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1 Uvod

Prvni dochovana pisemnd zminka o kvalité pochazi jiz z 22. stoleti pred nasim letopoctem,
nicméné nejvysSi pozornost je tomuto oboru vénovana v poslednich desetiletich.
S nastupem prlimyslové revoluce na zacatku 20. stoleti se kvalita postupné dostava do popredi
zajmu velkych strojirenskych podnik( a zacinaji se tak formovat prvni standardizované postupy.
Opravdovy rozmach nésleduje po skonceni druhé svétové valky a zasluhu na ném ma predevsim
Japonsko, které v tomto obdobi zacinda kvalitu vnimat nejen jako vyrobkovou, ale predevsim jako
procesni. Diky tomuto pfistupu se béhem nékolika malo let mohl japonsky priimysl opét méfit
s témi nejvyspélejSimi ekonomikami svéta a v podstaté nastavil smér, ktery se ve vSech
uspésnych spolecnostech aplikuje do dnesni doby. S globalizaci ekonomiky poslednich let se
kvalita vyrobk( a sluZeb stava klicovou oblasti, ktera rozhoduje o Uspéchu spolecnosti. Nedilnou
soucasti fizeni kvality je i oblast fizeni neshod, kterd v pfipadé, Ze k néjaké neshodé dojde, musi
uplatnit veskeré dostupné nastroje tak, aby odstranila pficinu vady a aby v budoucnu k opakovani

této vady pokud mozZno nedochazelo.

V teoretické ¢asti budou predstaveny informace ziskané z odborné literatury, které jsou nezbytné
pro pochopeni zkoumané oblasti. PredevSim se bude jednat o historii kvality, vyznam
managementu kvality, soucasné trendy v managementu kvality v kontextu s fizenim neshodnych
vyrobk({. Aplikacni ¢ast se bude vénovat vybranému strojirenskému podniku
se sidlem vlJihoCeském kraji, ktery je certifikovdan dle norem ISO TS16949, ISO 14001
a obdrzel ocenéni nejvyssi kvality od spole¢nosti Ford. Nasledné bude provedena analyza
soucasného stavu procesu fizeni neshodnych vyrobk( a dale pak budou predstaveny ndvrhy na

zlepseni ve sledovanych oblastech.

Cilem diplomové prace je komplexni analyza procesu, véetné FMEA a dalSich metod. Na zakladé
zjisténych vysledk( navrhnout pfipadnd opatfeni. Toto téma jsem si vybral z dlivodu pracovnich

zkusenosti s fizenim kvality z nadndrodni spole¢nosti, ktera plsobi v automobilovém primyslu.
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2 Teoreticko-metodologicka cast

Teoreticko-metodologicka ¢ast je rozdélena do nékolika dil¢ich kapitol, které jsou nutné pro

pochopeni zkoumané oblasti. Nejprve bude predstavena historie kvality, ddle normy uzivané

v prlimyslu a sluzbach. Nedilnou soucdsti jsou preventivni opatreni, fizeni neshodnych produktd

a naklady na vyrobky a sluzby.

2.1 Zakladni pojmy

Zakladni definice pro pojem kvalita jsou dle studované literatury nasledujici:

Definice kvality dle Ishikawy zni:,,V Gzkém smyslu znamena kvalita vyrobku. V Sirokém
smyslu znamend kvalita préce, kvalita sluzby, kvalita informace, kvalita procesu,
kvalita Utvaru organizace, kvalita lidi véetné délnik(, technikli, vedoucich
a vrcholovych vedoucich, kvalita systému, kvalita podniku, kvalita cil("
(Brodsky & Brodsky, 2009);

Akademicky slovnik cizich slov definuje kvalitu jako: ,souhrn uzitnych vlastnosti
vyrobku nebo sluzby, souhrn typickych, zpravidla kladnych vlastnosti“ (Kraus, 2005);
Philip B. Crosby definuje kvalitu jako ,soulad s pozadavky”
(www.managementmania.cz, 2016);

Dle Spejchalové (2012) je kvalita to, co si pfeje zakaznik a Fizeni kvality je filozofie,
kterd znamend nebyvalou a zasadni zménu v pojeti firmy, v jejim systému, strukture
i kulture;

Norma 1SO 9000 (2010) definuje kvalitu jako: ,Stupen splnéni pozadavk( souborem
inherentnich znak(“. Za inherentni znaky jsou povazovdany vnitfni vlastnosti objektu
kvality (produktu, procesu, zdroje, systému), které mu existencné patfi. Tyto, ¢astéji
oznacované jako ,znaky kvality” muizeme clenit na znaky méfitelné a atributy.
Atributy nelze popsat Ciselnou hodnotou, nicméné mohou byt pro spokojenost

zakaznik( rozhodujici (napf. pfijemné vystupovani, chut).

Pokud chce spole¢nost Uspésné pulsobit na trhu a dodavat svym zakaznikim bezchybné vyrobky

a sluzby, musi byt kvalita chdpana predevsim jako proces, o ktery je nutné se naleZité starat

a neustale jej zdokonalovat.


https://managementmania.com/cs/vyrobky
https://managementmania.com/cs/sluzba

2.2 Historie kvality

Jak bylo zminéno jiz v ivodu diplomové prace, prvni zminka o kvalité byla zaznamenadna jiz ve
22. stoleti pred nasim letopoctem, kdy se v Chammurapiho zakoniku, konkrétné v kapitole CCXI
uvadi nasleduijici: ,Jestlize stavitel postavi dim a jestlize ten je nedostatecné pevny, v dlsledku
toho se zhrouti a pfitom usmrti svoje obyvatele, pak také stavitel ma byt usmrcen”

(Spejchalova, 2012).

Velmi kruté opatfeni na zabranéni vyskytu vzniku zmetk( zavedli taktéZz Fénicané, ktefi
remesinému  vyrobci, ktery opakované dodal nekvalitni wvyrobky, wusekli ruku

(Ottav slovnik, 1996).

Prvni zminka o kvalité na nasem Uzemi saha do 14. stoleti, kdy za vlady Karla IV. byli prazsti pekafi
a jejich dodavatelé, ktefi nedodrzeli predepsanou hmotnost svych vyrobkl verejné v kosi ve

Vitavé koupani (Ottav slovnik, 1996).

Posun ve vnimani kvality nastava v 17. stoleti ve Francii, kdy se za vlady Ludvika XIV. v Colbertové
zpraveé pise, Ze: ,Jestlize nase tovarny poctivou praci zabezpeci kvalitu nasich vyrobkd, cizinci
budou mit zdjem zdsobovat se u nds a do kralovstvi potedou penize”

(Klima, 2015).

V obdobi femesIné vyroby byla kontrola kvality relativné snadnda. Kazdy femesinik mél kontakt
s vyrobkem od pocatku vyroby, az do jeho predani zdkaznikovi, coZ mu poskytovalo okamzité
informace o spokojenosti, ¢i pfipadné nespokojenosti. S nastupem priimyslové revoluce spojené
s délbou prdce na pocatku 20. stoleti se tato vyhoda vytraci. Americky podnikatel Henry Ford
zavadi pasovou vyrobu, kdy rychlost vyroby znamenala pfipadné problémy s kvalitou. Pravé

v této dobé nastava prvni realné fizeni kvality (Veber a kol., 2007).

K dalsi zdsadni zméné ve vnimani kvality, dochazi v obdobi po druhé svétové valce v Japonsku.
Valkou zdecimovana zemé se snazi s minimem zdroj( dostat zpét mezi svétovou elitu, coz vede
ke vzniku takzvaného procesniho fizeni, kdy je nahlizeno na kvalitu nejen pouze z pohledu
koneéného vyrobku, ale predevsim se zacinaji sledovat procesy spojené s vyrobou téchto
produktl. V tomto obdobi vznika v Japonsku cela fada pristup(, které jsou s Uspéchem pouzivany
dodnes, souhrnné je miZeme oznacit jako principy Stihlé vyroby, které vedou k uspokojeni

a dokonce i pfekonani predstav zdkaznika.



Tabulka 1 — Vyvoj zabezpecovani kvality ve 20. stoleti

Roky  Typ modelu Charakteristika ‘
1900 model femeslné vyroby délnik

1920 vyroba s technickou kontrolou technicka kontrola

1940 vyroba s vybérovou kontrolou statistické metody

1960 regulace vyrobniho procesu SPC

1975 vyroba s koncepci TQM Tam

1987 model dokumentovanych procesl( Normy ISO Fady 9000

2000 fuze péce o kvalitu, ZP a BOZP Integrované systémy

Zdroj: Veber a kol., 2007

V poslednim desetileti mtUzeme kolem nas pozorovat velmi dynamicky nartst zajmu o kvalitu.
Tento zadjem je zapfiinén predevsim globalizaci ekonomik, ke které dochazelo a neustale
dochazi. Globalizace s sebou nese tu skutecnost, Ze kazdy podnik si dnes mlze zakoupit viceméné
jakoukoliv technologii a stouto produkovat vyrobek velmi podobny tém konkurencnim.
V dusledku téchto skutecnosti je to pravé kvalita, ktera bude rozhodovat o Uspéchu spole¢nosti.
Evropska nadace pro tizeni kvality (EFQM) zpracovala a predstavila v roce 1991 analyzu, ktera

prokazuje, ze efektivni systém fizeni kvality pfinasi podniku:

e |epsi ekonomické vysledky,
e vyssizajem o pozadavky zakaznikd,
e rozvoj podnikové kultury,

e o0sobni rozvoj zaméstnancl (Nenadal, 2002).
Nenaddl (2002) dale predstavuje vyznam ucéinného tizeni kvality nasledovné:

e Kvalita je rozhodujicim faktorem stabilniho ekonomického rilstu podnik(. Firmy
s modernimi systémy managementu kvality skutec¢né dosahuji dlouhodobé podstatné
lepSich vysledkd, nez firmy s tradi¢ni orientaci na zabezpecovani i prostfednictvim
technické kontroly. Dominantnim externim Gcinkem systému kvality je stoupajici mira
spokojenosti a loajality zakazniku;
ukazaly, Ze 66% vSech pficin ztrat trh( pada na vrub nizké kvality vyrobku a sluzeb;

e Kvalita je velmivyznamnym zdrojem Uspor materidll a energii. Typickym ptikladem z této

oblasti je vyroba nizké spolehlivosti;



e Kvalita ovliviiuje i makroekonomické ukazatele. Pfikladem je tvorba domaciho produktu
Ci devizova bilance;

e Kvalita je limitujicim faktorem tzv. trvale udrzitelného rozvoje. Tento projev je Uzce spjat
s ochranou Zivotniho prostredi;

e Kvalita a ochrana spotiebiteld jsou spojené nadoby. Ochrana spotrebitelli se stala velmi
vyznamnym faktorem trhu na konci dvacatého stoleti. Jde o projev odpovédnosti za
vyrobek, ktery je definovan jako povinnost vyrobce nebo jinych osob k ndhradé ztraty

spojené s Ujmou na zdravi, Skodou na majetku nebo jinou Skodou zptisobenou vyrobkem.

2.3 Moderni pristupy

Diky prudkému zvysSeni vyrobnich kapacit a expanzi UspéSnych nadnarodnich spolec¢nosti do
méné rozvinutych ekonomik, se ve druhé poloviné 20. stoleti zacaly formovat tfi zakladni pfistupy
ke kvalité. Tyto pfistupy se pro fizeni kvality pouzivaji Uspésné do dnesni doby a jejich

implementace a pouzivani podniku pfindsi vyraznou pfidanou hodnotu.
Zakladni rozdéleni pristupl ke kvalité je dle Bednarové (2013) nasledujici:

e Mezinarodni normy ISO;
e Standardy specifické pro dané odvétvi;

e Koncepce TQM.

2.3.1 Mezinarodni normy ISO

ISO, neboli v prekladu mezinarodni organizace pro normalizaci vydava v roce 1987 fadu norem
s oznacenim 1SO 9000, které resSi pozadavky na systém fizeni kvality v organizaci. Zakladem pro
tvorbu téchto norem jsou praktické zkusSenosti s fizenim kvality u prednich americkych
a evropskych spole¢nosti. ISO normy tak predstavuji zavedeny standard, ktery musi podnik
v ramci certifikace plnit. Naplnéni téchto standardi je v pravidelnych intervalech zkuSebnim
organem verifikovano a v pfipadé neplnéni pozadavk( muze dojit i ke ztraté licence, kterd je pro

vyrobce velice dulezita (Bednarova, 2013).

Rozmach norem fady ISO probéhl predevsim v 90. letech 20. stoleti, kdy se zacaly prosazovat
nejen u nadnarodnich spole¢nosti, ale prfedevsim i ve stfednich a malych podnicich. Dlvody pro

zavedeni systému fizeni kvality shrnuje Vochozka (2012) do nésledujicich bodu:



Vedeni organizace chce mit vytvoren transparentni systém fizeni;
Vyhoda v konkurenénim prostredi;
U&ast ve vybérovych Fizenich — zékon o vefejnych zkazkéch;

Rizeni zamérené na kvalitu vyrobku / sluzby.

Zakladem norem ISO jsou takzvané zasady managementu kvality, které obsahuji:

1.
2
3
4
5.
6
7
8
9

Vedeni pracovniki;

Zameéreni na zakaznika;

Vedeni a fizeni zaméstnanc(;

Zapojeni zaméstnanc(;

Procesni pfistup;

Systémovy pristup managementu;
Princip neustalého zlepsSovani;

Pristup k rozhodovani na zakladé faktu;

Vzajemné prospéiné dodavatelské vztahy (CSN EN 1SO 9001, 2010).

Normy managementu kvality

CSN EN 1SO 9000 — Systémy managementu kvality — slovnik;

CSN EN 1SO 9001 — Systémy managementu kvality — pozadavky;

CSN EN 1SO 9004 — Rizeni udrZitelného Uspéchu organizace — pfistup managementu
kvality;

CSN EN ISO 19011 - Smérnice pro auditovani systému managementu

(CSN EN 1SO 9001, 2010).

Certifikace normou ISO je pro podnik velmi dilezitym rozhodnutim. Zasady procesu

implementace norem jsou:

Implementace pozadavk( normy;

Vybér certifikacni spole¢nosti;

Certifikacni audit —
o 1. cast — provéreni dokumentace systému managementu,
o 2. cast—posuzovani na miste;

Vystaveni certifikatu s platnosti 3 roky;



e Po1l. a?2. roce probihda dozorovy audit;

e Po uplynuti 3 let probiha recertifikacni audit — vydani nového certifikatu (NORD, 2014).

2.3.2 Standardy specifické pro dané odvétvi

K vytvoreni standard( pro specifické priamyslové odvétvi dochazi ve druhé poloviné 20. stoleti,
kdy se o rozvoj postaral predevSim automobilovy primysl. Trio nejvétSich americkych
automobilek General Motors, Chrysler a Ford zaklada v roce 1982 neziskovou organizaci AIAG,
kterda ma za cil harmonizovat prozatim individudlni poZadavky na dodavatele. Spolecné Usili
téchto automobilek prinasi revolucni metody, které jsou s Uspéchem pouzivany do dnesni doby.
Jednad se predevsim o metody FMEA, SPC, MSA, APQP a PPAP, kterym se budu podrobné vénovat
v dalSich kapitolach. Organizace AIAG dokonc¢i proces harmonizace individualnich norem
amerického automobilového primyslu v roce 1994, kdy dojde k oficidlnimu uvolnéni normy
QS 9000, ktera je zdvazna pro vSechny dodavatele. Tato norma, stejné jako ostatni vychazi
z normy ISO 9001 a rozsituje ji o poZzadavky pro automobilovy primysl. Kazdy dodavatel, ktery
vyrabél své komponenty pro tyto tfi automobilky, musel plnit poZzadavky plynouci pravé z této

normy (Kymal, 2007).

V reakci na americkou normu QS 9000 se némecky automobilovy primysl rozhodl vytvofit své
vlastni pozadavky pro dodavatele. Predni vyrobci jako BMW, Volkswagen a Daimler vydavaji
normu VDA, kterd opét vychazi z normy ISO 9001, nicméné je opét hloubéji orientovana pravé
na automobilovy primysl. StéZejnimi body této normy jsou fizeni procesu a Fizeni vyrobk

(Bednarova, 2013).

S globalizaci automobilového trhu na pocatku 21. stoleti sili tlak vyrobcl na vytvoreni jednotné
celosvétové normy. Vysledkem tohoto tlaku je spojeni evropskych a americkych standard( do
jednotné normy, ktera nese oznaceni ISO/TS 16949. Tato norma v praxi nahradila jiZ zminovanou

normu QS 9000 a ¢astecné i normu VDA (Kymal, 2007).

V potravinarském primyslu se jednotné uzivd norma HACCP, vychdzejici z anglického
,Hazard Analysis and Critical Control Points“, prelozeno jako analyza nebezpedi a kritické
kontrolni body. Jedna se o jednotny systém, kdy je uzivano preventivnich vySetfeni, ktera slouzi
k zajisténi zdravotni nezavadnosti potravin v pribéhu celého vyrobniho a nasledného procesu.

Tento systém byl vyvinut pro Americky Gfad pro kosmonautiku (NASA) jiz v 60. letech



20. stoleti, nicméné do praxe byl poprvé prenesen az vroce 1971, kdy byl predstaven na
konferenci o ochrané potravin v americkém Denveru. HACCP se nasledné zacal uZivat nejen ve
Spojenych statech americkych, ale expandoval i do Kanady, Australie a v roce 1993 jej prevzala

Evropska unie (Matyas, 1993).

V kosmetickém a farmaceutickém prdmyslu je pro fizeni kvality uzivana takzvana GMP smérnice,
ktera je soucasti normy I1SO 22716. GMP pochdzi z anglického ,,Good Manufacturing Praxis”,
neboli spravna vyrobni praxe. Tato norma stanovuje pozadavky pro vyrobu, kontrolu, skladovani
a dodavky kosmetickych a farmaceutickych vyrobk(. Zakladem je opét norma ISO 9001, ktera je

nasledné doplnéna o pozadavky pro dany priimysl (Vachal, Vochozka, & a kolektiv, 2013).

Ve zbrojnim primyslu je uzivdna norma AQAP, zkratka z anglického ,Allied Quality Assurance
Publications”. Tuto normu vydava v Iété roku 2003 Severoatlanticka aliance (NATO), ktera opét
rozSifuje normu ISO 9001 o specifické pozZzadavky na spolehlivost armadnich dodavek

(Tricker, 1991).

2.3.3 Total quality management

TQM neboli ,Total quality management” je filozofie, ktera vznikla v obdobi po druhé svétové
valce v Japonsku. Zakladem této filozofie je zakaznik, ktery stoji na vrcholu vsech podnikovych
procesl. Podnik tedy musi neustale zlepSovat své procesy pravé tak, aby nejen uspokoijil, ale
dokonce predcil o¢ekavani svych zdkaznik(. Tato filozofie neni svdzdna konkrétnimi pravidly,
spise jde o uvédoméni si kazdého jedince, Ze na vysledku jeho prace zdvisi Uspéch celé
spolecnosti. Tato filozofie se prosadila predevSsim v automobilovém primyslu, kdy jeji
implementace znamenala prudky rozmach predevsim v automobilce Toyota, kterad se nasledné
Uspésné prosadila jak na americkém, tak prakticky na vsSech trzich svéta a dodnes plati za vzor
v celém automobilovém prlimyslu. Vzhledem k tomu, Ze jde o filozofii, implementace tohoto
pristupu tak vyZzaduje delsi casové obdobi a predevsim pak silné uvédoméni jak od managementu

spolecnosti, tak od vSech spolupracovniku (Veber a kol., 2007).

V dostupnych pramenech existuje nékolik vyklad( pro TQM, nize bude uveden dle mého ndzoru

ten nejvhodnéjsi:



e Total - jde o upIné zapojeni vSech pracovnikl organizace, jak ve smyslu zahrnuti vSech
¢innosti od marketingu az po servis, tak zapojeni vSech pracovnik( véetné administrativy,
ostrahy apod.;

e Quality - jde o pojeti kvality, jak ve sméru splnéni ocekavani zakaznika, tak jako
vicerozmérny pojem zahrnujici nejen vyrobek ¢i sluzbu, ale i proces a ¢innost;

e Management - fizeni je zahrnuto jak z pohledu strategického, taktického i operativniho
fizeni, tak z pohledu manazerskych aktivit - planovani, motivace, vedeni, kontroly

(Vochozka & Mula¢, 2012).

Obrazek 1 — Model TQM

Zameéreni
na
zakaznika

Zapojeni
viech
pracovniku

Planovani
procesl

ZlepSovani Procesni
procesu management

Zdroj: Vochozka & Mula¢, 2012

Ze schématu a definice Ize pozorovat, Ze TQM je cyklicky proces, do kterého musi byt zapojeni
vsichni spolupracovnici, které musime neustdle motivovat a vysvétlovat jim dlleZitost jejich
¢innosti. Zakladem je téZ procesni pristup, diky kterému je jasné urceny zdkaznik pro kazdé
jednotlivé stfedisko. Diky tomu je mozné nastavit jednotlivé cile a proces zlepSovani pro kazdou

samostatnou jednotku.

Pfesto, ze TQM je primarné filozofii, tak i zde dochazi k urcité standardizaci pfi jeji implementaci.
John Oakland (1997) ve své knize TQM- Obrdazkovy privodce manazZera uvadi deset zakladnich

bodd, kterymi by se mél manazer pfi implementaci fidit:

1. Podnik musi byt dlouhodobé zaméren na neustalé zlepSovani;



Prijeti filozofie ,,nula chyb” a zména podnikové kultury na ,spradvné hned napoprvé”;
Skoleni svych zaméstnancl zaméfit na pochopeni vztah(i dodavatele a zdkaznika;
Nenakupovat jen podle ceny, zaméfit se na celkové naklady;

ZlepSovani systému musi byt fizené;

Spravné tizeni procesu;

Odstranéni strachu z podniku;

© N o Uk W N

Zadné nahodilé cile, 74dné prekazky pocitu femesIné hrdosti, 24dné vymysly — pomoci
ndastroja ziskat fakta;

9. ,Skoleni, $koleni a je$t& jednou 3koleni”, tzn. rozvijet schopnosti odbornikl uvnitf
podniku.

10. Vypracovani systematického pfistupu k zavedeni TQM.

Ze vsech vyse uvedenych informaci je jasné patrné, ze implementaci TQM nelze provést nahodile
béhem kratkého ¢asového Useku. Uspéiné osvojeni této filozofie zcela nepochybné povede
k trvalému Uspéchu spolecnosti, bude rozvijet schopnosti jednotlivych zaméstnancl

a v podstaté tak bude naplnovat podstatu znalostni ekonomiky 21. stoleti.

2.4 Shodny produkt

Produkt, ktery je dle normy CSN EN 1SO 9000 oznaéen jako shodny, Ize definovat jako ten, ktery
splnil vedkeré pozadavky (CSN EN ISO 9001, 2010).

S globalizaci ekonomiky a volnym pohybem zboZi a sluzeb je nutné chranit spotrebitele pred
zboZim, které by mohlo byt zdravotné ¢i bezpecné zavadné. Z tohoto divodu Evropskd unie
postupem c¢asu harmonizovala technické predpisy a normy ve vSech ¢lenskych statech. Tato
harmonizace vede k zajisténi bezpecnych a nezavadnych vyrobkd, které jsou dodavany v ramci

celé Evropské unie (Veber a kol., 2007).

Vyrobky a naroky na posouzeni jejich shody vychazeji ze zakladniho déleni do dvou skupin. Prvni
skupinu predstavuji takzvané vyrobky stanovené. Jsou to takové vyrobky, které by pfi uzivani
mohli vést ke zdravotnim problémdm uZivatele a hrozilo by tak jeho ohroZeni na Zivoté. Do této
skupiny patti predevsim vyrobky uzivané v lékarstvi, osobni ochranné pomucky, détské hracky,

atp. Veskeré produkty spadajici do této kategorie musi plnit poZzadavky vychazejici ze zakona
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22/97 Sh. V tomto zdkoné jsou uvedené predpisy a metody, které urcuji jak shodu posuzovat

(Piskacek a kol., 2001).

VSeobecné nejzndméjsi oznaceni shodného produktu predstavuje oznaceni CE. Toto oznaceni
doklada skutecnost, Ze vyrobek byl pted jeho vlastnim dodanim na trh EU posouzen a splfiuje tak
veskeré pozadavky vyplyvajici z pfislusSnych norem. Diky tomuto oznaceni muze byt vyrobek
pouzivan v celé EU. Oznaceni logem CE musi byt jednoznacné viditelné a Citelné a nelze jej

zaménovat s podobnymi znackami (UNMZ, 2016).

Druhou skupinu vyrobk( tvori takzvané nestanovené vyrobky. Tyto vyrobky nemusi byt
podrobené zkouskou na posouzeni shody. V tomto pfipadé tedy rozhoduje sdm vyrobce, zda

necha svij produkt posoudit, ¢i nikoliv (Nenadal a kol., 2008).

Znaceni produktl ve vyrobé je nesmirné dullezZity proces, ktery vede k jednoznacné identifikaci
vyrobku. Napfi¢ odvétvimi se standardné uZivaji ke znaceni vyrobk( tfi barvy — zelend, Zluta
a Cervena. Na obrazku nize mUzZzeme vidét jednotlivé barvy a jejich vyznam. Vyrobek zpravidla
hodnoti pracovnik k tomu uréeny — miZe se jednat o operatora strediska, pfipadné auditora
kvality, inZenyra kvality, sménového mistra, atp. DuleZité je jednoznacné barevné zvyraznéni
vyrobku. Ke zvyraznéni se pouziva napfriklad fix, dale mdze byt pouZit barevny stitek na oznaceni

celé palety, pripadné lepici paska v potfebné barvé (Veber a kol., 2007).

Obrazek 2 — Systém znaceni vyrobka

e cervena= vadny, nevyhovujici vyrobek

e 7Zlutd= vyrobek s drobnou zavadou, opravitelny

e zelena= vyhovujici (shodny) produkt

Zdroj: Veber a kol., 2007
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2.4.1 Zpusobilost provoznich procesu

ZpUsobilost provoznich procest je zakladnim kamenem Uspésné vyroby, kterou lze ndsledné

efektivné fidit a kontrolovat. Abychom mohli tuto zpUsobilost zajistit, je nutné plnit nasledujici:

e Jednoznacna identifikace odpovédnosti, pravomoci tykajici se svéfené prace;

e QOdpovédnost rozhodovat o kvalité vyrobku, neshodné produkci a s jejim nakladanim;
e Bezchybnou vyrobni dokumentaci — vyrobni, montazni, kontrolni a jiné postupy;

e Kvalifikovany a motivovany personal;

e Material dle poZzadované specifikace;

e \yrobni zafizeni, které je presné a spolehlivé;

e Vhodné pracovni prostredi — Cistota, hluk, teplota, osvétleni (Veber a kol., 2007).

Nedilnou soucasti provoznich procesu je taktéz Sireni povédomi o kvalité, které vychazi z normy
ISO 9001. Je dllezité kazdého pracovnika seznamit se zasadami bezvadné prace a predevsim
s dUsledky, které by nekvalitni prace znamenala jak pro podnik, tak pro néj samotného. Za zasady

bezvadné préace jsou povaZovany:

e Pokud je dil z predchozi operace zjevné vadny, nemUzes s nim dale pracovat;

e V pripadé pochybnosti o kvalité vyrobku zajisti okamzitou kontrolu stavu;

e Neshodné produkty musi byt neprodlené zastaveny, izolovany, oznaceny.

e Vystup tvé prace obdrzi vidy zdkaznik (interni, externi), ktery musi dostat bezchybnou

kvalitu (Nenadal a kol., 2008).

2.5 Rizeni neshodnych produktd

Proces fizeni neshodnych produkt( je zdkladnim pilifem v oblasti managementu kvality. Cilem
tohoto procesu je predevsim zamezeni opakovani chyb v procesu vyroby. V pfipadé, Ze je
v procesu detekovan neshodny vyrobek, je nutné mit standardizovany postup jeho fizeni.
Diky témto postuplm se nasledné dafi udrzet spokojenost zakaznik( a zamezi se tim poskozeni
dobrého jména spolecnosti a dalsSim ekonomickym ztratdm. NejbéznéjsSim zplsobem pro Fizeni
neshodnych vyrobkd v praxi je takzvany 8D report, ktery je po jeho uzavieni odeslan zakaznikovi

jako odpovéd na obdrienou reklamaci.
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2.5.1 Priciny neshodnych produktid - lidsky faktor

Lidsky faktor je s nekvalitou vyrobk( spojen jiz od jakziva, nicméné s rozvojem modernich
technologii a se zrychlenim vSech operaci je nutné presné priciny dlsledné analyzovat.
Imai Massaki (2007) ve své knize Kaizen — metoda, jak zavést Uspornéjsi a flexibilnéjsi vyrobu

v podniku, definuje zdkladni faktory nekvality u lidského faktoru nasledovné:

e ,Chyby védomé,
e chyby z nedostatku znalosti,

e chyby z nedostatku soustredéni”.

Massaki (2007) dale uvadi, Zze védomé chyby predstavuji neshody, které jsou iniciovany ptfimo

pracovnikem. Priciny téchto chyb mlzou byt rlizné, nicméné za zakladni jsou povaZovany:

e 7Zamérné chyby — dlvodem muze byt absence uznani ze strany nadfizenych, pripadné
demotivace po predchozim prohresku, coZ predstavuje jakousi ,,mstu;

e Chyby z nedbalosti — dlivodem byva obtizna dohledatelnost konkrétniho vinika, diky
¢emuz pracovnik ziskava jakysi pocit anonymity za své chyby;

e Chyby zatajované — obava pracovnika, Ze odhaleni a vykazani vady povede ke Spatnému
nahledu na néj samotného, pripadné na celé stredisko ze strany nadfizenych. Pracovnik

tedy radéji chybnou produkci nehldsi a spoléha na to, Ze se na ni nepfrijde.

Dalsi skupinou z vyse uvedeného prehledu jsou chyby z nedostatku znalosti. BohuZel v praxi se
Casto stava, Ze z divodu akutni potreby je urcity zaméstnanec prefazen na jiné stredisko, aniz by
byl fddné zaskolen, ptipadné mél na danou praci potfebnou kvalifikaci. Za vysledné vadné
vyrobky sice nese odpovédnost pravé zaméstnanec, nicméné zdkladni odpovédnost by mél zcela
nepochybné mit jeho nadfizeny, ktery jej pro danou praci nezaskolil. V praxi proto nékteré

organizace uzivaji rozdéleni pracovnik( do skupin:

e Novy pracovnik — zvlada svou praci, nicméné nad jeho praci je nutny odborny dohled;
e Zapracovany pracovnik — zvlada samostatné svérenou praci;

e Pracovni mistr — ovlada perfektné svéfenou praci, muze dohlizet a zaSkolovat ostatni.

Posledni skupinu predstavuji chyby z nedostatku soustfedéni a pozornosti, které maji opét celou

fadu pficin, nize zakladni rozdéleni:

13



e Pracovnik je ¢asto vyruSovan vnéjsimi vlivy a z toho prameni obtiZzné soustfedéni se na
svéreny ukol;

e Zdlvodu prescasu je pracovnik prepracovan;

e Casovy tlak na danou préci;

e Stereotypni pracovni proces.

2.5.2 Kontrola kvality

Zakladem kazdého vyrobniho procesu je prevence vzniku vad, nicméné i pti sebelepsim nastaveni
vyrobniho procesu je nutné mit efektivni systém kontroly kvality, ktery pfipadné vzniklé chyby

v€as odhali. Dle Vebera (2007) ma systém kontroly kvality tyto zakladni tGlohy:

e le nutny v pfipadé prokazani zavaznych skutecnosti tykajicich se kvality — zpravidla se
jedna o znaky bezpecnosti, spolehlivosti a zdravotni nezdvadnosti, kdy jsou vyZzadovana
rdzna osvédceni kvality (revizni zpravy, atesty, protokoly o kvalité, certifikaty kvality);

e PIni preventivni funkci — odhaluje vady a predchazi jim, a to v pribéhu prace, manipulace,
pfi skladovani;

e PIni funkci eliminacni (funkci sita) — pozastavuje kontrolované soubory (vstupni, vyrobni,

expandované), pokud byly pfi jejich kontrole zjistény nedostatky v kvalité”.

2.5.3 Reklamacni proces

Reklamacni proces je veden v pfipadé vzniku vady. Zakladni déleni vad je ddno mistem jejich
odhaleni. V pfipadé, Ze k nalezeni neshody dochdzi ve vyrobnim arealu, jedna se o interni
neshodu. Pfi obdrZeni reklamace od zakaznika se jednd o takzvanou externi neshodu. K obéma
neshodam je nutné pfistupovat zcela identicky, dllezitd je predevSim okamzitd reakce na
vzniklou situaci. Zacatkem procesu je nalezeni neshody, tedy odchylky od stanovenych
pozadavk(. Nasleduje predani informaci ke kompetentni osobé, kterou zpravidla byva
reklamacni referent, ktery je za proces reklamaci zodpovédny. Problém je nasledné zanesen
areSenv ramci G8D reportu. Po podrobné analyze je provedena finalni akceptace nebo zamitnuti
reklamace. V obou téchto pfipadech je nutné podrobné od(ivodnéni. V ptipadé, Ze se vada
opétovné vyskytne a ndpravna opatieni jsou tak neucinnd, mize zdkaznik 8D report zamitnout
a oznacit jej jako ,nelcinny”. V pfipadé, Ze se vada neopakuje, je 8D report prijat a reklamaéni

Fizeni je tak ukonéeno (CSJ, 2010).

14



2.5.4 8-D report

Jednd se o metodu, ktera byla vyvinuta automobilkou Ford a nasledné se zacala uzivat v celém
automobilovém primyslu a v dalSich odvétvich. Tato metoda se pouzivd po vzniku problému,
neslouzi tedy jako nastroj prevence vzniku vad. V ptipadé vyskytu reklamace je potfeba vzniklou
situaci fesSit co nejvice efektivné s dlirazem na ochranu zdkaznika pred dalSim vyskytem.

Zakladem je vyplnéni dotazniku 8D, ktery obsahuje 8 nasledujicich krokt (8 disciplines):

e D1 - zalozeni tymu, ktery bude reklamaci resit;

e D2 - popsani problému;

e D3 - navrh docasného napravného opatreni;

e D4 —nalezeni kofenové pficiny vzniku problému;

e D5 -—vybér a ovéreni ucinnosti trvalého ndpravného opatieni;
e D6 - zavedeni a ovéreni trvalych napravnych opatfeni;

e D7 -zabrdnéni opétovného vyskytu vady;

e D8 - podékovani reklamacnimu tymu.

Na vyplnéni dotazniku spolupracuje cely tym, ktery by mél byt sloZzen z odbornik(, ktefi dokazou
navrhnout takové opatreni, které povede k odstranéni vady a predevsSim zabrani opakovani

vyskytu v budoucnosti (Barsalou, 2016).

2.5.5 5x Proc

V poslednich letech se v automobilovém primyslu kromé jiz zminéné metody G8D zacala uZivat
metoda 5 Why, v prekladu 5x pro¢. Tato metoda slouZi k odhaleni kofenové priciny a naslednych
nezadoucich dasledkd. Diky jednoduchému kladeni otazek ,pro¢?“ dochazi k nalezeni zakladnich
pricin vzniku problému. Stejné jako u metody G8D je nejprve nutné stanovit resitelsky tym, ktery
bude za tuto analyzu odpovédny. Dale je popsan problém a nyni nasleduje pokladani jednotlivych
otazek. Pocet otazek neni omezen, jsou pripady, kdy k nalezeni kofenové priciny postaci pouze
nékolik pro¢, a jsou takové pripady, kdy je nutné pocet otazek rozsifit. Protokol 5x proc€ je soucasti

pfilohy diplomové prace.
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2.6 Neustdlé zlepsovani

,VZdy, kdyZ néco délds, jednej rozumné a mysli dopredu. ViCerejsi vitezstvi jsou méné dileZitd nez

zitrejsi plany. Neuspéch je Sance udélat to pristé lip“ (Henry Ford).

Neustalé zlepSovani procest je zakladem managementu kvality. PoZzadavky na zlepSovani procest
jsou zapracovany napfiklad v normé ISO 9000, kde Sestym principem efektivnich systém( fizeni
kvality je pravé zlepSovani procesu. Neustdlé zlepSovani by mélo spole¢nost motivovat
k neustalému rozvoji a rastu. Tohoto cile je vSak dosazeno pouze, pokud je tento proces ve

spolecnosti disledné naplnén. Zakladem pro neustalé zlepsovani je:

hledani a odstrafovani plytvani,
e analyza, méreni a zvySovani efektivity vSech procesd,

e motivace vSech zaméstnancl spolecnosti, sounaleZitost se stanovenou strategii,

neustalé zlepsovani produktu (CSN EN ISO 9001, 2010).

S globalizaci ekonomik a posilenim vyjednavaci sily zakaznik( je neustalé zlepSovani nutnosti pro
Uspésny rozvoj vsech organizaci. Je nutné chapat, Ze proces zlepsSovani nezasahuje pouze do
procesu vyroby, ale je nutné jej zakomponovat do vSech procest napfi¢ organizaci. Jediné
zapojenim vSech procesli mizeme ziskat skute¢nou pridanou hodnotu, kterou nasledné zakaznik
oceni. Abychom mohli neustalé zlepSovani néjakym zplsobem vyhodnocovat, je nutné si stanovit

metody, pomoci kterych chceme cild dosahnout.

2.6.1 Kaizen

Kaizen pochazi z japonského KAl= zména a ZEN= dobry, lepsi, coZz volné preloZzeno znamena
neustalé zlepSovani. Tato metoda se dostala do popredi svétového zajmu po druhé svétové valce,
kdy valkou zdecimované Japonsko hledalo cesty, jakym zplsobem vratit svou ekonomiku na
pfedni svétova mista. Metoda Kaizen pravé k tomuto cili vedla a dodnes se s Uspéchem
implementuje ve viech vyrobnich odvétvich. Dle Imaie Massakiho (2007), by mél byt hlavni cil
podniku uspokojovani a prekonavani potieb zakaznik(. Kaizen poskytuje podnik(im nastroje
mulzeme oznacit jako zakladni pozadavek zakaznikd, které podnik ma. Kaizen déli zmény na

nasledujici:
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e Nahlé zlepSovani — sledované vétsSinou v evropskych zemich;
e Postupné zlepSovani — sledované v Japonsku, kde se stal Kaizen jakymsi zplisobem Zivota

nejen v pracovnim, ale i v osobnim Zivoté (Massaki, 2007).

Zavedeni metody neustdlého zlepSovani formou Kaizen neni nikterak slozity proces. Primarné jde
o zménu v podnikové kulture, kdy je nejdllezitéjsi zména postoje a vnimani vSech zaméstnancl
spolecnosti. Kazdy jednotlivec mlze prispét svym drobnym zlepSovatelskym ndvrhem, ktery ve
vysledku pfinese obrovsky posun celé spole¢nosti. Je tedy dulezZité zaméstnance v tomto sméru
podporovat, motivovat a poskytovat jim zpétnou vazbu ohledné jejich navrhi. Pokud srovname
metodu Kaizen s metodou inovaci, je zcela jednoznaéné volit formu Kaizen, vyhody jsou
predevSim ekonomické, dale je zde mensi riziko a predevSim se touto metodou posiluje

sounalezitost vSech spolupracovnik(l a stavaji se tak v podstaté jednotnym tymem. Zakladni

zasady systému Kaizen dle KoSturiaka (2006) jsou:

o Kazdému zlepseni, i kdyby bylo jen mélo vyznamné, se musi vénovat pozornost;

e Kaizen je otevreny pro kazdého. Vsichni pracovnici mohou participovat na zlepSovani;

e Dfiv nez se néjaké zlepseni zavede, musi byt presné analyzovano s ohledem na existujici
stav a mozné pozitivni a negativni vlivy;

e Kaizen predstavuje 50% prace kazdého manazera;

e Management ma dva hlavni Ukoly — vytvoreni a udrzovani standard( a jejich zlepSovani;

e Vyzdvihovani ulohy pracovniho tymu, podpora participace a iniciativy pracovnik(;

e Redeni hledat pomoci pracovnich schizek tymu pod vedenim moderétora. Dle%itd je
dobra pfiprava a vedeni schizky, jakoZ i vybér témat a zabezpeceni prosazeni realizace
prijatého reseni;

e Informovanost o aktudlnim stavu ve vyrobé, problémech a podnikovych cilech, navigace
procesu zlepSovani na oblasti, které tvofi omezeni;

e Silnd podpora ze strany vedeni podniku;

e Vytvoreniorganizacnich predpokladli pro zlepseni moznosti komunikace mezi pracovniky;

e Motivace pracovnikl — spoluti¢ast na Uspéchu.
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2.6.2 PDCA

Za zakladni metodu zlepSovani je povazovdna metoda PDCA, ktery vychdazi z anglické zkratky slov
Plan, Do, Check, Act, tedy ,planuj, délej, kontroluj, jednej”. Zakladatelem této metody je
William Edwards Deming, ktery stanovil vySe uvedené zakladni ¢tyfi kroky, které by mél kazdy

manazer ucinit, pokud chce &init spravna rozhodnuti.

Obrazek 3 — PDCA cyklus

Zdroj: Olson, 2014

V pripadé prvniho kroku se jedna o peclivé planovani, kdy je potfeba nejprve shromazdit vSechny
dostupné informace, které se nasledné analyzuji tak, aby doslo k odhaleni skute¢né pfriciny.
Nasledné se navrhuji ndpravna a preventivni opatieni, aby se zabranilo opakovani vady. Cilem
kroku Check je zjistit Uroven Uspéchu provedenych zmén. Pokud je potvrzené zlepseni, nasleduje
posledni krok Act, neboli trvalé zavedeni zmény do procesu. Z vySe uvedeného obrazku je patrné,

Ze PDCA je nikdy nekoncici cyklicky proces (Spejchalova, 2012).

2.6.3 Statisticka regulace procesu

Statistickd regulace procesu patfi do preventivniho pfistupu a zdroven plni zdsady neustdlého
zlepSovani. Zakladem je v€asné odhaleni odchylek v procesu, které vede k zajisténi trvalé stability
pfi vyrobé. Statistickd regulace procesu umozZni na zakladé potrebnych dat posouzeni kvality
celého souboru vyrobkl. Kazdy vyrobni proces se vyznacuje urcitou mirou variability, kterd je

dana raznymi pri¢inami. Zakladni rozdéleni pficin je dle Nenadala (2008) ndasledujici:

e Nahodné —do této skupiny patti napfiklad vyrobni prostredi (vihkost, teplota), fyzicky stav
operatora;

e Specidlni —tyto pfi¢iny nejsou pravidelné a jsou jen tézko predvidatelné.
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Pro grafické zobrazeni statistické regulace procesu se pouZziva takzvany regulaéni diagram, ktery
muzeme vidét na obrazku nize. Regulacni diagram umoznuje detekci zmén v ¢ase a zédroven slouzi

jako ndstroj pro regulaci sledovaného procesu.

Graf 1 — Statistické fizeni procest

30

Process Output

9 6 8 10 12 14 16 18
Time order

Zdroj: Brodsky & Brodsky, 2009

Z vyse uvedeného obrazku Ize konstatovat, Ze proces je stabilni. Dlvodem pro tento verdikt je
skutecnost, Ze veskeré namérené hodnoty v Case se nachdzeji mezi toleranénim pasmem, které
je v grafu predstavovano jako UCL (horni kontrolni limit) a LCL (doIni kontrolni limit). V pripadé,
Ze by se béhem méreni vyskytl vyrobek, jehoz hodnota by byla mimo vytyéené tolerancni pole,

jednalo by se o nestabilni proces, ktery by se mél ihned analyzovat a nasledné upravit.
Statisticka regulace je pomérné slozZity proces, ktery zahrnuje nasledujici faze:

e faze pfipravnj,

e faze analyzy a zabezpeceni statistické stability procesu,

o faze zabezpeceni zpUsobilosti procesu,

e faze vlastni statistické regulace procesu pomoci regulacniho diagramu

(Nenadal a kol., 2008).

2.6.4 POKA-YOKE

Metoda POKA-YOKE patti do souboru metod takzvané stihlé vyroby. Jedna se o hledani moznosti
jak zabranit vzniku vad a chyb v dlsledku lidského faktoru. Zakladem jsou jednoducha technicka
feSeni, ktera jsou schopna pfimo zabranit, pfipadné odhalit nekvalitni vyrobek. PFfimo
v procesech jsou tak vyuZivana nejraznéjsi signalizacni zatizeni jako jsou cidla, pojistky pro
vypindni strojl, automatické skluzy, atp. V ptipadé, Ze Cidlo detekuje nespravny nebo napftiklad
chybéjici komponent, okamZité zastavi vyrobni proces a operator je nucen zavadu analyzovat

(Spejchalova, 2012).
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2.6.5 Metoda DOE (Design of Experiment)

Design of experiment neboli v ¢estiné navrhovani pokust je metoda uzivana pro zlepSovani
vyrobkl a technologii. Zakladem metody je fakt, Ze nezname presnou pfic¢inu nekvality nasich

vyrobk ¢i procesll. Metoda se sklada z nasledujicich etap:

e analyza procesu,

e vybér vhodného experimentu,

e provedeni zkousek,

e analyza informaci ziskanych pokusem

e vytvorenizavéru a vyuziti.

Tato metoda je doporuéovana standardy QS 9000 a ISO/TS 16949 a nejvice se pouZziva v oblasti
vyvoje a vyzkumu pri fazi validace novych vyrobkl do sériové vyroby

(www.managementmania.cz, 2016).

2.6.6 FMEA, FTA
Nejvice uzivanymi metodami v managementu kvality jsou bezpochyby metody FMEA a FTA.

Ve fazi projektu a zaroven po celou Zivotnost vyrobku se celosvétové uzivd metoda FMEA.
Zkratku FMEA muZeme preloZit jako analyzu pfi¢iny vad a jejich dUsledkd. Jejim cilem je
navrhovani a eliminace moZnych vad, které by pfi vyrobé produktu mohly nastat. Nejprve
je nutné sestavit takzvany FMEA tym, ktery bude po celou Zivotnost produktu danou FMEA
aktualizovat a vyhodnocovat. Tym by mél byt sestaveny z odbornik(i napfi¢ spole¢nosti tak, aby
byl zajistén dostatecny prehled o moinych problémech. Nasledné je vyrobek rozloZen na
jednotlivé komponenty a probihd analyza moznych vad. Po vytvoreni uceleného prehledu vad je
kazdé vadé pridélena dulezitost a nasledné i preventivni opatreni, které zabrani jejimu vyskytu

(Veber a kol., 2007).

Zatimco FMEA fresi preventivni opatreni, analyza FTA (fault tree analysis, analyza kotfenové
priciny) resi nalezeni kofenové pfriciny pro vadu, kterd jiz vznikla. Cilem je nejen identifikace
kofenové priciny, ale zaroven nastaveni takového opatreni, které zabrani jejimu opétovnému
vyskytu. Toto preventivni opatfeni je soucasti reportd béiné uZivanych v automobilovém

pramyslu a v nékteré literature jej mGzeme nalézt pod oznacenim ,lessons learned”, coZ volné
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prelozeno znamena poucit se zlekci. Preventivni opatfeni maji rlznou podobu od

vvvvvv

e proskoleni obsluhy,
e POKA- YOKE systém,
e méfici zafizeni ve vyrobni lince,

e kamerovy systém.

Jak uvadi Klima (2015), proskoleni obsluhy je jednim z nejuzivanéjSich preventivnich opatreni,
nicméné jeho Ucinnost je zavisla na mnoha faktorech a nezarudi tak jisty vysledek. Méfici zatizeni
ve vyrobni lince jsou velice nadkladnd a pouzivaji se predevsim u komplikovanych sestav dilG.
Prikladem muze byt zafizeni, které béhem nékolika malo vtefin dokaze zméfit celou sestavu dilu
pfimo v procesu vyroby a po vyhodnoceni robot automaticky dil zaradi do prislusné klece
a zaroven je evidovan mérovy protokol. Diky protokolu je ndsledné kdykoliv mozné zpétné
vyhodnotit proces a toto slouZi i jako dlikazni material pro pfipadné reklamacni fizeni. Kamerovy
systém je obdoba méficiho zafizeni. Opét se vzhledem k vysokym nakladliim pouZiva pouze
u komplikovanych dild. Pomoci preddefinovanych vad kamerovy systém analyzuje kazdy kus,
ktery pres toto stanovisté projde. V pripadé, Ze je vyrobek shodny, proces pokracuje. V pfipadé,
Ze je nalezen neshodny vyrobek, tento je umistén automatickym robotem do zvlastni bedny, kde

je nasledné podroben dikladné analyze operatorem.

2.7 Ndklady v managementu kvality

Nedilnou soucasti Fizeni kvality je ekonomickd stranka. Jako prvni se ndkladdm na kvalitu zacal
vénovat Ameri¢an Joseph Juran ve své knize ,Pfirucka kontroly kvality”. Nasledné v roce 1956
vychazi ve védeckém casopise Harvard Business review Cislo 34 uceleny prehled ¢tyf zakladnich

kategorii ndkladl na kvalitu, které popiSe Armand Feigenbaum (Olson, 2014).

Naklady na kvalitu predstavuji ¢astky vynalozené na nedostatky, vady produktu, prevenci vzniku
vad. Jednd se o nemalé polozky, které jsou pravidelné spoleénostmivynakladany, proto je vhodné

je efektivné sledovat a nalezité vyhodnocovat.
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Podle Svozilové (2006), jsou ,naklady na kvalitu sumou financnich prostfedk( a financnich
vyjadreni vSech ostatnich projektovych zdroji spotifebovanych na dosaZzeni souladu mezi

oCekavanim zakaznika a skutec¢nymi vlastnostmi realizovaného predmétu projektu®.

Vétsina podnikli vnima naklady na kvalitu jako takzvané skryté naklady, které nejsou jasné
definovany a predevsim monitorovany. Naklady na kvalitu pfitom mohou ovlivnit Uspéch podniku
ve dvou rovindch, vyssimi celkovymi naklady spolecnosti a snizenou spokojenosti zakaznika.
Pokud pusobi oba tyto faktory najednou, miZe to mit pro podnik i fatalni nasledky. V poslednich
letech se ndklady na kvalitu zacinaji dostdvat do popredi zajmu pfedevsim u nadndrodnich
spolecnosti a jejich spravné monitorovani a vyhodnocovani vede k efektivnéjsSimu tizeni kvality,

které je nasledné spojené s vyssi ziskovosti spole¢nosti (Klima, 2015).

Tabulka 2 — Naklady na kvalitu

Naklady pInéni pozadavku kvality Naklady nevyhovéni pozadavku kvality
Planovani Zmetky

Skoleni Opravy a prepracovani

Kontrola procest Nahradni expedice

Prubéiné testovani Nahradni dily a material

Ovéreni navrhu produktu Zarucni opravy a servis

Ovéreni procesu Vyftizovani stiznosti

Testovani a vyhodnoceni Posuzovani opravnénosti narokt
Audity kvality Dodatecné zmény navrhl produkt(
Udrzba a kalibrace Dodatecné zmény hotovych produktt

Zdroj: Svozilova, 2006

2.7.1 Déleni nakladi dle metody PAF

Jednoznacné nejuzivanéjsi metodu predstavuje takzvany model PAF. Tento model vychazi
z anglického ,prevention, appraisal, failure”, prfeloZzeno jako prevence, méreni a vady. Jak bylo
zminéno jiz v Uvodu této kapitoly, tuto metodu popsal v roce 1956 Armand Feigenbaum. Podle

Feigenbauma se ndklady na kvalitu déli nasledovné:

e Planované

o Na prevenci— P (prevention);

o Na méreni a hodnoceni— A (appraisal);
e Neplanované

o Nainterni vady — F (failure);

o Na externi vady — F (Veber a kol., 2007).

22



Celkové naklady na kvalitu jsou tedy sumou vsech vyse uvedenych polozek. Abychom mohli blize

specifikovat jednotlivé polozky, je nutné podrobnéjsi rozdéleni. Jednotlivé kroky pak predstavuje

Gale (1999) ve své knize Quality Costing nasledovné:

e Prevence (prevention):

o

o

o

©)

Zjistovani a analyzovani pozadavkt zakaznikd;
Vypracovani a zavedeni metod fizeni kvality;
Cinnost Utvaru Fizeni kvality;

Vybudovani systému fizeni kvality;

Certifikace;

Skoleni a vzdélavani personalu;

Poradenska ¢innost;

Informacni systém;

Externi audity a reaudity, interni audity;
Zjistovani a odstraniovani pricin chyb ve vyrobé;

Tvorba podnikovych norem.

e Posuzovani (appraisal):

©)

©)

o

o

Vstupni kontrola materidlovych a informacnich vstup(;
Kontrola dokumentace;

Naklady na nakup a udrZeni méficich zafizent;

Kontrola skladovych zasob;

Interni a externi audity;

Atestace hotovych vyrobkd;

Zkousky v autorizovanych zkusebnach;

Provozovani laboratofi.

e Vady (failure):

o

(@]

Dodatecné prepracovani opravitelnych zmetk;
Odstranéni chyb vlivem Spatného skladovani;
Ztraty z neopravitelnych zmetkq;

Vyroba dodatecného vyrobku misto vadného;
Odstranéni pfi¢in chyb;

Ztraty z davodu snizeni ceny kvali nizsi kvalité.
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e Externivady
o Reklamace vcetné cestovnich naklad(;
o Garancni opravy;
o Penale z dlivodu nepostacujici kvality;
o Soudni pre pfi sporech o kvalitu;
o Stahnuti nekvalitnich vyrobk( z obéhu;

o Naklady vyplyvajici ze zodpovédnosti za vyrobek.

Cilem sledovani nakladd na kvalitu je samoziejmé optimalizace naklad(i a predevsim zaméreni
nakladd do té spravné oblasti. V odborné literature se uvadi, Ze vhodny pomér nakladd na kvalitu
predstavuje 70% nakladl na prevenci a 30% na vzniklé vady. Zakladem je samoziejmé efektivni
nastaveni systému, které nam nasledné generuje presna data, diky cemuz mQzeme proces ridit

(Olson, 2014).

2.7.2 Model COPQ

Model COPQ (Costs of poor quality) zahrnuje pouze ¢ast nakladd vynalozenych na nekvalitu

vyrobkl. Tento model sleduje nasledujici oblasti:

e Vydaje nainterni vady;
e Vydaje na externi vady;
e Vydaje na promrhané investice a pfilezitosti;

e Skody na Zivotnim prosttedi (Bednarova, 2013).

Zcela tak opomiji prevenci, ktera by méla byt v pfipadé kvality na prvnim misté.
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3 Cil a metodika prace

Cilem diplomové prace je komplexni analyza procesu, v€etné FMEA a dalSich metod. Na zakladé

zjisténych vysledkl navrhnout pripadna opatreni.

3.1 Metodika prace

Prvnim krokem bylo nastudovani vSech dostupnych informaci o dané problematice z odborné
literatury. Nejprve byla pfedstavena historie kvality, nasledné moderni ptistupy pouzivané pro
fizeni kvality a nedilnou soucasti je i prehled informaci tykajici se fizeni neshodnych vyrobkd.
Aplikacni ¢ast bude nejprve vénovana predstaveni zkoumaného podniku, pficemz zakladem bude
predstaveni stavajiciho systému fizeni kvality a uzivanych metod. Nasledovat bude detailni
analyza fizeni neshodnych produktl ve zkoumané spolecnosti. Po provedené analyze budou
prezentovana slabd mista v procesu a nasledné provedena ndpravna opatreni, ktera tato slaba

mista eliminuji. Na zavér bude provedeno vyhodnoceni navrzenych opatfeni.

3.2 Metody sbéru a hodnoceni dat

Pro vyzkum byla vybrana strojirenskda spolecnost, kterd je dodavatelem komponentld do
automobilového primyslu. Zakladnim pilifem diplomové prace tedy bude analyza soucasného
stavu fizeni kvality a v pfipadé nalezeni slabych stranek stanovit takova opatreni, ktera povedou
ke zlepSeni stavajiciho stavu. Z divodu uvedeni utajovanych skutecnosti bude v diplomové préci

nahrazen nazev spolec¢nosti fiktivnim oznacenim XY.

3.2.1 Rizené rozhovory

Pro sbér dat byla pouZita metoda fizenych rozhovorud s pracovniky zkoumané spolecnosti. V prvni
fadé byly vypracovany konkrétni otazky, které nasledné vedly k ziskani potfebnych informaci.
Rozhovory probihaly vidy po pfedchozi domluvé a zahrnovaly nékolik stupnl fizeni spole¢nosti
tak, aby bylo dosazeno co nejlepsich vysledk(. Nejvice dat bylo ¢erpano z rozhovoru s vedoucim
oddéleni kvality a reklamacnim referentem. Dale probéhl rozhovor s internim auditorem,

pracovniky vyrobni kontroly a taktéZ s operatory na vyrobnich linkach. Ziskané informace byly

nasledné utfidény dle zkoumanych oblasti.
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3.2.2 Analyza internich dokumentt

Data byla ¢erpdna predevsim z informacniho systému pro podporu kvality, dale pak z internich
smérnic a pracovnich postupl. Data byla ndsledné sefazena dle vyznamnosti a pouzita do

vybranych kapitol.

3.2.3 Pozorovani

Pro ziskani potrebnych informaci byla pouzita metoda pozorovani, kdy bylo sledovano samotné

fungovani systému fizeni kvality s dlrazem na proces fizeni neshodnych vyrobka.

3.2.4 Metody hodnoceni dat

Po provedené analyze systému fizeni kvality ve vybraném podniku byla provedena komparace
ziskanych dat s nastudovanou literaturou, pficemz nejvice sledovanou oblasti byl proces fizeni

neshodnych vyrobkda.
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4 Aplikacni cast

V aplikacni ¢asti bude predstavena zkoumand spole¢nost, nasledné bude provedena analyza
stavajiciho systému fizeni neshodnych vyrobkd a navrzena opatreni, kterd povedou ke zlepseni

efektivity systému fizeni kvality v dané spole¢nosti.

4.1 Predstaveni spolecnosti

Spole¢nost XY patfi do koncernu XY International, ktery je prfednim dodavatelem
v automobilovém primyslu. V dnesSni dobé spolecnost zaméstnava po celém svété vice nez

170 000 pracovniki a své pobocky ma na vSech kontinentech nasi planety.
Spole¢nost XY se déli na nasledujici divize:

e Vehicle engineering and manufacturing — vyroba a kompletni montaz automobil(;
e Closures — palivové moduly;

e Exteriors — exteriérové dily vozidel (narazniky, atp.);

e Electronics — elektronicka zafizeni;

e Visions — optické systémy;

e Powertrain — motory a jejich soucasti;

e Roof systems — feSeni pro stfesni sestavy;

e Seating — divize sedadel;

e Chassis — karoserie a podvozkové sestavy.

Prvni ¢esky zavod spolecnosti XY byl otevien v roce 1996, kdy byl vystavén zcela novy provoz
v lokalité Jihoceského kraje. Od této doby zaZiva spolec¢nost neustaly dynamicky narust vyroby,
jakoZz i zaméstnancl a vyrobnich prostor. V soucasné dobé pracuje v zavodé vice nez 700
zaméstnancli, coZ fadi spole¢nost mezi nejvyznamnéjSi zaméstnavatele v tomto regionu.
Zkoumany zavod je soucasti divize Chassis, kterd se zabyva vyvojem a vyrobou lisovanych
a svarovanych ¢asti karoserie a podvozku pro automobilovy prlimysl. Mezi jeji hlavni zdkazniky

patii vyrobci automobild BMW, Volkswagen, Audi, Skoda Auto, Seat, koncern PSA, Daimler.
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Tabulka 3 — Zakladni ekonomické udaje

Stav k 31. 12. 2016 ‘

Pocet zaméstnancl 704

Zakladni jméni 118 200 000 K¢
Trzby za rok 2015 2 500 000 000 K¢
EBIT 217 000 000 K¢

Zdroj: Interni materialy spolecnosti XY, 2016

Spolecnost taktéz efektivné vyuzZivd moznosti zvysSeni konkurenceschopnosti diky fondim
z Evropské unie. V roce 2012 byl ukonéen projekt ,, ZvySeni efektivnosti vyrobniho procesu”, diky
kterému bylo mozné investovat 79 miliond korun do novych technologii. V roce 2015 byl Uspésné
ukoncen projekt ,Inovace pevnostnich dili automobil( pro technologii tvareni za studena”, diky
kterému se podafilo ¢erpat 159,88 milionu korun do novych servolisti AIDA. Spole¢nost nevyuziva
pouze fondy EU, ale zaroven Ccerpa i pobidky od Ministerstva primyslu
a obchodu ve formé slevy na dani zpfijm0, kdy si béhem deseti let miZe odepsat aZ

93 miliontd K¢.

V oblasti persondlni strategie hraje dominantni roli takzvana zaméstnanecka charta. Jedna se
o eticky kodex, ktery je jednotny pro vSechny zavody celosvétové. V tomto kodexu spole¢nost
prosazuje firemni filozofii, ktera je zaloZzena na spravedInosti a odpovédnosti za zaméstnance.

Hlavni body tohoto kodexu jsou nasledujici:

e Jistota zaméstnani — personalni rozvoj kazdého zaméstnance;

e Bezpecné pracovisté — zajisténi takového pracovisté, které bude naprosto bezpecné;
e Cestné jednani —rovné piileZitosti pro viechny;

e Trini mzdy, platy a pozitky — srovnani s ostatnimi podniky v regionu;

e Podil zaméstnanc(l na Uspéchu spolecnosti — odména za Uspéchy spolecnosti;

e Komunikace a informace — pravidelné porady se vSemi zaméstnanci.

V ptipadé, Ze néktery z vysSe uvedenych bodl neni pInén, nebo existuji pochybnosti o jeho plnéni,

ma moznost kazdy pracovnik kontaktovat linku spole¢nosti, ktera se zasadi o jeho prava.

Spole€nost XY ma organizacni strukturu danou od vedeni koncernu. Jedna se o prehlednou

strukturu, v jejimz Cele stoji generdlni feditel, ktery je odpovédny predevsim za tvorbu strategie
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a ekonomiku spolecnosti. Ddle je zde zastupce generalniho feditele, ktery je zodpovédny za

technickou ¢ast podniku, pod néj spadaji oddéleni kvality, vyroby, logistiky a vyvoje.

Obrazek 4 — Organigram Zkoumana spolec¢nost

Generdlni
feditel
Zastupce
GR
| | | | | | | ] | | | 1
ManaZer ManaZer ManaZer ManaZer ManaZer ManaZer ManaZer
Kvality Logistiky MNakupu Obchodu HR vyvoje vyroby

Zdroj: Interni materialy spolecnosti XY, 2016

4.1.1 Vyrobni program

V soucasnosti dodava spolecnost predevsim strukturdini dily karoserie a podvozku, pricemz
velikost vyrobkl vychazi z moznosti strojniho parku. Spole¢nost disponuje lisy od 80 do 1500 tun,

pfi velikosti stolu do 5000 mm. Zpracovava materialy o sile 0,6 — 4,0mm a pevnosti do 780 MPa.
Technologie, které se ve spolecnosti pouZzivaji:

e Transferové lisovani;

e Postupné lisovani;

e Rucni lisovani;

e (CO; svarovani;

e Bodové robotizované svarovani;

e Jednoucelové svarovaci automaty;

e QOdporové svarovani, ruéni klesté, svarovaci lisy;

e Ostatni technologie — zalisovani, lepeni, omilani.
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Obrazek 5 — Portfolio produkt(

Zdroj: Interni materialy spolecnosti XY, 2016

V poslednich letech se spole¢nosti dafi ziskdvat technologicky naroc¢néjsi zakazky, diky kterym
muZe vice investovat do novych technologii. Aktualné patfi mezi nejvyznamné;jsi vyrabéné dily
podélniky, které zajidtuji pevnost celé karoserie pro Skoda Kodiaq. Dale se zde vyrabi nosi¢
pfistrojové desky pro vozy postavené na moduldrni platformé MQB — Volkswagen Polo, Seat
Ibiza, Skoda Fabia, Skoda Rapid. Nejvétsich objem0 vyroby je dosazeno diky vyrobé kontrolniho
ramene pro zadni nezdvislou napravu. Toto rameno bylo kompletné vyvinuto spolec¢nosti XY
a v soucasné dobé se dodava do vsech zavodl Volkswagen na svété a v podobné specifikaci je

dodavano i pro vozy spolec¢nosti Ford a Volvo.

Obrazek 6 — Kontrolni rameno zadni napravy

Zdroj: Interni materidly spolecnosti XY, 2016

Pro vyrobu kontrolniho ramene musela spoleénost posilit svij technologicky park a tak v roce
2012 uvedla do provozu dva zcela nové servolisy od italského vyrobce Aida. Oba lisy maji silu
630 tun, pricemz prvni lis vyrabi technologii postupného lisovani a druhy pak technologii
transferového lisovani. Na zkvalitnéni technologického parku cerpala spole€nost dotaci

z Evropské unie.
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4.1.2 Principy a metody

Spole¢nost neustdle sleduje trendy v oblasti managementu, a proto se fidi témi nejmodernéjsimi

a nejefektivnéjSimi metodami. NiZze uvadim ty nejzasadnéjsi:

e Lean management — principy Stihlé vyroby;

e XPS — XY production system, bezchybny vyrobni systém vyvinuty spole¢nosti XY;
e 55 metoda — principy prehledné a cisté vyroby;

e Kaizen — princip trvalého zlepSovani;

e KPI's — klicové ukazatele pro kazdé oddéleni;

e MBO - fizeni podle cil{;

e TPM —systém prediktivni udrzby stroju a zatizeni;

e Charta —filozofie spolec¢nosti v pfistupu k zaméstnancim.

Spole¢nost se dale fidi filozofii Total Quality Managementu, coZ predstavuje skutecnost, Ze
vsichni zaméstnanci se podili na Uspéchu spolec¢nosti. Aby bylo mozné u vSech zaméstnancu
podporit pocit sounalezitosti je ve spolecnosti aplikovano vstupni skoleni, kde je kazdy nové
pfichozi spolupracovnik seznamen s politikou kvality, dale s odpovédnosti, kterd je na négj
kladena. Aby bylo toto Usili podporeno, zavedla spole¢nost metodu MBO, neboli managing by
objectives (fizeni podle cild). Diky této metodé je do procesu spokojenosti zakaznika

zainteresovan kazdy ze zaméstnancu.

4.1.3 Oddéleni kvality

Oddéleni kvality je pfimo podfizené zastupci generdlniho feditele. Zmocnéncem vedeni pro
kvalitu je manazer kvality, ktery stoji v ¢ele organigramu. Oddéleni kvality se déli na zakladni Ctyfi
oblasti, pficemZ kazda oblast ma svého vedouciho pracovnika, ktery se stard o naplnéni
jednotlivych cill. PoZzadavky na jednotlivé pracovniky jsou predevsim technické vzdélani a znalost
ciziho jazyka. V poslednich letech je stale obtiznéjsi nalézt vhodné kandidaty na potifebné oblasti
v oddéleni kvality. VétSina soucasnych zaméstnancl v oddéleni pracuje vice nez 10 let, coz
odkazuje na velmi dobrou firemni kulturu. Ddle je oddéleni kvality rozdéleno na dil¢i oblasti, které

nalezneme na schématu nize.
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Obrazek 7 — Organigram kvality

Manazer kvality

Zakaznické Oddéleni Vyrobni

Lalvosaie oddéleni systému kontrola

Vedouci Reklamacni , . Vedouci vyrobni

laboratore referent kontroly

Laboranti Vzorkovani Auditor

Rozvoj Udrzovani a
dodavatelli rozvoj systému

Zdroj: Interni materidly spoleénosti XY, 2016

Klicovou roli v oddéleni kvality predstavuje reklamacni referent, ktery fidi veskeré procesy tykajici
se styku se zakazniky, feSeni neshod, naklady na kvalitu, reporting veskerych analyz a dat na
vedeni spolec¢nosti. ManaZer kvality nasledné takto zpracovana data prezentuje dalSim stranam

a je za vécnou spravnost téchto analyz odpovédny.
Ulohy oddéleni kvality jsou ve firmé nasledujici:

e Laboratorni zkousky — pravidelné, mimoradné, v ramci vyvoje;

e Provadéni vstupni kontroly materidlu — atesty od dodavatel(, audity;
e Pfijem a zpracovani zakaznickych reklamaci;

e Péce o zdkazniky;

e Vzorkovani vyrobki;

e Hodnoceni a rozvoj dodavatelu;

e Procesni, systémové a vyrobkové audity;

e Vytvareni smérnic, postupd, navod(, kontrolnich plan(;

e Vytvareni povédomi o kvalité napfi¢ organizaci;

e Zajistovani metrologie;

e Meérici stredisko;
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e Archivace vzorkU(;

e Uvolnéni sériové vyroby;

e Participace na FMEA;

e Blokovani neshodnych vyrobkd;

e Prezkoumani systému managementu kvality;

e Hodnoceni systému managementu kvality.

4.2 System managementu kvality

Spole¢nost ma zaveden jednotny systém managementu kvality, ktery je certifikovany dle normy
ISO/TS 16949, ktera vychazi z normy ISO 9001 a je upravena o pozadavky na fizeni kvality
v automobilovém primyslu. Zaklad pro management kvality predstavuje politika kvality, kterd

stanovuje zakladni pfedpoklady pro Uspésné podnikani, které jsou:

e Zakaznici — dodavani bezchybnych vyrobkd a sluzeb vedouci k nejvyssi spokojenosti
zakaznika — strategie zadné chyby;

e Zaméstnanci — tymova spoluprace, spokojenost pracovnik(, jejich motivace a profesni
rozvoj;

e Dodavatelé — spoluprace a trvaly rozvoj nasich dodavatel(;

e Investofi—trvaly ekonomicky Uspéch a rozvoj;

e Neustalé zlepSovani — neustdlé zlepSovani procesll na vSech urovnich;

e Prostfedi — dodrZovani bezpecnosti prace a ochrany Zivotniho prostredi.

Spole¢nost je drzitelem ocenéni Ford Q1 Quality status, které predstavuje potvrzeni nejvyssi

dosazené kvality z daného portfolia dodavateld.

Obrazek 8 — Ford Q1 Quality status

FORD PREFERRED
QUALITY STATUS

Zdroj: Interni materidly spolecnosti XY, 2016
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4.2.1 IT podpora kvality

Nedilnou soucasti efektivniho Fizeni kvality je pouzivani vhodného softwaru. Ve spolecnosti byl
v roce 2007 uspésné implementovan software Palstat. Jednd se o program, ktery je vyhradné
uréen pro fizeni procestd kvality. Vyvinut byl ceskou spolecnosti se sidlem ve Vrchlabi
a v dnedni dobé jej pouzivd vétdina prednich automotive spoleénostiv Ceské republice. Zakladem
tohoto programu je databdze SQL, kterda komunikuje s programem pouzivanym pro skladové
hospodarstvi a z néj ¢erpa data do svych modulll. Program bézi na platformé Windows, ktera
zaruCuje prehlednost a predevsim je velmi intuitivni pro nové uzivatele. Vyhodou tohoto

programu je systém takzvanych plovoucich licenci, kdy si spole¢nost plati jen ty sluzby, které

redlné vyuziva. Podnik aktudlné vyuzivd moduly zndzornéné na obrazku nize.

Obrazek 9 — Palstat CAQ

@ PALSTAT CAQ - oIEd

Soubor Zobrazit Nastroje Napovéda

i Detaily 33 Velké ikony [ 4 Swupiny]

/‘i Moduly Paistat CAQ
Q@ Archiv . - — = =
) & o [ - @ EA
Typ: [E.:: Audit systému Audit vyrobku Databdze dili  Evidence Externi FMEA
Modul Palstat CAQ 3 procesu méfidel dokumentace
Stav: . 2
Pfipraven ( ¥ & @ C‘é : e -
G8D Report Graficky editor Hodnoceni Kontakty Kontrolni a MSA Procesy
- ek 5
Licence S dodavateld technick...
Povolené ja — A = - 5
St ety (= e ® & (Be P
QsD Reklamace Reporting Reporting SPC SPC Méfici Udrzba
Platnost licence / pocet Designer Viewer... stanice nastroj
bez omezeni / 4
PouZitych licenci o C //};_. » F_f' 1
= = o &1
0 Udrzba strojl Ukoly Vstupni Vyevik Vystupni Vzorkovani
kontrola kontrola
Zastupc
'
P) TPM - Proslé
3 blizidi se...

Zdroj: Interni materidly spolecnosti XY, 2016

4.2.2 Procesni Fizeni

Spole€nost se fidi procesnim fizenim, které je stanovené pro celou organizaci. Pro grafické
zobrazeni zadkladnich procesd spolec¢nost uzivad takzvanou procesni mapu. Za zakladni procesy

jsou ve firmé povazovany nasledujici:

e \yvoj produktu a procesu;

e Ziskavani novych zakazek;
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e \lyroba a sluzby.

Vystupem ze vSech procesl je uspokojeni pozadavk( zdkaznika, coz koresponduje s principy
TQM, které byly predstaveny v literarni reSerSi. Z obrazku nize mlzieme prehledné vidét

jednotlivé ¢lenéni procesu.

Obrazek 10 — Procesni mapa

/-__—-——\

MPO1 MP03 MPO2
Odpovédnost P
Rizeni rizika ams
anagemetu
a

Ridici procesy

HP 01 Business
development

> HP 02 Vyvoj produktua procesu

HP 03 Vyroba a sluzby

SP0O2 SPO3 N SPEtM‘ SPOS SPOB
Controlling Nakup eustalé Logistika Kvalita

Podplrné procesy

SPOS
informaini 5°03
. Personalistika
technologi

Zdroj: Interni materidly spolecnosti XY, 2016

5PO1
Financea
©Eetnichui

SPO7
Udriha z
infrastouking

Pro zobrazeni jednotlivych dil¢ich procesl se ve spolecnosti pouZivaji takzvané Zelvi diagramy.
Pro konkrétni priklad byl vybran Zelvi diagram managementu kvality. Ve stfedu je definovan
sledovany proces. Kazdy proces ma své vstupy —v tomto konkrétnim pfikladu se jedna predevsim
o legislativu a poZadavky vychazejici z norem ISO. Vystupem je plnéni pozadavk( zdkaznika,

norem, atp. Dale Zelvi diagram urcuje:

e Hmotné zdroje — s ¢im je proces realizovan, napft. IT, zdroje dat, rozpocet;
e Kdo je do procesu zapojen — jaky personal se na procesu podili;
e Jakymi metodami je proces fizen — smérnice, postupy, kontrolni plany;

e Meéfitelnost procesu — interni cile, zakaznické cile.
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Obrazek 11 — Zelvi diagram
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Zdroj: Interni materidly spolecnosti XY, 2016

4.3 Dokumentace systému Fizeni kvality

Systém kvality je souhrnem vzajemné propojenych organizacnich, technickych a ekonomickych
postupt zajistujicich komplexni systematické a efektivni fizeni kvality odbornych ¢innosti. Takto

definovany systém kvality je dokumentovan pomoci tfistupnové dokumentace systému kvality

v pyramidové strukture.

Obrazek 12 — Dokumentace systému kvality
‘\ PHirucka fizeni jakosti

Smérnice

Prvni droven

Druhd droveri

\

Treti roven Pracovkpokyny ., Formulare

Zdroj: Interni materialy spolecnosti XY, 2016

Zakladnimi pracovnimi dokumenty jsou pracovni pokyny (QMP), které podrobné popisuji
zabezpeceni pozadavkl jednotlivych aktivit nalezici k procesim popsanym v ptirucce kvality.

Druhou uroven tvofi smérnice (QMS), které vytvari model fizeni pro vymezenou ¢ast fidiciho
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systému firmy a jsou C¢lenény dle jednotlivych procesu. Cilem prirucky kvality je poskytnout
charakteristiku systému kvality. Pro zaméstnance spolecnosti vytvari podklad pro prosazovani,

udrzovani a zdokonalovani systému kvality.

4.3.1 Prirucka kvality

Zabezpeceni, fizeni a pldnovani kvality je v podniku fizeno dokumentovanym systémem kvality,
ktery je popsan v pfirucce kvality. Pfiru¢cka obsahuje zakladni informace o oblasti podnikani,
strukture spole¢nosti a ramec pouziti systému managementu kvality. Ptirucka kvality je svou
procesni orientaci kompatibilni s normou ISO 9001 a nadstavbou pozadovanou v automobilovém
primyslu ISO/TS 16949 2009. Procesni orientace znamena, Ze prirucka obsahuje popis procest

managementu kvality, popis jejich posloupnosti a interakce mezi nimi.

4.3.2 Rizeni zaznamu a archivace

Rizeni zdznam{ a jejich archivace se ve spole¢nosti Fidi prislu$nou smérnici. Tato smérnice

stanovuje postupy a odpovédnosti pro:

e identifikaci dokumentd,
e ukladani dokumentd,
e ochranu dokumentd,

e vyhledavani dokumentd.

Smérnice zaroven stanovuje dobu vyporadani, po kterou je nutné zdznamy o kvalité archivovat.
Smérnice je zdvaznd pro kaidého pracovnika spolecnosti, ktery vytvari, méni, rusi a pouziva
zaznamy o kvalité. Zaznamy o kvalité jsou dokumentované diikazy, Ze procesy dodavatele byly
provedeny podle dokumentace systému kvality (napf. vysledky kontrol a zkousek, vysledky

internich provérek kvality, kalibra¢ni udaje).

Tiskopisem se pro Ucely této organizacni smérnice rozumi vytisknuty formular nebo elektronicky
nosi¢ informace pouzivany pro zpracovani, sbér nebo pfedavani informaci uvnitf, ale i mimo
spoleé¢nost. VesSkeré zdznamy jsou archivovany vinformacnim systému PALSTAT, konkrétné

v modulu ,Archiv”.
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Obrazek 13 — Palstat Archiv

] Arct
Soubor Nastroje Napovéda

P RAE R R - N T )
Cislo dok tu: 843744 Druh dok tu: Audit LPA

Dokument

Cislo dokumentu Vytvoril Vytvoreno
(43744 | [zemének Viastimil 16.9.2016
Druh dokumentu ¢ Zpisob likvidace

[Audit LPA =z ‘Skartovat po 15 letech J
Datum vzniku Datum zplatnéni

|16.9.2016 v -

FYNG = =z v Y |
PRIC KU SFDADLA PREDNI LEVY _f:_j [v] Elektronicky

Zdroj: Interni materialy spolecnosti XY, 2016

Zaznamy kvality se musi udrZovat k prokazovani shody se specifikovanymi poZadavky
a efektivnosti systému kvality, musi byt zajiSténa ochrana zaznamu a jejich Citelnost. VSechny
zaznamy o kvalité se musi skladovat tak, aby byly pohotové k vyhledani. V zafizenich zajistujicich
vhodné podminky zamezujici poskozeni, zhorSeni stavu nebo ztraté. Uchovavani zaznama
o kvalité je nutné proto, aby se mohlo i v pozdéjsi dobé prokdzat, Zze systém, proces,

vyrobek/sluzba v daném case plnil kvalitativni, zakonné pozadavky a pozadavky zakaznika.
Tiskopisy jsou vydavany v souvislostech s potfebou dokumentovani urcitych ¢innosti.
Zasady formalnich Uprav tiskopis(:

e na vsech tiskopisech musi byt v zahlavi zakladni identifikacni udaj tykajici se obchodniho
jména spolecnosti,

e evidencni Cislo,

e nazev nebo struéna charakteristika,

e v pfipadé vice neZ jednoho listu i pocet listd a jejich Cislo,

e sloupce a radky musi vyhovovat poZzadovanému zpUsobu vyplfiovani,

e textv hlaviéce se pokud mozno vypliuje svisle,

e kazdy tiskopis musi obsahovat jméno a podpis zpracovatele a schvalovatele obsahu.

Dokumenty mohou byt vydany osobdm mimo firmu pouze na zdkladé smlouvy o zapGjceni
zaznaml o kvalité a se souhlasem generalniho feditele. ZapUjéovany jsou pouze kopie
a dokumenty musi byt oznaéeny “Nefizeny dokument”. Originalni zaznamy a kopie jsou ulozeny
na internim serveru spolecnosti, ddle na externim serveru a v neposledni fadé v nehoflavém

trezoru pfimo v zavodé.
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4.3.3 Odpovédnost managementu

Management spole¢nosti je povinen provést 1x rocné takzvané prezkoumani vedenim.
Povérenec pro kvalitu informuje své kolegy o datu konani a je povinen zajistit vstupy od

spolupracovnikd zodpovédnych za sbér dat dle pozadavkt ISO/TS 16949.
Povinné vstupy predstavuiji:

e vysledky veskerych auditd,

e hodnoceni spokojenosti zakaznikd,

e plnénicild,

e napravna a preventivni opatreni,

e napravna a preventivni opatfeni z minulych prezkoumani,

e stav novych projektd,

e prezkoumani zmén vlivem zmén zakaznikd, strategii a zakonnych pozadavka,

e doporuceni pro zlepseni.

Dale je management povinen provést alespon 1x ro¢né revizi a pripadnou aktualizaci Politiky

kvality a Cil( organizace.

4.4 Cile kvality

Cile kvality jsou zakladnim vystupnim dokumentem oddéleni kvality. Norma ISO definuje neustalé
zlepSovani procesl a jsou to pravé cile kvality, které tento obecny pojem kvantifikuji. Zakladni

rozdéleni je na cile obecné a na cile zakaznické. Z obecnych cil(i se jedna o nasleduijici:

e zakaznické reklamace,

e zakaznické stiznosti,

e zakaznické PPM,

e celkové naklady na nekvalitu — PONC v % k obratu,
e zdakaznické reklamace zavinéné dodavateli,

e PONC interniv % k obratu,

e PONC externiv % k obratu,

e prlimérna doba uzavreni reklamace,

e plnéni programu internich auditd,
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e pocet namétl na zlepseni,
e participace oddéleni na zlepSovani,
e vysledky 5S auditd,

e celkové ndklady na nekvalitu v absolutni hodnoté v EUR.

Tyto cile ma spole¢nost zavedené do jednotného dokumentu, ktery je v odpovédnosti manazera
kvality. Tento dokument je nasledné reportovan na vedeni spole¢nosti, jakoz i na centrdlni vedeni

pro Evropu. V pfipadé odchylek od poZzadovaného stavu jsou zavddéna ndpravna opatieni s cilem

tuto odchylku eliminovat.

Tabulka 4 — Cile Q

Legenda: = cil spinén; = cil nesplnén max. o 10% ;
Bfezen  Duben _ Kvéten Cerven Cervenec
Ukazatele (KPI's) Aktudini mésic| Prib&ing
1 4 3 3 4 2
Kvalita Zékaznicié reilsmace (série bez SFT-Cosma @@y 4 0 4 3 2
{2011 = 40 incident() a 3 1 1 0
2 11 10 11 11 10
Kvalita Zakaznické redlsmece a stiZnesti (uznéno MC 10 1 3 5 7
{2011 = 142 incidenti) 1 1 3 & 3
25 25 25 25 25
Kvalita Zikaznické PP (série bez SFT) o 1 0 5 1 17
(2011 =17 ppm) 24 25 19 -24 -8
200 200 200 200 200
Kvalita Zékaznické FPM (uznéno MCT) 77 15 92 1 25
{2011 =110 ppm) 173 184 -108 199 -175
0.50% 0.50% 0,50% 0,50% 0,50%
Kvalita Celkové néklady ne nekvality - PONG (% kob ) 0,50% 042% 0.29% 1,32% 147%
(2011=0.55%) 0.00% -008% | -021% 0,82% 0,97%
1 1 1 1 1
Kvalita Zaxaznicke rexlemece- zavingno dodavateli 2 2 2 ° ?
{2011 = 25 incident() 1 1 1 -1 1

Zdroj: Interni materidly spolecnosti XY, 2016

Jak bylo zminéno v Uvodu, druhou skupinou jsou cile zakaznické. V této oblasti spole¢nost
stanovuje cile pro kazdého jednotlivého zdkaznika. PfedevSim se jedna o pocet obdrienych
reklamaci a dale o hodnotu PPM. Hodnota PPM predstavuje nejsledovanéjsi (daj
v automobilovém priimyslu. Vysledna hodnota urcuje, kolik spole¢nost dodala nekvalitnich kusu
v poméru k dodanému milionu vyrobka. V ptipadé, Ze je hodnota odlisSna od stanovenych cild,

stanovuje se eskalacni proces s dodavatelem, ktery ma za cil zlepSeni kvality doddvanych

vyrobkd.
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Tabulka 5 — Cile Q zékaznici

(Ukazatele (KPI's) Asctugini mésic | Pribdiné

. Limit 2 : .
w T e 8 ! !
Odchylka o 9 -
Limit % kel =
PEM VW ] ® | utuiing 0 ul il
Odehylka £ -0 =20

SKOoDA

wamace Seods
S e ] [} 1

SKODA

Limit 0 an 0

Odchylka -0 -0 28

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti XY, 2016

Veskeré cile oddéleni kvality jsou prenaseny na jednotlivé zaméstnance, pticemz se jim promitaji
do bonusové mzdové slozky. Toto rozdéleni tak odpovida zdsadam metody MBO, tedy fizeni
podle cilQ. Cile jsou téZ prezentovany na pravidelnych poradach se zaméstnanci, ¢imz je naplnén

zavazek o ,Siteni povédomi o kvalité” plynouci z normy ISO/TS 16949.

4.4.1 QM analyza

Nejkomplexnéjsi databazi vSech ukazatel( je ve spolecnosti takzvand QM analyza. Zde jsou

uvedeny nésledujici sledované oblasti:

e Naklady na kvalitu;

e Naklady na nekvalitu;
e Pareto grafy;

e Reklamace;

e Interni reklamace;

e Dodavatelska kvalita.

Velmi uZitecny ndstroj pak predstavuje detailni rozdéleni reklamaci podle vad, coz poskytuje

velice efektivni nastroj fizeni prevence vzniku vad.
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Tabulka 6 — Katalog vad

Kéd vady Popis vady

i Vady nakupovaného

0001 materialu/dodavatele
i 0002 Vizudlni vady
i 0003 Rozmérové vady
i 0004 Nekompletnost
i Nedostatecéna pevnost

0005 sestavy
i 0006 Nespravny typ dilu/materialu
i 0007 Chybné provedeny svar
i 0008 Chybajici svar
i 0009 Problém s montazi
i 0010 Zaménéng/pomichané dily
i 0011 Nespravna identifikace
i 0012 Mespravny typ obalu
i 0013 MnoZstevni rozdily
i 0014 Vady povrchové dpravy
i 0015 Chybny pfenos dat
i 0016 Chyba dokumentace/komunik
i 0017 Mimofadna jizda
i 0018 NenaloZend dodévka
i 0019 Expirace
i 0022 Ostatni

Zdroj: Interni materidly spolecnosti XY, 2016

Kazdd obdrzend reklamace je oznacena vadou dle pfislusného katalogu vad, diky kterému je
mozné sledovat a vyhodnocovat nejrizikovéjsi oblasti pfi procesu vyroby. Celou tuto agendu
zpracovava reklamacni referent, priCemz odpovédnost za ni ma vedouci oddéleni kvality, ktery ji

nasledné reportuje dale.

Graf 2 — Analyza vad
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Zdroj: Interni materialy spolecnosti XY, 2016

Z vySe uvedeného grafu lze pozorovat, Ze v naprosté vétsiné se jedna o reklamace z divodu

vizualnich vad a nekompletnich dila. Vizualni vady pfi stavajicim vyrobnim programu spolecnosti
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predstavuji predevsim rdzné otlaky z lisovani, nedostatecné provedené kataforézni lakovani,
vrstvy vosku, rez na dilech atp. Nekompletni dily jsou v disledku chybéjicich nebo vadnych
komponent(, které by mély byt ve finalni sestavé vyrobku. Zakladnim predpokladem pro
eliminaci téchto reklamaci je dUsledné analyzovani korenové priciny, diky které muizeme

nasledné aplikovat vhodné preventivni opatreni.

4.4.2 Naklady na kvalitu

Naklady na kvalitu jsou velmi dUsledné sledovanou oblasti v fizeni kvality. Pro zachyceni
veskerych naklad( na kvalitu se ve spole¢nosti pouzivd model PAF, ktery je drobné modifikovan
pro konkrétni potfeby a je zde nazyvan jako model COQ (costs of quality). Tento model byl
zaveden v celém koncernu v roce 2008 s cilem sledovat veskeré naklady vstupujici do procesu

fizeni kvality. Zakladni rozdéleni nakladd na kvalitu je v podniku nasledujici:

e Planované naklady;

o Naklady na prevenci;

o Naklady na méfeni a hodnoceni;
e Neplanované naklady;

o Ndéklady na interni vady;

o Naklady na externi vady.

Prvni sledovanou oblast predstavuji naklady na prevenci. Do této skupiny se zahrnuji
predevsim mzdové ndklady pracovnikd kvality a rGznd preventivni opatfeni zabranujici vzniku
vad. Tato oblast by dle mého ndzoru méla predstavovat nejvice sledovanou skupinu, jelikoz
vhodné cileni preventivnich opatfeni ma zcela nepochybné vliv na celkovou kvalitu vyrobk.

V této oblasti se ve spole¢nosti konkrétné sleduje ndsledujici:

e Vycvik a Skoleni — interni, externi Skoleni zaméstnancu;

o ZlepSovani kvality;

e Metrologie — kontrolni a méfici zafizeni;

e Testovani;

e Rizeni kvality — systém, mzdy pracovnik( oddé&leni kvality;
e Reprezentanti zavodu — rezidentni inZenyfi;

e Rozvoj a hodnoceni dodavateld.
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Tabulka 7 — Prevence

Prevence
Month Education and Training Adyanced ME/IE Testing Quality Customer Supplier

Quality/APQP Management | Plant Reps. | Development

Jan. 16 88,0€ 2253,0€ 21960,0 € -€| 11316,0€ 760,0 € 3830,0€
Feb. 16 596,0 € 2253,0€ 21960,0 € 12650€ | 11316,0€ 760,0 € -€
Mrz. 16 2354,0€ 2400,0 € 21820,0€ 1170,0€ | 11316,0€ 760,0 € 3200,0 €
Apr. 16 2138,0€ 1000,0 € 141740 € 9997,0€ | 11316,0€ 760,0 € 2000,0 €
Mai. 16 2359,0€ 1000,0 € 13178,0€ -€| 11316,0€ 760,0 € 2000,0 €
Jun. 16 2467,0€ 2000,0 € 19459,0 € 106,0€ | 11316,0€ 760,0 € 2000,0 €
Jul. 16 1667,0€ 1817,0€ 18 758,0 € 2089,0€ | 11316,0€ 760,0 € 2171,0€
Aug. 16 1500,0 € 1500,0 € 18 000,0 € 253,0€ | 11316,0€ 760,0 € 2000,0 €
Sep. 16 1200,0€ 1500,0 € 13633,0€ 2934,0€ | 11316,0€ 760,0 € 2000,0 €

Zdroj: Interni materialy spolecnosti XY, 2016

Diky datlim z vySe uvedené tabulky Ize konstatovat, Ze nejvyssi naklady predstavuji investice do
oblasti kontrolnich a méricich zafizeni. Kontrolni a méfici zafizeni jsou rlizné POKA-YOKE systémy,
kamerova zafizeni, posuvky, atp. Tato oblast nema stabilni trend naklad(, coz je dano napfiklad
nabéhem novych projektl do sériové faze, kdy je potreba téchto zafizeni nejvyssi, zatimco

v obdobi sériové vyroby uz se jednd pouze o ndklady do udrzby téchto zafizeni.

Druhou funkéni oblast v modelu COQ predstavuje posouzeni shody vyrobku. Do této oblasti
spadaji predevsim opatreni, ktera reflektuji nabéh novych projektt do vyroby, konkrétné se jedna

o nasledujici:

e Operace GP 12;

e Testovani vyrobku a vstupni kontrola.

Operace GP12 byla vyvinuta spolecnosti General Motors a jejim cilem je 100% kontrola pfi
nabéhu novych projektd do série. Je to z dlivodu toho, Ze v pocatcich sériové vyroby je zpravidla
nejvyssi pravdépodobnost vyskytu zmetk, a toto opatfeni ma pravé tyto vyskyty odhalit a zmezit
dodani téchto nekvalitnich vyrobk( do zdvodu zakaznika. Diky této metodé je zajistén hladky

prechod z faze projektové, do faze sériové, nicméné naklady na tuto operaci jsou vyrazné.

Do oblasti posouzeni shody vyrobku patfi téZ naklady na testovani/ vstupni kontrolu. Vstupni
kontrola je realizovdna kontrolou atestl od dodavatell, dale fyzickymi audity vstupnich

materidld, rlznymi laboratornimi zkouskami, atp.
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Tabulka 8 — Shoda vyrobku

APPRAISAL | toTAL
Month Testing/ | appraisal
GP12 .incomi_ng [€]
|nspectlon

Jan. 16/ 1130,0€ | 10500,0€| 11630€
Feb. 16 -€ -€ -€
Mrz. 16 915 € 9800€| 10715€
Apr. 16| 3723 € 18125€ | 21848€
Mai. 16 4938 € 20921 €| 25859€
Jun. 16| 4149¢€ 24679 €| 28828 €
Jul. 16| 2475¢€ 14004 €| 16479€
Aug. 16| 4085¢€ 16 200€ | 20285 €
Sep. 16| 4200€ 19100€ | 23300€

Zdroj: Interni materialy spolecnosti XY, 2016

Do oblasti neplanovanych nakladd na kvalitu patfi naklady na interni a externi vady. U obou

téchto ukazatell se jednd o velice dobre sledovatelné udaje, do kterych patfi zejména:

Sledovani a vyhodnocovani téchto dvou oblasti by méla byt vénovana maximalni pozornost,
protoZe u obou z nich se jedna o pfimé ohroZeni zakaznika. Néklady je proto nutné nejen

sledovat, ale predevsim aplikovat takova napravnd opatfeni, ktera zamezi dalSimu moznému

tridici a kontrolni akce,

opravy nekvalitnich vyrobka,

Srotace,

vyskytu vad.

zvlastni jizdy.

Tabulka 9 — Interni vady

FAILURE INTERNAL
Rework/ re-
Month Scrap inspection/ | OT Labour
sorting

Jan. 16 20779,0€ | 12639,0€ | 9206,0 €
Feb. 16 18332 € 9447 € -€
Mrz. 16 16 336 € 12 682 € 7 650 €
Apr. 16 14 745 € 5060 € 4000 €
Mai. 16 13814 € 4182€ | 12540¢€
Jun. 16 16 369 € 4547 €| 14796 €
Jul. 16 16792 € 8092 € 8032 €
Aug. 16 12824 € 8519 € 9800 €
Sep. 16 19457 € 3621€ 9300 €

Zdroj: Interni materialy spolecnosti XY, 2016

naklady spojené s reklamacnim tizenim,
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Z vyse uvedené tabulky mizZeme pozorovat ndklady na interni reklamace, kde nejvyssi polozku
tvori takzvané neopravitelné vyrobky, které museji byt zlikvidovany. S nekvalitou vyrobkd jsou
spojeny nejen naklady na likvidaci, ale dale i na pripadné posouzeni kvality / nekvality daného
vyrobku, coz opét v tabulce vysSe predstavuje velmi vysoké &astky, které jsou az na vyjimku

jednoho mésice pravidelné vynakladany.

Tabulka 10 — Externi vady

FAILURE EXTERNAL
Monthl Customer | Customer Premium

Charge Warranty )
Freight

backs expense

Jan. 16| 17473 € -€| 12247 €
Feb. 16| 3350¢€ -€| 12495 €
Mrz. 16| 6851¢€ -€ 7228 €
Apr. 16| 6037 € -€ 4440 €
Mai. 16| 14 140 € -€ 2560 €
Jun. 16[ 5571¢€ -€ 5518 €
Jul. 16| 8904 € -€ 7 415 €
Aug. 16| 14744 € -€ 3291€
Sep. 16| 4711¢€ -€| 12562 €

Zdroj: Interni materidly spolecnosti XY, 2016

Externi vady jsou veskeré nekvalitni vyrobky, které jsou zachycené v procesu zakaznika. Tyto vady
nejen Ze jsou extrémni polozkou, ale zaroven predstavuji dalsi skryté naklady v podobé snizeni
dobrého jména spolecnosti a pripadné dalsi naklady spojené s eskalacnimi fizenimi, které

automobilky s problémovymi dodavateli okamzité zahajuiji.

Graf 3 — Celkové ndaklady na kvalitu
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Zdroj: Interni materidly spolecnosti XY, 2016
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4.5 Ovéreni shody procest a vyrobkii

Ovéreni procesl probiha pomoci internich / externich audit(l. Strategii audit( stanovuje vedeni
spolecnosti v ¢ele s vedoucim oddéleni kvality a generdlnim feditelem. Manazer kvality provadi
identifikaci nutnych zdroji k provaddéni internich auditl, pricemz zaroven zodpovida za
vypracovani a distribuci rdmcového programu vsech typl auditli, které se ve spolecnosti
provadéji. Plany jsou ndsledné predkladany na specifickém formulati k odsouhlaseni generalnimu
rediteli. Planovani se provadi s ohledem na dllezitost procesli a oblasti, pozadavky zakaznikd,
historické problémy, opravy nastroji atp. Pro spravu vsech auditli se ve spole¢nosti pouziva
modul ,,Audity” v internim programu Palstat. Ve vyrobé jsou zakladnimi pozadavky zdkaznika na

shodu produktu ndsledujici oblasti:

e Oznaceni vyroby / produktl / obal(;

e Zaznamy o kvalité;

e Oznaceni a izolace NOK dilU;

e Fi-Fo;

e Zachazenis majetkem zakaznika (méridla, nastroje);

e Poradek.

K vyrabénym dildm musi byt provadény zaznamy podle kontrolni ndvodky do zaznamové karty

procesu a do ,,Q — Karty” (uvolnéni prvniho a posledniho kusu).

Ovéreni systému managementu kvality se provadi auditem systému, ktery realizuje interni

auditor systému a audituje nasledujici oblasti:

e ovéreni dokumentace systému,
e ovéreni procesniho pfistupu,

e ovéreni provadénych Cinnosti.
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Obrazek 14 — Schéma auditl

AS
audit systému
(procesni pristup)

AP audit procesu
AD audit u dodavatele
AP audit vedeni D-TLD dokumentace

LPA audit

AV Audit vyrobku

Zdroj: Interni materidly spolecnosti XY, 2016

4.5.1 Audit vyrobku

Vyrobky, které se v podniku vyrabéji a ndsledné jsou podrobené vyrobkovém auditu, mohou byt
pro snazsi analyzu pfifazeny do jednotlivych skupin. Pro pfifazeni do vyrobkové skupiny se

posuzuji nasledujici atributy:

e zhotoveni stejnymi technologickymi postupy,
e zhotoveni ze shodnych materiald,
e stejné konstrukéni / funkeni poutZiti,

e shodné kvalitativni pozadavky.

Audit vyrobku musi probéhnout alespon 1x rocné pro kazdou vyrobkovou skupinu, pficemz pro
standardni audit je stanoven pocet 5 ks vyrobku z vyrobni ddvky. Vyjimku tvofi dily ur¢ené pro
destrukéni zkousky, kde je pocet stanoven na 2 ks vyrobk(. Planovani programu audit( provadi

vedouci vyrobni kontroly formou tydenniho rozpisu ¢innosti vyrobni kontroly.

4.5.2 Audit procesu

Zasadou pro planovani je provedeni auditu kazdého vyrobniho procesu ve spole¢nosti alespon 1x
rocné. Za interni audit procesu je odpovédny vedouci oddéleni kvality, pricemZz samotnou
realizaci provadi kvalifikovany interni auditor. V pfipadé, Ze je interni auditor nevyskoleny nebo

mimo organizaci, je mozné na tuto ¢innost zajistit externiho auditora. Cely proces auditu musi
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probihat dle normy CSN EN I1SO 19011 a VDA 6.3 a zaroven se fidi interni smérnici o auditovani.
Vysledky z auditli jsou nasledné predavany vedeni a jednotlivym auditovanym oddélenim s cilem

zajiSténi napravy pripadnych zjisténych neshod béhem auditu.

4.5.3 Audity u dodavateld

Vramci rozvoje dodavatelll je pravidelné provadén téz audit jednotlivych dodavateld.
Odpovédnost za tuto oblast nese opét vedouci kvality, nicméné samotny audit provadi pracovnik
odpovédny za spravu a rozvoj dodavatell. PoZzadavky na audit u dodavatele mohou vzniknout

kterymkoliv internim oddélenim a zarovert mohou vzejit i od samotného zakaznika.

Obrazek 15 — Audit dodavatelsky
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Provéreni stavu pred dalsi spoluprad. provéreni stavu na nové
provozovné

Zdroj: Interni materidly spolecnosti XY, 2016

Nejcastéjsi poZzadavky jsou nasledujici:

e Nakup — vystupy z hodnoceni dodavatel(;

e Logistika — terminy dodavek, chyby baleni;

e Technicka kanceldf — nové projekty;

e Kvalita —reklamace, vypadky ve vyrobé zplsobené dodavatelem;

e Centrala spole¢nosti — verifikace novych dodavatel(.

Dodavatelé jsou hodnoceni v jednotlivych oblastech podle pfedem urcenych kritérii. Vysledné
hodnoceni je pak sou¢tem dosazenych bod( vyjadienych procentudlné. Dodavatel 1. stupné je
oznacen hodnocenim A, dodavatel 2. stupné je ozna¢en hodnocenim B a nejhorsi mozny vysledek

je hodnoceni C.
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V pripadé zjisténych neshod nasleduje eskalacéni fizeni s dodavatelem. Divody pro eskalaci jsou

nasledujici:

e Zdavainé neshody s pozadavky zakaznika;

e Zdavaina zjiSténi béhem auditu dodavatele.

Béhem eskalacniho fizeni je dodavatel povinen stanovit akéni plan napravnych opatreni, ktery
predlozi ke schvaleni pracovnikovi odpovédnému za rozvoj dodavatell. Po provedeni vSech
opatreni nasleduje opét audit dodavatele, kdy je dodavatel uvolnén, a dalSi napravna opatreni
nejsou nutna, nebo nasleduji dalSi napravna opatreni a akéni plany. V pripadé, Ze ani po dalsSim
akénim planu nejsou opatfeni Uspésna, nasleduje zablokovani dodavatele, ktery je deaktivovan

v IS Palstat. Stupné eskalace jsou nasledujici:

e (0 -—start eskalace, opakované kvalitativni problémy s dodavatelem;

e 1-dodavatel neni Uspésny v samostatném reseni kvalitativnich problém;

e 2 - dodavatel potrebuje cizi pomoc k zajisténi kvality svych produktd, napravna opatreni
z prvniho stupné nevedla k odstranéni pfi¢in a dodavatel neni schopen bez cizi pomoci
zajistit poZzadovanou kvalitu svych vyrobk(;

e 3 —ndpravna opatreniz druhého stupné nevedla k odstranéni problémU a dodavatel neni

schopen bez cizi pomoci tyto problémy odstranit.

V pfipadé, Ze dodavatel prokaze uUspésné a trvalé odstranéni problému, nasleduje proces
deeskalace, kdy je dodavatel vracen opét do kvalitativniho stavu a SQA jej o tomto informuje

pisemné.

4.5.4 LPA Audit

Sménovy audit kvality neboli LPA Audit je provadén vyskolenym auditorem vyrobku, ktery

posuzuje splnéni pozadavkd na findIni produkt v nasledujicich oblastech:

e Uplnost / kompletnost operaci,

e ovéfeni rozmérd, vizualnich vad.

Audit LPA je provadén cyklicky kazdy vyrobni den, pfiéemz jsou o auditu vedeny podrobné zpravy,

které jsou nasledné predavany vedoucimu kvality.
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LPA audit stanovuje nasledujici kontrolni oblasti:

e Dokumentace procesu — pozadované vyrobni a kontrolni dokumenty;
e Proces uvolnéni a nastaveni procesu;

e |dentifikace a znaceni;

e Bezpecnost prace a pozdrni ochrana;

e Ochrana Zivotniho prostredi.

Vysledek pravidelného auditu je uloZen v IS Palstat. V pfipadé zjiSténi neshody pfi auditu je

proces vyroby zastaven do doby odstranéni neshody.

4.6 Rizeni neshodnych vyrobkii

Rizeni neshodnych vyrobk(li je ve spoleénosti vénovdna maximalni pozornost
a prirozenym cilem je minimalizace vyskytu neshod ve vyrobnim procesu. Ve spole¢nosti se

pouzivaji tfi zakladni oblasti kontrol:

e Vstupni kontrola;
e Vyrobni kontrola;

e Vystupni kontrola.

Kazda ztéchto oblasti je nasledné doplnéna o zafizeni a metody, které jsou schopny sami
detekovat neshodny vyrobek. Jednim z téchto zafizeni je pfistroj Atos Scanbox, ktery byl zcela
nové pofizen v roce 2016. Vyhodou tohoto zafizeni je naprosto pfesné, rychlé a plné automatické
méreni jakéhokoliv vyrobku. Vyhodou oproti klasickym 3D méfenim je predevsim analyzovana
plocha. Zatimco standardni 3D mérovy stroj musi méfit dle pfedem stanovenych bodU, tento
Scanbox je schopen analyzovat kompletni plochy vyrobku. Po proméreni je k dispozici prehledny

mérovy protokol, diky kterému je ndsledné mozné vyrobni proces optimalizovat.

Veskeré tyto kroky maji za cil odhalit vzniklé chyby uvnitf vyrobniho procesu tak, aby nedoslo
k dodani nekvalitnich vyrobk(l do rukou zdkaznika. Vzhledem k obrovskym objemim produkce
a znac¢né automatizaci vyroby vsak neni redIné kontrolovat 100% produkce a z tohoto divodu je
vznik chyb pfirozenou soucasti procesu. Dulezité je mit nastaveny efektivni proces fizeni neshod,
diky kterému je mozné tyto vady nejen ucinné odhalit, ale zaroven zabranit jejich opétovnému

vyskytu.
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4.6.1 Reklamacni proces

Reklamacni proces je ve spolecnosti v kompetenci reklamacéniho referenta, ktery v ptipadé
externi reklamace pfijima informace o neshoddach od rezidentniho inZenyra, ktery ma daného
zakaznika na starosti. Rezidentni inZenyr je povinen podat kompletni informace o vzniklé vadé,

jedna se zejména o:

e Datum vzniku;

e Misto vzniku;

e Pfesny popis vady;

e Cislo dodaciho listu vadné $arze;
e Fotodokumentace vady;

e Okamzité opatieni.

Dale muaze reklamacni referent prijimat informace primo od zadkaznika formou emailu, pripadné
je informovan pres zakaznicky portal. Nasledné pfijima reklamaci a zaklada slozku o reklamaci

v modulu ,Reklamace Palstat” a pisemné informuje vSechna pfislusna oddéleni.

Obrazek 16 — Zadani reklamace

Zakladni informace

Cislo stopkarty Skladova zésoba __ Misto vzniku e
[17085 [ve] l Dodavatel a2
Cislo dilu Zménovy stav

[01-12430105A o] [A \
Hlavnizdroj ___ Karanténa __ Sarze .
[Rk. dodavatelém ' |DHL ] 0108 \

Ostatni informace

Resitel Zjisténo Zjigténo sména
iJok]ova, Martina ‘ %31.8.2016 J 10:00:00 :]‘ EOdpoled. ‘
Vytvor Zapsano sména
‘ ] |16:07:52 ,] {Odpoled. T
Oznaceni pro motivaci Misto zjisténi 2 Rozhodné datum Misto zjisténi 1
SRS 1T
J‘ \ || | |Svafovna IIL o]

Zdroj: Interni materidly spolecnosti XY, 2016

Dale je referent povinen zajistit informace od logistiky, zda nehrozi zaslani dalSich vadnych dild
a zda jiz nejsou néjaké na cesté k zakaznikovi. Veskeré tyto informace ndasledné komunikuje
s rezidentnim inZenyrem, ktery je preddva zdkaznikovi. V ptipadé, Ze je reklamace zpUsobena
vadnym komponentem od dodavatele, je referent povinen komunikovat s pracovnikem
zodpovédnym za dodavatelské fetézce. Po obdrieni veSkerych dostupnych informaci

se rozhoduje, zda je reklamace akceptovatelna.
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V pfipadé, Ze akceptovatelna neni, oznamuje toto rozhodnuti zdkaznikovi a v pfipadé jeho
souhlasu je reklamace uzaviena formou 8D reportu. V pfipadé, Ze je reklamace opravnén3,

postupuje se nasledovné:

e Stanovi se okamzité opatreni;

e Stanovi se fesitelsky tym, ktery na reklamaci bude spolupracovat;
e Probiha analyza korenové pficiny;

e Stanovi se trvald opatteni;

e Probiha ovéreni trvalych opatfeni;

e Probiha uprava FMEA;

e Uzavreni reklamacniho Fizeni.

V pfipadé, Ze je vyskyt vady zastoupen u vétsSiny dodané produkce, hrozi tak riziko zastaveni
vyrobniho procesu zakaznika. V tomto ptipadé je povinen reklamacni referent postupovat dle
prisluné smérnice ,Reeni krizovych situaci”. Zde je predevsim nutné zajistit okamzité nahradni
dodavky bezchybnych dild. Referent spolecné s rezidentnim inZzenyrem rozhoduje, zda dily
zastavené u zakaznika je mozné prekontrolovat, pripadné prepracovat. V pfipadé, Ze toto mozné

neni, dily jsou po navratu od zakaznika okamzité zlikvidovany.

Obrazek 17 — Reklamace, pfilohy

Reklamace
Piilohy - olEH
123 b M = - 2] ) ‘ _1; Zakladni informace o priloze A~
. QS o 3 UloZeny soubor
Sem pretahnéte zahlavi sloupce, podle kterého cheete seskupovat = 1MG-20130819-01160.jpg
Vytvoril Vytvofeno Cilové a... Popis pf... Nazevdilu Nazevp... Nazev phichy
» Matous... 19.8.2013 1= Uloz... AIMG-ZO... IMG-201... jEIMG-ZO 130819-01160.jpg ‘
Matous... [21.8.2013 |™L UloZ... | 8D-Rep... 8D-Repo... o T
Nazev dilu
Matous... |6.9.2013 |™L Uloz... |U:\scan... 00206B6... —
| 2]
Druh dokumentu Vyti§téna kopie
I 2| 2|
Pocet kusd Zarazeni dokumentu
{ 2| 2|
Poznamka

Zdroj: Vlastni, 2016

Veskeré informace o reklamaci jsou dostupné v internim software Palstat. Z vySe uvedeného
obrdazku je patrné, Ze k reklamaci je mozno pfifadit libovolnou pfilohu, ktera dokumentuje postup

celého reklamacniho fizeni.
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Béhem pravidelnych porad reklamacniho tymu se analyzuje predevSim korenové pficina
a nasledné stanovuje vhodné opatreni. Pro analyzu kofenovych pficin se ve firmé pouzivd metoda
5x pro¢, ktera je soucdsti prilohy této diplomové prace. Ndsledné jsou pfijimdana ndpravna
opatfeni a vyhodnocuje se jejich ucinnost. Nedilnou soucasti reklamacéniho procesu
je téz aktualizace FMEA, za kterou je zodpovédny konkrétni vlastnik procesu. Vlastnikem procesu
byva zpravidla vedouci pfislusného projektu. Ten sestavuje tym FMEA, ktery spolupracuje
a posuzuje pfipadné zmény v procesu. V praxi se muze jednat o zmény kontrolnich pland,

pripadné kontrolnich ndvodek.

V pfipadé, Ze je vada oznacena na Skale jako kriticka, interni auditor spole€¢nosti musi provést
na stfedisku, kde k chybé doslo procesni audit a s jeho vysledky seznamit vSechny zainteresované

strany.

4.6.2 Zajisténi a oznaceni neshodnych vyrobkd

Prvotnim krokem pfi zjisténi neshodného vyrobku je okamzita blokace jak samotného vyrobku,

tak vyrobni davky, ze které vadny kus pochazi. Ve spolecnosti je k tomuto ucelu uzivano

predevsim takzvanych stopkaret. Tyto stopkarty se déli dle barevné skaly nasledovné:

e Zlutd - dily, které je nutno posoudit na moznou vadu;
e Cervena —vadné dily, neopravitelné;

e Zelena - dily po 100% kontrole.

Obrazek 18 — Stopkarta

| E=x POZASTAVENO

- topkarta & 17067
Tislo

|Index zmény Nazey
01-7 354 442 PIA

Datum D, ~TMiisto zistent
26.8.2016 IZa’Ikuzm'k

Vada
0003 Rozmérové vady

Popis e - viz foto v philoze / 3 sk zatim

o k. $ifka
K3 x SK, HH

omperni poprs vady v
rino [ks] [Zmetky [Ks] [Nové gislo dilu:

Cislovady: o003 |

Zdroj: Vlastni, 2016

7 vrs

Kazda stopkarta ma své unikatni Cislo, které je nasledné uvedeno v systému Palstat a pod kterym

je cela uddlost feSena. Jiz v pocatku znaceni je zde uveden kdd vady. Je to presné ten kéd, ktery
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je uveden v predchozi kapitole, a ktery se nasledné promitd do QM analyzy. Timto zplsobem

je vSe zautomatizovano a vystupy jsou tak bezchybné.

Ve chvili vzniku pochybnosti o kvalité vyrobkl se provadi okamzita blokace celé skladové zasoby
do doby, dokud neni rozhodnuto a fadné oznaceno, Ze vyrobky spliuji naroky na kvalitu.
Stopkartou musi byt oznacen kazdy skladovy kontejner, ve kterém se nachdzi dily z prislusné
vyrobni davky. Tento dokument vystavuje stredisko vyrobni kontroly. V momenté, kdy
je vystavena tato karta, neni mozné tyto dily fyzicky odeslat k zdkaznikovi. MoZnosti odeslani
brani QR kdd, ktery je umistén na kazdé bedné, a ktery musi skladnik pfi nakladce dil( snimat.
V pfipadé, Ze je bedna oznacdena Zlutou barvou, jednd se nejen o vnimani barvy operatorem,

ale zaroven je to procesné znemoznéno onim nactenim, tedy vyskladnénim bedny.

Obrazek 19 — Oznaceni paskou

Zdroj: Vlastni, 2016

Po radném oznaceni vSech potencidlnich vadnych beden jsou tyto odvezeny do takzvané
karantény. Karanténa je specialni prostor, ktery je uzamykatelny a pristup do ni ma pouze
pridéleny pracovnik oddéleni kvality. V karanténé z(stdvaji do doby, dokud pracovnik kontroly

kvality nerozhodne o dalSim postupu. Dalsi postup je nasledujici:

e Dily jsou opravitelné — ndsleduje proces prepracovani, béhem kterého jsou dily odvezeny
na specidlni stanovisté oprav;
e Dily jsou neopravitelné — ndasleduje vystaveni likvida¢niho protokolu, ekologicka likvidace

a vycisleni nakladd.
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Obrazek 20 — Likvida¢ni protokol

Zdroj: Vlastni, 2016
NOK dily uréené k likvidaci, jejich kvalitativni stav jednoznaéné vyhodnocen jako nepfipustny
dodat k zakaznikovi. Srotovani vyrobenych dilé navrhuje oddéleni vyroby nebo kvality, schvaluje

vedouci vyroby, kvality, logistiky nebo projektu.

V pfipadé, Ze je dily mozné opravit, vedouci vyrobni kontroly je povinen vystavit navodku pro
100% kontrolu a provést Skoleni pracovnikl ur¢enych k dané kontrole. Kontrolu zpravidla provadi
interni zdroje, v pfipadé nedostatecnych kapacit jsou najimany zdroje externi. Pokud se jednd
o kontrolni akce u zakaznik(, vidy je provadi externi spolecnosti, které jsou koordinovany
a najimany rezidentnim inZenyrem. Kazdy dil, ktery je podroben kontrole, musi byt oznacen
na predem stanoveném misté. Pro znaceni se bézné uZivaji nesmazatelné fixy, povolené jsou
vSechny barvy, kromé cCervené a oranzové. Oznaceni je nutné provést nejen na dilech,

ale i na finalnim baleni. Zde je uzivano nasledujici oznaceni:

o Stitek s pfislu$nou barvou a poctem ks;
e Oznaceni ceduli A4, na kterou vadu byla produkce kontrolovdna;

e Oznaceni izolepou pro snadnou identifikaci na logistice.

Vystupem z kontrolni akce je report, ktery je nasledné vloZen do systému k danému
reklamacénimu fizeni. Nasledné probiha hledani kofenové pficiny a jeji odstranéni. Spole¢nost ma
v portfoliu taktéZ nespocet dilG, které museji plnit takzvané bezpecnostni znaky.
Jedna se o Zivotné dllezité komponenty, které maji bezprostfedni vliv na bezpecnost vozidla.
U téchto vyrobkl je proces oprav velmi problematicky a podléhd prisnym pravidlim. Z tohoto
dlvodu musi byt moznost oprav schvédlena predem pfimo od zdkaznika a na takovyto vyrobek
musi byt vypracovana oficidlni odchylka. Tuto odchylku schvaluje vyvojové oddéleni zakaznika

spoleéné s oddélenim kvality.

56



4.6.3 Preventivni opatreni ve vyrobnim procesu

V pfipadé, Ze je v procesu zjiSténa jakakoliv neshoda, jsou pfijimana takova opatreni, ktera
zabrani nejen dodani neshodného vyrobku do rukou zakaznika, ale predevsim zabrani jejich
opakovanému vyskytu. V ramci spole¢nosti jsou v pfipadé objeveni neshody stanovené pracovni
tymy, které maji za cil tuto neshodu odstranit. Pracovni tym zpravidla vede reklamacni referent,
ktery do néj zapojuje pracovniky napfi¢ oddélenimi. Nasleduji pravidelna sezeni, kde
se analyzuje korenova pri¢ina a stanovuje opatifeni. Pro analyzu korenovych pficin se ve
spolecnosti uzivd metoda 5x proc, ktera byla zmifovana jiz v literarni reSersi. Diky vhodné
5x pro¢ je soucasti reklamacniho fizeni, nicméné krukdam zdkaznika se nedostane.
V automobilovém priimyslu je standardni dokument pro fizeni neshod se zakaznikem takzvany
G8D report. Tento dokument mimo jiné stanovuje i trvald opatreni, kterd brani opakovanému
vyskytu vady. Spole¢nost aplikuje veskeré dostupné metody a zafizeni, kterd jsou schopna odhalit

chyby ve vyrobnim procesu, zejména se jedna o nasleduijici:

e Poka-Yoke zafizeni;
e Kamerova zafizen;
e Scanboxy;

e Upravy ergonomie pracovisté.

Obrazek 21 — Poka- Yoke

Zdroj: Vlastni, 2016

V pfipadé Poka-Yoke zafizeni se jednda o takova konstrukéni fesSeni, kterda jsou zpravidla
implementovana jiz do ustavovaciho pripravku. Jedna se napfiklad o cidla, ktera kontroluji
pritomnost, pfipadné polohu pfivafenych matic, dale kontroluji priiméry otvort, zabranuji vniku

necistot do svarovanych oblasti, atp. Na vySe uvedeném obrdazku Ize pozorovat pfiklad takového
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zatizeni. U obrdzku vlevo se jedna o keramicky trn, ktery zabranuje vniknuti necistot do zavitu
matice béhem procesu svarovani. Diky tomuto opatieni, tak byla Uspésné tato vada eliminovana.
Dalsi obrazek predstavuje automaticky podavac¢ matic, ktery je konstrukéné upraven tak, aby do
néj nebylo mozné vlozit matici jiného rozméru. Diky tomuto zafizeni se podafilo eliminovat

reklamace na zdmény matic na dilech.

U kamerovych zafizeni se fesi pfedevsim otazka ekonomiky celé véci. Kamerova reSeni jsou velmi
nakladnd, a proto je spolec¢nost pouzZiva pouze pro vyrobky, kde je potencidlné vysoké riziko
vzniku vady, pfipadné u globalnich vyrobku, kde by vyskyt vady znamenal kontrolu vSech dodavek
u vSech zakaznik( celosvétové. Nicméné i pres vysoké ndaklady jsou tato zafizeni nejefektivnéjsi
a zajistuji dokonalou zpétnou dohledatelnost daného vyrobku. Na niZze uvedeném obrazku se

nachazi kamerové zafizeni, které béhem nékolika vtefin dokaze kontrolovat az nékolik parametr(

najednou, zde se konkrétné jednd o kontrolu pozice otvord, spravnost provedenych svard, atp.

Obrazek 22 — Kamerovy systém

Zdroj: Vlastni, 2016

U scanboxU se jednd o zafizeni, kterd jsou implementovdana pfimo do vyrobni linky a jsou soucéasti
vyrobni operace. Zpravidla se nachdzeji na konci vyrobniho procesu, kde je kazdy vyrobek 100%

v

zkontrolovan méficim zafrizenim, které béhem nékolika mélo vtefin provede kontrolu spravnosti
rozmér(l a na zdkladé vstupnich dat rozhodne, zda je vyrobek shodny, ¢i nikoliv. Tato zafizeni jsou
zpravidla nejvice ndkladnd a opét se pouzivaji u velice komplikovanych sestav dil(i. Spole¢nost ma
v ramci celého zavodu pouze jedno takové zafizeni, které slouzi pro kontrolu drzaku pfistrojové
desky pro vozy Skoda Fabia, VW Polo a Seat Ibiza. Na obrazku nize Ize pravé takovéto zafizeni

vidét. Dil je do kontrolniho zafizeni vloZzen a nasledné odebran automaticky robotem. V pfipadé,
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Ze vyrobek neni shodny, robot tento vyrobek vlozi do predem oznaéené cervené bedny a odesle

hlaseni operatorovi.

Obrazek 23 — In-line méfici zarizeni

Zdroj: Interni materialy spolecnosti XY, 2016

Upravy ergonomie pracoviité ma ve spole¢nosti na starosti oddéleni neustdlého zlepsovani,
které navrhuje pfipadné zmény. Mnohdy se na vzniku vady podili pravé chybné zvolena
ergonomie pracovisté, mlze jit zpravidla o nevhodné osvétleni, rozmisténi polotovard, beden
s finalIni produkci atp. Cilem je nastaveni takové ergonomie, kterd zajisti nejen bezchybny vyrobni

v

proces, ale zaroven i zvysi vykonnost celého procesu.

Obrazek 24 — Layout svarovaci proces

Zdroj: Interni materidly spolecnosti XY, 2016
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4.6.4 Analyza neshod

Pro analyzu neshod byl pouzit interni dokument spole¢nosti, kde se zachycuji veSkeré nahlasené
incidenty tykajici se nekvality vyrobk(. Béhem sledovaného obdobi je trend poctu reklamaci
viceméné stabilni. Za toto obdobi dodala spolec¢nost svym zakaznikim 78 099 395 vyrobkd,
pricemzZ hodnota ukazatele PPM ¢ini 6,7. Akceptace reklamaci je vyjma jednoho mésice stabilni,
spolecnost uznava vétsinu pfijatych stiznosti a reklamaci od svych zékaznik(. V nize uvedené
tabulce mUzZeme vidét veskerd sledovana data. Toto jsou zakladni ukazatele, které jsou ve spojeni
s nekvalitou vyrobkd prezentovany ostatnim zaméstnancim na pravidelnych poradach.
Spole¢nost ma od kazdého zdkaznika stanoveny oficidlni cil poctu reklamaci a hodnot PPM, ktery
je sledovan ve zvlastni tabulce. Zajimavé je i zachyceni nejen oficidlnich reklamaci, ale zaroven
i stiznosti, které od zakaznik( spolecnost obdrzela. Tyto stiZznosti nejsou vedeny v oficidlnich
zakaznickych portalech, nicméné spolecnost k nim pfistupuje procesné stejné, jako by Slo
o oficialni reklamaci. Stiznost je tedy nalezité vySetifena a formou 8D reportu je zdkaznik

o vyfeSeni udalosti informovan.

Tabulka 11 — Zakaznické reklamace

I 1/16 | 2/16 [ 3/16 | 4/16 | 5/16 | 6/16 ]
Zakaznici

Nahlasené (reklamace + stiznosti) [ks] 7 12 10 9 13 7
Akceptované (reklamace + stiznosti) [ks] 7 12 8 9 11 6
Podil uznanych [%] 100% 100% 80% 100% 85% 86%
Uznané reklamace - report- [ks] 3 1 1 3 3 0
Nahla$ené (reklamace + stiznosti) [ks] 7 12 10 9 13 7
Akceptované (reklamace + stiznosti) [ks] 7 12 8 9 0 6
Podil uznanych [%] 100% 100% 80% 100% 0% 86%
Logistické reklamace [ks]
Zavinéno dodavateli (akceptovano celkem) [ks]
Zavinéno dodavateli [CZK]
ppm [ppm] 0 0 0 5 1 34
IPM - repor- [1] 0 0 0 0 0 0
Pocet reklamovanych dilt-série [ks] 3 3 1 33 5 300

Zdroj: Interni materidly spolecnosti XY, 2016

Analyza neshod je zdkladnim dokumentem pro sledovani nekvality vyrobkd. V situaci, kdy je
v jakékoliv fazi procesu odhalen nekvalitni vyrobek, nasleduje jeho zafazeni do pfislusné skupiny
podle vady. Ktomuto Ucelu slouZi takzvany katalog vad, ktery byl zmifiovan jiz v pfechozich
kapitolach. V tabulce uvedené nize mizeme vidét, Ze za sledované obdobi leden aZ ¢erven 2016

prevazuji vizudlni vady a nekompletni vyrobky.
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Tabulka 12 — Jednotlivé vady

Koéd vady Popis vady Pocet reklamaci| Procenta
Vady nakupovaného
0001 materidlu/dodavatele 4 6
0002 Vizualni vady 30 43
0003 Rozmérové vady 5 7
0004 Nekompletnost 22 31
Nedostate¢na pewnost
0005 sestawy 0 0
0006 Nespravny typ dilu/materialu 0 0
0007 Chybné provedeny svar 0 0
0008 Chybéjici svar 0 0
0009 Problém s montazi 1 1
0010 Zaménéné/pomichané dily 3 4
0011 Nesprawna identifikace 3 4
0012 Nespravny typ obalu 0 0
0013 MnoZstewni rozdily 2 3
0014 Vady powchové uprawy 0 0
0015 Chybny pfenos dat 0 0
0016 Chyba dokumentace/komunik 0 0
0017 Mimoradna jizda 0 0
0018 Nenalozena dodavka 0 0
0019 Expirace 0 0
0022 Ostatni 0 0

Zdroj: Interni materidly spolecnosti XY, 2016

Tuto tabulku zpracovéava reklamacni referent, ktery ji nasledné predava vedoucimu oddéleni
kvality, ktery by nasledné mél tato data analyzovat a stanovit resitelsky tym. Vstupni data byla
podrobena vlastni analyze a komparaci se shodnym obdobim prechozich let. Na grafu je
jednoznacny narlst poctu reklamaci v kategorii vizualnich vad a nekompletnich dild. Meziro¢né
nejvyssi narlst reklamaci je pak v oblasti dodavatel(, kdy z prechozich let byla tato hodnota

konstantniv poctu Ctyf reklamaci za 6 mésicd, nyni je tato hodnota 21 reklamaci za stejné obdobi.

Graf 4 — Top vady v letech
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g 0- Dodavatelské reklamace
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Prehled v letech

Zdroj: Vlastni, 2016

Pro podrobnéjsi analyzu byl nasledné sestaven prehled top 4 dil(, které maji nejvyssi naklady na
nekvalitu. Nejvyssi ndklady vykazuje kontrolni rameno zadni ndpravy. Jedna se vyhradné
o vizualni vady, které jsou zastoupené predevsim nekvalitou pfi procesu kataforézniho lakovani,

kde vznikaji rlizné vizualni nedokonalosti. Druhy vyrobek, ktery je dominantni v nakladech na
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nekvalitu, je drzak tlumice. Po analyze veskerych reklamaci se jednd vyhradné o vady zplisobené
nekompletnosti vyrobku, které byly zachyceny jak v procesu zdkaznika, tak v procesu vyroby.
Treti pricku obsazuje nosic pfistrojové desky. Naklady na nekvalitu jsou zde spojené predevsim
s ndbéhem tohoto projektu, kdy je potfeba neustalé optimalizace vyrobniho procesu. Vyztuha
dveti je v poradi ¢tvrta, kdy dominantni vady jsou zde trhliny na dile, které nelze opravit.
Z poskytnutych zaznamu se béhem trech sledovanych let nikdy tato vada nedostala do rukou

zakaznika.

Graf 5 — Graf naklady

Top naklady
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Kontrolni rameno Drzak tlumice Nosic pristrojové Vyztuha dvéri
desky
Vyrobek

Zdroj: Vlastni, 2016
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5 Navrhy opatreni

V procesu fizeni kvality bylo nalezeno nékolik slabych stranek, kterym budou nasledné stanovena

napravna opatreni. Slabé stranky byly zjiStény v nasledujicich oblastech:

e Naklady na kvalitu — pouze formalni hodnoceni, polozka mzdy;
e Komunikace o reklamaci;

e Znaceni dild po kontrole;

e Dodavatelské neshody;

e Top reklamace.

5.1 Navrhy na administrativni opatreni

Naklady na kvalitu jsou ve stavajicim stavu velmi dobre zpracované, nicméné je zde zasadni
nedostatek, v podobé chybné uvedené polozky za mzdy zaméstnancl oddéleni kvality.
V soucasném stavu je v této analyze uvddéna mzdova polozka, kterd vzhledem ke strukture dani
a odvodl z mezd, nemlze mit konstantni hodnotu. Doporuceni je tuto polozku automaticky
provazat s vystupem ze mzdového informacniho systému. Spolecnost je rozdélena na jednotliva
oddéleni, pricemz kazdé toto oddéleni je oznaceno jako vlastni Ucetni jednotka. Diky této
skutecnosti, se jednoduse bude generovat finalni mzdova polozka pfimo do poZzadované oblasti

v dokumentu Excel a neni potfeba ji zadavat rucné.

Dalsi slabou strankou je pouze formalni hodnoceni ndkladd na kvalitu, kdy v sou¢asném stavu se
fesi pouze odchylky od stanovenych cill, nikoliv preventivni opatfeni. PFfi pohledu na graf
celkovych naklad(, ktery byl uveden v predchozich kapitolach se zdd, Ze naklady na kvalitu jsou
drzeny ve velmi dobrych hodnotach, jelikoz prevazuji naklady vloZzené do prevence. Nicméné se
jednd o velmi zavadéjici graf, ktery od sebe oddéluje vady interni a externi, coz onen dojem velmi
dobré kvality navozuje. Pro lepsi ilustraci jsou veskeré hodnoty vloZeny do nize uvedené tabulky.
PoloZky jsou uvedeny v absolutni hodnoté, coz ma dle mého ndzoru vyrazné vyssi vypovidaci

hodnotu.
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Tabulka 13 — Celkové nédklady na kvalitu

Oblast Naklady leden — zafi 2016  Pomér k celku

Prevence 338 733 EUR 36%
Shoda 158 944 EUR 17%
Vady- interni+externi 443 098 EUR 47%
celkem 940 775 EUR 100%

Zdroj: vlastni

Pokud budeme na vady pohliZet jako na jednu oblast, coZ by dle nastudované literatury mélo byt
spravné, tak jsou najednou prevazujici naklady ne do prevence, nybrz pravé na sanaci vzniklych
vad. Naklady na vzniklé vady nejen Ze podniku nepfinaseji zddnou pfidanou hodnotu, ale navic
maji v pripadé externich vad efekt snizeni hodnoty podniku v ocich zakaznikl. Navrhnout Ize tedy
dislednou analyzu nakladd na kvalitu, kterd by méla byt provadéna vedoucim oddéleni kvality
spolecné s reklamacénim referentem a internim auditorem. Tato analyza by méla byt provadéna
periodicky kazdy mésic a mély by z ni vzejit ndvrhy na pfislusna opatreni zabranujici vzniku vad.
Dle nastudované literatury je idedlni pomér nakladd na kvalitu v poméru 70% prevence vzniku

vad a 30% néklady na vady interni a externi.

V oblasti komunikace byla nalezena slaba stranka pfi zjiSténi neshod. Stavajici proces definuje
reakci pfi zjiSténi neshody pouze velmi formalné a nezabyva se dalSim moznym vyskytem. Tento
proces je nutné standardizovat, diky cemuz se zabrani pochybenim ze strany pracovnika kontroly
kvality. Pro standardizaci byl vytvoren katalog otazek, které jasné definuji nasledné potrebné
kroky pfi zjisténi neshody. Vyplnéni tohoto ,,checklistu” zabere pracovnikovi pouze zlomek ¢asu,
otazky jsou jasné formulovany a odpovida se pouze ANO, NE, Neni k dispozici. Takto vyplnény
formular je nasledné preddan reklamacnimu referentovi, ktery diky nému nasadi vhodna okamzita
opatteni. Formuldr spliiuje zasady procesniho fizeni, je oznacen indexem zmény, poctem stran,
ma své unikatni oznaceni a je zaloZen v internim softwaru Palstat. Pravo pro jeho tisk maji pouze

nasledujici osoby:

Vedouci vyrobni kontroly;

e Pracovnici vyrobni kontroly;

Reklamacéni referent;

Vedouci oddéleni kvality.
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Obrazek 25 — Checklist- reklamace

Odpovéd
ANO/NE/ N/A

Kontrolni otazky - zakaznické reklamace

1) Je nutné zastavit sklad v MCT?

2) Je nutné zastavit LIP stranu shodnéno dilu?

3) Je nutné zastavit polotovary?

4) Je nutné zastavit ZKT?

5) Je nutné zastavit dily u ostatnich lokaci?

6) Dodavame dily do jinych lokaci, nei kde byla reklamace vystavena?

7) Viyrabi se na dané technologii (kde byl vyroben reklamovany dil) také jiné dily?

8) Existuji rozpracované dily a polotovary, které nejsou vidét v systému?

9) Nachazeji se dily v zdné "NZ" (nelze zaskladnit)?

10) Jsou dily na reworku?

11) Je nutné tiidit u zakaznika?

oo on

* Wyplnény formularf vratit do 24 hodin od obdrZeni na oddéleni kvality. reklamaénimu referentovi

Zdroj: vlastni

7

Dalsi slabou strankou je znaceni dila po kontrole. Ve stavajicim stavu se uziva jednotné barevné
znaceni zelenym markerem. V pripadé, Ze je dodan nekvalitni vyrobek i po provedeni 100%
kontroly, je viceméné nemoziné dohledat pracovnika (sménu), ktery onu kontrolu provadél.
Navrhnout Ize tedy barevné odliseni dle jednotlivych kontrolnich tymU. Kazdy takovy tym bude
mit svou vlastni barvu (kromé Cervené, oranzové). Diky tomuto opatieni bude nasledné mozné

identifikovat sménu, kterd kontrolu provadéla a nalezité ji penalizovat.

V analyze top ndkladl na nekvalitu dominuje dodavatelska reklamace na vizualni vady zpUsobené
nekvalitné provedenym kataforéznim lakovanim. Tyto vady jsou cyklické, a pfestoZe jsou veskeré
naklady na reklamacni fizeni preuctovavany na dodavatele, jejich trend neklesa. Navrhnout Ize
zavedeni takzvaného Warenfilteru, ktery je nové uZivan v koncernu Volksawgen. Jednd se
v podstaté o aplikaci takzvané karantény, kdy je pfi zjiSténi neshody vystaven kontrolni ndlez,
ktery je spolecné s informaci o zarfazeni do karantény odeslan k dodavateli. Nasledné je stanoven
pocet dodavek, které museji byt odklonény do specialniho skladu, kde jsou podrobené 100%
kontrole, kterou zajistuje externi spolecnost. Po provedené kontrole mohou byt dily dodany do
vyrobniho procesu. Toto opatfeni je smérem k dodavateldm finan¢né velice ndkladné a z toho

dlvodu Ize konstatovat, Ze sami svou kvalitu zvysi natolik, aby do procesu Warenfilteru nemuseli

byt zafazeni. Schéma procesu je patrné na obrazku nize.
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Obrazek 26 — Schéma Warenfilter

100 % kontrola Wystaveni
o Aplikace dodavek- celkowjch Dodavatelsky
Fiisténi neshody karantény externi nakladh audit
spolefnost dodavatsli

Zdroj: vlastni

Na konci procesu je potfebné provést dodavatelsky audit, za ktery je zodpovédny pracovnik

rozvoje dodavatell. Tento by mél metodicky prezentovat vhodnost stanoveného opatieni.

5.2 Ndvrh metod a ndstrojii pro feseni neshod konkrétniho
vyrobku

Pti analyze naklad( na nekvalitu bylo zjisténo, Ze druhou nejvice zastoupenou polozkou jsou
naklady na nekompletni dily. Nasledné byl sestaven prehled top dilli podle nakladli na jejich
nekvalitu. Druhou pricku obsadil dil, ktery slouZi pro uchyceni tlumicl. Tento dil je dodavan pro
zavody koncernu Volkswagen, pficem? zavod jej dodava do Skoda Auto Mlada Boleslav, sestersky
zavod jej dodava do Skoda Auto Kaluga a do zavodu Volkswagen Emden. Pfi analyze byla poufzita
stavajici data o problému, kterd byla cerpana z 8D reportu. Z ddvodu ochrany informaci budou

problematické polozky nahrazeny fiktivnim oznacenim.

e Popis vady — chybéjici matice na dile SK 12345678, zjisténo 1. 3. 2016;

e Podrobna informace — na montéini lince zékaznika bylo detekovano vozidlo Skoda
Superb, u kterého nebylo moZné provést proces montaze zadniho tlumice;

e Pficina vady — chybéjici matice na dile SK 12345678;

e Okamzité opatfeni dodavatele — zastaveni skladu, 100% kontrola interni + zdkaznické
skladové zasoby, oznaceni dili po kontrole, informace o ¢isle dodaciho listu;

e Stanoveni kofenové pfiCiny — operator svarovaci linky nevloZil matici do svafovaciho
zafizeni;

e Trvalé opatreni — proSkoleni obsluhy na danou vadu, vizualizace vady na pracovisti;

e Uprava FMEA — NE;

Ovéreni ucinnosti trvalého opatreni— 1. 4. 2016.

Pfi analyze historie tohoto problému se identicky problém vyskytuje periodicky kazdy rok

v rliznych zdvodech jiz od roku 2012, kdy byl tento projekt uveden do sériového provozu. Problém
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se vyskytuje jak v Ceském, tak némeckém zavodé spoleCnosti. Jako trvalé opatreni je shodné
uvedeno proskoleni obsluhy na danou vadu a vizualizace vady na pracovisti. Toto opatfeni je
hojné pouzivano, nicméné o jeho efektivnosti svédci neustale pretrvavajici problémy. Na obrazku
nize mazeme vidét vlevo dil, ktery je kvalitni a jsou zde obé matice pfivarené a na druhém pak

dil, ktery byl nalezen v procesu findlni montaze u zakaznika.

Obrazek 27 — NOK dil

Zdroj: Interni materidly spolecnosti XY, 2016

Vzhledem k tomu, Ze se jedna o bezpecnostni dil, ktery musi plnit nalezité pozadavky vyplyvajici
z norem, neni mozné provést opravu. PIné vybavené a vyrobené vozidlo je tak urceno k likvidaci
a kompletni naklady stim spojené jsou uctovany dodavateli. Celkovd suma za tuto jednu
reklamaci je ve vysSi 11 802 EUR. Konkrétni naklady za jednotlivé polozky mam samozrejmé

k dispozici, ale z dGvodu ochrany Udajl je nemohu do své prace uvést.

5.2.1 Stanoveni korfenové pficCiny

Po prostudovani problému byl stanoven vySetfovaci tym, ktery byl sloZen z reklamacéniho
referenta, vyrobniho technologa, pracovnika udrzby zafizeni a mé osoby. Pti analyze skutecné
kofenové pficCiny se dospélo ke stejnému zavéru jako v G8D reportu, tedy doslo skutecné
k pochybeni operatora. Operdator byl skute¢né proskolen a je o tom veden fadny zaznam. Po
dohodé stymem bylo stanoveno jako trvalé opatfeni, které skutecné zabrani opétovnému
vyskytu vady reSeni v podobé POKA-YOKE zafizeni, které bude doplnéné o dalsi bezpeénostni

prvky. Akéni plan realizace je soucasti pfilohy diplomové prace.
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5.2.2 Aktualizace Layoutu

Pfed samotnou realizaci POKA-YOKE feSeni probéhla Uprava layoutu vyrobniho pracovisté. Nové
zvolené kontrolni feSeni ma zasadni vliv na celkovou ergonomii pracovisté. V pavodnim stavu se
pracovnik mohl libovolné pohybovat mezi polotovary a finadlni produkci. Plvodni schéma
pracovisté je patrné vlevo na obrdzku nize. Diky tomuto rozmisténi mohlo v minulosti dochazet
k zaméné dila, kdy operator v disledku své nepozornosti, viozil do findlni bedny dil, ktery
neproSel procesem svarovani matic. Nové zvolend ergonomie je reprezentovdna obrazkem
vpravo. Nyni je vSe feSeno prehledné a s ohledem na vyrobni takt. Bedny s polotovary jsou
navazeny na své stanovisté, odkud je operator odebere a zaloZzi do svarovaciho pripravku. Po
procesu svarovani jsou findlni vyrobky viozeny do POKA-YOKE zafizeni, které je po vyhodnoceni
uvolni (zablokuiji). Finalni vyroba je navic oddélena pevnou prepazkou od pracovisté a samotné
bedny jsou opatieny kleci, do které vede pouze automaticky skluz z POKA-YOKE. Timto krokem

je zarucen nulovy kontakt mezi polotovary a findIni vyrobou a zdroven 100% kontrola produkce.

Obrazek 28 — Layout pracovisté
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Zdroj: vlastni

5.2.3 POKA-YOKE opatreni

Pti realizaci opatifeni budou zdsadni roli hrat naklady na potizeni samotného POKA-YOKE feseni.
Po dasledné analyze bylo rozhodnuto, Ze kontrolni ¢idla budou umisténa pfimo do svarovaciho
pfipravku, dale bude zhotoveno kontrolni zafizeni, automaticky skluz dili do beden a vytvoreni
oddélujici prepazky mezi pracovistém a finaIni produkci. Po vycisleni nakladl musi probéhnout

schvalovaci fizeni, které zohledni vSechny zainteresované strany.
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Tabulka 14 — Naklady POKA-YOKE

Polozka Pocet Castka celkem v K¢
Kontrolni pFipravek 2x 14456,-

Senzor pro kontrolu pfitomnosti matic 4Ax 2432,-

Automaticky skluz dilt do findlniho boxu 2x 2300,-

Délici prepazka 2x 3800,-

Uprava software robotické buriky 1x 0,-

Kontrolni kusy 8x 88,-

Ostatni instala¢ni material- kabely, svorky, 1034,-

matice, atp.

Celkem 24110,- K¢

Zdroj: vlastni

’

Po vycisleni ndkladd probéhlo Uspésné schvalovaci fizeni a nasledovala samotna instalace
zafizeni. Kompletni vyrobu a instalaci zafizeni realizovalo interni oddéleni udrzby spolecné
s technologem. Samotna instalace kontrolniho zafizeni probihala o vikendovych dnech, kdy na

daném zafizeni vyroba neprobiha. Proces vyroby nyni probiha nasledovné:

e QOperator zalozi polotovar dilu SK12345678 do svarovaciho pfipravku;

e QOperator zalozi 2ks matic do svarovaciho pfipravku, nasledné zajisti;

e Operator spusti proces svarovani;

o Cidla automaticky detekuji pfitomnost véech potiebnych komponent. V pfipadé, Ze chybi

jakykoliv komponent, vyroba je automaticky zastavena a rozsviti se varovné svétlo;

Obrazek 29 — Cidlo ve svarovacim piipravku

Zdroj: vlastni
e Po dokonéeni procesu svarovani operator vyjme dil, provede vizudlni kontrolu a vloZi jej
do kontrolniho zatizeni;
e Kontrolni zafizeni ¢idly zkontroluje pfitomnost matic a v pfipadé, Ze je dil OK, rozsviti se

zelend dioda a dil je uvolnén na skluz do finalni bedny;
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Obrazek 30 — Poka-Yoke reSeni

Zdroj: vlastni

e V pripadé, Ze zarizeni detekuje dil bez jedné (obou) matic, dochazi k neuvolnéni skluzu,
rozsviceni ¢erveného svétla a zablokovani celého pracovisté;

e OQOperator je povinen pfivolat vedouciho smény, ktery jako jediny mize odblokovat
vyrobni zafizeni;

e NOK kus je vlozen do specidlni ¢ervené bedny a probiha kontrola zafizeni.

Vyrobni pracovisté je oddéleno prepazkami, aby nemohlo dochdzet napriklad ke vlozeni
polotovaru do beden s finalni produkci. Kontrolni plan byl upraven a zatizeni Poka-Yoke musi byt
pred a po kazdém vyrobni sméné verifikovano pomoci takzvanych ¢ervenych kus(. Tyto kusy jsou
nekompletni vyrobky a cilem je ovérit funkénost senzorll na vyrobni lince. Tato zkouska je

zaznamenana do vyrobni karty. Vyrobni takt zlstal diky automatickym skluzdim neménny.

Obrazek 31 — Ovéreni procesu

Zdroj: vlastni
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5.2.4 Aktualizace procesni FMEA

Po zavedeni kontrolniho mechanismu do procesu vyroby nasleduje aktualizace procesni FMEA
daného vyrobku a prezkoumani podobnych procest. Nejprve probéhla schiizka ucastnikd, kteri
jsou definovani v internim systému Palstat pro tento konkrétni projekt. SloZzeni tohoto tymu je

nasledujici:

e Vedouci projektu;

e Rezidentni inZenyr pro zakaznika Skoda Auto;
e Pracovnik ndkupu;

e Technolog;

e Vedouci vyroby;

e Reklamacni referent.

Ve vySe uvedeném sloZeni byla upravena procesni FMEA, nové nastavené hodnoty jsou

nasledujici:

e Moiny zpUsob priciny — chybi dil, ¢ast sestavy;

e Moiné dlsledky poruchy — reklamace od zakaznika, likvidace vozidla;

e Zavainost—8

e Mozné priciny poruchy — nedostatek discipliny, chyba vyrobniho zafizeni;

e Nastroje fizeni prevence — proskoleni obsluhy, disciplina sefizovace;

e Doporucené opatreni — instalace senzor(i pfimo do vyrobniho zafizeni; instalace POKA-
YOKE zafizeni, automatickych skluzl, uprava kontrolniho planu, dprava layoutu
pracovisté.

e Prijaté opatfeni, datum dokonceni, % plnéni — opatfeni pfijato 12. 10. 2016, 100%

spinéno.

Kritérium pro odhaleni vady se z plivodni hodnoty 8 (vysokd pravdépodobnost, Ze vada nebude
odhalena), nyni snizilo na 2 (nizka pravdépodobnost, Ze vada nebude odhalena). Takto upravena
procesni FMEA je k dispozici pro vsechny budouci projekty, které budou mit podobnou vyrobni
specifikaci. Uprava FMEA je té% komunikovadna a prezentovana pfimo zakaznikovi, ktery ma
moznost se k navrzenym opatfenim vyjadrit a pfipadné doporucit dalsi postupy. V tomto pfipadé

byla Uprava Uspésnd, zakaznik byl informovan a akceptoval veskera pfijatad opatreni.

71



5.3 Vyhodnoceni navrzenych opatreni

V procesu managementu kvality bylo nalezeno nékolik slabych stranek, které se pomoci
navrzenych opatreni podafilo eliminovat. Prvni oblasti, kde byly zjistény neshody, jsou naklady
na kvalitu. V plivodnim stavu zde figurovala konstantni ¢astka za mzdy zaméstnancd, coz je zcela
nemozné. Bylo navrieno automatické generovani hodnoty z informacniho mzdového systému
pfimo do pfislusné oblasti v dokumentu, kde se naklady sleduji. Toto opatfeni bylo Uspésné

realizovano, pricemz jej provedlo interni IT oddéleni. Naklady byly v tomto ptipadé nulové.

Dalsi slabou stranku v ndkladech na kvalitu predstavuje pouze formalni hodnoceni vyslednych
ukazatel(. Tyto ukazatele jsou dasledné analyzovany pouze pfi prekroceni stanoveného cile
spolecnosti. Prikladem je oblast prevence, ktera dle analyzovanych dat vykazuje potencidl pro
zlepsSeni. Bylo navrzeno, aby se konaly pravidelné porady mezi vedoucim oddéleni kvality,
internim auditorem a reklamacénim referentem. Tato pravidelna sezeni maji za cil dislednou
analyzu veskerych oblasti. Toto opatfeni bylo realizovano a s ucinnosti od 1. 11. 2016 budou dle

vySe uvedeného popisu schlizky periodicky probihat.

V oblasti komunikace o reklamaci byla nalezena slabd stranka ve formé komunikace.
Ve stavajicim stavu zaleZi pouze na odbornosti pracovnika vyrobni kontroly, jakym zplsobem
bude dale nakladano a postupovano s nekvalitni produkci. Jako opatreni byl vytvoren checklist,
ktery ma za cil standardizaci reklamaéni komunikace. Tento dokument byl schvalen vedenim
spolecnosti 1. 10. 2016 a od tohoto data je Ucinné pouZivan. Ve shodné formé byl zaveden i do

sesterskych zavodu v Némecku.

Znaceni dill po kontrole a pfipadnych opravach je v sou¢asné dobé provadéno standardnim
znacenim, kdy jsou uZivany barevné markery. Po analyze bylo zjisténo, Ze jsou prevdziné uzivany
pouze zelené markery, coZ stéZuje zpétnou dohledatelnost konkrétniho vinika. Bylo navrieno,
aby se barevné oddélila sména, ktera bude kontrolu provadét. Toto opatieni bylo realizovédno a
doplnéno o razitko, které ma kazdy pracovnik kontroly kvality. Osobnim razitkem je nasledné

oznacena kontrolovana bedna, diky ¢emuz je snadné konkrétniho vinika odhalit.

Analyzou neshodnych vyrobku bylo zjisténo, Ze nejvice odchylek od kvality vykazuje dodavatelsky
proces kataforézniho lakovani. Jako opatfeni bylo navrieno zavedeni takzvaného Warenfilteru.

Toto opatieni bohuzel nem(ze byt pro stavajici projekt zavedeno. Divodem pro zamitnuti je
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pravni rozbor smlouvy s dodavatelem. Dodavatel ma ve smlouvé zakotvenu hodnotu PPM,
kterou se i pres pretrvavajici problémy dafi plnit, coz znemoznuje dalsi sankce. Pfesto bude

moznost zavedeni Warenfilteru diskutovdna u novych projekt( napfi¢ organizaci v Evropé.

Pro navrh konkrétniho opatfeni byl vybran vyrobek, ktery dle analyzy naklad( vykazoval druhou
nejvyssi hodnotu v ndkladech na nekvalitu. V plvodnim stavu byl proces velmi dobfe nastaven,
nicméné i presto dochazelo k vypadkiim v kvalité, coZ nasledné stalo spolecnost znacné finance
na sanaci téchto vad. Po dukladné analyze kofenové pficiny bylo tymem pracovnikd navrzeno
opatreni ve formé POKA-YOKE zaftizeni, které bylo 3. 9. 2016 Uspésné instalovano. Toto zafizeni
je vybaveno zcela novym kontrolnim ptipravkem, dale jsou zde pfitomny senzory pfimo ve
svarovacim pfripravku, jsou zde instalovany automatické skluzy do findlnich beden. Celkova
zména procesu stala 24 110 K¢, pricemz probiha pravidelna verifikace zatizeni. Navrzené opatreni
bylo Uspésné realizovano i v sesterském zavodé v Némecku, kde se vyrabi identicky dil. Nasledné
byla upravena FMEA pro dany vyrobek tak, aby v budoucnosti v pripadé shodného procesu bylo

takové zafizeni preventivné instalovano.
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6 Zaveér

Cilem diplomové prace byla komplexni analyza procesu, véetné FMEA a dalSich metod a navrzeni

opatreni, kterd povedou ke zlepSeni stavajiciho stavu.

Diplomova prace je strukturovana na dvé hlavni ¢asti, a to na teoretickou a aplika¢ni. Teoreticka
¢ast prinasi souhrn informaci, které byly ¢erpany z odborné tuzemské i mezindrodni literatury.
Nastudované informace byly utfidény do logickych souvislosti, kdy od obecnych informaci
o historii a principech kvality nasleduji kapitoly o konkrétnich nastrojich jejiho fizeni. Takto
utfidéné informace mohou slouzit vSem zdjemclm k rozsifeni znalosti v oblasti managementu
kvality. V aplika¢ni ¢asti byla provedena analyza managementu kvality ve vybrané spolecnosti,
pricemZ nosnou casti vyzkumu byl proces fizeni neshodnych vyrobk(. Dle ziskanych dat byly
stanoveny ndvrhy opatieni a ndsledné provedeno vyhodnoceni jejich ucinnosti. Veskera data do
této Casti diplomové prace byla cCerpana zinternich dokumentl spolecnosti, dale béhem
rozhovord s manaZery a nedilnou soucasti byly i mé dlouholeté profesni zkusenosti v fizeni

kvality.

Spole¢nost ma systém fizeni kvality pfevazné nastaven z centralniho vedeni. Lze konstatovat, Ze
systém je velmi dobre nastaven a plIné tak odpovida jak zasadam procesniho fizeni, tak veSkerym
informacim, které byly nastudovany zodborné literatury. Spole¢nost se fidi vesSkerymi
modernimi trendy jak v oblasti managementu kvality, tak v ostatnich procesech. Podnik je u
svych zdkaznik(i vniman jako jeden z nejlepSich dodavatell v oblasti kvality, coZ dokazuji nové

ziskané zakdazky a obdrZzena ocenéni.

| pres vesSkerd pozitiva byly v procesu fizeni kvality nalezeny slabé stranky, kde byl zcela
nepochybné prostor pro zlepSeni. Prvni takovou oblast predstavuje analyza nakladd na kvalitu,
kde byla kromé dil¢ich administrativnich opatfeni navrzena predevsim dislednd analyza naklad(
na prevenci. Dalsi slabou strankou byla komunikace pfi nalezeni neshody, kterd byla v plvodnim
stavu pouze obecného charakteru, nicméné po realizaci opatfeni je nyni nalezité
standardizovana. Slabou stranku predstavovalo i znaceni dilli po kontrole a ptipadnych opravach.
Zde bylo navrzeno opatieni v podobé oddélenych barev markeru dle smén, které bylo nasledné
vhodné doplnéno ze strany vedeni kvality o osobni razitka. Pti analyze neshodnych vyrobku bylo

zjisténo, Ze vétsinu ndkladl spojenych s reklamacemi predstavuji dva vyrobky. Zatimco u prvniho
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vyrobku se jednalo o dodavatelské vady, které se navrzenym opatfenim nepodafilo odstranit,
u druhého vyrobku byla navrzena opatreni Uspésna. Jednalo se o kompletni analyzu pficiny
a stanoveni takového napravného opatreni, které bude skutecné trvale Uspésné. Ve spolupraci
s technology byl kompletné upraven proces svarovani, ktery ve stavajicim stavu nedovoli dodat
nekvalitni vyrobek do rukou zakaznika, coz nejen odstrani zbytec¢né ndklady spojené s nekvalitou,

ale predevsim naplni vyrobni heslo spole¢nosti, které je ,World class manufacturing”.

V automobilovém primyslu pracuji vice nez 13 let a mohu konstatovat, Ze oblast fizeni kvality se
neustdle dynamicky rozviji. Tento rozvoj je dle mého nazoru zapficinén predevsim automatizaci
vyroby, kterd prinesla nejen podstatné urychleni vyrobnich operaci, ale predevsim i vyssi nutnost
kontroly kvality. Rizeni kvality se v poslednich letech u Uspé&$nych spole¢nosti méni z pdvodni
fyzické kontroly, na kontrolu automatickou. Automaticka kontrola s sebou pfinasi vyssi naroky na
védomosti pracovnikd, coZ predstavuje nutnost investic do rozvoje lidského kapitalu. Spolecnosti
a jedinci, ktefi si tento fakt uvédomi, mohou dle mého nazoru nadéle v tomto oboru Uspésné

pusobit. V tomto kontextu bylo zpracovani diplomové prace, stejné jako celé studium cennym

zdrojem informaci, které zcela nepochybné poufziji v dalSim osobnim a profesnim Zivoté.
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Summary

First part of thesis is focused on the informations from reference books, mainly on history and
present of quality management. Second part presents researched company which belongs to the
one of the largest car industry supplier. | analyzed all necessary informations regarding the
quality management which follows researched company. Thesis objective was the process
analysis of nonconforming products. First step was to analyze the current status of quality
management, afterwards set up the corrective and mainly the preventive actions to ensure
quality of company products. After the deep analyze, the main critical point was part which is
being produced for customer Skoda. There were several same issues in the past. Corrective and
preventive actions being succesfully set up and completely changed the process of final assembly.

These changes being applied in Czech plant and also in second plant in Germany.

Keywords: quality, quality management, costs of quality, POKA-YOKE, FMEA, preventive actions,
G8D report, 5Why
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Seznam pouzitych zkratek

Zkratka Vyznam zkratky

58 Oznaceni péti zakladnich pravidel pro Cistou a prehlednou vyrobu.
SWHY Analyticka metoda 5x pro¢

7STEP Sedmi krokovy plan pro feseni reklamace.

AQAP Certifikace pro organizace, které dodavaji pro vojska NATO.
coQ Costs of quality.

EOQ Evropska organizace pro kvalitu.

FMEA Analyza moZného vyskytu a vlivu vad.

G8D Global 8 D report, osmi krokovy plan pro feseni reklamace.
GP12 Opatreni pro Uspésny nabéh projektu do sériové faze.

HACCP Systém kritickych bod( v potravinarském pramyslu.

ISO Mezindrodni organizace pro standardizaci

KAIZEN Filozofie trvalého zlepSovani v organizaci.

KPI's Klicové ukazatele pouzivané pro sestavovani cili v organizaci.
MBO Rizeni podle cil(.
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PAF

POKA-YOKE

PONC

SPC

TaM

Model pro analyzu ndkladd na kvalitu.

Eliminace chyb z dUsledku lidského faktoru.

Naklady na nekvalitu vyrobk( nebo sluzeb.

Statisticka regulace procesu.

Filozofie pro fizeni kvality v organizaci.
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Prilohy

Pfiloha 1: Protokol 5x proc

QMF-KV 067

ANALYZA 5 PROC

Cislo dilu:

Podilejici se na nalyze

Pfipomenuti vady:

Datum zahajeni analyzy :

Cislo Incidentu:

Datum aktualizace :

Schvéleni (podpis

Poznamka:
Datum uzavieni:
Oblast (6M) Piicina 1Pro¢ 2Pro¢ 3Pro¢ 4Pro¢ 5Pro¢ Opatreni Zodpovédna osoba Termin
Vyrobni prostredky
(stroje, nastroje)

Metoda (navodky,

predpisy, postupy)

Material (vstupy,

polotovary)

Méfeni (stav
méficich pfipravk,

predepsané
postupy zkousek)




Pfiloha 2: G8D Report

8D-REPORT
Beanstandung (Kunde Beanstand.-Nr. |[Er6ffnet am
Lieferdaten (Ref. No.) (Start Date)
L5-Hr. 80568248 Auftr.-Nr.: K1310141 14.10.2013
Liefermenge 524 Daturm: 2792013
Packstiick-Nr Charge:

Berichtsdatum (Status Date) Teilebezeichnung (Part Mame)

21.10.2013 Verstirkung
Zeichnungsnummer/index (Part Humber/index) Fehlermenge
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1 Team 2 Problembeschreibung (Problem Description)
Hame, Abt. (Depmt) Riz= an der Stirnsete gemalt Foto!
Team PW

Teamleiter (Champion)
A Bohme

Fehlercharakter (Problem Profile Data)
Rigs

3 SofortmaBnahme(n) (Centainment Action(s)) % Wirkung Einfihrungs-
(Effect) datum
Keontrolle in Skoda durch Fa. Hellen —= OK 100(14.10.2043

Kein Hausbestand werhanden

Fehlerursache(n) (Root Cause(s))
Teile wurden an der Prezse 100% kontrolliert, 1 Teil mit Riss wurde
dabei ubersehen.

% Beteiligung (Centribution)

100

5 Geplante AbstellmaBnahme(n) (Chesen Permanent Corrective Action

100% Kontrolle Gber Nacharbeitzplatz

Wirksamkeitsprifung (Verificatio

oK

6 Eingefuhrte AbstellmaBnahme(n) (Implem. Perm. Corrective Action(g

100% Keontrolle Ober Nacharbeitzplatz
Aufnahme des Fehlerbildes in den Prifplan.

Ergebniskontro
(Controls)

Einsatztermin
(Implem. date)

15.10.2013

T Fehlerwiederholung verhindern (Actien{s) to Prevent Recurrence)

Implementation in: n Prafplan
(i=ja/n=nein) [n| FMEA

ﬂ Auditplan

ﬂ Arbeitzanweizung

verantwartlich
(respensible)
am

Einfiihr.termin
(Implem. date)
14.10.2013

& Teamerfolg gewiirdigt (Congratulate your Team)

Teamw drdigung

Abschlubdatum
(Close Date)
22102013

Ersteller (Rep.br
L. Irmer
Tel., Email




Priloha 3: Reklamacni sklad

Pfiloha 4: Akéni plan realizace opatieni

26.9.2016

Resitel: Klima Martin

O = otevieno (0%) 2
Klima Martin Stejskal Lukas 1 = rozpracovano (25%) 0
Zodpovédni:| Matousek Radek 2 = rozpracovdno (50%) 0
Homolka Radek 3 = rozpracovano (75%) 0
#HODNOTA! 4 = spinéno (100%) 3
Akt. zavo Problem / popis - opatfeni zodpovédn( | termin d
1 |[MCT  |Analyza kofenové pficiny Analyza veskerych dat, analyza auditu pracovisté Klima Martin 27.09.16
2 MCT Nawh POKA-YOKE Vytwofit kontrolni mechanismu, ktery zabrani op&tonému wskytu vady, senzory v pfipravku, Stejskal Luka$| 01.10.16
wéisleni nakladd
3 MCT Schvaleni POKA-YOKE \Sechny zainteresované strany- projektové oddéleni, kvalita, wroba Homolka 12.10.16
Radek
4 |MCT  [|Aktualizace FMEA Aktualizace FMEA- piidani opatfeni Matousek 30.10.16 | O
Radek
5 MCT Ovefeni Ucinnosti zafizeni Vytvoreni NOK vzorowych kusU pro verifikaci zafizeni Homolka 30.10.16 0

Radek




