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Uvod

Rizeni kvality se v dnesni dobé neomezuje pouze na kontrolu vyrobenych produkti a
odstranovani defektnich vyrobkl, ale zahrnuje mnohem vice Cinnosti a ndastroji
zajistujicich plynuly vyrobni proces. Pokud chtéji podniky v konkurenénim boji ptezit,
mély by problematice fizeni a sledovani jakosti vénovat zasadni pozornost. Sledovani a
vyhodnocovéani kvality vyrobkii by mélo byt neodmyslitelnou soucasti kazdého
podnikového procesu, jelikoz kazdé prepracovani neodhalenych chyb, které se dostaly

az k zakaznikovi, znamena pro podnik vysoké dodatecné naklady.

V soucasném vyrobnim svété nestaci kvalitu pouze prokazat, ale je nutné ji neustale
zvySovat. Aby bylo zajiSténo plnéni pozadavkil zdkaznika, coZ je primarnim cilem
organizace, je nutné dodrzovat urcité postupy a statistické regulace. Klicovym faktorem
pii zajistovani kvality vyrobka v podniku je vyuzivani statistickych metod. Rada bych
proto v mé diplomové praci objasnila vyuzivani téchto metod a nastrojii pii kontrole
kvality produktli v konkrétnim podniku. Ve spolecnosti, kde pracuji, jsem se jiz
mnohokrat setkala se zajiStovanim procesu pomoci statistickych nastroji. Ackoliv jsem
o tomto tématu jiz védéla mnoho informaci, diky zpracovani diplomové prace jsem si

své znalosti vylepsila a dokazala si predstavit, jak se takovato problematika fesi v praxi.



1 Cil prace

Hlavnim cilem diplomové prace je analyzovat a zhodnotit proces kontroly kvality ve
vyrob¢ v konkrétni spolecnosti a na zéklad¢ zjisténych poznatkli navrhnout zmény pro

zvySeni kvality. Pro splnéni hlavniho cile je nutné naplnit cile dil¢i.

Prvnim dil¢im cilem bude objasnit danou problematiku pomoci literarnich zdroju. Tato
¢ast prace bude teoretickym podkladem pro dal$i zpracovani. Budou zde vysvétleny
jednotlivé nastroje pro meéteni kvality ve vyrobé a dale uvedeny poznatky, jakym
zpusobem jsou dané nastroje vyuzivany ve zvoleném podniku. Podrobnéji budou
rozebrany zékladni nastroje, protoze pravé na ty se zaméfi i Cast praktickd. Mezi
zakladni nastroje, které budou v diplomové praci vysvétleny, patii napf. Paretova

analyza, regula¢ni diagram, vyvojovy diagram, ISikawa diagram, histogram apod.

Druhym dil¢im cilem bude propojit poznatky ziskané v teoretické ¢asti s vyuzivanim
danych nastroji v praxi. V praktické ¢asti bude predstavena spole¢nost GRAMMER,
jeji vyvoj a zasadni milniky pro spolecnost a analyza jejiho soucasného stavu. Analyza
spolecnosti bude provedena za pomoci nastroju strategického managementu. V dalSich
¢astech prace budou teoretické poznatky demonstrovany na konkrétnich piipadech
Vv organizaci. Jednd se zejména 0 problémy vyskytujici se na nové zavedeném projektu
AUDI D5, varianta CAK. Na tomto projektu budou postupné piedstaveny vSechny
zékladni nastroje pro méteni kvality ve vyrobé. Jako prvni bude ptfedstaven sbér dat a
zaznamenavani, poté vyhodnocovani za pomoci Paretovy analyzy a ISikawova
diagramu. Dale zde bude vysvétlen vyrobni proces a jeho ¢innosti v procesnim
diagramu. Jako posledni budou uvedena statistickd méfeni zpusobilosti procesu a jeho
vizualizace pomoci histogrami a regulacnich diagramui. K jednotlivym ndastrojim a
jejich vyuzivani v podniku budou uvedeny navrhy a opatfeni vedouci ke zlepseni

soucasného stavu.

Zaveéreénym dil¢im cilem prace bude zhodnoceni konkrétnich navrhti a opatieni
spojenych s vyuzivanim metod a nastroji kvality v podniku GRAMMER CZ, zavod
Tachov. Budou zde uvedeny mozné navrhy na zlepSeni procesu, zefektivnéni prace a

vyc¢isleny vzniklé uspory.

Metodou pouzitou pii zpracovani této diplomové prace bude analyza v soucasnosti

vyuzivanych dokumentll a nastroji pro statistickou kontrolu kvality ve vyrobé.



Poznatky pro zpracovani diplomové prace budou cerpany predevsim z odborné

literatury a internetovych zdroju.

Veskeré podklady pro vypracovani praktické casti poskytne spoleénost GRAMMER
CZ, zavod Tachov. Bude se jednat piedev§im o odborné konzultace s pracovniky

oddéleni kvality a interni materialy.



2 Zakladni nastroje pro sledovani kvality

Zakladni nastroje pro sledovani kvality tvoii jednoduché statistické a grafické metody.
Tyto metody maji tizkou souvislost s tzv. DMAIC (D — definovani, M — méfeni, A —
analyza, I — zlepSovani, C — kontrola), ¢ili cyklem zlepSovani vykonnosti procest. Tento
cyklus pii uplatnovani metody Six Sigma je hlavnim metodickym ramcem pro

zlepSovani vykonnosti procesu.

Hlavni cile v jednotlivych fazich DMAIC

D - V prvni fazi se definuje proces, zdkaznik a jeho pozadavky na vystup procesu a

stanovi se odhad predpokladanych ekonomickych ptinost projektu.
M -V dalsi fazi je hlavnim cilem mé&fit stdvajici vykonnost procesu.

A — Faze analyza mé za ukol zjistit kofenové pfi¢iny nizké vykonnosti procesu a

vyskytu chyb.

| - V piedposledni fazi se rozhoduje o volb¢ a realizaci opatfeni vedoucich ke zlepSeni

vykonnosti procesu.
C - Posledni faze méa za ukol udrZovat proces na nové dosaZzené trovni vykonnosti.

Sedm zakladnich nastroju pro sledovani kvality:

kontrolni tabulky a zdznamniky;
histogramy;

vyvojové diagramy;

Paretliv diagram;

[Sikawliv diagram;

bodovy diagram;

N o a ~ w e

regulaéni diagram. (Nenadal a kol., 2011)

Nedilnou soucasti sledovani kvality pomoci téchto néstroju je jejich spravné zarazeni do

jednotlivych fazi cyklu DMAIC.



Obrazek ¢. 1 Zarazeni sedmi zakladnich nastroji managementu jakosti do fazi
cyklu DMAIC

Fize Metody Faze Metody

Definovdni Meéreni * Vyvojové diagramy

(D) M) * Paretiiv diagram
o [Sikawilv diagram
¢ Kontrolni tabulky a zaznamniky
* Regulacni diagramy

Analyza * Bodovy diagram ZlepSovini ¢ Vyvojové diagramy

(A) e Paretlv diagram ) e Paretilv diagram

o [Sikawiv diagram e [Sikawiv diagram

¢ Kontrolni tabulky a zaznamniky
e Regulaéni diagramy

Kontrola Bodovy diagram

a regulace Histogram

() Kontrolni tabulky a zéznamniky

Paretliv diagram
Regulaéni diagramy

Zdroj: Nenadal, 2011
2.1 Kontrolni tabulky a zdznamniky

Velice dulezitym prvkem v systému sledovéani kvality je informacéni systém o jakosti.
Velkou ¢ast tohoto Systému tvoii dokumentace prvotnich tdaji o jakosti. Aby byla
zajiSténa UspéSnost aplikace metod fizeni a zlepSovani jakosti, je dulezité spravné
obstarat data a zaznamy o jakostnich parametrech, vadach a pfic¢inach odchylek od
ocekavané variability procesu. Ke sbéru a zdznamu téchto dat dochézi prostfednictvim

kontrolnich tabulek a zaznamnikt. (Nenadal a kol., 2011)

Pomoci kontrolnich tabulek se daji zaznamenat vysledky jednoduchého citani riznych
polozek, zobrazovat rozdéleni souboru méteni a také zobrazovat mista, kde doslo

k vyskytu urcitych jevi, napt. riznych druhti vad.
Pti tvorbé kontrolnich tabulek a zdznamniki je tfeba dodrZet nasledujici principy:
e Princip stratifikace.

e Princip jednoduchosti a standardizace.

e Princip vizualni interpretace. (Nenadal a kol., 2011)

Princip stratifikace predstavuje proces tfidéni dat na zakladé danych hledisek nebo
jejich kombinaci. Jako nejcastéjsi ptiklady tohoto hlediska 1ze uvést druh vady, misto

vyskytu vady, druh pouzitého materidlu ¢i pracovnika, ktery vadu zpisobil. Cilem



stratifikace je odd¢€leni dat z riznych zdroju tak, aby se dal rychle a jednozna¢né urcit
puvod kazdé polozky dat a aby tak doslo k urychleni procesu vyhledavani pficin neshod

a problémii.

Zpusob zapisovani dat by m¢l byt jednoduchy a jasny, aby ho dokéazal bez chyb provést
kazdy pracovnik. Misto Cisel ¢i textovych charakteristik se pouzivaji ¢arky, znacky ¢i
ruzné symboly. To zajisti jednoduchost zdznamu a umozni zaznamenat velky pocet dat
do jedné tabulky. Dillezité pii tvorbé téchto formulafi je, aby obsahovaly informace o
puvodu dat (napt. datum, jméno pracovnika, ¢islo sledované davky materialu, stroj atd.)
a aby byl jejich zdznam ihned interpretovatelny ¢i pouzitelny pro dalsi statistické
nastroje.

Cilem standardizace je pfedchazeni vzniku chyb pfi téchto zaznamech zplsobenych jak
zdaznamem samotnym, tak jeho pfepisovanim, interpretaci ¢i ukladanim. Snahou je
snizit potfebu piepisovat data na minimalni moznou uroven, a tim tak piispét
k poskytnuti ucelené informace a rychlejsimu odhaleni ptic¢iny sledovaného problému.
(Nenadal a kol., 2011)

K zakladnim typtim kontrolnich tabulek patfi:

1. Kkontrolni tabulka vyskytu vad

Pouzivd se pfedevSim pii mezioperacni ¢i vystupni kontrole. Vzdy kdyZ pracovnik
identifikuje vadny vyrobek, zaznamend pftislusny typ vady - ¢arkou, do kolonky. Na
konci smény se tyto ¢arky sectou, a tak je mozné ziskat celkovy pocet vad a jejich

strukturu.
2. kontrolni tabulka lokalizace vad

V téchto tabulkach se zaznamenava misto, kde dany typ vady vznikl, a etnost, v niz se

dana vada vyskytla.
3. kontrolni tabulka rozdéleni znaku jakosti ¢i parametru procesu

Tento typ tabulky umoznuje tfidéni dat pifimo pfi jejich sbéru. Je uzitecnym nastrojem
pro ziskani histogramu. (Nenadal a kol., 2011)
Ve spole¢nosti, kde je diplomova prace zpracovavana, tedy v automobilové spole¢nosti

GRAMMER CZ, s.r.0., zavod Tachov, jsou b&zné vyuzivany zdznamové archy a

kontrolni tabulky vyskytu vad. Tyto dokumenty slouzi hlavné¢ k prokazovani
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provedenych kontrol a ¢innosti k zajisténi kvality vyrabénych produkt. Nejcasteji se
tyto statistické metody pouzivaji ve tfech oblastech. Prvni a nejvétsi oblasti je kontrola
pomoci zaznamovych karet v samotné vyrobni hale. Zde se sleduji rizné parametry, jak
pozadované zakaznikem, tak internimi pfedpisy ve firme¢. Cilem je zajistit plnéni

internich predpist a hlavné pozadavki zakaznika.

Dalsi velice dilezitou oblasti, kde se tabulky pro zaznam dat pouzivaji, je tzv.
produktaudit. Na tomto pracoviSti povéfeni pracovnici kontroluji a zaznamenavaji
shody ¢i neshody s jednotlivymi produktovymi specifikacemi a S vykresovou
dokumentaci. Na zéklad¢ vykresové dokumentace a zaznamenanych dat se na dilech ¢i
hotovych vyrobcich kontroluje, zda stanovené parametry odpovidaji skuteCnosti.

Zaznamy tohoto charakteru se dale v procesech reportuji a vyhodnocuyji.

Dalsi oblasti, kde se tato metoda v organizaci vyuziva, jsou zkracené procesni audity
typu LPA audit. V ramci tohoto auditu je sestaveno nékolik otazek, které auditor
poklada jednotlivym ucastnikim procesu. Ti maji piimy vliv na spravny chod
vyrobniho procesu (oddéleni vyroby, kvality, udrzby, personalni oddé€leni, IT oddéleni
aj.). Cilem je hledat shody/neshody oproti standardim béZn¢ pouzivanym v organizaci

¢i specifickym zékaznickym pozadavkam.
2.2 Histogram

Histogram zobrazuje grafické znazornéni intervalového rozdéleni cetnosti. Je to
sloupcovy graf, kde sloupce maji vétSinou stejnou Sitku a zdkladna jednotlivych sloupct
odpovida S$ifce intervalu. Podle Cetnosti vyskytu sledované veli¢iny (napt. pocet vad
ur¢itého druhu vyrobku) je zobrazena vyska sloupce. Kazdy interval definuje horni a
dolni hranice X a X4. (Nenadal a kol., 2011)

Obrazek ¢. 2 Ukazka histogramu

50 +

40 +

30 —

Cetnost

170 180 190 200 210 220 230 Dalsi
Tridy

Zdroj: Veber, 2007
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Histogram umozituje provést prvotni analyzu zplsobilosti procesu. Pokud jsou do
histogramu zakresleny specifikace (toleran¢ni meze) USL a LCL a stfed toleran¢niho
pole Ty, 1ze provést odhad zpisobilosti procesu. Pokud dojde ke zjisténi nezpusobilého
procesu, je nutné zvazit prijatelna feSeni pro zvySeni zpusobilosti. Mozné situace a
jejich feseni jsou uvedeny v tabulce €. 1.

Tabulka ¢. 1 Histogram a analyza zpisobilosti procesu

Situace Opati‘eni

Nejsou nutné zadné zasahy do procesu,
rd—|-h proces je zpusobily.

LCL UCL
Proces je blizky zpusobilosti, kratkodobé
: n nejsou nutna zadna opatfent,
1HHTH z dlouhodobého pohledu je tfeba provadét
T analyzu procesu s cilem proces zdokonalit
LCL ucClL

a zvysit miru jeho zpisobilosti.

Proces produkuje neshodné vyrobky, neni
zpusobily. Je tifeba stroj sefidit na stied

toleran¢niho pole.

Proces je na stfedu toleran¢niho pole, ale

LCL UCL
produkuje neshodné jednotky. Neni
zpusobily z divodu velké variability. Je
nutné piijmout opatfeni ke snizeni této

LCL UCL

LCL UCL

variability.

Proces neni na stfedu toleran¢niho pole a
soucasné jeho variabilita je velkd. Neni
zpusobily. Opatfeni lze hledat v nakupu
nového stroje a je tieba zvazit zuzeni

toleran¢niho pole.

Zdroj: Nenadal, 2011
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Statisticka metoda grafického zobrazovani dat, ¢ili histogram, se ve spole¢nosti
GRAMMER CZ, zavod Tachov pouziva velmi Casto a to predev§im na vyhodnocovani
a analyzu stability méficich zafizeni, méticich metod, vyrobnich zatizeni ¢i procesu.
Histogramy se vyuzivaji pfedevSim u dilezitych charakteristik, které maji pfimy vliv na
bezpecnost nebo funkci vyrobkii a jsou definovany vykresovou dokumentaci ci

analyzou rizik.

Nedilnou soucasti fizeni kvality je pouZzivani vhodnych méficich zafizeni. VSechna
m¢éfici zafizeni ale musi byt nalezitym zptisobem kontrolovana, aby bylo zajisténo, ze
budou pracovat spolehlivé a nalezit¢ plnit svou funkci. Toto pravidelné zajisténi
kontroly poskytuje pravé histogram, ktery dokaze rychle odhalit, zda je méfici zatizeni

spravn¢ nastaveno i nikoliv.

Dalsi oblasti, ve které¢ se histogram Casto pouzivd, je kontrola vyrobnich zafizeni.
Organizace za pomoci zaznamenavani hodnot a vytvareni histogramt sleduje, zda

vyrobni zafizeni jsou spravné setizena a spliluji jednotlivé charakteristiky.
2.3 Vyvojové diagramy

Za univerzalni nastroj k popisu jakéhokoliv procesu se pouzivd vyvojovy diagram.
Vyvojovy diagram je kone¢ny orientovany graf, ktery ma jeden zacatek a jeden konec.
Struktura a rozdé¢leni aktivit tvoficich zobrazovany proces je v grafu vyjadiena
opera¢nimi bloky popisujicimi ¢innosti a rozhodovaci ¢asti. Vyvojové diagramy se déli

na tfi zdkladni druhy:

e Linearni vyvojovy diagram.
e Vyvojovy diagram vstup/ vystup.
e Integrovany vyvojovy diagram. (Nenadal a kol., 2011)

Ve spole¢nosti GRAMMER CZ, zavod Tachov se vyvojové diagramy vyuzivaji hlavné
pro zobrazeni rliznych internich postupl a procest. At’ uz se jedna o zavedeni nového
dokumentu do fizené dokumentace, postup pii vypracovavani rtznych analyz, jako
napt. reklamace od zdkaznika a jeji nasledné feSeni za pomoci metody PDCA, ¢i popis
vyrobniho procesu v ndvaznosti na kontrolni ¢innosti. Jednotlivé vyvojové diagramy

jsou vzdy soucasti internich smérnic a graficky zobrazuji danou problematiku. Tim je
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tak zajiSténa veétsi prehlednost a lepSi pochopeni jednotlivych postupti. V mnoha

ptipadech se jedna o jeden z nejhlavnéjSich dokumentl v rdmci daného projektu.

Obrazek €. 3 Ukazka a) linearni b) vyvojovy diagram vstup/vystup

a
) A VSTUPY l VYSTUPY
Provedeni vybéru Stratogicka Rozhodnuti Systém
o rozsahu n koncopco obudovdni Sy | managementu
‘ a politika podniku podio 1ISO jakosti
Zjisténi podtu Analyza _ * , .
shodny soutasného Ptiprava Uvodni projekt
s P acnoterx stavu podniku K bucovani SMJ
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Zdroj: Nenadal, 2011

Obrazek ¢. 4 Ukazka integrovaného vyvojového diagramu
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Zmény navrhu

Pfepsani ndvrhu

"-""""'"F"”"""L"

e e - -

Zdroj: Nenadal, 2011
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2.4 Paretlv diagram

Paretiv diagram je pojmenovan po italském sociologovi a ekonomovi Vilfredu
Paretovi, ktery pfiSel s mySlenou, ze 80% bohatstvi vlastni 20% obyvatelstva. Diagram
je zaloZen na tvrzeni, Ze 80% nasledkl je zplsobeno 20% pii¢in. Americky odbornik
jakosti J. M. Juran nazval zobecnéni tohoto rozdé€leni jako Paretiiv princip ¢i Paretiiv
zakon a doSel k zaveru, ze 80-95% problému s jakosti je zplisobeno malym poctem
pricin (5-20%). Tyto pfi¢iny pojmenoval jako ,,zivotn¢ dilezitd menSina“. Na tyto
pfi¢iny je nutné se zaméfit v dalsi analyze procesu a analyzovat je do hloubky, jelikoz
jejich odstranénim dojde k velkému zlepSeni. Ostatni pficiny byly nejprve oznaceny za
,trividlni mensinu® a pozd¢ji jako ,,uzitecnou vétsSinu®,

Zakladnim nastrojem pro uplatnéni Paretova principu je pravé Paretliv diagram. Tento
diagram je jednim z nejefektivnéjSich rozhodovacich nastroji. Jednd se o sloupcovy
graf zobrazujici Paretovo rozdéleni. Sloupce jsou setazeny od nejmensiho k nejvétsimu.
Paretiiv diagram pomaha urcit priority, na které je tfeba se zaméfit tak, Ze uspotadava
polozky podle Cetnosti vyskytu. Cilem, je odd¢lit podstatné faktory plisobici na vyrobek
od méné podstatnych a ukazat, kam by se m¢lo piednostné zaméfit usili pro

odstrafiovani neshod v procesu.

Postup pii Paretové analyze:

1. volba faktoru;

2. volba hlediska analyzy;

. sm¢r a zaznam dat;

. sestrojeni Paretova diagramu;

. volba kritéria pro stanoveni Zivotné dilezité menSiny;

AN N A~ W

. analyza faktort stanovenych jako Zivotné diileZitd menSina.

Pro sestrojeni Paretova diagramu je nutné provést nékolik ¢innosti. Jako prvni je
dualezité settidit faktory sestupné podle hodnot zvoleného ukazatele. Déle pak vypocitat
absolutni a kumulativni Cetnost v %. Po provedeni téchto ¢innosti je moZné sestrojit
Paretiiv diagram , za pomoci 0s X a dvou 0s y a Lorenzovy ktivky (tj. spojnice bodu,
které jsou pravymi hornimi rohy jednotlivych sloupci).

(Nenadal a kol., 2011; Ryat, 1989)
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Obrazek ¢. 5 Ukazka Paretova diagramu
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Zdroj: Veber, 2007

Protoze Paretiiv diagram je zndm svou vysokou efektivnosti pfi hledani pficin rtiznych
problémt, organizace vyuZziva tento typ nastroje pro fizeni kvality pfedevSim pii
analyzach se zaméfenim na nejzavaznéjsi problémy. Pokud dojde k reklamaci nékolika
vyrobku zdkaznikem, firma vypracuje Paretovu analyzu a nasledné dokaze zjistit, jaka

pfi€ina je necetngj$i, a tudiZ na jaky problém se tym pracovnik musi dale zaméfit.

Jako konkrétni ptipad, kdy Paretova analyza dokézala velice usnadnit praci pfi feSeni
reklamace, 1ze uvést, ze byla hledana pii¢ina neshod u celé jedné dodavky vyrobku. Po
analyze bylo zjisténo, ze na jedenacti kontrolovanych kusech bylo nalezeno 30
materidlovych vad, 14 vad montaZze a 10 jinych pfi€¢in. Diky této analyze pracovnici
zjistili, ze hlavni pfi¢inou nespokojenosti zakaznika jsou materidlové vady a Ze by dalsi
opatfeni méla byt zaméfena na jednani o kvalit¢ doddvanych materiali. Dalsi oblasti,
kdy se Paretova analyza ve firmé vyuziva, je analyza zmetkovitosti a vypadky na

strojich.
2.5 ISikawiiv diagram pricin a nasledki

Diagram pficin a nasledki neboli ISikawlv diagram je pojmenovan po svém tviirci prof.
Kaoru Ishikawy. Lze se také setkat s pojmenovanim diagram rybi kosti, a to z divodu
jeho specifického grafického zpracovani. ISikawliv diagram je tedy ndstroj, ktery slouzi
ke grafickému zachyceni logicky uspofadanych pfi¢in dané¢ho nasledku. Diky svému
prehlednému znazornéni umoziuje najit skute¢né pfi¢iny problému, a zvolit
nejefektivnéj§i feSeni. Tento diagram je zakladnim nastrojem pro shromazdovani
informaci o procesech, o vysledcich procesu a jeho vykonnosti za c¢elem zdokonalit

dané procesy. ISikawliv diagram je vhodny pro praci v tymu a je snadno pouZzitelny na
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vSech trovnich fizeni. Je mozné ho okamzité uplatnit pfi feSeni vSech potencionalnich
problémi. (Nenadal a kol., 2011)
,»V praxi se pouzivaji tfi skupiny diagramu piicin a néasledku:

e pro analyzu variability procesu;
e pro klasifikaci procesu;

MW

e pro vySetfovani pti¢in.“ (Nenadal a kol., 2005, s. 225)

Postup pii sestrojovani ISikawova diagramu

Pii sestrojovani diagramu se vyuzivd metody brainstormingu. Brainstorming je
kreativni technika vyuzivana piedev§im ve skupiné lidi, zalozena na mysSlence
vygenerovat co nejvice napadi na dané téma. (managementmania.com, 2011) Pfi
sestrojovani diagramu lze postupovat ve dvou krocich. Jako prvni se brainstorming
ptipravi a dale dojde k jeho realizaci. V prvnim kroku dochazi k vybéru vhodné
mistnosti, doby, kdy se vyzkum bude konat, a tymu, ktery se brainstormingu bude
ucastnit. Soucasti ptiprav je i prichystani archu papiru nebo tabule pro zapis napada. Pii
realizaci se svola tym a vysvétli se zdkladni kostra diagramu, dale se zvoli moderator a
definuje problém, ktery ma diagram feSit. Jednotlivé oblasti obsahuji skupiny pficin,
jako jsou napf. lidé, material, stroj atd. Samotny brainstorming probihd tak, Ze
moderator postupné vyzyva kazdého Clena tymu a ten uvadi pfi¢inu analyzovaného
problému, o které se domniva, Ze by mohla byt divodem defektu. Tento krok se
nékolikrat opakuje, aZz dojde k vyCerpani vSech moZnosti. VSechny népady se

zaznamenavaji na arch, kde je nacrtnut diagram rybi kosti.
Pti zaznamenéavani myslenek je dilezité dodrzovat nékolik pravidel:

e Zaznamenat kazdy néapad.
e Nekritizovat napady.
e Zaznamenavat ndpady citelné.

e Formulovat je tak, by byly jasné, srozumitelné a stru¢né.
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Obrazek ¢. 6 Ukazka ISikawova diagramu

Material Metoda Vedeni
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2
o Spatny koks g
nepiida FeS| nizka F. D. 2
-y

Délnik Stroj

Zdroj: Nenadal, 2011

Vyhodnoceni ISikawova diagramu

vvvvvv

pric¢iny analyzovaného efektu. Tato ¢ast analyzy se da vyfesit pomoci metody bodového
hodnoceni. Metoda spociva v tom, ze kazdy ¢len tymu dostane urcity pocet bodu a ty
rozdéluje vkazdém kole kpficinam, u kterych se domnivd, Ze jsou
nejpravdépodobnéjsi. Takto obodované ptiCiny se dale zpracovavaji, napt. Paretovou

analyzou pted a po zavedeni napravného opatieni. (Nenadal a kol., 2011)

Ve spole¢nosti GRAMMER CZ, zavod Tachov se ISikawiiv diagram vyuZiva pfedevS§im
pfi analyze neméfitelnych probléml jako soucéast brainstormingu ¢i brainwritingu.
Nejvice se tato metoda vyuziva pii analyze vizualnich vad ¢i pfi feSeni velice obsahlych

problémi, které je tteba rozc€lenit do nékolika oblasti.

Po identifikaci problému se tym pracovnikll sejde a probira jednotlivé navrhy, co by
dany problém mohlo zpisobovat. Po roztiidéni do skupin 5M (method - metoda,
material - mateiral, men - délnik, mesurement - metoda, maschine - stroj) ucastnici
diagramu se dale zpracovavaji dal§imi analytickymi metodami, jako naptiklad metodou
5 pro€. Problém vSeobecného razu, jako napt. vizudlni vady na produktech, nebo pokud

je téma hodn¢ obsahlé a je tieba ho rozc¢lenit do nékolika oblasti.

Pracovnici v tymu, ktefi problém fesi, si voli bud’ metodu FTA analyzy nebo metodu
Isikawova diagramu. Ve vétSiné piipada si voli FTA analyzu protoze se kromé faktort

5M analyzuji i standardy pro jednotlivé faktory.
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2.6 Bodovy diagram

Neékdy se u vyrobnich procest ¢i produktt stane, ze je potfeba zménit hodnoty. Jenze
muze dojit k situaci, Zze pokud se zméni jedna hodnota, dojde ke zméné 1 hodnot
ostatnich. Bodovy diagram celkem jednoduchym zptsobem umozniuje zjistit zavislost

mezi dvéma veli¢inami.

Pti regulovani procesu jsou nékteré metody velmi ¢asové nebo ekonomicky narocné a
zasahy jsou témef nerealizovatelné. V dané situaci je nejlepSim feSenim najit jiny znak,
ktery stim pozadovanym znakem néjakym zpiisobem koreluje, ale jeho zjisténi je
podstatné levnéjsi a méné¢ ¢asove narocné. Poté je nutné najit vhodnou regresni funkci a
S jeji pomoci stanovit hodnoty pro tento znak. Podminkou, ale je stochastické zavislost
mezi rychle a levné zjistitelnym znakem a znakem, ktery byl primarné pozadovan.

(Nenadal a kol., 2011)

Sestaveni bodového diagramu

1. Zvoleni nezavisle proménné X (napf. ndkladnd a casové naro€na metoda) a zavisle

promé&nné Y (napf. levnéjsi ale méné presnd metoda)

2. Realizace méteni minimalné€ cca. 80 dvojic hodnot u zavisle a nezavisle proménnych.

Tato méfeni se zaznamenavaji do tabulky.

3. Sestrojeni bodového grafu z namétenych hodnot, tak Ze dvojice hodnot X a Y jsou
vyobrazeny vV pravouhlé soustavé soufadnic. Kazda dvojice hodnot je spojenim
soufadnic X a Y.

4. Analyza bodového diagramu. Pii zjisténi urCitych trendd je mozné je prolozit

ptimkou nebo kiivkou. (Nenadal a kol., 2011)
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Obrazek €. 7 Typy stochastické zavislosti dvou proménnych
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Zdroj: Nenadal, 2011

Obrazky a) a c) vyobrazuji ptipad ptimé linearni zavislosti, pficemz na obrazku a) jde o

silnou (t€snou) zavislost (korelaci), jelikoZ body jsou od sebe malo rozptyleny. Obrazky

b) a d) ukazuji nepiimou linearni zavislost, pficemz na obrazku b) je zobrazena silngjsi

zavislost. Bodovy diagram f) zndzorniuje nelinearni stochastickou zavislost. Na obrazku

e) jsou body rozptyleny po celé plosSe, tudiz lze fici, Zze mezi proménnymi neni zadna

zavislost. (Nenadal a kol., 2005)

U metody bodového diagramu dochézi nejen k méteni zévislosti dvou hodnot, ale také

k méfeni tésnosti této zavislosti. Tento zplsob se nazyva korelac¢ni analyza. V této

analyze dochézi k méfeni miry zdvislosti mezi proménnymi X a Y, a to pomoci tzv.

koeficientu korelace r. Pro koeficient korelace plati: -1 < r > 1. Pokud se r rovna -1

nebo 1, jedna se o funkéni zavislost. Jestlize se hodnota r blizi +1, jednd se o silnou

piimou linearni zavislost. Pokud se ale r rovna -1 nebo se této hodnoté blizi, jde o velmi

silnou nepiimou linearni zavislost. Cim vice se se hodnota korela¢niho koeficientu blizi

k 0, tim je zavislost slabsi. K popisu pribéhu stochastické zavislosti slouzi analyticka
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funkce, tzv. regresni funkce. Proces analyzy pribéhu stochastické zavislosti se nazyva

regresni analyza. (Nenadal a kol., 2011; ToSenovsky, Noskievicova, 2000)

Bodovy diagram se v organizaci pouziva k pravidelné kontrole namétenych parametra a
k ovéteni, zda koreluji s pozadavky zakaznika. Jednou z velmi Castych kontrol, ke
kterym dochdzi, je méfeni rozteCe mezi stojinami na hlavovych opérkéch, které¢ firma
produkuje. Na zaklad¢ velikosti odchylek se provadéji nadpravna opatieni, kterd maji

redukovat variaci mezi jednotlivymi hodnotami.
2.7 Regulaéni diagram

Za zékladni ndastroj statistické regulace procesu se povazuje regulacni diagram. Ve
vyrobnich procesech je stale vice kladen diiraz na jakost a statisticka regulace umoziuje
v€asn¢ odhalovat odchylky v prib&hu procesu. Jako nastroj prevence umoZziuje
provadét zasahy do procesu s cilem udrzovat jej dlouhodobé na pozadované Urovni.
Hlavnim cilem je zajisténi shody znaku jakosti produktu s pozadavky specifikovanymi

zakaznikem.

Ve vyrobnim procesu je variabilita pfirozenym jevem. Dulezité ale je, aby vlivy, které
variabilitu zptsobuji, byly sledovany. A zaroven byly vytvafeny podminky pro to, aby
velikost odchylek byla minimélni a ve stanovenych mezich. Vlivy, které plsobi na

proces, 1ze rozdélit do dvou kategorii: ndhodné vlivy a vymezitelné vlivy.

Nahodné vlivy jsou pfirozené vlivy, které se ¢asto nedaji ovlivnit. Téchto vlivil je velké
mnozstvi, ale samostatné ptisobi v malém rozsahu. Vlivem téchto vykyvii ma proces a
jeho parametry stabilni rozdéleni pravdépodobnosti a 1ze tedy odhadnout jeho chovéni.
To umoznuje regulaci procesu a udrZitelnost na poZzadované Urovni. Vymezitelné vlivy
se vyskytuji v menSim mnozstvi, avSak kazdy samostatné zplsobuje vyznamné
odchylky od pozadované trovné jakosti. Kazdy takovy vliv je mozné odhalit a
minimalizovat jeho plsobeni. Regulacni diagram je nastroj, ktery umoziuje rozpoznat

vlivy ndhodné od vlivli vymezitelnych.
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Obrazek ¢. 8 Ukazka regula¢niho diagramu
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Na obrazku je zobrazen regulacni diagram. Osa X je tvofena pofadovymi Cisly
podskupin a osa y hodnotami vybérovych charakteristik sledovaného znaku jakosti.
Regulacni diagram je déle tvofen stfedni pfimkou (CL — Central Line), horni a dolni
regulacni mezi (UCL - Upper Control Line, LCL — Lower Control Line).
(Nenadal a kol., 2005)

,Regulacni meze vymezuji pasmo, v némz lezi s pifedem zvolenou pravdépodobnosti
hodnoty vybérovych charakteristik jednotlivych podskupin za ptfedpokladu, Ze na
zkoumany proces pusobi v daném casovém Useku jen nahodné pfic¢iny variability

procesu. (Nenadal a kol., s. 233 a 234, 2005)

Interpretace regulac¢niho diagramu

Proces statisticky zvladnuty: Situace, kdy vSechny body lezi uvnitt UCL a LCL. Neni

pozadovan zadny zasah do procesu.

Proces statisticky nezvladnuty: Situace, kdy néktery z bodl lezi mimo regulacni mez
UCL a LCL. V tomto piipad¢ je nutné identifikovat vymezitelné vlivy (pficiny) této
odchylky a pfijmout opatieni, ktera maji za tikol eliminovat tento vliv. (Nenadal a kol.,

2011; Tosenovsky, Noskievicova, 2000)

Tento diagram se v organizaci aplikuje pouze na zpusobilych a stabilnich procesech. Na
zéklad¢ tolerancnich mezi, které¢ jsou stanoveny vykresovou dokumentaci, se stanovi
zasahoveé meze. Pti pravidelnych méfenich a sbéru dat je mozné zjistit prekroceni téchto

mezi a okamzit¢ reagovat na nastalou situaci.
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Jelikoz se pénové komponenty se ve spole¢nosti vyrabi témét od zacatku plsobeni na
ceském trhu, Ize proces pénovani povazovat za stabilni. K aplikaci nastroje regulacnich
diagramti dochazi naptiklad pfi méfeni teploty pénovaci formy. V tachovské pobocce,
na kterou je tato diplomova prace zaméfena, je cca. 30 forem na vyrobu pénovych dila
Audi B8 a 4 formy Audi D5, dale zhruba 9 koji na vyrobu pénovych dila pro sedadla do

vozu Daimler a DAF.

Dal$imi oblastmi, kde jsou regulaéni diagramy vyuzivany, je méfeni tlaku materialu ve
sméSovacich hlavach, roztece hlavovych opérek, pienastavovaci sily opérek ¢i

utahovaci momenty automatickych Sroubovakii na montaznich stanovistich.
2.7.1 Nevyhody klasickych Shewhartovych regula¢nich diagrami

V kapitole o regula¢nich diagramech byla popsdna jedna z moznosti jak regulovat
proces sledovani kvality. V této kapitole je naopak uvedeno, jaké nevyhody predstavuje
vyuzivani klasického regula¢niho diagramu. Hlavni podminkou pro vyuZzivéani
klasickych Shewhartovych regulacnich diagrami je splnéni zakladnich predpokladi, jez

neni v praxi vZdy mozné naplnit.
Mezi zakladni ptedpoklady nutné pro pouZiti regulac¢nich diagramii patii:

e vyhovujici zplisobilost méticiho systému;

e normalni rozdéleni znaku kvality;

e konstantni stfedni hodnota a rozptyl;

e vzijemnd nezavislost hodnot znaku kvality;
e dostatecny pocet dat;

e citlivost na vétsi zmény procesu.

Pii splnéni podminek je mozné provadét statistickou regulaci na zakladé vcasného
odhalovani odchylek od pfedem stanovené urovné. Regulace je provadéna na zaklade

pravidelné kontroly vystupni veli€iny, jez se porovnava s pozadavky zakaznika.

Jako prvni nevyhoda se jevi riziko falesného a chybéjiciho signalu. V prvnim piipad¢€ se
jednd o vyskyt zbytecného vyhledavani pfiCiny na zéklad¢ faleSné¢ho signalu
z regulacniho diagramu. Proces je statisticky nestabilni, pfestoze ve skutecnosti k zadné
takové situaci nedosSlo. Tento problém zplsobuje dodatecné ndklady na hledéani

neexistujici priciny.
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V druhém ptipadé¢ se jednd o situaci, kdy regulacni diagram neodhali plisobeni
vymezitelni pficiny v€as. V tomto piipadé spole¢nosti vznikaji naklady z toho divodu,

ze do procesu nebylo zasazeno vcas.

Jako dal$i nevyhoda se jevi nutnost normality dat. Pokud neni splnéna tato podminka,
regulacni diagramy nemohou splilovat ocekavané hodnoty a zvySuje se vyskyt

falesnych signalt. (Smajdorova, 2017)
2.8 Sedm novych nastrojii managementu jakosti

Vedle zakladnich néstrojii pro fizeni jakosti, které byly piiblizeny v ptedchéazejicich
kapitolach, nachazi své nezastupitelné postaveni v procesu fizeni jakosti také sedm
»hovych® nastroji managementu jakosti. Zatimco zakladni nastroje se zaméiuji na
fizeni jakosti pfedevSim na operativni Grovni, nové nastroje se uplatiiuji zejména pfi
zabezpecovani jakosti €i jeji planovédni. Tyto néstroje by mély byt napomocné pfi

zacletiovani podnikti do nové éry komplexniho fizeni jakosti.

Mezi sedm novych nastroji pro fizeni jakosti patii: diagram afinity, diagram
vzdjemnych vztahl, Systematicky (stromovy) diagram, maticovy diagram, analyza

maticovych dat, diagram PDPC a sitovy diagram. (Nenadal a kol., 2011)
2.8.1 Diagram afinity

Pti feSeni slozitého a obtizného problému, ktery obsahuje velké mnozstvi informaci a je
zapotiebi zapojeni n€kolika fesitelll, je vhodné vyuzit afinitni diagram. Tento diagram
napomahd usporadat informace do skupin, a tak objasnit strukturu feSené¢ho problému.
Pouziti tohoto diagramu je vhodné zejména tehdy, kdy tradi¢ni postupy nevedou

k pozadovanému cili.

Zpracovani afinitniho diagramu probiha ve skupiné lidi, ktefi jsou n¢jakym zplisobem
spojeni s problémem. Pfi tvorbé diagramu se vyuziva intuitivniho mysleni a metody
brainstormingu (brainwritingu). Po jednozna¢ném vymezeni problému, jednotlivi
Clenové tymu ptichazeji s naméty, které by mohly ptispét k vyfeseni tohoto problému.
Snahou je ziskat co nejvice navrhii, protoze se zvétSujicim se poctem se zvySuje i Sance,
Ze tym nalezne zasadni feSeni. Po vyCerpani veskerych napadi se karticky se ziskanymi
navrhy rozmisti na dostate¢né velkou plochu a nésledné se roztfidi podle pfibuznosti. Po
seskupeni se jednotlivé oblasti pojmenuji. Tyto skupiny pak tvoii afinitni diagram.

(Nenadal a kol., 2011)
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Obrazek €. 9 Ukazka diagramu afinity

Skupina 1 Skupina 2

Zdroj: ipaczech.cz, 2012

Ve spolecnosti GRAMMER CZ, zavod Tachov existuje prozatim jen jedna situace, kde
je mozné se setkat s diagramy afinity. Jedna se o zpracovavani tzv. kaizen workshopti.
Workshopy piedstavuji interni projekty zpracovavané ve skupiné lidi s cilem vyfesit
slozity problém, ktery je casto velice naro¢ny na cas. Tyto workshopy maji pfinést
originalni a efektivni feSeni. Ke zpracovani se vyuziva mnoho kreativnich metod, jako
je napfiiklad brainstorming ¢i brainwriting. Pravé k uspofddani téchto mysSlenek firma
vyuziva afinitnich diagramt, aby dokézala jednotlivé napady a navrhy utfidit a pfibliZit

se tak k vyfeseni problému.
2.8.2 Diagram vzajemnych vztahu

Diagram vzajemnych vztahi, neboli rela¢ni diagram, se pouziva zejména v pripadech,
kdy je nutné pochopit logické nebo pticinné souvislosti mezi jednotlivymi naméty.
Moznymi zdrojovymi daty pro tuto metodu mohou byt vystupy z diagramu afinity.
Zpracovani tohoto diagramu probihéd opét ve skupiné lidi néjakym zplsobem spojenych

S feSenym problémem.

Pti tvorbé tohoto diagramu se na pracovni plochu vyznaci feSeny problém a kolem n¢j
se rozmisti navrhy, které se knému vztahuji. Jednotlivi c¢lenové tymu pak
zaznamenavaji vztahy mezi jednotlivymi skupinami pomoci Sipek. V piipadé vztahu
pri¢ina — nasledek sméfuje Sipka od ptiCiny. V ptipadé€ logického vztahu od vychodiska
k nasledku sméfuje Sipka opacnym smérem. Nasledné se urci pocet Sipek, které jsou
uvedeny u jednotlivych navrhi. Namét, u n¢hoz se nachézi nejvice Sipek, je bud’

kli¢ovou ptic¢inou nebo klicovym vychodiskem problému.
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Obrazek €. 10 Ukazka diagramu vzajemnych vztahi
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2.8.3 Stromovy diagram

Stromovy diagram graficky znazoriuje systematické rozclenéni celku na jednotlivé dilci
¢asti. K tomu, aby mohlo dojit k pochopeni dané¢ho problému, musi byt tedy rozdélen na
dil¢i casti. Dekompozice by méla byt provadéna do takové miry, aZ bude jasné, kdo je
za jaky dil¢i ukol zodpovédny. Obdobné jako u predchozich diagramu je i u tohoto
vhodna prace v tymu. Pokud jsou k dispozici ndméty ziskané afinitnim ¢i vztahovym
diagramem, je vhodné je vyuzit. Pii sestavovani stromového diagramu se karty
s jednotlivymi navrhy postupné pfifazuji a rozviji tak pfedchazejici Groven az do bodu,

kdy dojde k dostate¢né podrobnosti.
2.8.4 Maticovy diagram a analyza maticovych dat
2.8.4.1 Maticovy diagram

Pii posuzovani vzajemnych souvislosti mezi dvéma ¢i vice oblastmi problému se
vyuziva maticovy diagram. Velkou vyhodou vyuZzivani maticovych diagrami je to, ze
dokazi odstranovat bild mista pfi v oblasti informaci a rychle dokaZzi identifikovat
nejduleziteéjsi prvky v dané oblasti. Nejvice rozSifenymi typy maticovych diagrami jsou
dvojrozmérné diagramy ve tvaru ,,.L“. Tyto diagramy zobrazuji vzdjemné vztahy mezi
nékolika vicerozmérnymi proménnymi. Jako ptiklad 1ze uvést pozadavky zakaznika,
vlastnosti vyrobku ¢i vlastnosti vychozi suroviny. Jako kombinace né€kolika diagramt

tvaru ,,L* se dale vyskytuji diagramy tvaru ,, T, ,,)Y*“ a ,,X*. (Nenadal a kol. 2011)

Pokud by byl analyzovan vzajemny vztah prvki dvou proménnych k prvkim jedné
spole¢né proménné, je vhodné vyuzit maticovy digram tvaru ,,T. Pokud by se jednalo o
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analyzu vzdjemnych vztahil tii proménnych, vyuziva se maticovy diagram tvaru ,,Y*.
Tento diagram umoziuje koncentrovat udaje ze tfi diagraml nejcastéji pouzivaného
typu ,,L“. Poslednim zminénym typem maticového diagramu je typ ,,X*“. Tento typ je
vyuzivan jen ziidka a umoziuje koncentrovat udaje z vice maticovych diagrami tvaru
»L“. Nevyhodou tohoto tvaru je, ze nezndzoriiuje vzajemné korelace prvkl vSech

proménnych. (Plura, 2001)

Jako u ostatnich zminénych diagrami, i tento je vhodné zpracovavat v tymu. Pfi
konstruovani tohoto diagramu se zac¢ind vymezenim oblasti problému a stanovenim
jejich prvki. Dale se sestroji odpovidajici typ maticového diagramu. Jednotlivé prvky se

vyznaci do zéhlavi jednotlivych sloupcii a fadki.

V dal§im kroku se hodnoti mira vzajemné souvislosti mezi jednotlivymi prvky.
Zavislost se rozdéluje do Ctyf urovni a to: nezdvislost, slabd zavislost, primérna
zavislost a silnéa zavislost. Pro jednotlivé zavislosti jsou zvoleny grafické symboly, které

se zapisuji do bun€k diagramu. (Nenadal a kol., 2011)

Vysledna analyza spocivd ve vyhodnoceni rozmisténi jednotlivych symbolli a miry
jejich vyskytu. Hotovy maticovy diagram slouzi k poskytnuti cennych informaci o

vztazich mezi prvky obou proménnych a o dulezitosti jednotlivych prvki. (Plura, 2001)
2.8.4.2 Analyza udaja v matici

Pti analyze udajii se porovnavaji rizné varianty, které jsou charakterizovany tadou
kritérii. Cilem této analyzy je vybrat nejvyhodné&jsi z porovnavanych variant. Jako
varianty mohou byt pouzity jednotlivé vyrobky, dodavatelé apod. Po zvoleni
potifebnych kritérii musi dojit k shroméazdéni udaji o hodnotach jednotlivych prvki a
definovani pfisluSnych hodnot pro optimalni variantu. Vybér optimalni varianty pak
spociva v porovnani s danymi kritérii. Ta, ktera se nejvice blizi optimalni varianté, je

zvolena.

Pro analyzu udaju v matici se vyuzivaji napiiklad tyto postupy:

a) Analyza hlavnich komponent

Tato analyza patii mezi vicerozmérné statistické metody a je predev§im vyuzivana
k redukci poétu prvkl vicerozmérnych proménnych. Podstata této metody spociva
Vtom, ze Cast celkové variability ptvodnich prvkd je vyjadiena pomoci nékolika

hlavnich komponentli (komponenty jsou nové prvky pokryvajici variabilitu ptivodnich
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prvkll), a to umoziuje snizit pocet kritérii vybéru a vybér nejvhodnéjsi varianty tak

podstatn¢ zjednodusit.
b) Stanoveni ,,vzdalenosti mezi vicerozmérnymi proménnymi

Analyza vzdalenosti se zaméfuje na porovnani vzdalenosti jednotlivych proménnych od
optimalni proménné. To se provadi pomoci vhodné zvolenych metrik. Pfikladem jedné

Z pouzivanych metrik je tzv. Minkowského metrika. (Nenadal a kol. 2011)

Tato metrika ,,vychazi se souctu absolutnich hodnot rozdild mezi hodnotami
jednotlivych prvkia.” (Nenadal a kol., s. 335, 2011) Vypocet touto metrikou je ale
mozny pouze v piipadé, kdy jsou vSechny hodnoty prvki ciselné porovnatelné.
V opacném piipadé musi dojit k transformaci hodnot. Za nejoptimalnéjsi variantu se

povazuje ta, jejiz vzdalenost od optimalni proménné je nejkratsi.
c) Mapa

Tato metoda umoznuje graficky zobrazit pozice pouze hodnot dvou prvku, jelikoz se
jedna o zobrazeni v roving. V piipadé, Zze promeénné jsou vicerozmérné, je nutné vybrat
prvky, které jsou rozhodujici pro vysledek analyzy. Druhou moZnosti je vypracovani

vice map. (Nenadal a kol., 2005)
d) Plo$ny diagram

Tento diagram na rozdil od map umoziuje zobrazit vicerozmérné proménné obsahujici
tii a vice prvkl. Pro zobrazeni hodnot se vyuzivaji paprskovité osy, jejichz ohraniceni
odpovida poctu sledovanych prvkd. V praxi se vyuziva nékolik typi ploSnych
diagramii. OdliSuji se od sebe zejména zplsobem vytvafeni stupnice na osach. Jako

piiklad lze uvést hvézdicovy graf ¢i diagram slunec¢nich paprskti. (Nenadal a kol., 2005)
2.8.5 Diagram PDPC

Diagram PDPC (Process Decision Programme Chart) je zdchranny diagram, ktery se
vyuziva k identifikaci a feSeni moznych problému, které mohou nastat pfi realizaci
planovanych ¢innosti. Cilem je minimalizovat riziko vyskytu problémul pii realizaci
¢innosti.

Tento diagram se pouzivd zejména pii realizaci novych ukoll, vysoké obtiznosti
problému, zvySeného vyskytu rizika problému nebo jeli dosazeni stanoveného cile

limitovano ¢asem.
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Postup pii sestrojovani PDPC diagramu:

1. Sestrojeni systematického diagramu, ktery rozclenuje stanoveny cil na
jednotlivé konkrétni dil¢i ¢innosti.
2. Zodpovézeni otazek.
Po uskute¢néni prvniho kroku by tym pracovnikii mél byt schopen odpoveédét na otazky
typu: Jaké problémy pfi realizaci jednotlivych ¢innosti mohou nastat? Jaka opatfeni by

m¢éla byt provedena, aby se moznym problémim dalo piedchazet?

Pii hledani vhodnych opatfeni, lze vyuzit nékolik moznosti:

e Snaha vyhnout se problému ¢i najit alternativni ¢innosti.
e Snaha snizit pravdépodobnost vyskytu problému, napt. zménou ¢innosti.
e Snaha pfipravit se na mozny vyskyt problému, napf. pomoci planovani.

(Nenadal a kol., 2011)

Na obrazku €. 11 jsou vyobrazeny ,,oblacky* do kterych se zapisuji planovana opatieni.

Obrazek ¢. 11 Ukazka diagramu PDPC
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Zdroj: Nenadal a kol., 2011
2.8.6 Sitovy graf

Tento nastroj se velice Casto pouziva pii piipravé a planovani projektd. Hlavnim
divodem jeho c¢astého vyuziti je moZnost uspotadat jednotlivé aktivity procesu podle

logické posloupnosti (tzn. sled ¢innosti a jejich vzdjemné navaznosti) a poté tyto
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aktivity casové vymezit. U sitového grafu lze pro kazdou Cinnost, stejné jako pro cely
graf, urcit dobu trvani. Urcenim dob trvani lze stanovit kritickou cestu projektu a i ur¢it
¢innosti s ¢asovou rezervou. To umoznuje stanovit vhodna opatteni pfi potiebé zkratit i

prodlouzit dobu trvani projektu bez toho, aniz by to mélo vliv na ¢asovy harmonogram.

Nejcéastéji vyuzivany typ tohoto diagramu se nazyva CPM (Critical Path Method),
neboli metoda kritické cesty. Tento graf je cennym ndstrojem pii zavadeéni projektt

novych vyrobki.

Sitové diagramy se zpracovavaji na zaklad€ uzll a Sipek a sled jednotlivych kroki
smérem ke stanovenému cili je uspotadan ve vétvich. Sipky a uzly lze &lenit do dvou
zakladnich skupin a to: sit’ postupnych uzlu a sit’ postupnych Sipek. V prvni skupiné se
vyuzivd metoda MPM (tzn., ze metoda je zalozena uzlové definovaném grafu a na
rozdil od metody CPM jsou zde jinak feSeny Casové vazby mezi jednotlivymi
¢innostmi). V druhé skupin€ se pouziva jiz vySe zminénd metoda CPM. (Nenadal, 2011;
Plaskova, 2004)

Pii sestavovani doby ¢innosti se provadi vypocty, kde u kazdé ¢innosti je nutné zjistit:

a) dobu trvani ¢innosti tzn. urcitd ¢asova hodnota napt. podle CPM

b) Nejdiive mozny zacatek (ZMjj) Znamena Cas, kdy ¢innost mize nejdiive zacit.

¢) Nejpozdéji piipustny zacatek (ZPjj) Znaci Cas, kdy ¢innost musi nejpozdéji zacit.

d) Nejdiive mozny konec (KM;;) Urcuje Cas, kdy ¢innost miize nejdiive skoncit.

e) Nejpozdéji pripustny konec (KPjj) Znaci cas, kdy ¢innost musi nejpozdéji skonit,

aby byl projekt dokoncen podle planu. (Nenadal a kol., 2011)

Obrazek €. 12 Ukazka hranové definovaného sitového grafu

Zdroj: Nenadal a kol., 2011
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3 Koncepce a principy managementu kvality

3.1 Koncepce managementu kvality podle norem 1SO

Zkratka ISO znamena International Organization for Standardization, coz v piekladu zni
jako Mezinarodni organizace pro normalizaci. Tato organizace sdruzuje pies 100
&lenskych zemi a predstavitelem Ceské republiky je Cesky normaliza¢ni institut CSNL
Organizace ISO se zabyva vyvojem, zkousenim a certifikaci kvalitnich vyrobkl a

sluzeb. (Peach a kol., 2002)

Normy ISO se zabyvaji vyhradné pozadavky na systém jakosti a obsahuji navod
K vypracovani a uplatnéni efektivniho systému managementu kvality. Normy ISO maji
univerzalni charakter, daji se aplikovat jak ve vyrobnich podnicich, tak i v organizacich
poskytujicich sluzby bez ohledu na jejich velikost. Normy fady 9000 nejsou zdvazné a
jejich obsah je pouze doporucujici. Az tehdy, kdyz se dodavatel pisemné zavaze k tomu
tidit jakost podle norem ISO 9001, stava se pro néj tato norma zavaznou. Tyto normy

tvoti dilezitou soucast legislativy v obchodnim styku.
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CSN EN 1SO 9000 - popisuje zéklady a zasady managementu kvality a objasiuje
nejdilezitéj$i pojmy tykajici se kvality a jejiho zabezpecovani.

CSN EN 1SO 9001 - popisuje obecné pozadavky na systém fizeni kvality v organizaci.
Jedna se o stéZejni normu, kterd je podkladem pro zavadéni a revidovani systému
jakosti implementovaného v podniku. Tato norma specifikuje pozadavky, které
organizace musi splnit, aby prokézala, Ze je schopna poskytnout produkt dle pfani

zékaznika a pfisluSnych ptedpist.

CSN EN I1SO 9004 — je smérnici pro zlepsovani vykonnosti. Poskytuje doporuden,
kterd by méla organizaci pomoci k zlepSeni nad rdmec pozadavki normy 9001.
Organizace by tak méla byt schopna plnit pfani nejen zdkaznikl, ale 1 dalSich

zainteresovanych stran.

CSN EN 1SO 19011 poskytuje obecny navod pro provadéni auditi systému jakosti a

systému ochrany Zivotniho prostfedi. (Nenadal a kol., 2005)
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3.1.1 Principy managementu jakosti

V soucasné dobé norma ISO 9000 pouziva minimalné€ jedenact zakladnich principil pro

efektivni systém managementu jakosti organizace a to:
1. Zaméreni na zakaznika

Bez zadkaznika, ktefi by vyrobky firem kupovali, by vyrdbéni bylo naprosto
bezvyznamné, proto je tedy nutné se na né zaméfit. Poznani jejich soucasnych i
budoucich pozadavki a potiteb a piekondvani jejich ocekdvani je jednou
z nejdilezitéjSich véci v oblasti fizeni kvality. VSechny faze vyrobniho procesu by mély
byt zaméfeny na plnéni zdkaznickych pozadavkl. Velice dilezitou soucasti poznani
zakaznikd, je 1 méfeni jejich spokojenosti.

2. Vudcovstvi

Velice dulezitou soucasti fungujiciho systému managementu jakosti je vedeni a fizeni
zamé&stnancli. Vedeni zaméstnancli ma iniciovat a plné zapojit pracovniky k dosazeni
zameért organizace. Vrcholovy management podniku musi byt uznavan a respektovan
svymi podiizenymi a musi ziskat pfirozenou autoritu. Spravny vedouci pracovnik musi
stanovit jasné cile a vize do budoucnosti, brat v uvahu potfeby zaméstnancii a musi

vytvaret vhodné pracovni podminky ke splnéni téchto cilt.
3. Zapojeni zaméstnanci

Za nejcennéjsi kapital se povazuje pravé lidsky faktor. Pracovnici na vSech Urovnich
ovlivityji kvalitu procest a produktii organizace. Pfi zapojeni zaméstnancti do procesu
neustalého zlepSovani, je mozné vyuzivat lidsky faktor ve prospéch celé organizace.
Pracovnici si jsou védomi odpovédnosti za feSeni problémd, snazi se aktivné piispivat
K hledani pfilezitosti pro zlepSeni a jsou otevieni novym zpisobim vzdélavani a
ziskavani znalosti. V idedlnim piipadé se pracovnik ztotoziiuje s vizi a misi organizace,

citi se byt jeji soucasti a pocit'uje uspokojeni z provedené prace.
4. Uceni se

Tento princip je uzce spojen s predchozi zasadou, jelikoz jeho podstata je v tom, ze
»Systematicky rozvoj zpusobilosti zaméstnancii, jejich znalosti a dovednosti je
vychodiskem k budoucim uspéchiim organizace.“ (Nenadal a kol., s. 28, 2011) Mezi

zékladni procesy tohoto principu patii definovani urovné a rozsahu pozadavki na
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odbornou zpusobilost, planovani finan¢nich zdrojl na realizaci vzdélavani, posuzovani

efektivnosti vzdélavani zaméstnanct ¢i podpora pfi kariérnim rozvoji.
5. Flexibilita

Tento princip je zalozen na myslence, ze soucasny i budouci Gspéch organizace je
ovlivnén ptedev§im schopnosti rychle se piizpisobit a reagovat na vSechny nové
podnéty a zmény. Mezi zékladni ¢innosti tohoto principu patii prognézovani trendii na

trzich, vyuzivéani pocitacovych siti pfi obchodnim styku, zavadéni inovaci atd.
6. Procesni pristup

Procesni pfistup umoznuje organizaci efektivné fidit pfeménu vstupli na vystupy,
identifikovat vzajemné souvisejici procesy a ty optimalizovat. Na obrazku ¢. 13 je
znazornén systém procesné orientovaného managementu kvality, ktery je popisovan

Vv normach ISO 9000.

Obriazek ¢. 13 Procesni model systétmu managementu jakosti
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Zdroj: Ceska technicka norma, CSN EN ISO 9000:2000, 2006
7. Systémovy pristup k managementu

Rizeni procesti by nebylo dostatetn¢ ucinné bez vzajemné provazanosti a souvislosti
procesti. Uplatiiovani systémového piistupu prispiva ke zvySovani efektivnosti pii
dosahovéni stanovenych cilii. Systémovy pfistup je nutné aplikovat pro dostatecné

pochopeni provazanosti jednotlivych procesu.
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8. Neustalé zlepSovani

V organizaci se vzdy najde prostor k dal§imu zlepSovani. Cilem neustalého zlepSovani
je piedurcit o¢ekavani zakaznika a vSech zainteresovanych stran. Pro spravné fungovani
tohoto principu, je potieba neustale analyzovat a hodnotit existujici situaci, aby bylo

mozné identifikovat oblasti pro zlepsSeni.
9. Management na zakladé fakti

Aby bylo dosazeno pozadované urovné objektivity pii rozhodovacich procesech, je
zadouci, aby manazefi pii svych rozhodnuti vychazeli z hluboké analyzy dat a informaci
a nikoliv ze subjektivnich pociti a ndzort. Pii rozhodovacich procesech by mély byt
uplatiiovany riizné metody méfeni, systematicky sbér dat s vyuzitim celé tady
statistickych metod, systematické pfezkoumavéani analyzovanych dat vSemi skupinami

manazeri apod.
10. Vzajemné prospésné vztahy s dodavateli

V soucasné dob¢ je takika nemozné, aby podnik existoval bez vzajemné spoluprace
s dodavateli. Spolehlivost a kvalita dodavatelli vyrazné€ ovliviiuje vykonnost organizace.
Dobré vztahy a partnerstvi mezi dodavatelem a odbératelem zaloZzené na vzajemné
divére, sdileni informaci a integraci je zakladnim kamenem pro vytvaieni spolecnych

hodnot obou obchodnich partnerd.
11. Spolecenska odpovédnost

Poslednim z principtt je princip spolecenské odpovédnosti. Jelikoz kazda cinnost
podniku ma ur€ity dopad na své okoli, je nutné dodrZovat jak etické, tak legislativni
pozadavky spole¢nosti a poskytovat takové vyrobky a sluzby, které jsou v souladu se
z4jmy nejen organizace, ale 1 vSech zainteresovanych stran. (Nenadal a kol., 2005,

2011)
3.2 Koncepce managementu kvality podle TQM

Koncepce TQM je otevienym systémem, ktery vyuziva vSechny pozitivni aspekty, které
mohou zlepsit rozvoj podniku. Jedna se o princip japonského managementu absolutni
kontroly kvality (TQC —Total quality control), ktery pivodné kladl diraz hlavné na
kontrolu procesu tvorby kvality. Pozdéji se tento princip pretvofil v systém zahrnujici

vSechny aspekty fizeni, nazyvany jako TQM (Total quality management). TQM
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zahrnuje organizované ¢innosti, které se tykaji vSech zaméstnanct spolecnosti, vcetné

vrcholového managementu. (Nenadal a kol., 2005; Imai, 2004)

Mezi zakladni principy TOM patii:

e Princip orientace na zdkaznika

e Princip vedeni lidi a tymové prace

e Princip partnerstvi s dodavateli

e Princip rozvoje a angazovanosti lidi

e Princip orientace na procesy

e Princip neustalého zlepSovani a inovaci
e Princip méfitelnosti vysledkt

e Princip odpovédnosti vici okoli (Nenadal a kol., 2005)

3.3 Nastroje pro neustalé zlepSovani kvality ve vyrobé

wewr

pfinasi celou fadu pfilezitosti ke zlepSeni kvality, konkurence je stile agresivnéjsi a
neustale se vyvijeji vnéj$i podminky v oblasti legislativy ¢i trhu, je velice dilezité

zaClenit neustalé zlepSovani do organizace a zajistit tak jeji iuspeSnost.

Proces neustalého zlepSovani zahrnuje zejména nasledujici kroky:

a) Mit divod ke zlepSovani, tzn. identifikovat problém a oblast pro zlepSeni

s uvedenim davodu.

b) Mit zmapovanou soucasnou situaci, tzn. hodnotit efektivnost probihajiciho

procesu, analyzovat udaje o problémech, stanovit cil pro ptipadné zlepSeni.

) Provést analyzu, tzn. analyzovat kofenové priciny problému.

d) Identifikovat mozna feSeni, tzn. vyhodnotit vSechna mozna feSeni a vybrat to
nejlepsi.

e) Vyhodnotit efekty FeSeni, tzn. zhodnotit, zda zavedené feSeni odstranilo kofenové
pfiCiny a je schopné zabranit opétovnému vyskytu problému.

f) Standardizovat FeSeni, tzn. pokud nové feSeni je efektivni a nahradi stavajici proces,

je nutné ho nalezitym zptisobem standardizovat.
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g) Hodnoceni efektivnosti a ucinnosti procesu po zlepSeni, tzn. vyhodnotit
efektivnost a a¢innost zavedeného opatieni s navaznosti na proces vyroby a uvazovat o

tom, zda je mozné pouzit toto feSeni i jinde v organizaci. (Nenadal a kol., 2011)
3.3.1 Cyklus PDCA (plan-do-check-act PDCA)

Tato koncepce je zalozena na neustdle rotujicim kole tzv. Demingové cyklu. Tato
koncepce zdiraziuje nezbytnost neustalé interakce mezi vyzkumem projekci, vyrobou a

prodejem tak, aby bylo dosaZeno zdokonalené kvality a také spokojenosti zdkaznika.

Tento cyklus se skldda ze ctyt fazi, ve kterych se realizuje zlepSeni kvality nebo
provadéni zmén. Tento cyklus nema konec, proto by se mél neustale opakovat, aby
zajistil fungovani procesu udrzovani a zdokonalovani standardd. Jelikoz se jedna o
neustaly proces, tak jakmile dojde k efektivnimu zdokonaleni, vysledny stav se

okamzit€ stava cilem dalSiho zdokonaleni.

V prvni fazi ,,Planuj* se na zakladé identifikovanych ptilezitosti ke zlepSeni vypracuje
plan nédpravnych ¢i preventivnich opatfeni, ktery ma slouzit k dosazeni stanoveného
cile. Jako prvni by se méla dikladné¢ prostudovat situace, béhem niz jsou

shromaZzd’'ovana data, diky kterym se dale jednotlivé plany formuluji.

Ve druhé fazi ,,Ud¢lej* se jednotlivé naplanované aktivity realizuji. Tteti faze se nazyva
,Zkontroluj a ma za ukol zkontrolovat a fidit realizované plany a formulovat
rozhodnuti, zda je postupovano spravné a zda bylo dosaZeno planovanych zlepSeni.
Pokud byl dany experiment usp&$ny, nastava posledni faze ,,Reaguj“. V této fazi se
dana feSeni a pouzité metody standardizuji, a tim je zajiSténo dalSi pouziti danych
efektivnich metod a ptedejiti navratu pivodnich problému.(Nenadal a kol., 2011; Imai,
2004; Imai, 2005)
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Obrazek ¢. 14 Cyklus planuj, udélej, zkontroluj, uskute¢ni (PDCA)
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Zdroj: Imai, 2004
3.4 Nazor odbornika na metodologii Six Sigma

Kméné tradicnim piistupim k fizeni kvality, rozSifenym predevSim v zapadnich
zemich patii metodologie Six Sigma. Tento velmi progresivni pfistup k fizeni kvality je
zamé&feny na analyzu a zlepSovani procesii. Da se vyuZivat nejen v oblastech primyslu,

ale 1 sluzeb, vetfejnych vysokych skol, védy a vyzkumu.

Tato metodologie ma dva charakteristické rysy. Prvnim je vypracovani metodického
postupu, ktery popisuje, jak se maji pii feSeni problému identifikovat a odstraiiovat jeho
hlavni pfi¢iny, a druhym jsou statistické nastroje pro analyzu dat, které obsahuji
informace o danych problematickych procesech. K vypracovani se vyuziva jiz zminény
cyklus DMAIC, ktery pomoci logickych krokt zajistuje zalenéni vSech dulezitych
skute¢nosti do procesu feSeni problému. Diky druhému rysu je mozné rozhodnout, kudy
by se feSeni mélo ubirat, a tak efektivnim zplisobem odhalit pfic¢inu problému, formalné

Ji popsat a navrhnout zlepseni.

Dle odbornika prave tato ¢ast ¢ini metodologii Six sigma silnym nastrojem a pievysuje
koncept filozofie TQM. ,,John Seddon, jeden z guru manazerskych teorii, oznacil Six

sigma jako ,,TQM posilené steroidy“.“ (ToSenovsky 2017, s. 4,)

Hlavnim cilem je uspokojeni zdkaznika, pficemz ukazatelem nejsou jen odpovidajici
parametry kone¢ného produktu, ale také parametry charakterizujici nikoliv produkt, ale
samotny proces. (ToSenovsky, 2017)

37



3.5 Lean management a jeho nedostatky soucasné doby

Lean management ve svété existuje témet 30 let, mnozi ale o¢ekavali od tohoto systému
zlepsovani kvality mnohem vice. V této kapitole je uvedeno nékolik nepfesnosti, které

se bézn¢ v podnikové praxi vyskytuji.

Na jedné strané organizace chtéji vyuzivat veskeré néstroje pro zlepSovani soucasnych
manazerskych praktik, ale na druhé strané vlbec neprojevuji zdjem o zavedeni
kompletné nového systému fizeni. V souvislosti s timto nedostatkem se tedy stavaji
nejvice popularnimi pouze ty nastroje lean managementu, které jsou pouze okrajovou
zalezitosti a nevyzaduji razantn€j$i zmény v systému fizeni. Mezi tyto nastroje patii
napiiklad 5S (vyjadiuje sadu principl pro vytvareni a udrzeni organizovaného, ¢istého a

vysoce vykonného pracoviste), vizualizace, mapovani hodnotovych tokl apod.

Organizace nekladou dostate¢ny duraz na koncept Kaizen, predevsim v oblastech toku
materidlu a informaci ¢i standardizace prace. Systém kaizen, jeZ oznaCuje neustalé
zlepSovani, je zédkladnim aspektem pro fungovani lean managementu. Pravé neznalost
téchto pojmli a neschopnost organizaci je spravné a efektivné vyuzivat, vede pouze

K nepatrnym vyslednym efektim.

Dalsim nedostatkem, ktery uvadi odbornik na oblast vedeni a fizeni ve vazbé na Lean
Dr. Bob Emiliani, je podceniovani toho, jak se mohou konzervativné orientovani vidci
zajimat o progresivni systémy v oblastech fizeni kvality. Dale také podcenovani
lidskych vztahl v organizaci, zdjem téch nejvysSich manaZerti o ty nejniz§i urovné

pracovnikd.

Jednim z aktudlnich problémil dnesni doby je také realizace pouze prvnich dvou fazi jiz
zminéného systému zlepSovani PDCA. Vramci lean managementu jsou casto
provadény prvni dvé faze, tedy Plan a Do, ale uz se ¢asto opomind na velice dilezité
dalsi dvé faze, Check a Act. Pravé opomenuti zkontrolovat nadpravna opatieni a vyuzit
jich pro zamezeni vyskytu podobnych problémii je Castym divodem pro opakovany

vyskyt chyb a prohlubovani negativnich dopadii na organizaci. (bobemiliani, 2016)
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4 GRAMMER CZ, s.r.o.

4.1 Predstaveni spole¢nosti GRAMMER, s.r.o.

Ackoliv jméno spoleénosti neni v Ceské Republice tolik znamé, GRAMMER, s.r.0. se
sidlem Vv bavorském Amberku patfi k nejvyznamnéj§im svétovym vyrobcim
interiérovych komponentli a sedadel pro osobni vozy asedadlovych systémt pro
nakladni vozy, autobusy, zemé&d¢€lské stroje, vysokozdvizné voziky a stavebni stroje.
V soucasné dobé plisobi GRAMMER v 19 zemich vSech svétovych kontinentl, kromé
Australie. Celkem je na svété 32 pobocek, se zhruba dvanacti tisici zaméstnanci. I kdyz
to pfi soucasném konkurenc¢nim tlaku neni jednoduché, spolecnost se v automobilovém
pramyslu stale rozristd. Dikazem je, ze kazdy rok firma upeviiuje svou pozici na
svétovych trzich a uskutecnuje velké mnozZstvi projektli zaméfenych na expanzi a
optimalizaci sériové vyroby. Jednou z vyznamnych udalosti poslednich let je integrace
byvalé spole¢nosti REUM, nyni GRAMMER Interior Components GmbH ¢i nakup
eské spoleénosti Nectec Automotive Ceska Lipa.

Obrazek €. 15 Celosvétové piisobeni spole¢nosti GRAMMER, s.r.0.
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Zdroj: Interni dokumentace GRAMMER CZ, s.r.0. zavod Tachov, 2018

Strategické milniky, které vyznamnym zptsobem ovlivnily spole¢cnost GRAMMER

1970 - Spusténa velkoobjemova vyroba, prvni exportni objednavky z Evropy a
Ameriky.

1976 - Vyvinuta prukopnicka technologie pro ¢alounéni sedacek ptimo ve vyrobé.

1980 - Nabidka produktii rozsifena o vyrobu kancelafskych zidli.

1982 - Vstup na trh sedadel pro fidic¢e nakladnich vozidel.
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2012 - Upevnéni pozice na ¢inském trhu strategickym nakupem 50% podilu
V nejvétsim ¢inském podniku na vyrobu sedacek v segmentu lehkych nakladnich

automobilu.

2013 - Nakup spolecnosti Nectec Automotive.

2014 - Prevzeti spole¢nosti REUM Némecko/Polsko

2015 - Aplikace systému Joint Venture pro sedadla do nékladnich vozi se spolecnosti
Shaanxi v Ciné

2016 - Uzavfeni strategického partnerstvi se spole¢nosti Ningbo Jifeng

(interni dokumentace, 2018)

Obrazek €. 16 Logo spoleénosti GRAMMER, s.r.o.

GRAMMER

Zdroj: Firemni intranet, 2018

4.2 Vize, mise a hodnoty spole¢nosti

VIZE:

Vize spolecnosti GRAMMER se orientuje na tfi hlavni oblasti a to: Stat se
celosvétovym lidrem v oblasti offroad. Mit pfedni svétové postaveni na trhu v oblasti
automobilového interiéru. Mit pfedni svétové postaveni na trhu sedadel do osobnich

automobill, nakladnich vozidel, vlaka a autobusu.

MISE:

Spolecnost vyuziva inovacniho vedeni, vyrabi produkty nejvyssi kvality, bezpecnosti a

ergonomie podle ptani svych zdkazniku.

CIL: Hlavnim cilem organizace je neustale zvySovat trzni a podnikatelskou hodnotu
koncernu Grammer a pfindSet co nejvyssi mozny uzitek zakaznikiim, akcionditm,

zameéstnancum 1 celému odvétvi.

40



ZAKLADNI HODNOTY SPOLECNOSTI:

- Nastoleni rovnovahy v zdjmech mezi zaméstnanci, zédkazniky, akcionafi i
zivotnim prostiedim.

- Otevfend, srozumitelnd, jasnd a véasna komunikace.

- Respekt, transparentnost a divéra.

- Filozofie hlavy, srdce a rukou.

- Posileni odpoveédnosti zaméstnancii a jejich vyvoj.
4.3 GRAMMER CZ, zavod Tachov

Na ceském trhu spole¢nost GRAMMER pusobi jiz od pocatku devadesatych let.
V Ceské Republice se vyskytuje celkem pét pobodek. Nejvétsi je v Zatci, dale pak
v Mosté, Tachové, Ceské Lipé a v Plané. Ve viech podnicich na tizemi Cech se vyrabi
pfevazné hlavové a loketni opérky a stfedni konzole pro osobni automobily. V Tachové
pusobi GRAMMER od roku 1998. Mezi nejdilezitéjsi zakazniky podniku v Tachové se
fadi BMW, AUDI, Bentley, Knaus Tabbert, Deutsche Bahn, DAF a Daimler. V
soucasné dobé¢ zavod hospodati s vice nez 87 miliony eur a celkem zaméstnava pies 470
zaméstnancu. (firemni intranet, 2018)

Obrazek €. 17 Pocet zaméstnancu od roku 2010 v zavodu
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Zdroj: Interni dokumentace GRAMMER CZ, s.r.0. zavod Tachov, 2018

Tachovska pobocka se sklada celkem zpéti budov. NejstarSimi znich jsou
administrativni budova, kde je situovana vétSina THP pracovnikii a dale hala prevazné
pro vyrobu hlavovych a loketnich opérek. V nejmensi z téchto péti budov se nachézi
Sici dilna pro vyrobu potaht a hned vedle ni je situovan jeden ze dvou skladt hotovych
vyrobkd. V naopak nejnovejsi a nejvetsi vyrobni hale se produkuji sedacky do

nakladnich automobilti znacky DAF a Daimler. V dalSich vyrobnich prostorech této
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haly jsou vyrabény pénové dily, které jsou vyuzivany pro jak interni potfebu pti vyrobé
hlavovych opérek a sedadel do ndkladnich vozi, tak pro externi pteprodej polotovarti
Vv podobé pénovych dilti pro spolec¢nost Deutsche Bahn. V posledni ¢asti vyrobni haly
Jsou situovany kancelaie pro oddéleni technologie, logistiky, informac¢nich technologii a

udrzby.

Zavod Tachov je znam svou spolupraci se stfednimi a vysokymi Skolami. Jednim
z vyznamnych projektii posledni doby je projekt zvany ,.formule®, zpracovavany ve
spolupréci se Strojni fakultou Zépadoceské univerzity. GRAMMER CZ, zavod Tachov
je zaroven Clenem sdruzeni Technological Initiative Pilsen (TIP), mezi jehoz dilezité
cile patii i podpora technického Skolstvi. V souvislosti s timto sdruzenim vznikl novy
obor na Zapadoceské univerzité ,,Automotive Bakalar“. Dalsi aktivity na podporu
Skolstvi a vzdelavani provadéné v Tachové jsou naptiklad: zajistovani praxe studentim
ze SOU Plana, SPS Svétce ¢ Gymnazia Obchodni Akademie Stiibro; konani veletrhti
nejen pro studenty ZCU &i podpora vyuky cizich jazykt na SPS Svétce.

Produktové portfolio GRAMMER CZ, zavod Tachov

Jak jiz bylo zminéno v piedchozich kapitolach, spolecnost se pievazné zabyva vyrobou
hlavovych a loketnich opérek. V soucasné dobé vyrabi hlavové opérky do aut Audi
A3/Q3, A5/Q5, A4. Dalsim neméné vyznamnych zakaznikem, pro kterého zavod
produkuje loketni opérky, je Bentley. V souvislosti s vyrobou hlavovych opérek je
dilezité zminit, Ze pro n€které varianty si zdvod sam vyrabi pénové polyuretanové
vylisky nebo $ije potahy. Zavod produkuje i tak naroéné komponenty z hlediska kvality
a bezpecnosti, jako jsou crash-aktivni opérky s pyroaktivatory pro BMW fady 7 nebo
nove pro Audi fady AS8.

Druhou velice dileZitou oblasti je vyroba sedadel a sedadlovych systému pro nakladni
automobily. Dvéma nejvétSimi zdkazniky jsou DAF a Daimler. Ponékud novou
zélezitosti v produkci sedadel je vyroba sedacek do obytnych vozi znacky Knaus
Tabbert a sedacek do traktort znacky CNH, John Deer nebo Klaas. Posledni
vyznamnou ¢asti produkce tachovského zavodu je vyroba pénovych vyliskl pro sedadla

do vlakt. (Interni dokumentace, 2018)

Organizacni struktura GRAMMER CZ, zavod Tachov
Zavod je roz€lenén na jedendct utvard plus Ctyfi Stdbni tvary, jako je napf. asistentka ¢i

zastupce zivotniho prostiedi. V roce 2017 bylo oddéleni vyzkumu a vyvoje, diive
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soucast tachovského zavodu, ptfesunuto do samostatnych prostor v Plané a spojeno
s rekvalifikacnim centrem. Jelikoz mzdova a finan¢ni G¢tarna jsou jedina dvé oddéleni,
ktera maji sice sidlo v tachovském zavodé¢, ale zpracovavaji data pro vSechny zavody
v Ceské republice, jsou v obrazku vyznadeny jinak nez zbyla oddéleni.

Obrazek ¢. 18 Organiza¢ni struktura podniku GRAMMER CZ, s.r.o. zavod
Tachov

M. Koiinek, M. Hegen
Jednatelé ro=es
GRAMMER CZ, s.r.o. \

D. Dudlakova
Centralni financni uétama

J. Krejéova
Centralni mzdova iétama

M. Kofinek
Jednatel

J. Patocka, 0. Kotraba

: |
Zavod Tachov | Konstrukce

M. Tulia D. Mrazova

QmB Asistentka

Ex-J. Dvofak . Ex-Z. Fildan
BOZP a PO Zivotni prostredi

M. Tulia T. Chiouba L. Malinska
Logistika Kvallita, Technologie Personalni odd.

Zdroj: Interni dokumentace GRAMMER CZ, s.r.0. zavod Tachov, 2018

4.4 Financ¢ni ukazatele

Provozni vykonnost firmy je posuzovana podle obratovosti. Z obrazku ¢. 19 lze
konstatovat, ze provozni vykonnost podniku ma pozitivni vyvoj, i kdyz v roce 2016
doslo k nepatrnému poklesu. To by mohlo byt zplisobeno napft. tim, ze ke konci roku
doslo k vybehu nékolika projektli a realizace novych projekti byla napldnovéna az na
druhy kvartal roku 2017. Nicméné od roku 2010 se obrat zvysil témef o 39 miliond eur.

Obrazek ¢. 19 Obrat v mil. EUR 2010 - 2016
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Zdroj: Interni dokumentace GRAMMER CZ, s.r.o. zavod Tachov, 2018
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45 SWOT Analyza

Pti sestavovani podnikové strategie a jejich cild, je velice dulezité védét o svych silnych
a slabych strankach, o prilezitostech, které firma mutze vyuzit a o hrozbach, kterym by
méla Celit. Metoda, ktera firmé tyto informace dokaze poskytnout, je tzv. SWOT
analyza. Pokud se jedna o analyzu vnéj$iho prostiedi, zaméiuje se firma na zjistovani
prilezitosti a hrozeb, které ¢asto neni tak snadné kontrolovat. Podnik muze analyzovat
konkurenci, demografické vlivy, technologické prostiedi, kulturni faktory, legislativni

faktory, ekonomické vlivy atd. Pii analyze silnych a slabych stranek se podnik zamétuje

predevsim na vyzkum vnitiniho prostiedi. (Blazkova, 2007)

Obrazek ¢. 20 SWOT Analyza GRAMMER CZ, zavod Tachov

Silné stranky

Vysoce kvalifikovany a zkuSeny
personal.

Vlastni skolici systém.

Otevieny pfistup ke zménam.
Systém GPQ (Grammer Produce
Quality

Neustalé zlepSovani ve vSech
oblastech.

Lokace zavodu — blizko u hranic,
tzn. blizko centréle a

Slabé stranky

VEtsi cast vyroby je urcena
malym projektim bez velkého
obratu.

Pobocka je na malém méste.
Maly vyrobni prostor ve staré
¢asti zavodu.

Jednotny zakaznicky pohled na
vSechny Ceské zavody,

tzn. pokud je jeden zavod
problémovy, odrazi se to ve

zékaznikim. vnimani vSech ¢eskych zavodu.
. Zavod Tachov je ve vlastnictvi . Maly podil vstupni kontroly.
spole¢nosti GRAMMER.
Prilezitosti Hrozby

,»,Know how* pro podnikéani
v automotivu, seatingu a

Konc¢ici automotivové projekty.
Zavod je bez jasné budoucnosti.

zeleznic. Spousta plant a napadu pro rist,
. Rekvalifikaéni centrum. ale zatim nic zadano. - Nizka
. Vyzkum a vyvoj. flexibilita zavodu, kviili

Spoluprace se skolami (stfedni
Skoly, univerzity).

Volné misto pro expanzi firmy.
Uzka spoluprace s JIT zavody.

skupinovym pravidlim.

Dalsi zamé&stnavatelé v regionu.
Postupna ztrata zkuSenych
zaméstnancll.

Zdroj: Interni dokumentace GRAMMER CZ, s.r.o0. zavod Tachov, 2018




5 Objasnéni pouzivani metod pri kontrole kvality vyroby ve

spolecnosti GRAMMER CZ, zavod Tachov

5.1 Projekt Audi D5 AU651 KS VO CAK

Jelikoz v zavodu Ceska Lipa doslo k razantnimu nariistu obratu a poétu zaméstnanci,
nebylo mozné zajistit standartni plnéni nastroji pro stabilizaci projektu a projekt se
staval nestabilnim. Bylo nastaveno nékolik napravnych opatieni a jednim z nich bylo
presunuti velké Casti vyroby tohoto typu opérek do zavodu Tachov. Zavod Tachov
prevzal tento projekt v prvnim Ctvrtleti roku 2017. Jednim z dalSich divodi pfesunu
byla vzdéalenost zdkaznika. Pfesunem bylo dosazeno zkriceni vzdalenosti mezi

vyrobnim zdvodem a zavodem zakaznika o 220 km.

Jedna se o predni hlavové opérky (KS - Kopfstiitze (hlavova opérka), VO - vorne
(ptedni)). Tyto hlavové opérky jsou montovany do aut znacky AUDI, konkrétné do typt
AUDI A8. Na vyrob¢ téchto opérek Cesky zavod v Tachové spolupracuje s nékolika
daldimi pobockami, jako jsou jiz zminény zavod v Ceské Lipé&, zavod v Srbsku, kde se
vyrabi potahy, a zavod v Amberku, kde se vyrabi stojiny. Hlavova opérka je
konstruovana v Sesti variantach. Zakladni varianta je Basis, dale Komfort, Klapp, CAK,
CAK Sport a Basis Sport. Tato diplomova prace bude zaméfena na vyrobu varianty
CAK. Kazda hlavova opérka se skladd z plastového modulu s kovovymi stojinami,
pé€noveého dilu, potahu. Konkrétné varianta CAK je doplnéna o crash-aktivni
bezpecnostni prvky a je jednou z nejkomplikovangéjsich variant.

Obrazek ¢. 21 Hlavova opérka varianty CAK

Zdroj: Interni dokumentace GRAMMER CZ, s.r.0. zavod Tachov, 2018
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5.2 Souhrn méreni a kontrol na opérce

Ve spolecnosti se méfeni a kontroly rozd€luji na dvé oblasti. Prvni oblast je zamétena
na kontrolu kritickych znakti tykajicich se bezpecnosti. Druhd oblast se zabyva

kontrolou procesnich parametrii pro zajisténi ostatnich pozadavka zakaznika.
5.2.1 Kritické znaky

Tyto znaky jsou specifikované ve vykresové dokumentaci a vychdzi jednak ze
bodem pii zjisStovani téchto kritickych znaku je provedeni analyzy rizik tzv. PFMEA.
Na kontrolu a pravidelné vyhodnocovani kritickych znakti ve vyrobnim procesu je
kladen velky diiraz z dvodu zabezpeceni kvalitativni a bezpe¢nosti stranky findlnich
vyrobku. U VW koncernu, jez zastfeSuje i automobilovou znacku AUDI, se takovéto
typy znakil oznacuji pismenem D nebo TLD a maji pfimy vliv na bezpecnost pasazérii
v automobilu. Tyto znaky musi byt evidovany a archivovany minimalné¢ 15 let po
vyb&hu projektu. Jak je jiz zminéno v popisu projektu, opérky varianty CAK jsou tzv.
crash-aktivni. Crash-aktivni opérka je oznaceni pro dopliikovy mechanismus, ktery
zajisti zvySeni bezpecnosti pasazéra pii automobilové nehodé. Pokud dojde k narazu,
tzv. pyropatrona zajisti, ze se predni ¢ast opérky o nékolik centimetrii vysune vpied, a
tim ztlumi naraz hlavy do opérky pfi setrvaéném zpétném pohybu pasazéra. VéEtSina
téchto znakili je zaméfena prav€ na kontrolu funk¢nosti tohoto bezpecnostniho

mechanismul.

Vycet kritickych znaka kontrolovanych na opérkiach CAK

- Zajisténi stojin v plastovém tele zajistovacimi kolicky;

- zajisténi fixaéniho mechanismu na odlitku;

- Nasazeni pruZziny pro aretaci (zajisténi opérky po vystieleni pyropatrony);
- seSroubovani predni ¢asti opérky (utahovaci momenty);

- Zajisténi opérky jisticimi pruzinami;

- montaz a spravné zapojeni tzv. pyropatrony.

5.2.2 Signifikantni znaky

Tyto znaky jsou zaznamenany v kontrolnim planu pro dany vyrobek a jsou dilezité pro
naslednou montéz ¢i pro vizualni aspekt hlavové opérky.
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Vycet signifikantnich znaku kontrolovanych na opérkiach CAK

1. Vizualni kontroly potahu (zaspinéni, nepfitomnost materialovych vad, kontura).
2. Kontrola poskozeni zadniho krytu hlavové opérky.

3. Kontrola ptipadnych ruchti pfi zatfeseni opérkou.

4. Vizualni kontrola vad Siti (napéti niti, vrasky na potahu, ukonceni §iti neni
viditelné, nespravny pribéh $vi).

Neposkozené elektrické zakonceni stojin.

Pritomnost etikety se spravnym oznacenim dilu.

Kontrolni métfeni vzdalenosti mezi stojinami v horni a spodni ¢asti (roztec).

Kontrolni méteni primér stojiny.

© © N o o

Kontrolni méteni odporu ptislusnych komponentt.
10. Kontrolni méfeni uzemnéni pyroaktivatoru.

11. Test izolace.

Pro zajisténi signifikantnich znakli se pfevazn& vyuZivaji kontrolni tabulky a
zaznamniky. Zakladnim néstrojem vyuZivanym v zdvodu je zdznamova karta na

pracovisti Q-Wall.
5.2.3 Zaznamy z Q-Wallu

V ptipadég, Ze se zavadi novy projekt, je na zdkladé pozadavkl zakaznika a rozhodnuti
manazera kvality a feditele zdvodu zaveden tzv. Q-Wall. Jednd se o vytvofeni
kontrolniho pracovisté, které ma za kol odhalit potencionalni neshody na vyrobku jesté
pied tim, nez se dostane k zakaznikovi. Cilem je identifikovat slaba mista ve vyrobnim
procesu a na zaklad€ prace s daty a pouziti analytickych metod zajistit robustnost
vyrobniho procesu. Toto kontrolni pracovi§t€ musi spliiovat dané pozadavky na
zajiSténi kvality kontroly vyrobku jako napf. teplota, osvétleni, €istd pracovni plocha,
misto pro vizualizace, zdznamy vad ¢i odkladové misto pro neshodné dily. Dulezitym
bodem pro odbourdvani propustnosti chyb z linky je zapis a vyhodnocovani nalezl ze
zaznamu na tomto pracovisti. Tyto zdznamy jsou provadény kazdy den, na kazdé sméné
pro urcity pocet vyrobenych vyrobkil. Zaznamy vyhodnocuje pracovnik z oddéleni

kvality, ktery je za projekt zodpovédny.
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Vramci tymu se pak dale definuji napravna opatfeni pro odstranéni nejvice se

pracovnik kvality vyuziva predem pfipraveny formulafr.

Obrazek ¢. 22 Zaznamovy list pro kontrolu kvality na Q-Wall

2aznam o kontrole G Wall/ Eintrag Q-Wal Projekt AUSSTKSK e
| AUBTIRER_CAK_VO | maw morte Q-WALL R r— et azan el 7’
o e [ 10K | comitmme - oo HeiQpoccrol b
- H_ == o e — A
‘ L S P M a '
bl gl Bl e Lo g BilEsl
i {T LR R i
Dsum| Auraghe | Sach.ne l !l Ii !, i i “ !I i i ig i:lil
L IRt T R
\ IR T Y
‘[ I 7tk 7] - I =
‘.fé-!,]u,,,, 0 2 S T 3 LY Sl 7 724 U Ut A 0 2
pi] | XT A ‘l XA J o O I I V2 T4 A T ZA U O A s Ll U s
‘ ; 1 =
| i £ N 0 5 A O 0 s 0 o O Rl AR V7700 V2R P A VTR 7 A Y R o 8

Zdroj: Interni dokumentace GRAMMER CZ, s.r.o. zavod Tachov, 2018

Ve formulafi je vzdy uveden pracovnik, ktery kontrolu provadi, misto, kde je kontrola
provadéna, Cetnost provadénych kontrol, oznaceni dané¢ho projektu a ptislusného typu

produktu, pocet vzorki, na kterych byla kontrola provadéna a casovy daj.

Pfi vizuélnich kontrolach (kontroldch pouhym pohledem) pracovnik rozhoduje, zda je
dil OK nebo NOK, dle stanovenych specifikaci. Pro kontroly méfeni, jako je napiiklad
rozte¢ stojin nebo jejich pramér, pracovnik pouziva posuvné méfitko. Pro méfeni
odporu ¢i izolace pracovnik vyuzivd multimetr. U téchto kontrol pracovnik méfi,

zapisuje naméfené hodnoty a vyhodnocuje, zda jsou Vv toleran¢nim poli.

Ze zaznamu se data ptepisuji do riznych vyhodnoceni, kde se po nasbirani dostate¢ného
mnozstvi dat, vétSinou je to obdobi jednoho meésice, vyhodnoti a provede se nasledna
analyza. Atributivni data typu dobry/ Spatny se zapisuji do sbérnych karet chyb.
Variabilni data, typu naméfeny Ciselny tdaj, se zapisuji do SPC (Statistical process
control) karet. V SPC kartach se vyhodnocuje zpusobilost daného parametru.
V nésledujici ¢asti prace bude popsdno zaznamenavani a vyhodnocovani atributivnich

dat.

Pro zpracovani atributivnich dat zavod pouziva predem piipraveny formulat zavedeny

Vv fizené dokumentaci. Formular je rozdélen do Ctyt az péti tydnt, zalezi na tom, kolik

48



tydni mél dany mésic, ve kterém byly tyto kontroly provadény. V hlaviéce jsou

uvedeny zakladni informace o projektu a o odpovédné osobé.

V tomto elektronickém dokumentu je uveden souhrnny pocet vad jednotlivych druhu,
které¢ se za dané obdobi na produktech vyskytovaly. Pro kazdy tyden je automaticky
pocitana suma jednotlivych vad a procento, S jakym se tato vada vyskytovala oproti
celku zjisténych defektd. Dal$im tdajem, ktery je dulezity pro nasledné vypoclty, je
pocet vyrobenych kust. Z tohoto udaje je také pocitano procento, kolik bylo zjisténych
vad oproti celkem vyrobenym kusim. Poslednim ukazatelem, ktery je zaznamenévan a
vyhodnocovan, je pocet opravitelnych ¢i neopravitelnych vyrobki.

Obrazek ¢. 23 Sbérna karta chyb pro vyhodnoceni atributivnich dat

Shérna karta vad/ Fehlersammelkarte

Zakaznik/ Kunde : Vyrobek/ Produkt: AUG51 CAK
Wystavill Ersteller: Trudal Prot Prededriel Serie:
Datum: i ro l::typ. I:I Vorserie: I:I " IZI
aktualizovano/ aktualisiert: 22.1.2018
“yhodnoceni obdobi Auswertungszeitraum
Rok 2018 | MEsic leden |DEH 10 2 ai af si g 1 % || 5f siqpl11i12iqa)| B =
Pos Kw 1 Kw 2
1 |vada polstrovani 0112103 {12020 0;010;0[ 27 81
2 |Wads materialu [vady kiZe) 1100 iop 40 lot1iar1i1io 221
3 |vada Siti a 1 a: 0 1 2,0 aia 1101410 5 {152
4 |Meuzawiena lista (viditelna pénaj R ERE 2 fqgn]loioi1i1izia0 4 121
5 |Hluéna cpérka 1 11010 2 sofotd1io0io0ioro 1 3.0
5 |Zaména potahu o0V E!D E foofloioi1i2r3io|fl & 18,2
7 |Chybi stiketa ai5i10:0 5 r2o0|foi 410i1i0|f & 18,2
8 |cCC chybi a0 110 1 4,0 Oi0};0i170:0 1 3.0
9 |Ulomeny driak kabelu 11110 2 f42af1i1:111012'0| & F15,2
10 |Mewvyfiznuts péna na tladits
Soudset chyby/ - - o - = o
F mimy = & o @i Flowm) 2 o
Summe Fehler = =
£s Vyrobené kusy/ M A - S Z BT
= = gefertigte Menge e L o L N
o ﬁ
=
25 . ; " L e el eal e
= Pedil chyb' Fehleranteil [ % ] Fa eiled| S A R e S
)
Soudet zmethls
= . -— [am] [am] — 1 O o|lo o
- = Summe Ausschussteile
= . N .
H Podil chyb [%%] soudet zmetkods i g g @ gigigi g
] -?: Fehleranteil [¥%] Ausschussteile ool o olojolol o

Zdroj: Interni dokumentace GRAMMER CZ, s.r.0. zavod Tachov, 2018
5.3 Vyhodnoceni dat pomoci Paretova diagramu

Na zéklad¢ zaznamenanych dat je vypracovavan Paretiv diagram, podle kterého je
mozné urCit nejvyznamnéjsi polozky, na zdkladé kterych je mozné vypracovat akéni
plan s cilem snizit vyskyt téchto polozek. Ve sbérné karté, byly zaznamenavany vyskyty

defektt z finalni kontroly celkem:
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Tabulka ¢. 2 Vyhodnoceni dat - podklad pro Paretiiv diagram

SERAZENE DEFEKTY | PO(VZE:[ PODIL NA PODIL V
ZAZNAMU (ks) | CELKU (%) | KUMULOVANE (%)

Neuzaviena lista 15 21% 21%
Chybi etiketa 12 17% 38%
Zameéna potahu 11 15% 53%
Ulomeny drzék kabelu 9 13% 65%
Vada Siti 6 8% 74%
Vada polstrovani 6 8% 82%
CCC chybi 4 6% 88%
Vada materialu (vada 4 6% 93%
Hluc¢na opérka 3 4% 97%
Nevyfiznutd péna na 2 3% 100%
Celkem nalezenych 72 100%

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2018

Zaznamenany pocet defektli bylo nejdiive nutné sefadit od nejvice se vyskytujici chyby
az po nejméné. Pokud se na celkovy pocet defektti pouzije Parettv princip 80/20, tak
80% z celkoveé nalezenych chyb ¢ini 58 vyskytidl. Soucet prvnich Sesti defekti da
dohromady 59 vyskyti, a pokud se tato hodnota vyjadii procentualné, je to 82%
z celkové nalezenych 72 defektli. Z uvedené analyzy je mozné vyvodit zavér, Ze
vyznamnou menSinou zpusobujici 80% nalezenych problému je prvnich Sest vad.
Vypocitané hodnoty je mozné znazornit Paretovym diagramem.

Graf ¢. 1Paretiv diagram

Paretlv diagram - AU 651
25% 120%

- 100%
- 80%
- 60%
- 40%
- 20%
- 0%

20%

15%

10%

5%

0%

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2018
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5.4 AKkéEni plan a napravna opati‘eni

Na zékladé tohoto vyhodnoceni a zjisténi nejzavaznéjSich defektii je mozné sestavit tzv.
akéni plan, ktery ma odstranit hlavni pfi¢iny vzniku vad. V akénim planu je uveden
nadefinovano nékolik akci, které by mély postupné odstranovat dopad hlavnich
nejzavazngjSich problémut. Kazda akce ma termin, dokdy musi byt odpracovana, a
osobu (Clena tymu), ktery je za odpracovani odpovédny. Dale je v akénim planu
uvedeno, zda byla akce splnéna v terminu nebo bylo nutné z n¢jakého divodu termin
prodlouzit. Dtivod prodlouzeni se poté uvadi v poznamce k jednotlivym akcim. Pokud

byla akce odpracovana, zméni Se status z ,,otevieno*, na status ,,splnéno* (OK).

wevr

1. Neuzavriena liSta

. Proskoleni pracovniki
. Vymeéna pracovniho naradi
o Zavedeni dodatecné kontroly

2. Chybi etiketa
o Proskoleni pracovnikii
. Zavedeni vizualizace na pracoviste tisku etikety

3. Zaména potahu

. Proskoleni pracovnikli na ¢teni zakazky
. Reorganizace regalu pro potahovy material
. Provéteni skladovych zasob a ptebrani potaht

4. Ulomeny drzak kabelu

o Proskoleni pracovnikti

o Aktualizace katalogu vad na pracovisté
5. Vada §iti ¢i polstrovani

. Reklamace na dodavatele potahti

o Nastaveni vstupni kontroly
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snizil na:
1. Neuzaviena lista 7 ks
2. Chybi etiketa 1ks
3. Zéameéna potahu 1ks
4. Ulomeny drzék kabelu 0 ks
5. Vada siti ¢i polstrovani 0 ks

I kdyz se pocet nalezenych defektii snizil, dle mého nazoru byla napravna opatieni
nedostate¢na. Vzhledem k tomu, ze Paretova analyza napomohla urcit hlavni zdroje
problémi na daném projektu, ale nedokdzala odhalit kofenové pfi¢iny vzniku. Pro
ovéfeni této teorie bych aplikovala mnohem detailnéjsi néstroj pro odhalovani pficin, a
to ISikawovu analyzu pfi¢in a nasledkli. V nasledujicich kapitolach bude podrobné

analyzovan prvni defekt, ktery zptisobuje nejvice obtizi a naslednych reklamaci.
5.5 ISikawova analyza

Pii této analyze by vzdy méla byt poloZena otdzka, pro¢ dany problém vznikl a pro¢
dany problém nebyl odhalen diive, nez se vyrobek dostal na finalni pracovisté. Z tohoto
divodu by z mého pohledu bylo vhodné pouzit tento nastroj jak pro analyzu pficin, tak

pro analyzu neodhaleni.

Pro tcely zpracovani této diplomové prace mi byla poskytnuta prilezitost uskutecnit dveé
sezeni se zastupci oddéleni kvality, vyroby, logistiky a technologie a spole¢né s nimi
prodiskutovat mozné pfi¢iny vzniku problému. Jelikoz se tato analyza fadi mezi
nastroje zpracovavané v multidisciplinarnim tymu, je vhodné kazdému z Cleni tymu dat
moznost vyjadfit sviij ndzor a bodové ohodnotit své doporucené pii¢iny (Hodnotici
skala 1-4 body). Ja jsem hodnotila problém za oddéleni kvality, spole¢né s mym

kolegou, ktery je za fungovani projektu CAK zodpovédny.

o 24

popsany pracovni postup. Pii analyze potfebnych dokumenti bylo zjiSténo, Ze se
pracovni postup sklada pouze ze slovniho popisu operaci a chybi jakakoliv vizualizace,
jsem vybrala nejasné definovany pracovni navod pro $iti liSty. Problém neuzaviené liSty
totiz nemusi vznikat primarné pfi montazi a kompletaci hlavové opérky, ale kotfenovou

pfi¢inou mlze byt pravé nespravné nasitd liSta pifi vyrobé samotného potahu. Dalsi
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moznou pii¢inu, kterou jsem ohodnotila dvéma body je, ze pracovnik nedodrzel
pracovni postup. Jako posledni moznou pfiinu jsem zvolila problém ulozeni
potiebného nafadi mimo dosah pracovnika. Casto jsem se na pracovisti setkala s tim, Ze
potfebné ru¢ni néradi je daleko od pracovnika. Pracovnik aby si zjednodusil a urychlil
préci, pouzil nastroj, ktery mél v dany okamzik po ruce, misto toho, aby si doSel pro
potiebné nafadi jinam.

5.5.1 Neuzavrena lista - pricina

Obrazek ¢. 24 Diagram rybi kosti - Neuzaviena liSta

[ stroj - nerelevantni]

Fracownik nevi jak mé &ty zavfit
prozkoleni

[av]as]agFag

\ \ Problém
Neuzaviena lista

AV | @5 |LOSPRO AV | @5 |LoPRO
Manipulace z pracovibté zvirdni

Krstics ligts liSt na fingini kontroly

/ = / [ 2w ] as [odes [ av]as[odes
Tadnost potahy 1 ni izsnd definows : 11
Ay | @S |LOE AV | QS |LoHPRY AV | S |LoGPR
Uleeni rudniho nifadi je dakko Vjkres - IEty - nedostateénd
od pracovniks 2 Profil lity mimo toleranci okoltovany
2= [ogFs: [ 2w ] 2z [Lod=ad) [ 2w ]2z [Log=ad)
| / Nedostatzfng popsany | ENER
pracovni postup _ 13
Prostiedi Metoda
i AT . 1: Nejmend pravoéoodonnd pfitina 4 Nejvice pravienodobna plitina
Potencialni priciny | Rl —
MNedostateéné popsany pracovni postup MedodrZeni pracovniho postupu Pracovni naved pro Siti listy neni jasné
- jak listu spravné zavfit definovan

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2018

Ke kazdé oblasti byly pfifazeny 2 - 4 pfiCiny, které by mohly problém zpusobovat.
Jelikoz problém ,,neuzaviend liSta® vznikd pfi manudlni vyrobni ¢innosti, oblast stroj
byla pro tuto analyzu nerelevantni. Po bodovém ohodnoceni ziskaly nejvice boda tyto

MV

tf1 kofenové pficiny a ke kazdé z nich byla nadefinovana danéa napravna opatieni:
Nedostate¢né popsany pracovni postup - jak liStu spravné zavrit (metoda)

1. Aktualizace pracovniho postupu s dodanim vizualizace jednotlivych pracovnich

ukont pro zajisténi reprodukovatelnosti zavirani.
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NedodrzZeni pracovniho postupu (pracovnik)

1. Vytvofeni planu pravidelnych Skoleni v jasné definované frekvenci.

2. Stanoveni toleranci a pozice pro Siti.
Pracovni navod pro Siti liSty neni jasné definovan (metoda)

1. Aktualizace pracovniho navodu pro Siti.

2. Uprava mechanického dorazu na novou toleranci na Sicim stroji.
5.5.2 Neuzavrena liSta - neodhaleni

V této casti analyzy je nutné se ptat, pro¢ se v procesu neodhalilo neuzavieni listy

Z pohledu pracovnika, metody, materidlu a prosttedi.

Po prozkoumani pracovniho nédvodu bylo zjisténo, Ze dan kontrola uzavieni liSty v ném
neni viibec obsazena. Pokud tedy nastane situace, kdy danou operaci za¢ne vykondvat
novy pracovnik, ktery se fidi vyhradné€ podle pracovniho navodu, neni moZné, aby tuto

kontrolni operaci provedl. Tato pfi¢ina je dle mého nazoru zasadni, a proto jsem ji

ohodnotila nejvice body.

Jako dalsi pfic¢inu neodhaleni jsem zvolila nedostate¢né osvétleni pracovisté. Pti analyze
pracovisté bylo zjisténo, Ze na finalnim pracoviSti ma osvétleni pouze 700 Luxt, dle
standardu je nutné, aby osvétleni na pracovisti findlni kontroly mélo minimaln¢ 1000

Luxt. Pii nedostatecné silném osvétleni hrozi riziko, ze pracovnik danou vadu neuvidi.

Posledni dvé pfic¢iny se tykaji pracovnika. Jelikoz je v zdvodu mnoho zahrani¢nich
pracovnikd, ktefi ¢asto nerozumi ¢esky, miize se stat, Ze dostate¢né neporozumi danému

vyrobnimu kroku a tim padem mohou snadnéji ud€lat chybu.

Jako posledni moznou pfic¢inu jsem zvolila nedostate¢né proSkoleni pracovniki, bylo
zjisténo, ze Skoleni na dany vyrobni proces jsou provadéna pouze jednou za pul roku.
Dle mého néazoru je tato frekvence nedostatecnd a Skoleni by méla byt provadéna

Castéji, minimalné¢ jednou za tfi mésice.
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Obrazek ¢. 25 Neuzavriena liSta - neodhaleni
Stroj - nerelevantni
Nepro&koleny pracovnik il I

Nezkontroloval opérku pro dalsi
pracovani

\Veurnvnal potah pod li&tou
samovolné uvolnéni Sty
pracovnk nerozumi Zesky ] [T Tl |
o[ eelee] Jam = [e e
\ o I S e | \

\ Problém

Neuzaviena lista

/
/

Lo Av| o= [ooleao| o
‘Vzdélenost mezi pracovnikem

8 kontrolovanou opérkou

/ / [ av [ = [oa[eso) sum / [ v as [ioo]esal B
| Pevnost niti | Skolen lidi |
S — av[as Tooalenc] Tam] Y P e
| Konirola neni v pracavnim
Ergonomie pracovisté Ta#nost potshu - latey/ kife navodu 15
| S e T == [l mms| o | S e
-1.1. | Nedostate&ny Eas |
£né osvitieni N 11 lita j moc mékks nebo tvrds na kontrolu opérky
PP—— i T1: Ne
Potencialni pfi¢iny ‘ ‘ PRAVIDLA: e

Kontrola neni v pracovnim ‘ Nedostatetné osvétlen

Neproskoleny pracovnik
navodu

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2018

Po dtkladném promysleni pfi¢in v€asného neodhaleni problému bylo zjiSténo, Ze
hlavnimi kofenovymi pfi¢inami jsou nize vyjmenované pii¢iny a ke kazdé z nich byla

definovéna napravna opatieni.
Kontrola neni v pracovnim navodu

1. Aktualizace kontrolniho navodu zahrnuti fotky dobrého a Spatného dilu.

2. Proskoleni vSech pracovnikd na aktualizovany kontrolni navod.
Pracovisté je nedostatecné osvétlené

1. Pfidani zafivek na findlni pracovisté (vSude, kde jsou finalni kontroly, musi byt

min. 1000 Luxt)
Pracovnik neni dostatecné proskolen
1. Vytvofeni planu pravidelnych Skoleni v jasn€ definované frekvenci.
5.6 Vyvojovy diagram

Vyvojovy diagram je ve spolenosti vyuzivan zejména pii popisu a ndzorném zobrazeni

n¢jakého procesu. Nejcastéjsi variantou je zobrazeni vyrobniho procesu nebo procest

popisovanych v organizanich smérnicich. Jest¢ pfed zavedenim projektu musi byt
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vypracovan tzv. procesni vyvojovy diagram, ktery popisuje vyrobu produktu na dané

lince od pfijeti materidlu az po kone¢nou kontrolu a odeslani zdkazniku.

Na projektu CAK zacind vyrobni proces pfijetim materialu od dodavatele. Tento
materidl musi projit vstupni kontrolou, kterd vyhodnoti, zda je tento material v poradku
a muze byt pouzity ve vyrobé ¢i nikoliv. V procesnim diagramu je tento krok vyjadien
kosoctvercem. Pokud vstupni kontrola vyhodnoti, Ze tento materidl nesplituje dané
pozadavky, je provedena reklamace na dodavatele. V opacném piipadé¢ dochazi
K pfesunu ptislusného mnozstvi materialu na vyrobni linku. Dalsi operaci je montaz
ptedniho dilu hlavové opérky, po niz dochazi ke kontrole, zda je vyrobeny polotovar
v potadku ¢i nikoliv. Pokud ne, je tento dil vyfazen a pfipraven k odepsani. Dale dle
diagramu dochazi k montdzi zadniho dilu a nésledné kontrole. DalSimi vyrobnimi
operacemi jsou montdz kabell, polstrovani a nardzeni pénového dilu na plastovy
komponent, neutralizace stojin. VSechny tyto operace obsahuji naslednou kontrolu a
posouzeni shodnosti se stanovenymi pozadavky. Posledni operaci je kone¢na kontrola
jiz vyrobené opérky a baleni.

Obrazek €. 26 Zobrazeni vyrobniho procesu hlavové opérky CAK

{
Lot L'_‘l Watup matsriai |
11

Zdroj: Interni dokumentace GRAMMER CZ, s.r.0. zavod Tachov, 2017
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Tento procesni diagram byl vytvoien v fijnu 2017, ale pii realném prichodu procesem
bylo zjisténo, ze neobsahuje vSechny operace, které jsou v daném vyrobnim procesu
provadény a je nedostatecné popséano, jakym zplisobem jsou predavany informace.
V ramci zlepSeni propustnosti informaci a zobrazeni vSech provadénych informaci byl
za pomoci pracovnikd kvality, technologie a vyroby vytvoien novy doplnény procesni
diagram. Béhem tnora a bfezna roku 2018 probéhlo nékolik schiizek tymu za ucelem
tvorby nového procesniho diagramu. V rdmci zpracovavani diplomové prace jsem

mohla byt Gcastnikem téchto schiizek a podilet se tak na tvorbé¢ tohoto diagramu.
5.7 Navrh nového procesniho diagramu

Novy procesni diagram obsahuje nejen grafické vyobrazeni procesu obsahujici v§echny
vyrobni, kontrolni i pfipravné operace, ale i informace o tom, jak funguje provazani
jednotlivych pracovist’ s navaznosti na zpétnou dohledatelnost a znaceni vyrobku, kdo
je za jednotlivy procesni krok zodpovédny, jaky dokument oSetiuje dany procesni krok,
jaky dokument je tfeba pouzit v piipad€é zdznamu, vyobrazeni bezpecnostnich znaku a

3D obrazky vybranych komponent.

Vyrobni proces zacind pifijmem nakupovaného materidlu, ktery je doloZzen dodacim
listem. Za tento krok je zodpovédny pracovnik logistiky. Material prochazi vstupni
kontrolou ve skladu, kde se kontroluje, zda dodavka souhlasi s objednavkou. Za tento
krok je taktéz zodpovédné oddéleni logistiky. Dale material prochazi kvalitativni
vstupni kontrolou, jestli ptijaty material splituje pozadavky na kvalitu. Za tuto operaci je
jiz zodpovédné oddéleni kvality. Po fadné kontrole dochazi k zaskladnéni materidlu a
pifipravé na vyrobu. Pro sprdvnou dodavku materialu pfimo do vyrobniho procesu je

nutné nacist ¢islo zakéazky.
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Obrazek ¢. 27
materialu

Proces

Prepracovany procesni diagram — Prijem a vstupni kontrola

Co je v daném kroku
fyzicky na vozicku

Jak
sledovat

Kdo

Jak:

Pokud je
chybné

Pfijem
nakupovaného
materialu

Logistika

PP.O3.0030.T

MNiA

PP.03.0030.T | 0S5.04.0028.T
Vstupka skiad Logistika 05.03.0004.T
n . '
\ Cdmitnudi Dodmaleiska 05.04.0029.T A
! materialy reklamace Kvalita
Vstupka —T 05.04 0005 T| 0S.040028.T
walilou
Kvalita
‘Y
L 05.03.0009.T [ 05.04.0010T
Zaskladnéni Logistika
zhodi
T
Piiprava vyroby
wychystavani Logistika Mi& Y

Sarver
D-Base

AVO

Operator

h,
Macteni
AVO
zakazky

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2018

Za vSechny montazni operace, krom¢ automatizované¢ montaze, je zodpovédny operator.
Prvni Cisté€ vyrobni operaci je montaz stojin do plastového dilu. Pro tento vyrobni krok
je vypracovan pracovni postup. Po montazi stojin je nutné zkontrolovat, zda je jistici
koli¢ek spravné namontovan, pokud ano, je vygenerovan unikatni ¢arovy kod. Pokud
ne, jedna se o zmetek a je nutné jej vyfadit. Tento krok je oznacen kritickym D znakem,
tzn., Ze tato operace je dlleZita pro bezpecnost konecného spotiebitele. Po vygenerovani
unikatniho kodu je tento kod vytisknut a dané komponenty jsou jim oznaceny. Dale
dochazi ke kompletaci hlinikového odlitku, jez je také kritickym krokem a jeho Spatna
montaz by mohla mit vliv na bezpecnost konecného zakaznika. Pro zajisténi spravné
montaze je nutné po tomto kroku provést kontrolu a zaznamenat, zda je dany
komponent spravné smontovan. Dale dochazi k vlozeni smontovaného odlitku do jiz
pfipravené plastové sestavy. Po tomto kroku je mozné piejit k montazi kabelového
svazku a zajisténi pojistkou a pruzinkami. Oba tyto kroky maji vliv na bezpecnost a jsou
uvedeny ve vykresové dokumentaci. Dalsim krokem je seSroubovani ne¢kolika
komponentti a nasledna kontrola utahovacich momenti. Po kontrole utahovacich

momentii dochazi k naskenovani a zpétnému ovéteni informaci ze serveru.
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Obrazek ¢. 28 Pirepracovany procesni diagram — MontaZ podsestavy

' ! ' PP.022465.T|0S.04.0010.T
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2018

Dalsi c¢asti vyrobniho procesu, ktery je vizualizovan v procesnim diagramu, je
polstrovani. V téchto dvou krocich dochazi k osazeni vnitini sestavy pénovym dilem,
potahem a naslednému zasponkovani. Po napolstrovani je nutné opérku zkontrolovat a
pfedchazet tak pfipadné reklamaci kvili vizudlnim vaddm. Tyto kontroly jsou
provadény podle pracovniho postupu, ktery vychazi ze zakaznikem odsouhlaseného

katalogu vad.

Po napolstrovani ptfedni casti opérky je nutné zkontrolovat, jestli zadni dil obsahuje
pruzinu. Tato pruzina je dulezitd pii plnéni hlavni bezpecnostni funkce CAK opérek.
Pokud je po této kontrole vSe v potadku, miize operator piejit ke slozeni obou dili do
sebe. Jeden znejdilezitéjsich krokli je nasledujici operace osazeni a zajisténi

pyroaktivatoru s naslednou kontrolou.
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Obrazek ¢. 29 Prepracovany procesni diagram - Polstrovani a montaz
pyroaktivatoru

L
Czazeni peny, “_“\} PF.02.2457.T| Pfepracovani
patahu, Operator je pavalena
naplostravani a - .
spankovani -
|
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(zualnich vay

PF.02.2457.T| Flepracovani
J& povoleno
Operator | Katalog vad

Operator

Ecl tester
stanice &1

PPz 23es 7| Plepracevani

ShoZeni obou dill
j2 povelena

do sebe a
zalodeni jedné
hlavni pruginy a
dwau hiednich

(Rastferer)

T

Osazenia
zajisténi
pyroaklivaloru

Oparater

D
PFMEA

Operst: PP.02.2381.7| Frepracavani
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EalL tester
stanies &2

L los!

&feni pyro Eol tester
kontrala n stanice £3
phitemnasti D
pruda
FFMEA

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2018

V poslednich krocich se nasadi zadni kryt a provede se finalni vzhledova kontrola
operky. Po osazeni je mozné oznacit opérku CCC (kontrolnim) znakem a v ptipadé¢
spravného a kompletniho oznaceni zneutralizovat. Po neutralizaci zbyva jen nacist a
vytisknout etiketu s pfislusnym ¢arovym kodem a Cislem pro danou opérku a zabalit.
Pokud jde o prvni vyrobek v tfad¢€, je nutné tzv. provést kontrolu prvniho kusu. Po
zabaleni je vyrobni proces ukoncen a vyrobek je odeslan k zakaznikovi.

Obrazek ¢. 30 Prepracovany procesni diagram — Zavéreéna montaz a baleni

d—’ Operator
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2018
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5.8 Zaznamy pomoci histogramu a vyvojového diagramu
5.8.1 Zhodnoceni soucasného stavu

Pro zpracovéni a vyhodnocovéni variabilnich dat, typu naméfend hodnota, zavod
vyuziva formular na vyhodnoceni tzv. CPK ukazatel. Pomoci téchto ukazatell je
podnik schopny vyhodnotit, zda je proces zpiisobily a je schopen trvale poskytovat
produkty spliiujici pozadovand kritéria na kvalitu. Pomoci téchto informaci se zavod
muze zdkaznikovi zarucit, ze produkty jsou vyrdbény ve stabilnich podminkach a jsou

zabezpeceny pravidelné kontroly dodrZzovani kritérii jakosti.

Dutlezitym podkladem pro planovani a zlepSovani jakosti je hodnoceni zpusobilosti
pomoci indexi. Tyto indexy porovnavaji predepsanou maximalné ptipustnou variabilitu
hodnot danou toleran¢nimi mezemi se skute¢nou variabilitou sledovaného znaku

jakosti, ktera je dosahovana pfi statisticky zptsobilém procesu. (Nenadal, 2004)

Pro hodnocenti této zptsobilosti procesu podnik vyuziva indexy Cp a Cpk. Tyto ukazatele

posuzuji potencidlni a skute¢nou schopnost procesu poskytovat vyhovujici vyrobky.

Pro stanoveni téchto ukazatelli zdvod vyuziva pfedem pfipraveny elektronicky formular

nazyvany ,,studie schopnosti procesu®. Tento formulaf se sklada ze Ctyft casti.

V prvni ¢asti, kterou lze nazvat hlavickou dokumentu, se nachazi dulezité informace o
vyrobku jako: nazev dilu, zakaznické ¢islo dilu, ¢islo dilu GRAMMER, dodavatel,
proces, mnozstvi, divod méfeni a datum meéteni. Navic se do hlavicky dopliuje 3D

obrazek méteného vyrobku s vyznacenymi oblastmi méfeni.

V druhé ¢asti dokumentu jsou uvedeny informace o daném méfeni, o jeho pozici ve
vykresové dokumentaci, vjakém misté¢ se toto méfeni provadi, druh meéfidla,
charakteristika daného méfeni, nomindlni hodnota, maximalni povolend hodnota,
minimalni povolena hodnota a jednotka, ve které se naméfené hodnoty uvadéji. Dulezité
pro zpétnou dohledatelnost zaznamu je jméno pracovnika, ktery méfeni provadél a

odpovédného pracovnika kvality, ktery dohlizel na spravnost provadénych méteni.
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Obrazek ¢. 31 Formular na studii schopnosti procesu 1 a 2 ¢ast

A B C D E

Studie schopnosti procesu / Process Capability Study

NAZEV DILU / PART HAME - All 651 CAK
ZAKAZNICKE €15L0 DILU / CUSTOMER PART NO 1238582
CiSLO DiLU GRAMMER: / GRAMMER: PART NO - 258852-C
PROCES NEBO DODAVATEL Monta? stojin

/PROCESS OR SUPPLIER:
MNOZSTVI / QUANTITY: 30

DOVOD MERENI/ REASON OF MEASUREMENT: Preventivni méfeni
DATUM MERENI / MEASUREMENT DATE: 211218 D

TIE0 TD% nabo Jing)
an_|aLc_mt‘:asusmmotnqjq ' 1 2 3 4

POZICE NA VYKRESE/DRAVING POSICION 11 12 13 13

GRAMMER

50D MERENI

| MEASUREMENT POINT. vzdilenost stojin nahofz vzdilenost stojin dole primér stojiny primér stojiny

DRUR MERIDLA . A —_— —
e T Posuvné méfitko Posuvné méfitko Posuvné méfitko Posuvné méfitko

DOLENTA CHARAKTERISTKA
! IMPORTANT CHARACTERISTIC: sC sc sC sc
[t e il = e LT = AL STANDARD STANDARD STANDARD STANDARD

TYPE
NOMINALNI HODNGTA
| NOMINAL VALUE 164 184 13,88 13,88

WA POVGLENA HODNGTA
| MAAXIMALIM ALLCWED VALUE 164,50 165,5 14,08 14,06

WAIN. POVCLENA HODNGTA
| WAINIMUIM ALLOWED VALUE 163,50 162,5 139 13,8

JEDNOTKA ROZMERU
| DIMENSION LINIT mm mm mm mm

MERIL / MEASUREMENT PERSON: Rolinek, Janovec PODPIS/SIGNATURE:

SPECIALISTA KWALITY f QUALMY SPECIALIST: épale PODPIS/SIGNATURE:
Zdroj: Interni dokumentace GRAMMER CZ, s.r.0. zavod Tachov, 2018

V dal$i ¢asti dokumentu jsou zaznamenany jednotlivé namétené hodnoty a potadoveé
Cislo dilu, na kterém byla méfeni vykondvana. Aby bylo mozné tato data dale

zpracovavat, je nutné ziskat minimalné 30 zaznam?.

Ve tfeti ¢asti dokumentu jsou za pomoci nastroji ,,Microsoft Excel® automaticky
pocitany potiebné dil¢i vypocty jako: maximalni hodnota, minimélni hodnota, rozdil
mezi maximalni a minimalni namétenou hodnotou, aritmeticky primér a smérodatna

odchylka. Z téchto dil¢ich vypoctl je poté mozné stanovit indexy zpisobilosti procesu.

Index zpusobilosti Cp vyjadiuje potencialni schopnost procesu zajistit, aby se hodnota
daného znaku nachdzela uvnitf tolerancnich mezi. Vypocitava se jako pomér maximalné

pfipustné variability a skutecné dosahované variability dan¢ho znaku.

__ Max(x)—Min (x)

Lze vyjadfit vztahem: Cp - (1)
Kde: Max (X).......coevennnnn. Maximalni povolena hodnota

Min (X).....ccoovvvinnnni. Minimalni povolena hodnota

Max(x) - Min(x)......... Toleran¢ni pole

S Smérodatna odchylka
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Index zpisobilosti Cpx vyjadiuje skute¢nou schopnost procesu dodrzovat dané
toleranéni meze. Vypocita se jako pomér vzdalenosti stfedni hodnoty sledovaného

znaku od blizsi toleran¢ni meze, Ku poloviné skute¢né variability hodnot.

Pro vypocet a vétsSi vypovidajici schopnost dat zavod nejdiive stanovuje rozdil mezi
maximalni povolenou hodnotou a primérem hodnot (Cpy), €ili vzdalenost od horni

toleran¢ni meze.

__ Max(x)-x

Lze vyjadiit vztahem: Cou = - (2)
Kde: Max (X)......cceevennnn. Maximalni povolena hodnota
X Aritmeticky primér
S Smérodatna odchylka

Jako dalsi krok pro zjisténi Cpk se vypocita rozdil mezi primérem hodnot a minimalni

povolenou hodnotou (Cp), ¢ili vzdalenost od dolni toleran¢ni meze.

e Mi
Lze vyjadfit vztahem: CpL = x3—lsn(x) (3)
Kde: Min (X)....ccoeeviinnnns Minimalni povolena hodnota
Xt Aritmeticky primér
S Smeérodatna odchylka

Poslednim krokem pro zjisténi skute¢né zputsobilosti procesu (Cpk) je vypocet
minimélni hodnoty z C,_a Cpy za pomoci funkce MIN() v Excelu. Vyslednou hodnotu,

ktera je timto zpiisobem automaticky pocitana, l1ze vyc¢ist z obrazku €. 32 v fadku Cpk.
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Obrazek ¢. 32 Formular na studii schopnosti procesu 3 ¢ast

Pofadove Cizlo dilu
! =eguential part number

Maméfené hodnoty / Measured values

1 163,99 164,01 14,01 13,98
bed 183,85 183,99 13,99 13,95
3 164,00 164,02 14,00 13,98
23 164,01 163,54 14,00 13,98
29 163,85 163,65 14,01 14,M
30 164,05 182,90 13,98 14,00
MAX 164,050 164,970 14,020 14,020
MIN 163,620 182,800 13,950 13,850
Rozptyl 0,430 2,070 0,070 0,070
pramer ; 163,932 163,932 13,989 13,987
[ arithmetic mean (d)
s s B 0,107 0,351 0,017 0,017
I standard devation (..}
C, 1,55 1,43 1,61 1,53
Cou 178 1,48 1,42 1,39
CoL 1,34 135 179 1867
1,34 1,36 1,42 1,39
:;;p;g:j;amr within tolerance o 0 0 o
Hodnoceni' Judgement [QFASX] ] 0 O O

Zdroj: Interni dokumentace GRAMMER CZ, s.r.0. zavod Tachov, 2018

Spole¢nost povazuje proces zpisobily, pokud se vypocitané hodnoty C, a Cpk pohybuji

ve stanovenych tolerancich. Tolerancni meze jsou rozdéleny podle dileZitosti a

kriticnosti danych znakl. Rozdé€leni v daném zavod¢ vyjadiuje nasledujici tabulka,

ktera je uvedena v posledni ¢asti dokumentu.

Obrazek €. 33 Formulaf na studii schopnosti procesu 4 ¢ast

Pokyny k vyhodnoceni:
4] A X
Pro dulezte charaktenistiky 7 (7 Cs2 1.33 and Cag 2 1.33 - Co< 13 0rCa <133
limportant characteristics:.  »" ~—
Pro ostatni charakteristiky / other char.; Co2 13 and Cor 210 |Coziland Copz 10 |CocilorCo <1l

Pro jednostranné charakteristiky / one-side tolerance;

relevant Coyor Cp 2 1.33

relevant Coyor Co 2 1.0

relevant Coyor Cq < 1.0

Zdroj: Interni dokumentace GRAMMER CZ, s.r.o0. zavod Tachov, 2018

5.8.2 Navrh zlepSeni formulai‘e pro méfeni zpusobilosti procesu

V soucasné dob¢ jsou v této oblasti kontroly a vyhodnocovani dat na dand meéteni

hodnoty pouze zaznamenavany a automaticky vyhodnocovany dle danych toleranci. Dle

mého nazoru samotné hodnoty nestaci k tomu, aby se na jejich zaklad¢ dalo pfijmout

dalezité¢ rozhodnuti. Je znamo, ze lidé dokdzou mnohem Iépe zpracovat informace ve
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vizualni podobé&. Protoze se jedna o velké mnozstvi dat, je dulezité tato data vhodnym
zpusobem prezentovat. Smyslem tohoto navrhu je poskytnout danym pracovnikiim
takové grafické vyjadieni dat, aby byli schopni se ihned rozhodnout, aniz by hodnoty
museli dlouze studovat, a bylo zjevné, kam se dany trend ubira. Na zakladé trendu se da

vCas zareagovat a pfijmout patiicna napravna opatieni.

Dany formulat jsem tedy doplnila o histogram a regulacni diagram. lhned po zapsani
naméfenych hodnot, se data pievadéji do sloupcového grafu znazornujici Cetnosti a do
bodového grafu znazornujici rozpéti hodnot od stanoveného nominalu.

Graf ¢ 2 Histogram - méfeni zpiusobilosti procesu
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Z daného histogramu je patrné, ze proces je stabilni a nejsou nutné Zadné zasahy do
procesu. Ze vSech namétenych hodnot bylo pouze jedno méteni mirn¢ vychyleno od
nominalni hodnoty, je tedy pravdépodobné, ze na proces pusobi pouze nahodné vlivy.

Dany ptfedpoklad je mozné dale ovétit pomoci regulacniho diagramu.

Regulacni diagram je ndstroj, ktery je schopen dlouhodobé sledovat stabilitu vyrobniho
procesu. Po sbéru dat s aktudlnim hodnocenim stability za provozu je mozné zhodnotit,

zda a do jaké miry jsou dodrZzovany dané regulacni meze v regulacnim diagramu.

V regulacnim diagramu UCL a LCL znazoriiuji horni a dolni regula¢ni meze vypocitané
podle ocekavané urovné zpusobilosti procesu (Cpk > 1,33). Tento index zpisobilosti
vychézi ze standardu spolecnosti, popt. ze specifickych zékaznickych pozadavki.

Zasahové meze jsem vypocitala podle vzorcii:
UCL = ST + Ky*T
LCL = ST - K¢*T (4)
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Kde: ST.....stfed tolerance (nominalni hodnota)

Kj....index pouZzivany pro vypocet regulacnich mezi

T.....toleran¢ni pole (ve vykresové dokumentaci)

Pouzity index K; pro individuélni X tzn. méfeni pouze jedné hodnoty.

CP =CPK K1 (pro IX) K3 (pro KR)
1,00 0,500 0,614
1,33 0,375 0,461
1,67 0,300 0,369
2,00 0,025 0,307

Zdroj: Statisticka regulace procesi (SPC), 2006
Vypocet: (pro parametr vzdalenost stojin je nomindlni hodnota 164 + 0,5)
UCL=164+0,375*1

LCL=164-0375*1

UCL =164,375
LCL= 163,625

Vypocitané zéasahové meze jsou v regulatnim diagramu znézornény oranZzovou
piimkou. Toleran¢ni meze dané vykresovou dokumentaci jsou v diagramu zaneseny
jako Cervena piimka. Zelena pfimka mezi obéma mezemi je CL tzn. stfedni ptimka,
kter4 vyjadiuje nominélni hodnotu.

Graf ¢. 3 Regulaéni diagram - méreni zpusobilosti procesu
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2018
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Z regula¢niho diagramu lze naptiklad vycist, ze u naméfené hodnoty 26 doslo
k degradaci procesu a na zaklad¢ regulac¢nich mezi bylo pfijato v€asné opatieni, které
trend naméfenych hodnot obratilo a vratilo hodnoty blize k nomindlu. Na tomto
piikladu lze dobfe vidét, jakym zplsobem funguji regulacni meze pro dlouhodobou

udrzitelnost zptsobilosti procesu a moznost v€asnych reakcei ze strany procesniho tymu.
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6 Zhodnoceni realizovatelnosti navrzenych opatieni a jejich

aplikace v zavodu

6.1 ISikawova analyza

Na zaklad¢ schiizek s projektovym tymem bylo prokdzano, ze v pripad¢ aplikace této
analytické metody je odpracovani problému efektivnéj$i, protoze se pii analyze
postupuje systematicky a mozné piiciny se hledaji v jednotlivych oblastech rybi kosti.
Poté se v ramci hodnoceni jednotlivych ucastniki tymu objektivné definuji kofenové

pfi¢iny a nasledna napravna opatieni.

Tuto analytickou metodu jsem navrhla hlavné z diivodu opakovaného vyskytu stejnych
problému. Po aplikaci napravnych opatieni vyplyvajicich z ISikawovy analyzy bylo

dosazeno uplného odstranéni nebo vyrazné redukce rizik vyskytu problémi.

Jelikoz bylo prokazéano, Ze tato metoda je u¢inna a efektivni, vedeni zavodu rozhodlo o

zatazeni této metody mezi bézné€ vyuzivané prostiedky pfi feSeni problémd.

Jesté pred zavedenim této metody se reklamace na tento problém objevovaly jednou az
dvakrat do mésice. Naklady na tyto reklamace ve ctvrtém ctvrtleti roku 2017 byly
vycisleny na castku 13.579,74 €. Po efektivnim odpracovéni za pomoci avizované
metody se naklady redukovaly o 66%. Za posledni tfi mésice se ndklady na reklamace
sniZily na ¢astku 4.671,62 €.

Z hlediska uspor ¢asu a naklada lze fici, Ze pouzivani této metody ma vyrazny vliv na
zkraceni Casu feSeni problémtl ve smyslu redukce plytvani kapacit pracovniki, ktefi se
diive museli opakované sejit a feSit stejny problém. Dale je mozné sem zafadit

odbourani feseni opakovanych reklamaci a s nimi spojené naklady.
6.2 Doplnéni vyvojového diagramu

Diky tomuto rozSifeni a doplnéni nekterych poloZek doSlo k vétSimu zpiehlednéni
vyrobniho procesu, lepsi provdzanosti pouzivanych dokumenta a vétsi transparentnosti

odpovédnosti v ramci oddé€leni za dané ¢innosti.

Doplnénim vyvojového diagramu nedochézi sice k zddné finan¢ni uspote, ale diky této
inovaci je mozné 1épe zajistit pruchodnost procesnich krokti a identifikaci rozhrani mezi

nimi, coz je dtlezité pro feSeni piipadnych problému a analyzy rizik.
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Toto rozsifeni bylo zatim aplikovano pouze na projekt D5 variantu CAK. V souCasné
dobé jsou vsechny vyvojové diagramy ve spolecnosti vytvafeny za pomoci nastroji
Microsoft Excel. Jejich zpracovani je naro¢né a zdlouhavé, navic pokud dojde k n&jaké
zmeéng, prepracovani je Casoveé velmi narocné. Proto bych pro ptipadné dalsi rozsifent,
navrhovala vyuzit vhodného softwarového programu napt. rozsifeni nastroji Microsoft
o program Visio, ktery je pfimo urceny na tvorbu téchto diagramt. Pokud by toto feSeni
nebylo z hlediska finanénich ¢i licen¢nich divodd mozné, navrhuji vyuzit néktery

z dostupnych Freeware programt typu Smartdraw nebo Diagram Designer.

6.3 Doplnéni sbérného formulife o grafické nastroje (histogram, regulacni

diagram)

Vyraznym piinosem je predevsim vizualizace nasbiranych dat v rdmci toleran¢nich poli
a definovani zasahovych mezi u méfeni parametrt, u kterych se v minulosti data pouze
sbirala a vyhodnocovala na zpusobilost procesu. Vysledkem bylo pouze atributivni
stanovisko spliuje/nespliiuje, coz vedlo k ¢astym vypadkim v procesu. Pokud bylo
zjisténo, ze proces nesplituje danou zpusobilost pro realizaci vCasné reakce, bylo
vétSinou jiz pfiliS pozd€. V tomto piipadé¢ se vyroba musela zastavit a nasledné

prenastavit. To vedlo Casto ke zvySené zmetkovitosti a prostojim ve vyrobé.

Upravou formulafe a naslednym zavedenim do ¥izené dokumentace firmy doslo
k okamzité standardizaci. Dokument se vyuziva nejen v oddéleni kvality, ale i na
oddéleni technologie a udrzby. Nové upraveny dokument vyrazné pomaha pracovnikiim
orientovat se v nasbiranych datech a provadét rozhodnuti ¢i Gpravy v procesu diive nez

dojde k jeho uplné degradaci.

V rdmci sledovani u¢innosti mého opatieni jsem se zaméfila na zmetkovitost hotovych
dild, kde se sledoval parametr rozte¢ stojin. Pfed zavedenim regulacniho diagramu na
projektu D5 CAK byla primérnd mésicni zmetkovitost za ¢tvrté Ctvrtleti roku 2017 na
Spatnou rozte¢ stojin 1.140 €. Po zavedeni doplnéného formulafe doslo ke snizZeni

prumérné mesi¢ni zmetkovitosti v obdobi prvniho ¢étvrtleti 2018 na hodnotu 126,27 €.
Na zéklad¢ prokazani Gi¢innosti mého navrhu se dé vychazet z toho, ze pfi spravném a
efektivnim zavedeni formuldfe a sbéru dat je mozné dosdhnout vyrazné redukce

nakladi. Tato metoda vyhodnocovani a vizualizace dat je aplikovatelna pouze u

parametrit métitelnych na produktu nebo pfimo ovliviiujicich vyrobni proces.
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Pro rychlejsi reakci pti presdhnuti regulacnich mezi dale navrhuji standardizovat
okamzita napravna opatieni pro jednotlivé sledované parametry a jejich trendy tak, aby

dochazelo k minimalnim prostojim ve vyrobé a zvysila se efektivnost samotné

regulace.
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Zaveér

Cilem diplomové prace bylo analyzovat a zhodnotit pouzivani statistickych metod pii
kontrole kvality ve vyrobé¢. Protoze spolecnost, ve které byla tato diplomova prace
zpracovavana, ma s témito metodami mnohaleté zkuSenosti, pouzivani téchto metod se

dalo nazorné prezentovat na jednom z mnoha vyrobnich projektl organizace.

Aby vyrobni proces fungoval, je nutné ho neustale sledovat, zaznamenavat a snazit se
pfedchazet riznym problémiim. Sama jsem se presvédcCila, Ze vyrobni procesy jsou
sledovany a vyhodnocovany. Tyto ¢innosti Casto dokdzou zjistit mozné budouci
neshody a odhalit pfi¢iny, které problémy zptisobuji. Pii analyze problematiky sbéru a
vyhodnocovani dat jsem zjistila, Ze nekteré aplikace metod jsou netcinné a ne vzdy se
pfi stanovovani napravnych opatfeni pouzily odpovidajici analytické nastroje pro
zjisténi kotfenovych pfi¢in, coz vedlo casto k opakovanym problémim. Diky aplikaci
analytickych nastroji, jako je ISikawa, bylo dokézéano, Ze pti podrobné&j$im rozlozeni a
analyze dané¢ho problému, lze identifikovat pfi¢iny, které s danou problematikou
zdanlivé ani nesouvisi, a dosdhnout tak ucinnéjSich a dlouhodobych vysledka. Pfi
definici adekvatnich napravnych opatfeni 1ze danou problematiku efektivné odpracovat

s méfitelnou Cinnosti na finan¢ni vysledek firmy.

Po vyhodnoceni findlnich efektli na konci prvniho c¢tvrtleti roku 2018 byla vycislena
uspora vramci reklamaci na témét 12.000 €. Pii zaméfeni na uspory v ramci
zmetkovitosti doslo ke sniZzeni zmetkovitosti o vice jak 1.000 €. Bylo tedy prokazano,
ze vyuzivani statistickych metod a jejich kombinace ma pozitivni vliv na zavodové

finan¢ni ukazatele a zvyseni zisku celého podniku.
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Abstrakt

VANOVA, M., Vyuziti statistickych metod pri kontrole kvality vyroby. Diplomova
prace. Plzen: Fakulta ekonomicka ZCU v Plzni, 68 s., 2018

Klicova slova: Statisticky nastroj, vyrobni proces, kontrola kvality,

Diplomova prace na téma vyuziti statistickych metod pfi kontrole kvality vyroby se
skladd ze dvou casti, teoretické a praktické. Teoretickd Céast se predevSim zabyva
objasnénim pouZzivanych néstroji pii kontrole kvality vyroby. Nastroje jsou rozdéleny
na zakladni a moderni. Dochazi k vysvétleni pojmu jako je statisticka regulace procesu,
regulacéni diagram, histogram, Paretova analyza, ISikawova analyza apod. V uvodu
praktické casti je popsdna spolecnost, jeji postaveni na trhu a provedena ekonomicka
analyza spolecnosti. Dale jsou v praci zkouméany pouzivané metody kontroly kvality pfi
vyrobé hlavovych opérek na konkrétnim projektu AUDI D5 CAK. Hlavni ¢ast prace
obsahuje popis uzivani zakladnich nastroji pro kontrolu kvality a navrhy pro jejich
zlepSeni. K vypracovani této diplomové prace bylo zapotiebi odbornych publikaci,

informaci poskytnutych zadvodem, konzultaci s pracovniky a vlastnich poznatki.



Abstrakt

VANOVA, M., Using statistical methods for quality control in production. Dissertation

thesis. Pilsen: Faculty of economics, University of West Bohemia in Pilsen, 68 pages, 2018
Key words: Statistical tool, production process, quality control,

Dissertation thesis on the use of statistical methods for quality control in production in
the company and it consists of two parts, theoretical and practical. The theoretical part
deals primarily with the clarification of the tools used in the production quality control.
The tools are divided into basic and modern. Explanation of concepts such as statistical
process regulation, control diagram, histogram, Pareto analysis, Ishikawa analysis, etc.
The introduction describes the company itself, its place on the market and there was an
economical analysis performed. Afterwards, the thesis deals with usage of the quality
control methods used in the manufacture of head restraints on the particular AUDI D5
CAK project are examined. The main part of the thesis contains a description of the use
of basic quality control tools and suggestions for their improvement. It was crucial to
utilize technical publications, information provided by company, consultations with
direct employees in the company and own knowledge and findings during elaboration
of the thesis.



