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ABSTRAKT

Bakalarska prace pojednava o kvalité jako o nastroji pro zefektivnéni vyroby. Dale rozebira
jednotlivé metody vhodné ke zvySovani kvality a tyto podrobné popisuje. Z té¢chto metod je
vybrana metoda 8D, ktera je nasledné detailn¢ rozebrana jako ucinny nastroj pro zvyseni
kvality. Je proveden detailni rozbor jednotlivych krokti uvedené metody. Bakalarska prace se
zaméiuje na rozbor konkrétniho prikladu z firemni praxe a popisuje feseni z hlediska vyuziti
8D reportu se zamétenim na reklamace.

ABSTRACT

The Bachelor’s thesis is focused on the quality as ameans of effective production. Furthermore,
it demonstrates individual methods, which are relevant in quality improvement. The procedures
and a method 8D that were chosen are described in detail. Such as beneficial funds for quality
improvement. The method 8D is considered the most effective mode. In order to achieve these
objectives is provided minutely delineation of individual steps of the strategy. The main
objective of this work is an analysis of a specific example for business practice. Moreover, it
elucidates solutions of the 8D complaint report usage.

KLICOVA SLOVA
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report
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1 UVOD

Moderni a uspésné firmy se snazi plnit prani zakazniki a nabidnout nejkvalitnéjsi vyrobek za
konkurenceschopné ceny. Cilem vyrobnich spole¢nosti je vysoka kvalita a flexibilita, ktera
dokaze pokryt rizné varianty vyrobku i specifika zakaznikl, a v neposledni fad¢ pruzné
reagovat na pripadné vykyvy zakaznickych objednavek. Tento pfistup je vyzvou v oblasti
kvality, ktera je rozhodujici.

Spolecnost si uvédomuje zvysujici se narocnost pozadavki, proto firmam napomaha
v zavedeni a udrzeni systému fizeni kvality, jehoZ nasledkem je i neustalé zlepSovani. Kvalitu
lze tidit jiz v projektové fazi, nasledné pak v sériové vyrob¢. Pro feseni vzniklych problému
nebo jejich predchazeni jsou definované nastroje a metody uréené ke zvySovani kvality vyroby.
Bakalafska prace se soustfed’uje na vyuziti vySe uvedencho a konkrétné popisuje pouziti 8D
metody k feseni realné reklamace ve firemni praxi.
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2 KVALITA JAKO NASTROJ PRO ZEFEKTIVNENI
VYROBY

2.1 Definice kvality

Dle [9] lze kvalitu definovat jako: Stuper plnéni poZadavku souborem inherentnich znakii.
Pojmem inherentni znaky se rozumi viastni znaky objektu. Charakteristickym rysem soucasného
chapani kvality je skutecnost, Ze se vztahuje nejen na produkty, ale i na procesy a systémy
organizace.

Pii vybéru produktu vétsina uzivatelt vychazi z vyjadieni osob, které dany produkt jiz
vlastni. Tato vyjadfeni vyznamn¢ ovlivni rozhodnuti, zda si produkt poridit ¢i nikoliv. Za
predpokladu, Ze produkt je hodnocenim doporucen, je bran ohled na jeho vyrobee. Zde mohou
byt opét uzite¢né zkusenosti jiz zminiovanych vlastniku, které vypovidaji také o kvalité vyrobku
atim i o jeho vyrobci. Pro nikoho neni pfekvapeni, ze vyrobci problémového produktu nebude
udéleno dobré hodnoceni. Vysledkem takového hodnoceni je, Ze se produkt dostane do
podvédomi zakazniki jako nekvalitni.

Vyrobce vétSinou vyrabi proto, aby prodaval. K tomu, aby prodaval, musi byt o jeho
produkt projevovan zajem, musi tedy mit zakazniky. Zakazniky ziska za predpokladu, Ze jeho
produkt plni pozadovany udel — tedy je kvalitni. Ugel je splnén skuteGnosti, ze produkt
nevykazuje odchylku od deklarovan¢ho stavu. Pokud by bylo mozné poskladat vSechny
vyrobce produktu jako pyramidu, cilem kazdého vyrobce je byt na $picce. Na tuto pomysinou
Spicku se lze dostat v prvni fad¢ diky kvalité svého vyrobku. Ve skutecnosti i ten nejkvalitnéjsi
vyrobce ¢as od Casu vyprodukuje neshodny dilec, ktery neodpovida pozadavku zakaznika.
Kdyz uz se tak stane, zaleZi na vyrobci, jak se ke vzniklému problému postavi. Vysledkem jeho
reakce muze byt pokles v pomysiné pyramidé, nebo naopak vystup na jeji vrchol. Vyrobce by
si m¢l uvédomit, Zze nekvalitnim produktem zpasobi majiteli omezeni v uzivani produktu.
Spravnym postojem ke vznikl¢ situaci dava jasné najevo, Ze si plné uvédomuje svoji
zodpovédnost a moznost reklamace produktu od zakaznika.

Utéchou muze byt skutednost, z¢ problém lze povaZovat za prileZitost ke zlepseni
kvality vyrobku a tim se umistit vySe v pomyslné pyramidé. Tohoto 1ze dosahnout objektivnim
zpusobem feseni. Jednim ze zptisobu je nahrada nekvalitniho vyrobku novym. Toto feSeni vSak
neni prili§ vhodné z duvodu ekonomickych ztrat vyrobce, navic tim vznikne riziko, ze nahradni
vyrobek bude vykazovat stejnou vadu jako predesly. Zadny vyrobce nechee, aby se k nému
vracely jeho vyrobky, idealnim stavem je, kdyZ se diky spokojenosti vraci zakaznici. Pokud ma
vyrobce vazny zajem tohoto dosahnout, bude pripadné problémy a z nich plynouci reklamace
fesit zodpovédné, zpusobem, ktery zamezi opctovnému vyskytu problému. Krok po kroku
pujde cestou, ktera mu umozni dosahnout excelentni kvality vyrobku a tim se ocitnout na
vrcholu zminiované pyramidy.

2.2 Nastroje kvality

Cesta k dosaZeni pozadované kvality je ovlivnéna nastroji kvality. Prvni kroky by mély byt
zaméfené na nastroje kvality. Nékteré z nich jsou uzitecné pfi problémech s kvalitou, jiné
mohou pomoci v pfipadé preventivniho zajiStovani kvality. Prevence je schopna vyrobci hodné
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ulehcit, diky skuteénosti, Zze umoziuje snizit naklady a zvysit hospodarnost. Jejim nasledkem
je vyvarovani se chyb, a to ma rozhodn¢ prednost pred jejich odstrafiovanim.

Nastroju k zajisténi kvality je mnoho. V predkladané praci bude pojednano o sedmi
z nich, kter¢ jsou oznacovany jako zakladni. Prvnim krokem k tomu, aby bylo mozné je vyuzit,
je nezbytny sbér informaci. Potfebné jsou informace, které maji specifickou vlastnost a to, ze
jsou zaloZené na faktech. Dalsim krokem je shromazdéné informace zpracovat za pomoci
vhodn¢ vybraného nastroje kvality. Vybrat vhodny nastroj muze byt obtizné, zalezi na feSené
situaci, ale také na tom, co je od pouzitého nastroje ocekavano. Neékteré z nich mohou poukazat
na oblast s potencialem ke zlepseni, dalsi pomohou najit kofenovou pfic¢inu feSen¢ho problému.
Pripadné jsou to nastroje urcené ke sbéru dat, se kterymi je mozné dale pracovat.

Z toho plyne, ze specifické informace ziskame pouze diky specifickému nastroji.
Vysledkem snazeni bude zvyseni kvality diky schopnosti identifikovat problém a na zaklad¢
jeho pochopeni ucinit spravné rozhodnuti, které povede k dlouhodobému feseni. Nastroje
kvality lze jednoduse rozdélit podle davodi pouziti. Pokud jde o jiz zmifiovanou prevenci, je
vhodné vyuzit nastroje k tomu urcené. Tyto nastroje by se jednim slovem daly popsat jako
preventivni. V pripad¢, Ze problém uz vznikl a je potfeba zjistit jeho kofenovou pficinu, 1ze
vyuzivané nastroje nazvat diagnostické. Po uréeni kofenové pficiny je na fad¢ jeji eliminace.
Ta je mozna vétsinou vice zpusoby. Casto se lze setkat s tim, Ze zpusob eliminace kofenové
priciny je prili§ slozity a z divodu dodatecnych nakladd neni v kompetenci feSitele. Diky
vyuziti nastroje, ktery je nazvan Teorie TRIZ, 1ze zpracovat podklady, na zaklad¢ kterych je
pro kompetentni osoby jednodussi vybrat vhodné feseni pro eliminaci bez zdlouhavych diskusi.

Pomoci metody TRIZ lze feSenou zalezitost dostatecné objasnit kompetentnim osobam
za pouziti nasledujicich pravidel. [1]
e Problém je formulovan tak, aby objasnil problematické dilema
e Zohlednény jsou faktory ovliviiujici prostfedi, ve kterém bude rozhodnuti
zavedeno
e Zahrnut¢ jsou naroky na pozadované zdroje, hlavni uzitek kazdého z feseni
e Pripadné negativni dopady a idealni vysledek
Mezi obecn¢ znamych sedm zakladnich nastroju k fizeni kvality patfi:

Formular pro sbér dat

N =

Vyvojovy diagram
Diagram pficin a nasledku
Paretiv diagram

Bodovy diagram

Histogram

N W

Regulacni diagram
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Formulare pro sbér dat, nékdy také nazyvany kontrolni tabulky, umozni evidovat ziskané
informace a nasledné je dle potieby tridit. Evidované informace jsou nezbytné k vytvoteni
prehledného obrazu o situaci a tvori zaklad pro dalsi analyzu.

1. Formulafe pro sbér dat

Tento nastroj lze pouzit i jako preventivni, z divodu, Ze informace v ném nasbirané lze
vyuzit pro hodnoceni stavajiciho stavu procesu a aktivn¢ na n¢ reagovat. Uplatnéni najdou
1 v procesu neustalého zlepSovani, stejn¢ tak poslouzi i k vyhodnoceni preventivnich opatfeni.
[3] Pro tento formular neexistuje standardizovany format, spiSe naopak. Vzhled se bude lisit
v zavislosti na ucelu pouziti. Mezi hlavni zasady a predpoklady pfi tvorbé formulare patfi
jednoduchost, prehlednost, logické usporadani, vhodna volba sledovanych velicin, definovani
zpusobu, jakym bude sbér dat provadén a zpusob jejich vyhodnocovani. Dle zpusobu
vyhodnocovani je zvolena podoba formulare. V nékterych pripadech postaci papirova, jinde
bude vhodnéjsi elektronicka forma.

Formular je vhodné rozdélit na jednotlivé oddily, ve kterych budou poZadované
informace evidované. Zde je pro predstavu napomocny nazev ,kontrolni tabulka®. Jednotlivé
oddily tabulky jsou pojmenovany dle toho, jaké informace do nich budou zaznamenany. Mezi
hlavni patfi informace o tom, na kterém stanovisti je sbér dat provadén, identifikace materialu,
datum a Cas, typ vady, pfipadng jeji pficina, umisténi vady, ¢etnost vyskytu, jméno pracovnika
provadéjiciho zaevidovani dat. Jako pfiklad je nize uvedena tabulka (Tab. 1). Nékteré z téchto
udaju je pro prehlednost a zjednoduseni filtrovani, v pfipad¢ elektronické evidence, vhodné
opatrit specifickymi kody. Ty feknou napfiklad, kde na vyrobku nebo jaka vada byla nalezena.
Hlavnim pfedpokladem je, Ze jsou vSechny udaje zapsany spravné. Na jejich zaklad¢ 1ze urcit
vzajemné vztahy a mohou byt uinény smérodatné zaveéry.

Zabyvat se kvalitou téchto udaju je nezbytné. Piesna analyza nepfesnych udaju muze
vést ke zcela zavadéjicim vysledkim. Navrzeny formular je vhodné pred zavedenim jeho
pouzivani vyzkouSet zapsanim pozadovanych udaju. Timto testem je mozné odhalit
nedokonalosti formulare, jako napfiklad nedostatek mista uréeny k zapisu. [3] Pokud je
vytvoren formulaf, ktery bude zavadén ve vyrob€, nesmi byt opomenuto seznamit uzivatele se
zpusobem jeho pouzivani. Toto seznameni muze byt uZite¢né i z duvodu, Zze uzivateli je
umoznéno upozornit na skutecnost, diky které Ize sbér dat zefektivnit. Zaroven se tak naskyta
moznost vysvétlit pfipadné nejasnosti.

Tab 1) Seznam vyfazeného materialu

Datum Sména | Cislo Typ vady | Pofet | Misto Cislo Zapsal
materialu kusu vady pracovisté

02.04.2019 ‘ A R005 002 | flek 1 povrch | 02 ‘ Kosek

02.04.2019 |A R005 002 | deformace | 2 zavit 02 |Hejka1
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2. Vyvojovy diagram

Jinak téZz nazyvany postupovy diagram nebo Flow chart. Pouziva se ke chronologickému
sefazeni udalosti, nebo ke znazoméni chronologického sefazeni zmén parametru a faktor,
které tyto parametry ovliviiuji. V obou pfipadech je pouzita mimo jiné zkracena dokumentace
a analyza rozdilu zvlastnich znakt a zmén v prabéhu procesu nebo problému. Jeho aplikace
zajisti jasnou vizualizaci, logicky pfehled vzajemnych vztahii, poslouzi i ke kontrole tiplnosti.
Vyvojovy diagram rozdéluje zkoumany proces na jednotlivé ¢innosti a okamziky rozhodovani.
Tento nastroj je mozné pouzit v ramci teorie (TRIZ), ale i jako preventivni metodu, pokud je
zpracovany pred zahajenim vyroby. Mozné je 1 vyuziti v ptipad¢ zptehlednéni ¢i znazornéni
pricin a nasledki béhem diagnostikovani. Zakladni predpoklady pro pouziti tohoto nastroje jsou
nasledujici: jde o ohrani¢eny proces, pii tvorb¢ diagramu bude dodrZzovana symbolika dle [10].

V praxi je pouzivano zejména jen 5 nasledujicich symboli: spojovaci ¢ara, blok
¢innosti, rozhodovaci blok, blok pocatku nebo konce procesu. Pouzivané symboly 1ze pochopit
z nasledujiciho vyvojového diagramu (Obr. 1), pfipadné z uvedeného zdroje. [ 7]

ZACATEK

ZPRACOVANI
MATERIALU

JE MATERIAL DK?

ano

@

Cinnost

LIKVIDACE

LZE OPRAVIT?
fir MATERIALU

ZABALENI OPRAVA
MATERIALU MATERIALU
Cinnost ODESLANI
JE MATERIAL OK?

MATERIALU
ano

KONEC

Cinnost <Rozhodovani

¥

LIKVIDACE
MATERIALU

ZABALENT
MATERIALU
KONEC

ODESLANI
MATERIALU

e‘__

Obr. 1)  Vyvojovy diagram [7]

Pied zpracovanim vyvojového diagramu je vhodné vymezeni pocatku a konce.
Nasleduje jednotlivy popis ¢innosti. Tyto ¢innosti 1ze pro ulehéeni psat na karticky, které jsou
nasledné usporadané do spravné posloupnosti jednotlivych ¢innosti. Vysledkem tohoto procesu
bude dostateéné piehledny vyvojovy diagram. [3] V pfipadé, ze se kvuli sloZitosti stava
neprehledny, nebo presahuje vice nez jednou stranu, je doporuceno rozdélit diagram na nékolik
¢asti nasledovné: rozpracovany diagram je ukoncen spojkou v podobé krouzku, dovnitf kterého
je vepsano Cislo. Diagram pokracuje na nasledujici stran¢ a zacina spojkou se stejnym ¢islem.

Vytvofeny diagram je nutné predstavit osobam zodpovédnym za jednotlivé kroky. Po
predstaveni je pozadovana diskuse celého tymu vedouci k pripadnym upravam. Pokud ma byt
vyvojovy diagram pouzit k popisu procesu, ktery jiz existuje, mély by byt jednotlivé kroky
popsany primo v tomto procesu.
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Diagram pficin a nasledki je také znamy pod nazvem rybi kost nebo Ishikawtv diagram
(Obr. 2). Dobfe poslouzi k sefazeni a zobrazeni vSech moznych pficin, které¢ by mohly ovlivnit
vznikly problém. Jeho zpracovanim lze ziskat nadhled nad celou situaci, at” uz je jakkoliv
slozita. Tento nastroj je mozné vyuzit jako diagnosticky, pomaha najit zapficinujici proces
vzniklého problému. Naslednym pouzitim metody 5x pro¢, dovede feSitele az ke kofenové
pric¢ing problému. Tato metoda bude popsana pozdéji v Casti ,,Vybrané metody ke zvySovani
kvality*. Ishikawuv diagram ma mnoho vyuziti, lze ho pouzit nejen v kvalitativnich
zalezitostech. Jeho pouziti je krom¢ jiného vhodné i pii tvorbé (FMEA) nebo napriklad pii
planovani motivace zaméstnancii. Stejné jako ostatni nastroje ma i tento zasady, které je potieba
dodrzet, a definované predpoklady, které napovi, zda je vhodné jeho pouziti. Aplikace Ishikawa

diagramu je vhodna vzdy, kdy je problém jasné¢ vymezeny. Hlavni zasadou je stanoveni
hloubky analyzy.

3. Diagram pii¢in a nasledku

. _
/ / / @ kryticka
st | WiprovsTit

@ nema vliv

Obr. 2)  Ishikawa diagram

Diagram pfi¢in a nasledki by se mél stat prvnim krokem feseni vSech problémi,
u kterych neni pfi¢ina vzniku jasna. Jeho zpracovani je jednoduché a snadno pochopitelné. To
umozni zapojit do feSeni problému $§irsi kolektiv. Nezbytné pro zpracovani diagramu pficin
anasledki je tymova spoluprace s vyuzitim brainstormingu. [3] Brainstormingu se mohou
ucastnit osoby, které problémem znaji a stejn¢ tak osoby, pro které je problém nebo proces cizi.
Béhem brainstormingu jsou vyjmenované nebo na karticky vypsané mozné pfic¢iny a vSichni
zucCastnéni se pak k t€émto pri¢inam vyjadfuji. Vystupem brainstormingu je seznam moznych
pricin feseného problému. Zajimavé na tomto nastroji je to, Ze i zdanlivé hloupy napad jednoho
zucastnéného muze dovést ke genialni myslence nékoho jiného. Béhem brainstormingu je nutné
dodrzet obecné znamé zasady:

. Diskuzi fidi pouze moderator

. Nesmi mluvit vice osob najednou

. Kazdy se vyjadfuje pouze k feSenému problému

. Je naprosta volnost tvorby namétu

. Vsechny navrhy se musi zapsat

. Zadné naméty v prabéhu této faze nesmi byt kritizovany
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Cim vice napadii je pomoci brainstormingu ziskano, tim je v&t$i pravdépodobnost, Ze
mezi nimi budou takové, které povedou k vyteseni problému. [3] Po vyhodnoceni napadu jsou
relevantni z nich zapsany do pfislusnych ¢asti Ishikawa diagramu. Nasleduje jejich
prezkoumani a dle vysledku jsou oznaeny barevnym puntikem v zavislosti na tom, zda jsou
relevantni.

Po identifikovani nejpravdépodobnéjsi pri¢iny lze pokraovat v aplikaci metody 5x
pro¢. Tim bude dosazeno nalezeni technické a manazerské kofenové priciny. NiZe je priklad
grafického zobrazeni jednoduchého Ishikawova diagramu.

4, Patertv diagram

Znamy tak¢ jako Paretova analyza nebo pravidlo 80/20. Jde o obecnou metodu, diky které 1ze

stanovit priority, a to pomoci nejdulezitéjSich problému. Tento nastroj nasledné umoznuje
ucinit rozhodnuti vedouci k eliminaci problému na zakladé faktu.

Princip této metody je zaloZeny na tom, Ze vétSina nasledki je zpusobena malym poctem
pricin, v Cislech feéeno: 80 % nasledku je zpuisobeno 20 % vsech moznych pii¢in. Z toho plyne,
ze pokud se zamé&rime na téchto 20 % pficin, snizime negativni nasledky o 80 %. [1]

K vytvofeni Paretova diagramu (Obr. 3) je potfeba informace o vSech relevantnich
pfi¢inach, které¢ plynou napfiklad z Ishikawova diagramu. Pficiny kazdé¢ho konkrétniho
problému lze rozdélit dle stupné zavaznosti, ¢etnosti vyskytu nebo nakladii. Rozdéleni umozni
vytvorit grafické zobrazeni, které je podstatou Parctova diagramu. V textu pod obrazkem
nasleduje popis vytvoreni Paretova diagramu.

Priklad Paretova diagramu

180 5 100,00%
160 90,00%
140 80,00%
0,
120 70,00%
60,00%
100
50,00%
80
40,00%
60 30,00%
40 20,00%
20 10,00%
0 0,00%

¢l ¢.2 ¢3 ¢4 ¢5 ¢.6 ¢7 ¢.8 ¢.9 ¢10 c¢11

mmm Cetnost [ Cetnost % Kumulativni ¢etnost

Obr.3)  Paretliv diagram

Nejdrive je vybran problém, ktery bude fesen, a jsou sepsany jeho ruzné priciny.
Nasledné je zvoleno kritérium pro sefazeni pficin. Obvykle to jsou vyskyt, disledek nebo
naklady. Uréen je i1 Casovy interval sbéru relevantnich dat. Priciny, v zavislosti na jejich
vyznamu, je nutn¢ setfadit sestupné na horizontale diagramu. Vyska sloupce kazdé pricCiny
reprezentuje jeji zavaznost dle zvolenc¢ho kritéria. Na vertikale z levé strany diagramu je
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vyznacena hodnota zvoleného kritéria a na jeji protéjsi pravé strané je procentualni vertikala
znacena tak, aby vyska sloupce odpovidala kumulovanym souétim v procentech.

Takto pripraveny Paretiv diagram je doplnén takzvanou Lorencovou kiivkou, jejiz body
vzniknou prusecikem vynesené vertikaly z pravé strany jednotlivych sloupcu a horizontaly
znazoriujici hodnotu kumulovanych soucti v procentech na procentualni vertikale. Tato kfivka
znazoriuje prubé¢h hodnot relativnich kumulativnich soucti v procentech. Aby byl dosazen
pomeér 80:20, z hodnoty 80 % na procentualni vertikale je vedena horizontala a v bod¢ protnuti
s Lorencovou kfivkou se spusti kolmice. Hodnoty nachazejici se vlevo od kolmice reprezentu;i
20 % vSech pficin.

Z vyse uvedencho prikladu grafu lze vycist, Ze pro odstranéni 80 % nasledku je nutno
odstranit zavady Cislo 1, 2, 3, 4, 5. Jinak feceno, aby se vyskyt vypadku snizil o 80 %, je nutné
odstranit zavady ¢islo 1, 2, 3, 4, 5. Pokud stac¢i snizeni o 30 %, postaci odstranit zavady Cislo
la2.

5. Korela¢ni diagram
Neékdy také nazyvan bodovy diagram (Obr. 4). V podstaté jde o bodovy graf, ze kterého je
mozné¢ diky rozptylu bodu urcit, zda hodnoty, které¢ jsou porovnavané, na sob¢ néjakym
zpusobem zavisi. Zavislost 1ze poznat dle toho, jak velké je rozptyleni bodd. Obecné plati, ¢im
blize jsou body u sebe, tim pravdépodobngjsi je zavislost porovnavanych veli¢in. Z toho plyne,
ze tento diagram je uziteény v pripadg, kdy je potieba provéfit vzajemné souvislosti mezi dvéma
proménnymi.

Klic¢ove jsou zde opét pouzita data. Jejich zdroj musi byt davéryhodny, hodnoty ziskané
za srovnatelnych podminek a nasledné precizné zaznamenané. Jejich pocet je relevantni, av§ak
plati ¢im vice, tim Iépe. Vysledné zjisténi tykajici se korelace bude se zvySujicim se poctem
pusobit duveéryhodnéji. Pouziti tohoto diagramu je vhodné pouze v pfipadé, Ze proménnym,
které porovnavame, lze pfifadit Ciselné hodnoty. Tyto hodnoty budou tvofit dvojice, které lze
zaznamenat do grafu tak, aby na horizontalni ose byly uvedené nezavislé proménné, tedy
priciny, a na vertikalni ose zavislé proménné, tedy nasledek. Toto grafické znazorméni vypovida
o tom, zda se jednotlivé proménné méni zavisle, tedy synchronizovan¢ ¢i nikoliv.

Pocet poruch stroje a teplota na pracovisti
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Teplota na pracovisti °C

Obr. 4) Korelaéni diagram
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Pokud jsou srovnavané parametry na sob¢ zavislé, vysledny obrazec tvofeny
z jednotlivych bodi bude naznaCovat tvar primky, 1ze tedy predpokladat vzajemnou souvislost.
Obvykle se vSak objevi par bodi, které jsou mimo pfimku. Tento jev vétSinou naznacuje
nepresnost ziskanych udaju. V pripadé neprokazani zavislosti proménnych budou body
rozmistény nahodné v riznych mistech diagramu. V tomto pfipad¢€ je jest€¢ doporuceno body
zaznamenat do logaritmického diagramu, ktery nasledné mize korelaci naznacovat.

Je dobr¢ si uvédomit, ze ziskana informace o pripadné zavislosti ma pouze orientacni
charakter, proto i v pfipadé z grafu viditelné korelace nelze automaticky predpokladat
vzajemnou souvislost a vysledek vyZaduje potvrzeni dodateCnymi testy, pfipadné ovérenim.
Stejné tak pokud vysledny obrazec diagramu bude naznacovat vylouceni souvislosti, m¢la by
se korelace preci jen zvazit, nikoliv zavrhovat. [1]

6. Histogram
Tento nastroj je pouzivany k analyze informaci o pric¢iné problému a Casto je také nazyvan
sloupcovy diagram. Vyuziva grafickou podobu ke znazoméni rozdéleni cetnosti jevi
v konkrétnim ¢asovém okamziku, ¢im umozni grafickou prezentaci ¢iselnych udaju. V podstaté
se jedna o sloupcovy graf, ve kterém vyska sloupcii znazoriuje ¢etnost vyskytu. Hlavnim
diavodem k vytvoreni histogramu je jeho tvar, pomoci které¢ho lze rozeznat, o jaké rozdéleni se
jedna a zda na n¢j pusobi systematické vlivy. Priklad histogramu (Obr. 5).

Poruchovost stroja v zavislosti na okolni teploté

20

15

10

Cetnost

Obr. 5)  Histogram

Prvnim krokem po obdrzeni dat ur¢enych ke zpracovani je zjisténi jejich poctu. Nékteré
zdroje udavaji jako minimalni pocet 30 dat. Po odecteni nejnizsi hodnoty od hodnoty nejvyssi
je ziskano varia¢ni rozpéti hodnot. Tato oblast je nasledn¢ rozd€lena do intervalt, z nichZ jsou
vytvoreny sloupce grafu. Z nize uvedené tabulky (Tab. 2) Ize zjistit, kolik interval, neboli
sloupct, bude histogram obsahovat.

Z nasledujici tabulky je patmé, Zze ¢im vice dat je ziskano, tim vice intervall — sloupcu
je mozné vytvorit. Sitka sloupce (interval) je ziskana vydglenim variadniho rozpéti
(MAX - MIN) poctem sloupct (intervalti). Pocet desetinnych mist by mél odpovidat poctu
desetinnych mist v datech. Nasleduje stanoveni nejnizsi a nejvyssi hodnoty pro kazdy sloupec.
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Vhodné je zacit prvnim, a to nasledovné: vybrat nejnizsi hodnotu z prvniho sloupce a k ni pricist
sitku ziskan¢ho intervalu. Tim je zaroven zjiSténa nejnizsi hodnota nasledujiciho sloupce.
Z toho plyne, Ze niz§i hodnota je vzdy zahmuta do zminéného sloupce, ale nejvyssi hodnota
daného sloupce uz patii do vedlejsiho sloupce. Cetnost vyskytu jevu je doporuéeno zaznamenat
na vertikalni osu a zkoumany jev na osu horizontalni.

Tab 2) Volba poctu intervala [7]

Pocet dat Pocet sloupcu (ti'id)
Méné nez 50 5-7

50-100 6-10

100-250 7-12

Vice nez 250 10-20

Zpracovanim udaju do histogramu lze vizualizovat dominujici jevy, a tim se zam¢fit na
priciny, které je potieba fesit prioritn€. Po zpracovani dat a vytvoreni histogramu je mozné
v ném ¢ist dle nasledujicich pravidel, uvedenych také ve zdroji [7].

a) Graf vykazuje zvonovity tvar, jde tedy o normalni rozd€leni (Obr. 6). Tento graf
je nejoblibengjsi v oblasti kvality, znazoruje stabilni proces bez systematickych vlivi.

Obr. 6)  Zvonovity tvar histogramu [7]

b) Graf se dvéma vrcholy nema normalni rozdéleni a naznacuje, Ze zde pusobi
jeden systematicky vliv (Obr. 7). Mize se jednat o data pouzité ze dvou ruznych zdroju,
napiiklad vyroba na dvou riznych strojich nebo sménach, méfeni riznymi méfidly atd.

Obr. 7)  Histogram se dvéma vrcholy [7]

c) V pfipade¢, Ze se v grafu objevi minimalng jeden volny sloupec, je potieba hledat
pric¢inu ovliviiujici proces (Obr. 8). Naznacuje to, ze n¢kolik dat je zcela mimo oproti ostatnim
z divodu chybného zapsani, zamichani vzorki atd.

Obr. 8)  Histogram s volnym sloupcem [7]
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d) Pokud je vyska sloupct zhruba ve stejné roviné nebo vykazuje hiebenovity tvar,
znamena to, Ze proces je Spatn€ nastaven (Obr. 9). Plsobi zde vice nepfiznivych vlivii — proces
je nestabilni. Problém muiZze byt ve sbéru dat, tento diagram je nepouzitelny.

Obr. 9)  Hrebenovity histogram [7]

e) Sesikmeny tvar grafu vyjadfuje abnormalitu dat, toto muze byt zpusobeno
povahou sledovan¢ho procesu (Obr. 10). Je znamo, ze kazdy proces ma normalni rozdéleni.
Pokud je patrné symetrické kmitani, naznacuje to, ze vysledky mimo toleranci nebyly umyslné
zaznamenany.

Obr. 10) Sesikmeny histogram [7]

f) Useknuty tvar signalizuje, Ze nebyly brany v potaz veskeré hodnoty (Obr. 11).
Naznacuje také, Zze sledovany proces nema dostateéné Cp a Cpk. Nevyrabi se na stfedu
tolerance a vysledky mimo toleranci se vytfid'uji.

Obr. 11) Useknuty histogram [7]

Cp a Cpk jsou ukazatele hodnotici kvalitu procesu, vypovidaji o jeho zpusobilosti. Tyto
ukazatele jsou vysledkem analyzy procesu. Znazoriuji potencialni a skute¢nou schopnost
procesu vyrabét v pfedem definovanych mezich za predpokladu, Ze cil bude v jejich stiedu.

Hodnoceni indexu Cp probiha jiz v prabéhu planovani kvality nového vyrobku.
Vypovida o potencialni schopnosti procesu zabezpecit, aby sledovany znak lezel
v definovanych mezich. Nezbytny pro hodnoceni zpusobilosti procesi je predpoklad
normalniho rozdé¢leni sledovanych znaku. [3] Nejbéznéji sledovany znak je namérena hodnota.
Index zpusobilosti Cp muze byt stanoven pouze pokud je pro sledovany znak, napfiklad
hodnotu, stanovena horni i dolni regulacni mez. Pro zjisténi indexu Cp lze vysledna data dosadit
do nasledujiciho vztahu (1) [3]:

HRM-DRM

R M)
6*< _Zj=k15j

kde:

HRM - homi regulacni mez

26



[Z:\{I|Ry.Y stav vyrobnich stroju,

STROJNIHO

INZENYRSTVI ERGIERISY

DRM - dolni regula¢ni mez

sk s2
% — smérodatna odchylka ¢

s? — primé&ma hodnota vyb&rovych smérodatnych odchylek hodnocenych skupin

k — pocet hodnocenych skupin

Cpk je skutecna schopnost procesu vyrabét v predem definovanych mezich za
predpokladu, Ze cil je v jejich stfedu. Tento index je uzce spjaty s pravdépodobnosti vyskytu
neshodného produktu. Kromé proménlivosti sledovaného znaku kvality je sledovana i jeho
poloha viéi regulaénim mezim. S vyuzitim nasledujicich vztahti (2) je mozné tento index
pocitat i pro jednostranné meze. Prava strana zavorky obsahuje vztah pro predpis dolni
regula¢ni meze a leva strana zavorky pro pfedpis horni regulac¢ni meze. [3] Pouze pokud Cp
a Cpk > 1,33 lze fict, ze proces je zpusobily.

u—DRM  HRM-—p

Cpk = min = ; ()
2 k g2
3*<j_zj=k1 ]) 3*<j_21=k1 ])
kde:

u — stfedni hodnota sledovaného znaku (aritmeticky pramér)

7. Regulacni diagram

Jde o preventivni nastroj vyuzivany jiz v prubéhu procesu samotné vyroby. Umoziiuje okamzité
reagovat na blizici se problém a zamezi tak vyrob¢ dilcu, které nejsou v souladu s pozadavkem
zakaznika.

Regulac¢ni diagram poskytuje informace o procesu v Case, diky kterym je mozné fict,
jak se proces v prub&hu casu chova (Obr. 12). Hodnoty sledovanych veli€in jsou znazornény
jako body mezi horni regulacni mezi (HRM) a dolni regula¢ni mezi (DRM). Meze jsou od sebe
vzdalené o povolen¢ a predem definované kolisani kontrolované veli¢iny. Uprostfed nich je
stfed, ktery je povaZovan za idealni stav. Pfekroceni této meze ma byt vnimano jako signal
k provedeni zasahu do procesu a upozomuje, ze néco neni v poradku.

0,006 3 = HRM = 0,0062495

0,004

=ls =

0,002

0,000 3— ORM = 0,0001822

Obr. 12) Regulacni diagram

Regulacni meze lze zvolit dle potieby, jednostranné nebo oboustranné. V predem
stanovenych intervalech je provadén sbér dat, jehoz hodnoty jsou zaznamenavany do diagramu.
Zasah do procesu neni potiebny, pokud se zjiSténa hodnota pohybuje v definovanych mezich,
idealné na jejich stfedu. Systematické posouvani hodnoty k homi nebo dolni hranici znaci
nestabilitu a je potfeba zvySené pozorosti, Casto i Castéjsi kontrola sledované veli¢iny.

Zpracovanim tohoto typu grafu lze docilit predvidatelnost chovani procesu. Umoznuje
rozpoznat druh pfi¢iny, ktera zptsobuje proménlivost procesu. Opatfeni k odstranéni vymezené
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pri¢iny, napfiklad opotfebeni nastroje, jsou casto v kompetenci obsluhy procesu, kdezto
opatfeni k odstranéni nahodnych pfi¢in mnohdy vyZzaduji vyrazny zasah do procesu. [3] Hlavni
vyuziti pro tento typ diagramu lze najit ve statistické regulaci procesu znamé pod zkratkou
(SPC — Statistical Process Control). Vyhodnoceni regulacnich diagramti SPC upozomi na
neobvyklé chovani procesu. Nasledkem toho je mozna okamzita reakce zamezujici vyrobé
neshodnych produkti. Ve zdroji [3] 1ze dohledat dalsi detaily o regulacnich diagramech vcetné
jejich typt a moznosti vyuziti.

2.3 Vybrané metody ke zvySovani kvality — popis

Kazdy problém vychazi z pii¢iny problému [1]. Ukolem je tuto piic¢inu najit. Aby bylo mozné
dojit k pozadovanému vysledku, tj. najit kofenovou pficinu problému, bude potieba definovat
zasady, které k nému vedou. Metody feseni problému jsou zaloZené na postupech a postupy
jsou zaloZen¢ na zasadach. Vznika tak jednoduchy obrazec, ktery je vhodné vice rozebrat.

Prvni zasada: .,Problémem je poticba se zabyvat™. Reeni problému je zodpovédny ukol
a m¢l by byt vniman jako pfilezitost ke zlepsSeni “. Kazdy vyrobce by mél mit ve svém tymu
odbornika z oblasti kvality, zodpovédného za feSeni problému, ktery prvni zasadu povazuje za
vlastni. Tento odbornik zna cile firmy, pro kterou pracuje, ztotoziuje se s nimi a déla vse pro
to, aby svému zaméstnavateli pomohl téchto cilii dosahnout. K problému pfistupuje oteviené
a hleda reseni, které bude efektivni natolik, aby se problém jiz neopakoval, ale zaroven bude
ckonomické. Zna vyrobni procesy a diky tomu rozumi problému i jeho pficing, feSeni zaklada
na faktech a zajisti popis problému tak, aby byl srozumitelny pro vSechny zucastnéné osoby.

Druha zasada: ,,Postup feseni problému je jasné definovan®™. Kazda z metod feseni
problému je detailné popsana a firmy maji moznost své zaméstnance v oblasti kvality s nimi
seznamit. Jejich znalost je pro odbomiky v oblasti kvality nezbytna, kazdy z nich by mél tyto
metody znat, ale hlavné m¢l by umét s nimi pracovat. Pro kazdou z metod je definovan postup,
ktery tvori zaklad konkrétni metody zaloZeny na zkuSenostech, a jeho dodrzeni zajisti
pozadovany vysledek. Postup je definovan jasn¢ krok po kroku a je velice vhodné ho
nasledovat. Tim je zaji§téno, Ze uzivatel ziska prehled nad jednotlivymi kroky a celkovy nahled
na celou systematiku feseni problému. Uzivateli je tak ulehceno zpracovani jednotlivych kroku
i diky tomu, Ze tyto kroky na sebe navazuji. Na zacatku jsou vzdy vyzadované zakladni
informace, jako napf. popis problému, Cetnost a misto vyskytu. Pozdéji uz se postup lisi
v zavislosti na pouzité metodg.

Treti zasada: ,,Pouziti vhodné metody a dokumentovani feSen¢ho problému®. Metod na
fesSeni problému je mnoho, a ne vzdy je lehké vybrat vhodnou metodu k feseni konkrétniho
problému. Pfi jejim vybéru zalezi hlavné na tom, jak hluboko ma byt problém feSen. Nékteré
zmetod jsou urené ke zjisténi kofenové pfiCiny problému. Jiné je mozné pouzit ke
komplexnimu feseni, které je dalekosahajici. Pouzitim téchto metod 1ze ve vysledku vytvofit
jakousi knihovnu, ve které¢ budou dokumentovany situace v nesouladu s kvalitou. Kazdy si
n¢jakym zpusobem dokumentuje prubéh svého zivota, at’ uz fotograficky nebo psanim
memoart. Pro¢ tedy takto nezdokumentovat zivot svoji firmy? Tento druh dokumentace bude
o tom, jak se vzniklym problémum postavit ¢elem a poucit se z nich. V nasledujicim textu
budou vybrané¢ metody na zvySovani kvality rozebrané vice.
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2.3.1 Six sigma

Jde o metodu feseni problému, uréenou ke zlepSovani produktu a procesu. Vyuziva presné
udaje, fakta a statistiky ziskané z priabéhu procesu. Pomoci této metody l1ze dosahnout stability
procesu a jejich zlepSovani. Six Sigma je zalozena na pouziti metodického postupu
a statistickych metodach. Diky dodrzeni zasad z toho plynoucich je mozné cilené dosahnout
eliminace chyb.

Metodicky postup navadi tym feSitela k tomu, jak postupné identifikovat kofenové
pfic¢iny odchylek v procesech a vyuziva cyklu (DMAIC) [3]. Tato zkratka pochazi z anglickych
slov:

Define — definovani procesu a urceni typu problému. Nasleduje vypracovani blokového
schématu zobrazujiciho tok dat. Problém musi byt prokazan na zakladé fakti a smérodatnych
dat.

Measure — stanoveni trovné standardniho vykonu, vybér vhodnych méficich systému
a potvrzeni jejich schopnosti pomoci metod analyzy rozptylu. V této fazi je kliCovy sbér dat
potfebnych k hodnoceni procesu.

Analysis — zjisténi a potvrzeni schopnosti procesu a pfi¢in odchylek. Zde muze byt
napomocna nejpouzivandjsi statisticka technicka regresni analyza.

Improve — nalezeni a potvrzeni potencionalnich piic¢in odchylek. Stanoveni optimalnich

hodnot procesnich parametri vedoucich ke zlepseni procest. Definovani hodnot je zaloZzeno na
vysledku analyzy , Naklady — Efekt™

Control — zjisténi zpusobilosti procesu a zajisténi dosazenych zlep$eni definovanim
planu monitorovani procesu. V planu je definovana kontrola provoznich podminek, ale také
kontrola stability procesu, napiiklad vyuzitim (SPC), kter¢ je roz§ifeno i o pfipadnou regulaci.

U statistickych metod je duraz kladen na vhodny vybér nastroje pro analyzu procesnich
dat. Odchylky od pozadovanych hodnot vznikaji kolisanim rozptylu v procesech. Tyto
odchylky maji pfiiny, které musi byt objasnéné. Pro vybér nejvyznamnéjSich z nich lze
uplatnit napriklad Paretuv princip, poukazujici na to, Ze za vétSinu odchylek je zodpovédnych
pouze nckolik malo pricin. Jakmile tyto pfi¢iny zname, analyzované procesy lze pozitivné
ovlivnit. K udrzeni nové nastavenych standardii v procesech je nezbytné mit je pod dohledem.

2.3.2 Shainin

Mectoda Shainin byla vytvofena pro technické feseni problémi a je vyuzivana hlavné
v automobilovém prumyslu. Vychazi zjiz zminované¢ho Paretova principu, ktery byl vice
rozvinut a vztazen k pfi¢inam odchylek.

Tato metoda je vyuzivana ke zlepSeni v kvalité¢ produktu nebo ke zvyseni zptsobilosti
procesu. Podstatou této metody je sledovani rozdilti mezi vysledky nejlepsimi z nejlepsich
(BOB) a nejhorsimi z nejhors§ich (WOW). Diky tomu je mozné identifikovat nejvyznamngé;jsi
pri¢inu zpusobujici rozdily, a tedy i existenci problému (RED X). Cilova veli¢ina je naopak
oznacovana jako (Green Y). [5] Metoda Shainin obsahuje pét riiznych strategii, jejichz pouziti
se odviji od typu feSené¢ho problému. Zpracovani projektu je rozdéleno do sedmi fazi
oznacenych zkratkou (FACTUAL). O vyznamu jednotlivych pismen v této zkratce je
pojednano nize.

29



Focus — definuje se technicky projekt, sestavi se fesitelsky tym a stanovi se sponzorska
podpora.

Approach — Clenové tymu shromazduji fakta, ur¢i Green Y a vyberou nejvhodnéjsi
strategii pro dalsi postup.

Converge — tym podnikne kroky vedouci k identifikaci kofenové pficiny, tedy nalezu
Red X.

Test — na zaklad¢ testovani tym definitivn€ potvrdi kofenovou pfic¢inu, tedy Red X.

Understand — tym ve spolupraci s odborniky na dany produkt a proces detailn¢ rozebere
technickou pricinu a urci zakladni vztahy a mozné vlivy.

Apply — vedouci tymu ve spolupraci s experty v dan¢ oblasti vybere, validuje a nasledné
zavadi napravné opatfeni.

Leverage — vedouci tymu poskytne nové nabyté zkuSenosti dalsim usekiim v rameci
spolecnosti.

2.3.3 Kepner — Tregoe

Tato metoda je zaloZena na ctyfech zakladnich vzorcich mysleni, které se odrazeji ve ctyfech
typech otazek. Vzorce mysleni jsou univerzalni, takZze bezpochyby najdou vyuziti v kazdé
situaci. Shromazd’'ovanim odpovédi na tyto nize uvedeng Ctyfi otazky je mozné naucit se chapat
slozité zalezitosti, naptiklad pro¢ jsou véci takove, jaké jsou, jak se spravné rozhodovat a jak
na zaklad¢ predeslych zkusenosti predvidat budoucnost. [11]

Co se déje? — jednoduse feCeno, jde o popis problému, ktery lze povazovat za
dostate¢ny, pokud bude uvedeno nasledujici: co pfesné je povazovano za problém, zminén je
stav pozadovany a stav aktualni, kde byl problém odhalen, kdy byl problém odhalen, jak velky
nebo rozsifeny je problém.

Proc¢ se to stalo? — zde je na tad¢ uréeni moznych pficin pomoci zhodnoceni
navazujictho na predeslou otazku. V uvahu jsou brany také dalsi faktory, jako rozdil ve
zpracovani a zavedené zmény pied a po vzniku problému.

Jaky postup by mél byt zahdjen? — diky zodpovézeni predeslé otazky je pochopena
pfi¢ina vzniku problému. Nyni je na fad¢ piijeti vhodnych opatfeni k zamezeni opakovani se
problému nebo zmirnéni jeho negativnich nasledka.

Co nas cekd? — je na fad¢ zvazeni potencialnich problému, se kterymi je mozn¢ se setkat
v budoucnu. Problém, ktery se jiz vyskytl, mize upozomit na podobné budouci problémy
vznikl¢ na jiném oddéleni.

2.3.4 Analyza mozZnosti vzniku vad a jejich nasledki (FMEA)
Zkratka (FMEA) pochazi z anglického nazvu Failure Mode and Effect Analysis. Tato metoda
je vyuzivana zejména v automobilovém primyslu, kde je jeji zpracovani nezbytné pro uvolnéni
produkti do sériové vyroby. Spociva v tymové analyze zaméfené na moznosti vzniku vad
a zahrnuje 1 hodnoceni jejich rizik ovlivnénych zavedenymi opatfenimi, které¢ hodnocené riziko
snizuji. [3]

(FMEA) je aplikovatelna jak na vyrobek, tak na proces. Jejim véasnym zpracovanim je
docileno vyvarovani se chybam negativn¢ ovliviiujicim kvalitu vyrobku. V pripad¢, Zze se
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jakykoliv problém vyskytne aZ po jejim zpracovani, je vyzadovana aktualizace s pfihlédnutim
k upraveé hodnoceni rizik.

V prvnim kroku se rozhodne, zda bude analyzovan produkt, nebo proces. V pfipad¢
analyzovani produktu jde o FMEA vyrobkovou. Pokud je analyzovan proces, jedna sc o FMEA
procesni. Za pomoci brainstormingu se vymezi v§echny mozné problémy, které¢ by mohly
nastat. Nasledn¢ se ke kazdému problému pfifadi jeho pfiiny a mozné nasledky. Proces
pokracuje definovanim opatfeni proti vzniku téchto problému a definovanim opatfeni na jeho
odhaleni.

Pokud je vSe zacvidovano ve standardizované tabulce, je na fad¢ pridéleni koeficientu
jejich zavaznosti. Nasleduje hodnoceni jednotlivych pricin dle predpokladaného vyskytu
problému. Posledni jsou hodnocené opatfeni na odhaleni dle schopnosti je zachytit. [8]. Mira
rizika daného problému je soucin koeficientt souvisejicich s timto problémem. U problémd, na
kterych je mira rizika nejvyssi, se zvazi dalsi opatfeni, které riziko mohou snizit.

2.3.5 5x Pro¢

N¢ekteré prameny uvadi, Ze tato technika je znama jiz od stfedovéku. Pomoci ni Ize dojit ke
zjisténi kofenové pric¢iny vzniku i odhaleni problému. Uzitecna je pii odhalovani technické
1 manazerské priciny.

Manazerska je dale délena na systémovou pfic¢inu (Systematic Root Cause) a na pric¢inu
ve vedeni (Leadership Root Cause). Systémova poukazuje na problémy v systému fizeni,
napriklad postupovych navodech, (FMEA) nebo vykresové dokumentaci. Pri¢ina ve vedeni
muze poukazat na problém v personalu, napriklad jeho nedostate¢né kompetence a kvalifikace,
nebo na problém v organizaci, napfiklad na rozhrani mezi useky. Metoda spociva v pokladani
otazky ,Pro¢?* a nalézani spravné odpovédi. Na tuto odpovéd’ je opét kladena otazka ,,Proc?
a opét nasleduje odpoveéd’, na kterou je znovu kladena otazka ,,Pro¢?* Tato dotazovaci technika
je aplikovana, dokud nejsou nalezeny vyse vypsané priciny. Spravnost techniky je potvrzena,
pokud se pfi ¢teni od konce méni otazka ,,Pro¢?* na odpoveéd” ,,Proto. Aplikace této techniky
bude uvedena v kapitole ,,Konkrétni priklad z firemni praxe®.

2.3.6 Metoda 8D

Metoda 8D je celosvétoveé uznavanou metodou uréenou k feseni problému. Je mozné se s ni
setkat nejen v automobilovém pramyslu. Velice Casto je vyzadovana zakazniky, avSak
uplatnéni najde i pfi feSeni internich problému. Pokud je provedena spravné, lze pomoci ni
docilit odstranéni problému a zamezit tak jeho opakovanému vyskytu. O této metodé bude
podrobng pojednano v nasledujici kapitole.






[Z:\{I|Ry.Y stav vyrobnich stroju,

STROJNIHO

INZENYRSTVI ERGIERISY

3 8D JAKO NASTROJ PRO ZVYSENI KVALITY

Tento kratky nazev v sob¢ skryva rozsahlou metodiku komplexniho feseni problému. Metoda
8D je zalozena na standardizovaném postupu a faktech. Kromé automobilového pramyslu je
povazovana za normu vSude, kde je nutny strukturovany a komplexni pfistup k feseni problému
[2]. Vyuziti najde v pripad¢ zakaznické reklamace, ale 1 v pfipadé zlepSovani procesu nebo
produktd. Proces feseni problému systematikou 8D zajisti Sirokospektralni pohled na puvod
problému, identifikovani jeho zakladni pficiny, eliminaci onoho problému véetné zamezeni
opakovani zavedenim robustnich napravnych opatieni.

8D je metoda obsahujici osm samostatnych, na sebe navazujicich casti, jejichz
zpracovanim lze ziskat vystup v podobé 8D reportu, nékdy také nazyvany report kvality.
Nejvhodnéjsi je zacit se zpracovanim 8D reportu ihned po hlaseni problému. Tento pfistup
zajisti dobrou orientaci v prabéhu feseni. Ziskana data je vhodné ihned zaznamenat i z divodu,
ze jejich zpétné dohledavani muze byt casto zdlouhavé a po delsi dob¢ i nemozné. Zpiisob
feSeni problému 8D systematikou se z pocatku muze zdat zdlouhavy. Veskerou vynaloZzenou
snahu a trpélivost Ize ocenit az po uzavieni. Odménou bude skutecnost, Ze problém feseny touto
systematikou se jiz nebude opakovat. Pokud se prece jen problém opakuje, znamena to, Ze
béhem feseni nebylo postupovano spravng, ¢asto ve snaze urychlit vyfeseni problému.

Béhem aplikace metody 8D je nutné postupné nasledovat osm krokd, jednotlivé ,, D,
které fesitele dovedou k pozadovanému vysledku. Vystup jednotlivych ,D* je nasledujici,
avsak v riznych organizacich se maze nepatrng lisit.

D1 Sestaveni fesitelského tymu

D2 Popis problému

D3 Zavedeni okamzitych opatfeni

D4 Definovani kofenové pfi¢iny problému

D5 Stanoveni trvalych napravnych opatieni

D6 Zavedeni napravnich opatieni a prokazani jejich ucinnosti
D7 Zabranéni opakovanému vyskytu problému

D8 Zavérecny pohovor

3.1 Detailni rozbor jednotlivych kroku

V niZe uvedeném textu je podrobné popsan obsah jednotlivych kroku. Pokud bude 8D report
zpracovan dle vzoru plynouciho s té€chto kroka a jejich obsah bude dodrzen, 1ze predpokladat,
ze nalezitosti pro uzavieni 8D reportu budou splnény a problém bude Gspésné vyfesen.
Dodrzenim niZze uveden¢ho popisu je zarovern zaruceno, ze nebudou opomenuty podstatné
kroky 8D metody. Pokud to situace vyzaduje je mozné pridat dalsi potfebné informace
v jednotlivych krocich reportu.

3.1.1 D1 Sestaveni reSitelského tymu

Pro feseni problému pomoci 8D metody je charakteristicka prace v tymu. Prvnim krokem po
hlaseni problému je tedy sestaveni feSitelského tymu. Tento tym musi byt sestaven
z jednotliveq, ktefi jsou schopni diky svym zkuSenostem, odbornosti a kompetencim prispét
k vyfeseni problému. Soucasti tymu je zastupce kvality vyrobee i1 zakaznika. Jmenovity seznam
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¢lenu a jejich funkce je zapsan do 8D reportu v ¢asti D1. Slozeni tymu je mozné v prib&hu
feseni problému ménit v zavislosti na sméru, kterym hloubkova analyza problému povede.
Naopak nevhodné je zaradit do tymu osoby tazané, tedy osoby pracujici manualng ve
vyrobé, kde problém vznikl. Tito pracovnici — operatofi, mohou byt velice napomocni
v objasiiovani vzniku problému, avS§ak béhem komunikace s nimi je nutné otazky predem
promyslet a vhodné je pokladat. [2] V textu niZe jsou popsany jednotlivé funkce v 8D tymu.

Inicidator — je pracovnik ktery pozaduje nebo pfedava pozadavek o nastartovani 8D
procesu. Komunikuje se zakaznikem a prubézné mu poskytuje dualezité¢ informace tykajici se
progresu v feseni problému.

Sponzor — je to minimalné vedouci odd¢leni, kterého se problém piimo tyka. Sponzor
je schopen zajistit lidské zdroje tymu, prabézné je informovan vedoucim tymu o pokrocich
v feSeni problému nebo o prekazkach, které diky svym kompetencim dokaze sponzor prekonat.

Vedouci tymu — je pracovnik majici bohaté zkuSenosti s feSenim problému pomoci 8D.
Vedouci tymu zodpovida za to, ze tym postupuje dle 8D metody.

Zpracovatel 8D reportu — nckdy také nazyvan fesitel. Je zodpovédny za to, ze vSichni
¢lenové védi, co a do kdy je po nich pozadovano. Ma piehled o tom, zda Clenové tymu
spolupracuji a dodrzuji terminy. Informace pozadované po ¢lenech tymu zapracovava do 8D
reportu. Vhodné je, kdyz vedouci tymu je zaroven zpracovatelem 8D reportu.

Clenové tymu — jsou viichni ostatni, ktefi byli nominovani do 8D tymu. Maji pfidélené
jednotlivé ukoly, na kterych pracuji, a poskytuji pribézné informace zpracovateli 8D reportu.

3.1.2 D2 Popis problému

V této fazi je vystupem detailni popis hlaseného problému obsahujici Cisla, data, fakta. Popis
musi byt formulovany tak, aby i nezainteresovany ctenar reportu pochopil, pro¢ byl problém
feSen vybranym zpusobem. Dobfe zpracovana D2 obsahuje technické informace a nasledujici
fakta.

e Co je dle hlaseni vnimano jako problém.

Vhodné je pouziti dvou protichiidnych stavii, na jejich poradi nezalezi. ,,Pozadavek™ popisuje
deklarovany stav, jak by se vyrobek m¢l chovat nebo vypadat, pfipadné co by mél obsahovat.
Jeho opakem je ,,Odchylka®, za kterou nasleduje popis skuteéného stavu. [2] V této Casti je
vhodné zaznamenat technické parametry vyrobku, uvést, o jaky vyrobek vlastné jde, pripadné
jeho Sarzi nebo ¢islo dodaciho listu. Vhodné je také pripojeni fotografii zachycujicich odchylku.

e Kdo a jak problém odhalil.

Uveden je nazev zakaznika v pripad¢ zakaznické reklamace, nebo nazev odd€leni v pripadé
interniho hlaseni, vcetné oznaceni (pracovniho zafazeni) pracovnika, ktery si odchylky v§iml
jako prvni. Potfebna je i1 informace, béhem jaké Cinnosti nebo jak se odchylka projevila.
V pfipadé¢ zakaznické reklamace je casto uziteéné i geografické urceni mista incidentu,
napriklad nazev statu.

e Kde se problém vyskytuje.

Je poZadovana informace o tom, na jakém konkrétnim misté vyrobku je problém lokalizovan.
Nejlepsim popisem je oznaceni mista problému na vykresové dokumentaci se struénym
slovnim popisem.
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e Kolik produktu je postizeno.

Na zaklad¢ informaci od zakaznika je nutné uvést presny pocet postizenych produkta.
e Kdy byl problém odhalen.

Do této casti je vhodné uvést i data o tom, kdy byl problém hlasen vyrobcei produktu a kdy byl
produkt vyroben.

e Co to zakaznikovi zptisobilo.

Zaznamenany jsou vSechny negativni dopady na zakaznika pfipadné spotiebitele. Pokud je
u zakaznika moznost 100% odhaleni béhem testovani pfed uvedenim vyrobku do b&ézného
provozu, uvede se a prida se informace, o jaky test jde.

o Identifikace produktu.

Uvedeno je typové a sériové ¢islo produktu, informace o ¢asovém prubéhu produktu vyrobou,
vysledky pfipadnych zkousSek provadénych na produktu u vyrobce. Typové Cislo mize byt
u vyrobce jiné nez u zakaznika, aby se zakaznik lépe orientoval v reportu, méla by byt uvedena
obé cisla.

Po zodpovézeni téchto zakladnich otazek nasleduje shrnuti historie vyskytu tohoto
problému na zaklad¢ vhodnych nastroju kvality predstavenych v kapitole ,Nastroje kvality®.
Musi byt také zvazeno, které dalsi typy nebo produkty by mohly byt hlaSenym problémem
postizené. V této fazi je v automobilovém prumyslu vyzadovan i predbézny odhad rizika.
Hodnoceni rizik obsahuje zavaznost dané chyby, pravdépodobnost jejiho vyskytu a odhaleni,
potencialné zasazené mnozstvi. Nékteré zdroje uvadi, ze v této fazi je taktéZ vhodné uvést
detailni popis chyby vychazejici z analyzy reklamované¢ho produktu.

3.1.3 D3 Zavedeni okamzitych opati‘eni

Tato ¢ast je zamérena na okamzité¢ zavedeni doCasnych opatfeni, které zabrani dodani dalSich
problémovych produkti zakaznikovi do doby, nez bude zavedeno trvalé¢ napravné opatfeni. Je
nezbytné zvazit, zda se hlaseny problém muze objevit i na vyrobcich jiného typu a na vyrobecich
dodavanych jinym zakaznikim. Pokud to lze o¢ekavat, je nutné zavést opatfeni i u téchto
produkti. Pred zavedenim okamzitych opatfeni musi byt provéfeny vSechna mista, kde by se
mohl problémovy material nachazet. Nasleduje blokace tohoto materialu, pokud je néjaky
material na cesté k zakaznikovi, je nutné se zakaznikem domluvit nasledny postup. Ne zfidka
se stava, ze vyrobce musi problémovy material odvolat zpét. Pokud je to mozné, zavadéni
okamzitych opatieni za¢ina hned po hlageni problému. Casto nejsou zaméiené na pfiinu
problému a byvaji zavadéna bez ohledu na negativni finanéni dopady. V automobilovém
pramyslu je jejich zavedeni vyZzadovano do 48 hodin.

Nezbytné jsou vSechny dokumenty, které prebirani predchazi, naptiklad odhad rizika na
prebiraci akci, pracovni postupy na prebirani, potvrzeni o zaskoleni pracovniku a jiné. Pred
zavedenim musi byt ovéfeno, ze opatfeni bude funk¢ni a splni ucel. Dale je potifeba urcit
pracovniky, ktefi budou za jeho zavedeni a spravné provedeni zodpovédni. Zptisob provadéni
okamzitych opatfeni musi byt co nejkonkrétnéji a srozumitelné popsan pro pracovniky, ktefi
ho budou provadét. V pripadé, ze je jako docCasné opatfeni zahajeno piebirani produkce,
potvrzeni jeho efektivity byva provadéno metodou Check the checker (kontrola kontroly). To
znamena, ze na jiz prebranou davku je nasazena vicenasobna kontrola jinymi pracovniky, ktefi
maji stejné instrukce jako pracovnici predesli. Dikaz o provedeni a vysledcich této kontroly



bude soucasti 8D reportu. Mize se stat, ze zakaznik trva na tom, aby ,.Kontrolu kontroly*
provadéla externi firma. Prebirani musi probihat oddélené od vyroby, na samostatném
pracovisti ur¢eném pro prebiraci akce. Tim bude zajist€no, Ze pracovnici z vyroby nebudou
ovliviiovat pracovniky provadéjici prebirani.

V nékterych pripadech lze na zaklad¢é zkusSenosti o¢ekavat, Ze hlaseny problém neni
zapfi¢inén vyrobcem, ale samotnym zakaznikem. OvSem pro zachovani dobrého jména
a projeveni spoluprace se zakaznikem lze zabezpecit alespon doCasné blokovani vyrobeného
materialu do vysledku prvotni analyzy, ktera potvrdi naSe predpoklady. Toto muze mit
negativni vliv na dodavky vyrobku, proto jsou blokace feSenim pouze v kratkém casovém
useku.

Prebirani produkce je jedno z nejéastéji zavadénych opatieni, aplikuje se jak u vyrobce,
tak u zakaznika, pfipadné v meziskladu na cesté k zakaznikovi. Ve vhodnych pfipadech byva
zavadéna kontrola pomoci méficich zafizeni. Nesmi byt opomenuta kalibrace zafizeni
nastavena nikoliv na pocet odpracovanych hodin, ale na pocéet zméfenych vyrobkd. Ve
vyjimecnych pfipadech je mozné vyhnout se pfebirani, a to v pfipad¢, Ze by touto akci mohly
vzniknout dalsi problémy spojené s kvalitou vyrobku. V takovém pfipadé se zaeviduje, kdo
o tomto rozhodl a do D3 je priloZzen dikaz v podob¢ pisemného potvrzeni od zodpovédné osoby
[2].

O zavedenych okamzitych opatfenich je potfeba informovat i zakaznika, ktery potvrdi,
zda jsou tato opatieni pro néj dostacujici. Ne vSechna okamZzita opatieni zajisti 100% vytfidéni
neshodnych vyrobki. V téchto pfipadech zakaznik oceni vyhodnoceni rizik. Data ziskana
béhem implementovan¢ho opatfeni, tedy misto, druh a pocet prebrané¢ho materialu, pocet
vyrazenych kust a asovy interval pribéhu opatieni véetn€ osob za prebirani odpovédnych, je
nutné uvést v 8D reportu. V pfipadé zavaznych reklamaci, kdy mize dojit k ohroZeni Zivota
spotiebitele, je povinnosti vyrobce tento problém nahlasit na prislusné urady.

Po zavedeni a ovéteni uc¢innosti okamzitych docasnych opatieni je zakaznik informovan
o datech prvniho dodaného materialu, na kterém byla opatfeni aplikovana. Toto datum je nékdy
také nazyvano ,.clean date®. Vybér z vyse uvedenych moznosti okamzitych opatfeni by m¢l
vychazet z: 1. prani zakaznika, 2. kvality poskytované sluzby, 3. naklada, 4. ¢asové naro¢nosti
[4]. V bézné praxi je zazito, Ze kroky D1, D2 a D3 jsou provadéné soubézné, aby byla zajisténa
rychla reakce na problém a dodrZen pozadavek na zavedeni D3 do dvou dni.

3.1.4 D4 Definovani kofenové prifiny problému

o tom, pro¢ chyba vznikla a pro¢ nebyla odhalena jiz u vyrobce. Zjisténi pfic¢iny problému
nebyva jednoduché. Pomoci muze pouziti metod predstavenych v predeslé kapitole. U
jednodusSich zalezitosti postaci pouziti metody 5x Pro¢, ve které je nutné otazky vést do
hloubky tak, aby bylo docileno zjisténi pfi€iny technické i manazerské.

vSechny potencialni pfiiny. Jednotlivé pfi¢iny budou nasledné testované a na ty, které budou
oznaceny za nejpravdépodobnéjsi, 1ze opét aplikovat metodu 5x Proc¢. V piipadé, Ze kofenova
pric¢ina neni jednozna¢na a dlouhodob¢ nelze najit feseni, je vhodné pouzit nékterou z metod
Kepner-Tregoe, Six Sigma, Shainin nebo jiné. Kofenovou pri¢inu lze pokladat za objasnénou,
pokud je jasné definovana a chybu lze opakované a cilen¢ vyrobit, takzvané ,vypnout
a zapnout™. Po jejim potvrzeni je nutné¢ zvazit, zda je zavedena D3 dostatecné efektivni
vzhledem k povaze zjisténé kofenové priciny a ke zjisténé pri¢in€ neodhaleni chyby. Pokud
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potvrzeni kofenové priCiny neni z podstatného divodu mozné, je nutné do 8D reportu
zaevidovat diivod nemoznosti potvrzeni.

Casto se lze setkat s tim, e kofenova pfi¢ina nebyla definovana spravné a problém se
vyskytl opakované. K tomuto muze dojit v pfipad¢, Zze provedena analyza nesla dostatecné
hluboko nebo definovana pfic¢ina nebyla potvrzena testovanim [2]. Pro spravnou analyzu
problému a zjisténi vSech jeho kofenovych pficin je doporucovano zaméfit se na cely proces
vzniku chyby komplexné. Vysetfovani ma prinést odpoveédi na dvé zakladni otazky: Pro¢ chyba
vznikla? Pro¢ jsme chybu neodhalili? Zvazuji se jak technické pfi¢iny problému, tak
manazerskeé.

U technickych pficin je cil jasny jiz z nazvu. Zjistuji se pfiCiny, které jsou spojené
s technickym vybavenim samotné vyroby, nebo se zplisobem vyrabéni onoho problémového
vyrobku. Technickou piic¢inu je mozné odhalit prozkoumanim reklamovaného vyrobku a jeho
toku ve vyrobé. Po nalezeni technické pfi¢iny a nasledném pouziti metody 5x Pro¢ lze zjistit,
ze technicka pficina vlastné vznikla z diitvodu manazerského pochybeni. Muze jit naptiklad
o pokyny nafizujici ignorovani nékteré¢ho ze standardizovanych postupti pracovnikem s vyssim
postavenim.

Manazerska pricina zahrnuje systémove priciny a priciny ve vedeni. Systémova pricina
zahmuje vSechny priiny, kter¢ lze najit v systémech fizeni kvality nebo podnikovych procesii.
Prozkoumani systémové pfi¢iny muze vést k nalezeni kofenové pii¢iny v podpurnych
obchodnich odd€lenich (zadost o zménu vyrobku nebo procesu) nebo v systému vedeni. Priciny
v systému vedeni jsou dale rozdéleny na pficiny v personalu a pficiny tykajici se organizace.

Na Obr. 13 je znazornéna navaznost téchto pricin.
Management
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Obr. 13) Rozdéleni manaZzerské pfic¢iny
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Jako manazerskou pfi¢inu lze oznacit napfiklad nesrozumitelné napsané instrukce na
pracovisti, které si Ize vysvétlit riiznymi zpiisoby, nebo dokonce kdyz postup nejde z logickych
davodu dodrzet. Stejné tak, pokud byla zavedena zména, u které nebyly zvazené dopady na
kvalitu vyrobku. Manazerskym pochybenim je i nerespektovani nadfazenych dokumentu a
vydani zmény v pracovnim predpisu, ktera je v rozporu napiiklad s procesnimi predpisy, jiz
jsou pro provadéni daného procesu zavazné a pracovnimu piedpisu nadfazené.

V praxi je mozné narazit na to, ze jako kofenova pri€ina je oznaCené vlastni Spatné
rozhodnuti konkrétniho pracovnika ve vyrobé. V takovém pripadé je potieba jit opét do hloubky
a zjistit, pro¢ se pracovnik Spatné rozhodl. Zjistit, zda a kdy naposled byl proskolen, zda je
navod na pracovisti napsan jednozna¢né, srozumitelné a pocita s vyskytem onoho problému,
zda je standardizovana reakce pracovnika v pripad¢ vyskytu onoho problému, zda ergonomie
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na pracovisti nebrani spravnému vykonavani pozadované ¢innosti a podobn¢. Je vhodné zvazit
1 vliv pracovnich podminek, rusivych elementu na pracovisti a psychického stavu pracovnika.
Provéfeni vSech téchto bodu casto ukaze na manaZerské nebo technické priciny. Stejnym
zpusobem se da dojit i k odpovédim na otazku proc jsme chybu neodhalili.

Opét je hledana technicka i manaZerska pfi¢ina. Zkoumané jsou kontrolni procesy
v toku vyroby za pomoci reklamovaného vyrobku a zjistuje se, zda je mozné stavajicim
zavedenym zpusobem kontroly chybu rozpoznat. Pokud je chyba zachytitelna pomoci béznych
kontrolnich prostiedki, zjistuje se, proc¢ se chyba dostala az k zakaznikovi. Pokud je chyba
standardn¢ zavedenymi procesy neodhalitelna, nabizi se otazka, zda je mozZné zavést
dodate¢nou kontrolu. Pokud ano, jakou a jaky vliv jeji zavedeni bude mit na kvalitativni
a ckonomickou stranku. Cely proces zpracovani D4 by mél byt rychly. V automobilovém
pramyslu se lze setkat s tim, Ze jeho zpracovani je vyzadovano do 14 dni od hlaseni problému.
Posledni fazi v D4 je aktualizace odhadu rizika s pfihlédnutim na zji§téné skutecnosti.

3.1.5 DS Stanoveni trvalych napravnych opatieni

Po objasnéni kofenovych pricin problému nasleduje faze, ve které se definuji a aplikuji trvala
napravna opatfeni. Napravna opatfeni jsou definovana [9] jako opatfeni k odstranéni priciny
zjisténé neshody nebo jiné nezadouci situace. Z toho plyne, Ze je zbyte¢né poustét se do této
faze drive, nez je kofenova pticina jasn¢ definovana a potvrzena, vynalozené usili by bylo pouze
plytvani ¢asem a penézi [2]. V D5 je prostor pro definovani vS§ech moznych trvalych napravnich
opatfeni, které by mohly byt uzite¢né, bez ohledu na jejich cenu.

Navrhy jsou obvykle vysledkem tymového brainstormingu. Po jejich zhodnoceni
nasleduje vybér nejvhodnéjsiho z opatfeni, urceni osoby zodpovédné za jeho implementaci
a stanoveni lhiity pro jeho dokonceni. [2] Idealnim stavem je, kdyz lze definovat opatfeni pro
kazdou nalezenou technickou i manazerskou pfiinu. Zavadéna opatfeni musi pokryt jak
vyvarovani se vzniku problému, tak jeho pripadné odhaleni. Pokud jde o technickou pficinu
a vyvarovani se vzniku chyby, nejlepsim fesenim je aplikace Poka Yoke systému. Podstatou
tohoto systému je, ze nedovoli, aby pozadovany proces byl proveden jinak, neZ je definovano
na zaklad¢ prokazané efektivity. Zabrani operatorim ve vyrob¢é ulehCovat si praci a tim
neumyslné vyrobit neshodny dilec. Timto je operator chranén proti nevédomé/védomé
zpusobené chybé s nasledkem v podobé reklamace.

Velice Casto se stava, ze pres veskerou snahu takové opatfeni z riiznych pficin neni
mozn¢ zavést. Nabizi se dal§i moznost, ktera je z financniho hlediska naroc¢néjsi, avSak
vysledek je velice efektivni. Jde o nastaveni brany kvality obecné zname také pod anglickym
nazvem Quality Gate. Je to modemni zpusob zajiStovani kvality v souasné¢ dobé cCasto
zavadény. Jednoduse popsano, kazdy produkt musi byt od pocatku vyroby oznacen jedineénym
kédem. Pii kazdé operaci odvedené na produktu se do systému automaticky nahravaji vysledna
data, napfiklad utahovaci momenty Sroubu, lisovaci parametry, vysledky zkousky tésnosti
ajiné. Tato data jsou ukladana na siti a pfi pfechodu produktu na naslednou operaci dokaze
systém vyhodnotit, zda byl predesly proces proveden, ale taky zda byl proveden spravné. Jak
jiz bylo feceno, tento zpusob je velice efektivni, ovSem vyZaduje nemalé pocatecni investice.
V pripad€, Ze toto neni cesta, kterou se mize vyrobce vydat, nezbyva nez po konzultaci
s operatory vhodn¢ a dostatecné popsat prubéh procesu a spoléhat, Ze operatofi jsou dostatecné
uvédoméli a budou nové pracovni instrukce peclivé dodrzovat.

Pokud jsou néktera opatfeni urcena k zavedeni, je nezbytné nejdfive proveérit jejich
ucinnost a vyloucit nezadouci vedlejsi efekty. Se zavedenymi opatfenimi musi dojit
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k uspokojeni zakaznika. Zakaznik je tedy o nich informovan a je vyzadovan jeho souhlas. Je
chybné domnivat se, Ze pouhé proskoleni pracovniku lze pokladat za splnéni D3 nebo D6.
Avsak jejich informovanost véetné vizualizace problému na pracovisti, kde k chybé doslo, je
samoziejm¢ pozadovana a je soucasti D3.

Casto se stava, ze z ckonomickych divodia dochazi k optimalizaci &innosti, které
nepiidaji svym provedenim vyrobku zadnou hodnotu a naklady na vyrobu pouze zvySuji. Sem
patii i kontrolni Cinnosti, zajiStujici vytfidéni neshodnych dilcti. Pokud je jisté, Ze nasledkem
takového kroku nedojde k negativnimu ovlivnéni kvality, je logicke tyto operace odstranovat.
Ve svéte kvality je vSeobecné znamo, ze kvalita se nema zajistovat vytfidénim neshodnych
dilcq, ale kvalita se musi vyrobit.

3.1.6 D6 Zavedeni napravnych opatieni a prokazani jejich ufinnosti

V tomto kroku je znama kofenova pfi¢ina a jsou vybrana a zdokumentovana efektivni napravna
opatfeni s kratkodobym provéfenim jejich ucinnosti. S ohledem na casovou dostupnost je nutné
definovat osoby zodpovédné za zavedeni vybranych trvalych opatfeni.

Dalsim krokem je stanoveni terminu zavedeni, véetné stanoveni intervalu a metody
dlouhodob¢ validace kazdého ze zavedenych opatieni. Behem validace je sledovana ucinnost
opatfeni, ktera je po pfedem stanoveném intervalu vyhodnocena. Pozadovang je také vylouceni
negativnich nasledki. Interval validace je vhodné volit na zaklad¢ poctu materialu, ktery
zavedenym opatfenim prosel. Naopak neni vhodné definovat pouze Casovy interval. V pfipadg,
ze opatfeni nebudou dostate¢né ucinna, nebo dokonce zplisobi dalsi problémy, je vhodné mit
pfipraven nouzovy plan.

Béhem faze D6 lze vyuzit cyklus pro neustalé zlepSovani, ktery je znamy pod zkratkou
(PDCA). Jde o planovany postup vedouci k systematickému a efektivnimu feseni. Jednotliva
pismena tohoto oznaceni pochazi z anglickych slov: Plan — planovani, Do — provadéni, Check
— kontrola, Act — realizace. Planovani je praktikovano jiz ve fazi D5. Po zpracovani planu
nastava zkuSebni zavedeni definovanych cinnosti. Nasledné je nutna kontrola zahrnujici
sledovani dosazenych vysledku, jejich dokumentace a porovnani s planem. V pripadg€, Ze se
skute¢nost neshoduje s pozadavkem a definovanym planem, je potfeba znovu se zamyslet
a cely cyklus nastartovat s novou myslenkou. Konecna realizace prob¢hne za predpokladu, ze
je splnéna pozadovana efektivita a existuje dikaz o tom, Ze je problém opravdu vyfesen.
Poslednim krokem po prokazani G¢innosti trvalych opatfeni je zruseni zavedeného okamzitého
opatfeni ve fazi D3. Se zruSenim musi byt zakaznik obeznamen a je vyzadovan jeho souhlas.
V nékterych pfipadech je opatfeni z D3 pfijato jako trvalé v D6. Nesmi se zapomenout na
aktualizaci odhadu rizika se zohlednénim zavedenych trvalych opatfeni.

3.1.7 D7 Zabranéni opakovanému vyskytu

Opatfeni lze rozd¢lit na napravna a preventivni. Napravna opatreni jsou aplikovana na néco, co
pred tim nefungovalo spravné. Preventivni zabranuji tomu, aby k jiz znamé chybé doslo
opakovan¢. Preventivni opatfeni jsou fazena mezi proaktivni a s jejich piijetim tedy nelze cekat
na vyskyt problému. [2]

Vtéto fazi je na fadé zavedeni preventivnich opatfeni uréenych k zabranéni
opakovatelnému vyskytu srovnatelnych problémua u produktu vyrabénych na jinych tsecich
nebo v jinych vyrobnich procesech. K tomuto ucelu je vhodné vyuzit proces Lessons Learned,
ktery je zaméfeny na vyménu zkusenosti. Jde o oceriovany zdroj uréeny k pouceni se z chyb,
které se uz nékde objevily a mohly by se objevit i jinde. Shromazdéné zkusSenosti véetné feSeni
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jsou komunikovana s ostatnimi v ramci spoleénosti pravé prostiednictvim Lessons Learned.
V D7 je nutné zaméfit se 1 na vSechny pfislusné postupové navody jako napfiklad FMEA,
kontrolni plany, vykresovou dokumentaci, pracovni a zkusebni postupy a Skoleni.

Vsechny tyto dokumenty véetné systému kvality je nezbytné udrZzovat v aktualnim
stavu. Nasledné je Zadouci v 8D reportu uvést, které konkrétni aktualizace byly provedeny.
Doporuceno je pridat i vyjadfeni od koordinatora Lessons Learned, zda je pripad vhodny
k pfedani zkuSenosti. Pokud ano, tak zde bude uvedeno, kam byly zkuSenosti véetné
zavedenych napravnych opatieni predany. Kli¢ova otazka v tomto kroku zni, zda se miiZe tato
chyba objevit i nékde jinde. Jestli nelze predpokladat vyskyt této chyby v jinych procesech nebo
produktech, je potfeba zapsat odivodnéni. Zpracovanim faze D7 je zajiSténo, Ze jsou podle
aktualnich poznatki upraveny vSechny dotéené systémy, procesy, postupové smeérnice
anavody.

3.1.8 D8 Zavérecny pohovor

Zavéreény pohovor probéhne po ukonéeni veskerych kroki od D1 do D7. Cilem faze D8 je
uzavieni reportu a ocenéni zasluh celého tymu. Na zavérecné porade je nutna ucast sponzora,
vedouciho tymu a iniciatora 8D. Kritickym pfistupem je prekontrolovana spravnost postupu
feSeni, zavedena opatieni a dosazené vysledky. Diraz je kladen i1 na informace o nalezeni
a dokazani kofenové priciny problému, zhodnoceni napravnych opatfeni a jejich ucinku bez
negativnich nasledki. Vyjimkou neni ani ovéfeni, zda byla zruSena opatfeni D3, zavedena
preventivni opatfeni proti opakovanému vyskytu, zda bylo vSe dostatecné a srozumitelné
zdokumentovano. S uzavienim reportu musi souhlasit vSichni pfitomni véetné zakaznika.
Pokud sponzor zhodnoti 8D report jako uzaviratelny, je report odeslan k vyslednému hodnoceni
na vedeni odd¢leni kvality.

3.2 Reklamace ve firemni praxi

Ve firemni praxi je mozné setkat se s riznym piistupem k feseni reklamaci. Casto zalezi, na
jaky sektor je firma zamérena, ale i na jeji velikosti a narocnosti jejich zakaznikii. Nékteri
zakaznici vyzaduji rychly pribéh, jini jsou tolerantnéj§i. Dobrym zvykem v automobilovém
pramyslu je dodrZeni termint jednotlivych kroku po obdrzeni reklamace. Tyto terminy jsou
obecné znamé pod nazvem ,,Pravidlo 2-14-60-180%, pokud je to mozné jsou i dodrZovang.

Po hlaseni reklamace zakaznik do dvou dnii ocekava okamzité opatfeni a vysvétleni,
pro¢ vyrobek neodpovida domluvenym pozadavkim. Také je pozadovan predbézny odhad
rizika vyskytu stejného problému na materidlu, ktery jiz obdrzel, nebo je na cest¢ k nému.
PoZadovana jsou i data prvni dodavky vyrobku v bezproblémovém stavu. VSechny tyto
nalezitosti obsahuje 8D report ve krocich D2, D3. OvSem v pfipadech, kdy zakaznik poskytne
velice malo informaci, neni mozné sphit termin dvou dnu. Proto, pokud zakaznik posila
reklamaci, je potieba detailné popsat problém, poslat fotografii identifikacniho Stitku ¢i jin¢ho
znaceni provadéného vyrobcem. Vhodna je i fotografie problémového mista a informace o tom,
jak byla chyba odhalena. Nejdulezitéjsi je vSak poslat reklamovany vyrobek vyrobei, aby ho
mohl ohledat a provést na ném testy potfebné ke zji§téni kofenové priciny.

Do 14 dnu od hlaseni reklamace zakaznik oéekava informace o kofenové pricing
anavrhovanych dlouhodobych opatfenich proti opakovanému vyskytu stejného problému.
Termin zavedeni téchto opatfeni by mél byt do 60 dnti od hlaseni a cela reklamace by méla byt
vyfesena do 180 dnu od hlaseni. DodrZet tyto terminy muze byt naro¢ngé, obzvlasté pokud se
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Mnoho vyrobcu rozdéluje hlasené reklamace podle toho, v jaké fazi Zivotniho cyklu byl
problém zachycen. Pokud jde o automobilovy prumysl, 1ze se setkat napfiklad s t€émito dvéma
druhy. Problémy, které se projevi az v bézném provozu automobilu, poc¢inaje odjezdem od
prodejce, byvaji nazyvané jako ,,reklamace z pole®. V tomto pripadé se muze jednat napriklad
o razné druhy netésnosti, nedostate¢nou odolnost pouzitého materialu atd. Vyjimkou nejsou ani
mikrotrhliny v materialu vyrobku, které¢ se provozem zhorsuji, az dojde ke ztrat€¢ materialové
pevnosti. Dal§im druhem reklamace jsou ,,reklamace z nula kilometri™. V takovém pfipadé je
problém odhalen pred uvedenim automobilu do béZzného provozu. To znamena, ze byl nalezen
Jiz pfed namontovanim reklamovaného komponentu do automobilu nebo jeho casti. Pripadné
bchem testovani jiz smontovan¢ho automobilu. MiiZe jit napiiklad o odhaleni béhem riznych
testu motoru nebo o funkcni testy elektrickych soucasti.

Pokud zakaznik hlasi problém, nemusi to znamenat, ze vyrobce obdrzi reklamaci.
V praxi je mozné Casto narazit na to, ze hlaseny problém neni zpisoben dodavatelem. Tyto
pripady zbytecné zabiraji vyrobci personalni kapacity a tim zvysuji naklady na vyrobu. Pripadi,
kdy sam zakaznik nedopatfenim zpusobi poskozeni nebo zapfic¢ini nefunkénost vyrobku, je
mnoho a jeho vinu muze byt obtizné prokazat. Pokud je nalezen jednoznaény dukaz, reklamace
byva zamitnuta s odivodnénim ,,vina zakaznika®. Dle poctu reklamaci, kter¢ jsou odiivodnéné
a vyrobcem uznang, je mozné méfit kvalitu produkovanych vyrobku. Tato veli¢ina je nazyvana
(ppm). Zkratka pochazi z anglického spojeni parts per million a vypovida o tom, kolik
neshodnych produktii pfipadne na 1 milion vyrobkd. Tato hodnota je prisné sledovana
a v mnoha firmach ma vliv na vypocet odmén za dosazenou kvalitu. Pokud je reklamace feSena
se zodpovédnym pfistupem a vS§emi nalezitostmi, je zaruceno, ze dany problém se nezopakuje.
Vyrobce se z reklamace pouci a zakaznik ziska divéru ve svého dodavatele.
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4 KONKRETNI PRIKLAD Z FIREMNIi PRAXE

4.1 Popis a rozbor problému

Firma Huzzde vyrabi a dodava komponenty uréené pro automobilovy primysl. Pfipadné
reklamace fes$i pomoci metody 8D a prabézny report zpracovava do standardizovaného
formulare. Jednim z jejich zakaznikd je firma Braza, ktera vyrabi malé pozemni stroje. Soucasti
téchto stroju je mensi hydraulické rameno a jedna ze soucasti tohoto ramena je hydraulicky
valec. Valec je konstrukené fesen tak, ze na jeho spodni stran¢ je uzavien Sroubovaci zatkou se
zakusnou hranou. Tlak ve valci se béhem provozu stroje dostane az na 250 bart. Firma Huzzde
vyrabi a dodava tyto valce a garantuje, ze tlak, ktery valec udrzi za definovanych podminek, je
300 baru.

Braza dodavané valce pouzije na kompletaci hydraulického ramena. Nasledné je
rameno namontovano na pozemni stroj a tento stroj je po kompletaci testovan na funkcni
zkousce po dobu 30 minut, s pomalu se zvySujici zatézi na hydraulické rameno. Hodnoty
naméfené v prubchu testu jiz od pocatku vykazovaly mensi vykyvy. Rameno zacalo mit
viditelny problém ze zvySujici se zatézi na néj kladenou. Pfi pokusu zvednout ramenem nejvyssi
zat¢z doslo na rameni k viditelnému uniku hydraulického oleje. Zatéz jiz rameno nedokazalo
zvednout. Pozemni stroj byl odeslan na oddé¢leni zabyvajici se analyzami poruch. Tam
koordinator kvality firmy Braza provedl ohledani a pofidil fotodokumentaci ramene, ze kter¢ho
kapal olej. Rameno nechal demontovat, valec z néj vyndat a provést na ném zkousku tésnosti.
Valec vykazal netésnost jiz pii tlaku 50 bart. Koordinator udé¢lal fotodokumentaci a vSechny
informace vCetné vadného valec predal svému kolegovi, referentovi zakaznické kvality.
Hydraulické rameno bylo znovu smontované za pouziti nového valce a stroj byl opét testovan.
Vysledek testu byl vyhovujici.

Referent firmy Braza kontaktoval referenta firmy Huzzde a ve spoleéném IT systému
vystavil reklamaci na netésnost. Poslal mu popis problému, informace o prabchu testu,
porizenou fotodokumentaci. Zakaznicky referent firmy Huzzde ho jesté pozadal o vyrobni data
identifikujici valec raZzené na jeho konci. Po ziskani kompletnich informaci o reklamovaném
valci je referent okamzit¢ predal vedoucimu odd¢leni kvality, koordinatora vyroby oddéleni
zabyvajici se obrabénim valce, ale i na odd€leni zabyvajici se jeho kompletaci. Z dodanych
informaci bylo jasné, Ze jde o netésnost mezi télesem valce a uzaviraci zatkou, av§ak nebylo
jasng, zda je problém v obrobeni dosedaci plochy pro zatku, ¢i v nedostateénych utahovacich
parametrech zatky nebo v samotné zatce. To byl také divod, pro¢ referent firmy Huzzde
pozadal o zaslani valce. Od vystaveni oficialni reklamace i IT systému zacal odpocet pro
splnéni pozadovanych terminu 8D reportu.

Vedouci oddéleni kvality firmy Huzzde jmenoval vedouciho tymu, a vedouci tymu
sestavil tym. V tymu byli zastupci obrabéni a montovani. Jelikoz uzaviraci zatka byl dilec, ktery
firma Huzzde nevyrabéla, ale nakupovala, do tymu byl pfizvan i zastupce kvality nakupovanych
dilct. Zacalo provéfovani vyrobnich dat, vcetné utahovacich parametri a vypadku
z jednotlivych procest, které by mohly zpusobit netésnost. Provéfené byly i vypadky
u dodavatele zatky. Pres pozadavek zakaznika, zasoby valcu na sklad¢ dodavatele nebyli
100% testované na tésnost, z divodu nedostatecnych kapacit k provedeni zkousky tésnosti. Na
zaklad¢ této informace zakaznik odmitl pfijimat dal$i dodavky valci. Aby vsak
neohrozili dodavky pozemnich stroja, souhlasil se zpracovanim materialu, ktery mél na sklad¢.
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Jeho podminkou bylo, Ze dodavatel valct jim proplati dodate¢nou kontrolu té€snosti valca pred
jejich montovanim do ramene.

Po tom, co valec paty den od vystaveni reklamace dorazila k dodavateli, byla na ném
provedena hlubsi analyza. Naslednd demontaz ukazala, Ze problém je v uzaviraci zatce.
Vyrobee téchto zatek byl informovan a byla mu vystavena reklamace. Regeni reklamace
netésncho valce prevzal ve firmé Huzzde koordinator kvality dodavanych dilia. Se svym tymem
fesil reklamaci pomoci 8D metody. Vysledny report je zpracovan v nasledujici kapitole.

4.2 Popis fFeSeni s vyuzitim 8D reportu
D1 Sestaveni feSitelského tymu

Iniciator — jméno referenta odpovédného za komunikaci se zakaznikem, ktery reklamaci
nahlasil a vystavil.

Sponzor — jméno vedouciho oddéleni na kterém byl reklamovany produkt vyroben.

Vedouci tymu a zaroven zpracovatel 8D reportu — jméno koordinatora kvality odd€leni, na
kterém problém vznikl nebo mohl byt odhalen.

Clenové tymu — jméno technologa odpovédného za montiZni stanice, jméno referenta
komunikujiciho s vyrobcem drobnych komponenti pouzitych na kompletaci produktu, a jini.

D2 Popis problému

Co je reklamovano — netésnost hydraulického valce, typ 035 24 257, sériové Cislo: 61085
Jaky stav je garantovan — valec udrzi syst¢émovy tlak 300 bart

Jaky je stav ve skutecnosti — valec vykazuje net€snost jiz pii 50 barech

Dukaz: foto v priloZzené prezentaci ,,Netésnost valce™ str. 1

Kde je problém z netésnosti — mezi uzaviraci zatkou a t€lesem hydraulického valce

Kdo problém odhalil: zakaznik béhem testu hydraulického manipulatoru v zavod¢ Brazza ve
Spanélsku.

Kdy byl problém odhalen — 30. 8. 2018

Kdy byl problém hlasen — 31. 08. 2018

Kdy byl valec smontovan — 13. 8. 2018 sménou A v 19:30 na montazni stanici 5. T¢leso valce
bylo obrobeno 09. 8. 2018 sménou C v 7:13 na obrab&cim stroji 2.6.

Kolik valcu je reklamovano — 1ks

Co to zakaznikovi zpusobilo — zdrzeni zpusobené vicepraci — odstaveni pozemniho stroje na
dalsi analyzu, vyménu valce za jiny, opétovné testovani pozemniho stroje.

Zapis z meetingu 31. 8. 2018 — po provéreni internich procesu, kde nebyla nalezena
zadna nesrovnalost, bylo rozhodnuto, Zze dalsi kroky budou podniknuty po obdrzeni a analyze
reklamovaného valce. Na zaklad€ velmi nizkého ppm = 0,27, nedostateCnych kapacit (stroje,
personal) a mozného vzniku poskozeni pfi manipulaci, bylo opatfeni pied analyzou valce
(100% vysokotlaka zkouska) zamitnuto. Pokud by se jednalo o systematickou chybu, pak je
30% vysokotlaka zkouska dostacujici. Zakaznik byl o tomto rozhodnuti tentyz den informovan.

Vysledek analyzy — utahovaci parametry, provéfené 31. 08. 2018, byly v pozadované
toleranci, k nahledu v pfilozené prezentaci: ,,Netésnost valce™ str. 2, v procesu nebyli nalezeny
zadné odchylky. Reklamovany valec nebyl mezi 30 % valcu, na kterych byla délana zkouska
tésnosti. Po doruceni valce 05. 9. 2018 byla provedena vizualni kontrola okoli zatky pod
mikroskopem, béhem této kontroly nebyly nalezené zadné nesrovnalosti. Na zafizeni testujicim
tésnost valce byla potvrzena netésnost mezi valcem a zatkou jiz pfi 50 barech. Povolovaci
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parametry zatky byly v pfedepsanych tolerancich, tim se vyloucila moznost, Ze se zatkou bylo
dodate¢n¢ manipulovano. Po demontazi zatky byl na dosedaci plose valce viditelny preruseny
otisk od zakusné hrany zatky (cca 2/3 silny otisk, 1/3 nepatry). Valec a zatka byly odeslany na
pfeméreni. Méfenim bylo zjisténo, Ze Celni hazeni zatky je mimo toleranci, téleso valce bylo
v ramci pozadované tolerance. Vysledky méteni k nahledu v piiloZené prezentaci: , Netésnost
valce™ str. 3. Vyrobcei zatky byla 05. 09. 2018 vystavena reklamace na ¢elni hazeni mimo
toleranci. Zatka byla 06. 09. 2018 odeslana k vyrobci.

Odhad rizika: priloha , Netésnost valce™ str. 3. Pravdépodobnost dalsiho vyskytu je
velmi mala, ppm = 0,27. Kritérium pro vypocet ppm: dodavatel zatek dodal od 12. 06. 2009 do
31.08.2018 25 897 914 ks zatek, za toto obdobi mu bylo reklamovano 7 ks zatek. Zavaznost je
nizka, problém je odhalitelny béhem testu u zakaznika, ktery provadi 100 % zkousku
funkénosti. Vyskyt chyby zakaznikovi zptisobi zdrzeni ve vyrobe¢.

Pareto vypadku: zkouska tésnosti je provadéna pouze na 30 % vyrobenych valcu, tato
chyba neni interné znama. Vyskyt této chyby je mozny skrz celé spektrum valci, které maji
uzaviraci zatku. Poskozeni mizou byt vSichni zakaznici, ktefi valce s touto zatkou odebiraji.
Valec uzavieny timto typem zatky odebira pouze zakaznik, ktery ho reklamoval.

D3 Okamzité opati‘eni
U zakaznika — zasoby na sklad¢, zasoby na cesté a dalsi dodavky

Z duvodu zabranéni preruSeni vyroby pozemnich stroju zakaznik navrhl 100 % zkousku
tésnosti na jeho testovacim zafizeni pfed namontovanim valce do hydraulického ramene.
Z duvodu nizkého ppm zakaznik souhlasil s obnovenim dodavek valct, kontrolu tésnosti bude
provadét od 03. 09. 2018 az do clean date. Zpusoben¢ naklady mu budou dodavatelem
uhrazeny. Efektivita opatfeni garantovana zakaznikem: 100%

U dodavatele valci — zasoby na sklad¢ a dalsi vyroba

Z duvodu nedostatecné kapacity jak personalu, tak zkousSecich zafizeni, dale pak z divodu
dodrZeni v€asnych dodavek k zakaznikovi, nebudou u dodavatele valci zasoby na skladé 100%
testované na netésnost. Efektivita opatfeni 0%. Na nové montovanych valcich bude zakaznikem
provadéna 100 % zkouska té€snosti do doby, nez budou zatky na skladé a zatky na cesté
dodavatelem valcu zpracované. Po vyCerpani téchto zasob, bude montaz valci probihat ze
zatek, které¢ budou 200 % méfeny a oznaceny vyrobcem zlutou teckou ve stfedu Sestihranu.
Zakaznikovi bude oznameno clean date a odeslana Sarze prvniho smontovaného baleni ze 200%
kontrolovanych zatek. Kontrola zatek pfimo pred montovanim do valce neni mozna. Chyba,
ktera zpusobila netésnost (Celni hazeni zatky mimo toleranci) neni okem viditelna a 100%
meéfeni pfed vstupem na montaz nelze provadét z ditvodu nedostatku méficich zatizeni.

U vyrobce zatek — zasoby na skladé a dalsi vyroba

Vyrobci byla vystavena reklamace 05. 09. 2018, ve stejny den informoval svoje zaméstnance
a zavedl na nové produkci 200% méfeni vSech zatek. 15. 09. 2018 byla u vyrobce provedena
hloubkova kontrola procesu. Byly provéfeny navodky, zaznamy kalibrace méficich pfistroju,
funkcnost pripravki, plany Skoleni, interni vypadky, tok nevyhovujiciho materialu a jiné.
Kontrola prob¢hla bez zjisténi zasadnich nedostatku, avSak byly definované potencialy pro
zlepSeni. Nasledné vyrobce provedl workshop se zaméstnanci na téma zvySeni kvality. Veskeré
zasoby skladem byly opétovné proméfené. Druhé méfeni probiha na jiném zafizeni a jinym

45



pracovnikem. Vyhovujici zatky jsou po druhém méfeni znaCeny Zlutou teckou uprostied
Sestihranu.

Uéinnost 200 % kontroly byla provéfena nasledujicim testem. Mezi 50 kusi
vyhovujicich zatek bylo zamichano 20 kust zatek nevyhovujicich. Behem prvni kontroly zatek
kontrolor vytadil vS§echny nevyhovujici. Pfed kontrolou zatek jinym kontrolorem provadéjicim
druhou kontrolu bylo mezi 50 kusu zatek zamichano opét 20 nevyhovujicich. I béhem této
druhé kontroly kontrolor vyradil v§echny nevyhovujici zatky. Kontrolofi nebyli o testovani
informovani a test probihal za standartnich pracovnich podminek.

Na zaklad¢ zavedeni okamzitych opatfeni a provéfeni jejich Gcinnosti, byl doplnén
odhad rizika, k nahledu v pfiloZzené¢ prezentaci , Netésnost valce™ str. 4. Pravdépodobnost
opakovan¢ho vyskytu na nové dodanych valcich se snizila.

D4 Definovani kofenové prifiny problému
TRC vyrobce zatky. Pro¢ chyba vznikla?

Jako technicka pfi¢ina celniho hazeni mimo toleranci byl oznacen proces finalniho obrabéni
zakusné hrany provadény po tepelném zpracovani zatky. Technicka pricina byla zjisténa za
pomoci metody 5x prog.

1) Pro¢ zakaznik reklamuje hydraulicky valec?
- hydraulické rameno pozemniho stroje nedokazalo zvednout zatéz
2) Pro¢ rameno nedokazalo zvednout zatéz?
- nosnost ramena byla snizena z duavodu unikajiciho hydraulického oleje
3) Pro€ doslo u uniku hydraulického oleje?
- z divodu netésnosti uzaviraci zatky
4) Pro¢ uzaviraci zatka netésnila?
- zatka nedolehla na celni plochu
5) Pro¢ zatka nedolehla na ¢elni plochu?
- ¢elni hazeni zatky bylo mimo specifikaci.
6) Pro€ bylo ¢elni hazeni mimo specifikaci?
- zatka se pfi obrabéni upina za vnéj$i prumér zavitu misto upinani za stfedni pramér,
ktery je pro zakusnou hranu referenéni. Pfi nasledném obrabéni zakusné hrany se projevi vliv
tvarové odchylky zavitu.
MRC vyrobce zatky. Pro¢ chyba vznikla?
Systematic root cause

Management system — tato technologie byla zvolena na zacatku produkce a nyni neni mozné ji
zm¢enit beze zmeény strojového parku. FMEA s touto chybou pocita. Avsak tato chyba byla ve
FMEA S$patn¢ zohlednéna. Uvolnéni vyroby a obrabéciho stroje probéhlo. Interni vypadky:
chyba je u vyrobce znama, zmetkovitost cca 15 % produkce.

Business processes — nebylo zjisténo zadné nafizeni nebo zmény v procesu, které by mély vliv
na vyrobu nevyhovujiciho dilce.
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Leadership root cause

Personnel — obsazeni obrabécich strojii bylo kompletni a pracovnici byli fadn¢ zaskoleni.
Pracovni podminky odpovidaji poZadované ¢innosti.
Organization — nebylo zjisténo zadné nafizeni, které by bylo v rozporu s platnymi pracovnimi
postupy.

TRC vyrobce zatek. Pro¢ nebyla chyba odhalena?

100% kontrola méfenim je definovana na vystupni kontrole vyrobce. Po doruceni reklamované
zatky k vyrobci byla zatka proméfena na vSech méficich stanovistich vyrobce s jednotnym
vysledkem — nevyhovujici. Postup méfeni: pracovnik naSroubuje pomoci pneumatického
Sroubovaku zatku do pripravkt a oto¢enim pripravki o 360° pfeméii pomoci pevné fixovaného
digitalniho métidla ¢elni hazeni zkusné hrany. Na zaklad¢ vysledku méfeni se rozsviti ¢ervena
kontrolka znazomujici nevyhovujici vysledek, nebo zelena kontrolka znazomujici vyhovujici
vysledek. Po provedeni tohoto méfeni pravdépodobné doslo ke Spatnému odlozeni
nevyhovujiciho kusu mezi kusy vyhovujici. Nejpravdépodobnéjsi pricina neodhaleni je tedy
Spatna manipulace s nevyhovujicim kusem.

Diikaz: pokud pracovnik odhali kus mimo toleranci, vhodi ho do krabi¢ky pro
nevyhovujici kusy skrze senzor, ktery tento kus zaznamena a umozni pokracovat v dalSim
méfeni. Béhem navstévy u vyrobce bylo zjisténo, Ze tento senzor neni vzdy schopny
zaznamenat vhozeny kus a pracovnik je nucen vyndat vyhozeny kus z krabicky a proces
vhozeni opakovat i vicekrat. Zaroven jiz pracovnik drzi v ruce dalsi kus k méfeni. Béhem teto
manipulace muze dojit ke zmateni pracovnika, ktery nasledné udéla chybu v toku materialu.
Podminky na pracovisti jsou tedy nevyhovujici.

MRC vyrobce zatek. Pro¢ nebyla chyba odhalena?

Systematic root cause

Management system — plan kontrol byl nastaven spravné, vSechny uzaviraci zatky jdou pfes
100 % kontrolu ¢elniho hazeni. Senzor, ktery ma zaznamenat nevyhovujici kus vyhozeny do
krabicky, nebyl zahmut do planu udrzby. Byla vykonana kontrola dodrzovani pracovniho
postupu na pracovistich 100% kontroly. Pracovnici méli k dispozici véechny potfebné pracovni
pomicky a dostatecné osvétleni. Bylo zjist€no, Ze pracovni postup neni dobfe popsan
a pracovnici nemaji definovany systém vkladani a odebirani zatek do/z baleni ani pocet kust
vjedné ruce. Tudiz miaze béhem pripadného problému dojit k zaméné kusu méfeného za
nem¢feny a naopak. Z tohoto diivodu 1ze konstatovat, Ze doslo k manazerskému pochybeni.
Business processes — nebylo zjisténo zadné narizeni, kter¢ by meélo vliv na odeslani
nevyhovujiciho dilce.

Leadership root cause

Personnel — obsazeni na kontrolnich pracovistich bylo kompletni a pracovnici byly fadné
zaSkoleni.

Organization — nebylo zjisténo zadné nafizeni, které by bylo v rozporu s platnymi pracovnimi
postupy.
TRC dodavatel valcu. Pro¢ nebyla chyba odhalena?

Zkouska tésnosti po smontovani je provadéna pouze na 30 % produkce, pokud by Slo
o systematickou chybu, bylo by mozné ji timto zptisobem 100 % odhalit. Potvrzeno na zakladé
testovani reklamovaného kusu.
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MRC dodavatel valcu. Pro¢ nebyla chyba odhalena?
Systematic root cause

Management system — na vstupni kontrole jsou dle planu kontroly méfené z kazdé davky 3 kusy
zatek. JelikoZz nejde o systematickou chybu, vstupni kontrola neni schopna tuto chybu odhalit.
Na montazni lince je pocitano se vstupnim materidlem ve 100 % stavu. Vystupni kontrola je
provadéna na 30 % produkce.

Business processes — dle specifikace v predpisu 100J0906 je mozné provadét 30 % zkousku
tésnosti. Rozhodnuti prejit na 30 % zkousku bylo uéinéno v roce 2010 z divodu personalnich
uspor a zduavodu optimalizace produktivity vedenim zavodu. Pokud by byla zavedena
100 % kontrola, doslo by k zachyceni této chyby. Na reklamovaném valci byla touto zkouskou
prokazana netésnost jiz pii 50 barech.

Leadership root cause
Personnel — obsazeni na montazni lince bylo kompletni a pracovnici byli fadné zaskoleni.
Organization — nebylo zjisténo zadné nafizeni, které by bylo v rozporu s platnymi pracovnimi
postupy.

Na zaklad¢ nalezeni kofenové priciny a jejiho potvrzeni dne 10. 9. 2018 byl doplnén

odhad rizika, k nahledu v pfiloZzené¢ prezentaci , Netésnost valce™ str. 4. Pravdépodobnost
opakovan¢ho vyskytu na nové dodanych valcich zistala stejna jako v D3.

DS Stanoveni trvalych napravnych opati‘eni
Instalace citlivéjsiho senzoru na krabi¢ku pro nevyhovujici dilce

Instalace senzoru s vysSi citlivosti a jeho zahmuti do planu udrzby. Pro zabranéni pfistupu
nepovolanym osobam k nevyhovujicim dilcim budou krabicky uzamdéené. Pristup
k nevyhovujicim dilciim bude mit pouze sménovy mistr, ktery je na konci smény vyprazdni.

Uprava PP na pracovisti vizualni kontroly — definovani poétu dila v jedné ruce (1ks)
a materialovy tok kontrolovanych dilu.

Zména v barevné signalizaci — stav pfed: po zaznamenani vyhovujiciho vysledku méfeni
se rozsviti zelené svétlo a sviti az do doby, kdy je méfen nasledujici dil. Pokud ma jiz pracovnik
z n¢jakého duvodu v ruce dalsi dil uréeny k méfeni, mize byt zmaten zdanlivym vyhovujicim
statusem a kus bez méfeni poslat dal jako vyhovujici. Stav po: po zaznamenani vyhovujiciho
vysledku méfeni se rozsviti zelené svétlo pouze na 3 vtefiny. Nedojde ke zmateni pracovnika.
Pokud bude naméten nevyhovujici vysledek, nic se ve svételné signalizaci nezméni a ¢ervené
svétlo, které se rozsviti, zhasne aZ po vhozeni nevyhovujiciho dilu do krabicky a zaznamenani
tohoto vhozeni senzorem. AZ po splnéni téchto krokti bude métidlo odblokovano a pracovnik
muze pokracovat v méfeni.

Pocitadlo nevyhovujicich dilu — pocitadlo bude pocitat nevyhovujici statusy mérenych
dilu, pruhledna krabi¢ka pro nevyhovujici dily bude v pulce opatfena faleSnym dnem. Po
naplnéni kazdého baleni bude pracovnikem vizualné kontrolovan pocet nevyhovujicich dilu
nad faleSnym dnem a porovnan s poctem na pocitadle. Pokud tento pocet souhlasi, pracovnik
odstrani falesné dno a dily propadnou hloubéji.

Pocitadlo vyhovujicich dilct — pocitadlo bude pocitat vyhovujici statusy métfenych dilca
a po naplnéni baleni pracovnik zkontroluje, zda pocet v baleni odpovida poétu na pocitadle.
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Pokud bude mezi vyhovujici dilce omylem vlozen nevyhovujici, bude to odhaleno na zakladé
rozdilnych pocti.

Zmeéna strojového parku — uprava stroju pro obrabéni zakusné hrany tak, aby bylo
mozné uchyceni za stfedni primér zavitu. Pfedpokladany termin uvolnéni 10.2019

Instalace fotobuniky — nad méfidlo, box pro nevyhovujici dily a nad baleni
s vyhovujicimi dily bude instalovana vzajemné¢ propojena fotoburika. Pomoci ni pocitaé
nasledn¢ vyhodnoti tok materialu. Tento systém bude hlidat, aby kazdy kus vlozeny do blistru
byl zméfen.

Znaceni nevyhovujicich dila ¢ervenou barvou — nevyhovujici dily budou znaéeny pred
vyhozenim cervenou barvou.

D6 Zavedeni napravnych opati‘eni a prokazani jejich acinnosti
Instalace citlivéjsiho senzoru na krabi¢ku pro nevyhovujici dilce. Senzor byl zahmut do planu
udrzby. Pro zabranéni pfistupu nepovolanym osobam k nevyhovujicim dilcim byly krabicky
uzaméené. Foto knahledu v prilozené prezentaci ,Netésnost valce™ str. 5. Pfistup
k nevyhovujicim dilcim ma pouze sménovy mistr, ktery je na konci smény vyprazdiiuje.
Zavedeno dne 30. 09. 2018

Uprava PP na pracovisti vizualni kontroly. Byl definovan po&et dili v jedné ruce (1ks)
amanipulace s kontrolovanymi dily, layout k nahledu v pfiloZené prezentaci: ,,Netésnost valce™
str. 6, 7. Zavedeno dne 22. 09. 2018.

Zména v barevné signalizaci. Po zaznamenani vyhovujiciho vysledku méfeni se rozsviti
zelené svétlo pouze na 3 vtefiny. Nedochazi ke zmateni pracovnika. Pokud je naméren
nevyhovujici vysledek, nic se ve svételné signalizaci neméni a Cervené svétlo, které se rozsviti,
zhasne az po vhozeni nevyhovujiciho dilu do krabicky a zaznamenani tohoto vhozeni senzorem.
Az po splnéni téchto kroku je méfidlo odblokovano a pracovnik miize pokracovat v méfeni.
Zavedeno dne 26. 09. 2018

Pocitadlo nevyhovujicich dila. Pocitadlo pocita nevyhovujici statusy méfenych dili,
pruhledna krabic¢ka pro nevyhovujici dily byla v pilce opatfena faleSnym dnem. Po naplnéni
kazdého baleni je pracovnikem vizualné kontrolovan pocet nevyhovujicich dilii nad faleSnym
dnem a porovnan s po¢tem na pocitadle. Pokud tento pocet souhlasi, pracovnik odstrani falesné
dno a dily propadnou hloubéji. Zavedeno dne 05. 10. 2018.

Pocitadlo vyhovujicich dilci. Pocitadlo pocita vyhovujici statusy méfenych dilcti a po
naplnéni baleni pracovnik zkontroluje, zda pocet v baleni odpovida poctu na pocitadle. Pokud
bude mezi vyhovujici dilce omylem vlozen nevyhovujici, je to odhaleno na zakladé rozdilnych
poctu. Zavedeno dne 05. 10. 2018.

Instalace fotoburiky. Nad méfidlo, box pro nevyhovujici dily a nad baleni
s vyhovujicimi dily byla instalovana vzajemné propojena fotoburika. Pomoci ni pocitaé
nasledn¢ vyhodnocuje tok materialu pomoci pohybu ruky obsluhy. Tento systém hlida, aby
kazdy kus vlozeny do baleni pro vyhovujici dilce byl zméfen. Pokud dojte k nestandardnimu
toku materialu (dil bez méfeni je vloZzen do baleni pro vyhovujici dily, nevyhovujici dil je
vloZen do baleni s vyhovujicimi dily, zméfeny dil neni odebran z méfidla, ale obsluha sahne
pro dalsi dil k méreni) na displeji se zobrazi hlaseni upozoriujici pracovnika a méfici zafizeni
se zablokuje, odblokovani provadi sménovy mistr. Zavedeno dne 30. 11. 2018.
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Vsechna opatfeni byla zavedena do 30. 11. 2018 a platna od 01. 12. 2018, prokazani
ucinnosti téchto opatfeni probéhlo od 30. 11. 2018 do 29. 01. 2019 na celkovém poctu dilt 340
000 zatek. Tyto dilce byly zahmuty do 200 % kontroly opakovanym méfenim. Béhem druhé
kontroly nebyl nalezen zZadny nevyhovujici dilec. Zakaznik souhlasil se zru$enim okamzitého
opatfeni z kroku D3. Ke dni 30. 01. 2019 bylo okamzité opatfeni ukonceno. 11. 02. 2019
prob¢hla navstéva zastupci z oddéleni kvality dodavatele valcti u vyrobee zatek. Béhem této
navstévy bylo potvrzeno, Zze zavedena opatfeni jsou pouzivana a jsou funkéni. K nahledu
v priloze ,,Zapis z navstévy*. Na zaklad¢ vysledku 200% kontroly a navstévy u vyrobce zatek
1ze pokladat zavedené opatfeni za dostatecné a efektivni.

Na zakladé zavedenych trvalych opatieni a provéfeni jejich ucinnosti byl doplnén odhad
rizika, knahledu v pfiloZzené¢ prezentaci ,Netésnost valce™ str. 3. Pravdépodobnost
opakovan¢ho vyskytu na nové dodanych valcich se oproti D4 snizila.

D7 Zabranéni opakovanému vyskytu
Aktualizace FMEA vyrobce — FMEA vyrobce byla upravena: Staré RPN 200 (S=10 x O=5 x
D=4). Novy odhad zavaznosti, pravdépodobnosti vyskytu a detekce RPN. Po zavedeni D3 200
% méfeni: RPN 150 (S=10 x O=5 x D=3). Po zavedeni D6: RPN 80 (S=10 x O=4 x D=2)

Zavedeni Poka Yoke — pro eliminaci této chyby je Poka Yoke nerelevantni. Neni mozné
uplatnit Zadné jednoduch¢ a jednoznacné opatieni, které by zamezilo vzniku této chyby. Vzdy
bude zaviset na pracovnikovi, zda dodrzi pracovni postup a zda zareaguje na upozormnéni
plynouci z opatfeni zavedenych v D6.

Aktualizace pracovnich pokyni — navodky na pracovisti vyrobce byly aktualizované
v prub&hu zavadéni jednotlivych opatfeni. Posledni aktualizace prob¢hla 1. 10. 2018.

Aktualizace planu udrzby — plan udrzby byl upraven 1. 10. 2018, byla do n¢j zahrnuta
udrzba nové pofizenych systému spojenych z D6.

Aktualizace FMEA dodavatele valci — chyba je jiz uvedena ve FMEA s nazvem

DOD VAL022 MST.4. FMEA, nebyla aktualizovana z divodu, ze nebylo zavedeno opatteni
na odhaleni. RPN 200 (S=10 x O=5 x D=4)

Lessons Learned - Zadné ze zavedenych opatreni neni vhodné pro predani zkuSenosti.
Vyjadreni koordinatora Lessons Learned k nahledu v prilozeném mailu "RE Lessons Learned"

Je vyskyt této vady mozny 1 jinde? - Mohou byt dotCeny vSechny produkty a vSechny
zavody, které pouzivaji tuto uzaviraci zatku. Opatieni zavedena u vyrobce jsou platna a u¢inna
pro vSechny jim vyrobené zatky.

D8 Zavéreény pohovor
Na zavérecném jednani za ucasti sponzora, iniciatora a vedouciho tymu bylo provéreno
nasleduyjici.
D2 - je popsana dostate¢né a srozumitelné.
D3 - zavedena okamzita opatfeni byla efektivni a dostacujici.

D4 - analyza byla provedena spravné¢. Byla nalezena pravdépodobna piicina vzniku problému
a definovany nejpravdépodobnéjsi pri¢iny neodhaleni vzniklé¢ho problému.
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D5, D6 - byla zavedena a stanovena vhodna opatfeni, jejich ucinnost byla provérena
a potvrzena. D3 byla zrusena jiz po 340 000,200 % kontrolovanych kusech na zakladé
navstévy, béhem kter¢ byla zavedena opatieni a jejich efektivita provérena ,,Face to Face™.

D7 — FMEA - u dodavatele valcu nebyla aktualizovana, z duvodu, Ze nebyla zavedena Zadna
trvala opatieni. Poka Yoke — v tomto pripad¢ nejde uplatnit. Pravidlo 2-14-60-180 nebylo
dodrzeno v kroku D2, D3 z diivodu, Ze kofenova pricina nebyla jasna, bylo tedy nutné ¢ekat na

dodani valce a provedeni analyz. D6 nebyla zavedena do 60 dnii z diivodu sloZitosti technologii
na nov¢ zavadénych trvalych opatienich u vyrobee zatek. Casovy sled udalosti k nahlédnuti

v Tab. 3.

8D report je ze strany 8D tymu ukoncen dne 15. 02. 2019. Dékuji 8D tymu za spolupraci.
Po vyhodnoceni 8D reportu vedoucim odd¢leni kvality byl report 22. 02. 2019 uzavfen.

Tab 3) Casovy sled udalosti

Akce Datum Diivod nesplnéni
provedeni |, | 4 60-180

Hlaseni 31.08.2018

problému

Meeting 31.08.2018

Kontrola 31.08.2018

vyrobnich

parametri

D3 vyrobce 3.09.2018 | Organizacni ztraty: D3 byla

valce zavadéna u zakazika

D2 popis 5.09.2018 | Pricina netésnosti nebyla jasna,

problému bylo nutné doruceni

reklamovaného vyrobku

Reklamace 5.09.2018

dodavateli

zatek

D3 dodavatel | 5.09.2018

zatek

Nalezeni a 10. 09. 2018

potvrzeni

priciny

D6 dodavatel | 01. 12. 2018 | Zavadéni technicky naro¢nych

zatek \ D6 opatreni u vyrobce zatek

Uzavteni 22.02.2019

reportu
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5 VYHODNOCENI POUZITI 8D REPORTU Z
HLEDISKA RESENI REKLAMACI

Pouziti 8D metody ke zpracovani vysledného reportu tak, aby byl smysluplny a feSeny problém
byl skuteén¢ vyfesen, je podminéno aktivnim pfistupem a znalosti procesu i produktu. Je to
uziteCny nastroj na zlepSeni kvality, jeho soucasti muzou byt i dalSi nastroje zmifiované
v predeslych kapitolach. Aplikaci 8D metody na feseni reklamaci je dosazeno piehlednosti
prubchu feseni problému.

Nasledovani pokynt vedoucich k systematickému zpracovani umozni redukovani nebo
eliminovani slozitych problému. Pomaha budovat kvalitu, vyrabét lepsi produkty nebo
zdokonalit procesy, kter¢ nejsou na urovni, na které by mohly byt. Ve svété¢ automobilového
pramyslu je cCasto vyzadovan, ovSem vysledny zpusob zpracovani n¢kdy neodpovida
pozadavkim zakaznika. Peclivé zpracovany report vytvari zpétnou vazbu k zakaznikovi, tim
pomaha upevnit vzajemné vztahy mezi nim a dodavatelem. Kromé toho, Ze umozni efektivné
zlepsit kvalitu, Setfi také firemni penize. Zabranuje jejich plytvani na neucinné feseni problému
s nasledkem opakovaného vyskytu. Jeho véasnym pouzitim je vS§ak mozn¢ zabranit budoucim
problémum, vyuzit ho k prevenci vzniku chyb a vyhnout se tak jejim nasledkim v podob¢
reklamace.

[5] se na feSeni probléma zaméfuje v bod¢ 10.2.3. Dle zdroje je pozadovano nasledujici.
Organizace musi mit dokumentovany proces (procesy) pro feseni problému véetné:

e stanovenych pfistupt pro rizné typy a rozsah problémi (napt. vyvoj nového produktu,
aktualni vyrobni problémy, poruchy ve fazi uziti, zjisténi z auditu)

e zadrzeni produkti, prozatimni opatfeni a souvisejici Cinnosti nezbytné pro fizeni
neshodnych vystupu (ISO 9001, ¢lanek 8.7);

e analyzy kofenovych pficin, pouzité¢ metodiky, analyzy vysledku

e zavedeni systémovych napravnych opatfeni, véetné zvazeni dopadu na podobné procesy
nebo produkty

e ovéfovani efektivnosti zavedenych napravnych opatieni

e prezkoumavani a, je-li to nezbytné, aktualizovani pfisluSnych dokumentovanych
informaci (napf. FMEA, plan kontroly a fizeni)

Tam, kde ma zakaznik specifické prfedepsané procesy, nastroje nebo systémy pro feseni
problému (napfiklad pouziti 8D metody), musi organizace tyto procesy, nastroje nebo systémy
pouzit, neni-li zakaznikem schvaleno jinak. [12]

Vsechny tyto nalezitosti jsou soucasti 8D reportu. Pozadavky IATF je tedy mozné splnit
pouzitim 8D metody.

5.1 Vlastni vyhodnoceni

Jak jiz bylo uvedeno, zpracovani neni jednoduché. Nejslozitéjsi je nalezeni kofenové priciny.
Pokud neni nalezena, tak veskera snaha bude zbytecna. Problém se opct objevi a zpracovany
report pouze ukaze, kudy cesta k odstranéni problému nevede.

Krom¢ spravnosti feSeni problému je duilezity i jeho obsah, a to prehlednost a uplnost.
Zpracovani musi byt na takové urovni, aby i ¢tenar, ktery nezna feSeny problém, mohl pochopit,
co byl problém a jak se fesil. Z toho divodu je doporuceno, a praxi potvrzeno, nechat cely
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report precist nékym, kdo s danym problémem nema zkuSenost. Recipient mize upozornit na
zajimaveé skuteCnosti, kterym freSitel nevénoval dostatek pozornosti. Perfektn€ zpracovany
report za dodrzeni popsané metody je vybornym fesenim pro zpracovani reklamace a zarover
umozni ziskat ponauceni pro pristi generace.

Béhem zpracovani reklamace ve standardizovaném elektronickém formulafi byly
nalezeny tfi potencialy ke zlepseni.

1) Zpracovatel a nasledné i hodnotitel reportu jist¢ uvita, kdyz bude formular
obsahovat predepsané nezbytné naleZzitosti reportu. Navrhuji dvé moznosti, jak toto
zajistit:

e zavedeni povinnych poli bez jejichz vyplnéni by nebylo mozné postoupit ve
formulafi ke zpracovani dal§iho ,.décka®, nebo by nebylo mozné vysledny
report odeslat k hodnoceni.

e v jednotlivych ,déckach™ predepsat nezbytné nalezitosti ve form¢ otazek, na
které zpracovatel bude odpovidat.

Timto lze dosahnout, Zze nezbytné nalezitosti budou splnény. Zpracovatel reportu bude
systtmem upozomén na chyb&jici nalezitosti, tim dojde keliminaci reporti vracenych
hodnotitelem na pfepracovani. Dalsim pozitivem je kladny vliv na rychlost zpracovani reportu
jak jeho zpracovatelem, tak hodnotitelem.

2) Jako dal$i bod ke zlepseni navrhuji rozsifeni Lessons Leamed i na ostatni dodavatele
zatek. Doporucuji nasledujici:
e pozadovat vyjadfeni k Lessons Leamed i od dalSich vyrobci podobného
komponentu.

Zde je mozné narazit na problém s predanim zpusobu feSeni problému od jednoho
vyrobce k druhému, tedy konkurenci. Ostatni vyrobce je vSak mozné dotazovat: “Jak je u vas
zabezpeceno, ze nam nedodate vyrobek s timto druhem vady?* V zavislosti na odpovédi lze
zadat pripadné opatfeni.

3) Poslednim bodem ke zlepseni je FMEA vyrobce zatek, ktery béhem zpracovani
FMEA S$patné zohlednil bod ,.¢elni hazeni mimo toleranci® RPN = 200. S timto
bodem evidentn¢ nebylo dostatecné pracovano.
¢ na zaklad¢ tohoto zjisténi navrhuji prezkoumani ostatnich bodi zohlednénych ve

FMEA vyrobce zatek.

5.2 Vyznam 8D reportu pro zvysovani kvality vyroby

Pomoci 8D reportu lze fesit jak reklamace, tak interni kvalitativni problémy. Diky tomu je
mozné dosahnout postupného zvySovani kvality. Avsak s jeho vyuzitim se 1ze setkat i v oblasti
poskytovani sluzeb.

Vyuziti 8D reportu jako nastroje kvality k zefektivnéni vyroby umozni snizit mnozstvi
odchylek ve vyrob¢ a tim dosahnou zlepsSeni v Géinnosti vyrobnich procesii. Vyhodou jeho
zpracovani je i zdokonaleni a upevnéni internich firemnich znalosti o produktu. Reporty 1ze
nasledovné¢ vyuzivat jako knihovnu, ve které jsou popsany vSechny Zivotni etapy vyrobki.
Umozni predat odborné znalosti a tim zdokonalit souvisejici pfipadn¢ budouci firemni procesy.
Vyuziti 8D metody ke zpracovani 8D reportu je u mnoha firem vnimana jako piilezitost
k inovaci a zlepsSeni se v oblasti feSeni problému a zvySovani kvality produkta.
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6 ZAVER

Hlavnim cilem této prace bylo predstavit pouziti 8D reportu jako nastroje pro zvySovani kvality
vyroby. Diky detailnimu popsani jednotlivych kroku je mozné pochopit proces 8D, pripadné
lze tuto praci pouzit jako pruvodce pfi zpracovani vysledného reportu. K tomu, aby bylo mozné
tuto nebo jinou metodu pouZit, je potfeba znat analytické techniky pouzivané v fizeni kvality
a ume¢t s nimi pracovat.

V této praci je objasnéno sedm z nich se zamérenim na vhodné vyuziti. Po predstaveni
analytickych technik jako 7 zakladnich nastroju kvality, je zde zacileno na metodu 8D. Ta je
nasledné aplikovana na skutecnou reklamaci ve firemni praxi (nazvy firem byly umyslné
zménény). Popsany jsou zde i n¢které kroky, které nejsou erpany z verejné dostupné literatury,
a znalosti o nich jsem ziskala praxi u zaméstnavatele, kde se jejich vyuziti velice osvéddilo.
Dil¢i cile uvedené v ivodu této bakalarské prace byly tedy splnény.

Pouziti 8D metody je bézné v automobilovém prumyslu. Vyhovuje pozadavkim na
feseni problému dle IATF. Umozni problémy opravdu fesit, a ne je jenom ,hasit™. V neposledni
fadg jeji vyuziti napomaha ziskat konkurenéni vyhody. Casto je zakazniky pozadovana a jiz ve
fazi domlouvani obchodni strategie byva zapracovana do smlouvy jako pozadavek na zptsob
feseni problému. Pouziti predpoklada tymovou praci, podporuje v rozvoji ,,mysleni kvalitou®,
coz jsou zakladni pfedpoklady pro uspéch.

Pokud je 8D metoda spravné pochopena a aplikovana v praxi, zajisti spokojenost
zakaznika a neustalé zlepSovani dodavatele. Systematické zpracovani jednotlivych ,décek™ za
dodrzeni piedstavenych dasovych intervali zaruéi rychlé a trvalé vysledky. Reseni problému
bez pouziti systematiky je jako stfileni naslepo. Neni vylouceno, Ze cil bude nakonec zasazen,
ovSem usili k tomu vynalozené nebude odpovidat dosazenému vysledku.
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