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Abstrakt: Cilem této diplomové prace je navrhnout opatieni pro zlepSeni systému
managementu kvality na zaklad¢ identifikace slabych mist ve spolecnosti Tristone Flowtech
Czech Republic s.r.o. v Hradku nad Nisou. Ze ziskanych poznatki uvedenych v teoretické
¢asti diplomové prace, kterd je vénovana problematice managementu kvality, se ve vyrobnim
cyklu organizace nalezla slaba mista, ke kterym jsou nasledné navrzena népravna opatieni.
Opatieni by méla vést ke snizeni vyroby nekvalitnich vyrobkt, coz by mélo vést 1 ke snizeni
pocti zakaznickych reklamaci. Posledni kapitola diplomové prace je zaméfena na

vyhodnoceni u¢innosti zavedenych opatteni a zjisténi, zda bylo dosazeno pozadovanych cilt.

Kli¢ova slova: fizeni kvality, pozadavky zakaznika, neustalé zlepsovani

Improvement of the quality management system

in chosen organization

Summary: The aim of the Diploma thesis is to design measures to improve the quality of the
management system based on the identification of weaknesses in the company Tristone
Flowtech Czech Republic s.r.o. in Hradek nad Nisou. Based on the knowledge presented in
the theoretical part of the thesis, which is devoted to the issue of quality management,
weaknesses were found in the production cycle of the organization, to which corrective
measures are subsequently designed. The measures should lead to a reduction in the
production of low-quality products and thus to a reduction in the number of customer
complaints. The last chapter of the Diploma thesis is focused on the evaluation of the
effectiveness of the implemented measures oand finding out whether the required goals have

been achieved.

Keywords: Quality management; customer reguirements; continuous improvement
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1 Uvod

V dnesni dobé je slozité pro mnohé organizace vynikat a odliSovat se od konkuren¢nich
organizaci. Ve svété, kde existuje mnoho firem, mnoho moznosti pro zédkazniky a jejich
pozadavky, je nesmirn¢ dulezité dbat na detailech tak, aby vas zakaznik rozliSoval od
ostatnich. Narocny zakaznik v souc¢asné dobé pozaduje nejen Siroky sortiment, ale predevsim
kvalitni sortiment. Pro blaho ¢lovéka je klicova jak kvalita produktt, tak i kvalita zivotniho
prostfedi, coz popisuje management kvality. Koncem dvacatého stoleti se pojeti kvality, ktera
byla do t¢ doby povazovdna za ne piili§ podstatnou stranku uspéchu, zacalo posouvat
k lep$imu, a to pfedevsim diky iniciaci japonskych odbornikii. V dnesni dobé se pouze ziidka
najde organizace, kterd by pojem management kvality neznala. Firmy, které se o management
kvality nezajimaji, maji nevyhodu v mnoha vécech, jako jsou naptiklad zlepSovani kvality,

sniZzeni nakladd, podpory produktivity, zvySovani vykonnosti a konkurenceschopnosti.

Management je pfedevsim o trvalém zlepSovani vSeho, co se ve firmé nebo organizaci
odehrava, a proto zasahuje prakticky do vSech firemnich procest. ZlepSovani je pro firmy
pohybujici se na trhu fakticky nezbytnou nutnosti. Kdo se prestane zlepSovat, toho
konkurence ptevalcuje. Proto je dulezit¢ neustdle hledat slabd mista, ktera by mohla
ohroZovat postaveni na trhu. Slab4 mista se daji najit ve vSech oblastech organizace. Mohou
se vyskytnout v samotné vyrob¢, logistice, vyvoji, ale 1 ve vrcholovém managementu. Cilem
je vzdy identifikovat slabost firmy a zjistit, co ji zptusobuje. Dale dany problém odstranit

jistym opatfenim a v idedlnim ptipad¢ zajistit, aby se tento problém jiZ neopakoval.

Tato diplomova prace ma za ukol teoretické seznameni s problematikou okolo
managementu kvality. Z teoretického zikladu vychazet 1 pro naslednou analyzu vybrané
spolecnosti, u které bylo potfeba nalézt slaba mista ve vyrobnim procesu. Problémova mista
zajistit napravnymi opatienimi a v pribéhu Casu zaznamenavat jejich u¢innost z pohledu

zakaznického i1 z pohledu interniho.



2 Cil prace a metodika

Tato kapitola stru¢né definuje cil prace a popisuje metodologicky ptistup k feSenému

problému, na jehoz zéklad¢ bylo dosazeno uvedenych vysledki a zavért.

2.1 Cil prace

Hlavni cilem Diplomové prace je navrhnout opatfeni pro zlepSeni systému
managementu kvality na zakladé identifikace slabych mist ve spolec¢nosti Tristone Flowtech
Group. Pro identifikovana slaba mista navrhnout opatfeni na zaklad¢ znalosti, které jsou

obsazeny v teoretické Casti této prace.

2.2 Metodika

Pro sezndmeni s feSenou problematikou je v teoretické ¢asti diplomové prace zpracovan
aktudlni pohled na problematiku managementu kvality. Pro zafdtek je objasnén pojem
»kvalita®, jeho vznik, od kdy se s ni zacalo vice pracovat a jaké vyhody v dnesni dobé obnasi
jeji dodrzovani. Dalsim bodem je popsani principti managementu kvality, kterych je celkem
jedenact. Kazdy znich je nedilnou soucasti managementu a musi se s nimi pocitat v kazdé
spolecnosti. V nasledujici kapitole jsou pfiblizeny pfistupy k managementu kvality, kde jsou
popséany tfi zdkladni koncepce: ISO, TQM a koncepce odvétvovych standardd. Jsou zde
porovnany rozdily mezi nimi, a také vypsany normy k jednotlivym koncepcim, které pod né
spadaji (napt. ISO 9000). Cela jedna kapitola se zamétuje na zlepSovani kvality, na idealni
postup organizace pfi zlepSovani, a zaroven je zde ptiblizen i PDCA cyklus. Blizsich specifik
se dostalo 1 pro dva zakladni pfistupy zlepSovani, a to konkrétn€ pro kontinualni a skokové
zlepSovani a jejich porovnani. Poté je zde rozebirana teorie ohledné nejcastéji pouzivanych
nastrojii pro fizeni kvality, jako jsou vyvojovy diagram nebo histogram. Posledni cast je
vénovana predstaveni firmy, zacinajici obecnymi informacemi, zminujici portfolio vyrobkt

a koncici u certifikaci a metod pouzivanych ve spolecnosti.

Na teoretickou ¢ast prace navazuje cast prakticka, ktera popisuje na soucasny stav
spolecnosti a stanoveni pozadavki od zakaznika, ktery nebyl spokojen se stavem, ve kterém
se spolecnost nachédzela. Nalezla se proto slabd mista v procesu fizeni vyroby, a zaroven
1 opatieni, kterd tyto slaba mista eliminovala. Eliminovaly se nej¢astéji problémy, které jsou
spjaty s nepofddkem na pracovisti nebo Spatné nastavenou preventivni udrzbou. Pro

piehlednost se fesené problémy rozdé€lily do vyrobnich sekci — extruze, vulkanizace a montéz.



V jednotlivych sekcich je potieba rozdélit tyto problémy i vzhledem k jejich dopadu neboli
vzniku rizika. Opét se vykrystalizovaly tfi podskupiny — cistota, funkénost a plytvani.
Z rozdéleni slabych mist se pfeslo na nalezeni zptsobu jejich vyfeSeni. Nalezeny jsou tii
zpusoby feSeni, a to metody kolem problematiky TPM a 5S a tzv. HRA2.0, coz spada pod
dlouhodobé fesené problémy spolecnosti. Hlavni ¢asti prace je popsani jednotlivych slabych
mist. Kde mé kazdé misto uvedeno, co mize jeho vyskyt zptisobovat (riziko ve vyrob¢). Déle
je zde hned vzapéti rozebirano napravné opatieni k feSenému problému. K vétsing problémim

1 opatfenim jsou piidé€leny ptislusné grafické zaznamy ve formé fotek pifimo z provozu.

V paté kapitole je vyhodnoceni ucinnosti opatieni z pohledu zdkaznikd i z pohledu
organizace, ve které byla jednotliva opatieni zavedena. Externi hodnoceni provadi spolecnost
BMW, ktera jej provadi skrze jejich online portal. Vysledky jsou z jejich strany pozitivni,
nariist spokojenosti je patrny a se spolupraci i naddle budou pocitat. Pro interni hodnoceni
jsou pouzity dva ukazatele vykonnosti danych opatfeni. Prvnim je externi PPM a druhym jsou
zakaznické reklamace, kde je pro n€ nastavena idealni hodnota pét a méné. Oba ukazatele se
zaznamenavaji od mésice Cervence, kdy tento projekt vznikl. Opatfeni se zacala aplikovat
postupné od zafi az do listopadu, kdy 1ze vidét prvni zlepSeni. Pro pfehlednou ukazku jsou zde
uvedeny grafy strendem ukazatelli, na kterych je vidét jejich neustaly pokles. Jako
doporuceni pro spolecnost je uvedeno neustalé zlepSovani danych opatieni, nebo i1 nalezeni

dalSich slabych mist, ktera ohroZuji kvalitni vyrobu a zvySuji nespokojenost zadkaznikd.



3 Teoreticka vychodiska

Tato Cast prace je vénovana ucelenému piehledu teoretickych vychodisek. Nasledujici

text obsahuje teoretické poznatky, které jsou vyuzivany v celé praci.

3.1 Kbvalita

Studiem literatury, ¢tenim clankii a rozhovori se samotnymi manazery kvality lze
pochytit mnoho rozmanitych pohledi na pojem ,,kvalita®. Tento pojem je zndm uz z davné
historie a Clovéka provazi prakticky po celou dobu jeho existence. Je znamo, Zze definice
pojmu kvalita vznikla nékolik stoleti pred nasim letopoc¢tem a je pfisuzovana Platonovi, resp.
Aristotelovi. Jak se lidska spolecnost vyvijela, at’ uz skrze primyslové revoluce ¢i jiné

revoluce, rozvijel se 1 pohled na kvalitu a jeji charakteristiky. [1]

Pro slovo kvalita, které vychazi ptivodem z latiny, je synonymum slovo jakost, které je
Casto zminovano v mnoha odvétvich. Tento pojem Ize definovat vice zptisoby a na miste je, si

uvést ty nejzasadnéjsi, z ust téch nejpovolanéjsich tzv. guru kvality:

e Phillip B. Crosby: ,,Kvalita je shoda s pozadavky “

e Joseph Juran: ,, Kvalita je zpiisobilost k uZiti

e Armand Feigenbaum: ,, Kvalita je to, co za ni povazuje zakaznik* [1]

Je potfeba si uvédomit, ze v kazdém odvétvi primyslu a sluzeb se pohled na kvalitu
muze dale rozliSovat. Jako ptiklad si lze uvést letecké spole¢nosti, které chapou kvalitu jako
bezpecnost, komfort dodrZeni termint pfiletd atd., kdezto naptiklad u vyroby potravin je to
zdravotni nezavadnost, vyborna chut’ a mnoho dalSich. I pfes vSechny rtiznorodé pohledy na
kvalitu, I1ze najit spole¢né rysy toho, co je vSeobecné oznacovano jako kvalita neboli jakost,

ktera:

e prezentuje urcitou souhrnnou vlastnost vyrobk, sluzeb, ale i lidi a systémd,

e je nejCasteji vazéna s vnimanim ze strany zakaznikd,

e jeji stupen miize byt méfen ¢i zlepSovan,

e velmi Casto je spojena s co nejracionalnéjsi spotiebou zdrojl, at’ uz pii vyrobé

nebo pouzivani. [1]

Ve 21. stoleti jednodusSe bez kvality nelze existovat. Firma bez zavedené¢ho systému

kvality zkratka nemuze piezit mezi pocetnou konkurenci.
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Pro rozsifenost ndzorl na podstatu kvality, byla oficidlné¢ zavedena univerzalni definice
kvality, kterou pfinesla mezinarodni spole¢nost pro normalizaci ISO. Ta v roce 1987
definovala pojem nasledovné: ,, Kvalita je stupen splnéni pozadavkii souborem inherentnich
charakteristik objektii . Nasledujici podbody slouzi k zorientovani v ne pfili§ srozumitelné

definici: [2]

e vyraz ,stupen” €ini z jakosti méfitelnou kategorii, jejiz uroven jsme schopni
rozliSovat,

e pozadavky vétSinou obsahuji kombinaci jak pozadavki externich zakazniki
(jejich potieby a ocekavani), tak i dalSich zainteresovanych stran ¢i legislativ,

e vyraz ,inherentni charakteristika® lze definovat jako znak vyrobku, sluzby
apod., ktery je pro dany produkt typicky (napt. chut pro jidlo, vykon pro
jakykoliv spottebic atd.).

Z vySe vysvétlenych pojmi a jejich propojeni z citované definice vychazi, ze kvalita je
vlastnost vyrobki, sluzeb, lidi, informaci i systému, ktera je komplexni a projevuje se mirou
schopnosti pro plnéni pozadavkil, jez jsou zadany. Také je to vlastnost, ktera rozliSuje

produkty podobného charakteru a ptifazuje jim odliSnou hodnotu. [2]

Dtsledky Spatné kvality, mohou mit za nasledky azZ katastrofické udalosti (pad letadel,
unik chemikalii apod.), proto je nesmirné duleZité stupen kvality nepodcenovat a stale hledat
lepsi a lepsi feSeni. VSeobecné dusledky Spatné kvality neboli neschopnosti plnit pozadavky

obvykle spocivaji v: [1]

e nizké produktivité,

e neplnéni obchodnich zavazki,

e vSeobecném plytvani,

e rostouci nespokojenosti zakaznik,

e poklesu prodeje, kvili nespokojenosti zdkaznikii,

e zbytecné vysokych nakladech na nutnd opatfeni k napravé.

Pti spojeni vSech téchto aspekti miiZze dojit az ke kolosalnimu zhrouceni celého systému

firmy a krach.

Pro dlouhodoby uspéch firmy je nutné si uvédomit, Ze pokud chceme, aby vyrobky ¢i

sluzby spliiovaly svoje pozadavky na 100 %, neni mozné je jednoduse ,,vyrabét* ci
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»vykontrolovat®, nybrz je nutné se s vyrobkem tzv. ,szit“. Co to znamend? Jednoduse jde
oto, rozvijet péci o kvalitu od samotného pocatku, tedy =zadani pozadavkid od
zainteresovanych stran. Na druhou stranu nelze zapominat ani na pé¢i po vydani vyrobku ¢i
sluzby. Cely tento fetézec procesii a ¢innosti musi byt spravné fizen, a k tomu slouzi tzv.

management kvality. [1]

3.2 Management kvality

Dle normy ISO 9000 je management kvality definovan jako koordinované ¢innosti pro
vedeni a fizeni organizace s ohledem na kvalitu. Pro lepSi smysluplnost a ptfedstavu
o managmentu kvality existuje jesté jedna definice, kterou v roce 1993 vyikl Masao Umeda,
podle n¢hoz je ,, management kvality tou casti celopodnikového rizeni, ktera ma garantovat
maximalni spokojenost a loajalitu zdkaznikii tim nejefektivnéjsim zpusobem . Dale pro
doplnéni Ize uvést, Ze systém managementu kvality je neoddélitelnou soucésti systému fizeni
organizace. Z uvedenych definic miiZzeme snadno odvodit jeho hlavni funkce. Prvni funkei je
maximalizovat spokojenost a loajalitu zdkaznikii (nebo dalSich zainteresovanych stran),
druhou funkci je minimalizovat vydaje stim spojené. Dalsi funkci je rozvijet prostredi
vyzyvajici pro neustdlé zlepSovani, inovace a zmény, a jako posledni funkci lze uvést
vytvareni zdkladl pro excelenci organizaci. U prvni funkce byly zminény zainteresované
strany, mezi néZ patii samoziejmé zdkaznici ¢i dodavatelé, ale také vedeni organizace,
zaméstnanci nebo spoleCnost, kterd zde mize ptedstavovat naptf. podobu legislativnich
pozadavk. [1]

v

I kdyZz bereme v potaz vSechny zainteresované strany, stidle tou nejpodstatnéjsi je
zakaznik. Par zakladnich pfinost, které zakaznici povazuji jako pfidanou hodnotu, jinak
feceno, co pottebuji pro jejich momentalni uspokojeni a naplnéni ocekéavani, jsou zejména

tyto aspekty:

e vysokd schopnost vyrobkl a sluZzeb plnit pozadavky,
e nizké naklady na pouzivani produktd,

e zmenSeni ekologické zatéze,

e pieneseni problémi a starosti na dodavatelské sluzby,
¢ Sirokou nabidku poradenskych a jinych sluzeb,

e rychld odezva na zmény v pozadavcich,

e dobra image dodavatelské sluzby,

e kladné cenové pohyby,



e zvySeni pohodli pfi pouzivani vyrobkd,

e dobra vzajemna komunikace s dodavateli apod. [2]

Pro ostatni zainteresované strany a jejich o¢ekavané pifinosy nam poslouzi nasledujici

tabulka 1.

Tabulka 1: Prinosy zavedeni systéemu managementu kvality pro zainteresované strany

Zdroj: [2]

Zainteresovana strana

Ocekavané prinosy

Vlastnici/vrcholové vedeni organizace

o

- vys§i spokojenost s dosahovanou vykonnosti
organizace,

- lepsi perspektivy na trzich,

- jasné vymezeni pravomoci a odpoveédnosti apod.

Zameéstnanci

- zlepSeni pracovniho prostiedi,

- jasné vymezeni odpovédnosti a pravomoci,
- vys$§i socialni jistoty a rozsahlejsi socialni
programy,

- zlepSena uroven interni komunikace apod.

Dodavatelé

- zlepsena komunikace o pozadavcich odbérateld,
- dlouhodobé partnerské vztahy s odbérateli,

- sdileni nejlepsi praxe v oblasti managementu
kvality apod.

Spolecnost

- zlepSeni vykonnosti organizace (v podobé
vyss§iho objemu odvedenych dani),

- snizovani nezameéstnanosti,

- respektovani legislativnich pozadavki,

- snaz§i orientace pii vybeérovych fizenich apod.

Cinnosti podle definice z normy ISO 9000, ktera je uvedena na zacatku kapitoly, lze

rozdélit do Ctyt hlavnich skupin: [2]

e planovani kvality — prvni ¢ast managementu kvality, kterd je zaméfena na

stanoveni cill jakosti a zptsoby jejich dosazeni a jejim ukolem je specifikovat

procesy nezbytné pro provoz a souvisejici zdroje pro splnéni cilti jakosti,

e fizeni kvality — dal$i ¢ast managementu kvality, kterd je predev§im zaméfena na

plnéni pozadavkl na jakost,

e prokazovani kvality — oblast kterd je zaméfena na poskytovani divéry, ze

pozadavky na kvalitu budou splnény,

e zlepSeni jakosti — posledni ¢ast, kterd se specializuje na zlepSovéani schopnosti

plnit pozadavky na kvalitu.



Tyto Ctyfi ¢asti obsahuji fadu procest a Cinnosti, které, aby dobfe fungovaly, musi
v dané spolecnosti byt provadény se vzajemnou koordinaci a harmonizaci v rdmci systému
managementu jakosti. Systém managementu kvality lze chéapat jako ,,soubor vzajemné
souvisejicich prvku, ktery jsou nedilnou soucasti celkového systému fizeni organizaci a ktery
ma garantovat maximalizaci spokojenosti a loajality zainteresovanych stran pfi minimalni
spottebé zdroju*. Jakozto prvky lze chdpat napt. lidi, materidly, procesy, informaci ci
zafizeni, které se hospodarné vyuzivaji v celé organizaci, aniz by byli ohrozeny schopnosti

danych produktl plnit pozadavky. [2]
3.2.1 Principy managementu kvality

I ptes to, ze v dnesni dobé ma mnoho firem certifikat systému jakosti ISO 9000, nejsou
o¢ekavani s nim spojena zcela naplnéna. Casto jde o piipady, kdy i pfes zna¢nou snahu
a investici do budovani a certifikace systému jakosti, se ve firm¢ nesnizuje neefektivnost,
neklesa pocet reklamaci, vznikaji vysoké ztraty vydaji z nizké kvality produktl apod. Casto
jsou v praxi totiz opomijeny zakladni principy podporujici efektivnost managementu kvality.
Pro naplnéni jak externich, tak internich U¢ink sytému kvality, je nutné uz pfi stadiu

budovani sytému napliiovat tyto principy: [3]

1. Zaméieni na zakaznika — cela existence organizaci stoji na jejich zédkaznicich, proto je
potieba jim naslouchat, naplnovat jejich pozadavky, vyfizovat jejich stiznosti ¢i
reklamace.

2. Vidcovstvi — pro staly rist firmy a pro dlouhodobé dosahovani co nejlepsich vysledk,
je zapotiebi mit vedouciho pracovnika, ktery jde ptikladem vSem ostatnim, a to svym
postojem k praci, chovanim 1 jednanim.

3. Zapojeni zaméstnancii — znalosti a aktivita zaméstnancli je dnes povazovana za
nejcennéjsi kapital. Pouze kompetentni, dobie motivovani a vhodné vedeni zaméstnanci
dokézou napliiovat i ty nejnarocnéjsi ukoly a zdméry firmy.

4. Uceni se — Uizce souvisi se zapojenim zameéstnancu, jelikoz jde o systematicky rozvoj
zpusobilosti zaméstnancti, jejich znalosti a dovednosti, které¢ mizou vést k uspésné
budoucnosti firmy.

5. Flexibilita — soucasny trh je velice proménlivy a pro Uspéch organizace je velikou
vyhodou schopnost reagovat na vSechny vnitfni 1 vnéjSi pfilezitosti, hrozby a dalsi

podnéty.



6. Procesni pristup — organizace pracuje efektivnéji a s vyssi ucinnosti, pokud vzijemné
souvisejicim ¢innostem rozumi a fidi je jako procesy. Procesem se mysli soubor dil¢ich
¢innosti, které méni vstupy na vystupy za spotieby zdroji v regulovanych podminkéch.

7. Systémovy pristup k managementu — pro efektivni a ufinné dosahovani cila
organizace je zapotiebi identifikovat, pochopit a fidit vzajemn¢ souvisejici procesy jako
systém. Znamena to, ze systém managementu kvality musi byt souborem na sebe
navazujicich procesi. Muze se stat, Ze vlastnik jednoho procesu bude muset zvladnout
jak pozici dodavatele, tak i zadkaznika najednou, jelikoz se musi dosahnout stavu, kdy
vystupy z jednoho procesu budou soucasné vstupy do procesu nasledujiciho.

8. Neustalé zlepSovani — kazdd organizace mad vzdy rezervy k dalSimu zlepSovani.
Inovace by méla byt vyhodnd pro vSechny zainteresované strany a méla by byt
orientovana na procesy a tvorbu novych hodnot. Lze ji chapat jako aktivity, které vedou
ke zvyseni vykonnosti zaméstnanct, procest i smyslu managementu jako takového. Je
mozné zde aplikovat tzv. Demingliv cyklus PDCA, ktery v praxi rozliSujeme na dva
zakladni ptistupy pro zlepSovani:

a. Postupné zlepSovani v krocich — jde o tzv. kaizen systém, garance
vyvarovani starych chyb a stereotypi.

b. Zlomové, revoluéni zlepSovani — jednad se o tzv. reengineering, ktery
spociva v rapidnich zménéach vykonosti celého systému.

9. Managementu na zakladé fakti — aby bylo dosdhnuto na vSech urovnich fizeni co
nejobjektivnéjsiho pohledu na véc, je potieba aby rozhodnuti, kterd ucini manazefi,
nebyla ovlivnéna pocity a subjektivnimi ndzory, nybrz by méla byt zalozena na hluboké
analyze dat a informaci

10. Vzajemné prospéSné vztahy s dodavateli — neexistuje organizace, kterd by
nenakupovala hmotné vstupy, sluzby, informace apod. od dodavatele. Tudiz
spolehlivost dodavatele vyrazné ovlivituje vykonnost organizace. Je potieba efektivné
rozvijet svlyj vztah s dodavatelem, ktery je zalozen na vzajemné diivéte, sdileni znalosti
a integraci. Jednoduse feceno, dodavatel musi byt partner, ne neptitel!
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Spolecenska odpovédnost — kazda organizace by méla nést sviij podil odpovédnosti za
kvalitu zivota celé spolecnosti a vyvoj v blizké 1 vzdalené budoucnosti. VSechny

organizace totiZ nesou svlij podil odpovédnosti 1 za vyvoj ve svém okoli.



Pokud nechce organizace zaostavat za svétovym vyvojem je potieba, aby vSichni
vedouci pracovnici a vrcholovy management aktivné podporoval trvaly rozvoj a aplikaci

téchto principli managementu ve svych organizacich. [3]

3.3 Pristupy k managementu kvality

Kazda organizace i s ohledem na velikost a zaméfeni hleda ty nejvhodnéjsi zpusoby, jak
dosdhnout toho, aby zminéné principy managementu kvality z minulé kapitoly byly soucasti
kazdodenni praxe. Postupné se tak vykrystalizovali tzv. koncepce managementu kvality, coz
chapeme jako strategické analyzy pro rozvoj a budovani modernich systéml managementu

kvality. V soucasné dob¢ existuji tfi zakladni koncepce:

e Koncepce [SO
e Koncepce odvétvovych standardi

e Koncepce TQM

Tyto tfi koncepce se mezi sebou lisi jak v komplexnosti, tak i co se ty¢e pozadavkl na
zdroje a znalosti lidi, jak mizeme vidét na obrazku 1. [2] V nésledujicich kapitolach jsou

strucné popsany jednotlivé koncepce managementu kvality.

Obrazek 1: Soudobé koncepce managementu kvality (ZS — zainteresovana strana)

Zdroj: [2]
A Mira
komplexnosti Modely
excelence
ISO/TS 16949,
IRIS atd.
Normy 1SO Koncepce
¥. 9000 Y TaMm

Koncepce odvétvovych
7 standard( ¥

Vsechny
Koncepce 1ISO i @

ZS — zainteresovana Narocnost na zdroje
strana a znalosti

—
v

3.3.1 Koncepce odvétvovych standardii

Tato koncepce je sluzebné nejstarsi, ale i pfes to se fadi n€kde mezi koncepci ISO

a TQM, co se tyce své narocnosti. Koncepce odvétvovych standardl byla a je vytvotfena pro

10



to, aby postihovala charakter a zvlastnosti jednotlivych odvétvi ekonomiky (telekomunikace,
farmacie, strojirenstvi, zdravotnicka prostiedky apod.). VétSina z téchto standard vsak cti

zakladni penzum pozadavk 1 struktur normy ISO 9001. [2]

Jedna z prvnich odvétvovych standard k zabezpeceni kvality jsou postupy tzv. spravné
vyrobni praxe (GMP — Good Manufacturing Practice). Pouzivaji se ve farmaceutickych
vyrobach, ale i pfi preprave, distribuci a skladovani 1€ki. Dale Ize uvést standardy jako
ASME, ktera je pouzivana v oblasti t¢zkého strojirenstvi, dale specidlni publikace AQAP
2100 k managementu kvality u dodavateli pro armady zemi NATO. Mezi uz bézn¢ pouzivané
standardy patifi také technickd specifikace ISO/TS 16949:2002, ktera je kritériem pro
zavadeéni a certifikaci systémll managementu kvality v automobilovém primyslu. Dal$i norma
je IRIS, ktera byla vytvorena za Ucelem rozvoje a certifikace systému managmentu kvality
u dodavateld kolejovych vozidel. Existuje jesté celd fada dalSich standard, ale obecné se da

fict, ze je vSechny spojuji tyto zédkladni charakteristiky: [2] [24]

e uznavaji platnou strukturu pozadavkd normy ISO 9001 a k tomu ji obohacuji
o moderni pozadavky managementu,

e definuji specidlni pozadavky, které jsou typické pro dané odvétvi,

e narozdil od norem ISO 9000 nejsou generické, tedy platné pro vSechna odvétvi,

e na rozdil od certifikace podle normy ISO 9001, odvétvové standardy vyZaduji

e diky své narocnosti jsou respektovany i1 v nékterych jinych dodavatelskych
fet€zcich,

e nckteré odvétvové standardy berou ohled 1 na jiné zainteresované strany nez
jenom na externi zakazniky. Jedna se pfedev§im o ochranu zivotniho prostiedi
a bezpecnost svych zaméstnanctli, a to tim, Ze v sobé zahrnuji pozadavky na

ochranu zminénych zainteresovanych stran.
3.3.2 Koncepce ISO

V roce 1987 mezinarodni organizace pro normy ISO zvefejnila sadu norem, kterd se
jako prvni zaobirala pozadavky na systém managementu kvality. Obecné oznaceni pro tyto

normy je ISO t. 9000. [4]
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Charakteristické rysy koncepce:

Normy ISO 9000 maji univerzalni charakter, coz znamend, ze aplikace této
normy nezohlediiuje charakteristiku procesu ani povahu vyrobku. Vyhodou je,
ze jsou pouzitelné jak ve vyrobnich organizacich, tak i v podnicich sluzeb apod.
a bez ohledu na jejich velikost

Normy ISO 9000 jsou pouze doporucujici. Zavazna norma nastdva az
v okamziku, kdy se dodavatel zavdze odbérateli, ze ve své organizaci aplikuje
systém managementu kvality, ktery vychazi z danych norem. Vyjimku tvofi
dodavatelé vyrobki tzv. regulované sféry, zde je certifikace podle ISO 9001

zavazna. [4]

Normy ISO 9000, jsou v CR zavedeny jako CSN EN ISO 9000, ktera je v soucasné

dobé tvotfena zakladnim souborem ¢tyf norem:

ISO 9000 — Systémy managementu kvality — Zaklady, zasady a slovnik,
ISO 9001 — Systémy managementu kvality — Pozadavky,

ISO 9004 — Systémy managementu kvality — Smérnice pro zlepSovani
vykonnosti,
ISO 19011 — Smérnice provadéni auditd systémii managementu kvality

a systému enviromentalniho managementu.[23]

Norma ISO 9000 slouzi jako tivod do problematiky managementu jakosti kvality

a popisuje osm zakladnich principti managementu kvality. Z principi uvedenych v kap. 3.2.1,

nezahrnuje princip flexibility, uceni se a spolecenské odpoveédnosti. Lze zde najit také vyklad

pojmu, které se bézné pouzivaji v této problematice. Norma ISO 9004 je urcena k interni

aplikaci v organizaci a vyuziva se jako navod pro prosazovani principii managementu kvality

do praxe. Casto je opomijena a vétsina organizaci pracuje pouze s normou ISO 9001. Tato

norma vznikla jako kompromis, ke kterému dospélo mezinarodni spolecenstvi, jehoz ticelem

je byt celosvétové uznavanym kriteridlnim modelem pro certifikaci systému managementu

kvality. Norma ISO 19011 slouzi jako navod pro planovani a realizaci auditi v systému

managementu. [2]

Platné jsou stale 1 nékteré primarni normy fady ISO 9000:1994 a tady ISO 10 000.

S normami souboru ISO 9000 tizce souvisi:

ISO 14001 a ISO 14004 — Systémy environmentalniho managementu,
ISO/IEC 17025 — Zptsobilost zkuSebnich a kalibra¢nich laboratofi.
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Norma OHSAS 18001 Bezpecnost a ochrana zdravi pfi praci tvofi spolu s normami ISO

9001 a 14001 nejcastéji certifikovany integrovany systém. [5]
3.3.3 Koncepce TQM

Ob¢ zminéné koncepce dovoluji, aby ze systému managementu kvality byly vynaty
nékteré procesy nebo produkty. Koncepce TQM je daleko komplexnéjsi, jelikoz je postavena
na premise, ze kvalita se tyka vSeho a vSech v cel¢ organizaci. TQM nelze povazovat za
striktni soustavu pozadavku a pravidel, ale spiSe jako otevieny systém, ktery se stale inovuje
o to nejlepsi z celosvetové praxe. AvSak pro nékteré managery je TQM Spatné uchopitelné,

proto se ve svété vyvinulo hned nékolik modelid, které jsou oznacovany jako modely

excelence organizaci. Nejznaméjsi modely excelence jsou: [2]

e Demingovy ceny za jakost v Japonsku

e Narodni cena Malcolma Baldrige v USA (MBNQA - Malcolm Baldridge
National Quality Award)

e Model excelence EFQM v Evropé

Pojmem excelence rozumime vyborné plisobeni organizace v oblasti fizeni i dosahovani

vysledku. [2] [21]

3.4 ZlepSovani kvality

Jelikoz néco jako dostacujici kvalita neexistuje, je zapotfebi systém managementu
kvality neustale zlepSovat. Neustalé zlepSovani je za potifebi chapat jako nezbytny atribut
udrzeni konkurenceschopnosti. ZlepSovani je tedy proces realizace zamérnych pozitivnich
zmén. Ne vzdy tyto zmény znamenaji zmény k lepSimu. To zapficinuje neefektivni proces
zlepSovani, ktery probihd naptic celou organizaci ¢i dodavatelskym fetézcem a je na misté ho
fidit a optimalizovat, podobné& jako u jinych podnikovych procest. U zlepSovani je za potiebi
kontrolovat jeho uc€innost, rychlost ¢i pruznost a nasledné tyto aspekty zlepSovat. M¢lo by byt
jak ekologicky, tak i socidlné udrzitelné. Jednd se tedy o stalou Cinnost, jejimz cilem je

dosazeni uspokojeni zdkazniki a jinych zainteresovanych stran. [1]

Diivodii pro neustalé zlepSovani kvality je hned nékolik. Jednéd se napf. o dynamicky

vV

odstranovani jakékoliv vnitini neefektivnosti tak, aby mohla organizace nabizet produkty za

konkurenceschopné ceny, a pfitom vytvaret co nejvetsi zisk. ZvySovani konkurence na trhu
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apozadavky na jakost zapfiCiniuji neustdlou snahu o zlepSovani kvality. Vyvoj védy
a techniky pfinasi rovnéz nové ptilezitosti ke zlepSovani a v neposledni fadé také neustale se

vyvijejici vnéjsi podminky jako legislativa, podminky na trhu, dostupnost surovin apod. [2]

Jako proces pro neustalé zlepSovani se uvadi metoda sedmi krokii. Postup se sklada ze
sedmi standardizovanych krokt, kter¢ vedou k hloubkové analyze problému, jeho
relevantnich faktor, moznych pfi¢in, moznych feseni a jejich ucinnosti. Tyto postupy jsou
pouzitelné jak pro obecné feSeni problému, tak i pro zaceleni mezer mezi charakteristikami
procesnich vystupl a potfebami zdkaznika. Existuje mnoho variant sedmi krokové metody,
které se od sebe odlisuji, ale v zdkladu jsou velmi podobné. Popis typické varianty mize

vypadat nasledovné: [10]

Krok 1.: Identifikace a popis problému

e Je vybran smysluplny a relevantni problém, je definovan jako mezera mezi tim,
co se aktualné dgje, a tim, co by se délo za idealnich okolnosti. Jsou stanoveny

cile, je vytvoten tym, vybran vedouci a sestaven harmonogram.

Krok 2.: Prostudovat soucasnou situaci

e SoucCasna situace je zndzornéna vyvojovym diagramem. Shromazduji se
informace o tom, jak systém funguje, identifikuji se proménné, které by mohly

souviset s problémem a shromazd’uji se data o téchto proménnych.

Krok 3.: Identifikace mozné pfi¢iny

e Potencionalni pfi¢iny problému jsou identifikovany prostfednictvim
brainstormingu pracovniky, ktefi jsou obeznameni s procesem. Casto se vytvaii
diagram pficCiny a nasledku. Nejpravdépodobnéjsi piiciny jsou vybrany stejnymi

zkuSenymi pracovniky.

Krok 4.: Naplanovani a implementace feSeni

e Seznam moznych feSeni je vypracovan rovnéZ pomoci brainstormingu. Pro
implementaci mize byt vybrano jedno, ale i vice feSeni. ReSeni jsou postupné

zavéadéna do provozu.

Krok 5.: Vvhodnoceni uéinki

e Shromazd'uji se relevantni udaje a data o matrikdch pro méfeni pokroku. Data

jsou analyzovana a je ucinéno rozhodnuti o u€innosti zavedenych feseni.

14



Krok 6.: Standardizace vSech efektivnich feSeni

e Reseni, ktera se ukdzala jako U¢inna jsou pfijiména trvale, ¢imz by se m¢lo

predejit opakovanému vyskytu problému a jeho pficin.

Krok 7.: Zamysleni nad procesem a vypracovani budouciho planu

e Dokoncené Gsili o vyfeSeni problému je piezkoumano, aby bylo mozné vyvodit
co nejvice uziteénych zavéri. Je ucinéno rozhodnuti, zda je potieba dalsi
zlepSeni problému, ktery je pravé feSen ¢i nikoliv. Jeli problém vyieSen, jsou

identifikovany dal$i problémy, na kterych je potieba pracovat.

Ptredchtidcem sedmi krokové metody je cyklus PDCA neboli Shewhartiv cyklus, ktery
poprvé vyvinul Walter Shewhart, aby poskytl rdmec pro navrh experimentii. Jednalo se o Ctyfi
slozky: naplanujte experiment, provedte experiment, zkontrolujte vysledky experimentu

a jednejte podle toho co jste vypozorovali. [10]

William Edwards Deming pozdé€ji zobecnil cyklus PDCA na jakykoliv typ zlepSovaci
¢innosti a ucinil z n¢j nedilnou soucast zlepSovani kvality. On sdm rad znazornoval cyklus
kresbou, kterou miZete vidét na obrazku 2. AvSak sim Deming poukazoval na to, ze cyklus
PDCA nazval pfi jeho piedstavovani v Japonsku, jako Shewhartiv cyklus, ale Japonci tento
cyklus okamzité zacali pouzivat pod ndzvem Demingtim. [10]

Obrazek 2: Cyklus PDCA
Zdroj: [1]

Standard

E== ZLEPSENI ===

Jedna se o cyklus, ktery nema konce a m¢l by se pro zajiSténi nekone¢ného zlepSovani

stale opakovat. Jak uz napovida nazev cyklu, je slozen ze Ctyt fazi:

e P (plan) — planuj — vypracovani planu aktivit zlepSovani,

e D (do) — vykonej — realizace planovanych ¢innosti,
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e C (check) — zkontroluj — monitorovani a analyza dosazenych vysledk,
e A (act) — reaguj — reakce na dosazené vysledky a provedeni vhodné upravy

procesu.

Po dokonceni uvedeného cyklu dochazi ke standardizaci feSeni, a poté nastava novy

PDCA cyklus. [1]

Zlepsovani lze rozliSit podle jeho miry potencidlniho dosazeného zlepSeni na dva

zakladni ptistupy:

e Kontinualni zlepSovani neboli Kaizen
o zakladem je realizace pfirGistkovych malych zmén, které vedou
k postupnému vylepSovani vyrobnich procesi ¢i pracovnich postupt,
zvySovani kvality, snizovani zmetkovitosti a uspory materialu. Jedna se
o zlepSeni uspory Casu, coz zapficinuje snizovani nakladii nebo zlepSeni
bezpecnosti prace, a tim docilit nizsi trazovosti. [11]
o Je charakterizujici nizkym rizikem, pfedvidatelnosti a spolehlivosti,
aproto se hodi do prostfedi se stabilni ekonomikou. Japonsti vyrobci
s touto metodou dosahovali velkych tuspéchli, proto na kontinudlni
zlepSovani byla zaméfena zvySend pozornost i v dal§ich zemich.[1]
e Skokové zlepSovani (Kaikaku, Kakushin ¢i Reengineering)
o Jedna se o realizaci radikalnich zmén a inovaci. Tento pfistup vede bud’
k revidovani a zlepSeni existujicich procesti nebo k uplatiiovani novych
procesti. Projekty skokového zlepSovani obvykle vyzaduji znaéné
pfepracovani navrhi existujicich procesi. [1]
o PouZiva se zejména u firem, které vyrazné zaostavaji za konkurenci nebo
naleznou velké mezery ve své schopnosti uspokojovat potieby

vvvvv

odstranéna a konkurence dohnana nebo i pteskocena. [9]
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Pro optimalni feSeni je mozné obvykle zvolit kombinaci téchto dvou piistupt. Jako
ptiklad 1ze pouzit obrazek 3, kde je porovnavam japonsky ptistup a ,,zdpadni® piistup.
Japonsky piistup uplatiuje kombinaci skokového zlepsovani a zlepSovani po kontinudlni,

kdezto ,,zapadni* piistup vyuziva pouze skokové zlepSovani.

Obrazek 3: Porovnani japonského a "zapadniho" pristupu u procesu zlepSovani

Zdroj: [2]
> A Japonsky
5 pristup
@
w
>
>
Zlepsovani »Zapadni*
po malych pristup
krocich
\ Skokové
ZlepSovani

}

Udrzovani
stavu

Y

Cas

Z obrazku 3 plyne, Ze jestlize oba pfistupy vychdzeji ze stejné pocate¢ni urovné,
japonsky pfistup dosahuje lepSich vysledkl. Optimalni feSeni vSak zdvisi na situaci, ve které
se spolecnost nachazi. Existuje-li situace, kde potfebujeme snizit troven vyskytu neshodnych
vyrobkil a jedinym vychodiskem je obnova zastaralého vyrobniho zafizeni, bude nezbytné
provést skokovou zménu. Kontinudlni pfistup by pro tuto situaci nebyl schopen zajistit
pozadovanou uroven. Existuje vSak i celd fada situaci, kde G€innéjSim vychodiskem je ptistup

kontinualni. [2]

3.5 Nastroje managementu kvality

At uz se pouzivaji jakékoliv pfistupy nebo koncepce pro ftizeni danych procesu
v organizaci, s nejvetsi pravdépodobnosti se pouZzivaji také analytické techniky neboli néstroje

pro fizeni kvality. Skupinu sedmi zékladnich nastrojii fizeni kvality tvoii: [6]

e vyvojovy diagram,

e diagram pficin a nasledku,
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e formulaf pro sbér udaja,
e Paretliv diagram,

e histogram,

e bodovy diagram,

e regulacni diagram.

Téchto sedm zakladnich nastroji managementu kvality je tvofeno jednoduchymi
statistickymi a grafickymi metodami, které se pouzivaji v ramci cyklu zlepSovani vykonnosti
procest, jez je znam pod zkratkou DMAIC (D — definovani, M — méfeni, A — analyza, [ -
zlepsovani, C — kontrola). Vyuziva se pfi uplatnéni metodiky Six Sigma, resp. Lean Six
Sigma. Hlavnimi cili faze (D) jsou definovani procesii, zakaznika a jeho pozadavki na vystup
procesu a odhad ekonomickych piinost projektu zlepseni. Faze (M) ma za ukol méfit stavajici
vykonnost procesu. K tomu slouzi napt. vyvojovy, Paretiiv nebo ISikawlv diagram. Faze (A)
je zamétena na analyzu procesu s cilem stanovit priciny nizké vykonnosti procesu, pouzivané
metody jsou bodovy, Paretiv nebo ISikawlv diagram. Faze (I) je uréena pro volbu, pfipravu
arealizaci opatfeni ke zlepSeni vykonnosti procesu. Zde jsou na vybér metody jako jsou
vyvojovy, Paretilv, ISikawliv, nebo regulacni diagram. Posledni fdze (C) udrZuje procesy na
nové dosazené Urovni vykonnosti, kde je zédkladni metodou histogram a opét diagramy jako

bodovy, Paretliv nebo regulacni. [2]

Predstavenych sedm zakladnich néstroji je uvedeno v néjakém potadi, které by mélo

prezentovat posloupnost pfi jejich pouZivani a feSeni problémd s kvalitou. [7]

Jako prvni uvedeny je vyvojovy diagram, jelikoz slouzi pro dokonal¢ poznani
zkoumaného procesu, jeho identifikaci, dil¢i kroky, jeho odpovidajici vstupy a vystupy
a vzajemnou provazanost jednotlivych ¢innosti. Toto hlubsi poznani procesu je vhodné pro
vy$si efektivnost aplikace diagramu pficin a nésledkt. Diagram slouZi pro identifikaci vSech
moznych pficin feSeného problému. Toho lze docilit vychodiskem pro pldnovani sbéru udaja,
ktera jsou potieba pro sledovani feSené¢ho problému a pro vyhodnoceni $kod jednotlivych
pfic¢in. Diagram pfi¢in a nasledki poskytuje informace, které poskytuji dilezity podklad pro
ptipravu formulait pro sbér tidajti. Ugelem zpracovani téchto formulatd je, aby potiebna data
byla smysluplné a systematicky shromazd’ovana. Z nésledné analyzy shromazdénych udajt
lze odvodit, ze za vznikem problému stoji celd fada rozdilnych faktort. Je tfeba si urcit
prioritni problém, protoze obvykle nebyva Cas se zabyvat vSemi problémy, a pravé k tomu
slouzi Paretlv diagram. K vybrani malé skupiny faktorQ, jejichz vyfeSeni pfinese nejvetsi
efekt. Pro zminénou analyzu shromazdénych dat se vyuzivaji nastroje jako histogram
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abodovy diagram. Histogram poskytuje cenné informace ohledné charakteru rozdéleni
sledovaného znaku a umoziuje identifikovat pficiny jeho variability. Diky bodovému
diagramu je mozno analyzovat miru vlivu jednotlivych faktorii na vyskyt probirané¢ho
problému a vzdjemny vztah mezi sledovanymi znaky. Bodovy diagram a jeho zpracovani
vytvaii idedlni podklady pro optimalizaci procesi. Pro detailnéjs$i analyzu naméfenych udaju
se vyuziva regulacni diagram, diky némuz Ize rozlisit variabilitu sledovaného znaku, ktery je
vyvolan vymezitelnymi pfi¢inami od variability, kterd je vyvoldna ndhodnymi pfi¢inami.

Diky tomuto rozdéleni je mozné navrhnout vhodna napravna opatieni. [1]

Existuji 1 tzv. ,,nové™ ndstroje pro management kvality, které byly rozpracovany
v Japonsku v pribéhu sedmdesatych let minulého stoleti. Mezi sedm ,novych™ nastroji

managementu kvality se fadi:

e Afinitni diagram,

e Diagram vzijemnych vztahi,

e Systematicky (stromovy) diagram,
e Maticovy diagram,

e Analyza udaji v matici,

e Diagram PDCA,

e Sitovy graf.

Tyto metody maji urCité spole€né rysy: vyuZzivaji tymovou praci, vysledkem byva
graficky vystup a jejich jednoduchost. Aby bylo dosahnuto maximalniho efektu, je zapotiebi
aplikovat tyto metody jako organicky integrovany soubor metod, nikoliv aby byly pouzivany

izolovang. [8]

3.6 Predstaveni firmy

Tristone Flowtech Group, je spolecnost zaméfujici se na Flow technology solutions
v automobilovém primyslu v oblastech chlazeni motort, baterii a vzduchového plnéni.
Spolecnost zaméstnava pres 5300 zaméstnanci ve dvanacti vyrobnich zdvodech v jedenécti

zemich.

Vyrobni portfolio je ze 49 % slozeno ze soucasti pro chlazeni motoru, z 32 % ze
soucasti pro chlazeni baterie, poté vzduchové plnéni zaujimd 9 % vyroby a zbylé ¢innosti

souviseji s vyrobou a jsou obsazeny v portfoliu o poznani menSim podilem.
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Spolecnost dodava své vyrobky fadé renomovanym spolecnostem. Mezi nejvetsi
odbératele patti zminit Ford, BMW, Renault, VW Group, Volvo, PSA Group a mnoho
dalsich.

V Cele spolecnosti stoji na pozici CEO (vykonny feditel) Ignacio Salazar. Ve spravni
radé je kromé n¢j i1 financéni feditel Sonja Rossteuscher a provozni feditel Matthias Drehkopf.

Pro piehlednou ukéazku hierarchie ve spolecnosti Tristone slouzi ptiloha €. 1.

Hlavnim sidlem firmy je némecky Frankfurt, ale pobocky spolecnosti se nachazi i mimo
Némecko, a to v zemich jako Mexiko, USA, Polsko, Ceska republika, Italie, Turecko, Indie,

Francie, Cina, Spanélsko a Slovensko. Kazda z t&chto pobodek ma svou funkci.

V Ceské republice je pobo¢ka v Hradku nad Nisou, se kterou spolupracuji na této
diplomové praci. S¢itd okolo 650 zaméstnanci, Vyznamnymi odbérateli pro pobocku
v Hradku jsou BMW, VW, Audi, Porsche, Daimler a Webasto. Hlavni zamé&feni pobocky je
vyroba zaméiend na potrubni systém pro chlazeni motord. Pro vyrobu vyuzivaji tfi
vytlatovaci linky, pét autoklavt, pracka, lisovaci stroje, lepici stroje, krimpovaci stroje

a vstikovaci stroje.
3.6.1 Prehled produkti

Piehled vSech vyrabénych produkti skrze celou firmou Tristone Flowtech Group, lze

nalézt v nasledujici tabulce 2.

Tabulka 2: Prehled vyrobkii firmy Tristone Flowtech Group

Popis vyrobku _ Popis vyrobku

vielda ]

Chlazeni motoru a baterie
Gumové hadice

Chlazeni motoru a baterie

Plastové (PA) trubky

Chlazeni motoru a baterie

Rychlé konektory

Chlazeni motoru a baterie
Sestavy

Chlazeni motoru a baterie
Vodovodni potrubi

Chlazeni motoru a baterie
Vyrovnavaci nadrze

Chlazeni motoru a baterie
Vzduchové vedeni

Chlazeni baterie

PfFiruba pouzdra baterie,

Hlavicky, cepy

) §<38e

systém vzduchového plnéni
Meékké hadice

systém vzduchového plnéni
Pevné potrubi

systém vzduchového plnéni
Rezonatory

Nasavani vzduchu
Systémy nasavani vzduchu

Nasavani vzduchu
Rezonatory

Nasavani vzduchu
Cisté vzduchové kanaly

Nasavani vzduchu
Vakuové hadice

Chlazeni baterie
Plastovy distributor



Samotné vyrobky lze rozdélit do ¢tyt skupin podle pozadované funkce vysledného

produktu:

e (Chlazeni motoru — do této skupiny fadime gumové hadice, plastové trubky,
konektory, vyrovnavaci nadrze, vzduchové vedeni, vodovodni potrubi a celé
sestavy téchto produkti.

e Chlazeni baterie — pod tuto skupinu spadaji taktéz gumové a plastové trubky,
plastové rychlospojky a pouzdra a vyrovnavaci nadrze.

e Systém vzduchového plnéni — pro tuto funkci se vyrabi mékké hadice, pevné
potrubi a rezonatory.

e Nasavani vzduchu — vtéto skupiné jsou vyrobky jako rezonatory, Cisté

vzduchové kandly a systém nasavani vzduchu. [22]
3.6.2 Certifikace a metody firmy

Vsechny pobocky maji standardizovany systém managementu kvality, ktery je zalozeny
na QRQC (Quick Reponse Quality Control), coz znamend, Ze ve firmé¢ funguje kvalitativni
pristup usilujici o rychlé¢ teSeni probléml. Mnohdy jsou pocatky metody pfipisovany
spolecnosti Toyota, ale ve skuteCnosti v 90. letech tuto metody poprvé aplikovala firma

Nissan. Jeho cile jsou velmi jasné:

e zakaznikiim vZzdy zasilat vyhovujici zbozi,
e vymytit opakujici se incidenty,
e zlepsit produktivitu,

e udélat tymy odpovédné.

Metoda si zaklada ptedevs§im na faktech nikoliv na hypotézach. Je postavena na ptimém
pozorovani osob, pfimo zucastnénych v misté, kde problém vznikd. Slouzi k dlouhodobému

feSeni problémi prostiednictvim svych Sesti klicovych fazi:
1. Pftejit tam, kde se problém vyskytuje a sledovat jej.
2. Prozkoumat v§echny ¢asti a vystupy k pochopeni, odkud problém pochazi.
3. Mluvit s lidmi a pouzivat pouze fakta a skutecna data.
4. Poskytnout rychlou odpovéd koncovému zakaznikovi.

5. Zustat u logiky a vécnosti, aby se nasly skute¢né kotenové pticiny problému.
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6. Vysvétlovat ostatnim lidem a sbirat zpétnou vazbu, aneb uceni praxi.

Metoda QRQC nasledné zlepsuje sebekontrolu a zlepsSuje pristup ke kvalité v kazdé fazi

procesu. Cilem je, aby kazdy zaméstnanec vid¢l problém jako ptilezitost pro zlepseni. [12]

Vsechny pobocky jsou certifikovany normou IATF 16949:2016 viz piiloha ¢.2. Tato
norma byla vyvinuta Mezindrodni pracovni skupinou pro Automotive (IATF) a nasledné

pfijata a zvetejnéna Mezindrodni organizaci pro normalizaci (ISO).

Norma definuje a rozsifuje pozadavky na systém kvality podle ISO 9001, kterou firma
taktéz disponuje ve vyrob& dilii pro automobilovy pramysl. Ddle definuje specifické

zakaznické pozadavky v oblasti automobilového primyslu.

IATF 16949 vyrazné¢ poukazuje na rozvoj systému managementu kvality, ktery by m¢l

byt pfesné orientovany a zalozeny na:
e neustalém zlepSovani,
e na prevenci vad,
 na snizovani odchylek a plytvani v dodavatelském tetézci. [13] [14]

Vykonem svétové tiidy se firma ¢ini i v oblasti PPM (Procurement Performance
Management) neboli fizeni vykonosti nakupu. Jednd se o neustaly proces méfeni efektivity
a vydaji tyma nakupu s cilem zvysit viditelnost a zvySit hodnotu ndkupu v ramci organizace.
Diky metodé PPM miuzZe firma uSetfit penize a efektivné fidit své zdroje a obchodni operace.
Opét je zde né€kolik krokt, kterymi firma Tristone cili na efektivni fizeni vykonu ve svém

oddéleni nakupu:

1. Identifikace prilezitosti — identifikace vSech pfilezitosti ke snizeni nékladu,
rizika a zvySeni kvality produktd svych dodavateli.

2. Stanoveni priorit svych dal§ich krokti — ur€it, které pftileZitosti si zadaji
okamzitou pozornost a které¢ se daji odloZit na pozd¢jsi datum.

3. Prognoza tspor — je potieba vytvotit realistickou pfedpovéd smluvnich uspor
pro kazdy projekt zajistovani zdroji.

4. Spoluprace s tymy — shromazd’ovani informaci a restrukturalizace selZzou, pokud
se nekomunikuje na svych cilech a nespolupracuje se s tymy na jejich dosazeni.

5. Me¢fit sviy pokrok — kvili schopnosti ukézat ostatnim svilj pokrok, je zapotiebi

méfit pokrok pfi praci na dosazeni cilli v oblasti zadavani zakazek.
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6. Sdélit svij pokrok a ofekavani — sdileni jasnych zprav o pokroku — se vSemi

zainteresovanymi stranami vasi spole¢nosti. [15]

Dale napfi¢ firmou plati standardizovany pfistup poka-yoke. Skrze celou spolecnost je
hned né¢kolik ptiklada, které spadaji pod metodiku poka-yoke. Lze nalézt nékolik barevné
oznacenych vystraznych znameni, jak uz kvili bezpecnosti ¢i kvili spravné vyrobé, diky
némuz se zamezuje vyrobé zmetkll. Mnoho vyrobkll obsahuje jasné¢ danou mechanickou
upravu, kterd n¢jak neohrozuje konecnou funkci dané¢ho vyrobku, ale naopak pomaha pfii

konecné kompletaci.

V dnesnim primyslovém scénafi dochézi k velkym ztratam/plytvani ve vyrobni hale.
Toto plytvani je zptsobeno operatory, personalem udrzby, procesem, problémy s nastroji
a nedostupnosti komponent v case. Mezi dalsi formy plytvani patii nevyuzité stroje, ne¢inna
pracovni sila, porouchany stroj, vyfazené dily atd. Existuji dal$i neviditelna plytvani, jako
jsou provoz stroji pod jmenovitou rychlosti, ztrata pfi rozbéhu, porucha stroji a hrdla
v procesu. Koncepce zaméfené na nulu, jako je nulova tolerance k odpadu, defektim,
poruchdm a nulovym nehoddm, se stdvaji nezbytnou podminkou ve vyrobnim a montdznim
primyslu. V této situaci byl ve firm& Tristone piijat revolucni koncept Total Productive
Maintenance (TPM), ktery fesi vySe uvedeny problém.

Cilem jakéhokoli programu TPM je zlepSit produktivitu a kvalitu spolu se zvySenou
proces bez pfidané hodnoty, ale nyni je zékladnim poZadavkem pro delsi Zivotni cyklus stroji
v primyslu. TPM je inovativni pfistup k udrzbé, ktery optimalizuje efektivitu zatizend,
eliminuje poruchy a podporuje autonomni udrzbu operatora prostfednictvim kaZdodennich

¢innosti zahrnujicich celou pracovni silu. [18]

Hlavnim pilifem pro program TPM je metoda 5S, kterd mé ve firm¢ také vyznamnou
roli. 5S je japonska metoda organizace pracovniho prostoru ¢istym, efektivnim a bezpe€nym
zpusobem s cilem dosdhnout produktivniho pracovniho prostiedi. 5S je vychozim bodem pro
kazdou spole¢nost, kterd chce byt uznavana jako odpovédny vyrobce, ktery si zaslouzi status
svetové tridy.

Metoda 5S zahrnuje pét fazi:

e Tridit (Seiri) - Odstranéni toho, co neni potifeba, a vycCisténi pracoviste.
e Systematizovat (Seiton) - Ptiprava nezbytnych polozek uhledné a systematicky

tak, aby je bylo mozné po pouziti snadno vzit a vratit na ptivodni misto.
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o C(istit (Seiso) - Pravidelné &isténi zaiizeni a pracoviité, zjisfovani nesrovnalosti.
Prach, Spina a odpady jsou zdrojem nepotadku, nekdzné, neefektivity, chybné
vyroby a pracovnich urazi.

e Standardizovat (Seiketsu) - Dokumentovani a standardizace metody pomoci
standardnich postupt. Normy by mély byt velmi komunikativni, jasné a snadno
srozumitelné.

e Stéale vylepsovat (Shitsuke) - Pribézné udrzovéani zavedenych postupii, audit

pracovnich metod, vytvareni navyku 58S, integrace do kultury.

Jednoduchy, ale G¢inny postup kvality 5S pomaha identifikovat a eliminovat plytvani na
pracovisti. Vytvari a udrzuje produktivni a kvalitni prostfedi v organizaci. Nuti firmy divat se

na problémy, které jsou Casto piehlizeny. [19]
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4 Vlastni prace

Praktickd ¢ast diplomové prace se zabyva nalezenim problémul ve vyrobé, a zarovei
nalezenim spravného feSeni pro jednotlivy problém. Vse za ucelem trvalého zlepseni vSeho,
co se tyCe managmentu kvality, jako napt. méné reklamaci, zmetki nebo také zbytecného

plytvani nekterych zdroju.

4.1 Predstaveni problému

Dlouhodobé firma Tristone Flowtech Group dosahuje dobrych vysledkii na poli
zakaznickém i1 zaméstnaneckém. AvSak pobocka v Hradku nad Nisou se nachazela v mensi
krizi okolo roku 2019. Trpéla nedostatkem kvalitniho personalu, ktery by byl schopen zajistit
kvalitni vyrobu, vysokou fluktuaci, ale problém spocival i v pieplnénych skladech. Vyrazné
jim stoupal nejen pocet reklamaci od zakaznikd, ale i poCet vyrdbénych zmetkt. V 1été roku
2021 piiSel jeden z hlavnich zédkaznikt firmy Tristone, BMW s tim, Ze misto aby eskaloval
podminky pro pobocku v Hradku a rozvéazal s nimi smlouvu, podéd rad¢ji pomocnou ruku,

jelikoz dtive s jejimi sluzbami byli v BMW spokojeni.

BMW pozadovalo nékolik aspektl pro zlepSeni celkového pojeti kvality. Pro standardni
ovéfovani fungovani procestt v automotiv slouzi procesni audit dle VDA 6.3, ktery se ve
firmé pouziva. Firma se ale s BMW domluvila tak, Ze neZ za¢nou s ovéfovanim fungovani
procest, budou chtit pouzit jejich model ovéteni, coz je tzv. plant analyza. Plant analyzu
vyuzili pro to, aby BMW zjistilo, kde ma jejich dodavatel problém. Analyza se tykala vice
odvétvi nez jen vyrobni management, napf. projektovy management, dodavatelsky
management ¢i vrcholny management. Pro mou préci je ovSem podstatny pouze management
vyrobni. Plant analyza v oblasti vyrobniho managementu obsahuje mnoho bodt, kterymi si
spole¢nost BMW tzv. ,skenovalo®“ pobocku v Hradku nad Nisou. Zastupci BMW s nami
prosli vSechny oblasti fizeni vyroby a vybrali si témata, kterd chtéli fesit. Jednalo se napf.
o udrzbu zafizeni, UdrZzbu nafadi, kvalitu, vyrobni zaméstnance a o koncepci logistiky,
popiipad¢ distribuce. Po probrani vSech témat si je i ohodnotili, coz mizeme vidét na
obrazku 4. Prakticky Zadné podbody fizeni vyroby nespliiovaly jejich minimalni pozadavky

s vyjimkou logistiky.
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Obrazek 4: Hodnoceni BMW

Rizeni vyroby Celkové hodnoceni: 1,6

Diagnosticky profil

it Zaklady Standard Eenchs

Deficity mark
Udr¥ba zafizeni 1,8
Udriba naradi i 1,0
Kvalita ] 1,1
Vyrobni zaméstnanci 1,7

Koncept logistika / distribuce 2,0

Minimalni poZadavek

18 <R

Proto byla potieba ud¢€lat plan opatfeni, které je potieba zavést do vyroby, aby vSechny
tyto ukazatele vyhovovaly jejich poZzadavkiim. Diplomové prace se zabyva tématem kvality

v oblasti vyroby.
Pro zlepsSeni kvality ve vyrob¢ byl zvolen nasledujici postup:

1. Nalezeni problému ve vyrobg.
2. Roz€lenéni nalezenych bodl do jednotlivych skupin dle vyrobnich sekci a typu
rizika.

3. Nelezeni efektivniho feSeni problému.
4.1.1 Nalezeni problémi ve vyrobé

Dulezitym bodem pro zlepSeni managementu kvality ve vyrobé bylo nalezeni vSech
potencidlnich problémil ve vyrobg. Jedna se o takové problémy, které by jakkoliv mohly
ohrozit chod vyroby a samotnou kvalitu kone¢nych prvki. Pro nalezeni téchto problém, bylo
zapotiebi brainstormingu. Nutnosti bylo si projit celou vyrobou a najit jakykoliv problém
tykajici se ohrozeni kvality vyroby. Celkem bylo nalezeno 26 problémti. Jednotlivé problémy

jsou vyjmenovany a popsany v kap. 4.2.

Casto se jedna o problémy tykajici se negistot, nepoiadku a $patné organizace na
pracovisti. Déle se jednalo o problémy spojené s nekvalitnim provadénim udrzby, a to jak uz

s problémy jejich intervalu, tak i z hlediska diikladnosti udrzbatt. Reseny byly také problémy,
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které dlouhodobé trapi zavod v Hradku nad Nisou (jsou pozdéji zaclenény do skupiny

HRA2.0).

Abychom neméli jenom néckolik problémt na hromadé a pofadné se v nich ani

nevyznali, bylo potieba je rozClenit. To objasiiuje nasledujici kapitola.

4.1.2 Roz¢lenéni problémii do jednotlivych skupin

Pro ptehlednost a lepsi kontrolu problému, se jednotlivé problémy rozclenily do

ruznych vyrobnich sekci. Nejprve je dilezité si vyrobni sekce piiblizit. Vyrobu v Hradku nad

Nisou lze roz€lenit na tfi sektory:

Extruze — Extruze je proces ohievu prevazné termoplastll, které mohou byt ve
tvaru praski, kulicek, vlocek, pelet nebo kombinaci téchto forem. Tento plast
vstupuje do nasypky extrudéru. Extrudér vyuziva plastifikator (spirdlovy Snek,
ktery se otaci uvnitt vyhfivané¢ho valce) k roztaveni plastu. Roztaveny plast se
nasledné protlacuje matrici, aby se vytvofil pozadovany kontinudlni tvar
produktu. [16]. V naSem pfipad€ se jednd o konkrétni vyrobky jako potrubi,
trubky, hadice.

Vulkanizace — Po extruzi nasleduje proces vulkanizace. Vulkanizace je proces
obecné pouzivany pro pryZové nebo elastomerni materidly. Tyto materidly se po
znatné velké, mechanicky vynucené deformaci nasilné¢ stahuji do svého
ptiblizné piivodniho tvaru. Vulkanizaci lze definovat jako proces, ktery zvySuje
natahovaci silu a sniZuje velikost trvalé deformace zbyvajici po odstranéni
deformacni sily. Vulkanizace tedy zvySuje elasticitu, zatimco plasticitu snizuje.
[17] Vulkanizace probiha ve specidlnich pecich a nasledné vytvrzené vyrobky
putuji do mycich zatizeni, kde se ocisti.

Montaz — jedna se kone¢nou ¢innost vyroby. Pracovnici montuji komponenty na
vyrobky, nejcastéji hadice. Po tomto procesu se vyrobek mize dale distribuovat

zakaznikovi.
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Pro predstavu slouzi obrazek 5, na kterém Ize vidét tok vyrobou a jednotlivé sekce
ohrani¢ené ¢&isly od jedni¢ky do sedmicky. Cisla znazoriiuji jednotlivé podoperace. Cislo
jedna znazorfiuje oblast pro zasobu pryze, dvojka vyjadiuje oblast pro samotnou extruzi
i s naslednou oblasti pro skladovani vyrobenych kust. Cislo tii je oblast vulkanizace a Gtyfi je

oblast myti. Posledni oblast je tvofena ozna¢enim vyrobku a samotnou montazi.

Obrazek 5: Tok vyroby

Problémy byly néasledné roz¢lenény podle tii druht rizik, které mohou zasadné ovlivnit

management kvality. Jedna se o rizika typu:

o C(istota — Gistota ma velky dopad na funkci, napf. netdsnost dilti. Spatny stupen
Cistoty zapficinuje Casty zasah udrzby, tudiz zbytecné prostoje stroje, tedy
i zbytecné ekonomické vydaje a nespokojenost zakaznika.

e Funkcnost — nejcastéjSim problémem ztraty funkénosti je netésnost hadic.

e Plytvani (waste out) — zbyteéné plytvani nékterymi zdroji, je problémem
prevazné ekonomickym. Omezeni plytvani by mélo vést ke zlevnéni procest,

k produkci mén¢ zmetkd a nakladi, které s tim souvisi.

Diky zminénym tfem riziklim, kterd byly pojmenoviana, lze ihned zjistit s jakym
problémem se setkdvame a jaky vysledek by nam jeho zlepSeni mélo piinést. ZlepSeni
prvniho rizika by mélo vést k méné reklamacim z pole, druhé riziko by mélo zajistit mén¢
vadnych kust z vyroby a posledni riziko by mélo zajistit zlevnéni vyroby. V tabulce 3 si 1ze

ptehledné prohlédnout pfitfazeni problémil do jednotlivych sekei.
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Tabulka 3: Rozdéleni probléemii do sekci vyroby a podle typii rizik

Typ rizika problému

pocet

i problémii | A. Cistota | B. Funkénost | C. Plytvani zdroji
Sekce vyroby

1-2. Vytlacovani (zisoba
pryze, extruze, zasoba 10 2 5 3
»zelenych hadic”)

5-7. Montaz (oznageni, 4 2 )

montaz, FW)

4.1.3 Zpisoby FeSeni problémi

Jednotlivé problémy bylo za ukol vyiesit. Byly zvoleny 3 typy feseni, které maji za ukol

eliminovat zminéné problémy. Jmenovité€ se jedna o:

TPM (Total Productive Maintenance) — podrobny popis problematiky je rozebran
v kapitole 3.6.2. U jednotlivych problému, které spadaji pod toto feseni, je potieba zlepsit
preventivni udrzbu. Zajistit kvalitni péci o jednotlivé komponenty a zvolit spravny postup ¢i

potiebné soucasti, které jsou potieba kontrolovat pii preventivni drzbé.

5S — podrobny popis problematiky lze najit v kapitole 3.6.2. Jednd se o potfebu nastavit
nov¢ standardy potfaddku ve vyrob€. 5S by mélo pfinést Cisté a organizované pracovisté, které
dokaze pozitivné ovlivnit 1 zdkaznika. Program 5S pfispiva také ke zvySeni bezpec€nosti,

produktivity a kvality.

HRAZ2.0 — jedna se o dlouhodoby pléan, ktery spocivd v modernizaci firmy. Zdrojem
jsou nevycerpané investice, ktery byly investovany do organizace pfed néjakym casem.
U téchto problémi neni za potiebi Zaddné analyzy, ani TPM, protoZ se problémy stanovily uz
drive, ale aZ nyni se zacaly feSit. Kompletni vizualizaci vSech problémi a jejich rozdéleni, 1ze

vidét v tabulce 4.

Tabulka 4: Prehled problémii a jejich rozdeleni

Typ rizika problému Zpusob FeSeni problému
B. C. Plytvani
Funkénost zdroji

Pocet

Sekce vyrob . . N
yroby problémi | A Cistota

TPM 5S HRA2.0

1-2. Vytlacovani
(zasoba pryze, extruze, 10 2 5 3 2 5 3

zasoba ,,zelenych hadic”)

5-7. Montaiz

(oznaceni, montaz, FW)
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4.2 Popis rizik a jejich vyreSeni

Do ted’ byly problémy ptiftazeny pouze do jednotlivych podskupin a jejich podrobny
popis se dozvime az v této kapitole. Pro piehlednost zacneme s problémy, které se tykaji prvni
operace ve vyrobé, a tim je pravé extruze. Nasledné budeme pokracovat k vulkanizaci
a montazi. Jednotlivé typy rizik i zplisoby feSeni jsou uvedeny vzdy na zaCatku odstavce a

jsou ohranic¢ené zavorkou.
1. Extruze

1-1) Skladovaci prostor bez podrobnych podminek skladovani

Riziko a/nebo hlavni pficina: (B. Funkcnost) Riziko Spatného skladovani na vstupu pro
pryzovy materidl. Pro vyhnuti se Spatného dodrzovani podminek pro skladovani, je potieba
dodrzovat zasady FIFO (First In, First Out). Také bylo objeveno riziko degradace materialu

vlivem prostiedi, jako napf. Spatnd skladovaci teplota, kde dopadem miize byt netésnost

pryze.

Népravna opatieni: (HRA2.0) Byl vytvofen piehledny navod pro skladovani pryze
s tabuli pro zapisovani spravné rotace zasob (obrazek 6) tak, aby se nestalo, ze pryz vlivem
dlouhé stagnace na skladu degraduje. V prostoru pro skladovani pryze bylo také ptidano

teplotni ¢idlo, pro kontrolu spravné skladovaci teploty urcené pro pryzovy material.

Obrazek 6: Tabule pro skladovaci podminky

1-2)  Spinavé vytlatovaci stroje

Riziko a/nebo hlavni pficina: (C. Plytvani zdroji) Riziko znecisténi vytlacovaciho stroje,

Mrwe

ovlivituje jeho Zivotnost a schopnost spravné plnit zadanou funkci. Preventivni udrzba neni
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spravné nastavena, chybi utkon pro c¢isténi nékterych komponentli na stroji a interval
preventivnich udrzeb se zda byt pfiliS dlouhy. Problémem je také Spatnd odladitelnost
problémt na stroji, pravé kvili znecisténi nebo skrumazi kabeli, které se kolem stroje volné

nachdzeji.

Népravna opatieni: (TPM) VSechny ¢asti musi byt pokryty koncepci TPM. Nejprve byl

stroj fadn¢ vycistén, nasledné bylo nutné pro efektivni preventivni udrzbu opravit problém
(problém 1-3). Bylo provedeno nové lakovani vytlacovacich stroji, které lze vidét
na obrazku 8 a pfidano do planu TPM pravidelné ¢isténi. Nové nalakovany stroj, uspotadané
kabely na stroji a obecné Cisty stroj, vedlo ke zlepSeni identifikace vad, jako jsou unik oleje,

pracovni kapaliny, koroze ¢i jina opotiebeni.

Obrazek 7: Znecistény vytlacovaci stroj Obrdazek 8: Noveé nalakovany vytlacovaci stroj

- o — g [ %

1-3) Nahodné umisténi kabeli a hadic + koroze kryti topnych zafizeni

Riziko a/nebo hlavni pficina: (C. Plytvani zdroji) Riziko spociva v kabelech, které jsou

vvvvv

Rizikem v oblasti bezpecnosti je taktéz jejich ndhodné umisténi, zvySujici riziko vypojeni
nebo pieruseni téchto komponentti. Nepotfaddek kolem topnych zafizeni je problém, ktery se

musel fesit. Jednotlivé problémy jsou zachyceny na obrazku 9.

Népravnd opatieni: (5S) Koroze na extruznich topnych zafizenich byla vyfeSena

nanesenim protikorozniho povlaku, podobné jako u pfedchoziho problému. Srovnani kabela
bylo zabezpeceno. Danou problematikou se bliZze zaobird problém 3-1. Celkové zde byla
potieba zavést metodiku 5S, dale zaridit, aby kazdy kabel byl na svém misté a aby vSichni

veédéli, jaky kabel kam vede, a hlavné aby bylo v této oblasti Cisto. Na obrazku 10 si Ize
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vS§imnout znatelné promény topnych zatizeni, at’ uz v oblasti obecné Cistoty, tak i co se tyce

usporadani kabelaze.

Obrazek 9: Nahodné umisténi kabelii a hadic + koroze Obrazek 10: Srovnani kabelii + protikorozni

krytii topnych zarizeni povlak na topnych zarizenich

| o

1-4)  Ovladaci panel vytlacovaciho stroje posSkozené tlacitko zastaveni,

indikatory uvolnéni

Riziko a/nebo hlavni pfi¢ina: (B. Funkénost) Riziko malé piehlednosti pro obsluhu

a Spatného chodu stroje. Rizika zapficinuji nekvalitni stav tlacitka a indikator pro nastaveni
parametrl vytlacovani. Uvolnénych indikatort si Ize v§imnout na obrazku 11 a poSkozeny

panel je vidét na obrazku 12.

Obrazek 11: PoSkozené indikatory uvolnéni Obrazek 12: Poskozeny panel stroje
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Népravna opatieni: (HRA2.0) Upevnéni uvolnénych indikator na vytlatovani bylo

zajisténo plechovym ramem, ktery zabezpecil jejich zajisténi (obrazek 13). Na obrazku 14 si
muzeme vSimnout opraven¢ho panelu vytlacovaciho stroje, ktery byl nové natfen a jehoz
tlacitka byla vyménéna. Napravnd opatfeni by méla zajistit piehlednost pro pracovniky
daného stroje a zamezit chybam pfi jeho obsluze.

Obrazek 13: Upevnéné indikdtory na vytlacovani Obrazek 14: Opraveny panel stroje

= Ol i

e R

1-5)  Ochrana vytla¢ovacich nastroji pouze ¢astecné (chybéjici bo¢ni a zadni

kryty)

Riziko a/nebo hlavni pfi¢ina: (B. Funk¢nost) Skladovani pro zasoby vytlacovacich

nastrojii nespliiuje pozadované predpisy. Na obrazku 15 pozorujeme nedostatecné zakryti
z ptedni strany skiiné pro skladovani vytlacovacich néstroji. Na obrazku 16 je vidét
nedostate¢né zakryti skiin€ v horni ¢asti. Kvili nedostate¢nému zakryti vznikd moZnost
vyskytu necistot, at’ uz ve formé prachu nebo i kovovych tfisek z vyroby. To je pro nasledné
pouzivani téchto nastrojii velkym problémem, ktery vede az k vyrobé zmetk.

Obrdazek 15: Nedostatecné
zakryti predni strany Obrazek 16: Nedostatecné zakryti horni strany




Népravna opatieni: (5S) VyieSeni problému nedostatecného zakryti ndstroji pro

vytlacovani bylo zvoleno feSeni s pfipevnénim nového Celniho i horniho krytu. Na ptedni
strané byl pfid€lan novy kryt a jak lze vidét na obrazku 17, zadné nekryté misto se jiz na
pfedni €asti nevyskytuje. V horni ¢asti, v disledku ztraty a nesehndni novych origindlnich

krytt, byly diry zad€élany na pevno plechem (obrazek 18).

Obrazek 17: Plné zakrytd predni strana Obrazek 18: Zakryta horni strana
T -‘l_-\l_-\J_.M k. #

1-6) Skladovani/ stav podptrnych nastroji pro proces Fezani

Riziko a/nebo hlavni pii¢ina: (A. Cistota) Na obrazku 19 je znazornéno skladovaci

misto pro nastroj, konkrétné¢ pro sadu tzv. prlvlaki, které slouzi k zajisténi spravného
priméru hadice pted procesem chlazeni. Vlevo dole na obrazku 19 je vidét role nalepovacich
paskl, ktera by se zde nemela viibec nachdzet. Pracovnici pfili§ nedbaji na spravném
umist'ovani pruvlakll pod vyznacenimi popisky. Muze se tak stat, ze pouze dana obsluha vi,
kde dany nastroj najit a pfi vyméné obsluhy je nasledujici pracovnik zmateny a mlZe nastat
zjeho strany chyba. Navic je misto zcela odkryto a hrozi zde riziko padu a poskozeni

pruvlaku, ¢emuz je tieba také zamezit.

Népravna opatieni: (5S) Uskladnéni pro pruvlaky bylo zajisténo nainstalovanim boxu

s pfrednim prihlednym krytem viz. obrazek 20. Jiz by nemélo vznikat riziko padu a posSkozeni
pravlaki, a tim by se mélo zajistit i mensi zmetkovitosti. Vedle boxu byla zajisténa skiiiika
pro potiebné odlozeni jinych nastrojl, jako byla pravé rulicka nalepovacich paskd. Tudiz by

m¢elo dojit k pfehledné;si situaci okolo jednotlivych nastrojt.
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Obrazek 19: Odkryté skladovaci misto pro ndstroje rezani Obrazek 20: Box pro Fezact nastroje

& 02426 $19-23 [ 610-13 B 03.5.9 |

1-7)  Vlakno pleteniny na hadicich nad 2 mm

Riziko a/nebo hlavni pfi¢ina: (A. Cistota) Nenabrousené noze pro fezdni hadic
zapti¢inuji vznik rizika nekvalitniho fezu. Nekvalitni fez se projevuje odstavajicimi vldkny

pleteniny, kde odstavaji o vice nez dva milimetry (viz obrazek 21). Tento problém zaptiiiuj

naro¢nost pfi nasledném zpracovanim hadic.

Népravnd opatieni: (TPM) Pro napravna opatieni byly zvoleny dvé akce, které se tykaji

spravného nastaveni TPM, tedy preventivnich i proaktivnich opatfeni.

r

a) Byla zavedena kratsi frekvence brouseni nozi na 1 krat za 1 sménu, coz je ucinné
pouze v ptipadé¢ mensich pruméri. U vétSich pramért je ucinnost pouze 50 %. Pro vétsi

priméry se muselo zavést dalsi opatfeni, které se zkombinovalo.

b) Byly zavedeny nové preventivni opatfeni pro trny, kterd slouzi ke kone¢nému
vytvarovani hadic pfi vulkanizaci. Hadice se vtlaci do daného trnu, ktery je nové schopen celo

hadice spolu s pleteninou zapéct do sebe. Vysledek je zobrazen na obrazku 22.

Jelikoz je pletenina z odolného kevlaru a brouSeni nozi ne vzdy pomohlo, ukazalo se,
ze efektivnéjsi opatieni je opatieni b.

Obrazek 21: Odstavajici pletenina v hadicich Obrazek 22: Rozdil pred zapecenim a po ném
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1-8) B. §pinavy ventilator nad pracovni oblasti

Riziko a/nebo hlavni pfi¢ina: (B. Funkénost) Vétrak umistény nad pracovnim prostorem

wrwe

necistotami, tedy zanedbanou preventivni drzbou. Na pracovisti by méla byt konzistentni
teplota vhodna pro vykondvani dané prace. Na prvni pohled banalni véc, kterd ale vytvari

zbyte¢nou neptijemnost pro pracovniky v podob¢ nevhodné teploty okoli.

Napravna opatieni: (5S) Misto zavadéni opatieni se nejdiive rozhodovalo, zda je vétrak
vibec potiebny. Jak uz je zminéno o odstavec vySe, jeho potieba je nezbytna, tudiz verdikt
byl ANO je potieba. Druhym krokem bylo vétrak vydcistit, jak je znazornéno na obrazku 24.

Ttetim krokem bylo zavedeni pravidelného preventivniho Cisténi.

Obrazek 23: Umisténi vétrdku nad pracovistem Obrazek 24: Vycistény veétrak

1-9) Nahodné umisténi kabeli oblasti schvalovani protlacovani

Riziko a/nebo hlavni pfi¢ina: (C. Plytvani zdroji) Hlavnim potencidlnim rizikem volné

umisténych kabelll je jejich nahodné poskozeni. Tim, Ze kabely nejsou chranény, mtze dojit
k jejich poskozeni, v nejhorSim piipad¢ i k naruSeni celistvosti. Na obrazku 25 si lze v§Simnout

voln€ umisténych kabel vedoucich kolem schvalovaciho pfistroje pro protlacovani.

Népravna opatieni: (5S) Jako napravné opatieni kviili rizika volné umisténych kabeld

bylo zvoleno pouziti kabelovych kanalli a ochrannych pouzder. Na obrazku 26 jiZ nejsou
ziejmé zadné volné visici kabely. Opatieni koresponduje s celosvétovou mentalitou ,,no
cables on the floor* neboli zadné kabely na podlaze. Draty byly zabezpefeny nové

vytvofenym standardem, ktery je nyni platny pro cely zavod.
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Obrazek 25: Volné visici kabely Obrdzek 26: Zadné volné visici kabely

P

1-10) Dievéné palety zpiisobujici zneciSténi a kontaminaci na dilné

Mrwe

Riziko a/nebo hlavni pficina: (B. Funk¢nost) Rizikem jsou necistoty, nejcastéji ve forme

tiisek z dfevénych palet, které mohou zplsobit zneciSténi zelenych hadic nebo pryZze

ulozenych na skladu zasob. Na obrazku 27 lze spatfit zminéné necistoty ve forme tiisek.

Népravnd opatfeni: (HRA2.0) Cilem bylo eliminovat dievéné palety, které byly

postupem c¢asu nahrazeny kovovymi paletami s podobnymi rozméry (obrazek 28). Jsou
vyrobeny zoceli tak, aby se nedrolily nebo neodstépovaly, jako ty dfevéné, a zaroven
nezpusobovaly necistoty na podlaze. Voziky na palety byly vyrobeny se specialnimi drzaky,

s nimiz je obsluha schopna manipulovat sama (bez specialniho vybaveni).

Obrazek 27: Znecisteni zpiisobené drevenymi paletami Obrazek 28: Ocelové palety

b
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2. Vulkanizace:
2-1)  Praskliny na voziku na vulkanizaci

Riziko a/nebo hlavni pfi€ina: (C. Plytvani zdroji) Praskliny na voziku, ktery se pouziva

pii vulkanizaci hadic, jsou zavaznym problémem ohrozujici bezpecnost na pracovisti. Voziky
maji na sobé trny pro hadice a zajizdi spolu s nimi do vulkaniza¢ni komory, kde jsou
vystaveny velkému tlaku a teploté. To je hlavnim divodem vzniku prasklin, kterych si lze
vSimnout na obrazku 29. Vznika také riziko naruSeni celistvosti v celém prafezu profilu

konstrukce, a tudiz i zborceni celého voziku a naruSeni procesu vulkanizace.

Népravna opatieni: (TPM) Voziky s prasklinami byly opraveny, a poté byla zavedena

pravidelna kontrola stavu voziku. Podle zkuSenosti obsluhy se praskliny nejcastéji objevuji
u voziku ve tvaru V. V radmci metody TPM je dulezité dbat na prevenci, aby se tento problém
uz neopakoval. Do budoucna budou objednavany voziky jiného provedeni nez ve tvaru V.
Jako jiz osvédcené se jevi voziky, které se v misté potencialni praskliny skladaji ze dvou

profil svafenych k sob¢ (obrazek 30).

Obrazek 30: Opravena prasklina na voziku

2-2)  Separace dili neprobiha tak jak ma + znaceni dild ve vyrobé

Riziko a/nebo hlavni pfi¢ina: (B. Funk¢nost) Ve firm¢ vznika mnoho druht trubek

a hadic a kazda z nich je pouzitd pro néco jiného nebo na néco jiného. Vznikd samoziejmée
také mnoho zmetkd, které je potfeba odseparovat od kvalitnich kust, aby se zamezilo jejich
nahodnému pouziti. Ne jenom ze se musi odseparovat, zmetky se podle normy IATF 16949
musi 1 zlikvidovat. Je to kvili tomu, aby nedochazelo k situacim znovu pouziti nebo

k situacim, kdy obsluha vyhodi zmetek do koSe, ale po sméné si ho vezme domt, lehce
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poupravi to, co bylo uvedeno jako vada a nasledné tento kus prodd. U extruze nebo
vulkanizace to jesté takovy problém neni, ale u konecného procesu montaze uz nékteré dily
hodnotu maji. Na vzniklé problémy firma pfili§ nemyslela, a jak Ize vidét na obrazku 31,

bedny jsou odkryté a zmetky nejsou dostatecné zajistény od znovu pouziti.

Népravna opatieni: (5S) Byla potteby nainstalovat do vyroby krabice na zmetky bez

moznosti vyjmuti. Zakoupily se nové boxy na zmetky (obrazek 32), které znemoziuji vyjmuti
dilu. Nejprve jich bylo pofizeno jenom par kust na zkousku, ale po osvédceni se rozsitily do

celého zavodu.

Obrdzek 31: Spatné zajisténé bedny Obrazek 32: ,,Jednocestné boxy

2-3)  Trubky autoklavu nejsou zcela izolované

Riziko a/nebo hlavni pti¢ina: (C. Plytvani zdroji) Riziko nespravné izolovanych trubek

je zbytecné plytvani energii. Konkrétné se jedna o Unik pary. Kromé rizika plytvani, je zde
1 riziko bezpecnostni. Druhotnym, ale dalezitym rizikem, je Cistota na pracovisti. Nespravné

izolace na potrubi si 1ze v§imnout na obrazku 33.

Népravnd opatieni: (TPM) Aby nevznikaly ztrdty na energiich a byla zajiSténa

bezpecnost na pracovisti, byla na poSkozena potrubi ptidana potiebna izolace, coz lze vidét na

obrazku 34.
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Obrdzek 33: Spatna izolace potrubi Obrazek 34: Opravena izolace potrubi

2-4)  Necistoty na podlaze

Riziko a/nebo hlavni piigina: (A. Cistota) Nedistoty na podlaze (obrazek 35) zvysuji

riziko kontaminace krabic a nasledné¢ kontaminace hadic. Také zvySuji nebezpeci Grazu na

pracovisti.

Népravna opatieni: (TPM) Podlaha byla nové nalakovand, coz vidime na obrazku 36

abylo zavedeno mokré ¢isténi podlah. Kontrola Cistoty podlah byla navic zarazena do

pravidelnych auditnich kontrol.

Obrazek 35: Necistoty na podlaze Obrazek 36.: Noveé nalakovand podlaha

2-5)  Krabice se nevejdou do stojani autoklavu

Riziko a/nebo hlavni pficina: (B. Funkcnost) Krabice, které jsou vidét na obrazku 37

ajejichz délka je vétsi nezli délka stojanil, zptsobuji nékolik problémi. Hlavnim rizikem je
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mozné pievazeni bedny a pad na podlahu, coz miize poskodit samotné vyrobky a ohrozit
ijejich funkcénost. Druhym problémem je to, ze pracovnik je nucen si ddvat pozor pii

manipulaci kolem vy¢nivajicich beden, aby n¢jakou neshodil, coz zpomaluje jeho préci.

Napravna opatieni: (5S) Cilem bylo sjednotit viechny bedny. Resenim bylo vyfazeni

vy¢nivajicich beden a nakoupeni novych, jejichz parametry jsou stejné viz. obrazek 38. Doslo
k zamezeni poskozeni vyrobkil v této oblasti a vylepSila se manipulace v oblasti danych

beden.

Obrdazek 37: Vycnivajici bedny Obrazek 38: Vsechny bedny v jedné lajné

2-6)  Zasobnik trni obsahujici trny ¢asteéné mimo stojany

Riziko a/nebo hlavni pficina: (B. Funkénost) Trny, které ptfesahuji pies hranu stojanu,

jsou v nebezpeci poskozeni a jsou vystaveny moznosti padu na podlahu, coz by mohlo ohrozit
jejich funkcnost. Je potifeba zredukovat pocet trntli, jelikoz sklad pro tyto soucdsti neni

vhodny. Pfeplnény sklad a zaroven vyc¢nivajici trny si 1ze prohlédnout na obrazku 39.
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Obrazek 39: Preplneny sklad a vycnivajici

vy \ / S,

Népravna opatteni: (5S) Jako népravné opatieni se zvolila vyroba novych kovovych

polic, které jsou delsi neZ predchozi police na trny. Nyni nov€ vyrobené police sahaji az ke
zdi (obrazek 40), tudiz se vSechny trny pohodlné vejdou na podlozku a nevy¢nivaji do
chodby. Na redukci poctu trnli se pracuje ve firme jiz delsi dobu, kvili preplnénym skladtim.
K redukci trni dochazi pribézné, a jak si lze vSimnout na obrazku 41, ubytek trnd

zabezpecuje daleko vice bezpecného prostoru pro ulozeni trnli neZ dtive.

Obrazek 41: Dostatecny prostor pro

Obrazek 40: Prodlouzena kovova police skladovéni trmi
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2-7)  Ohnuta police + kovova tfiska na polici

Riziko a/nebo hlavni pti¢ina: (B. Funkénost) V kombinaci s predchozim problémem se

musely vyfeSit i problémy s ohnutymi plechy polic, které by mohly vést k nebezpeci
poskozeni trnli. Ohnutd police je vidét na obrazku 42. Také se na kovovych policich obcas

nalezly kovové tiisky, tedy dals$i ohrozeni funkénosti trnti.

Népravnd opatieni: (TPM) Police byly nahrazeny novymi, jak uz bylo zminéno

u piedchoziho problému. Problém s ohnutou polici byl vyfeSen nahrazenim polic, jak vidime

vrwe

(tfisky na rukavicich pracovnika). Tomuto problému se nedd celit jinak nez zavedenim

pravidelné kontroly a ¢isténi regalt pro trny.

Obrazek 42: Ohnuta police Obrazek 43: Opravena police

2-8)  Pouzivani regali nejen pro hadice

Riziko a/nebo hlavni p¥i¢ina: (A. Cistota) Nedostatek regalti pro osobni véci pracovniki
vulkanizace zapfticiiiuje, ze regaly urcené pro skladovani hadic jsou spise regalem pro osobni
véci. Casto se v regalech nachazi batohy, &i piti personalu (obrazek 44). Hrozi nebezpeti

zne€isténi hadic napt. vlivem tekutin z 1dhvi.

Napravnd opatieni: (5S) Pro pracovniky v oblasti vulkanizace byl zfizen prostor

(obrazek 45) pro odlozeni jejich osobnich véci, jak uz batohd, tak 1 ldhvi na piti.

V nésledujicich mésicich by mély vzniknout 1 skiiiiky pro bezpecné uloZeni osobnich véci.
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Obrazek 44: Osobni véci v regdlech pro hadice Obrazek 45: Prostor pro osobni veci

ik

2-9)  Nékteré bedny jsou preplnéné, dily venku z beden v prostorach mycky

Riziko a/nebo hlavni pti¢ina: (B. Funkcnost) Preplnéna bedna s vyrobky muze zpusobit

nedostate¢né umyti jednotlivych vyrobkii ve formé hadic. Pfepravni linka s krabicemi je vidét
na obrazku 46. V oblasti mycky byl nalezen spadly dil (viz. obrazek 47). Piebyte¢ny dil je
zfejm¢ zplUsoben nadbyteénym naplnénim krabic. Spadly dil miZe v mycce napachat
mechanické poskozeni na ostatnich produktech. Proto je potieba zajistit idedlni naplnéni

beden.

Obrazek 46: Myci linka Obrazek 47: Spadly dil v myci lince
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Népravna opatieni: (5S) Je potfeba omezit a nasledné standardizovat potfebnou miru

plnéni krabic vstupujicich do procesu myti, aby se zabranilo pieplnéni krabic. Jako prvni
opatieni byl zvolen instruktaZni navod pro plnéni krabic (viz. obrézek 48). Druhym opatifenim
bylo nainstalovani senzoru na hlidani hladiny krabic, ktery je vidét na obrazek 49. Jakmile

z krabice pfecniva jakakoliv ¢ast vyrobkd, linka se zastavi a krabice se musi preskladat.

Obrazek 48: Navod pro plnéni krabic Obrazek 49: Senzor na hlidani hladiny krabic

¥ P L 4 In -
|

2-10)  Stav filtra pracky

Mrwe

Riziko a/nebo hlavni pii¢ina: (A. Cistota) Vlivem $patného stavu filtrdi mdZe dojit

k znecisténi vody v mycce. Pfi¢inou muze byt zanedband preventivni udrzba ¢i jeji intervaly.
K vyméné filtri dochéazi az pfi znacném zaneseni, které je patrné na obrazku 50, kde pro

porovnani je i Cisty filtr. Dal$i pfi¢inou mize byt skladovani filtrii na ne pfili§ vhodném miste,

jak si Ize vSimnout na obrazku 51. Filtry zaroven nejsou chranény.
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Obrizek 50: Cisty vs Spinavy filtr Obrazek 51: Skladovani filtrii

Népravna opatieni: (TPM) Prvnim preventivnim krokem bylo vy¢isténi celého prostoru

pracky. Dale byl zlepSen proces preventivni udrzby — intervaly byly zkraceny. Byla potieba
vyhledat vhodné misto pro skladovani filtri, nejlépe uzaviené misto, aby se na filtry neprasilo
a aby nemohlo dojit k jejich poskozeni. Jako feSeni bylo vymysSleno vyrobeni plastové rousy

s vikem (obrazek 52), ve kterém se filtr skladoval. U myciho stroje byl implementovan navod

pro spravné ¢isténi filtra.

Obrazek 52: Rourka s vikem pro

skladovani filtru

2-11) Dily / krabice po umyti znecisténé zbytky necistot

Riziko a/nebo hlavni pfi¢ina: (A. Cistota) Dily nebo i samotné bedny slouZici na jejich
prepravu jsou znecistény dusledkem problému, ktery byl popsan v pfedchozi kapitole. Je
potieba problému zamezit, jinak hadice budou vypadat jako na obrazku 53 a v krabicich bude

zbytkova Spina, ktera je vidét na obrazku 54.
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Népravna opatieni: (TPM) Frekvence TPM byla zvysena z 1x/tyden na 2x/tyden. Dfive,

kdyz se vypustila pracka, tak se zbytky necistot odstranily ru¢né, ale nové pro zefektivnéni

bylo zakoupeno cisticiho tryskového stroje pro rychlejsi a efektivngjsi ¢isténi. Kazdé ¢isténi

zbytkovych necistot po procesu myti je nyni provadéno Eisticim tryskovym strojem.

Obrazek 53: Znecisténa hadice Obrazek 54: Znecistena krabice

2-12) Bedny po umyti (¢isté dily) stojici na podlaze

Mrwe

Riziko a/nebo hlavni pfigina: (A. Cistota) Neni vhodné, aby bedny, které jiz prosly

procesem myti, byly na skladisti pokladany na podlahu, jak vidime na obrazku 55. Hrozi zde
kontaminace pfi néasledném skladani beden na sebe. Podlaha byva mnohdy zneci$téna

¢asticemi z vyroby.

Népravna opatieni: (HRA2.0) Je potieba dodrzovani standardi, které ve firmé jsou
zavedeny. Prazdné bedny musi byt vzhiiru nohama a bedny s nalozenymi hadicemi musi byt

pfemistovany piepravnim vozikem, ktery je zobrazen na obrazku 56.

Obrazek 55: Krabice s hadicemi na podlaze Obrazek 56: Krabice na prepravnim voziku
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3. Montaz
3-1) Nahodné umisténi kabeli

Riziko a/nebo hlavni pfi¢ina: (C. Plytvani zdroji) Kabely a prodluzovacky na

pracovistich nejsou spravné chranény a v mnoha ptipadech jsou jenom volné visici, coz lze
vidét na obrazku 57. Jejich volné umisténi zvySuje potencidlni riziko odpojeni. U kabeld,

které jsou nechranéné, se zvysuje riziko jejich poskozeni.

Obrdazek 57: Volné visici kabely

Népravna opatieni: (5S) Byla potieba zajistit, aby uz zadné kabely nevisely a voln¢ se

nepovalovaly na zemi. Pouzily se kabelové kanaly a ochranna pouzdra, které dodrzuji nové
nastavenou firemni mentalitu ,,Zadny kabel na podlaze. Ditkkazem jsou obrazky 58 a 59. Do

budoucna je cilem, aby se tato mentalita promitla v celém zavodé¢.

Obrazek 59: Schované kabely do

Obrazek 58: Upevneéné kabely ochranného pouzdra
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3-2)  Znecistény povrch priruby od oznaceni subdodavatele

Riziko a/nebo hlavni pfi¢ina: (A. Cistota) Nedistoty, které jsou zptisobeny oznadenim

zlutou fixou od subdodavatele ze sesterského zdvodu ze Slovenska, kde si takto provizorné
kontrolovali dany dil, jsou rizikem pro samotny konecny produkt. Piivodné si dily oznacovali
jenom teckami, ale obcCas se objevila zluta barva i na funkéni plose, coz je vidét na obrazku
60. Hadice, které¢ jsou takto znecisténé a pouzivané v chladicim okruhu automobilii, mohou

zapriCinit necistoty ve vnitini oblasti daného okruhu.

Népravna opatieni: (HRA2.0) Problém byl diskutovan se subdodavatelem. Re$enim

bylo zruSeni provizorniho oznacovéni dilti fixou, které¢ nebylo nikterak dulezité. Jednalo se

pouze o pomucku pro pracovniky.

Obrdazek 60: Necistoty na hadici

3-3) Neprehledna vzorkovnice

Riziko a/nebo hlavni pfi¢ina: (B. Funk¢nost) Vzorkovnice pro mnoho druhd hadic je

pfeplnénd a vysoce nepiehledna, ¢ehoz si lze vSimnout na obrazku 61. Jsou zde sice popisky
jednotlivych vzorkd, ale mnohdy ani nejdou vidét. Vzorkovnice zdrzuje pracovniky od prace,

a navic vznika riziko pouZiti Spatného vzorku ve vyrob€ nebo dokonce k jeho nenalezeni.

Népravnd opatieni: (5S) Byla potfeba zorganizovat vzorkovnici, kterou by personal

mohl piehledné pouzivat. Nejprve se snizil pocet vzorki, ty se ndsledn¢ oznacily a rozdélily
do jednotlivych skupin, které znazornuji jednu skupinu OK a druhou skupinu NOK, coz

muzeme vidét na obrazku 62.
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Obrazek 61: Preplnénd vzorkovnice Obrazek 62: Prehlednd vzorkovnice

Meznlvorky

3-4) Meéridlo bez jakéhokoliv znaceni

Riziko a/nebo hlavni pfi€ina: (A. Funkénost) Kvuli Spatnému oznaCovani meéfidel,

vzniké riziko nespravného pouziti nastroji v prototypové diln€. Na obrazku 63 je v zeleném
kruhu spravné znacené meétidlo a v ¢erveném naopak nespravné znacené (v tomto piipadé

neoznaceng¢). Podle normy IATF 16949 by mélo mit kazdé métidlo znaceni, k ¢emu slouzi.

Népravna opatieni: (5S) Je zapotfebi zakoupeni jenom téch méfidel, které jsou

vyobrazeny na obrazku 63 v zeleném kruhu, a zaroven se pribéZzné zbavovat neoznacenych
metidel. Postupné by se tak meélo predchazet problémim Spatného zvoleni méfidla

v prototypové dilné.

Obrazek 63: Oznacené a neoznacené meridlo
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5 Zhodnoceni vysledkii a doporuceni

Nasledujici kapitola slouzi pro ptrehledné zhodnoceni dopadli opatieni, ktera byla
zavedena ve vyrobni sekci firmy Tristone v Hradku nad Nisou. Vysledky budou zhodnoceny
nejprve z pohledu zakazniki, tedy externé. Zakaznikem, ktery hodnoti dopady opatieni, je
firma BMW. Nasledné¢ budou posouzeny dopady opatieni také z vnitiniho pohledu firmy,

tedy intern¢.

5.1 Externi hodnoceni

Hodnoceni externim zakaznikem, kterym je BMW, je bohuzel zatim provadéno jenom
v online formé. Z divodu probihajici pandemie Covid-19 nemohli zastupci BMW dorazit na
celkovy audit. Hodilo by se zde uvést porovnani s obrazkem 4, ale bohuzel se toto hodnoceni
nestihlo podle planu a BMW maji nové napldnovany audit az na duben 2022. Jako néhrada
slouzi jejich online hodnotici systém, ktery Ize vidét na obrazku 64. Obrazek 64 popisuje
celkovou situaci ve firmé z pohledu BMW podle ukazateld, které jsou uvedeny pod grafickym
znazornénim. Trend zobrazeny na obrazku 64 se zaznamenava od zacatku roku 2021 az do
jeho konce. Oznaceni L2 a L1 jsou eskala¢ni urovné. Zakaznik BMW hodnoti jednotlivé
ukazatele zvlaSt do péti hvézdickového bodovaciho hodnoceni. Nésledné kazdy mésic ze
vSech ukazatelll vypocita priimérnou hodnotu, ktera je poté vynesena do grafu. Pro BMW je
pozadovanad minimalni hodnota oznacovéana Ctyfmi hvézdami. Na tuto hodnotu se dokazal
zavod vySplhat v fijnu 2021 a od nésledujiciho mésice byla pfekonana. Na konci roku 2021
¢ini primérnd hodnota 4,9 hvézdicek, coz je pro zdkaznika BMW signal, Ze pobocka firmy
Tristone v Hradku nad Nisou spliuje jejich pozadavky. Pokud se podivame pouze na ukazatel

kvality, je na konci roku na hodnot¢ 4,8, coZ je posun od zac¢atku roku o jednu celou hvézdu.

Obrazek 64: Externi hodnoceni firmy BMW

161880-10 TRISTONE FLOWTECH Czech Republic s.r.o. 49904 L1 A WS ECIE
*kxkk 49
Zeitverlauf (letzte 12 Monate) und Eskalationsstufen 04 .
Quality Logistics Customer support Recourse Risk assessment Purchasing
4.8 4.8 5.0 5.0 5.0

1.0* 04 04= 0.0 0.0
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5.2 Interni hodnoceni

Pro vyhodnoceni ucinnosti zavedenych opatifeni se zvolily dva ukazatele. Prvnim
ukazatelem, ktery se pouzivé k prokazani kvality vyrobkd, je externi PPM (parts per milion).
Hodnota externiho PPM vychazi z po¢tu vyrobki s vadou/celkovy pocet vyrobenych
(expedovanych) vyrobkd * 1000 000. [20] Jednotky u externiho PPM byly nastaveny
kumulativné. Druhym ukazatelem jsou zakaznické reklamace. Jednotkou je jejich mnozstvi za
mésic. VytyCenym cilem u obou ukazatelli bylo dostat se na nebo pod hodnotu pét, a to
v dlouhodobém métitku. V tabulce 5 pod oznafenim KPI (Key Performance Indicators)
neboli ukazatele vykonnosti jsou oba zminované ukazatele véetné jejich jednotek. Poté jsou
zde ve dvou fadcich uvedeny hodnoty cilové a aktudlni v ¢asovém tuseku od zacatku
planovani opatieni, coz bylo koncem meésice ¢ervence. Opatieni se zacCala aplikovat postupné
od mésice zafi aZ do listopadu. Od té doby jiz Ize vidét jisty pokles u obou ukazateli. Méteni
kon¢i v poloviné mésice bifezen, kdy tedy naméfené hodnoty nejsou Uplné, ale i podle

polovi¢ni doby méfeni je vidét stale velmi dobré bilance.

Tabulka 5: Interni hodnoceni opatreni

2021 2022

KPI Jednotky C/A 7. 8. 9. 1 10. | 11. | 12. | 1. 2. 3.

Cil 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Externi PPM
PPM Kumulativni Aktuélni

stav

) Cil 5 5 5 5

Zakaznické | Mnozstvi
reklamace [ (za mésic) Aktudlni

UV EEEE

Pro piehlednost byly dosazené vysledky graficky znadzornény v grafech 1 a 2. Je zde
vyobrazena také linedrni spojnice trendu, kterd ndm ukazuje, ze u obou parametrii je klesajici

tendence.
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Graf 1: Priibéh externiho PPM
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Graf'2: Priubeh zakaznické reklamace
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Zévod nyni vykazuje daleko lepsi vysledky, néz pied zavedenim opatieni a také to,
jestli si udrzi pozadované vysledky. To uz zalezi jenom na tom, zda vSechna opatieni, kterd

byla zavedena budou dodrzovéna a jestli budou v budoucnu zlepSovana.

5.3 Doporuceni

Byla aplikovéana vSechna opatfeni a jejich vysledky se zdaji byt velmi pozitivni pro celé
fungovani firmy. Zakladem bylo omezeni vyroby vadnych dili a zmenSeni poctu
zakaznickych reklamaci, coz, jak je vidét na grafech 1 a 2, se zatim dafi. OvSem prozatimni
stav kvality, a¢ se muze zdat sebe lepsi, je vzdy potfeba posouvat dile, tedy vylepSovat.

Doporuceni je, jak se fika neusnout na vaviinech ackoli prozatimni ¢isla jsou pozitivni, Nic
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vSak netrva vécné. Je potieba stale dbat na preventivnich kontrolach stavu jak pracovisté
s ohledem na metodiku 5S, tak i na zajiSténi dobie odvedené prace z hlediska TPM. Je
dalezité 1 nadale komunikovat se zdkazniky a zjiStovat jejich miru spokojenosti s vyrobky.
Cely management kvality by m¢l byt postaven na cyklu PDCA. Nyni jsou opatfeni ve stavu
»act, tedy jsou aplikované do vyroby a vétSina znich tvofi novy standart ve firemnim
zavodu. Jelikoz se jedna o cyklus, mélo by se zacit zvonu planovat, co dalSiho zlepSit pro

udrzeni vykonnosti ¢i jejiho zlepSeni.
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6 Zavér

Cilem této diplomové prace bylo sepsani teoretické reSerSe ohledné problematiky
managementu kvality. Pro danou problematiku byly pouzity ovétené literarni zdroje ve formé
knih, védeckych ¢lankl a internetovych stranek, jak v ceském jazyce, tak i1 v jazyce cizim.
Informace, které byly shroméazdény v teoretické casti se nasledné promitly 1 v ¢asti prakticke,

ktera se zamétuje na odhaleni slabych mist ve spolecnosti Tristone Flowtech Czech Republic

s.r.0. v Hradku nad Nisou. Nésledné bylo cilem pro slaba mista navrhnout ndpravna opatieni.

Cela prakticka ¢ast se odviji od pozadavkl zakaznika BMW. Kvili $patné situaci ve
spole¢nosti, ktera trpéla preplnénymi sklady, zvySenymi pocty reklamaci nebo i pozdnimi
dodavkami produktti, byla potfeba provést mnohocetné zlepseni ve vSech oborech firmy. Byl
zfizen tym, ktery se zaméfuje na fizeni kvality, kterého jsem byl nedilnou soucésti.
Identifikovaly jsme problémy ve vyrobnim procesu, které jsme nésledné rozttidili do tfi
sektorli vyroby: extruze, vulkanizace a montdz. Nasledn€ jsem je rozttidil podle tytu rizika
a podle typu feseni daného problému, a to hlavné pro pichlednost a aby bylo jasné, jaka
funkce se zlepsi po zavedeni daného opatieni. Casto se jednalo o zlepSeni poradku na
pracovisté ve spojitosti s metodou 5S a o zlepSeni procesu TPM. Nékteré procesy se noveé
pfidaly na list preventivni udrzby, u nékterych se upravil interval idrZeb a u jinych se zajistil
proaktivni pfistup, aby se problémim ptedchazelo. Opatieni se zavadéla s ohledem na
zlepSeni vztahu se zdkaznikem BMW. Cilem bylo snizit vyrobu nekvalitnich vyrobkd, a tudiz

1 sniZeni po¢tl zakaznickych reklamaci.

Posledni kapitola diplomové prace se zamétovala na vyhodnoceni u¢innosti zavedenych
opatieni a zjiSténi, zda bylo dosazeno pozadovanych cili. Hodnoceni bylo zajisténo jak
z pohledu zadkaznika BMW, tak i z interni zpravy firmy. Vysledky z pohledu BMW jsou
zajistény pomoci jejich portalu, pro hodnoceni dodavatelt za rok 2021. Pro interni hodnoceni
firmy byly pouzity dva vykonné ukazatele: externi PPM a pocet reklamaci za mésic. Obé
hodnoceni jsem vyhodnotil pomoci grafii, na nichz lze vidét, Zze maji od pocatku zavedeni
opatfeni kladny trend. Dale uz jenom zalezi na firmé&, jak se bude stavét k udrzeni trendu.
Z toho plyne 1 nasledné doporuceni pro organizaci, a to, Ze managment kvality je o neustalém
zlepSovani. Jestlize nyni zavod spliluje vSechny pozadavky zdkaznikli, nemusi tomu tak byt
1 v budoucnu, jelikoz se trh vyviji a s nim se musi vyvijet i firma. Je potfeba i nadale zjiStovat

stav spokojenosti zakaznik, jelikoz konkurence je stale vEtsi a vetsi.

55



Ptinos prace slouzi spole¢nostem nebo i jedincim v pochopeni pojmu kvalita 1 celé
koncepce managementu kvality. Je také vhodnym voditkem pro spolec¢nosti s podobnymi
problémy, s jakymi se potykala spolecnost Tristone. Je zde vidét postup feSeni pii Spatném
vztahu se zakaznikem, ktery ale se spolecnosti chce 1 nadale spolupracovat. Tato prace rovnéz
muze slouzit jako podrobny navod pro feseni konkrétniho problémového mista ve vyrobnim
procesu s jeho naslednymi opatfenimi, kterd jsou navic podpofena grafickym znazornénim.
Opatieni, kterd jsou zde zavedena, maji kladny dopad na organizaci, tudiz jsou i ovéieny, coz

je dalsim pfinosem této prace.
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Priloha 2: Politika kvality

ey
Politika kvality TRISTONE

lfflenn spoleénosti TRISTONE Flowtech Group jsou vyfe3ené pofadavky nalich zakazniki.
Tohoto cile dosahujeme $ podporou nafeho vynikajiciho systému fizeni kvality zaloZeného na
principech fizeni dle normy IATF 16949:2016 a trvale se zlepiujeme.

Kvalita neznamend pouze viasné dodavani bezchybnych wyrobkd za konkurenéni ceny.
Kvalita pro nds znamend navic:

Pribé&iné zlepfovdni

Pribéiného zlepSovinl dosahujeme v viech kafdodennich Einnasti - tymovou praci a
méfenim cilll v ablasti kvality. Tyto cile se sleduji prostfednictvim pland zlepSovani
lvality {Business Operating System).

Cile v oblasti kvality
Poskytnuti ramce pro nade zévody a kanceldfe k pinéni il kvality v souladu s
pofadavky. V tomto ohledu jsme zavazani plnit platna ofekdvani pFisluinych internich

i externich stran.

Bezpetnost pfi pricl a spoko]enost

WEichni zaméstnanc pracuji v prostfedi, které je v souladu s legislativnimi a viddnimi
poiadavky. Nade pracovité jsou proto navrhovana v souladu s poZadavky na
ergonomii a bezpetnost, a tak aby byla atraktivnl pro nase zaméstnance.

Skaoleni

Pochopeni pofadavki, které jsou kladeny na nadi prad a systémd, které nds podporujl
— prostfednictvim Skolen a vzd&ldvini. Tim ziskame profesionalni, motivované a
rodpovédné pracovniky.

ik, ktefi jsou jednotlive sodpovédni za
nil pracovniho prostiedi pro viechmy, Tuto
ho feditel & feditel pro kvalitu a je k
Group na webowé strance
prymi mistnimi dokumenty.

Pinéni této politiky vyfaduje zapojeni videl
kvalitu své prace, coi vede k prib&Enéiny
politiku predstavi a vysvBtll kaidémug
dispazici vEem zainteresovanym sty

Flowtech Czech Republic s.r.o.
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