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Seznam pouzitych zkratek a symbolu

TQM  Total Quality Management

CWQC Company Wide Quality Control

PDCA Plan, Do, Check a Act

IATF  International Automotive Task Force

ISO International Organization for Standardization

SWOT S = Strengths (Silné stranky), W = Weaknesses (Slabé stranky),
O = Opportunities (Pfilezitosti), T = Threats (Hrozby)

USL  horni toleran¢ni hranice (Upper Specification Limit)

LSL  dolni toleranéni hranice (Lower Specification Limit)

QMS Quality Management System

IT Informacni technologie

TRIZ  Téoria reSenia izobretatélskich zadac

8D Eight Disciplines

8M 8 Method

FMEA Failure Modes and Effects Analysis

RPN  Risk Priority Number

AP Action Periority

S kritérium zavaznosti

FTA  Fault Tree Analysis nebo Factor Tree Analysis

4M 4 Method

TISAX Trusted Information Security Assessment Exchange

VW Volkswagen

BMW Bayerische Motoren Werke GmbH

NOK  Not OK



Uvod

V dnedni dobé, kdy technologie neustale pokracuji v evoluci a trhy jsou stale vice
globalizované, se optimalizace vyroby stava zasadnim prvkem, ktery muze
rozhodnout o uspéchu Ci padu firmy. Vyvijeni efektivnich metod a strategii s cilem
zdokonalit a zjednodusit vyrobni procesy neni pouze ekonomicky pfinosné, ale je
také zasadni pro udrzeni konkurenceschopnosti vtomto naroéném obchodnim
svéte.

Tato bakalarska prace se zaméfuje na zkoumani a zdokonalovani vyrobniho
procesu v podniku GRAMMER CZ, s.r.o., ktery ma zna¢né postaveni na poli vyroby
komponentl pro automobily a pro kamionové automobily. Cilem této prace je najit
slabiny v sou€asnych vyrobnich procesech firmy a predlozit navrhy na zlepSeni

a optimalizaci.

Prace se soustfedi nejen na kvantitativni zkoumani stavajicich procesu a jejich
efektivnosti, ale také na kvalitativni hodnoceni, které se bude vénovat standardim
kvality. Klicovym prvkem bude zaclenéni modernich technologickych feSeni

s potencialem dale zvysit efektivitu vyrobnich procesu.

Vyzkum bude zrealizovan pomoci kombinované metody, ktera spoji kvantitativni
a kvalitativni techniky, pozorovani vyrobnich postupl a analyzu minulych dat. Tento
komplexni pfistup nam poskytne uceleny vhled do vyrobnich procest podniku

a umozni identifikovat moznosti pro zlepseni.

V zavéru prace budou pfedstaveny navrhy pro zavedeni optimalizovanych
vyrobnich procesl u spole¢nosti GRAMMER CZ, s.r.o., coz by mohlo pfinést vyssi

efektivitu, snizeni nakladu a posileni konkurenceschopnosti na trhu.

Cilem je nejen prinést teoretické pochopeni problematiky optimalizace vyrobnich
procesu, ale také poskytnout praktické navrhy a feSeni, které mohou najit uplatnéni
v priimyslového prostredi. Jedna se o kliovy postup sméfujici k budoucnosti, v niz

budou inovace a efektivita stale dilezitéjSimi aspekty uspéchu.



1 Management kvality

Spravné fizeni kvality je kliCové pro udrzeni stabilniho ekonomického rlstu
organizaci a jednotlivedl pusobicich v podnikani. To nezahrnuje pouze
administrativni nebo technickou kontrolu, ale ma rozsah, ktery ovliviiuje témér
v8echny aspekty firemniho provozu. Neé&které spole€nosti mohou mit
implementovany systém fizeni kvality, aniz by si to uvédomovaly, zatimco jiné,

i pfes drzeni certifikatu, mohou stale mit nedostatecné efektivni fizeni kvality.

Cilem této kapitoly je poskytnout hlubSi porozuméni toho, co znamena kvalita
v kontextu historie, jaké jsou jeji principy, normy a pozadavky. Dale, proc je neustalé
zlepSovani nezbytné pro udrzeni konkurenceschopnosti a jak mize byt dosazeno

systematickym pfistupem k managementu kvality.

1.1 Historie managementu kvality

Jak zminuje Nenadal (2018), je bézna chyba vidét fizeni kvality jako néco zcela
moderniho. OvSem moudrost alekce =z historie nam mohou poskytnout
neocenitelné poznatky pro porozuméni souasnym trendim a budoucimu
smérovani kvality. Kvalita neni novy koncept, jak ukazuje pfiklad zakona v kodexu
babylonského krale Chammurapiho, (kolem roku 1686 pf. n. I.): "Jestlize stavitel
pevné postavil nékomu dim a neudélal své dilo pevné a zed spadne, tento stavitel
pevné postavi tuto zed ze svych vlastnich prostfedka.”

Vyznamné momenty jsou zachyceny nize (viz Obr. 1), ale Ize zdlraznit, Ze kli€ovou
roli ve vytvareni specialnich pozic pro technické kontrolory kvality ve dvacatych
letech hraly metody F. W. Taylora v tovarnach Forda. Po druhé svétové valce se
zacaly uplatiiovat prvni statistické metody podle Shewarta a Rominga, které se
v Japonsku masivné rozsifily. V padesatych letech se zacCaly rozvijet prvni
komplexni pfistupy k fizeni kvality, znamé jako TQM (Total Quality Management),
diky praci Jurana, Deminga a dalSich. Tyto modely polozily zaklad pro souasné
teorie oorganizaCni excelenci. Nemuzeme také opomenout normy
ISO RADY 9000, které vroce 1987 poprvé stanovily univerzalni kritéria pro
systémy kvality.



Tato kratka retrospektiva ukazuje, Zze moderni trend sméfujici k dokonalosti
organizace neni jen modni zalezitost, ale spiSe logicky vysledek nekonecného

hledani nejlepSich metod a nastroju pro celkové fizeni vSech typu organizaci.

TYP MODELU °bd°r‘;'k:°'em CHARAKTERISTICKE RYSY

1900 - pfimy kontakt femesinika se zakaznikem

e - nizka produktivita prace

model fremesine vyroby

- zpramysinéni vyroby
madel vjroby s technickou 1920 s
kontrolou =presit Noky
; - nejlepsi délnici vyElefiovani jako pracovnici kvality
model wyroby s aplikaci 1940 - prvni aplikace statisticke regulace a statisticke
statistickych metod ve vjrobé piejimky dle navrhid Shewarta a Rominga

- statistické fFizeni rozsifeno v Japonsku na viechny
procesy

model s regulaci procest (CWQC)|

- poprvé zaveden pojem systémd managementu
kvality

@

14 _ pfijata idea, Ze kvalita je zaleZitosti vech

model s koncepci TOM S R 5 ¥ : :
zaméstnancd a tyka se viech cinnosti organizace

4
N

1987 - vydany prvni verze norem f. 9000

model s kriterialnimi standardy - byly definovamy generické pozadavky na systémy
managementu kvality

4
N

- analyzou poZadavki na dalsi systémy
managementu se dospélo k poznani, Ze tyto systémy
|lze integrovat

model s integraci systému 1999
managementu

/
\

excelence - modely excelence slouzi jako baze vytvoreni a
rozvoje jednoho kvalitniho systému managementu

model excelence organizaci

Zdroj: upraveno dle (Nenadal, 2018, str. 19)

Obr. 1 Historické milniky

1.2 Principy, pozadavky a normy

Jak Nenadal (2018) uvadi, principy kvality jsou zakladni smérnice a hodnoty, které
organizace vyuzivaji jako voditko k dosazeni a udrzeni kvality. Jsou to univerzalni
pokyny, které pomahaji vytvaret kulturu neustalého zlepSovani a usilovani
o excelenci vramci celé organizace. Nasleduje rozvedeni kazdého z hlavnich

principu:
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Zakaznicka orientace: Tento princip zdUrazriuje, Ze vSechna usili by méla byt
zaméfena na plnéni potfeb zakaznika. Odpovida na otazky jako "Co

zakaznik chce?" nebo "Jak mizeme prekonat o¢ekavani zakaznika?".

Vedeni: Efektivni vedeni se zaméfuje na nastaveni vize, mise a hodnot
organizace. Lidfi motivuji a inspiruji tym k dosazeni cilu a zajidtuji, Ze kazdy
rozumi své roli v procesu dosazeni kvality.

Zapojeni lidi: Uznava, ze kazdy ¢len tymu je dulezity. Tim, Ze se lidé citi
zapojeni a ocenovani, jsou motivovani pfispivat k dosazeni kvality.
Procesni pfistup: Tento princip spociva v pochopeni, ze kvalitni vysledek je
produktem kvalitniho procesu. Rozuméni a fizeni jednotlivych procesu jako

souvisejiciho celku pomaha optimalizovat vykon.

Systémovy pfistup k managementu: Zaméfuje se na celkovou strukturu
organizace a na to, jak se jednotlivé procesy vzajemné ovliviiuji. Promysli

organizaci jako celek.

Neustalé zlepSovani: Podnécuje kulturu, kde neustalé zlepSovani je normou.

VSechny aspekty organizace jsou neustale posuzovany a zdokonalovany.

Fakticky pfistup k rozhodovani: Rozhodovani zalozené na datech
a analyzach zajistuje, Zze rozhodnuti jsou informovana a objektivni, ne

emotivni nebo nepodlozena.

Vzajemné vyhodné vztahy s dodavateli: Uznava, ze organizace a dodavatelé
jsou partnerské strany. Efektivni spoluprace muze pfinést vyhody obéma

stranam.

Principy kvality tak slouzi jako eticky kompas, ktery pomaha organizaci navigovat

v narocném prostfedi trhu, a vedou k dosazeni vysoké urovné kvality. Kritéria

kvality poskytuji zakladni strukturu, jez mohou firmy vyuzit k ziskani a zachovani

vysoké kvality ve vSech oblastech své Cinnosti. Nize jsou podrobnéji vysvétleny

jednotlivé kliCové pozadavky:

Soulad s normami: Kazdy podnik ma povinnost dodrzovat vSechny pfislusné
normy a regulaéni pozadavky, které jsou na néj aplikovatelné. Toto zahrnuje

vSechny zakonné, pramyslové a etické standardy.
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Shoda se specifikacemi: Vyrobky Ci sluzby by mély splhovat specifikace
a standardy, které byly stanoveny pfedem. Tato shoda zajiStuje, Zze zakaznici

dostanou to, co oCekavaji.

Spolehlivost a funkcnost: Vyrobek Ci sluzba by mély byt spravné navrzeny
a vytvoreny tak, aby vyhovély pozadované funkci a byly spolehlivé po celou

dobu svého zZivotniho cyklu.

Nakladova efektivita: Kvalitu bychom neméli dosahovat za neakceptovatelné
naklady. Je dllezité najit vyvazenost mezi cenou a kvalitou, aby zakaznici

ziskali za své penize spravnou hodnotu.

Zakaznicka spokojenost: Firmy by mély pravidelné posuzovat a vylepSovat
spokojenost svych zakaznikd. To muze znamenat provadéni prazkumu
spokojenosti, vyfizovani stiznosti a vyuzivani jinych zplisobl mérfeni, jak

dobfe podnik plni pfani a oCekavani svych klientd.

Trvala udrzitelnost: Kvalita také zahrnuje odpovédné zachazeni s Zivotnim
prostfedim a spole¢nosti jako celkem. To zahrnuje udrZitelné postupy

a etické postupy v celé dodavatelske siti.

Pravidelna kontrola a hodnoceni: Implementace pravidelnych kontrol, audit(
a hodnoceni zajiStuje, ze standardy kvality jsou neustale udrzovany

a vylepsSovany.

Vzdélavani a vycvik zaméstnanct: Zaméstnanci by meéli byt dostatecné
vySkoleni a informovani o pozadavcich kvality, aby mohli u€inné pfispivat
k cildm organizace.

Flexibilita a adaptace: Firmy by mély umét pruzné odpovidat na promény trhu
a na pozadavky zakazniku, aniz by to mélo dopad na kvalitu jejich produktt

¢i sluzeb.

Pouzivané normy

Jednim z kliCovych nastroju, kterym mohou organizace dosahnout konzistence,

uznani aduvéry na mezinarodni urovni, jsou normy ISO fady 9000 v oblasti

managementu kvality. Tyto normy pfedstavuji soubor mezinarodné uznavanych

postupl, které byly vyvinuty s cilem podporovat univerzalni pfistupy k zajistovani

kvality v riznych odvétvich a kulturach. At uz novacek v oblasti managementu
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kvality nebo zkuSeny profesional, normy ISO fady 9000 vam nabizeji komplexni
ramec, jak postavit a udrzovat efektivni systém managementu kvality ve vasi

organizaci.

Hlavnim cilem vytvofeni standardd ISO fady 9000 bylo podpofit podniky riiznych
rozsah( a kategorii v optimalizaci kvalitativnich charakteristik vyrobku a zlep$eni

jejich spolehlivosti. Do skupiny norem ISO fady 9000 patfi:

e /SO 9000 stanovuje zakladni pojmy, pravidla a slovnik pro systém fFizeni
kvality. Popisuje definice kliCovych termind, jejich propojeni a interpretaci

koncepci spojenych s udrzovanim kvality.

e /SO 9001 je mezinarodnim standardem definujicim kritéria pro systémy
managementu kvality. Tento standard se soustfedi na zabezpec&eni kvality
vyrobkuU a sluzeb a na zlepSeni spokojenosti zakaznikl. Firmy mohou ziskat
certifikat 1ISO 9001, coz potvrzuje, Ze jejich procesy jsou v souladu s timto
standardem a jsou orientovany na trvalé vylepSovani. Ziskani certifikace
muze byt pro firmu pfinosem, jelikoz zvySuje duvéru zakaznikl a muze

napomoci pfi vstupu na nove trhy.

Systém managementu kvality (4)

- .

y M,

- / \ )
Politika £ Podpora (7) | Management
Cilg’ |==p (SRmvaz(e)y "==g Zdroju
Organizace / - / ] \
a jeji kontext (4) / B Planyj Délej &
4 £y
/ = \ Spok 1
P W O NS
. 4 w \EdOI"'(E& \ 4 A | v
Pozadavky ( L = en [ Hodnoceni | ysledky
zékazniki ‘ "\ Planavant (0) I\ (leadership) )’_'\ vykonnosti (9)/1 ‘ QuMs
A /N A /
| R < N V | Produkt
. \\v// \\‘r'"/ e » a’slu:b':
Potfeby ‘ Jednej - Kontroluj “
a olekavani \ 44 2 |
relevantnich R // \\\ W
zainteresovanych \ / A
stran (Vd) g ZlepSovani 3 v v ’
e KPI N (19 Monitor.+Méreni

Zlepdeni N 4+~ Analyzy/

Zdroj: (Moucka, 2018)

Obr. 2 Struktura QMS, integrita systému

e /SO 9004 nabizi pokyny, které obsahuji SirSi spektrum cild nez ISO 9001,

zahrnujici jak ucinnost, tak efektivitu systému Fizeni kvality. Hlavnim
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zamérem tohoto standardu je optimalizace a zlepSeni vykonu podniku Ci

instituce a uspokojeni klientl a dalSich zu¢astnénych entit.

Normy ISO 9001 a IATF 16949 jsou dva na sebe navazujici standardy, které

popisuji pozadavky na systém fizeni v organizaci.
o JATF 16949

Jak uvadi Bozola, (2022) norma ISO/TS 16949 byla vytvorena v roce 1994 a v roce
2016 prosla aktualizaci, nyni se nazyva IATF 16949:2016. Norma IATF 16949 byla
vytvofena IATF (International Automotive Task Force) a specifikuje pozadavky
systému managementu kvality pro automobilovou vyrobu. Tento standard vyuziva
principy ISO 9001:2015 pro systém managementu kvality a integruje nejnovéjsi
globalni standardy specifické pro automobilovy pramysl. Ziskani -certifikace
IATF 16949 neni povinné, ale fada vyrobcl v tomto odvétvi ji od svych dodavatel(
vyzaduje. Certifikaéni proces, ktery obvykle provadeéji akreditované certifikaCni

organizace, zahrnuje pravidelné audity a pfezkoumani.

1.3 Neustalé zlepsSovani TQM

Total Quality Management (TQM) je Casto povazovan za klicovy zaklad, na kterém
byly postaveny mnohé moderni metody fizeni kvality, v€etné Six Sigma a Lean.
Tyto soucasné pristupy vychazeji z principl a prvkd, které byly formulovany v ramci
TQM. Navic, nékteré myslenky zakotvené v ISO 9001, ktery je celosvétové
uznavanym standardem pro systém fizeni kvality (QMS), pochazeji pfimo z TQM.
To ndm ukazuje, jak mocny a hluboky ma TQM vliv na svét fizeni kvality.

TQM je manazerska filozofie zaméfena na neustalé zlepSovani procesu, produktt
a sluzeb organizace. Klade dliraz na zapojeni vSech zaméstnancu do procesu
zlepSovani a je zalozeno na mysSlence, ze kvalita je odpovédnosti kazdého Clena
tymu. TQM se snazi dosahnout vynikajici kvality prostfednictvim planovani,
organizace, Fizeni a kontroly v§ech procesu, které ovliviuji kvalitu. Je to komplexni
pristup, ktery zahrnuje spolupraci mezi vedenim a zaméstnanci a zaméfuje se na
dlouhodobé cile, nejen na kratkodobé zisky. Jeho hlavni principy zahrnuji
zakaznickou orientaci, neustalé zlepSovani, zaméstnaneckou uc€ast a zapojeni,
méFeni vykonu a benchmarking. Implementace TQM vyzaduje odhodlani, trpélivost
a systematicky pfistup. MGze to zahrnovat Skoleni zaméstnancu, zménu korporatni

kultury ainvestice do nastroji atechnologii pro méfeni aanalyzu kvality.
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Vysledkem by mélo byt zlepSeni celkového vykonu organizace a vysSi spokojenost
zakaznika. Napfiklad autofi Acquah, Quaicoe a Arhin (2023) uvadéji ve svém
¢lanku, Zze nedavny rlst naroku spotiebitelt na kvalitu vedl k tomu, Ze spole¢nosti
poskytujici sluzby ity vyrabéjici zbozi musely zavést metody celkového fizeni
kvality (TQM). Toto bylo nezbytné pro ucinné spinéni stale rostoucich pozadavki

zakazniku.
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g 4
-‘:’ ‘
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Viechny
Vybrané zainteresované
zainteresované strany

strany

>
Narocnost na zdroje a znalosti

Zdroj: (Pitas, 2019)

Obr. 3 Koncepce rozvoje systému managementu kvality
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2 Metody a nastroje zlepsovani kvality

Cilem kapitoly je poskytnout prfehled metod a nastroji pouzivanych pro zlepsovani
kvality, se zamérfenim na jejich aplikaci, efektivitu a pfinosy pro organizace ve

vyrobnim a sluzebnim sektoru.

Z historie ohledné kvality je zfejmé, ze lidé pfistupovali a stale pfistupuji k této
tematice v mnoha ruznych formach: od intuitivnich po vysoce sofistikované,
s podporou legislativy nebo opirajici se o stavajici tradice a zvyklosti. Védecké
postupy a metody se rozvijeji uz zhruba sto let, statistické pfistupy najdeme v praxi
vice nez Sedesat let a globalni standardy, které zahrnuji rozlicné techniky a metody,
jsou aplikovany zhruba dvacet let. Z pfedeSlych kapitol plyne, Ze tento sektor je
svédkem stéle rychlejSiho vyvoje, inovaci, zlepSeni a adopci novych taktik, ¢asto
diky pokrokim v IT, biologii, chemii, fyzice, a také vlivem globalizace, napf. ve formé

unifikovanych postupl a mezinarodnich pravnich uprav.

2.1 Sedm zakladnich nastroji managementu kvality

Sedm zakladnich nastroj0 managementu kvality je soubor metod, ktery byl
predstaven jako idealni startovni bod pro kazdého, kdo se snazi zlepSit kvalitu
procesU ve své organizaci. Tyto nastroje managementu kvality byly rozvinuty
v Japonsku zejména K. Ishikawou a W. E. Demingem. Jsou to jako kompas pro ty,
ktefi chtéji nejen identifikovat problémy v kvalité, ale také najit zplasoby, jak je

efektivné fesit. Sedm zakladnich nastroju managmentu kvality jsou:
e Histogram
e Paretiv diagram
e [shikawuv diagram (Diagram pfFicin a nasledku)
e Vyvojovy diagram
e Bodovy diagram
e Regulacni diagram

e Formular pro sbér udaje
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Histogram

V histogramu jsou jednotlivé tfidy znazornény sloupci, a vySka kazdého sloupce
reprezentuje Cetnost dat v dané tfidé. Tento graficky nastroj nam tak nabizi vizualni
pfedstavu o rozdéleni dat a jejich charakteristikach, coz muze byt klicové pro dalSi
analytické postupy. Podle Montgomeryho (2020) pomoci histogramu Ize jednoduse
rozpoznat, zda jsou data rozlozena normalné, coz je klicovy ukazatel pro fadu
statistickych testu, jak je mozné vidét na niZe pfiloZeném obrazku ¢ 4. Histogram
poskytuje srozumitelng&jSi souhrn informaci nez graf kmena a listl. Zkratka, vyuziti
histogramu predstavuje uzite€nou metodu pro vizualizaci a pfedbéznou analyzu
dat, ktera mize napomoci k hlubSimu porozuméni charakteristikam analyzovaného

souboru hodnot.
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Obr. 4 Priklad histogramu se zakreslenymi toleranénimi mezemi

Paretlv diagram

Pravidlo 80/20, ¢asto oznaCované jako Paretlv zakon, je koncept, ktery pavodné
pfedstavil ekonom Vilfredo Pareto. Tato teorie tvrdi, Ze pfiblizné 80% vysledku
pochazi od 20% pfic¢in. Tento zakon se da uplatnit v rGznorodych spole€nostech
a odveétvi. Podstata tohoto pravidla je v identifikaci kliCovych faktort, které maji
zasadni dopad na vysledek, jak je pfilozeném Paretové diagramu (viz Obr. 5)
patrné. Podle Montgomeryho (2020) analyza podle Pareta se zaméfuje na rozliSeni
nakladi na kvalitu dle jednotlivych kategorii, produktl, nebo dle charakteru vady Ci

nesrovnalosti.
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Obr. 5 Priklad Paretovo diagramu

Ishikawtiv diagram (Diagram pfi€in a nasledku)

Podle Nenadala (2018), diagram pfiCin a nasledku pfredstavuje klicovy vizualni
nastroj umoznujici analyzovat vSechny potencialni pfi¢iny specifického disledku
(problému tykajiciho se kvality). Vyuziti tohoto nastroje nabizi systémovy zpusob
feSeni problému a umoznuje zachytit vSechny koncepty a navrhy. Na zobrazeném
Ishikawoveé diagramu (viz Obr. 6) je znazornéno zakladni rozdéleni moznych oblasti

pricin.
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PFiciny Dusledky

Zdroj: (managementmania.com, 2015)

Obr. 6 Struktura diagramu pfi¢in a nasledku

Vyvojovy diagram

Jak zminuje Nenadal (2018), vyvojovy diagram predstavuje vizualni znazornéni
sledu a propojeni v8ech fazi daného procesu, a to jak procesu jiz existujiciho, tak
i procesu, ktery je teprve v planu. Je to idealni nastroj, pokud chceme proces
rozebrat, podivat se na jeho jednotlivé Casti a vétveni, najit mista, kde by mohly
vznikat komplikace, prohlédnout si proces s ohledem na nejlepSi umisténi

kontrolnich bodl a najit Ukony, které jsou zbytecné.

pocatek, konec

zpracovani, proces, ¢innost

(O
|
O

dokument, zaznam

spojka, konektor

Zdroj: (vlastni zdroj, 2023)

Obr. 7 Zakladni grafické symboly vyvojovych diagrami.
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Pfiklad vyvojového diagramu je uveden v priloze €. 1.
Bodovy diagram

Dle Nenadala (2018) pfes bodovy diagram mazeme hodnotit napfiklad vztahy mezi
dvéma charakteristikami kvality produktu, zkoumat vazby mezi konkrétni vlastnosti
kvality vyrobku a urCitym parametrem procesu, sledovat zmény vybranych
ukazatelt podle €asu, zjiStovat, do jaké miry hodnoty méficiho pfistroje souhlasi
s pfesnymi hodnotami atd. Pro vytvoreni tohoto diagramu je nezbytné mit informace
o dvojicich tzv. zavislych a nezavislych proménnych. BEhem konstrukce diagramu
obvykle umistujeme nezavislou proménnou na svislou osu (osa y v Obr. 8)
a hodnoty zavislé proménné na horizontalni osu (osa x v Obr. 8). Nezavisla
proménna je faktor, o kterém se domnivame, ze ma vliv na kone¢nou kvalitu
(kvalitativni znak), zatimco zavisla proménna je sledovany kvalitativni znak.

70 -

60 -

50 4

40 4

>
30

20 4

10 4

Zdroj: (Hutyra, 2007)

Obr. 8 Priklad bodového diagramu s prolozenou regresni funkci

Regulaéni diagram

.,Regulaéni diagram je graficky prostfedek zobrazeni vyvoje variabilit procesu
v Case, vyuzivajici principl testovani statistickych hypotéz.“ (JaroSova,
Noskievicova, 2015, str. 18). Podle Nenadala (2018), tento diagram slouzi také jako
zaklad pro statistické fizeni procesu, coz umozfiuje udrzeni procesu na
akceptovatelné a stabilni drovni. Tuto skuteCnost Ize pozorovat na pfilozenych

regulacnich diagramech (viz Obr. 9).
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Obr. 9 Struktury regulaénich diagramu pro stfedni hodnotu x a variacni rozpéti R

Kontrolni tabulky a zaznamy

Kontrolni tabulky a zaznamy jsou navrzeny tak, aby systematicky sbiraly data
dllezita pro management a neustalé zlepSovani kvality. Sesbirané informace jsou
kliCovym bodem pro posuzovani sou€asného stavu procesu, usmérnovani trvalého
zdokonalovani a pro vyhodnoceni efektivhosti implementovanych zmén atd.
Vytvareni kontrolnich tabulek a zaznam( by mélo zarucit, Ze se budou ziskavat

takové data, které dodaji poZzadované informace.

Tyto nastroje umoziiuji sledovat, analyzovat a vizualizovat data tak, aby bylo mozné
identifikovat oblasti, kde je potfeba zlepSeni. Jsou jako svétlo v temnoté, které nam
ukazuje, kde jsou skryté prekazky a jaké cesty vedou k optimalizaci procesu.
V nékterych pfipadech jsou tim, co odhaluje skryté slabiny, které bychom jinak
pfehlédli, a umoznuji nam tak budovat systém, ktery je robustni a odolny vUCi

chybam.
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2.2 Vybrané pristupy reseni problému

V dnedni dobé se kvalita ukazuje jako kliCovy faktor uspéchu a efektivity. At uz
mluvime o vyrobnim primyslu, sluzbach ¢&i technologickém sektoru, kazda
organizace si klade za cil dosahnout vrcholné kvality ve svych vyrobcich Ci
sluzbach. Abychom mohli feSit otazky kvality, je nezbytné pochopit nejen problémy
samotné, ale i procesy, které k nim vedou. Nékdy mlze byt problém ziejmy, jindy
muze byt skryty atézko identifikovatelny. Cesta k Uspéchu zahrnuje rozpoznani
daného problému, jeho popis, stanoveni planu, shromazdovani dat, rozvrzeni

zdroju, sledovani vyvoje a posouzeni vysledku.

Metody a techniky pro zlepSovani kvality maji riznorody charakter a liSi se nejen
svou podstatou. Nékteré z nich jsou vhodné jen pro specifické sektory a pro feseni
specifickych ukoll, vyzaduji specialni kvalifikaci a znalosti pracovnikl, jakoz
i specialni zafizeni a dalSi zdroje, v€etné finanCnich. To je patrné napfiklad v oblasti
zajistovani kvality 1éCiv. Na druhém konci spektra se nachazeji jednoduché metody
a techniky, aplikovatelné témér v kazdé situaci a na Sirokou Skalu problém, které
nepozaduji specialni vzdélani ani velké naklady, avdak mohou byt velmi ucinné.

Dale |Ize metody a techniky rozdélit podle toho, zda jsou:

vyuzivané vedenim podniku v souvislosti s obecnym fizenim kvality
e uplatiiované v operativnim fizeni a kontrole kvality

e zaméfené na hodnoceni stavajicich parametrd kvality

e orientované na prevenci nesouladu

e zaméfené na optimalizaci atributd kvality.

Kazdy pfistup ma své specifické aplikace a pfinosy, a dulezitost rozpoznani
a pochopeni téchto rlznych metod atechnik je kliCova pro efektivni vedeni
a zdokonalovani kvality v ramci organizace, at uz v oblasti zdravotni péce, vyroby,

IT, nebo jakémkoli jiném odvétvi.
Nyni budou v kratkosti pfedstaveny dva pristupy:

1. Kreativni pfistupy

Kreativni metody vyuzivaji divergentni mysleni a brainstorming k nalezeni novych

a netradi¢nich rfeSeni. Napfiklad:
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e Design Thinking — Zaméfuje se na uzivatele a jeho potfeby pfi vytvareni
inovativnich feSeni.
e Mind Mapping — Vizualni technika pro organizaci myslenek a napadu kolem

konkrétniho problému.

Podle autord z managementmania.com (2017), metoda TRIZ, znama jako Teorie
Reseni Inovaénich Zadani, je dal$im pfistupem pro podporu kreativity, ktery se
soustfedi na systematické nalezeni inovativnich feSeni. Na rozdil od klasickych
technik, jako je brainstorming, ktery se primarné zamérfuje na tvorbu napadu, TRIZ
poskytuje efektivnéjSi cestu k nalezeni feSeni bez nutnosti prochazet rozsahlym
spektrem moznosti. TRIZ mohou vyuzivat razni profesionalove, v&etné technikd,
inZenyrd a vyvojara, ktefi hledaji inovativni feSeni. Tato metoda je rovnéz soucasti

strategii mnoha renomovanych a globalné pusobicich spole¢nosti.

2. Analytické pristupy

Analyticky pfistup k feSeni problému je metoda, ktera se zamérfuje na systematicke,
logické a detailni zkoumani problému, aby bylo mozné pochopit jeho podstatu
a identifikovat mozna feSeni. Tento pfistup obvykle zahrnuje nékolik kliCovych
krokl, které jsou popsané v nasledujici kapitole v Analyze kofenovych pficin.
Analyticky pfistup se vyznaduje dlrazem na logiku, dikladnost, obijektivitu
a systematické feSeni problému. Je to cenna metoda, zejména ve slozitych nebo

technicky narocnych situacich, kde je potfeba hloubkové porozuméni problému.

Zakladnim modelem je Demingova cyklus PDCA (Planovani-Provedeni-Kontrola-
Akce). Tato metodologie obsahuje Ctyfi kroky, které by mély byt nasledovany pfi
provadéni vylepSeni ¢i zmén. Jde o nekonecny proces, jak je zobrazeno v obrazku
€. 10, ktery by mél byt kontinualné opakovan k dosazeni trvalého zlepSeni. Pouziva
se jako presné stanoveny a cyklicky se opakujici sled krokl a ¢innosti pfi zavadéni

inovaci a zvySovani kvality pfedevsim ve vyrobé

e P — Plan — naplanovani zamys$leného zlepSeni (zamér)
e D — Do - realizace planu

e C - Check — ovéfeni vysledku realizace oproti pavodnimu zaméru
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e A - Act- upravy zaméru i vlastniho provedeni na zakladé ovéfeni a plosna

implementace zlepSeni do praxe

Standard

Standard sandard

== ZLEPSENI :

Zdroj: (Nenadal, 2018)

Obr. 10 Struktura PDCA

2.3 Metody pro feSeni problému

Jako zakladni princip vétsiny metod Ize povazovat Analyzu kofenovych pfi€in, ktera
se zamérfuje na identifikaci primarnich faktord nebo pfic€in, které vedly k urcitému
problému nebo nedostatku. Misto toho, aby se vénovala pouze odstranovani
symptomu nebo okamzitych pFicin, tato metoda pomaha odhalit hlubsi pficiny, které
mohou byt zakladem problému.

Proces analyzy kofenovych pficin zahrnuje nékolik klicovych kroku:

e Definice problému: Nejprve je tfeba jasné a pfesné definovat problém, ktery
ma byt analyzovan.

e Sbér a analyza dat: To zahrnuje shromazdovani relevantnich informaci,
které mohou pomoci pfi identifikaci faktoru, jez pfispély k problému.

e |dentifikace mozZnych pri¢in: Pouzitim rlznych nastroju a technik, jako je
brainstorming nebo diagram rybi kosti (Ishikawa), se identifikuji mozné
priiny problému.

e Analyza kofenovych pri¢in: Tento krok zahrnuje podrobnou analyzu

vrwve

tj. hlavnimi faktory, které vedly k problému.
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e Navrhovani a implementace napravnych opatreni: Po identifikaci kofenovych
pFicin je mozné navrhnout konkrétni opatfeni, ktera tyto pfiCiny odstrani nebo
minimalizuji.

e Hodnoceni a monitorovani: Po implementaci feSeni je dulezité sledovat
a hodnotit jeho ucinnost, aby se zajistilo, Zze kofenové pfiCiny byly uspésné
odstranény.

e Implementace a hodnoceni feSeni: Nalezeni feSeni je pouze prvni krok.

Implementace a hodnoceni vyzaduji planovani, sledovani a upravovani.

Analyza kofenovych pficin je silnym nastrojem pro prevenci recidivy problému tim,
Ze se zamérfuje na hlubsi urover analyzy, misto abys se vénoval pouze povrchovym

symptomum.

2.4 Metody a nastroje analyzy korenovych pfi€in

V nasledujicim textu bude uvedeno nékolik bézné pouzivanych nastroji a metod

pro analyzu kofenovych pficin.

8D
Mezi bézné pouzivané nastroje pro analyzu kofenovych pfi¢in se vyuziva model
analytického pfistupu 8D, coz je zkratka pro "Eight Disciplines", je pouzivana pro
feSeni problému, zejména v oblasti vyroby a kvality. Tato metoda je znama pro svj
strukturovany, krokovy pfistup k identifikaci, korekci a eliminaci opakujicich se
problému. 8D proces je €asto pouzivan v automobilovém pramyslu a jeho cilem je
zabranit vzniku stejnych chyb v budoucnosti. Kroky, oznaCované jako "D", které
vedou k dosazeni cileného feSeni. Tento proces se mize mirné liSit v zavislosti na
specifikach organizace, ale obvykle zahrnuje nasledujici kroky:
e D1 Sestaveni fesitelského tymu — ZaloZeni skupiny expertd s relevantnimi
dovednostmi pro adresovani problému.
e D2 Popis problému — Vypracovani pfesné a podrobné specifikace
problému.
e D3 Zavedeni okamzitych opatfeni — Uplatnéni pfechodnych opatfeni
k minimalizaci dopadu problému.
o D4 Definovani kofenové priciny problému — Analyza a ureni hlavni pFiiny

problému.
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D5 Stanoveni trvalych napravnych opatfeni — Rozvoj dlouhodobych feSeni,
ktera by méla problém odstranit.

D6 Zavedeni napravnich opatfeni a prokazani jejich ucinnosti — Zavedeni
vypracovanych feSeni a ovéreni jejich efektivity v praxi.

D7 Zabranéni opakovanému vyskytu problému - Zavedeni zmén
v procesech €i systémech k zabranéni opakovani stejného problému.

D8 Zavérecny pohovor — Hodnoceni celkového pribéhu a vysledkl prace

tymu, v€etné ocenéni jejich usili.

Podle autorti Zarghami a Benbow (2017) je pfistup 8D uziteény pro v§echny, ktefi

usiluji o zlepSeni kvality, a to nezavisle na tom, v jakém sektoru pracuji. Pfiklad

mozného 8D reportu je uloZen v pfiloze €. 2.

Ishikaw(v diagram

Obecna definice zakladniho nastroje pro analyzu kofenovych pfiin pomoci

Ishikawovo diagramu byla popsana v kapitole 2.1. BEhem analytické diskuse Ci

jinych technik se systematicky zkoumaji potencialni pficiny problému a ilustruji se

v podobeé rybi kosti, odkud pochazi jeho nazev. Tradi¢né se pficiny zkoumaji v osmi

hlavnich dimenzich, znamych jako "8M":

Lidé — faktory souvisejici s Clovékem a jeho Cinnosti

Metody — problémy spojené s pravidly, legislativou, smérnicemi ¢
standardy

Stroje — faktory vznikajici kvuli zafizenim, jako jsou nastroje, pocitace Ci
stroje

Material — otazky vyplyvaijici z vlastnosti ¢i vad materiall

Meéreni — komplikace vzniklé nespravnym méfenim

Prostredi — problémy zplUsobené vnéjSim okolim, napf. teplotou, kulturou
¢i vihkosti

Rizeni — faktory spojené s Fidicimi postupy

Udrzba — otazky spojené s nespravnou pé&i o zafizeni

Diagram Ishikawy muUze byt aplikovan jak pfi hledani stavajicich pfi€in, tak pfi

navrhu produktu k identifikaci a odstranéni moznych rizik.
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5x Pro¢ nebo také anglicky ¢astéji pouzivané 5 Why

Metoda 5x Pro€ se v poslednich letech stale Castéji objevuje v automobilové sféfe.
Cilem je napomoci v rozpoznavani zakladnich pfi¢in a problému, které vidime
denné, ale kvuli provozni slepoté jsou Casto prehlizené. Cilem je nabidnout
ucastnikum srozumitelné techniky, které, pokud jsou uplatnény v praxi, a nejen na
papife pro kontrolory, pomohou identifikovat hlavni pfiiny potizi a implementovat
napravna a preventivni feSeni.

b4l

Princip této metody spociva v opakovaném kladeni otazky "proC" (obvykle pétkrat,
odtud nazev) k danému problému, dokud se nedostaneme k jeho zakladni pficiné,
jak Ize vidét v obrazku €. 11.
Postup metody "5x Proc":

¢ Identifikovat problém.

e Zeptat se "proC" se dany problém stal.

¢ Na zakladé odpovédi se znovu zeptat "proc".

e Pokracovat v kladeni otazky "pro¢" na kazdou novou odpovéd, dokud se

nedosahne kofenové pficiny.

Ackoliv nazev metody narazi na pét otazek, v praxi mize byt potfeba vice ¢i méné
otazek, aby se dostalo k hlavni pfi€iné. V automobilovém sektoru sice spoleCnosti
vyuzivaji tuto metodu, vétSinou se soustfedi na odhaleni plvodu problému, avSak

tato metoda by se méla uplatfiovat i na hledani divodu selhani detekce.

U Proc se stroj zastavil?
= Byl pretizeny
O Proc byl byl pretizeny?
= Nedostatek oleje v hrideli
Q Proc byl nedostatek oleje?
= Maly vykon pumpy
Q Proc byl maly vykon pumpy?
= Ucpany filtr
Q Proc byl ucpany filtr?
= Trisky v potrubi

Zdroj: (Friedel, 2018)

Obr. 11 Priklad 5x Pro¢
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Failure Modes and Effects Analysis (FMEA)

FMEA (Failure Modes and Effects Analysis) je analyticka metoda urCena
k identifikaci potencialnich zpusobU selhani produktu €i proceslt a hodnoceni rizik
spojenych s témito selhanimi. Cilem FMEA je identifikovat, hodnotit a prioritizovat
mozné zpUsoby selhani tak, aby bylo mozné pfijmout preventivni opatieni
a minimalizovat dopady téchto selhani.

FMEA se zaméfuje na tfi hlavni aspekty:
e Zpusob selhani (Failure Mode): Jak muze produkt nebo proces selhat?

e Dusledek selhani (Effect of Failure): Jaké by mohly byt dusledky tohoto

selhani pro uzivatele Ci proces?

e P¥i¢iny selhani (Cause of Failure): Jaké faktory by mohly vyvolat dany

zpusob selhani?

Na zakladé téchto aspektl se vytvarelo hodnoceni rizik pomoci RPN (Risk Priority
Number). Kdy RPN je vysledek nasobeni tfi hodnoticich Cisel: zavaznost disledku
selhani, pravdépodobnost vyskytu selhani a pravdépodobnost detekce selhani.
Diky zavedeni Harmonizované FMEA doslo k odstranéni nevyhod RPN, mezi které
patfilo pfidéleni stejné vahy vdem tfem kritériim a Zadna normou ur¢ena hodnota,
od niz bylo napravné opatfeni nutné zrealizovat. Novy systém stanoveni priority pro
zavadéni napravnych opatfeni, znamy jako Action Priority (AP), feSi dfive zminéné
nedostatky tim, Ze klade vétSi duraz na kritérium zavaznosti (S). Tento pfistup je
povazovan za logicky a racionalni. AP rozdéluje priority do tfi kategorii: Vysoka,
Stredni a Nizka, a specifikuje konkrétni aktivity potfebné k pfedchazeni neshodam.
Diky tomu se pracovnim tymUm usnadiuje rozhodovani o priorit¢ zavadéni

opatfeni, coz napomaha efektivnéjSimu odstrafiovani rizik selhani.

Diky FMEA mohou organizace pfedvidat problémy dfive, nez se stanou, a pfijimat
preventivni opatfeni, aby se minimalizovala mozna rizika. Tato metoda je Siroce
vyuzivana v mnoha odvétvich, v€etné automobilového primyslu, letectvi, IékaFstvi

a vyroby.
Fault Tree Analysis (FTA)

Fault Tree Analysis (FTA) je systémova analyticka technika, ktera se zaméfuje na
identifikaci a analyzu moznych cest vedoucich k urenym nepfiznivym udalostem,

tzv. "top eventim". Je zaloZzena na principu logickych vztahu mezi jednotlivymi
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udalostmi a selhanimi, ktera mohou vést k nepfiznivé udalosti. FTA je Casto

vyuzivana k analyze spolehlivosti a bezpecénosti v riznych primyslovych odvétvich.
Zakladni charakteristiky FTA:

e Hierarchicka Struktura: Vytvari se stromovy diagram, ktery zacina hlavni
nepfiznivou udalosti (top event) arozklada se dale dold na primarni

a sekundarni pficiny.

e [Logické Vazby: V diagramu jsou pouzivany logické symboly, zejména
symboly "AND" a "OR", aby se popsaly vztahy mezi udalostmi. "AND"
symbolizuje situaci, kdy musi vSechny udalosti pod nim nastat soucasné,
zatimco "OR" znamena, Ze k nepfiznivé udalosti mize dojit v dusledku

jedné nebo vice udalosti pod nim.

e Kuvantitativni a Kvalitativni Analyza: FTA muze byt pouzita pro kvalitativni
hodnoceni rizikovych scénafli, ale také pro kvantitativni hodnoceni
pravdépodobnosti top eventu pomoci pravdépodobnosti jednotlivych

udalosti v diagramu.

FTA je efektivni nastroj pro identifikaci a hodnoceni rdznych selhani, ktera mohou
vést ke kritickym udalostem, umoziuje tim podnikim a inZenyrim vytvaret

napravna opatfeni k minimalizaci rizik. V pfiloze €. 3 je uveden pfiklad FTA analyzy.

Mimo vySe zminéné FTA (Fault Tree Analysis) je zde i dalSi mozna FTA (Factor
Tree Analysis). Dle Snajdra (2013) metodu FTA — Factor Tree Analysis, ktera se
oznaCuje také jako FTA-PDCA, sestavil (podle jeho informaci) ve spoleCnosti
VALEO Kazuo Kawashima. Pro efektivni pouziti metody vzdy musi byt dobfe
popsan problém k feSeni. K nému se definuji faktory pfistupem 4M (Man — Material
— Machine — Method). Pfi pouziti FTA se tyto faktory vyhodnocuji objektivné nejlépe
pfi porovnani dobrého a Spatného dilu, idealné ze stejné vyrobni davky. ProtozZe se
pracuje s realnym (vadnym) dilem, pouziva se tato FTA pro analyzu vSech
kofenovych a dalSich potencialnich pfi€in v pfipadé reklamaci a/nebo vyskytu

vadnych kusu.
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3 Analyza a zhodnoceni procesu vyroby

Cilem této kapitoly je pfedstaveni spole¢nosti GRAMMER CZ, s.r.0. a poskytnout
komplexni analyzu souasného stavu vyrobniho procesu sedadel, identifikovat
slabé stranky spojené s vyrobou. Pfinést konkrétni navrhy na zlepSeni a inovace,
které by mohly vést k lepSi efektivité, snizeni nakladl a zvySeni celkové kvality
vyrabénych sedadel. Dale je ukolem zhodnotit, jak tyto procesy odpovidaji
souCasnym trendim a pozadavkim trhu azda jsou v souladu s nejnovéjSimi

technologiemi a vyrobnimi metodami.

3.1 Predstaveni spoleénosti GRAMMER CZ
GRAMMER CZ, s.r.o. patfi pod matefskou spoleCnost GRAMMER AG, ktera ma

své hlavni sidlo v Ambergu v Némecku. Tato firma byla zalozena v roce 1880
panem Willibaldem Grammerem. Dnes ma vyrobni jednotky hlavné v Evropé, obou
Amerikach a v Cing, obchodni kancelafe ma iv dal$ich regionech, jako je napf.
Japonsko. Celkové zaméstnava kolem 10 000 lidi. Firma GRAMMER je znama pro
svUj inovativni pfistup k tvorbé a vyrobé soucastek pro interiéry vozidel, s hlavnim
zameérenim na sedadla pro fidiCe a cestujici terénnich vozidel, kamién(, autobust
a vlakl. Byla mezi prvnimi, kdo se zacal vénovat vytvareni kvalitnich sedadel pro
dopravni prostfedky. Kromé& toho, GRAMMER také nabizi produkty jako opérky

hlavy, podru¢ky nebo centralni panely.

N7

GRAMMER

Zdroj: (GRAMMER AG., 2023)

Obr. 12 Logo spoleénosti

Spole¢nost GRAMMER CZ, s.r.o. vznikla7. listopadu 1995 aje zapsana
v obchodnim rejstfiku se zakladnim kapitalem 389.6 miliond K&. Spole¢nost je
certifikovana: IATF 16949: 2016, ISO 9001: 2015, 1SO:14 001:2015,
ISO 45001:2018, ISO 50001:2018, ISO/TS 22163:2017, ISO 27001:2017 / TISAX.

Jednatelé spoleCnosti jsou Mgr. Martin Kofinek (od 7.11.1995), Ph.D., Pavel
Zatloukal (od 28.11.2022) a Tomas Michal (od 28.11.2022).
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GRAMMER CZ, s.r.o. ma v Ceské republice n&kolik vyrobnich zavodi, jak uvedeno

na obr. 13.

GRAMMER CZ, s.r.0. G-rammer cz Grammer Automotive
Servicecenter s.r.o. CZs.r.o.

I | |

Zavod TACHOV Zavod MOST Zavod ZATEC Zavod CESKA LiPA

Zdroj: (vlastni zdroj, 2023)

Obr. 13 Organizacni schéma spoleénosti GRAMMER CZ, s.r.o.

K 31.12.2022 zaméstnavala spole¢nost GRAMMER CZ, s.r.o. ve svych 3 vyrobnich
zavodech celkem 1286 zaméstnancl. Pocet zaméstnancl se zvysil o 15% oproti
roku pfedchazejicimu. Spole¢nost GRAMMER CZ, s.r.0. vykazala v roce 2022 zisk
ve vySi 28.486.935,60 CZK. Oblast vyrobné obchodni je sméfovana predevsim
k t8mto klic¢ovym zakaznikdm: divize ,Automotive” - AUDI, VW, SKODA, BMW,
LEAR CO., FAURECIA, MAGNA divize ,Commercial Vehicles" - DAIMLER, DAF,
STILL, JUNGHEINRICH. Spole¢nost se diky své mzdové a socialni politice stejné
jako v predeSlych letech zarfadila ivroce 2022 mezi stabilni a spolehlivé
zaméstnavatele a fadi se svou personalni a socialni politikou na urovefi modernich

evropskych firem.

3.2 Mise, vize a vyhled GRAMMER CZ, s.r.o.

Hlavni misi spole€nosti je "inovacemi vytvaret kvalitu pro lidstvo". Uznavaji, ze
mobilita je v dnesSni dobé kliCovou hodnotou a soucasti kazdodenniho Zivota.
Kazdy, kdo se rozhodne cestovat automobilem, by mél mit zajisténo, Ze jeho cesta
bude komfortni a bezpeéna. Dale poskytnout produkty, jeZ se neustale zdokonaluji
diky inovacim, abychom Iépe splinili potfeby a naroky nasich zakazniku. AvSak mise
nekonci jen u produkce vyrobkl. Spole¢nost chape hlubSi odpovédnost, kterou
mame vuci celé spoleCnosti. Z toho divodu klade spoleCnost duraz na prevzeti
ekonomické a socialni zodpovédnosti. NejenZze se snazi posilovat pozici jako

inovatofi v oblasti mobility, ale zaroven dbaji na vytvareni produktl s vynikajici
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kvalitou, ergonomii a komfortem, které pfinaseji skute€nou hodnotu naSim
zakaznikum. K tomu vSemu respektuji rovnovahu zajmua vsech jejich partnerti — at
uz jde ozaméstnance, zakazniky, investory €i SirSi komunitu. Véfi v upfimnou
a transparentni komunikaci, buduji na divéfe a respektu a fidi se filozofii ,hlava —
srdce — ruce®. Kone€nym cilem spole¢nosti je zajistit, aby zaméstnanci byli hrdi na

svou praci, citili se v ni uznavani a byli spokojeni.

Vize spolecnosti jsou: Smérem pro budoucnost je byt prikopnikem v oblasti kvality
a technologie. Spole¢nost véfi, ze vynikajici kvalita vyrobkd neni jen kliCovym
predpokladem pro spinéni oekavani naSich zakaznikl, ale je také zakladnim
kamenem pro udrZeni naseho postaveni na trhu. S touto vizi se zaméfuji na
dodrzovani vysokych standardl kvality a berou na sebe zodpovédnost za neustalé
ZlepSovani. Je to cesta spolecnosti, jak zUstat v Cele a udavat trend v oblasti
technologii a kvality. Hlavnim cilem je zaujmout vedouci pozici na hlavnich trzich,
kde pusobi. K dosazeni tohoto cile se rozhoduje spole¢nost disledné sméfovat
k vyvoji technologii a produktu, jez posili a odlidi od konkurence. Zaroven se plné
soustfeduje na potfeby a pfani zakaznikd. Spolec¢nost chce nabidnout to nejlepsi,
co v oblasti technologie a kvality, s neustalym dirazem na perfektnost procesu

a vysledka.

3.3 Politika kvality

Firma GRAMMER CZ povazuje za klicovou spokojenost svych zakaznikdl, at uz jde
oty externi Ci interni. Zakladem jejiho uspéchu je schopnost vyhovét vysokym
pozadavkum zakaznikl v oblasti kvality produktd a sluzeb, coz pfispiva
k vyraznému zvysSovani konkurenéni vyhody firmy. Pfi vyvoji i vyrobé produktl klade
spole€nost dlraz na maximalni bezpecCnost, coz je zajisténo prostfednictvim
dudkladné analyzy, identifikace a minimalizace moznych rizik, jez by mohla vyroba &i
pouzivani produktu pfinést. Neodbytnou soucasti prace je poskytovani bezchybné
kvality, jez je nezbytna k naplnéni oCekavani zakaznikd. Firma se kazdy den
zavazuje kudrzeni té nejvySSi urovné kvality akhledani cest kdalSimu
zdokonalovani. V pfipadé vyskytu nedostatki je hlavnim cilem jejich prevence
namisto nasledné napravy. Tato filozofie vychazi z pfesvédceni, Zze prevence chyb

vede k optimalizaci naklad( a posileni konkurenceschopnosti. Prostfednictvim
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konstantniho monitorovani a zdokonalovani svych procesu si firma GRAMMER CZ

upeviuje svou pozici mezi svétovymi lidry v oboru.

3.4 Popis vyroby sedacek DAF

Vyrobni proces sedaCek pro kamiony znacky DAF se odehrava na specialné
upravené vyrobni lince. Tato linka ma pfesné definované rozméry a je pfizpusobena
potfebam vyroby a prostorovym omezenim tovarny. Na vyrobni lince se nachazi
celkem 22 hlavnich vyrobnich stanic, kazda z nich ma sv(j specificky ucel a vyznam
v ramci celkového vyrobniho procesu. VSechny vyrobni stanice maji multifunkeni
panely, na kterych jsou moznosti: zobrazeni jednotlivych pracovnich krokd véetné
doby cyklu (viz Obr. 14), zobrazeni varianty sedadla v ramci materialu a Cisla
objednavky, zobrazeni volitelného vykresu sestavy/kontrolniho seznamu
a specialnich informaci, zobrazeni specifickych nastroju (Sroubovak, mazaci
stanice, kamera, zvedak atd.) zobrazeni stavu stanice (tlak vzduchu, provozni
rezim, poruchy). Zejména zajimavé je, Ze 4 ztéchto stanic jsou plné
automatizované, coz znamena, Ze prace probiha s minimalnim nebo zZadnym
lidskym zasahem, coz zvySuje efektivitu a pfesnost vyroby. Kromé hlavnich stanic
jsou na lince rozmistény stanice pfedmontazi. Tyto pfedmontaze jsou zasadni,
protoZze zde probihaji dilezité pfipravné prace, nez se komponenty dostanou do
hlavniho vyrobniho toku. Je jich celkem 15 a na kazdé z nich se pfipravuji rizné
soucasti sedacek, které jsou nasledné sestavovany do finalni podoby. Po dokon&eni
v pfedmontaznich stanicich jsou tyto soucasti pfesunuty do hlavni vyrobni linky, kde
jsou integrovany do sedacek a ty jsou nasledné dokonc€eny a pfipraveny k expedici.
Celkové zobrazeni layoutu vyrobni linky DAF je uloZeno v pfiloze ¢.4 a v pfiloze €.5

je uveden materialovy tok linky vyrobni linky DAF.
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Obr. 14 Zobrazeni jednotlivych pracovnich kroki

Tento proces je peclivé promysSleny a optimalizovany tak, aby bylo mozné
dosahnout vysoké kvality finalniho produktu, zaroven s ddrazem na efektivitu
vyroby a minimalizaci chyb, které by mohly pfi manualni praci nastat. Automatizace
hraje klicovou roli ve zvySovani rychlosti a snizovani nakladu, coz je v dnesni
konkurencni trzni ekonomice nezbytné. Jak bylo zminéno vySe, 4 vyrobni stanice
jsou pIné automatickeé, zde bude zminéna automaticka stanice AP20 (viz Obr. 15).
Tato vyrobni stanice je moderni automatizované zafizeni. AP20 je vybaveno
mechanismem, ktery umoznuje automatické zalisovani ¢ty pouzder. Tento proces
zajistuje pevné a pfesné umisténi pouzder na pozZzadované pozice. Pouzdra jsou
zalisovana s konzistentni silou a pfesnosti. Kromé zalisovani pouzder je stanice
vybavena také systémem pro automatické zasSroubovani osmi Sroubu. Tento
systém je navrzen pro rychlou a pfesnou aplikaci Sroubu, pfiéemz kazdy Sroub je
umistén a utazen s pfedem nastavenym toCivym momentem. Obé tyto funkce Cini
Sroubovaci stanici AP20 idealnim feSenim pro aplikace, kde je potfeba vysoka
presnost a efektivita montaznich praci. Diky automatizaci procesu je také mozné

vyrazné zvysit produktivitu a snizit moznost lidskych chyb.
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Zdroj: (vlastni zdroj, 2023)

Obr. 15 Zobrazeni automatické stanice AP20

Postup pro Sroubovaci stanici AP20 pro Sroubovani 4 pouzder a 8 Sroubu do
spodniho dilu pruzeni Ize popsat nasledovné:

e Priprava Spodniho Dilu PruZeni: Nejprve je spodni dil pruzeni umistén do
Sroubovaci stanice AP20 pomoci automatického fetézového dopravniku. Je
dilezité zajistit, aby dil byl spravné a pevné uchycen, aby nedoslo k pohybu
béhem Sroubovani.

e Sroubovéni Pouzder K1 a K2: Pouzdra K1 a K2 jsou automaticky zavedena
do Sroubovaciho mechanismu. Stanice pouzije moment 31 Nm pro obé
pouzdra. Je dulezité udrzovat toleranci do 41 Nm, ale ne méné nez 30 Nm.

o Sroubovéni Pouzder K3 a K4: Pouzdra K3 a K4 jsou nasledné zavedena. Pro
tato pouzdra je nastaveny moment Sroubovani 20 Nm s toleranci +/- 2 Nm.

e Sroubovéni 8 Dodateénych Sroubl: Po instalaci pouzder se automaticky
pFistoupi k Sroubovani 8 dalSich Sroubl. Pro tyto Srouby se pouziji stejné
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hodnoty momentu Sroubovani jako pro pouzdra, tzn. dva rGzné nastaveni
momentl podle pfedchozich krokd.

e Kontrola a Dokonc¢eni: Po dokonceni Sroubovani provadi Sroubovaci stanice
kontrolu, zda vSechny Srouby byly utazeny na spravny moment a zda jsou
vSechny toleranci splnény. Jakmile je Sroubovani uspésSné dokonceno
a v8echny parametry jsou v ramci toleranci, je proces u konce a spodni dil
pruzeni muze pokracovat na dalSi pracovni stanici. V pfipadé, zZe proces
Sroubovani nebyl dokon€en spravné automaticka stanice oznami chybu na
v8echny ostatni stanice a zastavi vyrobni proces. Chybné pruzeni lze ze

stanice vyjmout a pokraCovat s dalSim vyrobnim procesem.

3.5 Analyza chyb na stanici AP20

Automaticka vyrobni stanice je vybavena senzory a diagnostickym softwarem, které
detekuji a zaznamenavaji chyby a neobvyklé udalosti béhem vyrobniho procesu
v realném Casu. Kazda zaznamenana chyba obsahuje relevantni informace, jako je
Cas vyskytu, typ chyby, umisténi v procesu, dobu zastaveni a jiné specifikace.
Zaznamenané chyby jsou automaticky odeslany a uloZeny na centralizovany server
(pfiklad téchto dat je uveden v pfiloze €. 6). Tento pfenos muze byt provadén
v realném Case nebo v pravidelnych intervalech. Server uklada data v organizované
databazi, ktera je pravidelné aktualizovana dalSimi novymi zaznamy. Data
o chybach jsou pfistupna autorizovanym osobam, jako jsou technici, manazefi
vyroby a analytici kvality. Uzivatelé mohou pfistupovat k datim prostfednictvim
specializovaného rozhrani. Tyto data slouzi jako zaklad pro planovani udrzby,
zlepSeni procesu a Skoleni personalu.

Rozhodnuti pro provedeni analyzy pro automatickou stanici AP20 bylo zaloZzeno na
velkych prostojich v ramci vyrobniho procesu. Vzhledem k tomu, Ze jsou dvé smény
denné a kazdy operator pracuje 37,5 hodiny na sménu tzn. celkovy fond hodin
operatorl za jeden den je 75 hodin (37,5 hodin x 2 smény). Soucet prostoju z obou
smén je 3 hodiny (1 hodina, 31 minut a 33 sekund na ranni sméné + 1 hodina, 28
minut a 59 sekund na odpoledni sméné), v minutach to je 181 minut, vSechny udaje
o prostojich jsou dostupné z diagnostického softwaru automaticka vyrobni stanice
AP20.
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Nejprve byla vytvofena tabulka (Tab.1), ktera obsahovala zaznamy vSech chyb
zaznamenanych na stanici AP20. V ramci systému pro sledovani a fizeni chyb je
kazda chyba oznacena specifickym kddem chyby napf. New alarm. Tyto kddy chyb
slouzi jako kliCové identifikatory, které kategorizuji a sdruzuji rizné typy chyb do
logicky strukturovanych skupin. Pod kazdym koédem chyby jsou pak uvedeny

konkrétni chyby, které spadaji do této kategorie.

Tab. 1 Top chyby AP20

Typ chyby Cetnost
NOK Sroubovani 109
New alarm 48
Posloupnost krokll "Zasroubovani" nemuize byt nastartovan --> GST — pojezd

nutny 42
Ulozeni pouzder vpravo na pozici 4 je senzor obsazen, ale ma byt volny 29
Ulozeni pouzder vpravo na pozici 3 je senzor obsazen, ale ma byt volny 27
Ulozeni pouzder vlevo na pozici 3 je senzor obsazen, ale ma byt volny 21
UlozZeni pouzder vlevo na pozici 4 je senzor obsazen, ale ma byt volny 17

Zdroj: (vlastni zdroj, 2023)

Do této tabulky byly zahrnuty pouze ty chyby, jejichz vyskyt byl zaznamenan
desetkrat nebo vice. Toto omezeni pomaha soustfedit se na nejCastéjsi
Na zakladé tabulky chyb byl vytvofen Paretiv graf (viz Obr. 16), ktery vizualné
prezentuje nejCastéjSi chyby (Top chyby). Paretiv graf poskytuje jasny pfehled
o tom, které chyby maji nejvétsi dopad na vyrobni proces a jsou tedy prioritou pro

dal$i analyzu.
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Top chyby AP20
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Zdroj: (vlastni zdroj, 2023)

Obr. 16 Paretiv graf Top chyby AP20

V nejvétsim zastoupeni je chybové hlaseni NOK Sroubovani, nasledné pomoci
databaze se provedla dekompozice a identifikace zdroju chyb na detailni chyby a
byl jim pfifazen faktor.

Tab. 2 Dekompozice a identifikace zdroji chyb

Chyba Detail chyby Faktor
NOK Sroubovani NOK centrovani pfednich trnl STROJ
NOK sSroubovani Sroub automaticky nepodal podavaé STROJ
NOK Sroubovani pfi NOK Sroubovani dojde k nasati dvou Sroubl STROJ
NOK Sroubovani pfedni pficnik neni v pozici a Buchse neni zajeta v pruzeni MATERIAL
NOK sSroubovani pfedni pficnik neni v pozici a Buchse neni zajeta v pruzeni MATERIAL
NOK sSroubovani Buchse nezajela do pruzeni a zasekla se o predni pfi¢nik MATERIAL
NOK Sroubovani pfekroCeni ¢asu pro dojeti do pozice MATERIAL
NOK Sroubovani trn neprojel do Siny CLOVEK
NOK $roubovani NOK sesazeni na AP10 CLOVEK
NOK Sroubovani zasekly bit o hranu $iny CLOVEK
NOK Sroubovani posunuty Balgtrager CLOVEK
NOK Sroubovani posunuta lizina CLOVEK
NOK Sroubovani Festlager neni domacgknuty do U-profilu CLOVEK
NOK Sroubovani pfi nasati Sroub proletél hlavou METODA
NOK Sroubovani chybéjici plechy v zadni ¢asti METODA
NOK Sroubovani zvedani lizin v pfedni ¢asti pruzeni METODA
NOK Sroubovani slabé (plastové) drzaky — lamou se MATERIAL

Zdroj: (vlastni zdroj, 2023)
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3.6 Metoda FTA a 5x Pro¢

Na zakladé shromazdénych dat byl proveden proces analyzy chyb na AP20. Pro
hloubkovou analyzu a identifikaci kofenovych pfi¢in téchto top chyb byla pouZita
metoda FTA — Factor Tree Analysis. Tato metoda rozklada kazdou chybu na
zakladni faktory (pomoci 4M pfistupu: Man, Material, Machine, Method), coz
umoznuje systematické a objektivni posouzeni potencialnich pficin problému. FTA
(Factor Tree Analysis) poskytuje detailni pochopeni toho, jak rlizné faktory pfispivaji
k vyskytu chyb a umozriuje navrhnout efektivni napravna opatfeni. Na zaCatku FTA
(Factor Tree Analysis) analyzy bylo identifikovano 15 potencialnich pfi€in problému.
Tyto pfi¢iny zahrnovaly Sirokou $kalu faktoru, jako jsou technické zavady na stroji,
chyby v materialu, lidské chyby, procesni nedostatky a dalSi. Béhem FTA analyzy
byla peclivé zkoumana kazda z téchto 15 pfiCin. Zaméreni bylo na dekompozici a
identifikaci zdroju chyb kazdé potencialni pfi€iny, aby se pochopil jeji pfispévek
k problémum.

Na obrazku €. 17 je zobrazena provedena analyza kofenové priCiny metodou FTA,
z duvodu velikosti je zde zobrazena pouze jeji ¢ast, kompletni analyza je uvedena

v pfiloze €. 7.

-
Citech A
GRAMMER
FACTOR - TREE - ANALYZA - PRICINA VADY
Vedouci PDCA: Nikola Levorova DOznaceni dilu: DAF
PDCAE.: 1iz022 Cislo dilu - Zakaznik: nia
Clenowvé tymu Cislo dilu - GRAMMER AP20
Nikola Levorova: Tamai Erret; Michal Fillinger; Petr Marugkova; Martin Shikal
Datum reklamace 20.04.2022
Proc se vada vyskytla?
Viskyt
HODMOCEN]
= POTENCIALNI ¥ JAKEN . & ol :
AM + 1E PRIGINA (FAKTOR) | STANDARDU JE POZADOVANE PARAMETRY| SHODNY DIL/PROCES NESHODNYDIL/PROCES | | | e Komentaf
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N " .. . | Pracovnik spravné sesadi e "
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Sesazovani pruZeni > Jednotlivé kemponenty a A
Pracownik 18 pradehozim PP.02.4328.T dle pracovminondvedua | T i pripravky a {acnothivd komponsntya N J 9,13,14.22
racovidtl APO10 posila ho spravné sesazend odesilé na dal3i pracovisté pomocné plipravky a odesila
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Pracovnik na . - P .
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Pracownik pracoviati PP.02,1328.T centrovaci tm a vycentruje || ‘:‘e':‘:ﬁ - !"yn[, o ":"’ i nelad Idedlng N J 8, 30
vycentruje otvory & nim otvory prudeni o T8 BTUCANLISUN, CH Nomper s Imns. ke
et wycentrovang vycentrované
pomoci pripravku
Vykres pfipravku pro __ % ST o i iy Fes Pripravek na drieni predniho
MATERiAL | PriPravek nadrzeni drzeni predniha P”";‘:‘;j: :::"’ﬂ“:f“'a‘[’l';“""‘ P"";Z‘;‘:t ::;f':’;‘f:'df:r:""‘ piéniku po zaaretovani 3 2 S4BT
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Zdroj: (vlastni zdroj, 2023)

Obr. 17 FTA analyza
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Po dikladné analyze bylo 6 z téchto potencialnich pFicin vylou¢eno. Toto rozhodnuti
bylo zalozeno na nedostatku diikazl o vlivu téchto faktor(, nebo na zjisténi, ze tyto
faktory nemaji pfimy vztah k zaznamenanym problémim. Zbylych 9 potencialnich
pFicin bylo potvrzeno jako relevantnich pro problémy na stanici AP20. Tyto pfiCiny
zahrnuji aspekty jako jsou specifické technické chyby, chyby v operacnich
postupech, problémy s kvalitou materialu a podobné. Potvrzené pfiiny se staly
vstupem pro dalSi hloubkovou analyzu pomoci metody 5x Pro¢. Metoda 5x Proc€ je
zaloZzena na opakovaném kladeni otazky "pro¢?", aby se postupné dostalo ke

kofenové priciné problému.

Na obrazku €. 18 je zobrazena provedena analyza kofenoveé priiny metodou 5x
Pro¢, z dadvodu velikosti je zde zobrazena pouze jeji Cast, kompletni analyza je

uvedena v pfiloze €. 8.

GRAMMER

Czech

Y4 GPQ

Stisknéte tlacitka pro prekopirovani dat z FTA do 5W

PROC PRO A ODHA
Vedouci PDCA: Nikola Levorova Oznaceni dilu: DAF
PDCA¢.: 11/2022 Cislo dilu - Zakaznik: N/A
Clenové tymu Nikola Levorova; Tomas Erret; Michal Fillinger; Petr Cislo dilu - GRAMMER AP20
MaruSkova; Martin Skakal Datum reklamace 20.04.2022

Pracovnik 5 Pro¢ pro vyskyt: 1. POTENCIALNI PRICINA (FAKTOR) Metoda 5 Proé pro neodhalent: 1. POTENCIALNI PRICINA (FAKTOR)
Relevantni faktor: Sesazovani pruzeni na pfedchozim pracovisti AP010 | | |Relevantni faktor: Preventivni Gdrzba
1. Pro¢ byl potencialni faktro | Pracovnik nespravné sesadi jednotlivé komponenty @ || |1. proc byl potenciaini faktro Preventivni iidrzba je pouze vSeobecné stanovena
vybréan? pomocné pfipravky a odesila na dal$i pracovisté AP020. | | |vybran? bez prikkaznosti provadéni.
Jak to bylo ovifeno? Analyzou chybnych d»l'U na pracovisti AP020 pfi | prems 1akto bylo ovifeno? Nahled do soupisu preventivnich krokd na | guns
vzniku vady. N AP020. N
Pracovnlkma moznostp ruier:n seStav't. tak, ze drz.' Preventivni udrzba byla historicky nastavena
Proé se to stalo? pohromadé a v8echny pracovni kroky ma potvrzené a Proé se to stalo? S 7 . "
~ vSeobecné bez detailnich instrukci na provadeéni.
vyhodnocené jako shodné.
Vo T
Jak to bylo ovéfeno? Gemba na pracovisti AP010. ";“" Jak to bylo ovéfeno? Analyza dokumentace udrzby. ""N'“
Pracovnik pouziva pro sesazeni dili pomocnych Vstupy pro preventivni Gdrzbu vychazely z
Proé se to stalo? pripravek, ktery drzi pruzeni pohromadé pred procesem | | |Pro¢ se to stalo? predpokladu a doporuéeni dodavatele linky bez
Sroubovani. zkuSenosti se safizenim samotnym.
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Obr. 18 5x Pro¢

Zdroj: (vlastni zdroj, 2023)
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Béhem analyzy 5x Pro€ se zkoumaly hloubéji jednotlivé potvrzené pri€iny s cilem

odhalit zakladni kofenové pficiny problémda, které byly identifikovany:

Sesazovani pruzeni na pracovisti AP010: Bylo zjisténo, ze pomocny
pripravek na pracovisti AP010 mél za ukol drzet dily pohromadé, aby
nedochazelo k vulim a pruzeni bylo pro dalSi kroky pevné fixovano.
Neadekvatni fixace mohla vést k problémum v dalSich fazich montaze.
Preventivni  udrzba: Plany preventivni udrzby byly zalozeny na
pfedpokladech a doporu€enich od dodavatell bez praktickych zkuSenosti
s konkrétnim zafizenim. To mohlo vést k nedostatecné udrzbé nebo
nevhodné na¢asovanym udrzbarskym zasahum.

Centrovani otvort na pfedchozim pracovisti: Na pfedchozim pracovisti
pouzivany pfipravek mél na centrovacich trnech dlouhé nabéhy, coz mohlo
zpusobit problémy s pfesnym centrovanim otvoru, kliCovych pro nasledujici
montazni operace.

Kontrola uplnosti pruZeni: Neexistoval automatizovany systém pro kontrolu
uplnosti pruzeni. Byla zavisla pouze na vizualni kontrole pracovnika, coz
mohlo vést k prfehlédnuti chyb.

Pripravek na drZzeni predniho pri¢niku: Design pfipravku a jeho bo&ni vedeni
byly navrzeny tak, aby omezily vili mezi dily. Nicméné, tato konstrukce
mohla byt nevhodna pro nékteré varianty dilG, coz vedlo k problémum pfi
montazi.

Poradi Sroubovani: Aktualni pofadi Sroubovani u nékterych variant vedlo
k nechténému pfizvednuti lizin v pfedni ¢asti pruzeni, coz mohlo zpUsobit
decentrovani dér pro Srouby.

Plastové drzaky nuzek na montaznich deskach: Design plastovych drzak
nuzek nebyl dostatecné robustni, aby odolal hornimu tlaku Sroubovaku, coz
mohlo vést k nestabilité nebo poskozeni nizek béhem montaze.

Centrovani prednich trnu: Trajektorie pfednich trnG nebyla optimalni pro
presné vystfedéni prednich dér, coz mohlo vést k nepfesnostem ve finalni
montazi.

Podavani Sroubu: Systém vakua a podavaCe nebyl navrzen s ohledem na

moznost nedistot v systému, které mohly vzniknout kvdli instalovanému
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procesu myti Sroubl pfed nasatim. To mohlo ovlivnit spolehlivost podavani

SroubU.

Kazdy z téchto identifikovanych problému je dulezity pro celkovou efektivitu
a kvalitu vyrobniho procesu na stanici AP20 a naznacuje oblasti, kde je potfeba
zameéfit se na zlepSeni. Vystupy z analyzy vyrobnich procesu odhalily kli¢ové oblasti
pro zlepSeni, coz bylo dale podrobné rozpracovano ve vystupech z téchto analyz

v navazujici kapitole.
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4 Navrh napravnych opatreni

Cilem kapitoly je stanovit konkrétni, realizovatelna a efektivni napravna opatfeni,
ktera byla pfijata s cilem feSit identifikované problémy a nedostatky odhalené
béhem predchozi analyzy. Tato kapitola ma za ukol pfedstavit opatfeni, které vedly
ke zlepSeni procesu, zvyseni kvality a efektivity prace, minimalizaci chyb a snizeni
rizik. Napravna opatfeni jsou prakticky aplikovatelna. Kapitola rovnéz zahrnuje
sestaveni navrhu napravnych opatfeni a implementaci téchto opatfeni, véetné
Casového ramce, zodpovédnych osob. Dale porovnani po implementaci napravnych
opatreni.

4.1 Sestaveni navrhu napravnych opatreni ke zlepseni

Sestaveni navrhu napravnych opatfeni ke zlepSeni, tzv. akéniho planu, zacalo
vytvofenim tymu, ktery mél plan napravnych opatfeni vypracovat. Tym byl shodny
s tymem, ktery provadél analyzu, pfipadné byl doplnén o dalSi zainteresované
osoby. Nasledné byl definovan navrh napravnych opatfeni, ktera méla byt
provedena k dosazeni stanovenych cil(. Dulezité bylo stanovit asovy ramec pro
provedeni napravnych opatfeni a zhodnotit naklady spojené s jejich realizaci. Cely
plan byl poté podroben revizi a schvaleni tymem a vedenim organizace, nez byl
implementovan. Na zakladé informaci ziskanych z pfedchozich analyz byl sestaven
akeéni plan, ktery specifikuje konkrétni napravné opatreni pro optimalizaci procesl a
zvyseni efektivity.

NiZe je uvedena jen €ast navrhu napravnych opatfeni z divodu velikosti, cely navrh

napravnych opatreni, které byly implementovany je uveden v pfiloze €. 9.

Nr. _|Faktor _|chyba chyba 2 ricina chyby zasah-sefizeni ndpravné akce y |Status |datum
1 stroj NOK Sroubovani EOK . |NOK centrovani prednich trnli  |sefizeni najizdéni trnd sefizeni najizdéni trnd Pytlik 29.04.2022
N ) % ) upravit program pro podani z podavade

2 S pecomzico NOK ot sroub a}ntomatlcky nepodal rucni vkladani Sroubu bez nutnosti pfepinat do ruéniho reZimu  |Ferjanc 09.05.2022

stroj podavace Sroubovani (podavac

- = 2 e " zastaveni, vyndani pruzeni,

5 B AR 00K i fnk e Gommcrs stoman e

material L \zajotay pruzen) pricniku

- B s s " 3 zastaveni, vyndani pruzeni, oznacit pripravky pro drZeni predniho .
i o o vt 05.05.2022
4 pr‘otoéem buclisoi/ | NOK SR predni prlcn!k neniy DOZ’.C' a‘ demnozaZ, srovnani predniho pricniku jen pro AP 20 Pytiik
., |misce Sroubovani (buchse neni zajetd v pruZeni coe o

material pricniku
5 ., |NOK Sroubovani !IOK S buchse nezaje!a doprzenia \vymena drzaku predniho pficniku

material Sroubovani |zasekla se o predni priénik

2 - — " mozné prodlouZeni casu pro dojeti do

6 bu::;en heber neni v :?oxubovini D:J;k(r::cenl ¢asu pro dojeti do odmazani chyby pozice Pytiik 18.05.2022

stroj PO: P - ¢as prodlouZen na 15 sec

Zdroj: Upraveno dle (interni dokumentace GRAMMER, 2023)

Obr. 19 Akéni plan
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4.2 Implementace napravnych opatreni ke zlepseni

KliCovy aspekt celého procesu zlepSovani — implementaci napravnych opatreni. Po
peclivé analyze a navrhu ak&éniho planu je rozhodujici faze implementace, ktera
prevadi teoretické napady a strategie do praxe. Proces implementace je nezbytny
k dosazeni realnych zlepSeni a efektivniho FfeSeni identifikovanych problému.
Plavodné bylo navrzeno celkem 30 napravnych opatfeni. Z téchto napravnych
opatfeni bylo nakonec 18 uspédné implementovano, zatimco zbyvajicich 12
opatfeni bylo zamitnuto z rznych duvodua. Téchto 12 navrhovanych opatfeni bylo
zamitnuto z dUvodu, jako jsou vysoké naklady na implementaci, nizky oCekavany
pfinos, technické omezeni nebo nedostateCné zdroje pro jejich realizaci. V
nékterych pfipadech mohla byt rovnéz rozhodujici slozitost implementace nebo
potencialni rizika spojena s témito opatfenimi. Pro pfedstavu budou uvedena

3 neimplentovana napravna opatfeni.

e Napravné opatreni: Nastaveni a vyména jednotky

Pric¢ina neimplementace: ACkoliv bylo nastaveni upraveno, i pfesto dochazelo k
vypadkum. Planovana odstavka méla umoznit vyménu problematické jednotky.
Nicméné, vyména jednotky se neuskutec¢nila a provedl se restart jednotky, coz vedlo

k tomu, Ze toto napravnych opatfeni nebylo realizovano.

e Napravné opatreni: Uprava automatického resetu

Pri¢ina neimplementace: Bylo rozhodnuto, Ze uprava automatického resetu
vyzaduje dal$i sledovani. Bez dalSiho dikazu o jeho ucinnosti bylo od jeho

implementace upusténo.

e Napravné opatreni: Novy typ Sroubl

Pri¢ina neimplementace: Bylo potfeba zjistit, zda dojde k navySeni ceny za
implementaci opatieni. Po zjisténi, ze by doslo k vyraznému navysSeni nakladd, bylo

od tohoto opatfeni upusténo.

VSechna napravné opatfeni uvedena v akénim planu byla provedena v souladu

s planovanymi datem implementace a definovanym rozsahem. To zahrnovalo
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technické upravy, zmény procesl, Skoleni personalu a dalSi relevantni kroky.
Detailné bylo prozkoumano, jak byla napravna opatreni zac¢lenéna do existujicich
procesu, jak byla fizena a jaky byl jejich realny dopad na vyrobni procesy, efektivitu
a kvalitu. Klicové bylo rovnéz sledovani a vyhodnocovani vysledku téchto
napravnych opatfeni na Sroubovaci stanici AP20, aby bylo mozZné zhodnotit

uéinnost zmén.

4.3 Ovéreni efektivnosti implementovanych napravnych opatreni

Vybér napravnych opatfeni odrazel dukladné zhodnoceni a rozhodovani, které
zahrnovalo analyzu nakladu a pfinosu, technickou proveditelnost a celkovy dopad
na vyrobni procesy. Vybrana opatfeni tak pfedstavovala vyvazenou strategii, ktera
méla za cil dosahnout maximalniho mozného zlepseni za danych podminek. Pro
objektivni vyhodnoceni ucinnosti opatfeni byla provedena analyza srovnavajici data
z obdobi pfed a po implementaci napravnych opatfeni.

Porovnani AP20
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Zdroj: (vlastni zdroj, 2023)

Obr. 20 Porovnani poc¢tu chyb

Na vySe zobrazeném grafu (Obr. 20) je vidét klesajici trend poctu chyb na AP20,
Cervena Cara vyznacuje uzavieni akéniho planu po implementaci vSech napravnych
opatfeni. Je zde vidét klesajici trend, kdy pocet chyb se vice nez o polovinu snizil.
Dale mUzeme zlepSeni vidét i na poctu prostoja, pfed implementaci byl prdmérny

prostoj v sou¢tu z obou smén 3 hodiny (181 minut). Procento prostoje za den
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vzhledem k celkovému fondu hodin byl pfed implementaci opatfeni 4,02%. Po
implementaci doslo k vyraznému snizeni prostoji a to, primérny prostoj v souctu
z obou smén 1,15 hodiny (v minutach 74 minut). Procento prostoje za den vzhledem
k celkovému fondu hodin je po implementaci opatfeni 1,65%. Celkovy prostoj za rok
pred implementaci bylo pfiblizné 4,08% a po implementaci opatfeni tento prostoj
dosahuje pfiblizné 1,67%, jak bylo ovéfeno pomoci zaznaml diagnostického
softwaru automatické vyrobni stanice AP20. PFfi priamérném platovém tarifu
operatora 14 euro na hodinu, doslo k ro¢ni uspore 6 242 euro a v neposledni fadé

k narustu vyrobenych produktl, kdy vznikaji dalSi pfijmy spole€nosti.
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Zaveér

V této bakalarské praci byla pfedstavena reSerSe managmentu kvality od historie
po metody a nastroje managementu kvality. Dale se autor zaméfil na analyzu
a optimalizaci vyrobniho procesu ve spole¢nosti GRAMMER CZ, s.r.o. Cilem bylo
identifikovat kliCové oblasti pro zlepSeni a navrhnout efektivni feSeni k optimalizaci
automatické stanice AP20. BEéhem analyzy bylo zjisténo, ze ackoliv vyrobni procesy
ve spolecnosti jsou dobfe zavedené a efektivni, existuji urcité aspekty, které Ize dale
optimalizovat. Ty zahrnovaly primarné snizovani prostoji. Dalezitym zjisténim bylo
takeé, ze komunikace mezi jednotlivymi oddélenimi a systematicky pfistup k feSeni
problému mohou vyrazné prispét k celkové efektivité vyrobnich procesu. Za pouziti
pokroCilych analytickych nastrojii pro identifikaci a feSeni problémd, byly
identifikovany kofenové priCiny a na zakladé jejich zjiSténi byl sestaven akcni plan,
ktery zahrnoval napravna opatfeni. Tyto navrhované napravna opatfeni byly
zameéfeny na zvySeni produktivity, snizeni nakladd. Implementace téchto
napravnych opatreni vedla k pozitivnim vysledkiim, coz bylo patrné ze snizeni doby
prostoju a zvySeni spokojenosti zaméstnancui. Dlouhodobé se ofekava, Ze tyto
zmény budou mit pozitivni dopad na konkurenceschopnost spole¢nosti GRAMMER
CZ, s.r.o. na trhu. Vysledky této prace naznacuiji, ze i drobné zmény ve vyrobnim
procesu mohou mit vyznamny dopad na celkovou efektivitu a produktivitu
spole¢nosti. Zaroven ukazuji na vyznam kontinualniho zlepSovani a adaptability
v dynamickém prumyslovém prostfedi. V zavéru |ze konstatovat, Ze cile bakalarské
prace byly splnény a navrhovana napravna opatfeni pfispéla k vyznamnému

zlepSeni vyrobnich procesu ve spole¢nosti GRAMMER CZ, s.r.o.
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Priloha 1 Priklad vyvojového diagramu vyrobni linky DAF
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Zdroj: (interni dokumentace GRAMMER, 2023)



Priloha 2 Priklad nevyplnéného 8D reportu
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Priloha 3 Priklad modelové FTA
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Priloha 4 Layout vyrobni linky DAF

5
[

|-H|||,l, -

I
I
i

TS 2l N

15 %W
.
= - “'ﬂ‘—-ﬂ‘
m m

BT

I ] E][
A.m.
g [T

[

\
oy L L
Nl

1l

R AR

Zdroj: (interni dokumentace GRAMMER, 2023)

56



s

Priloha 5 Materialovy tok vyrobni linky DAF
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Priloha 6 Seznam zaznamenanych chyb automatické stanice

AP20

D Text Pocet | Sekundy [ Minuty [ % /suma|% / prostoj|
1196 DAF New alarm (1213) 47 373 6 2 5,5
1245 DAF New alarm (1228) 25 238 < 15 3
1271 DAF UloZeni pouzder vpravo na pozici 1 je senzor obsazen, ale ma byt volny (E30.2) (1282) 23 2369 40 12,5 33
1267 DAF Ulozeni pouzder vievo na pozici 1 je senzor obsazen, ale ma byt volny (E28.2) (1286) 22 2066 34 11 28,5
1221 DAF Linearni vedeni pouzder SOR3 A27: Minimum sensoru $27 (£40.1) Zeno (1204) 22 407 6 5,5 23
1272 DAF UloZeni pouzder vpravo na pozici 2 je senzor obsazen, ale ma byt volny (E30.5) (1281) 21 1185 20 Z5 185
1296 DAF New alarm (1305) 17 946 16 33 14
1273 DAF UloZeni pouzder vpravo na pozici 3 je senzor , ale ma byt volny (E31.2) (1264) 16 742 12 55 125
1291 DAF E24.3 Detekovana pritomnost nosice na hlavnim stoperu - pozice ma byt volna (1310) 14 310 5 3 7
1254 DAF New alarm (1235) 11 119 4 g5 75
1268 DAF Ulozeni pouzder vievo na pozici 2 je senzor obsazen, ale ma byt volny (E28.5) (1285) 9 1497 25 8 21
1253 DAF Buchse LEVA 1 - senzor (E28.2) neobsazen (1236) 7 185 3 3 6
1255 DAF New alarm (1234) 7 112 2 1 2
1246 DAF New alarm (1227) 7 33 0 0,5 1
1257 DAF Buchse PRAVA 1 - senzor (E30.2) neob (1280) 6 67 1 4 8
1152 DAF New alarm (1129) 5 162 2 ¢ 25
1475 DAF New alarm (1462) 5 162 2 1 2,5
1258 DAF Buchse PRAVA 2 - senzor (E30.5) neobsazen (1279) 5 57 s 4 7
1249 DAF New alarm (1240) 5 35 1 0 0,5
1295 DAF New alarm (1306) 4 260 4 16 31
1092 DAF New alarm (1077) 4 16 0 0,5 0,5
1052 DAF New alarm (1037) 3 151 2 25 5
1332 DAF Festo osa 11M1 neni uvolnéna (1349) 3 70 1 1 3
1333 DAF Festo osa 11M1 neni pfipravena (1348) 3 70 1 & 3
1251 DAF New alarm (1238) 3 13 0 0 0
1252 DAF New alarm (1237) 3 13 0 0 0
1128 DAF New alarm (1105) 2 147 2 1 4
1269 DAF UlozZeni pouzder vievo na pozici 3 je senzor obsazen, ale ma byt volny (E29.2) (1284) 2 86 1 1 2
1270 DAF Ulozeni pouzder vievo na pozici 4 je senzor obsazen, ale ma byt volny (E29.5) (1283) 2 54 1 0 1
1274 DAF UloZeni pouzder vpravo na pozici 4 je senzor obsazen, ale ma byt volny (E31.5) (1263) 2 51 1 0 i1
1167 DAF New alarm (1178) 2 26 0 2 3
1166 DAF New alarm (1179) 2 26 0 2 -]
1250 DAF Pridrzovac pouzder Platz 2 datova véta k dispozici ale sensor (E38.3) neobsazen (1239) 2 26 0 0 1
1243 DAF Sroub je v hlavé Sroubovaku, ale nema byt (E44.6=0) (1230) 2 22 0 0 p
1241 DAF New alarm (1232) 1 181 3 2 4
1256 DAF New alarm (1233) 1 107 2 1 3
1220 DAF Linearni vedeni pouzder SOR3 A27: Pouzdro neni pfitomno v podavaci 524 (E40.3) (1205) 1 101 2 1 2
1477 DAF New alarm (1460) 3 92 2 1 2
1470 DAF New alarm (1451) 3 92 2 1 2
1472 DAF New alarm (1449) 1 92 2 1 2
1479 DAF New alarm (1458) 1 92 2 1 2
1260 DAF Buchse PRAVA 4 - senzor (E31.5) neobsazen (1277) 2 85 1 4 2
1053 DAF New alarm (1036) 1 62 1 1 1
1090 DAF New alarm (1079) 1 50 1 0 p
1330 DAF New alarm (1351) 1 40 5 i 2 5
1331 DAF New alarm (1350) 3 35 1 2 4
1297 DAF New alarm (1288) p | 35 1 0 1
1055 DAF New alarm (1034) 30 0 0 1
1116 DAF Z020 04: Nosic pouzder levy 1- 4 - poloha AST nedosaZena (1101) 1 15 0 1 2
1415 DAF 2020 04: "Nosic pouzder levy 4" Koncova poloha AST (E29.3) nedosaZena (1394) 3 15 0 1 2
1261 DAF New alarm (1276) 1 9 0 1 1
1263 DAF New alarm (1274) 1 9 0 1 1
1264 DAF New alarm (1273) 1 9 0 1 1
1244 DAF Data "Sroub neni ve Sroubovaku" ale sensor E 44.6 ma 1 - Signal (1229) 1 4 0 0 0

Zdroj: Upraveno dle (interni dokumentace GRAMMER, 2023)
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Priloha 7 FTA analyza
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Priloha 8 Analyza 5x pro¢

K Y4 GPQ ,“%,,,,,,
Stisknéte tlaéitka dat z FTA do 5W
PROC PRO A ODHA
Vedouci PDCA: Nikola Levorova Oznaéeni dilu: I_DAF
PDCA¢.: 11/2022 Cislo dilu - Zakaznik: N/A
Clenové tymu Nikola Levorové: Toma$ Erret; Michal Filinger; Petr Cislo dilu - GRAMMER  |AP20
Sl e Sidiod Datum reklamace 20.04.2022
Relevantni faktor: S ani pruzeni na pfedchozim p: vidti AP010 | | |Relevantni faktor: Preventivni Gdrzba
1. Pro¢ byl potencisini taktro | Pracovnik nespravné sesadi jednotiivé komponenty a | ||1. pro¢ byt potencisini faktro mmpmmm
vybean? MMUMMHMM vybran?
y hybnych dilé na p i5ti AP020 pfi | mems N&hleddommupmvmmnlmkmkuna ]
| Jak 1o bylo ovéleno? vaniku vady. N | Jak 10 bylo oviteno? APO20. N
Pri ik ma mo: pruzeni it tak, 2e dr2i - " F
Prot se to stalo? p dé a viechny p i kroky mé potvrzené a | ||Prot se to stalo? Rtin m:drmm truked na A
yhod ¢ jako shodné. £
— —
Jak to bylo ovéteno? Gemba na pracovidti AP010, "N" L Jak to bylo oviteno? Analyza dokumentace (dr2by. ";'
Pracovnik pouZiva pro sesazeni dila pomocnych Vstupypro,. i GdrZbu vy yz
Proc se to stalo? plipravek, ktery dr2i pruZeni dé pfed p Prot se to stalo? i linky bez
Sroubovani. zkuhnostluuﬂunlm y
— —
Jak to bylo ovéleno? Gemba na pracovisti AP010, ";" 10 bylo oviteno? Promiuva s vedoucim (drzby "‘;‘
Pomocny priprav e
Prot se to stalo? pohromadé, aby nevznikaly vile a pruZeni bylo Prot se to stalo?
an&ﬁmﬂnd‘wm
Jak to bylo oviteno? Vyzkousen! voil pruzeni po o spll o LJak to bylo ovideno? -
phipravku. Y N
Prot se to stalo? Prot se to stalo?
aad R
Jak 1o bylo oviteno? ';" 10 bylo oviteno? ’;‘

Ovidond o aioleno ne testech, midenich, detech. ZAMSTE Y™ (ANC) v “Miswnd phitins”

5 Proé pro vyskyt: 2 POTENCIALNI PRICIA (FAKTOR) |—

ZANSTE "W (NE)

5 Proc pro neodhalen: 2. POTENCIALNI PRICINA (FAKTOR)

Pracovnik na pfedch
Relevantni faktor: - Kontrola Uplnosti pruzeni
otvorypomodpﬂpnvku
1. Prot byl potencisini taktro | Pracovnik nespravné pouzije plipravek na centrovani a | | |1. pro¢ byt potencisini faktro aSoUbOvinD R
vybesn? dirykomponentd nejsou idediné vycentrované. vybrin? B e et A T
— o
Jak to bylo ovéleno? Gemba na AP 010, """ 10 byto oviteno? Analyzou vytazenych dild, ";‘
pravek je sesazovany' pro .
2 - = Pfi sestavovani variant se stava, Ze pracovnik
Prot se to stalo? vycentrovani bez jasné specifikace jak moc hiuboko ma | |Prot se to stalo? zalo2it zadni plechy pro w EUG.
—— R
Jak 1o bylo ovéleno? Gemba na AP 010. """ Jak to bylo ovideno? Promiuva s pracovniky linky. ";'
Pri varianté EUG jsou navic v pruZeni dva plechy,
Centrovaci tn pfipravku nemusi zajet zcela ples
Prot se to stalo? Sechny ované a diry né at. Prot se to stalo? m:enmlnan:(es!avumuslavuammbou
— —
Jak to bylo ovéleno? Kontrola procesu. -N- [ Jak to bylo oviteno? Provéteni funkci linky. ";"
p Napuoovmtnenl 2adny kontroini systém
T Pﬂpravokmtnaoontrov_acichtmoehn&béhy.k“lsou el oo o it ich ok qu ianty
sletvnd dlouhd. Eus.pouzo izudini k pr
— ——
Jak 10 bylo ovéteno? Preméfeni pfipravku. ";' Jak 1o bylo oviteno? Provéteni funkci linky. ";"
Prot se to stalo? Prot se to stalo? .v‘yho;::”nohww"m
— —
Jak to bylo ovéteno? "N" 10 bylo oviteno? PFMEA revize. ";"
Owidend Ju salobeno e festech, midunvch, detech. ZAMSTE “Y* (ANC) v ZAWSTE “N° (NE)
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Czech
dat z FTA do 5W
-le . e . s . . s
Nikola Levorova Oznaéeni dilu:
11/2022 Cislo dilu - Zékaznik:
Nikola Levorova: Tomas Erret; Michal Filinger; Petr Cislo dilu - GRAMMER
Marutkova: Martin Skakal

"‘ cpa OI;’;II

Simulace - po nasazeni pfipravku na fixaci — vykresu a sledovanim| e
e 0 s eviiuact ptedniho pricniku ma dil stale botni vl N ‘ elyts oviinast stroje. N
n
Prot se to stalo? y ""'"“‘““'f":‘p;’;“’"‘m""f T Wms ot n.em.-m Zi18n0, 26 dochdzi ke kolzi $roubu s

= Pozorovanim stroje a porovnanim |

| Jak to bylo ovéleno? Vyzkouseni ve vyrobé. N \ 10 bylo ovileno? ych vark Piyn N
Pro e to stalo? M.meamadnyhzmma. rneu-uum NGDvmmmtm.lmlJ:': § |||||ml

07 1 a design nez p EUS

Ptemétenim dili po ia é | Pmmavwm-mzm —

Jak to bylo oviieno? ’ i || 10 bylo oviteno? %
Ptipravek a jeho boéni vedeni byl navrZen tak, aby ‘ UNGDvaaMumlWGmm&y

Proc se to stalo? vymezil vili mezi dily a mohl se po zasroubovani stale Prot se to stalo? llotbovymapojunoprohEUSvaaMlz

vyjmout. ‘ { potadi $roubovani je nevyh

Y S . = || Provéteni vjkresové a montazni |

Jak 10 byto oviteno? F sp 9 Y ’ 1o bylo oviteno? dokumentace a Gemba. N
‘ AKtualni pofadl zasroubovani zpusobuje u NGD |

vmmwmvmimmu

Prot se to stalo? Muhlﬂﬂ je tim diry k O skrze kieré je
—ml Yo"

v |0 P anim stroje a chovani dilu phi ey

Jak to bylo ovileno? N ‘ 10 bylo ovideno? Sroubovani. Y

Oviven Jo 1ainlens na testech, midenich, dotech. ZAMSTE “Y" (ANGY v

ZANSTE W

Komponent "NGZky" maji tendenci z drzak( montazni
Prot se to stalo? sesky Kakovat. Prot se to stalo?
- W
| Jak to bylo ovéleno? Gemba - p anim $roud iho pr '“'" 10 bylo oviteno? ";"
Tlak pusobici na horni &ast pruZeni, ktery zpusobuje
Prod se to stalo? Sroubovak phi tvorbé zavitu do vioZek, zaphitini Prot se to stalo?
plizvednuti nizzek ve spodni dst.
— —
Jak to bylo -p P Sy e, iho pi ome o oviteno? .
N i N
voino ve vymezovaci draZce a aretované plastovym
Fretionte st drzakem, ktery homi tiak pasobiciho Sroubovaku resten e sator
— —
| Jak 10 bylo ovéleno? Gemba - p anim $roub p ‘:' 10 bylo oviteno? ';'
Design plastového drzaku neni dostatedné robustni pro
DS S0 10 Saior udrzeni nizek phi hormim pfitiaku Sroubovaku. [res e e sier:
— —
| Jak 10 bylo ovéleno? Vykres montani desky. ’;‘ 10 bylo oviteno? ":‘

Oviion Ju 1inen 1a Tstech, milenich, datech. ZAPISTE “Y™ (ANOY v

ZANSTE W
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Stisknéte tlalitka dat z FTA do 5W
FRO PRO A ODHA
Vedouci PDCA: Nikola L a Oznaéeni dilu: DAF
PDCA&.: 11/2022 Cislo dilu - Zakaznik: N/A
Clenové tymu Nikola Levorova: Tomas Erret, Michal Fiinger; Pelr Cislo dilu - GRAMMER  |AP20
SuBionss Merts s Datum reklamace 20.04.2022
o [ e
Relevantni faktor: Centrovani pfednich trnd Relevantni faktor:
1. Prot byl potencisini taktro | Diry jSou po najeti automatickych trni pfesazeny a né | ||1. proe byt potencisini faktro
vybesn? zcela vycentrovany. vybran?
— o
Jak 10 byto ovéleno? Sledovanim stroje pfi vyrobé. ":' Jak 10 bylo ovéteno? ""‘"
Pledni centrovaci tmy zatizeni nenaji2di do dér
Prot se to stalo? b B pro vy bl 2oela e slfad. Prot se to stalo?
— —
Jak 1o bylo ovileno? Sledovanim stroje pfi vyrobé. ";' Jak 10 bylo ovéieno? ’;’
Trajektorie pfednich trn( neni zcela optimdini pro
Prot se to stalo? tedéni plednich dér. Prot se to stalo?
— Y
Jak 10 bylo ovéleno? Program Sroubovaci stanice. ’;" L Jak 10 bylo ovileno? ';'
Prot se to stalo? Prot s to stalo?
— —
Jak 10 bylo oviteno? "‘;‘ L Jak 1o bylo ovideno? ""‘"
Proé se to stalo? Prot se to stalo?
— Yo
Jak to bylo oviteno? ';" 10 bylo oviteno? ';'
Ovidend Ju zaiatenc na testech, midenich, datech. ZAMSTE “Y" (AN v bt jo ZAnSTE "N pitins
Relevantni faktor: Podavani $roubu Relevantni faktor:
1. Prot byl potencisini taktro | POdavaé Sroubu neposune $roub nebo posune vice 1. Prod byl potencidini faktro
vybedn? $roubl najednou. vybran?
Analyzou vypadki stroje pfi chybd NOK — o
Jak to byto ovileno? ani. N Jak 1o bylo ovileno? N
Prot se to stalo? Nedistoty ve vakuu, které $roud nasavaji. Prot se to stalo?
— Yo
Jak to bylo Analyza p pfi vzniku chybové hlasky. ";" L Jak to bylo ovideno? ";""
S v podavadi vakua jo ph $roubu
Prot se to stalo? pii proletu kom i jiné & : Prot se to stalo?
— —
Jak to bylo Analyza problému pfi vzniku chybové hlasky. ’;‘ L Jak to bylo oviteno? ’;‘
Systém vakua a jeho podavad pocita s all
Prot se to stalo? &k v systé hledem K i ! ¢ i Prot se to stalo?
procesu Sroubd pfed nasatim.
— Y
Jak to bylo ovéteno? Provéfenim LAH stroje. "v" Jak 10 bylo ovéteno? ':'
Prot se to stalo? Prot se to stalo?
— Yo
Jak 1o bylo ovilteno? ";"‘ L Jak to bylo ovideno? ':"
Ovidond Ju 2alnbens 1 festech, midenich, detech. ZAPSTE V" (ANO) v " pobed Jo ZANSTE "W (NE).

Zdroj: Upraveno dle (interni dokumentace GRAMMER, 2023)
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