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1 UVOD

Stejné jako ve vSech oblastech lidské Cinnosti i v oblasti jakosti nastavaji zna¢né
zmeény. S vyvojem nasi spolecnosti se meni i podminky pro podnikani. Pfed padem zelezné
opony byla nase republika izolovand od wvné&jSiho, hlavné zapadniho svéta. Nase
proexportni politika statu se zamétovala hlavné na trhy spfiznéné naSemu rezimu. Po padu
komunismu bylo naSim cilem, aby do nasi pramyslové vyroby vstoupily zahrani¢ni firmy

s transformaci trhu.

Svuj kapital a know-how piivedly zahrani¢ni firmy do nasi republiky, ktera se
vydala novym smérem. Dlouholeté zkuSenosti se snazily a snazi aplikovat v zemi, Vv které
jakost pfed 20 lety nebyla prvofadym elementem vyroby. Zaméfeni predevSim na
spokojenost zakaznika a dosazeni uspé$nosti na trhu zacaly u nas podnikat. Jakost se stala

rozhodujicim prvkem konkurenceschopnosti.

Dnesni pojeti jakosti vyrobku je vyuasténim dlouholetych snah firem po dosazeni
uspésnosti. Vyrobcei fesi své nemalé podnikatelské problémy. Dochazi k poznani, ze je
mnohem vétSim pfinosem profesiondlni fizeni a uceleni systému norem jakosti. Jakost
vyrobku je zavisla na mnoha vlivech, které maji pfimé ¢i nepiimé vazby na podnik,
zakazniky, dodavatele. Kvalitni produkt vzejde ze spravné organizace a efektivnosti prace,
podpory inovaci, dobrych pracovnich podminek, nezanedbatelné udrzby vyrobni linky,

nasledné kontroly a ptezkouseni vyrobku.

Pojem jakost neni novodobou zaleZitosti, ani n¢jakym mddnim trendem, ktery za
par let odezni. Jedna se o jeden z klicovych konkuren¢nich prvki, na ktery musi byt v
kazdé¢ organizaci bran zfetel nebo spiSe kterému musi byt pfifazena priorita. Jeding tak 1ze
v dneS$nim svété udrzet nebo zlepSovat konkurenceschopnost. Dne$ni spotiebitel-zakaznik
si vybira z mnoha srovnatelnych vyrobki nebo sluzeb. Nabidka ptevysuje poptavku, a tak
vyrobci a poskytovatelé sluzeb si navzajem konkuruji s nabidkami novych, lepSich,
kvalitnéjsich produktd a sluzeb. Dosahovat vysoké kvality se neda nahodile, ale pouze
systematickou péci o jakost ve vSech fazich reprodukéniho cyklu, u vSech podnikovych

procest a ¢innosti. Toto vyzaduje velké usili i znalosti vS§ech zaméstnancii v organizaci.



Nelze definovat pouze jakost vyrobkt nebo sluzeb jako kone¢nych produkti. Jedna
se o jakost vSech procesu probihajicich v podnicich. Nékolik na sebe navazujicich ¢lanku
musi dohromady utvofit harmonizovany celek. Proto v ramci podnikové struktury existuji
oddéleni pro fizeni jakosti, které se podileji na implementaci koncepci fizeni jakosti do
podnikovych procest. Z hlediska vedeni podniku je fizeni jakosti, jeji planovani a neustalé

zlepSovani velmi dilezité.



2 CIL A METODIKA DIPLOMOVE PRACE

Cil préce:

Cilem mé diplomové prace je podrobna analyza jakosti vybraného druhu vyrobku a
fizeni jakosti vyrobni linky podniku Robert Bosch, spol. sr. o., Ceské Budgjovice.
Celosvétoveé plisobeni spolecnosti Robert Bosch saha do 19. stoleti a dnes se fadi mezi

uznavanou firmu s dlouholetou tradici a kvalitou znacky BOSCH.

Metodika prace:

Ve vlastni praci je charakterizovan koncern Bosch, ceskobudéjovicky podnik
Robert Bosch, jeho historie, politika a cile jakosti se zaméfenim na vyrobni linku DA -
Daimler, ktera vyrabi nadrzova cerpadla do automobilt. Pomoci piirucky jakosti je
piiblizena definice jakosti v jednotlivych oddélenich podniku soustifed’ujici se na vyznam
kvality v dodavatelském fetézci. Dale je popsan sledovany vyrobek — nadrzovy ¢erpadlovy
modul, postup vyroby a pracovist, kontrola kvality pfimo ve vyrobnim procesu.
V neposledni fadé jsou podrobné zkoumény vSechny zkuSebni metody jakosti. Nasledné

chyby v procesu vyroby jsou analyzovany, vysledky a zavéry vyhodnoceny.

V zavéru jsou shrnuty vSechny poznatky a zjisténi, zptsob fizeni jakosti ve vyrobé

a konkrétniho vyrobku, odpovédnost za jakost a pouzivané metody.

Materialy ke své praci se Cerpaly z odborné literatury veénujici se problematice
jakosti, internich materialdi firmy Robert Bosch a internetu. Dopliiujici informace mi byly

poskytnuty v rozhovorech se zaméstnanci jednotlivych oddéleni firmy.

jakost = kvalita
Tato slova oznacuji stejny vyznam (synonyma). Dfive se uptednostiiovala jakost pred
kvalitou, v dnesni dobé je to spise naopak. V diplomové praci se autor rozhodl vyuzivat

slov jakost, jakostni, na ukor ¢eskému ekvivalentu kvalita.




3 PREHLED LITERATURY

3.1 Teorie jakosti
3.1.1 Pojem jakost

Jakost je pojmem tézko definovatelnym, protoze ma vice vykladi. Ve slovnicich a
ptiruckéch nachazime definici jakosti jako naptiklad ,kvalita®, ,,hodnota®, ,,vlastnosti“ ¢i
»souhrn vlastnosti®. Vystupuje také Casto ve spojeni se slovy Spickovy, prvotiidni ¢i

vybrany.

Toto vysvétleni vsak pro tcely prace podle mého usudku neni postacujici. Existuje

cela fada definic, snaZicich se co nejlépe objasnit tento pojem.
Obecné je jakost definovana v mezinarodni normé ISO 8402:

Jakost je souhrn vlastnosti urcité jednotky, které maji vliv na uspokojovani
predpokladané potieby. Potieby se obvykle transformuji na znaky jakosti se
specifickymi Kritérii. Potfeby mohou zahrnovat napriklad hledisko funkce
vyuzitelnosti, spolehlivosti, bezpec¢nosti, Zivotniho prostiedi, hospodarnosti ¢i

estetického hlediska.
Dalsi definice:

Jakost je stupei splnéni pozadavkd souborem inherentnich znaka.*

CSN EN ISO 9000:2001

! Pozadavkem se rozumi potieby nebo olekavéni, které se obecné piedpokladaji nebo jsou zavazné.

Inherentni znaky jsou znaky vyrobku, které jsou pro tento vyrobek typické (kvantitativni a kvalitativni).
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,,Jakost je optimum ve vztahu k pozadavkim uzivatele a vynaloZzenym nakladim
na vyrobek. Jakost se rozklada na dve slozky, tj. na souhrn vlastnosti vyrobku stanovenych
predvyrobou (projekci, konstrukci), které jsou rozhodné pro stupen, v jakém vyrobek
spliuje prani zdkaznika a na schopnost vyroby realizovat zaméry projekce.

FIEGENBAUM, 1963

,Jakost je souhrn vlastnosti vyrobku rozhodujicich pro plnéni jeho funkce za

cvwr

AUGHTON, 1993

,,”Jakost neni jen norma, ale komplexni péce o zajisténi celého vyrobniho procesu
tak, aby byla vylouCena moznost vzniku nedostatkdi, a tim byly uspokojeny zajmy
zakazniki, zaméstnancti, podniku a spolecnosti. Jakost dnes nemize byt pouze néaslednou
kontrolou, ale je ji tieba chapat jako rozsahly soubor preventivnich ¢innosti. Je tfeba
neustale zlepSovat veSkeré procesy v podniku a usilovat o prevenci problém, misto reakce

na né.“

RYSANEK, 1997

Ptiklanim se k definici J. Aughtona, Ze jakost je souhrn vlastnosti vyrobku pro plnéni

.....

srozumitelné vystihuje jeho podstatu.

3.1.2 Historie jakosti

Vyvoj jakosti probihal celou dobu prakticky soubézné s rozvojem industrializace.
Prace s jakosti vSak diive byla omezena pouze na kontrolni funkce, znamenalo to
kontrolovani hotovych vyrobki. Cinnost méla nejriizngjsi podobu, od provadéni kontroly

samotnymi pracovniky aZ po velka kontrolni oddéleni.
Historie fizeni jakosti ukazuje cestu vyvoje v mnoha ohledech podobnou jako vyvoj

managementu firem. [ nejmensi manufaktury byly zakladdny za takovym ucelem, aby

jejich vyrobky byly prodévany se ziskem zakaznikiim.
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Pocatek 20. stoleti - ptechod femeslné vyroby K vyrobé primyslové se zaslouzil o
to, ze zacind pracovat na vyrobcich stdle méné kvalifikovanych pracovniki. Bylo tieba

zabranit tomu, aby vadné produkty opoustély brany podniku.

Do druhé svetove valky - prudce stoupa vyroba a zaroven je nedostatek pracovnich

sil. Nese to s sebou nutnost zefektivnéni a zlepSeni kontroly prace.

Pojem jakosti prodélal ve svéteé bouflivy vyvoj zejména po druhé svétové valce. Do
té doby byl prakticky jakostni vyrobek povazovan za takovy, na jehoz vyrobu bylo pouzito

drazsich (tim i kvalitativné lepsich) materialt.

50. léta 20. stoleti - pojeti jakosti se ztotoznilo s rovni vyrobniho provedeni.

Pozadavky na technické parametry byly stanoveny v norméach. Vyrobky byly stale

vvvvvv

rozvoje dosahla technika spolehlivosti v souvislosti se zahdjenim kosmického vyzkumu.

60. léta 20). stoleti - stava se zcela nezbytnym zabyvat se kvalitou béhem vsech fazi
vyrobniho procesu a ve vSech ¢innostech podniku. Zacind se mluvit o celkovém fizeni

jakosti.

70. léta 20. stoleti - zalind se projevovat, ze 1 vyrobek bez vady je obtizné

prodejny. Pozornost byla soustfedéna na spotiebitele, na jeho potteby a pozadavky.

Schéma 1: Rizeni jakosti v 70. letech 20. stoleti

SUROVINY ZAKAAZNI'CI
PROCESY

VSTUP UVNITR VYROBEK
PODNIKU

Pramen: Dolezalovd, H. Jakost zboZl. VOS, Ceské Budéjovice, 1999
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80. léta 20. stoleti - zdokonalovani vyrobkil se odrazelo v jejich cené. O jakosti

vyrobku rozhoduje zédkaznik. Do poptedi se dostdva novy pojem stalého zlepSovani jakosti.

Vv

90. leta 20. stoleti - v dobé globalizace a propojovani jednotlivych ekonomik
dochdzi k revizi starSich pfistupil k fizeni jakosti. Vznikaji dva nejpouzivanéjsi, a to normy
ISO (fady 9000, 10 000 atd.) a TQM — Total Quality Management. Nejvétsi slabinou se

vSak stavaji externi procesy — distribuce vyrobkii, servis u zakaznik, jakost vstupt aj.

Pocatek 21. stoleti - management jakosti se neustale zabyva zasadami a zakladnimi
pravidly pro vedeni a cinnosti organizace, které dlouhodobé sméfuji k neustadlému
zlepSovani vztahu mezi vyrobcem a spotiebitelem. V této dobé je jakost zcela
samoziejmou véci. Ma mimoradny vyznam, protoze zna¢né ovlivituje cenu a prodejnost
produktu. Jakost vstupu a vystupu je kontrolovana v§emi zamé&stnanci firmy.

[Dolezalova, 1999]

Soucasnost - v soucasnosti dochdzi v podnicich ke slouceni systémi managementu

jakosti, environmentu a bezpecnosti prace pod tzv. GQM — Global Quality Management.

3.1.3 Charakteristika rozvoje jakosti

e spole€ensky vyznam jakosti roste

e zvySuje se pocet oblasti, ve kterych se jakosti vénuje pozornost

e piibyva firem, které pecuji soustavné o jakost své produkce a fadi ji K hlavnim
nastrojum konkurenceschopnosti

e jakost se stala otazkou preZziti

Pro podniky, které chtéji prosperovat, t0 znamena pfijmout zakladni opatieni:

e snizovani nakladi ve vSech fazich vyroby

e snizovani materidlové a energetické naroc¢nosti ve vyrobé

e snizovani zasob na minimum

13



e zvySovani mezifunk¢nich vazeb

e zvySovani jakosti

e zjednodusovani organizacni hierarchie

e piimé zadavani ukoll a uréeni odpovédnosti

e  zafazovani do vyrobniho programu nové technologie [DoleZalova, 1999]

Schéma 2: Spirala jakosti

/

/ Priizkum trhu

Likvidace po
ukonéeni provozu

/

Udriba a servis

pri pouZivani
Distribduc_e Vizk
a prodej Volba strategie yeum
Y jakosti 2 vyl
Baleni \
a skladovéni Priizkum trhu Naavrphr:z;ggku
Kontrola i Z i
Zajisténi jakosti
a zkoueni vyrobnich Giniteld

=

Vyroba L\\

Ovérovaci
vyroba

Pramen: PLURA, J. Planovani a neustaleé zlepSovani jakosti. Praha, 2001
3.1.4 Zakon o technickych poZadavcich na vyrobek

Ceska republika harmonizovala Smérnici EP a Rady ¢. 1999/34/ES, 0 odpovédnosti
za Skody zpiisobené vadnym vyrobkem prostiednictvim zakona CR &. 209/2000 Sh., o

odpovédnosti za Skodu zpiisobenou vadou vyrobku.

Tomuto zakonu piedchazel dilezity zakon ¢. 22/1997 Sb., 0 technickych

pozadavcich na vyrobek, ktery upravuje technické pozadavky na vyrobek, které by mohly
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ohrozit zdravi nebo bezpecnost, majetek nebo zivotni prostiedi. Popisuje prava a
povinnosti osob, uvadéjici na trh vyrobky, které by mohly ohrozit zdravi nebo bezpecnost
osob, majetek nebo zivotni prostredi.

Vysvétleni dilezitych pojmu:

Technicky pozadavek: vlastnosti vyrobku z hlediska rozmért, jakosti, funkénosti,

pozadavka, zkousSeni, baleni, znaceni anebo oznacovani vyrobku a postupy pro posuzovani

shody vyrobku s pravnimi ptedpisy nebo normami.
Norma: dokument tvofeny podle zdkona o technickych pozadavcich na vyrobky, poskytuje
pro obecné a opakované oznacovani pravidla, smérnice nebo charakteristiky ¢innosti nebo

jejich vysledkt

Norma harmonizované: splnéni této normy se povazuje za splnéni pozadavkl daného

technického pfedpisu. Obsahuje obecné vymezeni technickych specifikaci.

Technicky ptedpis: pravni piedpis vyhlaseny ve Sbirce zakoni CR. Obsahem jsou

technické pozadavky na vyrobky nebo s nimi spojené, piipadné kontrolni, eviden¢ni nebo
jiné postupy a metody. Jde o nafizeni zdkony a vyhlasky, nikoliv o technické normy.

[zakon €. 22/1997 Sb.]

3.2 Management jakosti

Management jakosti pfedstavuje koordinované ¢innosti zamétené na usmérnovani a
fizeni organizace sohledem na kvalitu. Takovy pfistup, je-li pouzit v systému
managementu jakosti, zdraziuje dulezitost pochopeni poZzadavki a jejich plnéni, potieby
zvazovat procesy z hlediska piidané hodnoty, dosahovani vysledki vykonnosti,

efektivnosti procesti a neustalého zlepSovani procesi na zakladé objektivniho méfeni.

15



Schéma 3: Procesni pristup managementu jakosti

MNeustale zlepSovani systému
managementu jakosti

Odpovédnost

< > vedeni -

w

4\ :

Planuj Jednej 2
S _\,;’E‘ (plan) {act) é -
N 'r't: Management Mérfeni, analyzy a @ =
S |H zdrojd zlepsovani N
N %
\ Délg) Kontroly ™~

AN ih(clo) (check) /
VSTUP Realizace N VYSTUP
produktu PRODUKT

Pramen: Pribek, J. Systéemy managementu jakosti, Narodni informacni stiedisko podpory jakosti, Praha,
2004

V procesné orientovaném modelu uvedeném na schématu €. 3 je vidét, Ze uzavieny
sled hlavnich a dil¢ich procesu je symbolizovan kruhem PDCA (Planuj - Plan - cile jakosti
a procesy k jejich dosazeni. Délej - Do - vhodné ptidéleni zdroju, realizaci, vycvik a
dokumentaci. Kontroluj - Check - zda je realizovano tak, jak je planovano, systém jakosti

je efektivni, cile jakosti jsou plnény. Jednej - Act - aby se systém zlepsil dle potieby).

Vystup z jednoho procesu je cCasto pfimym vstupem do dalSiho procesu.
Systematicka identifikace a management procesii pouZivanych v organizaci a zejména
jejich vzijemné pisobeni se nazyva ,,procesni pfistup®. Probihd-li urcité seskupeni
¢innosti, vyjde najevo fada nedostatkll, az kdyz je zndm vysledek na vystupu. Procesni
pristup pak spociva v tom, ze neCekdme na vysledek, nybrz pribézné sledujeme tyto
probihajici ¢innosti. Pribézné sledovani probihajicich ¢innosti probiha na zaklad¢ procesné

orientovaného systému managementu.
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Bude-li proces probihat bez problému, mizeme ocekavat i bezproblémovy vystup
¢ili dokonaly (jakostni) produkt. Procesni pfistup tak lépe umoznuje aplikovat systém

prevence pii zabezpecCovani jakosti. [P¥ibek, 2004]

Standardy managementu kvality jsou zalozeny na osmi obecnych zasadach. Tyto
principy muze vyuzivat management jako zéklad k fizeni organizace ke zlepSovani

vykonnosti.

1. Organizace orientovana na zakaznika

Organizace je zavisla na svych zakaznicich a méla by proto rozumét jejich soucasnym i
budoucim pozadavkim, plnit jejich pfani a snazit se ptekonavat jejich ocekdvani. Zménit
se musi styl fizeni i chovani pracovnikil, aby se organizace mohla posunout ve sméru od
splnéni pozadavkl zakaznikl k usilovani o ziskani zdkaznikovy vérnosti.

2. Vedeni

Management organizace urcuje jednotny cil a smér vyvoje. Mél by vytvafet a udrzovat
takové prostiedi, ve kterém by se zaméstnanci organizace mohli plné zasadit o naplnéni
jejich cilt. Vedouci pracovnici musi motivovat své zaméstnance a jit jim ptikladem
Vv o¢ekavaném chovani.

3. Zapojeni zaméstnancu

Zameéstnanci na vSech trovnich jsou jadrem organizace a jejich plné zapojeni umoziuje
vyuzit jejich schopnosti ve prospéch organizace. Zaméstnanec v organizaci se stava jejim
vnitinim zékaznikem, ktery vlastni znalosti nezbytné pro dalsi rozvo;.

4. Procesni pristup

Pozadovaného vysledku je efektivné dosazeno tehdy, jestlize jsou potfebné zdroje a
¢innosti fizeny jako proces. Hlavnimi piinosy tohoto pfistupu jsou mensi néklady a
efektivnéjs$i vyuzivani zdroju a trvalé a predpovéditelné vysledky.

5. Systémovy pristup

Urcit, pochopit a fidit systém navzajem souvisejicich procest ke stanovenému cili a tim

zlepsit u¢innost a vykonnost organizace.
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6. Neustalé zlepSovani

Cilem organizace by vzdy mélo byt neustilé zlepSovani. Dodrzovanim tohoto principu
ziskava organizace vyhodu diky zlepSenym schopnostem, dokaze rychleji a flexibilné
reagovat na nové piilezitosti.

7. Vécny postup pii pFijimani rozhodnuti

Utinna rozhodnuti jsou zaloZena na analyze udaji a informaci. Je nutné dostate¢nym
zpusobem ochranovat. Dulezité je tento systém udrzovat aktudlni a platny.

8. Oboustranné prospésné dodavatelské — odbératelské vztahy

Organizace a jeji dodavatelé jsou na sobé navzajem zavisli. Vzajemné¢ vyhodné vztahy
proto zvysuji schopnost obou stran vytvaiet hodnoty. Diky tomu se zlepSuje rychlost a
flexibilita reakci na ménici se podminky na trhu a dochazi k optimalizaci nékladi a

vyuzivani zdrojt. [PFibek, 2004]

3.3 Systémy rizeni jakosti
3.3.1 Normy ISO

ISO — International Organization for Standardization? (Mezinarodni organizace pro
standardizaci), nejvét§i organizace na svété vydavajici standardy se sidlem ve Svycarsku.
Staty, které jsou cleny ISO, se zavazaly k pouzivani téchto mezindrodnich standardd.
Clenem mohou byt pouze korporace. Za Ceskou republiku je ¢lenem Utad pro technickou
normalizaci, metrologii a statni zkusebnictvi, za Némecko Némecky institut pro normovani
(DIN). Od jejiho vzniku po soucasnost vydala pies 17500 norem, které tvori
nejrozsitenéjsi pristupy k zabezpecovani jakosti. Potfeba harmonizace standardi kvality se
vyvijela od 70. let dvacéatého stoleti, kdy vyznamné vzrostl mezinarodni obchod. ISO

publikovala vysledky své prace pouze jako doporuceni.

Prvni normu ISO/TC 176 — ISO 8402 vydava v roce 1986 a jeji pomoci uréuje
terminologii pro management jakosti. V roce 1987 nasleduje norma 1SO 9001, 9002, 9003
a 9004 pro organizace zabyvajici se vSemi ¢innostmi. Jde o univerzalni systémy vhodné
k siroké aplikaci pro organizace ve vSech oblastech ¢innosti. V 90. letech se standardy

rozsifily 1 do jinych oblasti nez kvality, zamétuji se na ochranu zivotniho prosttedi a v roce

2 1SO mé v soucasnosti 163 &lent.
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1996 vznik4d norma ISO 14001 Environmental Management Systems - EMS (Systémy

managementu zaméiené na fizeni ochrany zivotniho prostredi).

Zakladni struktura norem ISO tady 9000 je nasledujici:

ISO 9000: Systémy managementu jakosti - zaklady, zasady, slovnik
ISO 9001: Systémy managementu jakosti - pozadavky

ISO 9004: Systémy managementu jakosti - Smérnice pro zlepSovani vykonnosti

Norma I1SO 9000 obsahuje piedevsim jednotnou terminologii a definice. Pouziva se
za ucelem certifikace QM systému nezavislou tieti stranou, zatimco I1SO 9001 obsahuje
nékteré dalsi polozky, které slouzi zejména pro zlepSovani vykonnosti organizace. Podle
normy ISO 9004 se neprovadi certifikace. Normu vyuzivaji firmy, které chtéji soustavné a
nepietrzité zvySovat svou vykonnost, uroven a konkurenceschopnost.

[www.technickenormy.cz]

V soucasnosti je norma ISO 9001 akceptovana po celém svété a predstavuje
zajisténi jakosti vyrobkl a sluzeb. Mezi nejvétsi prinosy zavedeni této normy do praxe
patii sjednoceni svétového obchodu a dodavatelskych fetézcl, technickd podpora pro
regulaci, nastroj ke zlepSeni vykonnosti malych ekonomik a moZnost jejich zapojeni do
globalniho obchodu pomoci exportu. Slouzi také jako nastroj k regiondlni integraci, coZ je
patrné ze zavedeni této normy novymi ¢leny EU. Normy ISO maji univerzalni charakter,
jsou aplikovatelné ve vSech organizacich nezéavisle na velikosti, pfedmétu nebo oblasti
¢innosti, pro vefejny i soukromy sektor. Normy nejsou zavazné, ale doporucujici, jejich
certifikace v organizaci vSak vytvari konkuren¢ni vyhodu a v mnoha piipadech je to 1

zavazujici pozadavek odbératelti. [CSN EN 1SO 9000:2001]

ISO rady 10 000 - Management kvality: normy obsahuji navrhy na smérnice pro zavadéni
QMS
ISO rady 14 000 - Systémy environmentalniho managementu: slouzi pro zavedeni EMS

do podnikové praxe, pro minimalizaci dopadti podnikovych ¢innosti na Zivotni prostredi
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ISO 19 011 - Smérnice pro audit systému managementu jakosti a/nebo systému
environmentalniho managementu: podle téchto norem postupuji auditofi

OHSAS 18001 - Systémy managementu bezpecnosti a ochrany zdravi pii praci

Charakteristickym rysem pfistupu norem je:

- orientace na procesni piistup ke v§em ¢innostem QMS

- uplatnovani zasad managementu jakosti

- ptizpisobeni obecnym zasaddm managementu systémt a moznosti vzdjemné integrace

- zdiraznéni ¢innosti ptidavajicich hodnotu

- méfeni vykonnosti procesi a zajiStovani zpétné vazby pro hodnoceni spokojenosti

zékaznika a neustalé zlepsovani procesti [CSN EN ISO 9000:2001]

Ma-li organizace fungovat efektivné, musi identifikovat a fidit ¢innosti, které jsou
vzijemné propojené. Cinnost, kterd vyuziva zdroje a je fizena za i¢elem piemény vstupii
na vystupy, muze byt povazovana za proces. Aplikace systému procesi spolu s jejich
identifikaci, vzajemnym plsobenim a fizenim lze nazyvat procesnim piistupem. Vyhodou

je nepietrzité fizeni vazeb mezi procesy V systému, stejné jako jejich kombinace a

vzajemné pusobeni.

Vyuzivani a vyznam néstroji jako je certifikace systému jakosti podle norem ISO
9000 jsou sice nezbytnou ( v regulované oblasti) anebo obchodné vyhodnou podminkou
pro prodej v EU, ale nejsou nutné dostacujici, aby zabezpeéily odpovidajici tGroven
konkurenceschopnosti evropského primyslu na svétovych trzich. Obecné muzeme
certifikaci definovat jako ,, cinnost treti strany, kterou prokazuje dosaZeni primérené
duvery, Ze nalezité identifikovany produkt (mysli se tim i systéem jakosti) je ve shodé s
predepsanou normou“. Vysledkem certifikatniho procesu je ud€leni ¢i neudéleni

certifikatu (osvédceni). [PFibek, 2004]
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3.3.2 Normy v automobilovém primyslu

Rada rtiznych obort si piistupy k systémim managementu jakosti podle norem
fady ISO 9000 rozsiiuji vétSinou o dalsi pozadavky pfislusnych uzivateld, nékdy se hovofi,
ze se jedna o tzv. oborovy pfistup k uvedenym systémum. Na produkty jsou kladeny stale
vyssi pozadavky a odpovédnost za né je posuzovana podle novych pravnich hledisek.
Automobilovy primysl pouzivd piisnéj§i pozadavky v systému managementu jakosti
oproti pozadavkim vyplyvajicich z normy ISO 9001:1997 a z pozd¢ji revidované normy
ISO 9001:2000:

 u némeckych vyrobct je to vyddnim ptirucek VDA

* u americkych vyrobcti pak vydanim doporuceni - oznacovana jako QS 9000.

Tyto prirucky a doporuceni vychazeji hlavné z normy ISO 9001:2000. Harmonizaci
obou dokumenti vznikla nova norma ISO/TS 16 949, ktera vysla jako CSN ISO/TS 16 949
Systém managementu jakosti — Zvlastni pozadavky pouzivani ISO 9001: 2000. Je uréena
pro organizace zajistujici sériovou vyrobu a vyrobu nahradnich dili v automobilovém
pramyslu. Norma obsahuje text ISO 9001:2000 a text zpracovany mezinarodni pracovni
skupinou pro sektor automobilového primyslu, ktery vychazi z modelu uspésnosti EFQM.
Mezinarodni pracovni skupinu tvofili zastupci zainteresovanych spolecnosti a vyrobctl

automobilt. [PFibek, 2004]

3.3.3 Total Quality Management (TQM)

Total: zahrnujici cely podnik, vSechny tiseky, pracovniky a procesy, dodavatelské
fetézce a Zivotni cyklus produktu. Plati nejen pro vyrobky, ale také pro sluzby a ¢innosti.

Quality: jakost ve vSech svych vyznamech

Management: systém fizeni zahrnujici ¢innosti jako je pldnovéani, organizovani,

kontrola, vedeni, vybér zaméstnancti.
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Zasady, na nichz je zalozen TOM:

» vedeni prostfednictvim cili

» orientace celého podniku na zédkaznika

* interni a externi dodavatelsko-odbératelské vztahy
» programy nulového poctu chyb

* prace v procesech

* kontinualni zlepSovani s méfenymi veli¢inami

» zapojeni vSech zaméstnanct

* kontinudlni skoleni a vzdélavani

 pravidelné audity managementu [Frehr, 1995]

Systém TQM se neustdle vyviji a reaguje na pozadavky trzniho prostiedi.
Vyzaduje, aby celd organizace dodrzovala standardy kvality ve vSech c¢innostech. To
znamena, ze musi byt zajiSténo, aby vSechny c¢innosti byly provedeny spravné hned
napoprveé, a ze neshody a plytvani jsou minimalizovany. Totélni jakost obsahuje dva druhy
jakosti: jakost v navratnosti, kterd napliiuje potfeby majiteld organizaci, a jakost

samotnych produkta.

Piistupy TQM byly pouzivany zejména v Japonsku, nasledné v USA a pak se
ptesunuly az do Evropy. Uz v 50. letech existoval vyraz Total Quality Control — TQC, a
zaroven v Japonsku Company Wide Quality Control. Tyto dva piistupy nejvice ovliviiovali
tito muzi: W. Edwards Deming, Philip B. Crosby a Kaoru Ishikawa.
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Schéma 4: Metody zajist'ovani jakosti

Dtive (QC)

Nyni TQM

Cile podniku

lepsi vyrobky
Minimalni vyrobni ndklady
optimalni série

lepsi podnik
spokojeni zdkaznici
vysoka flexibilita

Zakladni orientace

vyrobek — Product Out

trh — Market In

Organizace zajiSténi
jakosti

silna odd¢leni pro jakost

jakost jako soucast vSech
¢innosti

Zodpovédnost za jakost

vedouci kvalitaf

liniovy vedouci

zjistovani a vyhodnocovani

program nulového poctu

Metoda zajiSténi chyb chyb
jakosti mé&feni vyrobku kontrola procest
kontrolor sebekontrola
Mérné jednotky AQL ppm, Pl's

Pramen: Frehr, Hans-Ulrich. Total Quality Management, Brno, 1994

3.4 Environmentalni management (EMS)

Svétova vetejnost si stale vice uvédomuje vliv ¢innosti, které zptisobuji skody na

zivotnim prosttedi. Vytvafi se tim obrovsky trh s vyrobky a sluzbami, které¢ jsou pratelské

pro ekologii. Podniky zaclenuji péci o Zivotni prostifedi do své podnikatelské strategie i do

béZného denniho provozu.

Vysledek zavedeni EMS:

- prispévek k trvalému ekonomickému rustu a prosperit¢ podniku,

- souvislost jakosti vyrobku a zivotniho prostiedi,

- sniZzovani negativnich dopadl ¢innosti podniku, jeho vyrobkid ¢i sluzeb na Zivotni

prostiedi.

Vybudovani EMS je zcela dobrovolné. Zavedenim a snizenim zatéze na zivotni

prostiedi se zvySuje konkurenceschopnost podnikatelského subjektu.
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Tabulka 1: Srovnani normy ISO 14001 a naf¥izeni EMAS

Narizeni Rady ¢.761/2001 -

I1SO 14001
EMAS
Pusobnost celosvétova Clenské zemé EU, od roku
1998 i CR
Platnost vSechny typy organizaci vSechny organizace s vlivem
(primysl, sluzby, statni sprava) na zivotni prostredi
v ekonomicky samostatn¢ , , .
, o n g e . v celém aredlu organizace, v
Zavedeni oddé€lené Casti organizace nebo . e
, . jeho misté
v celé organizaci
Uvodni y . . ,
. A v o piezkoumani stavu zivotniho
environmentalni nevyzaduje, ale doporucuje .y S
v (. prostiedi (povinné)
prezkoumani
Environmentalni nent je vyZadovano prohlaSeni o
prohlaseni stavu zivotniho prostiedi
ovéteni (verifikace) systému
Zakon¢eni procesu certifikace a validace prohlaseni o stavu

zivotniho prostiedi

Zakonceni procesu

auditor akreditované certifika¢ni

akreditovany

zajist'uje organizace environmentalni ovéfovatel
Cetnost auditu nestanovena nejdéle tiileta
Pouziti loga neni pouziti loga EMAS

Registrace

v ramci vydanych certifikati u
jednotlivych certifikac¢nich
organizaci

ptislusné subjekty
jednotlivych ¢lenskych stath

Pramen: Manazer EMS (ISO 14001), 2005

Hlavni pfinosy EMS:

- minimalizace vzniku odpadt a snizeni produkce znecist'ujicich latek,

- redukce provoznich naklad, spory energii, surovin a dalSich zdroji,

- zvySeni podnikatelské divéryhodnosti pro investory, penézni ustavy aj.,

- posileni vztahli s vetfejnosti a snaz$i pronikani na zahrani¢ni trhy.
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3.5 Statisticka kontrola jakosti

Technickd kontrola jakosti je Cinnost, ktera zjiStuje miru jakostnich vlastnosti
kontrolovaného piedmétu, zjisténé vysledky porovnava s predem stanovenymi pozadavky
a podle vysledku tohoto porovnani rozhoduje, zda kontrolovany pfedmét je ¢i neni vhodny

pro dany ucel. [Vanééek, Bednarova, Stipek, 2001]
3.5.1 Vstupni kontrola

e picjima nakupovany material a polotovary
e 7zajistuje predepsané kontrolni operace a zkousky

e dohlizi na spravné tfidéni, znackovani a ulozeni materialu ve skladech
3.5.2 Vyrobni kontrola

e kontroluje jakost vyrabénych soucasti, sestav, hotovych vyrobkii

e kontroluje dodrzovani technologické kazné

e vyfazuje zmetky z vyrobniho procesu a rozhoduje o jejich pouzitelnosti, opravé nebo
izoluje neopravitelné

e provadi rozbory jakosti
3.5.3 Vystupni kontrola

e soustavné kontroluje vyrobky pied jejich pfedanim do skladu
e kontroluje komplexnost vybaveni zakazky

e zpracovava podklady pro vyfizovani reklamaci

Uplna kontrola - uplatituje se predeviim u malych soubord, u drahych a daleZitych

vyrobki a v hromadné vyrobé tam, kde 1ze pouzit automatickou kontrolu.

Castecna kontrola - pouziva se pfi kontrole vétSich souborti vyrobki, pii kontrole

sypkych hmot a kapalin a ve vSech ptipadech, kdy zkouska je destruktivni.
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a) Namatkova kontrola nema predepsany zadny zavazny postup a pouziva se pouze jako
doplnék ostatnich forem nebo jako orientacni pomtcka.

b) Kontrola stanoveného podilu (procenta) z kontrolovaného souboru nebo mnozstvi je
nejpouzivanéj$im druhem c&aste¢né kontroly. Nevyhoda: kontrolované % polozek zistava
stejné, i kdyz soubory se lisi svou velikosti.

C) Statisticka vyberova kontrola je zalozena na matematické statistice a zaruCuje spravnost
vysledkii s pfedem zvolenou spolehlivosti. Ve srovnani s ostatnimi formami kontroly je
nejpresnéjsi, nejekonomictéjsi, vyzaduje ale dobrou organizaci a zodpovédné pracovniky.

[Vanétek, Bednaiova, Stipek, 2001]

3.6 Naklady na jakost

Néklady na jakost tvofi v organizacich podstatnou ¢ast celkovych nékladi. Péci o
jakost se vSak tyto naklady vyrazné snizuji, ¢imz se zvySuji zisky, a k tomu pfispiva
zavadéni systémi managementu jakosti. Pro organizaci je ztohoto pohledu dulezité
monitorovani nékladii na jakost, pak muze urcit ztraty vyvolané nejakosti, vlivy na
zabezpecCovani jakosti 1 oblasti snizovani celkovych nédkladf. Je dulezit¢é monitorovat 1
piinosy zabezpecovani a zlepSovani jakosti, z ¢ehoz se da urcit vliv jakosti na vysledky
podnikani, kvantifikovat vSechny pfinosy, odhalit produkty jako nositele prosperity a

vytvofit zakladnu pro urovani ceny produktu. [Nenadal, 2002]
1) naklady na jakost u vyrobce - na prevenci

- na hodnoceni

- na interni vady

- na externi vady

2) naklady na jakost u uzivatele - na udrzovani v provozu

3) spolecenské naklady na jakost - na odstranéni ekologickych skod
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3.6.1 Naklady na jakost u vyrobce

Jde v podstaté o ztraty zptuisobené nedokonalymi procesy managementu jakosti.
Jedna se tedy o naklady spojené s prevenci, hodnocenim a vadami, které je nutno sledovat,
aby bylo dosazeno pozadavku jakosti v pritbé¢hu vSech procesii. Sledovani téchto nékladii

umozni nalézt piilezitosti ke zlepSovani.

Nejpouzivangjsi metody monitorovani nakladi:

1) Model PAF sleduje naklady na prevenci — Prevention Costs, naklady na zjistovani
stavu jakosti — Appraisal Costs, naklady na nedostatky uvnitf i vné organizace — Failure
Costs. Clenéni nakladi do téchto skupin je uzite¢né pro sledovani, jak se naklady na
prevenci zhodnocuji poklesem ostatnich skupin nakladi.

2) Model COPQ vychazi z piedpokladu, ze neplnéni pozadavkl zplsobuje vyrobcim
vzdy velké ekonomické ztraty. Zaméfuje se na analyzu neproduktivnich ztrat a uvazuje i
naklady na promrhané investice a na §kody na zivotnim prostredi.

3) Model procesnich nakladi sleduje naklady na procesy a rozliSuje pak naklady na
shodu a na neshodu ve sledovaném procesu. Naklady na neshodu ptedstavuji zbytecné
promrhané prostiedky, které se spotiebuji bez efektu.

4) Model vydaju na Zivotni cyklus slouzi k monitorovani nakladi u zakaznikd.

[Nenadal, 2004]

Naklady na interni vady vznikaji uvniti organizace v dlsledku vad pfi plnéni pozadavkda.
Souvisi se ztratou divery zdkazniki, a organizace by tedy méla usilovat o jejich sniZovani.
Néklady se vztahuji pfedev§im k vadam vzniklym pii vyrobé a poskytovéani sluzby,
k jakosti dodavek a k vadam navrhu. Mezi nejcastéjsi vady patii neopravitelné neshody,

opravy neshod, znehodnoceni materiadlu nebo vadné dodavky.

Naklady na externi vady vznikaji v disledku vad pfi plnéni poZadavkii po dodani

zakaznikovi. Tyto ndklady se vztahuji k nespokojenosti zakaznika nebo k promrhanym

vvvvvv

zplisobovat vétsi ekonomickée Skody, predevsim ve ztraté diveéry. Mezi nejcastéjsi polozky
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patii reklamace, zaru¢ni servis, nedodrzeni dodacich termind, stahovani vadnych vyrobkii,
ztraty trhi, odSkodnéni posSkozenych zakaznikii. Organizace by tyto ndklady méla sledovat
systematicky a dlouhodob¢ a usilovat o jejich snizovani zavadénim novych opatieni k vétsi

efektivnosti kontrol.

Naklady na hodnoceni jsou naklady spojené s posuzovanim a prokazovanim shody, kam se
zafazuji 1 naklady na ndkup a udrzbu méficich zafizeni a na pfezkoumani zdznamu o
hodnoceni. Patfi sem néaklady na nakup méfici techniky, softwaru, na ¢innost zkuseben a
laboratofi, certifikaci nebo marketingové vyzkumy. Mezi dal$i polozky lze zatfadit i
naklady na kontrolni procesy i na audity. Je patrné, ze naklady vynaklddané na tyto
polozky se budou pozitivné projevovat ve zlepSovani stavu jakosti, a management by je

tedy mél efektivné tidit.

Ndaklady na prevenci jsou nadklady na Cinnosti, které predchéazeji a snizuji riziko vzniku
neshod, stejné jako nédklady na zlepSovani. Mezi tyto Cinnosti patii rozvoj vztaht se
zakazniky, fizeni jakosti navrhu, dodavek a vyrobnich procesii. Néklady na prevenci by
mely vykazovat rust a jejich efektem bude snizovani ostatnich neefektivnich skupin
nakladl. Je znamo, Zze odstranéni neshody je tim levné&jsi, v ¢im diivéjsi fazi procest se
objevi. V praxi se jedna o naklady na vzdélavani, budovani a rozvijeni systému
managementu jakosti, na pldnovani jakosti, zavadéni preventivnich metod nebo na

poradenskou ¢innost a na pruzkum trhu.

Naklady na promrhané investice a prileZitosti jsou zbytecné vydaje organizace, které
souvisi s nespravnym odhadem a rozhodnutim. Jedn4 se naptiklad o projekty, které nebyly
dokonceny, zasoby materidlu, ktery nelze spotfebovat, nevyuZzité kapacity zatizeni, Casové
prostoje nebo nedobytné pohledavky. Dalsi dilezitou polozkou jsou naklady na Skody na
zivotnim prostedi, které vznikaji v souvislosti s nedodrzovanim pozadavkl. Jedna se
naptiklad o 1é¢eni chorob z povolani, pokuty za poskozené prostfedi, odstranéni skod po

ekologickych havariich nebo recyklace pouzitych materiali. [Nenadal, 2002]
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3.7 Audity jakosti
3.7.1 Definice

Audit je systematicky, nezavisly a dokumentovany proces ziskavani dikazu a
jejich objektivniho hodnoceni s cilem stanovit rozsah, v némz jsou splnéna kritéria.

Auditor je osoba s odbornou zptsobilosti (kompetenci) k provadéni auditu.

Klient je organizace nebo osoba zadajici o audit. Mize jim byt auditovana
organizace nebo jakakoliv jina organizace, ktera ma pravo pozadovat audit.

Zjisténi auditu jsou vysledky hodnoceni shromazdénych dikazt z auditu podle
zadanych kritérii. Zjisténi mohou oznacovat bud’ shodu nebo neshodu nebo pftilezitosti ke
zlepSeni.

Diikaz z auditu jsou zaznamy, konstatovani skute¢nosti nebo jiné informace, které
souviseji s kritérii auditi a jsou ovéfitelné.

Zavér auditu je vystup poskytnuty tymem auditor po zvazeni cilu auditu a vSech
zjisténi.

Plan auditu je popis Cinnosti a uspofadani postupu v misté auditu. Predmét je
rozsah a ohraniceni auditu. Obvykle zahrnuje popis fyzického umisténi, organizacni
jednotky, ¢innosti a procesy a také ¢asovy usek pokryty auditem.

Interni audity jsou provadény organizaci nebo jejim jménem po pirezkoumani
managementem.

Vnéjsi audit vSeobecné zahrnuté jako audity druhé a tieti strany. Audity druhé
strany jsou provadény stranami, které v organizaci uplatiiuji svij zajem — zakaznici,
dodavatelé. Audit tfeti strany provadéji nezavislé auditorské organizace, které nabizeji

v ry

registraci nebo certifikaci shody s pozadavky norem. [Kozisek, 2005]
3.7.2 Cile auditu

Cile auditu stanovuji, ¢eho ma audit dosahnout, a mohou zahrnovat nasledujici:
e urceni stupn€ shody systému managementu jakosti a enviromentu organizace nebo
casti tohoto systému s Kritérii auditu,
e zhodnoceni schopnosti zajistit shodu se zdkonnymi, pfedepsanymi nebo smluvnimi

pozadavky,
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e hodnoceni efektivnosti v plnéni specifickych cilu,

¢ identifikace oblasti potencidlniho zlepSovani.

3.7.3 Provadéni auditu

Uvodni jednani se ma konat s managementem auditované spolednosti a témi
pracovniky, ktefi odpovidaji za funkce a procesy. Uéelem uvodniho jednani je potvrdit
plan auditu, poskytnout stru¢ny piehled o provedeni auditorskych cinnosti, potvrdit

komunikac¢ni kandly, zajistit pribézné informovani 0 stavu.

3.7.4 Zprava z auditu

Zprava z auditu ma obsahovat cile, pfedmét, rozsah a obsah auditu, identifikaci
organizacnich a funk¢nich jednotek nebo procest auditovanych béhem auditu, identifikace
klienta, identifikaci ¢lenti a vedouciho tymu auditord, data a mista konani ¢innosti, kritéria,
zjisténi a zavery z auditu, potvrzeni, Ze cile auditu byly splnény nebo nesplnény.

[KoziSek, 2005]

Obecné: vyznam jakosti se zaCal zdlirazinovat od pocatku industrializace. Kazdy vyrobek byl
vurcit¢é mife kontrolovan. S vyrobou se postupné vyvijela i jakost a jeji vyznam az do
soucasnosti. Podniky by mély mit zajem na kvalitnim produktu, ktery obstoji na konkuren¢nim
poli. Pomoci by jim k tomu mély zavedené a aplikovatelné nastroje jakosti. Certifikaty jakosti
jsou vizitkou spole¢nosti zarucujici vysoky standard pii vyrob¢ a kontrole jakosti.

Bosch: od zalozeni firmy se uplatiiuji normy, které zarucuji nejvyssi jakost. Jeji historie
kopiruje historii spole¢nosti. Znacka Bosch je zndma po celém svété a je s ni spojovana kvalita
svych vyrobki. Ceskobud&jovicky podnik vyuziva normy fady ISO 9000, 14000 a oborové
normy automobilového primyslu. Do kontroly jakosti jsou zapojeni vSichni zaméstnanci. Firma
je siln¢ orientovana na zakaznika. Akreditované firmy provadéji pravidelné audity vyroby a
zivotniho prostiedi. Firmé jsou udé€lovany certifikaty jakosti a nasledné recertifikace. Firma
provadi pravidelné audity u dodavateld, aby si zaruCila jakostni dodavky. Vstupni kontrolu
materialu zajistuje oddéleni logistiky a jakosti. Kazdy pracovnik vyrobni linky provadi vyrobni
kontrolu. Béhem vyroby je jakost a kontrola sestav a hotovych vyrobki sledovana oddélenim
jakosti. Za vystupni kontrolu je zodpovédny pracovnik na kontrolnim pracovisti vyrobni linky.
V pravidelném obdobi vedeni firmy seznamuje zaméstnance s cily podniku a vymezuje naklady
na nejakost.
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4 VLASTNI PRACE

4.1 Koncern Bosch

Z historického hlediska saha zalozeni firmy az do roku 1886, kdy byly Robertem
Boschem zalozeny ve Stuttgartu malé dilny pro jemnou mechaniku a elektrotechniku, které
se specializovaly predevS§im na oblast zapalovani pro motorovad vozidla a motory vSeho
druhu. Koncern Bosch se od jinych podnikt 1i8i nejen §iii a pestrosti vyrobniho programu,

ale také spolecensko-pravnim postavenim.

., Myslenka, Ze by nékdo pri zkouseni nékterého z mych vyrobkii
dokadzal, Ze vytvarim néco podradného, je pro mné
nesnesitelna. Proto jsem se vidy pokousel odvadet pouze
takovou praci, ktera odola kazdé vécné zkousce, jinak receno,

aby byla to nejlepsi z nejlepsiho.

Robert Bosch, 1918

Pracovni oblasti skupiny Bosch jsou shrnuty do 3 podnikovych oblasti:
e technika motorovych vozidel
e prumyslova technika

e spotiebni zbozi a technika budov

Technika motorovych vozidel - skupina Bosch patii k vidé¢im podnikim, nabizejicim
vyrobky techniky motorovych vozidel. Ctyfi nejvétsi pole &innosti jsou technika
vsttikovani pro spalovaci motory (diesel a benzin), systémy aktivni a pasivni bezpecnosti
vozidel (brzdy, ABS, ASR, ESP), elektrické stroje (startéry, generatory, malé el. motory) a
vyrobky mobilni komunikace (autorddia, systémy pro navigaci a informace fidice).
Obchodni oblast Prodej automobilové techniky zodpovida za zasobovani ndhradnimi dily

vyrobkt Bosch ve vice nez 100 zemich. Oblast techniky motorovych vozidel investuje
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intenzivné do vyzkumu a vyvoje. Tim podnik pfispivd k dalS$imu rozvoji automobilové
techniky, predevSim v oblasti bezpecnosti, snasenlivosti se Zzivotnim prostiedim a

hospodarnosti.

Prumyslova technika - v primyslové technice se Bosch zabyva oblasti techniky
automatizace a techniky baleni. Spole¢né s fy. Rexroth AG ma Bosch v oblasti techniky
automatizace silné postaveni na svétovém trhu. Obchodni oblasti Automatizace tovaren
s pramyslovou hydraulikou, pneumatika, montazni a linearni technika, elektrické pohony a
fizeni, jakoz mobilni hydraulika s pozemni a dopravni technikou a stavebni stroje tvofi
vyrobce, je dodavatelem zdkaznikl z oblasti primyslu potravin, pozivatin, cokolddoven a

primyslu farmaceutickému a chemicko-kosmetickému.

Spoti‘ebni zboZi a technika budov - podnikova oblast Spottebni zbozi a technika budov
vyviji v mezinarodnim rozsahu ¢innosti v obchodnich oblastech elektronaradi, tepelné
techniky, a domacich spotfebicli. Do této podnikové oblasti patii rovnéz bezpecnostni
technika a Sirokopadsmova komunikace. Obchodni oblast Elektronafadi, ktera vyrabi
elektricky pohanéné pfistroje, ptislusenstvi a méfici pfistroje, patii svymi znackami Bosch,
Skil a Dremel, jak v oblasti Zivnostenské, tak v kutilské, k viidéim vyrobciim. Tato oblast
je doplnéna zahradnimi pfistroji s motorovym pohonem pod znackami Bosch, Atco, a
Qualcast. O odpovidajici obrat se ve vice nez 100 zemich stara efektivni odbytova
organizace. Obchodni oblast Tepelna technika je znackami Bosch, Junkers, Vulcano, Zeus,
Nektar, Worcester, e.l.m. Leblanc, Geminox, Buderus, Boulter Buderus, Fasto, Nefit,
Sieger a Dakon zaméfena na plyn, coby nejcistsi a pro Zivotni prostfedi nejSetrnéjsi zdroj
pro vytapéni a ohfev vody. Paritni spoleény podnik BSH Bosch a Siemens Hausgerite
GmbH (domaci spotiebi¢e) vyrabi ve vice nez 30 lokalitach Evropy, severni a jizni
Ameriky a Asie. Do této spolecnosti jsou pod jednou stiechou zahrnuty hlavni znacky
Bosch a Siemens a specielni znacky Constructa, Gaggenau, Neff, Balay, Profilo,
Thermador a Ufesa. Bosch-bezpecnostni technika vyviji, vyrabi a prodava na celém svété
vyrobky a systémy zajiSténi budov. Na nékterych trzich dochazi k vlastnimu vyvoji,
instalaci a udrzbé téchto systémi. Kromé toho je nabizeno Siroké portfoélio komunikacnich

sluZzeb. Bosch Sirokopasmové sité poskytuje komunikaéni sluzby v podobé zajistovani
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televize a rozhlasu, vysokorychlostnich pfistupii k internetu, telefont (VoIP) a

dodate¢nych sluzeb pii hospodareni s byty a pro kone¢né zakazniky.

Zastoupeni ve vice nez 130 zemich na svété, celosvétovy podil v desitkach

podnicich. Klicovou roli hraje ptes 10 000 Bosch servisti a ptes 160 000 zaméstnancil.

Schéma 5: Mapa svéta a firma Bosch

Pramen: www.bosch.cz

Od cervna 1964 spravuje firma Robert Bosch jednu z primyslovych nadaci v
Némecku. Nadace Robert Bosch dnes vlastni 92 procent zékladniho kapitalu spolecnosti
Robert Bosch spol. sr. o. Stanovy vychazejici ze zavéti samotného zakladatele firmy.
Urcuji, Zze majetek ma byt spravovan ve smyslu obecného blaha a castky, které nadaci
pfipadaji z vynosu spole¢nosti, maji byt pouzity na obecné prospésné tcely. K oblastem,
které nadace podporuje, patii mimo jiné zdravotni péce, porozuméni mezi narody, vychova

a vzdelavani, umeéni a kultura, jakoZz i duchovni, socidlni a pfirodni védy.
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4.2 Robert Bosch, spol. s r.o0., Ceské Budé&jovice

) BOSCH

PROFIL SPOLECNOSTI

Obchodni jméno: Robert Bosch

Pravni forma: spole¢nost s ru¢enim omezenym

Sidlo: Roberta Bosche 2678, 370 04 Ceské Budgjovice
Identifikaéni ¢islo: 466 78 735

Obor ¢innosti: vyrobce komponentid pro automobilovy priamysl

Vznik a vyvoj spolecnosti:

e 1992 — zalozeni Joint Venture koncernu Robert Bosch, GmbH, Stuttgart a Motor
Jikov, a.s., Ceské Bud¢jovice,

e 1993 — vyroba centralniho vstiikovani pro Skodu Mlada Boleslav,

e 1995 — Robert Bosch se stava 100 % vlastnikem spolecnosti, vyroba vika hlavy valct,

e 1996 — vyroba elektrického palivového Cerpadla,

e 1997 — zacatek vyroby nadrzového cerpadlového modulu,

e 1998 - zacatek vyroby elektronickych plynovych pedald, otevieni vlastniho
uc¢novského stiediska,

e 2000 — audit ochrany zivotniho prostiedi,

e 2002 — zacatek vyroby saciho modulu,

e 2003 — certifikace spolecnosti na ISO 14001

e 2003 - recertifikace spole¢nosti na ISO/TS 16949:2002

e 2004 — audit ochrany zivotniho prostiedi

e 2005 — vystavba vyvojového a technologického centra

e 2006 — stavba logistického centra
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Firma vyrabi:

- nadrzovy Cerpadlovy modul

- viko hlavy valce

- elektronicky plynovy pedal

- saci modul

- automobilové elektrické kabely

Spole¢nost exportuje pies 90 % své produkce zakaznikiim, jimiZ jsou vyznamné

svétové automobilky, napt. Opel, Fiat, BMW, Mercedes, Audi, Volkswagen, PSA, Toyota

aj.

4.3 Politika a cile jakosti

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Pro dodrzovani zasad pii kazdodenni praci je formulovano 12 zasad pro kvalitu:
Chceme spokojené zakazniky. Proto je vysoka jakost nasich vyrobki a sluZeb jednim
Z hlavnich cilt naseho podnikani. Plati to 1 pro vykony, které jsou pod nasim jménem

provadény v obchodé i ve sluzbach.

Meéftitko nasi kvality urcuje zdkaznik. Minéni zakaznika o naSich vyrobcich a sluzbach

je pro nas smerodatné.

Za cil kvality plati vzdy zéasada ,,nula vad nebo 100 % dobte*.

Nasi zakaznici hodnoti nejenom nase vyrobky, ale i sluzby. Dodavky musi byt proto

vCasné a presné.

Poptavky, nabidky, vzorky, reklamace atd. musi byt dikladn€ a rychle zpracovany.

Dojednané terminy musi byt bezvyhradné dodrZzovany.

Kazdy spolupracovnik podniku se podili na svém pracovisti na uskute¢néni nasich cili

kvality. Je proto tukolem kazdého pracovnika vykonévat bezvadnou préaci. Pokud
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pracovnik zjisti riziko zhorSeni kvality, je jeho povinnosti okamzit¢ informovat

nadiizeného.

7) Kazda prace musi byt jiz od samého zacatku vykonavana dobfe. To zlepSuje nejenom

kvalitu, ale soucasné snizuje naklady. Kvalita zvysuje hospodarnost.

8) Nejen vady samotné, ale i jejich pfi¢iny musi byt odstranény. Piedchazeni vadam ma

prednost pted jejich odstranovanim.

9) Kvalita naSich vyrobkil zavisi i na kvalit¢ nakupovanych dili. Pozadujte proto od
naSich dodavatelti nejvyssi kvalitu a podporujte je pfi dosahovani spoleénych cila

kvality.
10) I pies nejvetsi péci se mohou vady presto vyskytnout. Proto byly zavedeny cCetné
vyzkouSené metody, aby chyby mohly v€as odhaleny. Tyto metody musi byt s nejvétsi

duaslednosti uplatiiovany.

11) Dosazeni naSich cili jakosti je dulezitym ukolem fizeni. Pfi posuzovani vykonu

pracovnikl ma kvalita jejich prace obzvlast’ velkou véahu.

12) Smérnice o kvalit¢ jsou zavazné. Dodateéné pozadavky zakazniki musi byt

respektovany.
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4.4 Systém jakosti firmy

Spolecnost je soucasti uplatiovaného systému jakosti v plném rozsahu, jeho
ucinnost a aktualnost je ovéfovana interni provérkou jakosti, pfi které je kontrolovano, zda

uplatnéné prvky jsou dodrzovany.
Dokumentace systému jakosti u firmy Robert Bosch se déli na tii vrstvy:
1. Obsahuje dokumentaci systému QMS, zasady postupii, odkazy na smérnice.

2. Jedna se o dokumentaci procest probihajici v RBCB (Robert Bosch, Ceské Budgjovice),

piirucka postupt.

3. Obsahuje technologické postupy, vyrobni postupy, predpisy, vykresy, navrhy, technické
podminky (vyroba urcitého typu vyrobku).

4.5 Piirucka rizeni jakosti

Ptirucka tizeni jakosti popisuje systém fizeni jakosti v zavod€ a zahrnuje vSechny
prvky systému, které jsou ve firmé Robert Bosch Ceské Budg&jovice pouzivany. Je ¢lenéna
ve smyslu fady norem EN ISO 9001 a je pojata jako dopln&k k pfiruckdm fizeni jakosti
skupiny Bosch. Jsou zde popsany vSechny zasadni zodpoveédnosti a pribéhy. VyhlaSenym
cilem je hledat ve vSech oblastech ¢innosti moznosti zlepSovani, analyzovat je a zavadét

odpovidajici opatieni.

Normy, které ptedstavuji zakladnu pro systém fizeni jakosti a Clenéni piirucky

jakosti jsou:

e EN ISO 9001:2000 Systémy jakosti/Model zabezpeCovani jakosti pfi névrhu,

vyvoji, vyrobé, instalaci a servisu
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V ISO 9001 jsou specifikovany pozadavky na systém managementu jakosti, ktery mohou
organizace pouzivat pro interni aplikaci, certifikaci nebo pro smluvni Gc¢ely. Tato norma je

zaméiena na efektivnost systému managementu jakosti pii plnéni pozadavki zakaznika.

e EN ISO 9004:2000 Management jakosti a prvky systému jakosti.

V ISO 9004 je uveden navod na SirSi rozsah cilli systému managementu jakosti, nez
poskytuje ISO 9001, zejména pii neustalém zlepSovani celkové vykonnosti a ucinnosti
organizace, stejn¢ jako jeji efektivnosti. ISO 9004 se doporucuje jako navod pro
organizace, jejichZ vrcholové vedeni chce prekro€it pozadavky ISO 9001 ve snaze neustéle

zlepsovat vykonnost. Norma vSak neni uréena pro ucely certifikace ani pro smluvni ucely.

e [SO/TS 16949:2002

Obsahuje doporucené praktiky, ptiklady, zndzornéni a vysvétleni automobilového

primyslu a napomaha pfi pouziti k dosazeni shody s pozadavky technické specifikace.

e |SO 14001

Jedna se o systém fizeni Zivotniho prostiedi.

Dale je systém fizeni jakosti RBCB doplnén o pozadavky té€chto norem:

- VDA 6.1 - Management jakosti v automobilovém prumyslu, audit systému jakosti
- specifické ptilohy zakaznikt z QS-9000 Quality System Requirements

- zékonné predpisy

Pti systematickém pouziti vSech prvki fizeni jakosti pomaha piirucka fizeni jakosti
k pfedchazeni chybam ve vSech vyrobnich ¢innostech. Dopliitkové je pfirucka fizeni jakosti
zakladnou pro pfipad smluvni Upravy mezi dvéma partnery (dodavatel-odbératel).
Oddé¢leni fizeni jakosti RBCB je piislusné pro koordinaci, normovéani a poradenstvi v

otazkach jakosti a koordinuje vydavani a dopliiovani dodatkt specifickych pro RBCB.
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Schéma 6: Struktura dokumentace systému zabezpecovani jakosti

Pfiruc¢ka rizeni
RB/GF jakosti skupiny Bosch

Smérnice

Plany zajiSt'ovani jakosti

Normy, zakony

Centralni navodky

Prirucka
Pokyny GB fizeni

RBCB - pfirucka jakosti
Fizeni jakosti RBCB — pracovni navodky

Vnitini navodky oddéleni (pracovni navodky

Pramen: Prirucka rizeni pro jakost, Zivotni prostiedi a bezpecnost skupiny Bosch
45.1 Postupové navodky

K zajisténi stale vyssi, na pozadavky zékaznikl orientované jakosti jsou pisemné
stanoveny kompetence, zodpovédnosti 1 Cinnosti ve vSech oborech. Jsou pribézné
prizptisobovany pribéznému vyvoji.

RozliSovany jsou dvé formy doklad:
a) dokumenty - jsou zadanim pro systémy fizeni jakosti. Popisuji zadouci stav a

znazoriuji tok informaci od vedeni pfes vedouci pracovniky k jednotlivym

spolupracovnikiim,

b) zaznamy - jsou doklady systému fizeni jakosti. Popisuji skute¢ny stav a znazornuji tok

informaci od jednotlivého pracovnika ptes vedouci sily k vedeni.
4.5.2 Zodpovédnost vedeni
Oddéleni zajisténi jakosti zodpovidaji za strategické zaméfeni fizeni jakosti.

Pravomoci a odpovédnosti pracovnikll jsou upraveny organizacnim schématem. Vedeni

firmy se zavazuje vytvaret potiebné podminky k fadnému fungovani systému jakosti:
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e dodrzovani a aktualizace vstupni, mezioperacni a vystupni kontroly

e dodrzovani smérnice pro fizeni kontrolniho, méticiho a zkusebniho zatizeni
e prubéznd kontrola a udrzba vyrobniho a zkuSebniho zatizeni

e jmenovani predstavitele za systém jakosti

e seznamovani vSech pracovniki s cili jakosti a jejich vysledky
4.5.3 Planovani jakosti

Pozadavky vyrobku jsou realizovany pomoci integrace opatfeni zajist'ujicich jakost
do vsech fazi vyrobniho cyklu. Nové pozadavky na systém zaji§tovani jsou zavadény ve

spolupréci s centrdlnimi a oborovymi misty jakosti. Pribéh zpracovani internich nebo

externich pozadavki na systém fizeni jakosti zndzornuje schéma ¢. 7.
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Schéma 7: Prubéh zpracovani internich nebo externich poZzadavki na systém rizeni jakosti

Pozadavky na fizeni jakosti (od zédkazniki)

v
Vedeni firmy urci koordinatory

A 4
Po odsouhlaseni vedeni podniku a utvarem
kvality je systém k dispozici? ano
Pozadavky zcela naplnény?

v e

Definice dokonceni systému.
Zhotoveni rdmcového terminového planu.

\ 4

Vytvofeni tymu

A 4

Rozd¢leni tkolt V tymu

A 4

Zpracovani koordinace dopliiujici systém na
pravidelnych, pfedem danych poradach tymu

A 4

Odsouhlaseni Zhotoveni/zména
od zadatele < potfebnych dokumentt

A 4

P
<
y

A

Predstaveni u zadatelu
a schvaleni

A 4

Zavedeni a premisténi:

- rozd¢lit dokumenty

- skolit spolupracovniky
- ptipravit prostiedky

A 4

Prokazat u¢innost

v

Vysledek osvédceni

Pramen: Prirucka rizeni pro jakost, zivotni prostiedi a bezpecnost skupiny Bosch
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4.5.4 Znaceni a zpétna sledovatelnost vyrobku

Znaceni - VSechny vyrobky, dily a materidly jsou znaceny desetimistnym typovym
gislem. Cislo je umisténo bud’ na vyrobku samotném, nebo na pravodnim listku dilce.

Cislo typu dilu je uréeno p¥islunym odd&lenim.

Sledovatelnost - manipulace pii skladovani a vyrob¢ je organizovana tak, aby byla
vzdy dana moznost zpétné sledovatelnosti. Slouzi k vymezeni vadnych jednotek a ke
stanoveni vyrobnich davek, ve kterych by mohly byt vadné dily zamontovany. Pohyby

materialu jsou evidovany.

Vadné vyrobky - jsou vSechny vyrobky, dily ¢i material, které neodpovidaji vykresu

nebo pozadované jakosti. Na zédkladé vyhodnoceni jsou urcené k repasovani.

Vyrobky k montdzi — jsou oznatovany bilou kartou ,,K MONTAZI, na které je
uvedeno ¢islo vyrobku, pocet kusii, jméno pracovnika provadéjici vyrobu nebo kontrolu,

datum vyroby. (pfiloha ¢. 6)

Vyrobky k zastaveni - jsou oznaovany Cervenou kartou ,,ZASTAVENQO®, na které
je uvedeno ¢islo vyrobku, pocet kust, jméno pracovnika provadéjici vyrobu nebo kontrolu,

datum vyroby. Nesmi byt uvolnény k expedici. (ptiloha ¢. 7)

Vyrobky po vyzkouseni - jsou oznatovany zelenou kartou ,,VYZKOUSENO*, na
které je uvedeno cislo vyrobku, pocet kusi, jméno pracovnika provadéjici vyrobu nebo
kontrolu, datum vyroby. Jedna se o piekontrolované vyrobky, nebo které jsou vraceny do

vyroby a znovu absolvuji vSechny piedepsané kontroly. (pfiloha ¢. 8)

Ve vyrobé se nesmi nachdzet ani byt pifedany dal zadné dily a vyrobky bez
minimalni identifikace (typové ¢islo dilu) a bez oznaceni stavu prezkouseni. VSechny dily
vyrobené v nesériovych podminkach (jako napiiklad montazni zkousky, pti opravé stroje,
zkuSebni kusy pii zkouskach zafizeni nebo v ru¢nim ovladani stroje) musi byt oznaceny

cervenou znackou dostatecné velikosti tak, aby byla viditelna na smontované podsestave i
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kompletnim vyrobku. Baleni, zasobniky a odkladaci mista musi byt jednozna¢né oznacena
typovym cislem dilu, ktery aktudlné obsahuji (volitelné lze znaceni doplnit o nazev dilu,

vyobrazeni nebo vzorek).

4.5.5 Manipulace, skladovani, baleni, expedice

Vsechny dily vstupujici do podniku piijima odd€leni logistiky. Jejimi pracovniky je
kontrolovano mnozstvi, jakost a spravny typ dodavky pfti piejimce do skladu. Podle druhu
a mnozstvi se provadi kontroly souladu s doklady, namétkové nebo Uplné. V externim
skladu se nékteré dodavky tfidi, kontroluji a dévaji do jiného baleni (Bosch beden).
Kontrolu jakosti provadi vSichni zaméstnanci firmy, pfedevs§im zdsobovaci a pracovnici
vyrobnich linek. Logistika je zodpovédné za vstup materialu, skladovani, dopravu uvnitt
firmy a expedici. Dopravu materialu pfimo v zavod¢ obstarava interni milkrun, ktery je

fizen spotiebou.

spravny dil

ve spravném case vyrabét
JUST IN TIME ve spravném misté montovat

ve spravné kvalité prevazet

na spravném misté

Interni milkrun je cyklicky - opakujici se kroky ve stejném potadi pii kazdém cyklu
rytmicky — kroky ve stejném potradi maji neménny rytmus

vysokofrekvenéni — potadi krokil v kratkém Casovém intervalu

Dodavky materidlu ze skladu jsou provadény pomoci kanban karet. Ve vyrobé
dochazi k minimalnim zisobam materialu, zajiSténi vyssi spolehlivosti v jednotlivych
dodavkach a flexibility ve vyrobé. Interni logistika je provadéna prostiednictvim

vysokozdviznych vozikd, internimi vlacky, paletovych a zasobovacich vozikd.
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Skladovani — pted uskladnénim se kontroluje typ dodavky, mnoZzstvi a vné&jsi
poskozeni. Pii namatkové kontrole se odebere vzorek a dodavka se uvolni az po zjisténi
skutecného stavu. V piipad¢ vadné dodavky se rozhoduje podle zavaznosti, zda se vrati
dodavateli nebo opravi nebo pretfidi. Pfi uskladnéni se oznaci pomoci uskladnovaciho
dokladu, na kterém se uvefejni vSechna identifika¢ni data (typ, druh, mnozstvi, datum
uskladnéni, piijimaci pracovnik). Vyskladnéni probiha podle principu FIFO (First In First
Out).

Baleni — pro kazdy vyrobek je pfedepsan kusovnik balicich prostiedkil. Nejcastejsi

je baleni do plastovych blistri nebo papirovych beden.

Expedice — vyrobky urCené k expedici jsou umistény v expediénim skladu.

Dodavky se tidi pozadavky zékaznika, které zhotovuje oddéleni logistiky.

45.6 Kontrola/zkouSeni

Pro moznost dolozeni jakosti vyrobkl firmy Robert Bosch jsou provadény rozsahlé
zkousky komponentll a vyrobkil. Dale jsou provadény analyzy dili z reklamaci do
vyrobnich oblasti a od zakaznikl. Aby bylo moZno vyhovét vysokym poZadavkim
kladenym na kvalitu kontrol, jsou vyuzivany jednotné smérnice, postupy a systémy tykajici

se organizace prubehu, dokumentovani, kvalifikace pracovniki a fizeni procest.

Provadi se tyto kontroly:

e geometrie - méfeni drsnosti
- méfeni odchylek tvard, rozméru a polohy
e materialu - analyticka kontrola u plasti a kovi
- mefeni tvrdosti
- hustoty
e kvality a spolehlivosti - vibra¢ni zkousky
- zivotnostni zkouSky

- pevnost
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Postupy o provedené zkousce jsou popsany v kontrolnich navodech na pracovistich.
Po ukonceni zkousSek je provedeno vyhodnoceni vysledkl. Zni¢ené zkousené dily se po

kontrole ukladaji do specialnich kontejnert a jsou ekologicky likvidovany.

4.5.7 Sledovani kontrolnich prostredkii

Ugelem sledovani kontrolnich prostiedkil je zajistit pozadovanou piesnost a méfici
schopnost. Prestoze piesnost je ovlivnéna vnéjSimi podminkami, provadi se nezbytna
systematickd kontrola provadéna v pravidelnych intervalech. Je-li pti kontrole zjisténo, Ze
pozadavky na zkuSebni prostfedky nejsou dodrzeny, musi byt ufinéna vhodna opatieni
(napf. oprava, vyména). Efektivni systém zajiStuje dlouhodobé dosahovani pozadované

pfesnosti méteni a tim 1 v€asné odhalovani chyb.

Vsechny zkusebni prostiedky (kalibry, Sablony aj.) jsou pfed uvedenim do provozu
pfezkouseny. Vede se evidence, ¢imz se kontroluje pravidelné ptrezkouSeni kontrolnich
prosttedkll a zabrainiuje se jejich pouziti v piipadech, kdy by mohlo vést ke vzniku

chybnych vysledk.

45.8 Audit vyrobku

Periodické kontroly (audit vyrobku) se skladaji ze tii samostatnych zpisobi
kontrol:
1) kompletni kontrola jakosti
2) kontrola spolehlivosti

3) vybérova kontrola

1) Kompletni kontrola jakosti
Kontrola vyrobku piipraveného k dodani, tykajici se vSech stanovenych znakl jakosti.
Kontrolované dily jsou odebrany ze skupiny kompletné smontovanych a k expedici

pifipravovanych vyrobk, jako je ndhodna naméatkova kontrola.
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2) Kontrola spolehlivosti
Kontrola vyrobku pfipravovaného k dodani ze sériové vyroby, tykajici se stanovenych

znaki spolehlivosti.

Kontrolami spolehlivosti jsou:

- kratkodobé a dlouhodobé provozni zkousky
- korozivni zkousky

- teplotni zkousky

- zivotnostni zkousky

- kmitaci zkousky

3) Vybérova kontrola
Kontrola jakosti dild, podsestav a hotovych vyrobkl, tykajici se uréitych vybranych
jakostnich znakt, v riznych fazich vyroby. Odbér kontrolovanych dili je stanoven dle

namatkovych kontrol.

Klasifikace vad:

kriticka vada — vada, u které se da ptredpokladat nebo je o ni znamo, ze vyvola vuci
osobam nejistou nebo nebezpecnou situaci,

tezkd vada — vada, kterd urcité nebo pravdépodobné zplisobi uplny nebo ¢asteény vypadek
funkce vyrobku nebo vyvola uznanou reklamaci,

lehkd vada — vada, kterd nesnizuje pouzitelnost vyrobku pro jeho ptedpokladané uZivani.
4.6 Vyznam dodavatelské jakosti

Dodavatelska jakost znamena spolupraci s maximalni otevienosti a duvérou v
predchazejici kontrolni mechanismy, provadéné i externim dodavatelem. Vyzaduje
dlouhodobou spolupraci s klicovymi dodavateli na extrémné vysoké urovni diveéry, ktera
je zajistovana tzv. zakaznickymi audity kvality. Jediné tak dochazi k uspofe nakladt v

cené pro vsechny ¢lanky retézce, i pro koncového zakaznika.
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Firma Robert Bosch si velice zaklada na vybéru svych dodavateli. Sledovany
vyrobek je z 90% smontovan z dodanych komponenti. Tti dily jsou vyrobeny ptimo v
zavod¢. Jsou to plastové komponenty - hrnce, pfiruby a diise. Ostatni komponenty pro
vyrobu jsou dodavany extern¢. Z tohoto divodu je kladen velky diraz na zajisténi jeji
jakosti. Kazdy dil musi spliiovat ptisnd kritéria, kterd jsou jasn¢ definovana. U kazdého
dodavatele se provadi pravidelné audity. Za optimalizaci nakupu, pifedevsim na kvalitu,
spolehlivost a cenu je zodpovédné oddéleni nakupu podporované ostatnimi utvary. Kazdy

mésic jsou vyhodnocovany nejlepsi a nejhorsi dodavatelé uplynulého obdobi.

Mezi hlavni dodavatele materidlu patii firmy Frinkische Industrial Pipes -
Némecko, Robert Bosch GmbH — Némecko, HPQ — Plast, s.r.0. — Ceska republika, Hutz-
El s.r.o. — Ceska republika, Konfektion E Elektronik GmbH — Ceska republika, Vernay
Italia s.r.l. — Italie, KOH-I-NOOR PONAS s.r.0. — Cesk4 republika.

4.6.1 Vybér dodavatele

Pii vybéru dodavateli je nutné rozlisit, zda se jedna o nového zakaznika, nebo o jiz
osvédceného, ktery pro Bosch dodavéd jiny materidl. V obou piipadech je rozhodujici
posouzeni jakosti a schopnosti béZznych dodavek. Déle je nutné zajistit flexibilitu pfi
kratkodobych zménach mnozstvi nebo termini, flexibilitu pfi zabezpecovani jakosti nebo

aplikaci procest, piijatelnou cenovou uroven, prehledné financovani a ucetnictvi.

Pted uzavienim obchodnich podminek a dohodnuti vzajemné spoluprace, je kazdy
dodavatel podroben posouzeni schopnosti pro jakost. U dodavatele se kontroluji vyrobni
¢innosti a jejich moZnosti, opatfeni pfi dodrzovani jakosti. Pribézné sledovani metod pfi
zajisStovani kvality se opakuje pomoci auditi. O vSech zjisténi se provadi zaznamy. Ke
kazdému z uréenych procest jsou piifazovany bodova hodnoceni, na jejichz zakladé dojde
k vyhodnoceni dodavatele. Jestlize vysledky hodnoceni dodavatele spliuji

vSechny pozadavky firmy Bosch, mize byt uzaviena dodavatelska smlouva.
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4.6.2 Jakost dodavek

Dodavatel se zarucuje, ze bude dodavat zbozi urcité jakosti a dodrzovat procesy
eliminujici vyskyt vad na materialu. V ptipad¢ zjisténych zavad kontaktuje dodavatelskou
firmu, upozorni na nekvalitni dodavku a domluvi se na zajisténi jakostniho zbozi. Podle
rozsahu se muze jednat o pretfidéni dodavky ve firmé¢ Bosch, vyména nekvalitniho
materidlu za bez zdvad nebo vraceni celé zésilky zpét vyrobci. Firma Bosch pii prevzeti

zbozi béznych dodavek provadi kontroly podle kontrolniho planu.

Uplnd — kontrola viech dili v dodavce — 100% kontrola. PouZiva se ve vyjimeénych
ptipadech, postup nadkladny a zdlouhavy.

Namatkova — kontroluje se pouze ¢ast zasilky

Lhiitova — kontrola zasilek v urcitych ¢asovych intervalech — lhitach. Pfedpokladem je
hodnoceni dodavatele jako spolehlivého, bez reklamaci, s dodrzovanim sjednané doby

dodani.

4.6.3 Rozvoj dodavateli

Vztahuje se na vybranou skupinu dodavatelll. Cilem je jejich zlepSeni/stabilizace.
Zhodnoceni kvality v obdobi kalendainiho roku se provadi sohledem na strategie

nasledujicich obdobi. Dodavatel€ jsou fazeni do tfech moznych Grovni programu.

1. komplexni rozvoj dodavatele — zahdjeni se provadi za Uc€asti vedouciho tymu,
zaméstnance oddéleni kvality nakupu a dodavatele. Odsouhlasi se program (spole¢ny
zajem), jmenuje se tym, definuji cile programu, stanovi se priority procesu. V rdmci
analyzy se musi provétit veskeré procesy a podprocesy dodavatele. Provadi se v pfedem
definovanych jednotlivych blocich dle doporucené struktury s prioritnimi podprocesy.
Zjisténé nedostatky nebo mista s potencidlem pro zlepSeni jsou sepsany do Listu
otevienych bodlu. Ke kazdému zjist€énému nedostatku nebo mistu s potencidlem pro
zlepSeni definuje dodavatel mozna népravna opatieni, véetné¢ datumu a zodpovédnosti.
Tyto navrhy jsou oboustranné odsouhlasovany. Ovéteni shody dilu s pozadavky RBCB v

nab¢hové fazi projektu se provadi v pravidelnych intervalech (max. 1x za mésic).
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Aktualizuje se List otevienych bodii véetné revize terminti, dale se ovétuji zavedena
opatieni opétovnou analyzy procesnich krokti, véetné provéteni ucinnosti téchto opatieni.
Data a vysledky se aktualizuji a vyhodnocuji kazdy mésic. Po uzavieni vSech dulezitych
napravnych opatfeni je G¢innost programu ovéfena formou auditu dle metodiky provadéni
procesnich auditi. Uzavieni programu je mozné v piipad¢, ze definované cile programu
byly splnény. Ukon¢i se seznam otevienych bodii, vyhodnoti cile a zédvérecny audit. V
piipadé nesplnéni cili se rozhodne o dal§im pokracovani, eventuelné o ptefazeni do jiného

programu rozvoje dodavateli nebo dalSich opatieni.

2. rozvoj vybranych procesii — zahdjeni je nutné v pripade, Ze se jedna o prvni program
s danym dodavatelem, sledovani je stejné jako u programu Komplexni rozvoj dodavatele,
analyza se provadi pouze u vybranych problémovych procesti dodavatele, zdvérecné

zhodnoceni pomoci auditi neni povinné.

3. zpFisnéné monitorovani vysledkii — slouzi v ptipad¢, Ze dodavatel plni cile programu, ale
zlstava dlouhodobé velké mnozstvi otevienych opatfeni nebo je dodavatel bezproblémovy,
ale hrozi u n¢j zhorseni situace z divodu velkého mnozstvi zakazek. Sledovani stejn¢ jako
u predeslych programi, zavére¢né zhodnoceni pomoci auditu neni povinné. Pokud je cil

programu ohrozen, méni se na program rozvoj vybranych procesi.
4.7 Rizeni jakosti ve firmé Robert Bosch

Nasledujici zkuSebni postupy jsou platné v piipad€, nejsou stanoveny zadné jiné
zakaznické pozadavky. V ptipad€ specifickych zakaznickych pozadavkli musi byt
stanoveny dodatec¢né/specifické zkusebni postupy pro jednotlivé aplikace podle pozadavki

zéakaznika.
4.7.1 100% zkouska ve vyrobé
Nésledujici zkouSky jsou provadény V bézné sériové vyrobé vyhodnocenim

nastavenych limitd strojem ve vyrobni lince a kontrolovany a znaeny montaZnim

pracovnikem.
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Zkouska ukazatele stavu paliva — zkouska odporové charakteristiky v suchém stavu.
Vizudlni kontrola sestavy modulu — zkouska podle pohledového katalogu vyroby

Zkouska rozbéhu pumpy — pumpa v modulu se musi rozbéhnout v suchém stavu

M WD

Zkouska tésnosti systémového vedeni — nartst tlaku v zavérném smeéru zpétného ventilu

pumpy
4.7.2 Vybérové zkousky

Cetnost zkousek je danad zkuSebnim planem a firemnimi predpisy pro kazdy
vyrabény typ (min. 1x za sménu). Pracovnik odd¢€leni jakosti provadi vybérové kontroly na
vyrobnich linkdch, které méd pro danou sménu na starosti. Na kazdé vyrobni lince si
namatkové vybere 6 ks modulu stejného typu a v laboratofi s nimi provadi nésledujici

zkousky.

1. Tésnost hrnce (ventilku) - pfed méfenim tésnosti musi byt hrnec umistén min. 1 hodinu
ve zkuSebni kapaling. Pak se prazdny hrnec ponoii do zkusSebni nadoby a pfitom se
naplni minimalné do poloviny. Hrnec musi byt zaplnén ptes ventilek, aby se odistil.
Nésleduje odstaveni modulu na definovanou dobu. Je tfeba eliminovat odpafovani

zkuSebniho média béhem zkousky.

2. Vizualni kontrola sestavy modulu — zkouska podle pohledového katalogu vyroby, nebo
podle nésledujiciho seznamu:
- Typové a zdkaznické Cislo
- Datum vyroby
- Stitek, ¢arovy kod
- Barevné oznaceni
- Elektricka spojeni (zajisténi el. Zastrcky / provedeni el. Spojl)
- Hydraulicka spojeni
- Spojeni drzak pumpy / hrnec
- Spojeni drzak pumpy / Cerpadlo
- Pohyblivost a poloha ventilku v hrnci

- Sensor hladiny paliva v modulu
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- Vodici tycky v piirubé a hrnci / pruziny / pojistné podlozky

- Zemnici pliSky na vodicich tyc¢kach

- Elektrické a hydraulické spojeni

- Volnost pohybu plovékové paky

- Zadné zabarveni & povrchové vady / anomalie plastovych dila

- Zadné viditelné poSkozeni

3. Zkouska TSG — zkouska odporové charakteristiky TSG v suchém stavu. Nameétené
hodnoty musi odpovidat zakaznické specifikaci.

4. Tlakova ztrata ve zpétném hydraulickém vedeni

5. Funkéni zkouska

6. Svary — ultrazvukovy svar mezi drzakem pumpy a hrncem. Kontroluji se pevnosti
jednotlivych svarovacich bodli mezi hrncem a drzakem jsou zkouseny oddéleng.

7. Upevnéni saciho filtru — zkouska sily potfebné ke stazeni filtru z drzéku pumpy. Sila

musi pasobit v ose filtru. Vytlacovaci sila > 250 N

4.7.3 Zkousky spolehlivosti

Nasledujici zkousky jsou provadény na modulech dodavanych ze sériové vyroby.
Vzorky, které jsou podrobeny této zkouSce, se jiZ nesmi vratit do vyroby nebo dodat
zakaznikovi. ZkuSebni podminky se béhem zkouSky nesmi ménit. ZkuSebni kapalina se
musi ménit kazdych 150...180 hodin. Cetnost a rozsah zkousek je provadén a urden
oddélenim jakosti. Zkousky jsou dokumentovany a vysledky archivovany. Modul musi
vydrzet zat€zové zkousSky, které simuluji funkci a opotfebovani komponentu v nadrzi

automobilu.

1. Dlouhodoba zkouska — provadi se, pouze pokud je v pribéhu sériové vyroby
dlouhodoba zkouska zdkaznikem vyZadovana. Zkouska se definuje na zakladé
zakaznickych pozadavkd.

2. Zména teplot — modul je umistén do zkuSebni komory a podroben zkusebnimu cyklu.

Po zkouSce musi modul plnit na néj kladené pozadavky.
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. Autoklav — modul je zkouSen v zdstavbové vySce. Spolu s piipravkem aretujicim vysku
je plné ponoten do nadoby se specifickou kapalinou. Zkusebni nadoba véetné¢ modulu a
kapaliny je pak ohfata v autoklavu. Béhem zkousky je udrzovéna stala teplota. U
modulu musi byt pfezkousena jeho funkce bezprosttedné po vyjmuti z autoklavu.

. Zkouska protrzeni — provadi se na celém modulu (v€etné hadic a pfiruby). Naruast tlaku
V zavérném sméru zpétného ventilu.

. Tlakova pulsace

. Vibracni zkouska — provadi se min. s 2 vzorky, které byly podrobeny zkousce zména
teplot a autoklav. Uchyceni modulu musi byt stejné jako v origindlni nadrzi — stejny
materidl a geometrie dna nadrze, modul je stlacen na hodnotu nominalni vysky. Sméry
x/y by mély byt definovany v zavislosti na sméru jizdy.

. Zkouska stlacovani modulu — modul neni v ¢innosti. Pfiruba se pohybuje ve vertikalnim
sméru v definovaném rozsahu. Rozsah pohybu pfiruby: od min. do max. provozni vysky
— dle zakaznické specifikace. Stlaceni ve spodni poloze nesmi byt na doraz (musi byt
vile mezi zavity pruziny)

. Dynamicka tésnost hrnce — modul se ponoii do zkuSebni kapaliny s min. vyskou
hladiny 25 £ 5 mm a zapne se pumpa. Nastavi se napéti na pumpé¢ a spotieba paliva. Po
dobu 5 min se stabilizuje pratok, potom se pierusi napajeni pumpy a vyjme se modul
nad hladinu zkuSebni kapaliny. Poté se znovu zapoji napajeni pumpy a zapocte méteni
¢asu. Modul s podlozkou ve vodorovné poloze musi béZet se specifickym pritokem po
dobu min. 10 min.

. Pevnost hydraulickych vyvodi na piirubé — usadi se ptfiruba nebo cely modul do
polohy, kdy je zatizeni rovhomérné rozlozeno po obvodu. Konec vyvodu se zatizi silou
pfes valec o priméru 8 mm. Zkouska kon¢i ulomenim natrubku nebo dosaZenim max.

sily.

4.7.4 Cile kvality ve firmé Robert Bosch, Ceské Budéjovice

0 ppm — hodnota 0 ks / mil. vyrobkii

Orientace na zakaznika

Pozitivni image

Rozvoj podniku
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4.8 Charakteristika vyrobku

Schéma 8: NadrZovy ¢erpadlovy modul

vodici tvcka s pruzinou

senzor stavu hladiny

paliva v nadrz

plovak

plovakova paka ‘

Pramen: autor

priruba

vodici tvcka

zpétna hadice

pumpa s filtrem

hmec

Schéma 9: Kusovnik nadrzového ¢erpadlového modulu NCV2

Mnozstvi Typové ¢islo
(ks) Nazev materialu/dilu (koncové)
1 hrnec 093
1 ptiruba 096
1 hadicka 070
1 hadicka 113
1 sensor hladiny paliva v nadrzi 631
1 gehduse 022
1 klapka 500
1 ventil 512
1 dyza 009
1 EBV ventil 023
1 vodici ty¢ka 046
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1 vodici tycka 017
1 pruzina 011
1 drzak pumpy 116
1 filtr 520
1 stiitzring 516
1 pumpa 001
1 kabel 188
1 dichtring 004
1 zpétna hadicka 221
1 plovakova paka 325
1 Stitek s carovym koédem 057

Pramen: autor

4.9 Pracovni postup pri montazi nadrzového cerpadlového

modulu

Navody na vyrobu a zkouseni jsou soucasti dokumentace systému jakosti firmy
Robert Bosch. Obsahuje postup montaze a kontrolu jakosti vcetné pozadovanych
technickych kritérii tvoficich kontrolni systém jakosti. Montadzni postupy jsou zavazné pro

vSechny pracovniky firmy.
4.9.1 Layout vyrobni linky
Na schématu ¢. 10 je zndzornéna montdzni linka Daimler. Pro mou préci jsem si

vybral vyrobni postup typu NCV2. Na této vyrobni lince se vyrabi vice typl, néktera

pracovisté linky nejsou pro vyrobu tohoto typu vyuzivana - ¢ervené oznaceny.
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Schéma 10: Montazni linka Daimler

Pramen: autor

4.9.2 Popis jednotlivych pracovist’

Material uréeny k vyrobé nadrzového modulu je zakladan pracovniky do ptipravku
stroje. Upinaci klesté¢ uchyti souc¢asti a nasledné je spustén lisovaci proces. Strojem jsou
zalisovany dily do sestavy a provadény zkousky. Po dokonceni procesu je sestava
podrobena pracovnikem zrakové kontrole (spravnosti zalisovani, neposkozeni dilu, jakost

sestavy aj.) a znacena kontrolnim bodem. Poté je kus pfedan na dalsi pracoviste.
VM 1: Montaz hadicky a gehduse
Do piipravku zalozit dvé hadiCky a gehduse, spustit lisovaci proces. Oznacit kontrolnim

bodem a odlozit do zasobniku.

Zrakova kontrola: Kontroluje se, zdali pti zalisovani nedoslo k poskozeni a zdali doslo

k dostate¢nému zalisovani hadi¢ky na gehéduse. Provadi se vizueln¢ s kontrolniho bodem.
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AP 1: Montaz dyzy na hadi¢ku, montaz zpétné klapky, zalisovani ventilu do hrnce

Zalozit hadi¢ku a dyzu do pftipravku, stdhnout kryt a spustit lisovaci proces. Oznacit
kontrolnim bodem a odlozit do zasobniku. Zpétnou klapku a té€snici element smontovat a
vlozit do pripravku. Ventil dat do pfipravku, nasadit hrnec a spustit lisovaci proces.

Zkontrolovany kus odlozit na odkladaci plochu k AP 2.

Zrakova kontrola

Kontroluje se, jestli pii zalisovani nedo$lo k poskozeni a zdali doSlo k dostate¢nému
zalisovani hadicky na dyzu. Provadi se vizueln¢ s kontrolniho bodem. Také zda nedoslo pii
zalisovani k poskozeni a doslo k dostate¢nému zalisovani EBV ventilu do hrnce. Provadi

se vizuelné bez kontrolniho bodu.

Obrazek 1: Spravné zalisovani hadi¢ky na dyzu s kontrolnim bodem

-

hadic¢ka

Kontrolni bod

Pramen: Navodka pro vyrobu a zkouseni

AP2: Funkéni zkouska zpétné klapky, lisovani hadi¢ky s dyzou do hrnce, zacvaknuti
halteru s pumpou do hrnce

Zalozit hadicku s dyzou do pridrzovacich klesti. Hrnec zalozit do piipravku, spustit proces
zkouseni klapky na tésnost,funk¢énost a lisovani dyzy do hrnce, zacvaknout halter do hrnce.

Po zalisovani zkontrolovat.

Zrakova kontrola
Kontroluje se, zdali pii zalisovani nedoslo k poskozeni hrnce nebo dyzy a zda doslo
k dostate¢nému zalisovani dyzy do hrnce a k prasknuti T — drazky. Provadi se vizuelné s

kontrolnim bodem.
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Obriazek 2: Kontrolni bod po spravném zalisovani halteru do hrnce

hrnec

Pramen: Navodka pro vyrobu a zkouseni

Pracka halteru: Vyprani halteru
Zalozit halter do ptipravku a spustit prani halteru suchou metodou. Po skonceni procesu

vyjmout a zalozit do pfipravku na pracovisti EKP 1.

Zrakova kontrola
Kontroluje se, zdali nedoSlo k poskozeni (ulomeni) halter. Provadi se vizuelné bez

kontrolniho bodu.

EKP 1: Lisovani krouzku a pumpy do halteru
Zalozit do pfipravku krouzek, nasadit halter a zmacknout. Zalozit do pfipravku halter
s krouzkem, zaloZit pumpu a spustit proces lisovani. Zkontrolovat spravné zalisovani a

ptredat na pracovisté EKP 2.
Zrakova kontrola

Kontroluje se, zda nedoslo k poskozeni halteru nebo pumpy a jestli doslo k dostate¢nému

zalisovani. Provadi se vizuelné bez kontrolniho bodu.
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EKP 2: Odsani sitka, montaz sitka na halter a montaz hadicky a kabelu na pumpu

Zalozit filtr do ptipravku na odsani necistot. Odsaty filtr zalozit do lisovaciho pfipravku,
pridat halter s pumpou, zalozit a napolohovat hadi¢ku a spustit lisovaci proces. Poté
zasunout kabel do pumpy. Smontovanou sestavu piedat na dalsi pracovisté. Zkontrolovat

spravné zalisovani a oznacit.
Zrakova kontrola
Kontroluje se, zdali nedoSlo k poSkozeni halteru, filtru, hadi¢ky nebo pumpy a zdali doslo

dostatecnému zalisovani. Provadi se vizueln¢ s kontrolnimi body.

Obrazek 3: Proces lisovani hadicky na pumpu

Pramen: Navodka pro vyrobu a zkouseni

AP 3: Lisovani hadi¢ek na prirubu
Zalozit sestavu a ptirubu do pfipravku. Do lisovacich klesti zalozit hadicky a spustit
lisovaci proces. Po zalisovani zkontrolovat Uplnost zalisovani vSech hadi¢ek a oznacit

kontrolni body.
Zrakova kontrola

Kontroluje se, zda pii nalisovani hadi¢ek nedoSlo k poSkozeni hadi¢ek a zdali doslo

k dostate¢nému nalisovani hadi¢ek na ptirubu. Provadi se vizuelné s kontrolnimi body.
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Obriazek 4: Spravné zalisovani hadicek na pfirubu

Pramen: Navodka pro vyrobu a zkouseni

AP 4: Montaz pruziny a lisovani ty¢ek do pFiruby
Na sestavu s hrncem zasunout dvé vodici tycky. Na pravou tyCku nasadit pruzinu, kterou
automaticky stadhne piipravek do montdzni polohy. Na obé tycky nasadit ptirubu a spustit

proces lisovani. Zkontrolovat uplnost zalisovani tycek.

Zrakova kontrola
Kontroluje se, zda pii zalisovani vodicich ty¢ek nedoslo k poskozeni ptiruby a hrnce a
zdali doslo k dostate¢nému zalisovani vodicich tycek do piiruby. Provadi vizuelné bez

kontrolniho bodu.

AP 5: Montaz senzoru hladiny paliva v nadrzi (TSG), kontrola ¢arového kodu,
méreni nabéhového proudu

Zasunout TSG do hrnce, nalepit ¢arovy kod, zkontaktovat sestavu s ptipravkem pomoci
konektoru a spustit proces méfeni TSG. Zaroven probiha méteni nab&éhového proudu a

polarity. Po dokonceni odloZit modul do ptipravku AP 6.
Zrakova kontrola

Kontroluje se spravné nasazeni TSG a konektoru do pfiruby. Provadi vizuelné s

kontrolnim bodem.
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Obrazek 5: Spravné nasazeni TSG na hrnec s kontrolnim bodem

Pramen: Navodka pro vyrobu a zkouseni

AP 6: Kontrola tésnosti a popis priruby
Sestavu vlozit do pripravku a spustit proces. Po usp€sné zkousce té€snosti a popisu piiruby

odlozit kus na odkladaci plochu k AP 7.

Zrakova kontrola
Kontroluje se, zda je ptiruba spravné popsana — spravné zakaznické Cislo, spravné Bosch

Cislo, spravné datum. Provadi se vizueln¢ bez kontrolniho bodu.

AP 7: Zrakova kontrola a baleni

Posledni pracovisté vyrobni linky. U hotového vyrobku kontrolni pracovnik provadi
zrakovou kontrolu a zkontroluje vSechny kontrolni body. Jestlize je vSechno v poradku,
opatii se razitkem. V této fazi je vyrobek dokonéen. Vlozi se do blistri (beden) a je

ptipraven k expedici. Pracovnik provadi tyto zavére¢né zrakové zkousky:

Kontrola spravného zalisovani ventilu

Kontrola spravného zacvaknuti drzaku cerpadla
Kontrola spravného zalisovani dyzy do hrnce

Kontrola spravného zalisovani vodicich tyc¢ek do piiruby
Kontrola spravného nasazeni pruziny na vodici ty¢ce

Kontrola spravného zalisovani hadicky na dyzu

N o a s~ wDdh e

Kontrola spravného popisu ptiruby

60



8. Kontrola naneseni tepelného bodu po zkousce TSG

9. Kontrola spravného zamacknuti TSG do hrnce

10. Kontrola zalisovani hadi¢ek a zamacknuti konektoru do pfiruby

11. Kontrola spravné polohy hadic¢ek a kabelu v pumpé — pii stlaeni sestavy se hadicky

nesmi dotykat ostré hrany nebo pruziny, aby nedoslo k poSkozeni

Vseobecné je nutno dbat pti zrakové kontrole na tato kritéria:
- zadné poskozeni na sestavé a na namontovanych dilech,
- uplnd montaz,

- dily a vyrobky neznecisténé.

4.10 Analyza chyb v procesu vyroby

V nasledujicich tabulkach jsou zapsany hodnoty, které byly zjistény na jednotlivych
pracovistich za sledované obdobi — 2 mésice. Za tuto dobu se vyrobilo 10 080 ks, tj. cca
250 ks denng, sledovaného typu nadrZzového cerpadlového modulu. U kazdého vyrabéného
typu je na vyrobni lince dan takt vyroby a pocet vyrobenych kust. Zaméstnanci linky tento
rozvrh vyroby dodrzuji a jsou disledné kontrolovani vedoucimi pracovniky. Z divodu
povahy firmy a utajovanych skutecnosti nejsou data piesnd. Data jsem ziskal

z vnitropodnikového informaéniho systému o hlaseni chybovosti.

Vsechny chyby v procesu, nebo pokud dil (sestava) upadne na zem, musi byt
vyhozeny do repas bedny.

Tabulka 2: Pracovisté VM 1

Popis chyby Soucet chyb
Dodavatelska chyba 1
Chyba lisovani gehduse a hadicky 32
Péd sestavy na zem 5

Pramen: autor
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Ve sledovaném obdobi zde dochazelo ke Spatnému upinani hadi¢ek. Nejbéznéjsi
chybovost byla podhrnuta hadicka. Pfi¢inou byla z velké ¢asti pfitomnost nové pracovnice,
ktera neméla zadné zkuSenosti s touto vyrobou. Dodavatelska chyba — Spatn¢ formovana
hadicka. Nasledné byl vyplnén formulaf pro reklamace a poslan dodavateli. Chyby od
dodavatell se Casto zjisti az ve vyrob¢. Kazda dodavka do skladu neni 100% kontrolovéna.
Pti objemu dodavek do firmy to neni mozné zajistit. V tomto piipadé se nejedna o selhani

pracovnika pii pfejimce zbozi.

Tabulka 3: Pracovisté AP 1

Popis chyby Soucet chyb
Dodavatelska chyba 0
Chyba lisovani RSK/EBV do hrnce 4
Nefunkéni RSK 1
Chyba lisovani hadicky na dyzu 12
Pad sestavy na zem 2

Pramen: autor

Nejcastejsi chybovost byla podhrnuta hadicka u lisovani na dyzu, k tomuto dochazi
pii Spatném nasazeni materidlu do ptipravku. U oOstatnich procest byly Spatné¢ naméfené
hodnoty. Akce se musi opakovat nebo vymenit materidl. Automat vyhodnocuje vysledky

procesu — dobfe x Spatné.

Tabulka 4: Pracovisté AP 2

Popis chyby Soucet chyb
Dodavatelska chyba 0
Praskla T - drazka na hrnci 10
Pad sestavy na zem 3

Pramen: autor
Prasklad T-drdzka je z divodu Spatné zalozeného hrnce do piipravku po spusténi

procesu. V né¢kolika malo piipadech se dostala necistota mezi lisovaci klesté¢ a doslo

k prasknuti hrnce.
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Tabulka 5: Pracovisté EKP 1

Popis chyby Soucet chyb

Dodavatelska chyba

Spatné nalisovany krouzek

Spatné nalisovana pumpa

Poskozeny halter

Poskozena pumpa

| O W N N O

Pad sestavy na zem

Pramen: autor
Chyby nastavaji v pribéhu vyrobniho procesu. Nejcastéji dochazi k Spatné
zalozenému materidlu do pfipravku. SpuSténim procesu se sestava poskodi a musi se

vyhodit do repas bedny.

Tabulka 6: Pracovisté EKP 2

Popis chyby Soucet chyb
Dodavatelska chyba 0
Chyba lisovani sitka na halter 5
Chyba lisovani hadicky na pumpu 3
Poskozena pumpa 0
Pad sestavy na zem 0

Pramen: autor

K chybam dochazi $patné zaloZenim materialu (Sestavy) do piipravku.

Tabulka 7: Pracovisté AP 3

Popis chyby Soucet chyb
Dodavatelska chyba 0
Chyba nalisovani hadi¢ky na pfirubu 4
Péd sestavy na zem 2

Pramen: autor
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Pii nespravném uchyceni hadicky do pfipravku dochazi k nedolisovani nebo

podhrnuti hadicky.

Tabulka 8: Pracovisté AP 4

Popis chyby Soucet chyb
Dodavatelska chyba 2
Chyba nalisovani tycek na ptirubu 6
Zameéna tyCky/pruziny 2
Pad sestavy na zem 1

Pramen: autor

Dochézi k Spatnému nasazeni ptiruby a tyc¢ek. Pii spusténi procesu zalisovani tycky
do ptiruby dojde k ptepnuti a naslednému prasknuti piiruby — poskozeni sestavy. Pii
zaméné pruziny doslo k selhani lidského faktoru. Zasobova¢ materialu pii zméné typu
modulu zapomnél vymeénit zasobnik s pruzinami. Montazni pracovnice V domnéni
spravného materialu pouzila pruzinu pro jiny typ. Pfi dodavatelské chybé vyrobce tycek

zaslal chybné soustruzené drazky tycek, které byly nasledné reklamovany.

Tabulka 9: Pracovisté AP 5

Popis chyby Soucet chyb
Dodavatelska chyba 1
Praskly drzak dratu TSG / chyba zamacknuti TSG 3
Spatna zkouska TSG 3
Spatna polarita/nab&h pumpy 0
Pad sestavy na zem 0

Pramen: autor

Pti montazi sensoru hladiny paliva v nddrZi pracovnik ulomil drzak. U dodavatelské
chyby bylo dodano TSG se $patné izolovanym dratem. Vadny dil byl zjistén na poslednim
pracovisti — zrakové kontrole. Nasledné byl reklamovan. Pfi méfeni TSG byly zjistény jiné

nez povolené hodnoty. Bylo to zapficinéno tim, Ze drat s plovakem byl Spatné ohnuty.
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Tabulka 10: Pracovisté AP 6

Popis chyby Soucet chyb
Spatny popis piiruby 2
Spatna zkouska tésnosti 1
Pad sestavy na zem 1

Pramen: autor

U nasledujicich pracovist' jiz nedochazi ke vstupu nového materialu. Proto se
v tabulce neobjevuje dodavatelskd chyba. Pii popisovani piiruby dochazi k Spatnému
vyrazeni zadkaznického ¢isla a datu vyroby z divodu nerovnomeérnosti plochy pro raZeni.

Popis se prepise opakovanym spusténim procesu.

Tabulka 11: Pracovisté AP 7

Popis chyby Soucet chyb

Poskozeny kabel senzoru paliva v nadrzi

Chybna montaz

Chybéjici kontrolni bod

Ol N N -

Pad sestavy na zem

Pramen: autor

Na tomto pracovisti dochazi k 100% kontrole. Pracovnik prochazi vSechny
kontrolni body a spravnou montéaz. Zde se odhali chyby, které¢ vznikly v pribéhu vyroby a
nebyly odstranény a odhaleny. Pracovnice zrakové kontroly odhalila poskozeny kabel na
TSG, ktery byl namontovan na pracovisti AP 5. Pfi chybné montéZzi byly §patné nalisované
hadicky — hadic¢ky se dotykaly pruziny. K napravé dojde nato¢enim hadicek do spravné
polohy. V ostatnich pfipadech nebyl oznacen kontrolni bod z nékterého pracovisté vyrobni

linky.

Tabulka 12: Misto pro odvoz palet do skladu

Popis chyby Soucet chyb

Chybné nalepené odvadénka 1

Pramen: autor
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Nalepeny doklad o druhu a mnozstvi zbozi (odvadénka) byl zaménén za jiny. Doslo
k odvozu jedné palety dodavky (90ks) pod jinou odvadénkou. Chybna dodavka byla
zjiSténa pii nakladani v odd¢leni expedice. Kdyby se nezjistil problém v zavodé, doslo by
k zaméné odbératele, poslani jiného druhu vyrobku k zakaznikovi a k nasledné reklamaci.
Naklady by piesahly hranici 65 000 K¢. Ztratila by se duvéra zakaznika, cile firmy by byly
naruseny, vyvolalo by to negativni hodnoceni ¢eskobudé&jovického zavodu vzhledem

ostatnim zavodium Bosch, zvysily by se sledované ppm ukazatele.

Tabulka 13: Poéty chyb na jednotlivych pracovistich

Pracovisté FREE
celkem

VM 1 38
AP 1 19
AP 2 13
EKP 1 8
EKP 2 8
AP 3 6
AP 4 11
AP S5 7
AP 6 4
AP 7 5
Misto pro odvoz palet do skladu 1
celkem 120

Pramen: autor
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Graf 1: Poéty chyb na jednotlivych pracovistich (v %)

Chybovost vyroby
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AP 7

Misto pro odvoz

Pramen: autor
4.11 Naklady na jakost

V grafu ¢. 2 jsou znazornény naklady na jakost, které vznikly v prabéhu vyrobniho
procesu. Nejvyssi sloupecek v grafu zcela neznamena prioritu v napravnych opatienich,
zaleZi na charakteru chyby. Kazdé pracovisté¢ ma svou vahu a mozné zlepSeni. S néklady
na chybovost musi firma pocitat a jsou soucasti nakladt na vyrobu. Nesmi vSak presahnout
urcitou uroven. Podle naméfenych hodnot je pracovisté EKP 1 nejnakladnéjsi. Chyb
nebylo mnoho, ale projevilo se to cenou materialu. Nektera pracovisté vSak maji vysoka
¢isla chybovosti, ale ndklady na nejakost jsou malé. Pfi¢inou je kompletace vyrobku, pocet
smontovanych dilt, v jaké fazi vyroby je konkrétni vyrobek. V grafu nejsou zachyceny
ndklady na dodavatelské¢ chyby. Také misto pro palety urcené k odvozu téZ neni
pfedmétem grafu, protoZe chyba byla odstranéna jesté v zdvodé a nedoslo k Zadnym dal$im
nakladim. V pfipadé odhadu prodejni ceny 750 Kc/ks, naklady na jakost dosahuji 1 %
z trzby sledovaného typu vyrobku. Firma se s nejakosti vyrovnava velmi dobte, naklady
nejsou vysoké, fizeni jakosti dosahuje velmi dobrych vysledkii. Soucet chyb vzniklych a
véas odhalenych by presahl 74 000 K¢. Na vypoctenych udajich u jednotlivych pracovist

dochdzi k rozdilnym hodnotam z diivodu:
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- obtiznosti pracoviste,

- nerovnomérnych cen (materidlu) sestavy,

repase vedouciho pracovnika,

lidského faktoru,

zévady stroju.

Graf 2: Naklady na jakost za sledované obdobi (2 mésice)
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Pramen: autor

V grafu €. 3 jsou vyc€isleny néklady na jakost vlivem padii na zem. Tyto chyby
vznikaji dlisledkem neopatrnosti ¢i nepozornosti zaméstnancli vyrobni linky. Myslim, Ze
témto nakladim se neda ptedejit ani ucinit Gspé$nd opatieni, dokud jsou lidé hlavnim
nastrojem vyroby a nebudou zcela nahrazeni stroji. Ukolem vedoucich pracovniki je
motivovat lidi a chybovost snizovat. Chyby k ¢lovéku patii, jen zalezi v jaké mife.
S rychlosti vyroby a splnénim denni normy kusii se kazdy pracovnik dopousti nékolika
pifehmatt. Zalezi tu na mnoha faktorech, které jsou tézko ovlivnitelné. Chyby a nasledné

naklady se nevymykaji normé a koresponduji s rozsahem a naro¢nosti vyroby.
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Graf 3: Naklady na jakost (pady na zem)
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4.12 Navrhovana opatieni

VM 1: K pozadovanému vysledku se dojde odstranénim gehduse pifi montazi nadrzového
modulu, funkce vyrobku se nezméni. Pracovisté s nejvétsim poctem chyb by doznalo
vyznamnych zmén. JiZ v minulosti probihala jednani o funkénosti tohoto dilu na vyrobek.
V této dobé jiZ probihaji vyvojové zkousky a jedndni se zdkaznikem. Nebude dochazet
k takové chybovosti, zjednodusi se montaz a uSetii naklady na material a nejakost. Takt

vyroby u tohoto typu by se snizil.

AP 4: K zabranéni zadmény pruzin dojde k nainstalovani kamery, kterd podle struktury
zavitu pruziny pozna jeji spravnost. Nainstalovany software v kametfe bude sledovat
zakladani spravného dilce. V pifipadé¢ nespravného materidlu nepljde spustit vyrobni
proces. Systém upozorni na nékterou z moznych pficin. Po odstranéni se bude moci
pokracovat v montdzi. Odpovédnost za vybér a ndkup kamery ponese technolog vyrobni
linky. Tycky — konstrukéni uprava piipravku spociva v aretaci piiruby na ty¢kach. Nebude
tim dochazet k vypadavani piiruby a chybovosti. Upravu piipravku provede oddéleni

technické podpory. Odpovédnost za opatieni nese technolog. Vedle snizovani ndkladi a
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zkracovani vyrobniho Casu povedou tato opatieni k vyssi jakosti konecnych produkti a
vétsi spokojenosti zakaznikd. U dodavatelské chyby lze opatieni zavést piekontrolovanim
materialu dodavatelskou firmou, pfijmutim opatfeni u dodavatele, proskolenim pracovnikt

a znacCenim dodavek o kontrolovatelnosti dila.

AP 5: Prekontrolovani zasilky materialu dodavatelskou firmou, moznost auditu u
dodavatele. Zavést opatieni ve formé kontroly ve vyrobnim a distribu¢nim oddéleni
dodavatele, pfezkoumani stavu fyzické kontroly, pozadavku proskoleni pracovnikd a
znaceni 100% kontroly. V dodavce uvadét Cislo a jméno pracovnika, ktery dodavku
kontroloval a ponese za ni z pohledu kvality plnou zodpovédnost. ReSeni pievezme

oddé€leni nakupu.

Misto pro odvoz palety: Disledné proSkoleni zaméstnanct je jedno z moznych opatieni.
Urcit vedouciho pracovnika, ktery ponese plnou zodpovédnost za spravné nalepeni
odvadénky. Tisk odvadénky pied dokonéenim palety bude zakazan pod hrozbou
finan¢niho postihu. Nakupem scanneru se zna¢né¢ snizi riziko zamény. Na zapaskované
palety pripravené k odvozu se nalepi odvadénka, kanban karta a Stitky, opatfené ¢arovym
kédem. Pti naskenovanim vSech dokladi se zjisti shoda nalezitosti. Scanner rozpozna
doklad pro jiny typ vyrobku. Pti neshod¢ ptistroj oznami chybu, problém se odstrani a cela
operace se zopakuje. Paleta se nesmi odvést pied 100% kontrolou dokladi a

naskenovanim.

V tabulce ¢. 14 a grafu ¢. 4 jsem vycislil chybovost a naklady po zavedeni
navrhovanych opatfeni. Vypovidaci schopnost neni tak relevantni. Chybovost je poniZzena
0 hodnoty, které by disledkem opatieni jiz nevznikly. Vychazel jsem z naméfenych udaji.
Napf. u padid na zem ¢i jiné chybovosti disledkem lidského faktoru nelze odhadnout
piedem jejich vysi. Do grafu nakladovosti jsem nepromitl opatfeni mista pro odvoz palety.
V tomto ptipadé k zddnym vedlejSim nakladim nedoslo, jednd se o predbézné opatfeni

vedouci k dalsimu neopakovani problému.
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Tabulka 14: O¢ekavané pocty chyb po zavedeni navrhovanych opatieni

Pracovisté pocet chyb celkem
VM 1 6
AP 1 19
AP 2 13
EKP 1 8
EKP 2 8
AP 3 6
AP 4 1
AP 5 3
AP 6 4
AP 7 5
Misto pro odvoz 0
celkem 73

Pramen: autor

Graf 4: Naklady na jakost po zavedeni navrhovanych opatfeni
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4.13 Analyza vyroby

Hlavnim problémem je otdzka ¢asu. Dnesni vyvoj, a to nejen v automobilovém
pramyslu, jde kupfedu milovymi kroky. Firma Robert Bosch je zarukou, ze se na vyvoji
kazdodenné pracuje. Zkvalitiiuji se hotové vyrobky, dily, ale i samotna vyroba. Firma se
neustale zabyva zdokonalovanim svych vyrobki, aby mohla nabidnout svym odbératelim

konkurenceschopnéjsi produkt.

Dodavatelé:

U vyroby tohoto typu nelze piehlédnout problémy s dodavanymi montovanymi
dily. Jsou dodany v jiné velikosti, jiny druh, Gpln¢ nebo Casteéné poskozené. Témto
problémim se dle mého nazoru nelze vyhnout. Firma je eliminuje provadénim kontrol u
pfijatych dodavek, namatkovymi nebo planovanymi audity u dodavatelskych firem.
Problémim ptfedchazi pozadovanymi kontrolami a zkouSkami, tim minimalizuje své ztraty.
Dodavky z 99% odpovidaji pozadované kvalité. K objednani veskerého materidlu ze
skladu se pouzivaji kanban karty. K problémim dochézi pfi jeji ztrat€ nebo zaméné.
Material se musi objednavat pres systém v PC a vytisknout nova kanban karta. Aby
nedoslo k zastaveni vyroby, odpovédny pracovnik — zasobovaé sleduje tok materialu ze

skladu do vyroby, ma ptehled o potfebném mnozstvi a o stavu zasob na sklad¢.

Pracovnici:

Ptfevazna vétsina z celkem namétenych chyb je zplisobena lidskym selhanim. Velky
podil mad na tom pravé nepozornost a mala koncentrace pracovnikdl na jimi provadéné
¢innosti. Chyby k ¢loveéku patii a nejde se jim vyvarovat, pouze minimalizovat. K selhani
lidského faktoru dochazi v kazdé profesi. Hodné zmetkll pfisuzuji Spatnému zaloZeni
materidlu do ptipravku. Po spusténi vyrobniho procesu dojde k Spatnému zalisovani, ke
znehodnoceni sestavy a vyhozeni do repas bedny. Kazdy pracovnik vyrobni linky
obsluhuje dvé nebo tfi pracovisté. Naroky na gramotnost a rychlost jsou vysoké. ObzvIast
novi pracovnici se musi tomuto zptsobu vyroby rychle pfizplsobit. Zaméstnanci jsou za
plnéni a pozadovanou kvalitu zakazek odménovani. Kazda opravnéna reklamace ze strany
zékaznika pfinasi odpocitatelnou polozku na vyplatni pasce. Za chyby béhem procesu

nenesou zadny financ¢ni postih.
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Stroje a zafizeni:

Nelze téZ opomenout zdvady na vyrobnich linkach a s nimi spojené nutné opravy a
udrzby stroju. Pravdépodobnost jejich vyskytli narusuje bézny chod celé vyroby.
S mimotéadnou peclivosti pfed kazdou sménou dochazi ke kalibracim, kontrolam strojt, po

kazdé sméné k jejich ¢isténi.

Zakaznici:
Heslo ,,nds zékaznik, naS pan“ zde plati dvojnésob. VSe je se zdkaznikem do
disledku konzultovano. Ob¢ strany piedkladaji své navrhy a rozhoduji o pfipadnych

feSenich. Firma se snazi maximalné vyhovét specifickym pozadavkim zakaznikd.

Jakost:

Zmetkovitost 1 reklamce ve sledovaném obdobi, V poslednich mésicich, vykazuji
dobré vysledky. Zmetkovitost v naméfenych hodnotich nevykazuje abnormalni stav.
S témito naklady firma pocitd, ale urcity prostor pro zlepSeni tady je. Cesta k Uplné
dokonalosti je dlouhd a klikatd. Zakaznicka reklamace nebyla zaznamenéana. Cile
stanovené vedenim podniku, odd€lenim vyroby, se dafi plnit. Vyse zjisténé vysledky jsou
disledkem mnoha faktord. Je nutné se zaméfit na vSechny pficiny, které ohrozuji jakost a
snazit se je odstranit. Systematizace a harmonizace dokumentace jakosti podniku, jeji
pfistupnost vS§em pracovnikiim a dlraz na kvalitu pfispivaji ke sniZovani vyskytu nejakosti
— zmetkd 1 poctu reklamaci, stejn¢ jako nakladt. Firma Robert Bosch je zarukou kvality a
vSichni zaméstnanci délaji vSe pro to, aby svou image stile vylepSovali a své vyrobky

zkvalitnovali.
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5 ZAVER

Firma Robert Bosch, spol. s r. o., Ceské Budgjovice v soudasné dobé uplatiiuje ISO

normy fady 9000, které maji:

e jasnou aplikovatelnost na vSechny kategorie produktll a organizace vsech velikosti,

e snadné pochopenti,

jednoduchost pii pouziti,

e VEtsi orientaci na neustalé zlepSovani a spokojenost zdkaznika.

Ve zminovanych norméach jsou zachyceny potfeby a piinosy vSech
zainteresovanych stran, které maji zajem na uspéchu a ziskovosti firmy — vlastnici,
zaméstnanci, dodavatelé aj. Dlvod, pro¢ jsou tyto normy piijimany po celém svéEte?
Minimalné poskytuji jednoduchy soubor zadsad, jimiz se fidi dodavatelsko-odbératelské

vztahy. Lze je téZ pouzit jako métitko pro audit. Navic se jedna o normy mezinarodni, coz

vylepsuje postaveni a konkurenceschopnost podniku na mezinarodnim trhu.

Soucasné uplatiiované normy kladou hlavni diiraz na stabilni systém jakosti, ktery
umoziuje systematicky piistup k zajiSténi jakosti v procesech na vSech urovnich
doplnény o oborové normy a interni predpisy. Systém zajisténi jakosti tvofi urcity poradek
ve firm¢ veetné vymezeni pravomoci a odpovédnosti pracovniki. Firma Robert Bosch je
toho zdarnym dikazem. Jakost se u ni stava prvofadym ukolem. Klade se na ni velky
diraz. Kazdy pracovnik firmy vcetné vedeni odpovida za dostacujici jakost. Firma si jiz od
svého vzniku uvédomila, ze uspéSnost a naslednd prosperita firmy na trhu se dosdhne

pouze kvalitnimi a konkurenceschopnymi vyrobky.

Ve firmé se také od roku 2000 uplatiiuje pfirucka ochrany Zivotniho prostredi.
Ustanovuje tvrda kritéria k ochrané Zivotniho prostfedi, popis konkrétnich opatieni,

zpusoby chovani a udrzovani systému environmentalniho managementu.

Zavadéni jakéhokoliv systému zabezpeCovani jakosti ve firmé je dlouhodoby,

naro¢ny a nakladny proces, ktery by mél pii spravné aplikaci pfinést vysledky. Systémy
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jakosti jsou prostfedkem ke kompletnosti vyroby. Zasady tymové prace se jevi jako
je presvédcit personal o ucinnosti tohoto systému. Zavedeni do praxe predstavuje pro
mnohé zameéstnance jasné formulovani cilti, zkvalitnéni a ulehceni prace. Systém fizeni

jakosti s sebou ptinasi velmi duilezity organizacni poradek.

Kazda vyrobni firma ma v mensi ¢i vétsi mife problémy s jakosti. Vyjimka neni ani
Bosch. Nemusi se jednat vzdycky o jakost na vyrobcich nebo dodavanych dilech, ale jedna
se 1 0 jakost vyroby z pohledu zaméstnancii nebo vyrobniho zatizeni. Dodavatele si firma
vybira na zakladé predeslé spoluprace nebo na doporuceni. Nejakostni dodavky eliminuje
provadénymi audity pfimo u dodavatele, kontrolovanim piejimek zbozi a v neposlednim
ptipadé vycislovanim ndkladii. Dodavatelé pro firmu Bosch musi spliiovat ptisné kritéria,
projit jednotlivymi etapy auditu a mit zajem na zlepSovani spoluprace. Jakost na vSech

urovnich se musi stat prvoradym cilem kazdého dodavatele.

VétSina nakladi spojend s nejakosti ve firmé Bosch je zavinéna samotnymi
zameéstnanci. Podle vysledkll analyzy nejvétsi naklady tvori Spatné zalisované sestavy
vinou Spatné¢ zalozeného materidlu a pady na zem. K témto dusledkim dochazi
nepozornosti, ¢asovou tisni, ale také tzv. zautomatizovdnim prace. Pracovnici jsou
nedilnou a neodd¢litelnou soucasti vyrobniho procesu, proto se t€émto chybam nelze
vyvarovat. Mzdova politika firmy koordinuje a motivuje zaméstnance ke zlepSeni.
V ptipadé reklamace od zdkaznika pfichazi zaméstnanec o piiplatek za jakost. Za chyby
béhem vyrobniho procesu nenese pracovnik Zadny finan¢ni postih. Pfi vybéru pracovnikli
firma dba na motoriku nov¢ pfijatych, zajist'uje dobré pracovni a socialni podminky. Zalezi
pak na kazdém jednotlivci a jeho individualnich schopnostech, jak se s naro¢nou montazi,

hlavné ¢asove, vyrovna.

Jakost na sledované vyrobni lince se nevymyka z priméru poslednich let. Podle
zjisténych informaci se zlepsila. Rezervy, které jsou, se snazi firma opatfenimi odstranit.
ZlepSovaci navrhy z fad zaméstnanct vyrobni linky tomu hodn& napoméhaji. S ndklady na
nejakost musi podle mého nazoru firma vzdycky pocitat. Jeden problém se podafi vyiesit,

druhy se objevi. Pii vyrobé téchto komponentii je mnoho elementi, které ovliviiuji
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samotnou jakost a naklady na ni. Vedeni firmy Bosch kazdy rok stanovuje cile a informuje
o jejich splnéni v pfedeslém obdobi v oblasti jakosti. Jakost procesu je pribézné
kontrolovéana. Kvalitni vyrobek je vysledkem dodrzovéni zasad procesniho piistupu vSech

zaméstnancu firmy, ktefi garantuji jeho spravnost.

Na zavér lze konstatovat, ze cil prace byl naplnén. Popsal jsem vyrobni tok
montazni linky a jednotlivd pracovisté, provadéné kontroly béhem sériové vyroby.
Nasledn¢ jsem analyzoval vyrobni proces, shromazdil data o chybovosti na jednotlivych
pracovistich a vycislil naklady. Navrhl jsem néktera preventivni opatfeni, ktera povedou

k omezeni vzniku pfi¢in nejakosti, ke snizovani vyskytu vad, Ktrvalému zlepSovani

procest v podniku a sniZzovani nakladi.
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6 SUMMARY

The purpose of my graduation theses is systematic quality analysis of selected
variety of a product and furthermore the management of quality in production on an
assembly line for company Robert Bosch Ltd., of Ceské Budgjovice. The theses defines the
Concern of Bosch, production plant of Robert Bosch of Ceské Bud&jovice, company
history and secondly strategy and politics of quality system and the point and a results of
quality system on assembly line DA — Daimler, on which are producing in-tank cars
pumping devise. It is defined monitored product — the in-tank pumping device, the
management of quality in the procedure of production and in all processes on workstations
and than their specific quality control. Every single error in production process is analysed

and results interpreted and a precaution is taken.

Bosch established the production plant in Ceské Bud&ovice in 1992 and in
nowadays this plant become one of the biggest companies in South Bohemia. To the
production program RBCB belong components for cars industry. Company exports over
90% of own production to the costumers, which are the most known cars producers like
Opel, Fiat, BMW, Mercedes, Audi, Volkswagen, PSA, Toyota etc. The plant is producing
an in-tank pumping device, a cylinder-head cover, an electronic accelerating pedal, a

suction module, and automotive electric cables.

Based on records of quality controls | can state, that company Bosch is making the
best to minimize wasters, the costs are not high and the management of quality is
permanently achieving very good results. Most of the wasters are caused by human factor.
In the case of estimation of sale price it is 750 CZK per piece, the costs of the management
of quality reach as high as 1% of market price of selected variety of a product. The sum of
incurred errors and errors just in time detected would exceed 74 000 CZK. The calculated
data monetary would be different in different work places in the case of difficultness of

work place, unbalanced prices of material in module, human factor and apparatus failure.

The company Bosch puts main accent on quality and they recognise from the
beginning that the success and follow-up prosperity on the market could be achieve only

by high-quality product and able to compete product on the market.
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10 PRILOHY

Piiloha 1: Obrat firmy a pocet zaméstnanci
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Priloha 2: Politika jakosti

Politika

bezpecCnosti prace

a ochrany zivotniho prostredi

Trvaly rozvoj
Uvédomujeme si, Ze nase
jednani musi byt v souladu

s ekonomikou, ekologii

a odpovédnosti za spole¢nost
s ohledem na budouci generace.
Proto patii pece o zdravi

a bezpeci lidi, setiné
zachazeni se zdroji

a ¢istota zivotniho prostiedi
mezi zakladni principy nasi

obchodni politiky.

Zodpovédnost

Ukolem viech spolupracovniki
je napomahat v oblasti pfedcha-
zeni ohrozeni lidi a zivotniho
prostiedi, stejné jako pfisné
dodrzovat zakony a piedpisy

o0 bezpecnosti prace,zdravi

a ochrane zivotniho prostiedi.
Vedeni je zodpovédné za rozpo-
znani a zhodnoceni takovychto
ohrozeni a prijeti patii¢nych

opatieni.

Vyrobky

Nase vyrobky vyvijime a vyra-
bime podle zasady:

.Bezpecne — ekologicky —
Usporng*.

Vyrobky zvysuji bezpeci lidi

a snizuji zatizeni zivotniho
prostiedi, i behem jejich nasledné

recyklace a odstranovani.

Procesy

Nase procesy tvoiime s ohledem
na hospodarnost, upiednostiiu-
jeme zdravi lidi a jejich bezpeci
a minimalni negativid vlivy

na zivotni prostiedi.

Isme piipraveni na problémy.

V tomto duchu spolupracujeme

s nasimi dodavateli.

Neustale
zlepSovani

Pravidelné provérujeme nase
procesy a jednani. Zjistujeme

a méfime vliv nasi firmy na
Zivotni prostiedi.

Tim rozpozname slaba mista

a moznosti zlepsovani a tvotime
efektivni program pro
bezpecnost prace, ochranu

zdravi a zivotniho prostiedi.

BOSCH



Priloha 3: Cile a vize

o
BNase vize

e, 9
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Jako'vyrobnijzavod s 'vyvojovym centrem v ramci

GS, se RBCB stal diky svym kompetentnim pracovnikum

v jakosti, procesech a nakladech celosvetove uznavanym
partnerem jak zakazniku, tak u vyrobnich zavodu a dodavateld.
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Priloha 4: Certifikat jakosti
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Piiloha 5: Ocenéni zaméstnavatele roku




Ptiloha 6: Znaceni vyrobkii ,,k montazi“

K MONTAZI

C. typu - dilce:

Pocet: _ Datum: ~ Jméno:
Pozndmka:

Priloha 7: Znaceni vyrobki ,,zastaveno*

Ptiloha 8: Znaceni vyrobki ,,vyzkouSeno“




Piiloha 9: Stitek pro expedované vyrobky

g 001
%

Made in Czech Rep.

BOSCH

6 St/Pcs
0 580 203 003678

W

506

Fabriqué en Républic Tchéque

Lo QOBERT BOSCH GMBH 070049 bTUTTGART GERMANV

Priloha 10: Kanban karta

pg“ﬁmm* Freducton Kangan T Pmduiz(,::ﬁ Kaaben.« - - Production Kanban ‘”'-;;Kmfm
"™ 580 203 003 678 TEE DC2
""529/MOE12 e BETZ
e Mnozswi 90 |<e)Jednolkx kS (7) Obal jednotka (9) Kanban pozice
(16) Data dodavatele (15) Cérovy kéd

[

T

0300367B100009000000000529506800001001

(17) Schéma vyzvedavani

(14) Datum vydani
06/17/2008

(a) isio Kanbanu ] (10) Mnozstvi karel | (13) Vystavitel
RBCB/LOGS
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