procesu:
Wytvofil: Lukas Kopecky
Datum: 11.1.2016 [verze: [001

i
[ supPUER [[ WPUT |[ PROCESS [[ OUTPUT |[ CUSTOMER |

Zlepseni QMS organizace

osobami
#Organizacni
schéma

» CIMBRIA sro ||*Podnikova Zlepgeni QMS #>Podnik s #*\rcholowy
» Zaméstnanci ||dokumentace organizace efektivnim fizenim ||management
podniku #Mormy kvality #Certifikacni
#Poznatky z #Certifikace podle | |organ
rozhovord se CSNENISO
zainteresovanymi 9001:20186

Obr. 20) SIPOC
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Po nadefinovani rozsahu a ohrani¢eni projektu byl stanoven tym, popis projektu, cile
a ¢asovy plan. Z divodu vysloveného ptani zaméstnanct organizace, které znélo nejmenovat,
jsou Vv praci uvedeny pouze podnikové funkce jednotlivych ¢lenti tymu.

Sponzor projektu: Jednatel a feditel organizace
Vedouci projektu: Manazer kvality
Clenové tymu: Vedouci vyroby

Vedouci odd¢leni planovani
Bc. Lukas Kopecky / diplomant
Popis projektu

Zhodnoceni stavajiciho stavu QMS v organizaci Cimbria HMD, s.r.o. a nasledné zlepSeni
podle pozadavki formulovanych normou CSN EN ISO 9001:2016.

Cile projektu

Audit soucasného stavu QMS

Zlepseni soucasného stavu QMS
Certifikace podle CSN EN ISO 9001:2016
Casovy plin

Zacatek projektu: 9.11.2015

Konec projektu: 9.12.2016

Pro vizualizaci navaznosti jednotlivych fazi, ale pfedev§im pro moZznost pribézné
kontroly terminti, byl ve fazi Define vypracovan Ganttiv diagram, ktery je zobrazen na
obrazku 21.

Definovani projektu

Prezkoumani soucasneho stavu

Anahyzovania hledani slabych mist

Mavrh zlepEeni
Provedeni zlepseni
Kontrola, standardizace
Certifikace [50 5001

Ukonteni

Obr. 21) Ganttiv diagram

Na zékladé takto definovanych vstupli byla vytvofena projektova listina, kterd je
znazornéna v ptiloze €. 1.

46



IZY (RPN istav vyrobnich strojd,

STROJNIHO

INZENYRSTVI ERCILITRY

5 MEASURE

Po pfesném nadefinovani projektu a vytvotfeni identifikani projektové listiny nasledovala
dalsi faze cyklu DMAIC, kterou je Measure. Hlavnim ukolem této faze bylo zméfit nebo
V naSem piipad¢ spiSe pfezkoumat soucasny stav fizeni kvality v podniku.

5.1 Metoda méreni

Na tuto aktivitu bylo v ¢asovém harmonogramu vyhrazeno obdobi tfi tydnd, proto bylo nutné
zvolit takovy zplsob ziskavéani dat, pomoci kterého je mozné obdrzet co nejvétsi soubor
informaci S vysokou vypovidajici hodnotou, v relativné kratkém casovém obdobi. Je velice
dalezité, aby pravé oba tyto faktory byly splnény. Pokud bychom shromdazdili pouze velké
mnozstvi dat, kterd nebudou piesné vystihovat realitu, jsou pro dalsi zpracovani bezcenna.
Stejné tak v opacném piipadé, pokud bychom ziskali kvalitni data, ale jejich pocet byl
nedostate¢ny, velmi obtizné bychom s nimi mohli dale pracovat. Na zdkladé této tivahy byl
pro sbér dat zvolen pfistup zaloZzeny na form¢ auditu. Podle pozadavkl uvedenych v normé
ISO 9001, byl vypracovan dokument DP-201511-01, ktery je ve své podstaté¢ kontrolnim
listem pro audit systému kvality. Ukazka tohoto dokumentu je zobrazena v pfiloze ¢. 2. Takto
pfipraveny dokument ndsledné poslouzil, jako kvalitativni voditko pii piezkoumani
souCasného stavu (sbéru dat). Prevaznd cast dat byla ziskdana formou konverzace
se zainteresovanymi osobami, dale pak nahlédnutim do firemni dokumentace a v neposledni
rad¢ také vlastni zkuSenosti, kterou jsem ziskal pfi letni brigad¢.

S ohledem na spole¢nost a divérnost obsahu nebude tento dokument v diplomové praci
zvetejnén. AvSak ziskané informace jsou dilezitym podkladem pro dalsi zpracovani.

5.2 Ziskana data

Jak jiz bylo zminéno vySe, veskera data ziskana ve fazi measure jsou uvedena v dokumentu
DP-201511-01, ve kterém je vzdy formulovan pfislusny pozadavek normy ISO 9001 a vzapéti
popsan aktudlni stav ve firmé. V tabulce Cislo 3 je shrnut rozsahly obsah dokumentu do
silnych a slabych stranek organizace Cimbria HMD, s.r.o.

Tab 3) Silné a slabé stranky

SILNE STRANKY SLABE STRANKY

> Rizeni dokumentii > Procesni fizeni
» Zaméfteni na zdkaznika > Rizeni rizik
» Procesy tykajici se zakaznika » Dokumentace
» Interni komunikace > Rizeni a vedeni zdznamii
» Modermni technologie » Piezkoumavani systému
» Kuvalifikovani pracovnici » Nakup
» Nova vyrobni hala » Monitorovani produkti
> Vyroba a poskytovéani sluzeb » Sledovani spokojenosti zékaznikt
» Metrologie » Interni audit
> Rizeni neshodného vyrobku > Analyza dat

» ZlepSovani
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6 ANALYSE

Nyni bylo potfeba nashromazdéna data z faze Measure dikladné zanalyzovat a urcit piCiny
odhalenych slabych stranek.

Analyza byla zalozena na znalostech a zkuSenostech jednotlivych ¢lend tymu a na
precizni tymové praci. V této fazi doSlo k rozSifeni tymu o managera kvality mateiské
spole¢nosti CIMBRIA A/S, ktery zastaval funkci expertniho konzultanta.

6.1 Postup analyzovani

Pted samotnym zahdjenim bylo nutné zvolit takovy pfistup k analyzovani kvalitativnich dat,
ktery nam pomuze identifikovat mozné pii¢iny jiz odhalenych slabych stranek. Po tymové
porad¢ byla vymyslena metoda, kterd vychazi z ¢asto pouzivaného brainstormingu.

Nejprve byl skratkym casovym piedstihem zvolen moderator, kterého v této fazi
predstavovala ma osoba. Moderator si pfipravil podklady do prezentace, aby bylo mozné
Vv zasedaci mistnosti vyuzit projektoru a zefektivnit tak tymovou praci. Pfi samotné analyze
moderator vzdy prednesl pozadavek uvedeny v norm¢ ISO 9001 a vzapéti aktualni stav
vV podniku, ktery byl zjistén v ptfedchozi fazi (measure). Nésledovala reakce jednotlivych
Clend, ktefi na zaklad¢ expertnich odhadl identifikovali mozné pfi¢iny. Kazdé takto
identifikovand pfi¢ina, byla moderdtorem zaznamenéna. Poté co byly timto zpiisobem
zohlednény vSechny slabé stranky, bylo nutné identifikované pfi¢iny dale zpracovat. Pii
zpracovani se feSitelsky tym zaméfil na seznam vSech zaznamenanych pfic¢in. U vyrazné ¢asti
z nich dal$i pfezkoumani prozradilo, Ze jsou to tytéz pfiiny pouze pouzité v jiném kontextu
apod jinym ndzvem, proto byly sjednoceny pod jednu pficinu s nejvystiznéjSim
pojmenovanim. Dal§i nezanedbatelnd ¢ast moZznych pfiin identifikovanych formou
brainstormingu byla vtomto kroku na zakladé expertniho pfezkoumani zamitnuta. Po
takovémto prezkoumani a nasledné regulaci moznych pficin byl ziskan seznam s hlavnimi
pfi¢inami, na které se je tfeba zaméfit ve fazi Improve.

6.2 Vysledky analyzy

%

Jednou z hlavnich pfti¢in, ktera zptisobuje pfevaznou ¢ast neshod s pozadavky formulovanymi
normou ISO 9001, je Spatné procesni fizeni organizace. Pfestoze v podniku probihaji procesy,
nebot’” dochéazi k pfeméné vstupll na vystupy za vyuZiti zdrojl, nehraji tyto procesy pii fizeni
firmy kli€¢ovou roli. V podniku je prace délena mezi funkéni jednotky vytvorené na zakladé
organizac¢ni struktury, které vykonavaji ¢innosti na zakladé jejich odbornosti. Takovéto tizeni
odpovidad spiSe funkénimu nez procesnimu fizeni. Odstranénim této pfiiny a zavedenim
Vv organizaci fungujiciho procesniho fizeni, kdy budou pfesné popsany firemni procesy, véetné
jejich vzajemné vazby, odpovédnosti a ukazateli pro moznost meéfeni, monitorovani
a neustalého zlepsovani, dojde k odstranéni vice jak 50% slabych stranek.

Dalsi cast slabych stranek je zapii¢inéna nedostatky v jednotlivych procesech, jako
napiiklad v procesu Nakup doposud neprobiha hodnoceni dodavatell, tyto nedostatky vSak
budou rovnéz odstranény pii zavadéni procesniho piistupu, kdy se tyto dil¢i podprocesy
zahrnou do map procesti a nasledné se promitnou i do kazdodennich ¢innosti odpovédnych
zamestnanc.
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V Cimbria HMD, s.r.o. nejsou prozatim nijak fizena rizika, ktera by mohla ovlivnit
pribéh zakazky podnikem a do znacné miry se tak odrazit i na vysledné kvalité¢ produktu.
Proto je nepfitomnost fizeni rizik v podniku jednou z pfi¢in, kterou je tieba ve fazi Improve
odstranit.

Dalsi velmi vyznamnou pfi¢inou neshod jsou chybé&jici nebo neuplné dokumenty
a zéznamy vedené podnikem, kter¢ je tfeba doplnit a vhodné rozsitit napti¢ podnikem.

Eliminaci téchto pfi¢in v nasledujici fazi cyklu DMAIC, kterou je Improve, dojte
Kk odstranéni slabych stranek a fizeni kvality v podniku, tak bude v souladu s pozadavky
mezinarodni normy ISO 9001.
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7 IMPROVE

Predmétem této faze je navrhnout a vykonat takova opatfeni, pomoci kterych dojde
k eliminaci pfic¢in zptsobujici slabé stranky neboli neshody s pozadavky normy. Tato opatfeni
budou nasledn€ vyhodnocena a na zéklad¢ ziskanych vysledk implementovéna.

7.1 Navrhnuta opatieni

VSeobecné pozadavky

Pro dosazeni shody s pozadavky uvedenymi v normé je nutné v prvni tad¢ identifikovat
a zmapovat stavajici firemni procesy, k témto procesim pfifadit odpovédnosti a stanovit
ukazatelé a kritéria pro moznost jejich monitorovani.

Dokumentace

V podnikové dokumentaci je tfeba doplnit politiku a cile kvality. Tyto dokumenty stanovi
vrcholové vedeni spolec¢nosti. Politiku je dulezité definovat takovym zpisobem, aby byla
vhodna pro ucely a kontext organizace, obsahovala zavazek plnit pfislusné pozadavky,
obsahovala zavazek k neustdlému zlepSovani systému managementu kvality a poskytovala
zaklad pro urCovani a pfezkoumavani cild. S takto definovanou politikou kvality management
seznami vSechny pracovniky podniku a umozni jeji snadnou dostupnost. [7]

Pfi volbé ciltt musi vedeni dbat na to, aby byly méfitelné a zaroven napliiovaly zvolenou
politiku kvality. Cile jsou voleny na urcité obdobi, pficemz ke kazdému z nich je nutné
piifadit zodpoveédnou osobu a termin pInéni. Stejné tak jako s politikou, tak i s cili je potieba
prokazatelné seznamit v§echny pracovniky a poté je zvefejnit na ptistupnych mistech. [7]

Pro pouzivanou externi dokumentaci vytvofit zvlastni soubor, ve kterém budou uvedeny
pouzivané zakony, vyhlasky, normy, apod., které¢ je nutné dodrzovat a urcit odpovédnou
osobu za aktudlnost této slozky.

Dale je potfeba doplnit dokumentované postupy a zaznamy vyzadované normou CSN
EN ISO 9001. Ty vSak vyplyvaji z ¢innosti, které budou jako opatfeni navrhnuta nize.

Rizeni rizik

Nova verze normy CSN EN ISO 9001 z roku 2016 vzpomina na feseni rizik, proto je nutné
vytesit v podniku i tuto problematiku. Zakladni riziko pti rozhodnuti o pfijmuti zakazky je
vyfeSeno procesem piezkoumani pozadavki. Presto, aby bylo zaruceno, Ze systém
managementu kvality bude dosahovat zamyslenych vysledki, a aby se zabranilo neZadoucim
ucinkiim, bude tfeba vypracovat analyzu rizik pro procesy, které ovliviiuji prib&h zakazky
v podniku.

Rizeni zaznami

Vytvotit dokumentovany postup, ve kterém budou uvedeny informace dilezité k efektivnimu
fizeni zadznamut. Pravidla pro ukladani a znaceni téchto zaznami, ale byly snadno
dohledatelné. Dale pak zpusob jejich ochrany, uchovavani a nakladani s nimi, aby byla
zarucena trvala Citelnost. [7]
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Piezkoumani managementu

Minimaln¢ jednou rocné provadet prezkoumani systému fizeni kvality, aby byla zajisténa jeho
dal$i vhodnost a efektivnost. Pfezkoumani je dobré provadét pii poradé vedeni na konci
kalendainiho roku, kdy je vyhodnocovana ucetni zavérka. Béhem této porady je ve své
podstaté prezkoumavan systém, proto je-li zaroven piedloZzena zprava od predstavitele
managementu (manazera kvality), ktera poskytuje vnitini hodnoceni, je mozné zhodnotit, co
se v daném obdobi povedlo a co je tfeba zlepsit. Takovéto prezkoumani pak lze povazovat za
velmi G¢inné. Pfedmétem piezkoumaéni dle normy CSN EN ISO 9001 jsou:

e vysledky auditt,

e zpétné vazby od zakaznikd,

¢ informace o vykonnosti procesii a shodé produktu,

stav preventivnich a napravnych opatteni,

naslednych opatteni z ptedchozich pfezkoumani managementu,
zmeény, které by mohly ovlivnit QMS,

doporuceni ke zlepSovani. [7]

Z prezkoumani vést vystup formou zaznamu, ktery zahrnuje opatfeni vztahujici se ke
zlepsovani efektivnosti systému, k potiebdm zdroji a zlepSovani produktu ve vztahu
k pozadavkim zakaznika. Tento zaznam muze byt pravé zapis z vyse popsané porady. [7]

Vybér a hodnoceni dodavateli

Pro zajisténi shody externé poskytovanych produkti a sluzeb s pozadavky podniku, je
potfebné provadét vybér a hodnoceni dodavatelii. Oba tyto tkony je dilezité zaclenit do
procesu nakupu, a to takovym zptisobem, aby vybér i hodnoceni bylo provadéno podle piesné
stanovenych postupti a kritérii, kterd budou specifikovdna v dokumentovaném postupu pro
proces nakupu. O vysledcich hodnoceni a o vSech nevyhnutelnych opatienich vyplyvajicich
Z hodnoceni vést zaznamy. [7]

Monitorovani a méieni produktiu

Pro ovéfeni zda byly splnény veSkeré pozadavky na produkt, je tfeba zavést systemati¢nost do
vystupni kontroly vSech produktii, nejen u vyrobki Moduflex. O vystupni kontrole uchovavat
dokumentovany zaznam, ve kterém bude mimo jiné uvedena i 0soba, Ktera schvalila uvolnéni
vyrobku pro dodani zakaznikovi. [7]

Sledovani spokojenosti zakaznika

Aby bylo mozné pozorovat, do jaké miry spole€nost splituje pozadavky zdkaznika, musi byt
provadéno sledovani spokojenosti zakaznikli. Sledovani je doporuceno provadét napiiklad
formou dotaznik, pfipadné pii osobnich schiizkach, kde jsou kladeny pfedem piipravené
otazky ohledn¢ spokojenosti. Tyto otazky je potteba volit takovym zplisobem, aby pfindsely
co nejlepsi zpétnou vazbu.

Interni audit

Podle stavu a diilezitosti jednotlivych procesii a oblasti vytvofit program internich auditt. Je
tteba, aby tento program obsahoval vSechny interni audity naplanované pro dané obdobi
(1 rok). K jednotlivym auditim definovat jejich pfedmét, planovany termin, pracovisté, na
kterém budou provedeny a auditora. Auditor musi byt nezavisly, to znamend, ze auditor
neprovadi audit své vlastni prace a je tak zaruCena nestrannost. Takto naplanované audity
musi byt provadény ve stanovenych terminech a musi o nich byt veden zaznam obsahujici
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pfedmét auditu a dosazené vysledky. Pro tyto ucely je nezbytné vypracovat dokumentovany
postup pro interni audit, ktery bude zahrnovat vSechny tyto informace. [7]

Napravna opatieni

Napravné opatfeni slouzi k odstranéni pfi¢iny neshody a zajistuje, aby se neshoda
v budoucnosti neopakovala. Pro tento ucel je potieba zpracovat dokumentovany postup.
Népravna opatieni jsou pfijimana na zédkladé analyzy pti¢in neshody. Podle postupu pro fizeni
neshod maji vSichni pracovnici povinnost neshody oznacit, izolovat a nahlésit mistrovi, ktery
informace Vv podob¢ reklamacéniho protokolu piedd pracovnikovi kvality, ktery neshody
eviduje. Podle Cetnosti, charakteru a vicenakladi spojenych s neshodami, rozhodne, zda je
tiecba zavést napravné opatfeni. Zavedend opatifeni je potifeba vyhodnocovat. Toto
vyhodnoceni probiha minimalné 2x ro¢né a vysledek je uvadén do zpravy pro prezkoumani
managementu.

Preventivni opatreni

Stejn¢ tak jako u néapravnych opatieni, tak i u preventivnich je tfeba vypracovat
dokumentovany postup. Preventivni opatieni je zavadéno z diivodu zabranéni vzniku mozné
neshody a odstranéni jejich pficin jeSt¢ pfed tim nez neshoda vznikne. Ptedstavitel
managementu kvality shromazd'uje a vyhodnocuje jednotlivé pti¢iny moznych neshod a poté
pfipravi preventivni opatfeni. Vysledky preventivnich opatieni je potieba sledovat.

O zavedenych opatienich a jejich u¢innosti je nutné vést zaznam.

7.2 Provedena opatieni

Vzhledem k obsahlosti a ¢asové naroCnosti této faze, kterda ma dle zvoleného
harmonogramu (viz Ganttiv diagram — obr. 21) rozsah od 18. ledna 2016 do 15. srpna 2016,
neni mozné v ramci diplomové praci zpracovat vSechna opatfeni. Proto bylo po dohod¢
s vedenim organizace rozhodnuto, Ze v této diplomové praci bude vytvofeno:

e Zmapovani podnikovych procesti véetné navrhnutych zlepSeni.
e Pfifazeni odpovédnosti.

e Stanoveni ukazateld pro jednotlivé procesy.

e Analyza rizik.

7.3 Mapovani procesi

Prvnim Ukolem bylo identifikovat procesy v organizaci a na zdkladé toho vytvofit mapu
procest, kterd bude obsahovat i jiZ navrhnuta procesni zlepSeni vychdzejici z analyzovanych
pfi¢in v ptedchozi fazi.

Mapovani procesit bylo zahajeno sbérem informaci z podnikovych smérnic, rozhovori se
zainteresovanymi osobami a piimého pozorovéani. Vzhledem ke slozitosti identifikovanych
procest probihalo mapovani ve tfech trovnich. Nejprve bylo dillezité stanovit klicovy proces,
ktery je pro podnik existencné diilezity. Po spolupréci s vrcholovym managementem byl za
tento klicovy proces ucen proces ,,Produkce zemédélskych zatizeni* (obr. 22), ktery méni
vstupy (hutni material a poZzadavky zdkaznika) na vystupy (moficka obili, Snekovy dopravnik,
plnici hubice, vani¢kovy dopravnik a ostatni vyrobky pro zpracovani obilnin).
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MORICKA OBILI{
HUTNI MATERIAL PRODUKCE SNEKOVY DOPRAVNIK
POZADAVKY ZEMEDELSKYCH PLNiCi HUBICE
ZAKAZNIKA Sz VANICKOVY DOPRAVNIK
OSTATNI VYROBKY
Obr. 22) Kli¢ovy proces podniku Cimbria HMD, s.r.o.

Ve druhé trovni byl takto definovany kli€¢ovy proces rozdélen do nckolika realiza¢nich
procest, které maji logickou navaznost, pii pribchu zakazky podnikem. Zakladni ulohou pfti
zpracovani této urovné bylo spravné identifikovat procesy, ur€it jejich pocet a vhodné je
pojmenovat. Bylo vytvofeno nékolik ndvrhl, které proSly mnoha upravami, aZz vzniklo
vysledné schéma znazornéné na obrazku 23. V organizaci probiha Sest realizac¢nich procesu,
které jsou nezbytné pro pfeménu vstupll na vystupy, tak aby byly dodrZzeny poZzadavky
zakaznika. Prvnim z nich je projekt, nésleduje konstrukce, planovani, nakup, vyroba a na
zaveér expedice.

Hlavni proces

~ N\

Strategicke ‘ Projekt X Rizeni neshod

planovani

Interni audit

‘

‘

‘

Monitorovani : Pifezkoumani

spokojenosti el - managementem
. J

Rizeni
dokumentace

Rozvoj lidskych
zdroju

ZlepSovani

procesu

Udrzba
infrastruktury

zakaznika

Obr. 23) Realiza¢ni procesy

Kazdy ztéchto realizacnich procesi v sobé skryva dalSi spoustu podprocest -
specifickych ukoll, které je rovnéz potieba fidit. Proto byla vytvofena tfeti Uiroven, s jeste
vys§im stupném rozlisitelnosti, kterd tyto podprocesy zobrazuje v ¢asové posloupnosti.

V nasledujici ¢asti diplomové prace je tato tieti troven konkretizovéana. Pro svou
ptehlednost a srozumitelnost byly pro zmapovani procest ve tieti Grovni vyuZity vyvojové
diagramy.
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7.3.1 Projekt

Projekt (obr. 24) je prvnim realizacnim procesem, ktery je zahajen piijetim objednavky od
zakaznika prostfednictvim e-mailu, v ojedinélych ptipadech telefonicky. U takto obdrzené
objednavky je zkontrolovdna uplnost nezbytnych informaci, jejichz vycet je uveden
v dokumentu CZ-P-0004-XX. Pokud nékteré casti objednavky chybi, je zakaznik kontaktovan
a pozédan o doplnéni. Jakmile je zaruCena Uplnost objednavky, je postoupeno k prezkoumani
jejich pozadavku. Jelikoz zakaznikem podniku je zpravidla organizace Cimbria Bulk
Equipment nebo Cimbria HEID, coZ jsou organizace spadajici do skupiny CIMBRIA, je
systémov¢ zaruceno, ze se objednavka tyka produktt vyrabénych v Cimbria HMD. Proto se
pii ptfezkoumani pozadavku fesi zejména kapacitni vytizenost a schopnost dodrZeni dodaciho
terminu.

Objednavka

(pozadavky
zakaznika)

Postup
CZ-P-0004

Jsme schopni Ne
splnit pozadavky
(termin)?

Postup / Projekt
CZ-P-0012
\_/_\
Instrukce Potvrzo_\lzaci
CZ-1-0002 emai
\/_\

Objednavka na
produkt konstruovany
v HMD?

Obr. 24) Realiza¢ni proces - Projekt
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V ptipadé, ze se jedna o objednavku na produkt, jehoz konstrukce spadd pod
Litomyslsky zavod a je zdkaznikem vyzadovano specifické provedeni, objednavka se
pfezkouma i z tohoto hlediska. Jestlize je rozhodnuto o schopnosti splnit pozadavky je
v systému C5 podle dokumentovaného postupu vytvotfen projekt. V opaéném piipadé je
objednavka zamitnuta, eventualné je projednana zmeéna specifikovanych pozadavk, tak aby
je organizace byla schopna splnit. Po vytvoteni projektu nasleduje potvrzeni takto evidované
objednavky zékaznikovi. Na zavér tohoto procesu, je uvdzeno, zda se jedna o projekt, jehoz
vystupem je produkt konstruovany v Cimbria HMD, pokud ano je pfedan na oddéleni
konstrukce, kde nasleduje proces zvany ,konstrukce®. Pokud je vSak projet zaméfen na
vyrobu produktu konstruovaného v Danském CBE, s objednavkou je obdrZena i veSkera
specifikace, proto nasleduje pfimo proces ,,Planovani®.

7.3.2 Konstrukce
Druhym realiza¢nim procesem je konstrukce (obr. 25), ktera za¢ina obdrZzenim projektu.

Kusovnik, vykresova
dokumentace, navod
k pouziti

Faktura
zakaznikovi

Ano

Je mozna Ne

W

Polozka v C5

Kusovnik, vykresova
dokumentace, navod
k pouziti

Ne
—>

Ano

Obr. 25)  Realiza¢ni proces - Konstrukce
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Pozadavky, které projekt obsahuje, jsou dikladn¢ prezkoumany z hlediska
opakovatelnosti. Pokud se jedna o zakazku na stroj, ktery je tfeba upravit podle specifickych
pozadavkl zadkaznika a nikdy pfedtim takovato uprava nebyla realizovana, jde o novou
zakazku. V takovémto piipadé, je potfeba pomoci modelovaciho 3D softwaru vytvofit sestavu
stroje, na zakladé které je posléze zhotoveno schéma stroje. Toto schéma je odeslano
zakaznikovi pro schvaleni. Stane-li se, ze zdkaznik nesouhlasi, je zvdZeno, zda je mozna

uprava, pokud ano, upravi se sestava podle nove specifikovanych pozadavki a opé€t se schéma
odesle zdkaznikovi. Pokud vSak Uiprava neni mozn4, dojde k ukonc¢eni projektu.

Avsak schvali-li zdkaznik navrhnuté schéma, proces pokracuje dale. V systému C5 jsou
vytvoreny ty polozky, které je potieba diikkladn¢ vyspecifikovat konstruktérem, jako napiiklad
motor. Ostatni polozky jsou vytvoteny podle kusovniku az v procesu planovani. Na zavér je
vytvorena veskerd vykresova dokumentace, ktera je uloZena na server a predana na oddéleni
planovani.

V piipadé¢, ze je pii prezkoumani projektu z hlediska opakovatelnosti konstatovano, ze se
jedna o zakazku, ktera jiz byla v minulosti realizovana, postup je nasledujici. Ze serveru je
vyhledéna odpovidajici vykresova dokumentace, véetn¢ schématu stoje, ktera je stejné jako
Vv piipad¢ nové zakazky odeslano zédkaznikovi pro schvaleni. Jestlize zakaznik schéma schvali,
je zakéazka preddna na oddéleni planovani a proces konstrukce konci. Neschvali-li vSak
zakaznik zaslané schéma, zvazi se moznosti upravy. V ptipadé ze uprava neni mozna, projekt
je ukoncen. Dojde-li k dohodé o upravé, ze zakazky se stava nova a postup je totozny jako
Vv predchozim piipad¢.

7.3.3 Planovani

Proces Planovani (obr. 26) zaéind prezkoumanim projektu, z hlediska pivodu objednavky.
Prisla-li objednavka z Cimbria Bulk Equipment, jeji soucasti je i kompletni vyrobni
specifikace. Proto je pouze tfeba zkontrolovat uplnost této specifikace. Neuplna specifikace je
povazovana za neshodu a je nutné provést proces Rizeni neshod (obr. 27).

Jestlize je vSak specifikace kompletni nésleduje tzv. zapldnovani, které spociva
V napldnovéani Casového harmonogramu, vytvofeni proposalu a nasledném uvolnéni do
vyroby. Proposal je systémovy dokument, ve kterém je uvedena hierarchie rozpadu stroje na
jednotlivé ¢asti, kterym je piidéleno zakazkové Cislo. Po potvrzeni projektu je totiz kazdému
stroji, ktery bude v rdmci dané¢ho projektu vyrdbén systémem piifazeno zakazkové cislo.
Vyroba vSak neprobihd tak, ze by vSechny cCasti stroje mély totozné zakazkové Cislo, ale
kazdy svafenec nebo obecné Cast stroje ma své, viz proposal. Tyto jednotlivé zakazky jsou
postupné vyrobeny dle technologickych postupii a pti montazi podle pick listu smontovany
V jeden stroj se zakazkovym ¢islem piidélenym v projektu. Proposal je déale rozdélen na ¢asti
vyrabéné a casti nakupované. Pficemz proposal nakupovanych ¢asti, slouzi jako ndkupni
seznam pro proces nakupu.

V ptipadé, ze nepfiSla objednavka z CBE, je potfeba se zaméfit na to, zda jde o novou
nebo opakovanou zakéazku. Pokud je zakdzka nové, je nutné podle kusovniku, ktery byl
vytvofen v procesu Konstrukce, zalozit jednotlivé polozky v systému C5. Pii zakladéani
polozek je zaroven rozhodnuto, zda bude polozka vyrdbéna ¢i nakupovana. Je-li dané polozka
vyrabéna v Cimbria HMD, je pro ni dale zhotoven technologicky postup.

57



Po takto ptipravené specifikaci nasleduje jiz popsané zaplanovani. V ptipad¢ opakované
zakazky jsou jiz polozky i technologické postupy vytvofeny z minulosti, proto je rovnou
ptistoupeno ke kroku zaplanovani, kterym je tento proces zakoncen.

Potvrzeny / N
projekt .
Ano

Prisla Ano
objednavka z >—
CBE?
Ne
Ne Al
Nova
zakazka

Technologicky

; » Vykresova
postup D / dokumentace

Proposal
A

Obr. 26) Realiza¢ni proces — Planovani

<&
<«

7.3.4 Rizeni neshod

Nastane-li jakakoliv neshoda, je tfeba postupovat podle procesu znazornéného na obrazku
¢islo 27. V prvnim bod¢, je dulezité danou neshodu oznacit a evidovat do protokolu
0 neshod¢. Tento protokol, je dale zpracovan na oddéleni kvality. Po zaevidovani je
rozhodnuto, jestli je mozné neshodu opravit, pokud ne je provedena likvidace. Pokud ano,
nasleduje definovani, jakym zplGsobem bude neshoda opravena a poté samotné opraveni.
Jakmile je oprava provedena, musi byt zkontrolovano, zda je neshoda skutecné odstranéna
azda pii opravé nedosSlo k vytvoreni nové neshody. Jestlize je vSe v potadku, proces je
ukoncen. Pokud je vSak pii kontrole zjisténa piitomnost neshody, je nutné znovu urcit, zda je
mozné neshodu odstranit a proces se opakuje.
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Obr. 27)  Proces — Rizeni neshod

7.3.5 Nakup

Dal$im realizaénim procesem je proces Nakup (obr. 28). Tento proces je zajistovan na
zéklad¢ proposalu, ktery se 2x denné aktualizuje. Po kazdé¢ aktualizaci je pfezkoumano, zda
Vv seznamu nepiibyly nové polozky, pokud ano, jsou-li skladem v potiebném mnozstvi. U
polozek které nejsou skladem, je dale pfezkoumano, zda maji pfitazeného dodavatele. Pokud
nekterd polozka pfifazeného dodavatele nema4, je tieba pfistoupit k jeho vybéru (obr. 29). Poté
co ma kazda polozka svého dodavatele, nésleduje vystaveni objedndvek. Po jejich odeslani, je
vyckano na potvrzeni dodavatelem. Pokud dodavatel z jakychkoli diivodd objednavku
odmitne, je tieba pro danou polozku vybrat nového dodavatele, ktery je schopen objednavku
akceptovat. VSechny akceptované objednavky jsou poté systémove registrovany.

Jakmile je objednavka dorucena do firmy, je nutné provést jeji piijem (obr. 30). Poté co
je zbozi ptijato, jak systémové, tak fyzicky, dojde k jeho uskladnéni. Na zavér tohoto procesu
probihd hodnoceni dodavateld, pro ziskani interniho piehledu o jejich kvalité. Hodnoceni
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dodavateltit doposud v organizaci provadéno nebylo. Proto bylo vramci faze Improve
zavedeno a timto zptisobem zatazeno do podnikovych procest.

/ Proposal / |

Seznam /

dodavatelt

Polozka
skladem?

Ano

Maiji vSechny
polozky pfifazeného
dodavatele?

Objedndvka

Ne

Akceptace
dodavatelem?

Potvrzena
objednavka

Skladovy
seznam

Obr. 28) Realiza¢ni proces — Nakup
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7.3.6 Vybér dodavatele

Dojde-li k situaci, ze v systému u dané polozky neni pfifazen dodavatel, je nutné vhodnym
zpusobem dodavatele vybrat a ptifadit. Tento proces je nazvan vybér dodavatele a spociva ve
vyhledani moznych dodavatelti, u kterych je mozné polozku sehnat. Nasledné jsou tito
dodavatelé kontaktovani formou poptavky. Podle cenové nabidky a dal$ich kritérii, na zakladé

kterych je dodavatel vybiran, je zvolen nejvhodnéj$i z nich. Tento dodavatel je posléze
zafazen do systému k dané poloZzce.

Polozka z / _
proposal ”

Konec

Obr. 29) Proces — Vybér dodavatele

7.3.7 Prijem zboZi

Dorucené zbozi je nejprve pievzato od dopravce. Poté probéhne kontrola shody dodavky
sdaji uvedenymi na objednavce. Nastane-li situace, Ze bylo doruceno jiné zbozi, nebo
V jiném mnoZstvi nez bylo poZadovano, je zjiSténa pfi¢ina kontaktovanim dodavatele, se
kterym je ihned domluvena nédprava. Jestlize zbozi odpovida a je v pozadovaném mnozstvi
prestoupi se ke kontrole kvality.

Pii kontrole kvality je zboZi podrobeno pfezkoumani, zda odpovida specifikovanym
pozadavkliim. Jakakoli zjiSténd odchylka je povaZovana za neshodu a nasleduje reklamace na
dodavatele. Probéhne-li vSak kontrola bez odhaleni neshody, je takovato dodavka systémove
potvrzena a piijata. Na zavér procesu jsou dle pfijatého zbozi uskutecnény ucetni zalezitosti.
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Oznameni
dodavky
/ Dodaci list

4

Vykresova
dokumentace

Reklamacni
protokol

/ Fakturace /

Obr. 30) Proces — Ptijem zbozi

7.3.8 Vyroba

Proces vyroby (obr. 31) je zahajen pfipravenim vyrobni dokumentace, kdy mistr vytiskne
vykresovou dokumentaci, technologicky postup, picking list a route card pro danou zakazku.
Nasledné je zkontrolovdno, zda dokumentace souhlasi S danou zakizkou a zda vykresy
uvedené na picking listu jsou shodné s vytisténymi vykresy. Pfed zahajenim samotné vyroby
je také zkontrolovana pochopitelnost a spravnost vykrest. Je-li néco z vySe uvedeného Spatné,
je zahdjen proces fizeni neshod. Pokud je vSe v poradku, ze skladu je vychystan material,
ptipadné jiz pfedem zhotovené zakazky jako napt. (svafence, apod.), které jsou dale
zpracovany. Poté je mistrem rozde€lena prace mezi jednotlivé pracovniky a pokracuje samotna
vyroba, podle technologického postupu.
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Picking list
Route card

-~

Vykresova
dokumentace,
Technologicky

postup

Vykresova
dokumentace,
technologicky

postup

Je soucasti
technologického
postupu
ooperace?

Formular
vystupni kontroly

Ne

OK?

Ano

Obr. 31) Realiza¢ni proces — Vyroba
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Jestlize bylo v procesu planovani rozhodnuto, ze bude néktera z provadénych operaci
kooperovana, je tento krok uveden v technologickém postupu, ktery mtize vypadat, takto:

1. Ohybani — Piipravna materialu
2. Svarovani — Svafovna

3. Lakovani — Koopera¢ni firma
4. Uskladnéni — Sklad

V tomto piipadé jsou polozky po svafeni odeslany na nalakovani do kooperace. Po
provedeni kooperacni prace a doruceni produkti zpét do Cimbria HMD, probéhne proces
pfijem zbozi, popsany v kapitole 7.3.7. Pfijaté produkty jsou pievedeny na sklad. Po
dokonceni vSech Casti stroje, je spusténa montdz, pro niz jsou podle pick listu vychystany
vSechny potiebné Casti ze skladu. Na zavér je smontovany stroj podroben vystupni kontrole.
Je-li zjisténa zévada, je nutné vykonat proces fizeni neshod. Pokud je vSe v poradku, proces je
uspésné ukoncen a nasleduje expedice.

7.3.9 Expedice

Poslednim procesem v celém prubéhu zakazky firmou je proces Expedice (obr. 32). Vyrobeny
produkt je pfeddn na odd¢leni expedice, kde probéhne ovéfeni, zda se jednd o produkt
uvedeny na objednavce a zda je v pozadovaném mnozstvi. Dojde-li pfi ovéfeni k odhaleni
neshody, musi byt zahajen proces fizeni neshod. Jestlize je vSe v potaddku, nasleduje zajisténi
dopravy u pfedem smluveného dopravce.

Zhotovené vyrobky jsou vhodnym zpisobem zabaleny, aby béhem dopravy nedochéazelo
k jejich poskozeni. Pro tento ucel jsou zpracovany instrukce baleni, obsahujici pfesny postup
baleni jednotlivych produkti. Po zabaleni je zhotoven dodaci list pro dopravce. Poté je cely
projekt zatctovan a vystavena faktura zdkaznikovi. Zabalené vyrobky spolu s patfi¢nou
dokumentaci jsou predany dopravci, ktery zajisti jejich dopravu k zakaznikovi.

Na zavér je z pozadavka zakaznika dohledéno, zda je soucasti objednavky i montaz stroje.
Pokud ano, po dopraveni stroje k zakaznikovi, zajisti pracovnici firmy Cimbria HMD jeho
montdz. Ve vétsin¢ pripadd vSak montaz vyzadovana neni, proto je cely proces zakoncen
pfedanim produktu dopravci.
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Produkt, /
objednavka

Formula# /
vystupni
kontroly

Dodaci list,
Fotodokumentace,
Balici list

Instrukce
baleni

Obr. 32) Realiza¢ni proces — Expedice

7.4 Prirazeni odpovédnosti

Stejné tak jako je dulezit¢é mit v podniku zmapované procesy, je dulezité i pfifazeni
odpovédnosti k témto procestim. Na coz vzpomind i norma ISO 9001, ktera tika, Ze vrcholové
vedeni organizace musi stanovovat a sdélovat odpovédnosti a pravomoci. Proto byla
zpracovana tabulka (pfiloha 3), ktera uvadi ptehled odpovédnosti za hlavni procesy. Takto
stanovené odpovédnosti byly dale doplnény do popisu jednotlivych pracovnich pozic, aby
byla zajisténa provazanost.
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7.5 Vykonnostni ukazatelé procestu

Proto, abychom byli schopni zajistit efektivni fungovani a fizeni téchto procest, je nezbytné
stanovit jejich jednotlivé ukazatele. Tyto ukazatelé jsou prubézné sledovany pomoci
vhodnych metod a je posuzovano, zda spliluji zvolena kritéria. Bez tohoto monitorovani by
organizace ztracela piehled o fungovani svych procest, a tudiz by neméla podklady pro jejich
fizeni a neustdlé zlepSovani, coz je dalsi nutnou podminkou toho, aby byl systém
managementu kvality v souladu s pozadavky formulovanymi normou.

Pti volbé téchto ukazatelli bylo vyuzito map procest, které jednotlivé procesy presné
popisuji. Nasledné¢ bylo navrhnuto mnozstvi ukazatell, ze kterych byly vybrany ty
nejvhodnéjsi. To jsou ty, které budou mit maximalni vypovidajici schopnost a zaroven
nebudou zplsobovat neefektivni narast nakladu.

Ukazatelé procesu Projekt
e doba vyfizeni objednavky,
e pocet projekti,
e pocet zamitnutych objedndvek,
e pocet externich reklamaci,
e procento nesplnénych termini.

Ukazatelé procesu Konstrukce
e pocet neshod vzniklych v konstrukci,
e pramérny pocet konstrukénich zmén na dil,
e procento neschvalenych schémat zakaznikem.

Ukazatelé procesu Planovani
e pocet neshod zptasobenych chybnou specifikaci,
e podil kooperovanych operaci,
e vyuZiti vyrobnich kapacit.

Ukazatelé procesu Nakup
e spolehlivost dodavatelt,
e spolehlivost dodavek,
e mnozstvi skladovych zasob.

Ukazatelé procesu Vyroba
e pfidana hodnota vyroby,
e pocet neshod vzniklych ve vyrobg¢,
e plnéni planovanych termind,
e produktivita na pracovnika.

Ukazatelé procesu Expedice
e procento chybnych faktur,
e pocet expedovanych produkti.

Ukolem majiteld jednotlivych procesti je stanovit odpovidajici kritéria pro takto
definované ukazatele, sledovat jejich dosazeni a provadét neustalé zlepSovani.
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7.6 Analyza rizik - FMEA

K odhaleni mist, ve kterych by mohlo dochéazet ke komplikacim, béhem realizace zakézky,

byla provedena systémova analyza rizik FMEA.

Jako hlavni podklad pro analyzu slouzily mapy procestli, podle kterych bylo vytvofeno
strukturovani klicového procesu na dil¢i procesy (obr. 33). Tato struktura byla dale doplnéna

o popis funkcei jednotlivych procesii.

Uzavieni obchodni
smlouvy a zaloZeni
projektu

Vytvoreni

konstrukénich
podkladd

Naplanovani realizace
produktu

Dodavat na trh
zemédélské stroje

Zabezpedeni vyroby
nakupovanymi zdroji

Realizace vyroby
produktd

Dodat produkt
zékaznikovi

PRIJETI OBEJDNAVKY

KONTAKTOVAN{ ZAKAZNIKA

PREZKOUMANI

VYTVORENI PROJEKTU

POTVRZENI OBJEDNAVKY

PREDANI OBJEDNAVKY K DALSIMU ZPRACOVANI

PREZKOUMANI{ POZADAVKU

VYHLEDANI ODPOVIDAJICI DOKUMENTACE
ODESLANI SCHEMATU ZAKAZNIKOVI
UKONCENI PROJEKTU

PREDANI DOKUMENTACE PRO PLANOVANI
TVORBA SESTAVY VE 3D SOFTWARU
VYTVOREN{ POLOZEK V C5

VYTVORENI DOKUMENTACE

ULOZENIi A PREDANI DOKUMENTACE

PREZKOUMANI PROJEKTU

KONTROLA SPECIFIKACE

ZALOZEN{ POLOZEK V C5

TVORBA TECH. POSTUPU K POLOZKAM
ZAPLANOVANI

PREZKOUMAN{ NAKUPNIHO SEZNAMU
VYBER DODAVATELE

NAKUP

REGISTRACE POTVRZENYCH OBJEDNAVEK
PRIJEM ZBOZi

SKLAD

HODNOCEN{ DODAVATELU

PRIPRAVA VYROBNI DOKUMENTACE
KONTROLA VYTISKNUTE DOKUMENTACE
VYCHYSTANI MATERIALU/DILU

VYROBA DLE TECH. POSTUPU
KOOPERACE

PRIJEM ZBOZi

SKLAD

VYSKLADNEN/ DILU PRO MONTAZ
MONTAZ

VYSTUPNi KONTROLA

PREVZET(

KONTROLA PODLE OBJEDNAVKY
ZAJISTENi DOPRAVY

PRIPRAVA DOKUMENTACE
BALEN{

UCTOVANI

PREDANI DOPRAVCI

MONTAZ U ZAKAZNIKA

Obr. 33) Struktura procest
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Podle takto zhotovené¢ho schématu byl vyplnén formulaf

FMEA, ktery je uveden

v piiloze 4. Sloupec snazvem mozna vada obsahuje mozna selhani funkce specifickych
ukoli. Sloupec pro urceni mozné pfiCiny je odrazem pochybeni jednotlivych cinnosti

a sloupec s nazvem disledek vady vyjadiuje selhani celého realiza¢niho procesu.

Pro hodnoceni kriti¢nosti je tfeba stanovit kritéria, na zéklad¢ kterych bude urcovana
hodnota vyznamu vady, pravdépodobnosti vyskytu a pravdépodobnosti odhaleni. Pro tento
ucel byly vytvoteny tabulky 4-6, které jsou upraveny podle potieby. Sviij zaklad vSak nachézi
v normé CSN EN 60812.

Tab 4) Vyznam vady [8]

Vyznam vady Komentar Hodnota
) ) Nesplnéni pozadavkl zdkaznika a zdkonnych predpist 10
Velmi velky R _ — .
Nesplnéni ne¢kterého z pozadavkl zdkaznika 9
Funk¢ni zpasobilost procesu je silné omezena, chyba ma 8
, vliv na finalni vyrobek
Velky ———— —— —
Funk¢ni zpasobilost procesu je silné omezena, chyba muze 7
mit vliv na findlni vyrobek
Funk¢ni zpasobilost procesu je omezena, vada ovlivni 6
prabéh realizace zakazky
© 1 Funk¢ni zpuasobilost procesu je omezena, vada mtize
Stredni A . , 5
ovlivnit prib¢h realizace zakazky
Funk¢ni zpasobilost procesu je omezena, vadu vSak neni 4
nutné neprodlen¢ odstranit
Malé funkéni omezeni procesu, které ovlivni jen nekteré 3
Maly dil¢i ¢innosti
Nepatrna obtiz v procesu, proces nadale plni ucel
Velmi maly Zadny znatelny diisledek
Tab 5) Pravdépodobnost vyskytu [8]
Pl,.anep odobnost Komentar Pravdépodobnost | Hodnota
vyskytu
i dasty vy i > 1x 1071 10
Velmi vysoka Velmlfastyrvyskyt priciny vady,
nepouzitelny, nevhodny proces 5x 10~2 9
. Pri¢ina vady se opakované vyskytuje, 2x1072 8
Vysoka e
nepresny proces 1x 1072 7
. 5x 1073 6
Stiedni Ovbcas’ny vyskyt pfi¢iny vady, mén¢ 7% 103 5
pfesny proces
1x 1073 4
Mala Vyskyt pii¢iny vady je maly, presnégjsi 5x107* 3
proces 1x107* 2
Velmi mala Vyskyt priciny vady je < 1x107 1
nepravdépodobny
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Tab 6) Pravdépodobnost odhaleni [8]

Pravdeprodobnost Komentar Hodnota
odhaleni
Odhaleni ptsobici pri¢iny je nepravdépodobné, piicina 10
. vady neni nebo nemiize byt kontrolovana
Velmi malé - - -
Je velice slaba nad¢je, ze bude pticina detekovana, 9
pravdépodobné neodhalitelné pti¢iny vady
Slaba nadégje, Ze bude pticina detekovana; nejisté 8
Mala kontroly
Velmi malé nadéje, ze bude pfic¢ina detekovana
Mala nadé¢je, ze bude pticina detekovana
Stfedni nadéje, ze bude pficina detekovana; kontroly 5
Stiedni jsou pomérné spolehlivé
Stiedné¢ vysoka nad¢je, ze bude pticina detekovana; 4
kontroly jsou pomérné spolehlivé
Vysoka nad¢je, ze bude pricina detekovana; kontroly 3
. jsou spolehlivé
Vysoka : - ST VTR ; ;
Velmi vysokd nad¢je, Ze bude pficina detekovéna; vice 9
nezavislych kontrol
Velmi velka Piisobici pticiny jsou jisté odhaleny 1

Hrani¢ni hodnota RPN byla stanovena na hodnotu RPN = 125. Mozné vady, které
dosahly této nebo vyssi hodnoty byly podrobeny detailnéjSimu rozboru a byla pro né navrzena
opatfeni, jejichZ ukolem je snizit miru rizika na pfijatelnou.

Tabulka 7, ktera je zobrazena na dalsi strané obsahuje rizikova mista pii prib&hu
zakazky podnikem, ktera vyplyvaji z analyzy FMEA (pftiloha 4).
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Proces MoZna vada Diisledek vady Mozna p¥icina
Projekt Prijmuti zakazky Opozdéni dodaciho | Chybn¢ stanovena
S terminem, ktery nejsme | terminu casova narocnost
schopni splnit zakazky
Planovani Nespravné vytvorené Vyroba neshodného | Nedostate¢né popsani
technologické postupy produktu technologie vyroby
Nékup Dodavatel polozky neni | Dodavatel nespliiuje | Nevhodné poptavkové
spravné vybran pozadavky fizeni
Spatné vyhodnoceni
nejlepSiho dodavatele
Nevhodné vyhodnoceni Nakupovéani od Hodnoceni neprobiha
dodavatela nevyhovujicich podle objektivnich
dodavatelt kritérii
Vyroba Chybné vyrobeni dili Neshodny produkt Nespravné
postupovano
Nedostate¢na kvalita Neshodny produkt Nedodrzeni postupu
kooperace
Nevhodné vykonana Prinik neshody k Nenadefinovany
vystupni kontrola zakaznikovi postup kontroly
Nedostatecna kontrola
Expedice Nespravné zabalené Poskozeni kvality Nedodrzeni postupu
produkty produktu

7.6.1 Navrhnuta opatifeni - FMEA

Navrzena opatieni slouzi jako podnét pro snizeni miry rizika. Cast z nich se logicky shoduje
S opatfenimi, ktera jsou uvedena V kapitole 7.1, coz svéd¢i o tom, ze pozadavky uvedené
vnorm¢& ISO 9001 skutecné vychazi znejlepSich poznatki o fizeni kvality v podniku,
ziskanych lidstvem v prubéhu doby.

a) Prijmuti zakazky s terminem, ktery nejsme schopni splnit

Ze zdznamu jiz provedenych zakazek urcit Casovou naro€nost realizace jednotlivych tkont
potiebnych k vytvotfeni daného produktu. PficemzZ je tieba vychdzet alespont z 10-ti zdznamd,
aby byly zjisténé vysledky statisticky vypovidajici. Z téchto casii nésledné vypocitat
aritmetické priméry. Na zéklad¢ takto zjiSt€nych Udajui vytvofit databazi, kterd bude
vV budoucnu pii obdrzeni objednavky usnadiiovat rozhodnuti, které je provadéno pfi
ptezkoumani pozadavkl a predev§sim bude minimalizovat moznost chyby pfijmout zakazku
s terminem dodani, ktery nelze splnit.

b) Nespravné vytvorené technologické postupy

V soucasné dobg jsou technologické postupy tvofeny formou, ktera obsahuje pouze informace
o jednotlivych krocich vyroby (soustruzeni — svafovani — lakovani — sklad), tento pfistup je
velmi zavisly na zkuSenostech a dovednostech jednotlivych pracovnikl vyroby, coZ ptinasi
vysoké riziko vzniku neshod. Proto je tfeba zavést opatieni spocivajici ve vytvofeni nové
formy technologickych postupti, které budou konkrétn€ popisovat jednotlivé operace.
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c) Dodavatel poloZKy neni spravné vybran
Definovat ptesna kritéria, podle kterych budou vybirdni dodavatelé¢ (cena, kvalita, termin

vvvvv

ziskani informaci o patficném dodavateli z hlediska stanovenych kritérii. Jakmile budou
ziskany nalezité informace, jednotlivi dodavatelé budou dle kritérii porovnéani a vybere se ten
nejlepsi. Timto postupem bude minimalizovdna moznost chybného vybéru dodavatele.

d) Nevhodné vyhodnoceni dodavatelu

Stejné tak jako pii vybéru dodavatele, tak i pii jeho hodnoceni je tieba vychdzet z presné
stanoven¢ho postupu a kritérii. Proto je tfeba urcit postup kritéria hodnoceni, aby byla
dodrzena objektivnost a zaroven bylo zajisténo snizeni rizika odebirani od nevyhovujicich
dodavateli.

e) Chybné vyrobeni dila

Zpracovat detailngj$i analyzu rizik pro vyrobu jednotlivych produktd, kterda pomuze
identifikovat nejkriti¢t€j$i mozné chyby. Nasledné provedena opatfeni povedou ke snizeni
poctu neshod.

f) Nedostate¢na kvalita kooperace

Co nejvetsi mirou se podilet na dodavatelskych procesech, udrzovat s dodavateli neustaly
kontakt a dobré vztahy. Pro tento Ucel je tieba zavést a podle planu provadét dodavatelské
audity, pomoci kterych lze dodavateli piiblizit smysl jeho prace a zaroven si oveéfit, ze
dodavatelské procesy probihaji dle pozadavk.

g) Nevhodné vykonana vystupni kontrola

Formou check-listu vytvofit formulaf vystupni kontroly, pro jednotlivé druhy vyrobku. Tento
formulat bude obsahovat zdkladni kontrolni body, na které je tfeba pii vystupni kontrole
zaméfit pozornost. Timto bude zajisténa systemati¢nost, efektivnost a opakovatelnost
vystupni kontroly. Mimoto bude formulat doplnén o kolonku pro podpis pracovnika, ktery
kontrolu provadél, ¢imz zaru¢ime dislednost jejiho vykonani.

h) Nespravné zabalené produkty

Formou Skoleni dikladné seznadmit pracovniky expedice S podnikovou instrukei baleni. Déle
urcit osobu, kterd vzdy pted pfedanim produkt dopravcei zkontroluje spravnost zabaleni a tuto
kontrolu stvrdi svym podpisem.
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8 CONTROL

Posledni faze cyklu DMAIC je orientovana na standardizaci, neboli na souhrn pravidelnych
¢innosti, které je tieba vykonavat pro dlouhodobé udrzeni provedenych zlepSeni a jejich
neustalé kontrolovani. Jelikoz se projekt v soucasné dobé nachazi v etapé Improve, vlastni
faze Control teprve nastane.

Jejim pfedmétem vSak bude vytvoteni novych verzi fidicich dokumentt, které budou ve
svém obsahu mimo jiné zahrnovat i body vyplyvajici z kapitol 7.1 a 7.6.1. To proto, aby se
stal zlepSeny systém fizeni kazdodenni Cinnosti. Takto definované fidici dokumenty budou
poskytovat informace o formé zaznamu, které je nutné v pribéhu zakazky pofizovat, za
ucelem ziskani zpétné vazby pro vykonavani zakazek novych.

Pro dosazeni skute¢né standardizace nestaCi pouze vytvofit nové verze fidicich
dokumentd, ale stejn¢ tak dilezité je i s témito dokumenty seznamit pracovniky, kterych se
dand cinnost tykd. Sezndmeni je vhodné provadét formou Skoleni, kdy osoba znalad
problematiky vysvétli postup jednotlivym zaméstnancim a poskytne odpovédi na pripadné
nejasnosti.

Dale je funkci majiteld realizacnich procesti, aby kontrolovali efektivnost provedenych
zmén a dbali na jejich disledné dodrzovani.
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ZAVER

Predmétem diplomové prace bylo zlepsSeni souasného systému fizeni kvality v primyslovém
podniku Cimbria HMD, s.r.o., pficemz béhem jeji tvorby mélo byt dosazeno nasledujicich
cilt:

e Analyza soucasného stavu.

e Mapovani procest.

e Metodika analyzy rizik v procesech.

e Navrh koncepce systému managementu QMS.

V tvodni ¢asti prace, kterd je vénovana literarni reSersi, bylo pojednano o managementu
kvality, procesnim fizeni a souvisejicich metodach, které jsou vyuzity pii praktickém feSeni.

Po teoretickém tivodu pokracuje struéné piedstaveni firmy Cimbria HMD, s.r.o. Jedna se
o prumyslovy podnik zabyvajici se vyrobou zemédélskych stroji pouzivanych pro zpracovani
sypkych materialt. V roce 2013 se podnik piestéhoval do novych prostor a rozsifil svou
vyrobu vice jak trojnasobné, coz s sebou nese potiebu zavedeni efektivniho systému fizeni
kvality, ktery je v souladu s mezinarodni normou CSN EN ISO 9001.

Pro zpracovani prace a naplnéni cilii byl zvolen formalni postup DMAIC (Six Sigma),
ktery zarucuje logickou posloupnost pii feSeni dané problematiky.

V prvni etapé feSeni probehlo uvedeni do problému a obecné popsani stavajici situace.
Nasledné byla vytvotena projektova listina zahrnujici zdkladni tidaje o projektu, kterymi jsou
cile, rozsah projetu, Casovy plan, clenové tymu, piredpokladané vysledky a ptinosy pro firmu.
Pro takovéto nadefinovani projektu byly vyuzity nastroje jako je SIPOC, ktery poslouzil ke
stanoveni rozsahu a ohrani¢eni projektu. Dale potom Ganttilv diagram vyuZivany pro
vizualizaci navaznosti jednotlivych krokil @ moznost priibézné kontroly termint.

Jakmile byl projekt nadefinovan, nasledovalo piezkoumani soucasného stavu fizeni
kvality v organizaci. Pfezkoumani probéhlo formou auditu, kdy byl na zaklad¢ firemni
dokumentace, pozorovani a rozhovoril se zainteresovanymi osobami zjiStén aktudlni stav.
Z tohoto zjisténi vyplynuly silné a slabé stranky podniku z hlediska souladu s normou CSN
EN 1SO 9001.

Slabé stranky bylo tfeba dale zanalyzovat a odhalit jejich pfi¢iny, coz bylo provedeno
pomoci brainstormingu, kdy bylo vyuzito znalosti a expertnich odhadl ¢lenil tymu.

Pro dosazeni shody s pozadavky formulovanymi normou, bylo nutné identifikované
pfi¢iny odstranit, proto bylo navrhnuto nékolik opatfeni. Z divodu jejich rozsahlosti a ¢asové
naro¢nosti nebylo mozné v ramci diplomové prace provést vSechna opatieni. Tudiz po dohodé
s vrcholovym managementem spolecnosti byly v praci zmapovany podnikové procesy,
piifazeny odpovédnosti, stanoveny ukazatelé jednotlivych procesti a zpracovana procesni
analyza rizik.

Vysledky prace a piinos pro firmu lze shrnout do nésledujicich bodu:

e Proveden audit systému fizeni kvality, poskytujici managementu firmy informace
0 soucasném stavu.
e Zpracovana koncepce systému fizeni kvality.

75



Navrhnuta jednotliva opatieni vedouci k dosaZeni shody s pozadavky normy CSN
EN I1SO 9001.

Vypracovana mapa procesl, kterd identifikuje podnikové procesy nezbytné
k realizaci zakazek.

Ptitfazeny odpovédnosti k identifikovanym procesim.

Stanoveny ukazatel¢ procest, které umozni organizaci monitorovat jednotlivé
realizaCni procesy.

Provedena procesni analyza rizik FMEA, upozoriiujici na vznik moznych vad pfi
realizaci zakazky.

Navrhnuta opatfeni pro sniZzeni miry rizika moznosti vzniku vad odhalenych pfi
analyze FMEA.

Ptipraveny podklady pro tvorbu fidicich dokumenti.

Pfi vykonani vSech navrhnutych opatieni bude podnik pfipraven k certifikaci podle
normy CSN EN ISO 9001.

Z vyse uvedenych bodl je ziejmé, Ze cile diplomové prace byly naplnény. AvSak pro

dosazeni cili projektu stanovenych ve fazi Define, je tfeba dokoncit 1 zbyvajici navrzena
opatfeni, ktera maji byt dle Ganttova diagramu ukoncena 15. srpna 2016. Po zavedeni vSech
opatieni bude nasledovat jejich standardizace. Takto nastaveny systém fizeni, bude piipraven
pro zahdjeni procesu certifikace.

Timto vSak veSkeré usili nekonc¢i, nebot’ i po obdrzeni certifikace je nutné, aby byl

systém fizeni kvality neustale zdokonalovan.
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Seznam zkratek a symboli
Oznaceni Popis
API American petroleum institute (Americky ropny institut)
ASME American society of mechanical engineers (Americké spolecenstvi strojnich
inzenyrl)
AJS Aktieselskab (Akciova spole¢nost)
CBE Cimbria Bulk Equipment
CPM Critical path method (Metoda kritické cesty)
CwQcC Company wide quality control (Rozsifena kontrola kvality spole¢nosti)
CSN Ceska technicka norma
DMAIC Postup zlepSovani procesii (Define, Measure, Analyse, Improve, Control)
E Pravdépodobnost odhaleni pfi¢iny vady
EN Evropska norma
ETA Even tree analysis (Analyza stromu udalosti)
FMEA Failure mode and effect analysis (Analyza moznych vad a jejich dusledk)
FTA Fault tree analysis (Strom poruchovych stavii)
GmbH Gesellschaft mit beschriankter Haftung (Spole¢nost s ru¢enim omezenym)
GQM Global quality management (Globalni fizeni kvality)
HAZOP Hazard and Operability Study (Studie nebezpeci a provozuschopnosti)
ISO International organization for standardization (Mezinarodni organizace pro
standardizaci)
P Pravdépodobnost vyskytu pficiny vady
PDCA Demingtiv cyklus (Plan, Do, Check, Act)
PERT Program evaluation and review technique (Metoda sitové analyzy)
PLC Programmable Logic Controller (Programovatelny logicky automat)
QMS Quality management system (Systém fizeni kvality)
RPN Risk priority number (Kriticnost)
S Vyznam nasledku vady
SIPOC Suppliers, inputs, process, outputs, customers (Dodavatelé, vstupy, proces,
vystupy, zakaznici)
S.r.o. Spole¢nost s ru¢enim omezenym
TQM Total quality management (Totalni fizeni kvality)
VDA Verband der Automobilindustrie (Asociace automobilniho pramyslu)
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Priloha 1 — Projektova listina

LISTINA PROJEKTU

ZlepSeni QMS v podniku 26-2015-03

11.11.2015 9.11.2015
9.12.2016 001

Popis projektu

Zhodnoceni stavajiciho stavu QMS v organizaci Cimbria HMD, s.r.o. a nasledné
zlepSeni podle pozadavkt formulovanych normou CSN EN ISO 9001:2016.

Cile projektu

» Audit soucasného stavu QMS.
» ZlepSeni soucasného stavu QMS.
» Certifikace podle CSN EN ISO 9001:2016.

Piedpokladané vysledky

> Piehled o soucasném stavu QMS

» Procesni fizeni

» Procesni analyza rizik

» Dokumentace v souladu s pozadavky formulovanymi normou ISO 9001

Pi'inosy pro organizaci

» Zefektivnéni fizeni kvality.

» Snizeni po¢tu neshod.

» Redukce nakladt na nizkou kvalitu.
» Snizeni reklamaci od zékazniku.

» Zvyseni spokojenosti zakaznikd.

» Zvyseni konkurenceschopnosti.

Projektovy tym

Jednatel a feditel spole¢nosti Manazer kvality

Vedouci vyroby
Vedouci odd¢€leni planovani
Diplomant Lukas Kopecky




Priloha 2 — Ukazka dokumentu DP-201511-01

Analyza sou¢asného stavu QMS v Cimbria HMD, s.r.o

4 Systém managementu kvality

4.1 VSeobecné pozadavky

Organizace musi vytvorit, dokumentovat, implementovat a udrZovat systém
managementu kvality a neustale zlepSovat jeho efektivnost.

Organizace musi:

a) Urcovat procesy potiebné pro systém managementu kvality a dale stanovit, jak jsou
tyto procesy v ramci celé organizace aplikovany

b) Urcovat posloupnost a vzajemné pisobeni téchto procestu

¢) Urcovat kritéria a metody potiebné pro zajisténa efektivniho fungovani a fizeni
téchto procest

d) Zajistovat dostupnost zdroji a informaci nezbytnych pro podporu a fungovani
téchto procestl a pro jejich monitorovani

e) Monitorovat, tam, kde je to mozné méfit a analyzovat tyto procesy a

f) Uplatiiovat opatieni nezbytny pro dosazeni planovanych vysledkl a pro neustalé
zlepSovani téchto procesti

Rozhodne-li se organizace pouzit pro jakykoli proces, ktery ma vliv na shodu produktu
s pozadavky, externi zdroj (outsourcing), musi zajistit, aby takovyto proces fidila. Typ a
rozsah fizeni téchto procesi zajistovanych pomoci externich zdroji musi byt urcen
V systému managementu kvality.

Zjistény stav
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Priloha 3 — Tabulka odpovédnosti

Majitel procesu: Vedouci oddéleni planovani

Proces

Odpovédna osoba

Zpracovani objednavky

Pracovnik pfijmu objednavek od zdkaznik

Kontaktovani zakaznika

Pracovnik pfijmu objednavek od zdkaznika

Ptezkoumani pozadavkl

Referent oddéleni planovéni

Zamitnuti/domluva na zméné

Pracovnik pfijmu objednavek od zdkaznik

Vytvofeni projektu

Pracovnik pfijmu objednavek od zdkaznik

Potvrzeni objednavky

Pracovnik pfijmu objednavek od zdkaznika

Ptedani objednavky k dals$imu zprac.

Majitel procesu: Vedouci oddéleni konstrukce

Pracovnik pfijmu objednavek od zdkaznika

Proces

Odpovédna osoba

Prezkoumani pozadavki

Vedouci oddéleni konstrukce

Vyhledéani odpovidajici dokumentace

Konstruktér

Odeslani schématu zakaznikovi

Pracovnik pfijmu objednavek od zdkaznika

Ptedani dokumentace pro planovani

Konstruktér

Ukonceni projektu

Vedouci oddéleni konstrukce

Tvorba sestavy ve 3D softwaru Konstruktér
Vytvoreni schématu pro zékaznika Konstruktér
Vytvoteni polozek v C5 Konstruktér
Vytvotfeni dokumentace Konstruktér
UloZeni a pfedani dokumentace Konstruktér

Majitel procesu: Vedouci oddéleni planovani

Proces

Odpovédna osoba

Ptrezkoumani projektu

Vedouci oddé€leni planovani

Kontrola specifikace Technolog
Rizeni neshod Manazer kvality
Zalozeni polozek v C5 Technolog
Tvorba technologického postupu Technolog

Zaplanovani

Majitel procesu: Vedouci logistiky

Referent oddéleni planovani

Proces

Odpovédna osoba

Prezkoumani nadkupniho seznamu

Referent nakupu

Vybér dodavatele Vedouci skupiny ndkupu
Nakup Referent nakupu
Registrace potvrzenych objednavek Referent nakupu

Piijem zboZzi

Referent nakupu

Sklad

Vedouci skladu

Hodnoceni dodavatela

Referent nakupu




Mayjitel procesu: Vedouci oddéleni vyroby

Proces Odpovédna osoba
Ptiprava vyrobni dokumentace Mistr

Kontrola vytisknuté dokumentace Mistr
Vychystani materidlu Vedouci skladu
Vyroba dle technologického postupu Mistr
Kooperace Referent nakupu
Ptijem zbozi Referent ndkupu
Sklad Vedouci skladu
Vychystani dilt ze skladu Vedouci skladu
Montéz Mistr montaze
Vystupni kontrola Manazer kvality
Rizeni neshod Manazer kvality

Majitel procesu: Vedouci logistiky

Proces Odpovédna osoba

Prevzeti Vedouci expedice

Kontrola podle objednavky Vedouci expedice

Zajisténi dopravy Pracovnik piijmu objednavek
Ptiprava dokumentace Pracovnik pfijmu objednavek
Baleni Vedouci expedice

Uétovani Vedouci ekonom

Predani dopravci Pracovnik expedice

Montéz u zékaznika Vedouci vyroby




Systémova F M E A

procesni

FMEA &islo: [1.1

Proces:

PRODUKCE ZEMEDELSKYCH STROJU

Odpovédnost za proces:

Jednatel spole¢nosti

Zpracoval:
Bc. Lukas Kopecky

Resitelsky tym: Schvalil: Rozhodné datum: Datum vypracovani:
Lukas Kopecky, Manazer kvality, Vedouci vyroby, Vedouci planovani XXXX XX XX XXXX 18.04.2016
Stavajici proces -
1%
¥ E § z gena | O & 4 g ) g z
Proces | Funkce procesu | Mozna vada Duvsallgdek = Mozna pfi¢ina s 5 = Dc;pc;rtl;:sina dptc::;?:ost, on‘;‘:; enr:a ] E g =
J & Prevence @ Detekce 2 P P |58
s [ °
% o
(]
Projekt | Uzavieni Prijeti Nesplnéni 9 | Spatné provedena | Dokumentovany 2 | Porovnanim 2 |36 | Opatfeni
obchodni neuplné pozadavku kontrola Uplnosti postup CZ-P-0004 specifikace v nejsou
smlouvy a objednavky | zakaznika objednavky systému s potfeba
zalozeni Zaskoleni pozadavky v
projektu pracovnici dokumentu CZ-
P-0004-XX
9 | Nevhodné Postup pro Fizeni 1 | Dostupnost 2 |18 | Opatreni
stanovené kontrolni | dokumentu - kazdy vSech nejsou
body, uvedené v dokument musi byt dokumentt potfeba
CZ-P-0004-XX schvalen vedenim
Prijmuti Neschopnost | 10 | Nepfezkoumani Zakaznikem 1 |V nasledujicich |2 |20 | Opatfeni
zakazky, splnit objednavky z organizace jsou procesech (pfi nejsou
kterou pozadavky hlediska vyrobni obchodni zastupci konstrukci nebo potfeba
nedokazeme | zakaznika schopnosti splnit ze skupiny Cimbria, pFi planovani)
vyrobit pozadavky ktefi znaji vyrobni
schopnosti podniku
PFijmuti Nedodrzeni |9 | Chybné stanovena | Pro vyrobky 6 | Pfi zaplanovani | 3 Vytvorit Vedouci
zakazky s dodaciho Casova narocnost Moduflex je uréena zakazky databazi, ve | planovani,
terminem, terminu zakazky ¢asova narocnost které budou 01.08.2016
ktery nejsme uvedeny
schopni Casové
splnit naro¢nosti
9 | Chybné Vyrobni kapacity 2 | Firemni systém |2 |36 | Opatfeni
vyhodnoceni hlidany firemnim nejsou
volnych vyrobnich | systémem potfeba

kapacit
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