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1.Uvod

V dnesni dobé se témétr v kazdém odvétvi rozrista a sili konkurence. Mnoho firem
nabizi velmi podobné az témét shodné produkty. Poté je pro zékazniky na trhu daného
produktu obtizna orientace. Nabizi se otdzka, jaké faktory jsou dulezité pro vybér vhodného
dodavatele? Casto se miizeme setkat s riznymi preferencemi zakaznikil. Obecné vsak lidé
chtéji co nejvyssi kvalitu za co nejméné penéz. Pokud podnik neni v postaveni absolutniho

monopolu, musi své ceny prizpisobit dle trhu daného odvétvi.

Nicméné prvnim zminénym faktorem je kvalita. Zde si podnik vSe ovliviiuje a za vSe
odpovida sam. Diiv byla kvalita povazovana témét za samoziejmost, dnes uz musime hledat

velmi obezietn€, chceme-li si poridit kvalitni produkt.

Neustalym zvySovanim kvality produkce se zvySuje konkurenceschopnost podniku.
Ve svété je ¢im dal vice rozvijen tzv. systém managementu kvality, ktery je soucasti
celopodnikového systému. Velmi Casto jsou pak zfizovany nezavislé utvary ¢i useky, které se

zabyvaji samotnou kvalitou vyrobkli ve vyrobnim procesu.

Ve findlnim vyrobku ur¢enému k prodeji, tedy vystupu, je obsazeno velmi mnoho
vstupti. Miize to byt hmotna pridana soucastka nebo se muize jednat o ptidanou hodnotu,
opracovani, lakovani, apod. Tyto vstupy probihaji v ur€itych procesech, které¢ tvoii pro podnik
naklady. Aby mohly byt co nejniZsi, je potieba zajistit, aby se ptipadnd neshodnd produkce
nedostala na dal§i vyrobni operaci. Obecné plati, Ze neshoda zjiSténa na konci vyrobniho
procesu je pro podnik nejdrazsi. Na kazdé dil¢i vyrobni operaci ptisobi tzv. odborna technicka
kontrola. Ta by me¢la primarné zajistit, aby se pfedevSim nedostaly neshodné vystupy

ke kone€nym zékaznikiim. Nicméné také pomaha, aby se dostdvalo co nejméné neshod

na dal$i pracovisté ve vyrobnim procesu.

Tématem pro diplomovou praci je ,,Analyza fizeni kvality ve vyrobnim podniku®.

Analyzovanym podnikem je Viadrus a.s. se sidlem v Bohuminé v Moravskosleszkém kraji.

Cilem prace je zanalyzovani dosavadniho systému kontroly v operacich vyrobniho
procesu ve spolecnosti Viadrus a nalezeni slabych mist v kontrolni ¢innosti. Dal§im cilem je
zpracovani navrhu a doporuceni v systému kontroly kvality, které povedou ke sniZzeni néklada

na neshodnou vyrobu.



Nejdiive bude zpracovana teoretickd ¢éast prace, kde bude vymezen pojem kvalita
aftizeni kvality. Poté budou feSeny ndklady a ztraty z nekvality. Obsahem tohoto bodu je
vnitini a vnéjS$i nédklady, ztraty znekvality a méfeni a hodnoceni nakladii spojenych
s kvalitou. Poté bude nasledovat kapitola ,,Kvalita produkce®, kde nasledn¢ budou feSeni
v praktické ¢asti kritéria kvalitniho produktu. Nemén¢ dtilezitou ¢ast prace budou tvofit formy
ovetovani shody produkce. V posledni ¢asti teoretické ¢asti prace budou vybrany a popséany
metody a nastroje kvality, které budou aplikovany v praktické Casti prace. Protoze prace
spojena s kvalitou je neustala ¢innost, budou popsany principy neustalého zlepSovani kvality

v podniku.

Praktick4 ¢ést prace se bude zabyvat aplikaci informaci, metod a nastroju, které byly
predstaveny v teoretické Casti. Nejdiive budou sesbirdny informace a data o dosavadnim
systému kontroly kvality ve vyrobnim procesu a sepsano schéma. Poté budou feSena kritéria
kvalitniho produktu, aby bylo moZno provadét dalsi analyzy na zakladé téchto dat. Je potieba
znat také formy ovétovani shody produkce. Zde budou analyzovany dosavadni ¢innosti, které
pracovnici kontroly kvality pouzivaji, aby odhalili neshodnou produkci. Poté bude feSena
kapitola ,,Naklady a ztraty znekvality”. V podkapitole ,,Vnitini ztraty z neshod“ bude
analyzovano, kolik tvofi ztraty z neshodné produkce, a navrzeno efektivnéjsi sledovani
neshodné produkce. Reklamace zdkaznikid, budou pfedmétem podkapitoly ,,Vnéjsi ztraty
z neshod®. Zde se provede analyza nejcastéjSich vad z reklamaci a v jakych c¢astech vyrobniho

procesu vznikaji.

Vsechny informace, které¢ budou zjiStény v téchto kapitolach, budou tvofit vstupy
pro zpracovani metody FMEA. Na jejich zakladech bude provedeno zavérecné zhodnoceni

a doporuceni. V pribéhu prace budou rovnéz pouzity nastroje kvality.



2. Teoretické vymezeni vybranych metod

V této casti prace budou vymezeny a popsany pojmy kvalita, fizeni kvality, néklady
a ztraty z nekvality, kvalita produkce, formy ovétrovani shody produkce a principy neustalého
zlepsovani. Déle budou teoreticky popsany metody, které budou vyuzity pro praktickou
aplikaci. Celkovym cilem teoretické ¢asti prace je poskytnout teoretické podklady

pro vypracovani ¢asti praktické.

2.1. Vymezeni pojmu kvalita

Ze vseho nejdiive je potieba si ujasnit pojmy kvalita a jakost. V mnoha odbornych
publikacich je dnes vice pouzivany pojem kvalita, zaméiovan za pojem jakost. Tato slova
vSak tvofi synonymum. Pojem jakost je od roku 2008 nahrazovan pojmem kvalita,
viz Strategie NPK' 2008-2013). Vzhledem k tomu, Ze jsou data pro teoretickou &st Eerpana

z vice publikaci a od riiznych autorti, budou se v této praci vyskytovat oba pojmy.

Co je kvalita? V literatuie je mozno nalezeni riznych definic a vykladii pojmu kvalita.
Tak jako je to v piipad¢ témét vSech pojmi, tak i zde u kazdé definice nalezneme pozitiva
1 nedostatky.

Priklady definici:

e Kvalita je vhodnost pro pouziti. (Juran, 2010)
e Kbvalita je shoda s poZadavky. (Crosby, 1990)

e Kbvalita je schopnost produktu uspokojit zakaznikovy potfeby. (Norma ISO 8402
z roku 1986).
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Existuje definice, ktera je akceptovana vétSinou odborné vetejnosti. Nejvhodnéjsi je ta,
kterd je prezentovdna v mezindrodni norm¢ ISO (aktudlni norma ISO 9000:2015).
Konkrétn&ji v normé CSN EN ISO 9000 (2015, s. 18) je tato definice: ,,Kvalita (jakost) je
stupen splnéni poZadavku souborem inherentnich znaku.”“ Pozadavkem se rozumi
potieba nebo ocekavani, které jsou stanoveny a obecné zdkaznikem, organizaci a dalSich
zainteresovanych stran, predpoklddany a jsou zavazné. Inherentni se oznacuje jako trvaly
znak produktu, ktery charakterizuje neoddélitelnou vlastnost véci, jez nejsou nahodilé
a pfidané, nybrZ plynou ze samotné povahy véci. Neboli jinak, znaky, jez jsou pro vyrobek
typické. Pfidanou vlastnosti je napiiklad cena. Ne, Ze by nebyla dileZitou soucasti,

ale produkt bude fungovat stejné, at’ je cena jakdkoliv. Inherentnim znakem miize byt

! NPK — Narodni politika kvality



napft. u skiin¢ velikost lozného prostoru nebo u pracky pocet otacek bubnu, u automobilu
vykon motoru v kWh, apod. Dale se znaky ¢leni na kvantitativni a kvalitativni. Kvantitativni

jsou znaky méftitelné, kvalitativnim nelze ptidat zadny Ciselny udaj.

Rozvoj statistickych metod pfispél k rozvoji kontroly vyrobnich procest. Vznikaji
zde prvni modely vyrobnich procest s technickou kontrolou a zfizuji se specidlni utvary
technické kontroly. Pozd¢ji vznikla fada narodnich a nadnarodnich instituci. Prvni mySlenky
se objevily v USA, avSak poprvé byly aplikovany v Japonsku. Teprve az po uspéchu

v Japonsku se 1 v Evropé a USA zacala obracet pozornost na kvalitu.

Diivody zajmu o kvality byly jednoduché. Byly jimi napi. konkurencni tlaky,
uroven kvality. Definuji nam ji pfedevs§im zékladnim technicka kvalita, design, uzivatelska
ovladatelnost, idrzba, provoz, servis, cena, apod. Dolezalova (2012) rozdéluje 5 zakladnich

skupin. Vlastnosti technické, provozni, estetické, ekonomické a ekologické. ZvySovat Groven

vvvvvv

Pokud jde o pohled komplexniho pojeti kvality, je potieba uvazovat o celém cyklu
vyrobku: véda — vyzkum — vyvoj — vyroba — uziti — likvidace. K feSeni problematiky
ptistupuji také dalsi faktory, kterymi jsou hodnotové stranky, vliv na zivotni prostiedi

a socialni aspekty.

Existuje i pojem kvalita vnimand zdkaznikem. Spadad vSak spiSe do stale pro podnik

vvvvvv

2012; Nenadal a kol., 2008; Macurova, 2008; Plura, 2001; Blecharz, 2015).

2.2. Rizeni kvality

Vyznam kvality je diky integraci svétového trhu a vytvareni globalni konkurence stéle
vysSi a vysSi. Kvalita je chdpana jako jeden ze tfi strategickych faktort, které rozhoduji
o konkurenceschopnosti podniku. Proto se v celém svété rozviji tzv. systémy managementu

kvality, které jsou soucasti celopodnikového managementu.

Dle Plury (2001) je tizeni jakosti jednim ze tii zdkladnich dilé¢ich procest. V dané triadé
je fizeni kvality oznaCovano jako druhy bod. Ptfedchézi mu pldnovani kvality. V pribéhu
fizeni jakosti se realizuji ¢innosti stanovené ve fazi planovani. Hodnoceny jsou skutecné

dosazené vysledky, které jsou porovnavany s planovanymi cili. Stanovené cile by mély byt
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nejen dosazitelné, srozumitelné a optimalizujici celkovy vysledek, ale pfedevsim ekonomické.
Néklady na dosazeni by nemély byt vyssi nez pfinosy z realizace téchto cili. Poslednim tietim
bodem je proces zvySovani jakosti, ktery je zakladnim vychodiskem pro prevenci neshod
apro dosazeni potifebné jakosti vyrobkil. Zejména v oblasti vyvoje novych vyrobkl nebo
procest. Dale pfed zménami vyrobkid nebo procesi a také jako odezva po zjisténi nedostatki

v jakosti vyrobkii ¢i procesu.

Nenadal a kol. (2008) ptidavaji jesté ctvrty proces do oblasti managementu jakosti
a to prokazovani jakosti. Tyto Ctyfi rozsahlé soubory procesi nemohou byt v podniku

provadény bez potfebné koordinace v ramci tzv. systému managementu jakosti.

Obr. €. 2.1. Management jakosti

— | A - s WL
| Planovani |  Rizeni Prokazovani |
| jakosti jakosti |

jakosti zamérena
na stanoveni cild
jakosti a na
specifikovani
procesl

spinéni cild
jakosti

jakosti zamérena
na pinéni
pozadavkl na
jakost

ZlepSovani
jakosti | jakosti

K S {
Cast Cast Cast | Cast
managementu managementu managementu | managementu
jakosti zamérena
na poskytovani
davéry

jakosti zamérena
na zvysovani
schopnosti pinit |
pozadavky na
jakost

Zdroj: Nenadal a kol. (2008), str. 15

Manazeti v dnesnich podnicich chapou pojem ,kvalita® v mnohem S§ir§im slova smyslu.
Pokud opomineme uvazovani spotiebitele a pohlédneme na kvalitu z pozice tizeni podniku,
dostaneme se k otdzce jak kvalitu zajistit. Tedy jak systematicky zabezpeCovat kvalitu
vyrobku v ramci procest probihajicich v probihajicich v organizaci. Kvalitu je totiz potieba

zajistit ve vSech fazich vyrobniho procesu (Spejchalova 2011; Gittlow, 1989).



2.3. Naklady a ztraty z nekvality

V praxi se jesté lze setkat s omezenym pohledem na ekonomické dusledky kvality.
Projev nazoru je vtom, ze zvySovani kvality je ndkladné a snizuje zisk. Jedna se vSak
o kratkodoby pohled, nebere v ivahu dlouhodoby dusledek zlepSovani. V teorii se mizeme
dozvédét i o opacném extrému - kvalita je zdarma, a pokud bude kazdy pracovat podle svych
nejlepsich schopnosti, dojde ke zlepSeni bez dalSich nakladd. Tato koncepce (zero deffects) je
nejlepsi feseni. Nelze vSak uplatnit v kazdém podniku. Je totiz potfeba vynalozeni urcitych
nakladi, napf. na dokonalé zaskoleni pracovnika na pfislusné pracovni misto. Existence

tzv. ndhodnych pfi¢in neumozni vyskyt neshod zcela eliminovat.

Zakladnim principem vSech uvah manazert je to, jak zajistit maximalizaci poméru mezi
pfinosy a vydaji. Pfinosy v oblasti zvySovani kvality produkce jsou zna¢né. V konkurenc¢nim
prostfedi se jednd pifedevS§im o vysokou spokojenost zdkaznikli a pozitivni reference.
Napt. v oboru strojirenstvi se vice nez 60% novych zakazek ziskdva diky kladnym
referencim. Navic spokojeni zakaznici zpravidla do budoucna zvysuji objem svych nakupi

(Spejchalova, 2011; Macurova, 2008; Dolezalova, 2012; Nenadal a kol. 2008).

Dle Macurové (2008) je spravné pfistupovat ke zkoumani vztahli mezi kvalitou,

naklady, ziskem a prosperitou komplexn¢. Je potieba se zabyvat z dlouhodobého pohledu:

e naklady spojené se zajisStovanim kvality
e rizika a naklady nedostatecné kvality
e piinosy vyplyvajici z dobré kvality

Soubor nékladl spojenych s kvalitou, resp. s nedostate¢nou kvalitou, je Siroky.

Zakaznik je kone¢nym subjektem, ktery posuzuje kvalitu. Ten jakoZto uzivatel vyrobku
zvazuje pomér mezi uzitkem a cenou. Vyrobek, ktery bude v provozu nespolehlivy, bude mit
kratkou Zzivotnost, nakladnou udrzbu, vyjde v celkovém dusledku velmi draho. Zakaznik
je ochoten zaplatit za vyssi kvalitu. Vyrobek s nedostatecnou kvalitou nemusi byt prodejny

ani pii niz8i cené. Proto ztrata z nedostatecnosti kvality sebou miiZe nést ztratu zakaznika.

Néklady na prevenci, jsou ty, které by mély zabranit vzniku neshod. K typickym
nakladiim na prevenci patii ty na vytvofeni audrzovani systému fizeni kvality vcetné
informacniho systému. Ddale néklady na externi poradce a na vybér dodavatelli. Neméné
podstatné jsou naklady na Skoleni a vycvik pracovnikil tykajici se kvality nebo na méteni

spokojenosti zakaznika, ¢i na spolupraci se zdkazniky. A neni moZno opominout nédklady
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na pfipravu a realizaci programil zlepSovani (Macurova, 2008; Blecharz, 2015; Nenadal a kol.

2008).

v

Pro ucely prace jsou nejpodstatnéjsi jednak ndklady na vstupni, mezioperacni a vystupni
kontrolu a jednak ndklady ze ztrat a neshod. Ty se ¢leni do dvou skupin. Vnitini ztraty,
kterymi jsou neshody zachycené v podniku pied prodejem, a vnéjsi ztraty, coz jsou neshody

zjisténé zakaznikem.

2.3.1. Vnitfni ztraty z neshod

V podniku se mohou objevit neshody ve vyrobnim procesu. Ztraty jsou zavislé na fazi
rozpracovanosti, charakteru neshody a zptsobu jejich feSeni. Nyni budou piedstaveny hlavni

vnitini nédklady, které mohou vzniknout z dtsledku z neshod.

Neopravitelné vady jsou zachycovany zpravidla ihned po prvovyrobé. V takovém
pripad¢ sice nesou naklady z nerealizovaného zisku, ale tyto naklady jsou snizené o vytézek

z likvidace neshodnych vyrobkii.

Vyskytnout se mohou také vady na vyrobcich, které jsou opravitelné. V takovych
pfipadech by byla jejich pfimé likvidace zbytecnd. PtisluSnda kompetentni osoba musi

rozhodnout, zda se opravit vyrobek vyplati ¢i nikoliv.

Néklady na oznaceni, oddélené skladovani a manipulaci s neshodnymi produkty
zamezuji prostoru, ktery je Casto velmi potiebny. Zvlasté¢ v mensich podnicich je skladovani

velmi nakladné.

Déle se zvysuji ndklady na zdsoby materidlu a rozpracovanost. Penézni prostfedky
vazané v materialu tvoii ve vyrobnim podniku nemalou ¢astku. Podnik by mél mit nastavené
systémy tak, aby byla optimalizovdna potfeba materidlu pro vyrobu. Nadmérné zvySovani

zasob materialu opét nesou naklady, napft. skladovani, apod.

Dalsi ztratou je zatiZzeni kapacity vyrobou neshodnych produktd. Podnik musi vzdy
naplanovat pro kazdou zakéazku, vyrobu pottebnych komponentli, aby pozadavek odbératele
uspokojil. Pfi vyskytu neshod dojde k dodate¢nému zbytenému opotiebeni vyrobniho

zafizeni.

Déle se mohou vyskytnout ztrdty znaruSeni plynulosti vyroby z davodu vzniku

neshody. Dojde k prodlevam na ptisluSnych pracovnich mistech. Zvysi se taky potiebny cas



na manipulaci s neshodnymi vyrobky, vytfidovanim, apod. Kazdy podnik vyrabi jiny druh
produktu. Mohou se objevit ndklady na vyhledani zakaznika, ktery neshodny produkt miize
vyuzit na jiny ucel, nez je ten ptvodni. Zde se jako naklad projevi piislusna sleva z ceny

produktu (Macurova, 2008; Blecharz, 2015; Spejchalova, 2011; Plura, 2001).

2.3.2. Vnéjsi ztraty z neshod

Vnéjsi ztraty jsou projevem neshody, které podnik nezachytil pfed prodejem. Pokud
je neshodna vngjs$i cast produktu, je pravdépodobnou pfi¢inou je nedostatecna vystupni
kontrola. Nemusi to vSak byt vzdy. Pokud zakaznik objevi neshodu v pribéhu pouziti
vyrobku, nemusi byt pficina ithned znama. Zpravidla nasleduje reklamacni fizeni. Nicméné

u obou téchto typt neshod na kone¢ném produktu vznikne ztrata pro podnik.

Prvnim typem vnéj$i ztraty mulze byt ztrdta spojend s uspokojovanim prav
z odpovédnosti za vady. Mysli se tim naptiklad naklady na zaru¢ni opravy vcetné drzby
nahradnich dild a kapacit servisu. V ptipad¢, Ze je vyrobek neopravitelny, musi dojit
k ndhradnimu plnéni. Zakaznik mé také pravo na odstoupeni od smlouvy. Pokud se jedna
o drobnou vadu, podnik miZe zvaZit misto servisu slevu zceny. Celkovy pribch

reklamacniho fizeni je pro podnik velmi nakladny.

Dal$im typem ztraty, kterd je o poznani vaznéjSiho charakteru, je ztrita spojena
s uspokojovanim prav z odpovédnosti za Skody zpisobené¢ vadami vyrobku. Rozumime tim
odSkodnéni, soudni vylohy, stazeni vyrobku z prodeje, pojisténi nebo naklady na znovu

ziskéani davéry zédkaznika.

Poslednim typem je celkova ztrdta dobrého jména podniku a stim spojena ztrata
zakaznik. Tento typ ztraty casto tvoii pro zejména malé podniky existencni otdzku,
zda se v podnikani vyplati pokracovat a budovat si nazp&t dobré jméno nebo nechat podnik

zaniknout (Macurova, 2008; Blecharz 2015; Spejchalové, 2011; Plura, 2001).

2.3.3. Méreni a hodnoceni nakladi spojenych s kvalitou

Pribézné sledovani a vyhodnocovani nakladii na kvalitu by mélo tvofit neoddélitelnou
soucast managementu kvality. Vyzadovano by pak mélo byt podnikovym vedenim stejné jako
pfezkoumani systému fizeni kvality. V praxi je mnohdy spravna evidence nakladli spojena

s kvalitou velmi problematicka. U¢inny systém by mél byt nastaven tak, aby byly naklady



sledovany podle mist a pficin vzniku. Vhodné je také dalsi ¢lenéni, napi. dle typu pouzitého

materialu, ndro¢nosti vyroby, apod.

Nutné je i1 prizptisobit ucetni evidenci. Pak je mozné analyzovat pomér nakladt
na prevenci, kontrolu a hodnoceni, vnitinich a vnéjsich ztrat vhledem k celkovym nékladim

nebo trzbam. Dale je také mozné analyzovat vnitini a vné&jsi ztraty podle mist vzniku a pficin.

Pro podnik miize byt rovnéz zajimavé sledovani nakladi zivotniho cyklu produktu.
Poznatky pak mohou podniky vyuzit jako soucast propagace svych vyrobkl (Macurova,

2008; Nenadal, 2016; Nenadal a kol., 2008)

2.4. Kvalita produkce

Co se ty€e kvality, ztradicniho pohledu se na ni klade nejvy$s$i diraz. Primarné
se moderni podniky zamétuji predevSim na planovani kvality. Teorie fikd, ze pokud
je planovani provedeno na vysoké urovni, vyroba by méla poté probihat bez znatelnych
problémi. Kvalita vyrobku by se méla vytvafet uz v predvyrobni etapé. Nicmén¢ samotné

vyroba je stale nejpodstatnéjsi pro zajisténi celkové kvality.

Kontrolu vyrobni ¢innosti a ptipadné moZné neshody musime odhalit co nejdiive. Je
znamé, ze ¢im déle neshoda plyne vyrobnim procesem, tim je pro podnik drazsi. Zajisténim
kvalitnich vstupti mizeme zamezit nebo snizit riziko neshody. Na vstupni kontrolu je tedy

kladen velky diiraz. Obzvlasté pak pii hlavnich komponentech, které jsou soucasti vyrobku.

Nakupované vstupy do vyrobnich procesi maji v dneSni dobé podstatny vliv
na celkovou kvalitu produkovanych vyrobki. Nékteré podniky nakupuji az Ctyfi pétiny vstupt
od externich dodavateli. Za dv€ zakladni cinnosti pfi praci s dodavateli povaZujeme

predevsim vybér nejvhodnéjsich dodavatelti a nasledné pribézné hodnoceni dodavateli.

Vybér dodavateli neprobiha jen na zékladé kvality dodaného komponentu

nebo suroviny. Provadime jej pomoci riznych kritérii a postupii:

certifikace systémi (ISO 9001, 14001, apod.)

predbézna kvalita, cena a reakce na problémy

kontrola referenci a udajl o spokojenosti jinych zdkaznikl

logistické moznosti dodavatele

kapacitni zptisobilosti dodavatele

finan¢ni ohodnoceni

hodnoceni jakosti pomoci vyrobkového auditu a kontroly prvnich vzorka



e audity procesii a postupt u dodavatele

e vysledky auditu od jinych zakaznikt

e piipadné plnéni dalSich specifickych pozadavki

Pro vybér a nasledné schvaleni dodavatele by podnik m¢l mit pfedem vypracovanou

metodiku. Pomoci této metodiky muze vyhodnotit dodavatele podle splnéni pozadovanych
kritérii. Pouziva se zde bodovy systém piepocteny na nasledné procentudlni vyjadieni.
Ten umozni zaradit daného dodavatele do urcité vymezené skupiny. Poté pravé podle
vymezené skupiny probiha spoluprace s dodavatelem. Dne$nim trendem je spoluprace
s dodavateli do hloubky. Zakaznik mu pomaha k celkovému rozvoji. V takovém ptipad¢ se
jedna zejména o klicové dodavky. Dals§im trendem je pteneseni plné odpovédnosti za kvalitu
na dodavatele. Ve smlouvach mtize byt zakomponovano, ze pokud napf. dojde k zastaveni

montdzni linky z diivodu chyby v dodavce, odbératel dodavateli miize uctovat ¢asovy prostoj.

Produkovat vyrobky v pozadované kvalit¢ vyzaduje disponovani vyrobnim procesem,
ktery je spravné fizen predevsim z pohledu jakosti. Kvalitné fizeny vyrobni proces zefektivni
naslednou kontrolu a zhodnoti, zda jsou pozadavky plnény dle planu. Nicméné faktora
ve vyrob¢ je velmi mnoho, a i kdyZ jsou optimalné nastaveny vSechny vyrobni procesy

z hlediska jakosti, miize vzniknout neshodnd vyroba.

Podnik by mél mit nastaveny proces, ktery uréi prezkoumdni a vypotradani
se s neshodami. Obecné jsou pak v podniku zajiStény postupy tak, aby ve vSech fazich vyroby
byly vadné vyrobky identifikovany a vyrazeny z produkce, ptipadné byl zajistén dalsi zptisob
vypotfadani. Neshodnd produkce musi byt fddné oznacena. Metody znaceni jsou v podniku
individualni, napt. znacky rizné barvy, visacky, specidlni zasobniky apod. Pokud se neshoda
v urcité fazi objevi, mélo by byt provedeno ptezkoumaéni a nasledné definovani postupti, které

zabrani opétovnému vyskytu neshody.

Ve vyrobé by mély byt vyuZzito pokrocilych metod kvality, které maji neshodé
zabraiovat. Typické metody kvality pro vyrobu jsou poka-yoke” a SPC’.

Metody kontroly rozdéluji zplisobem:

e Kontrola u zdroje
e Informativni kontrola
e Vystupni kontrola

* poka-yoke — volné pfelozeno z japonitiny jako chybu-vzdorny
* SPC - Statistical Process Control
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Kontrolou u zdroje se rozumi postup, kdy se vady neodhaluji, ale kontrola se aplikuje
na zdroje téchto vad. To zajisti eliminaci pfi¢iny vad v prvopocatku a vady viibec nevzniknou.
Pokud se doplni kontrola u zdroje syst¢émem poka-yoke, mize se dosahnout vyroby bez vad,
tzv. zero defect.

Informativni kontrola se provadi v pribéhu danych procest. Je mozné dopravit
informaci o neshod¢ na dana pracovist¢ a zavést promptni opatfeni. Procesil a pracovist’ je
v mnohych podnicich mnoho. Z toho vyplyva, ze se informativni kontrola déale rozdé€luje

na kontrolu naslednou, samokontrolu a SPC.

Ukolem nasledujici kontroly je odhalit vadny vyrobek bezprostfednd po piedchozim
pracovisti. Pokud se neshoda objevi, informuje se prave predchozi pracovisté, kde je sjednana

naprava.

Samokontrolu provadi pracovnik pfimo v ramci dané¢ho pracovniho postupu. Okamzita

zpétnd vazba zajisti rychlejsi sjednani néprav.

Metoda SPC vyuziva statistiky pro sledovani procesu, kdy se v urcitych casovych
intervalech odeberou vzorky a jejich vyhodnoceni se zaznamendva do tzv. regulac¢nich

diagramil. Na zdkladé téchto diagram je v ptipad€ potieby sjednana naprava.

Posledni metodou, jak zabranit, aby se neshodny vyrobek dostal ke konec¢nému
zakaznikovi, je vystupni kontrola. Je provadéna na konci celého vyrobniho procesu. Neshoda,
ktera je odhalena na vystupu, jak bylo jiz zminéno v pfedchozi kapitole, je z pohledu nakladt
neshodou nejdrazsi. OvSem negativni dopad na podnik v pfipadé dodani vadného vyrobku
zdkaznikovi je mnohem markantnéj$i (Blecharz, 2015; Dale, Bamford, Wiele, 2016;

Dolezalova, 2012; Nenadal, 2016)

2.5. Formy ovérovani shody produkce

Dle Nenadala a kol. (2008) ma& kazdy produkt tadu rGznych kvantitativnich
a kvalitativnich znaka a vlastnosti. Kazda vlastnost pak ma svou vlastni ur¢itou hodnotu.
Vystupni kvalita produktu by méla byt dana synergii G€inkli téchto vlastnosti a rozptylem

jejich hodnot.

Dnesni zdkaznik poZaduje maximalni uZite€nost vyrobkl. Chce, aby plnil funkce,
pro které byl koncipovan. Tyto funkce bychom méli byt schopni vyjadfit pomoci uZitnych

vlastnosti a ukazatel, které Ilze sledovat, kvantifikovat a kontrolovat se skutecné
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dosahovanymi hodnotami. Abychom v podniku mohli prokazovat shody produktu, je potfeba
planovat a uplatiiovat procesy monitorovani, méteni, analyzovani a zlepSovani (Nenadal a

kol., 2008, Dale, Bamford, Wiele, 2016).

Tradi¢nim zplUsobem zajiStovani potiebné kvality produkce je ovéfovani shody
ve form¢ kontroly a zkouSeni. Jadrem systému zajistovani jakosti je urceni, zda je vyrobek
shodny s pozadavkem. Soucasny tlak na budovani systému jakosti je v piimé uméfe se
zvySenymi ndroky zakaznika na konecny produkt. Déle je také tlak na vyssi stupen slozitosti

produktii, nové technologie a minimalizace vSech druhti plytvani zdroji.
Dle Nenadala a kol. (2008) je cilem kontroly kvality ve vyrobe¢:

e objektivné posoudit shodu mezi pozadavkem a skutecnosti
¢ identifikace odhalené neshodné produkce
e zabranéni uvolnéni neshodnych produktii nejen k odbérateli, ale také na dalsi
stupen zpracovani
e 7ajisténi technologické kazné
e odhaleni neshody ve vyrobnim procesu, které by mohly vést k vyrobé
neshodného konec¢ného vyrobku
e zpracovani vysledki kontroly s cilem odhalit pfi¢iny neshod a realizovat
opatfeni k napravé
Jakost neni mozné vykontrolovat, ale musi byt vyrobena. Pracovnici tseku, ktefi
zajistuji kontrolu jakosti (,technicka kontrola®) nemohou nést odpovédnost za celkovou
uroven dosahované jakosti. Je moZzné pouze odpovidat za ucinné a hospodarné odhaleni
neshodné produkce a jejich identifikaci. Dale pak zajisténi oddéleni neshod od shodnych
vyrobkl a za analyzu pfedani vysledkli zodpovédnym pracovnikim (ndkup, konstrukce,

vyroba, atd.).

2.6. Metody kvality

Postupy pro analyzu a nasledné zlepSovani kvality miiZeme oznacit jako metody
nebo taky techniky kvality. Pro vyspé€lé podniky v riznych odvétvich je vyuZivani metod
kvality samoziejmosti. Zejména v automobilovém pramyslu jsou nejrozsifenéjsi. VétSinu
aktivit planovéani kvality neni moZné efektivné realizovat bez pouziti vhodnych metod
anastroji. Dnes jiz obecné v pozadavcich na dodavatele byva vyuzivani néckterych
metod striktné vyzadovéano. Metod, kterych se nejcastéji v praxi vyuziva, je nékolik. Metoda
FMEA, Failure Mode and Effect Analysis, ¢esky Analyza moznosti vzniku vad a jejich

nasledkt, se vyuziva jako tymova analyza moznosti vad u posuzovaného navrhu. Je spojena
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s ohodnocenim jejich rizik. Toto ohodnoceni tvoti vychodisko pro névrh a realizaci opatfeni,
které vedou ke zmirnéni téchto rizik. Pfezkoumani navrhu a aplikaci 1ze odhalit az 90%
moznych neshod. Dalsi metodou je Poka-Yoke. Cesky lze pielozit volné jako chybu-vzdorny.
Tento princip pomaha zabranovat zbytecnym chybam. Poka-yoke muze byt mechanismus
nebo 1 zafizeni, diky némuz nelze vyrobit neshodny koneény vyrobek. Metoda QFD je
metodou planovani jakosti. Anglicky Quality Function Deployment, v ¢eské odborné
literatuie je mozné nalézt jako Dim jakosti. Tato metoda je zaloZena na principu maticového
diagramu, ktery umoznuje pietransformovani pozadavku zdkaznika do nové piipravovaného
produktu. Metoda planovanych experimenti je volny pifeklad do ceStiny metody DOE,
anglicky Design of Experiments. Jde o analytickou metodu, kter testuje pomoci experimentt
jakost vyrobku nebo systému. V neposledni metodou, ktera se nejcastéji v praxi vyuziva, je
metoda SPC. Pieklada se jako Statistické fizeni procest. Tato metoda vyuZziva statistiky pro
optimalizaci vyrobnich procesi. Dale bude rozepsdna metoda FMEA, které bude vyuzita
pro praktickou ¢ast (Dale, Bamford, Wiele, 2016; Gittlow, 1989; Macurova 2008; Blecharz,
2015; Nenadal a kol. 2008; Plura 2001).

2.6.1. Metoda FMEA

Metoda FMEA je metodou kvality, jejiz nazev tvoii anglickd slova Failure Mode
and Effect Analysis®. Pfedstavuje st&Zejni metodu v ramci prevence kvality. Podstatou metody
je tymova identifikace a naslednd analyza moZnosti vzniku poruch u daného posuzovaného
navrhu. Posuzovanym néavrhem miize byt vyrobek, proces, systém, apod. Dochazi poté

k ohodnoceni rizik, navrh a realizace opatieni, které povedou ke zlepSeni.

Metoda se pouziva zejména v rané fazi vyvoje nového vyrobku a procesu. Mizeme
ji také pouzit pfed zménou vyrobkd nebo procesu, a dokonce i1 pfi pfevodu vyroby na nové
misto. Metoda je univerzalni. Pfedmétem metody FMEA nejsou jen poruchy a problému

ve smyslu nefunk¢nosti, ale jakékoli problémy, které mohou ovlivnit naklady nebo zékaznika.

Samotnd FMEA probiha ve tfech etapach. Prvni je potieba identifikovat a analyzovat
mozné vady. Naslednad etapa se tykd navrzeni opatfeni. Posledni etapou je vyhodnoceni
po realizaci navrzeného opatfeni. Vystupem metody je tabulka, ve které je mozné k vidéni

veskeré informace ze vSech tii etap.

* Zesky pFeklad - analyza moZnosti vzniku vad, jejich p¥igin a nasledkii nebo analyzy zplisobii a disledkd poruch
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FMEA ma tzv. 17 ¢asti neboli sloupct. Do sloupce 1 se zapisi vSechny operace, které
sekvencné probihaji v daném procesu. Kazdd operace miize mit urcité potencidlni vady,

které se zapisuji do sloupce 2. Sloupec 3 vyznacuje mozné dusledky vady. Do ctvrtého

cvwr

zavaznost a 10 nejvyssi zavaznost.

Tab. €. 2.1 Stupnice zavaznosti vady

Zavaznost (vyznam) vady | Pocet bodi
sotva postfehnutelny 1
bezvyznamny 2-3
sttedn€ vyznamny 4-6
zavazny 7-8
mimotadné zavazny 9-10

Zdroj: vlastni zpracovéani (Macurova, 2008)

Jakmile je vSe bodové ohodnoceno, pokracuje se déile nalezenim vSech
pravdépodobnych piicin. Ty se poté zapisi do sloupce 5. V navaznosti na to se do sloupce 6
promitne bodové hodnoceni odhadu pravdépodobnosti vyskytu kazdé vady. Velmi podobné
jako u zdvaznosti vady pouzijeme hodnoceni 1-10 s tim, ze 1 znamen4, Ze se vada prakticky
nikdy nevyskytla, a 10 znamena, Ze se objevuje az piili§ Casto. V tabulce €. 2.2 jsou nastavena

kritéria pro urceni hodnoceni.

Tab. €. 2.2 Stupnice vyskytu vady

Pravdépodobnost vyskytu | Pocet bodi
nepravdépodobna 1

velmi mala 2-3

mala 4-6
mirna 7-8
vysoka 9-10

Zdroj: vlastni zpracovani (Macurova, 2008)

V sedmém sloupci je poté popsano, jak je realizovan stdvajici postup prevence.

Ve sloupci 8 se stru¢né popisSe stavajici zplsob kontroly, ktery je v soufasném procesu
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aplikovan. Do sloupce 9 se zapise moznost odhalit vadu. Opét zde stupnice 1-10, kde 1 znaci,
ze vada je odhalena vzdy, a 10 znaci, ze vada je prakticky neodhalitelnd. V tabulce ¢. 2.3

je stupnice odhalitelnosti vad.

Tab. €. 2.3 Stupnice pravdépodobnosti odhaleni vady

Pravdépodobnost odhaleni | Poc¢et bod
vysoké 1

mirna 2-5

mala 6-8
velmi mala 9
nepravdépodobna 10

Zdroj: vlastni zpracovéani (Macurové, 2008)

Sloupec 10 nalezi RPN°. Podle tohoto hodnoticiho ¢&isla uréujeme preference
pro preventivni opatfeni. Je tfeba jej vypocitat, ato tak, Ze se vynasobi mezi sebou body
za zavaznost, body za pravdépodobnost vyskytu a body za moznou odhalitelnost. Cim vétsi
¢islo je vypocteno, tim vétsi prioritu feSeni polozka ma. V soucasné dobé uz neexistuje zadna

limitni hranice pro to, jestli se budou nebo nebudou provadét napravna opatieni.

Poté jsou sefazeny polozky ztabulky v sestupném potadi dle vypocteného RPN.
Pomoci pravidla 80/20 jsou vybrany polozky, které se budou fesit jako prvni (20% polozek
s nejvyS§sim RPN). AvSak pokud ma né&jaka polozka zavaZznost 9-10, musi se feSit vzdy takeé
mezi prvnima. Sloupec 11 je velmi diilezity bod, jelikoz zde se pisi ndpravna opatieni, kterd je
potieba udélat. Do sloupce 12 se piSe termin realizace a odpovédné osoba. Je mozné ptidat i

sloupec 13, kde se uvadi, kdy bylo napravné opatieni piijato.

A mezi poslednimi body, jak je opét mozno vidét z tabulky 2.1, jsou sloupce 14-17, kde
se uvede, jak se hodnoty, po zavedené opatieni, zménily. Hodnoty zavaznosti se vSak neméni
nikdy. Obvykle pozadovanym vystupem je piedevSim snizeni vyskytu vady (Macurova, 2008;
Besterfield, 2003; Blecharz, 2015; Nenadal a kol. 2008; Dale, Bamford, Wicle, 2016; Plura,
2001).

> RPN — Risk Priority Number (prioritni rizikové ¢islo)
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2.7. Nastroje jakosti

Nastroje jakosti patii k jednoduchym pomocnym aplikacim, které maji své
nezastupitelné misto. Nenaddl a kol. (2008), stejn¢ jako Plura (2001) je rozdé€luji
natzv. ,,Sedm zdkladnich nastrojii managementu jakosti“ a ,,Sedm novych nastrojii
managementu jakosti“. Blecharz (2015) uz ve své publikaci nastroje na zadkladni a nové

nerozdé€luje. Pouze uvadi ty, které se zpravidla v praxi pouzivaji nejcastéji.
Mezi Sedm zakladni nastroji managementu jakosti patii:

Vyvojovy diagram

Diagram pficin a nasledkt (Ishikawa diagram)
Formulaf pro sbér udajt

Paretliv diagram

Histogram

Bodovy diagram

Regulacni diagram

Mezi Sedm ,,novych® nastroji managementu jakosti patii:

Afinitni diagram (diagram afinity)
Diagram vzdjemnych vztahli
Systematicky (stromovy) diagram
Maticovy diagram

Analyza tdajii v matici

Diagram PDPC

Sitovy graf

Pro ucely prace budou déale vybrany a podrobnéji popsany metody, které budou slouZit

pro vypracovani praktické casti.

2.7.1.Sbér a zaznam dat

Sbér a zaznam dat je prvotnim dileZitym krokem pro vétSinu dalSich metod
nebo i dalSich nastroji jakosti. Pro sbér je potfebné fadné zaSkoleni. Dale je tieba stanovit,
kdo, v jakych intervalech a kde bude data sbirat. K zdznamu vyuzivame rtizné formuléafe nebo
archy. Slouzi ke standardizaci a lepSi organizovanosti. Na spravnosti sbéru a zaznamu
prvotnich dat o jakostnich parametrech, vadach, pfi¢indch neshod, atd., zavisi UspéSna
aplikace ostatnich metod fizeni a zlepSovani kvality. Ve formulafi je vhodné uvadét

jednoduché pokyny pro zaznam dat (Nenadal a kol., 2008; Plura, 2001)
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2.7.2.Vyvojové diagramy a procesni mapy

Vyvojové diagramy a rozsifena podoba, procesni mapy se vyuzivaji pro grafické
znazornéni procest. Ucel je jednoduchy. Graficka podoba umoziuje lepSi pochopeni
souvislosti mezi jednotlivymi ¢innostmi procesu. Dale slouzi k nalezeni problému, ovSem

neslouzi k jeho feSeni. Je to kone¢ny graf s jednim zac¢atkem a koncem.

Velmi uzite¢nym néstrojem je v piipade:

vysvétlovani procesu uzivatelim pii prokazovani jakosti

e objasnovani vazeb mezi ¢innostmi novym pracovnikiim

e odkryvani vazeb mezi utvary, které jsou ucastniky na uréitém procesu
e odhalovani nedostatkli v procesu

e srovnani idealniho a skute¢ného procesu

Vyvojové diagramy lze dé¢lit na 3 zékladni typy: integrovany vyvojovy diagram,
vyvojovy diagram vstup/vystup a nejéastéji pouzivany linearni vyvojovy diagram

(Nenadal a kol., 2008; Besterfield, 2003; Plura, 2001).

Obr. €. 2.2 Linearni vyvojovy diagram

a) ™ b) - 3
Z ’ VSTUPY Z | VYSTUPY |
RS USRS, Oy
Provedeni vybéru falegicia Rozhodnuti Systsin
& roEashun o budovani SJ managementu
L i podle ISO jakosti =
e SR R
Zjisténi poctu Analyza 3 -
| neshodnych jednotek x soucasneho Priprava RO PO
stavu podniku K budovani SMJ
Y
- " e
~_Ano stupni analyzy Souhrnné zprava
o ~ ~ > y : Hodnoceni
S oy nameéstka [ % 0 postupu
S s | pripravy
o — | hEeRn = R
Ne |
Y Y

Zdroj: Nenadal a kol. (2008), str. 306

2.7.3. Ishikawa diagram

Cesky nazev pro tzv. Ishikawa diagram je diagram piigin a nasledkd, ktery je znam
v fadé cizich zemi a je odvozen dle jména autora. Nékdy miiZeme v riiznych publikacich

nalézt oznaceni rybi kost, podle vzhledu diagramu.
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Je to graficky ndstroj a vyuzivd se pro analyzu kauzalnich vztahii ptfi¢ina-nésledek.
Vystupem diagramu je nalezeni zakofenénych pfi¢in problému a také celkové vizudlni
zobrazeni. Tento nastroj je zakladnim nastrojem shromazd’ovéani informaci o vykonnosti

procesu, vysledcich, apod. za i¢elem zdokonaleni procesu.

Pti¢iny hledame a generujeme pomoci otadzky ,,Proc?*. Zpravidla se opakuje 5x, protoze
na paté urovni se nachédzeji dané kotenové piiCiny. Vznikne nadm obrazek, ktery prave

pfipomind zminénou rybi kost (viz obrazek ¢. 2.3 — Priklad Iskihawa diagramu).

Obr. ¢. 2.3 Priklad Ishikawa diagramu

Lidé \ Material | | Prostfedi
—— el . A e ]
N N\ \
\ '*774\ P\
i o B N A—
G T e . T / b
Poeat= R N
/ ¥, SRR, o
—— s 0 g
e
;H_, / i " EER —
; ¥ ¥ 4 ===
\i o \ f—t——
T e !
/ e
¥

Zdroj: Plura (2001), str. 197

Do tzv. hlavy rybi kosti vepiSeme diisledek. Tedy jev, ktery je znam. Zpravidla v nasem
piipadg, to mize byt uréita neshoda vyrobkil. Zebra kosti piedstavuji hlavni p¥i¢iny problému,
a je mozn¢é pouziti schéma skupiny pficin. Jde o 4 hlavni skupiny tzv. 4M (Machine, Material,
Man, Methods), tedy Stroj, Material, Clovék a Metody. Je mozné viak pouzit jakékoli nazvy
skupin. Obvykle se uvadi 4-6.

Na obrazku ¢. 2.4 miZeme vidét vice Grovni (napf. 1 uroven — €lovek, 2. Groven —
unaveny, 3. iroveil — 16hodinova sména). To znamen4, Ze dand pficina ma dalsi pod-pficiny.
Po nalezeni kofenové pfiCiny nasleduje jeji eliminace urfitym vhodnym zplsobem

(Besterfield, 2003; Nenadal a kol., 2008; Plura, 2001).

2.7.4.Paretiv diagram

Nazev tohoto diagramu je odvozen od jména italského ekonoma a sociologa Vilfreda

Pareta, ktery ptsobil v 19. stoleti. Podobu Paretova pravidla zobecnil J. M. Juran a vytvofil
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zavér, ze 20% pticin piispiva k 80 % problémlim (Parettiv princip 80/20). Cilem této analyzy

je urcit dalezité polozky, které zplisobuji nejvétsi problémy (20-30%).

V managementu kvality se Paretliv diagram pouziva pro analyzu rizného seznamu
polozek. Napftiklad pii vyskytu jednotlivych druhti vad, mize pomoci odhalit dvacet procent
druhti vad, které se objevuji u osmdesati procent neshod. Nebo pokud chce podnik urcit tentyz
pomér u nédkladl ucinki jednotlivych druht vad, mize ujasnit, které vady tvoii osmdesat
procent nakladi. Takto to plati také u vyskytu vadnych vyrobkl a ndkladli na dany vadny
vyrobek. Z jiného pohledu se nebude dafit zachycovat neshody v podniku. Poté je mozno
sestavit diagram, ze kterého vzejde, ze dvacet procent urcitych vad tvofi osmdesat procent
reklamaci. Je také mozné pouzit paretiiv diagram ve vyrobnim procesu a urcit pfi¢iny prostojii

strojti nebo poruchy a havarie zafizeni. Dale také opotfebovani naradi, atd.

Pfi sestaveni zaéneme zhotovenim seznamu vSech polozek, které budeme zkoumat.
Poté budeme sledovat vyskyt nebo naklady pro urcitou ¢asovou jednotku. Sefadi se polozky
sestupné dle velikosti a vytvofime sloupcovy graf, kde na ose X mame analyzované polozky
ana ose Y mérnou jednotku (vyskyt, naklady, apod.). Poté se provede kumulativni Cetnost,
kterda nam vytvofi tzv. Lorenzovu ¢aru s bodem zlomu, kdy polozky nalevo jsou pravé

ty hledané (Gitlow, 1989; Besterfield, 2003; Nenadal a kol., 2008; Plura, 2001).

Obr. €. 2.4 Parettiv diagram 80/20

7 ———2 100
_——*

Vydaje, K&
relativni kumulativni vydaje, %

druh neshody

vétSina

UZitena

]
S
S|

Zdroj: Plura (2001), str. 202
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2.7.5. Regulacni diagram

Regula¢ni diagram mtizeme ve své podstaté oznalit za pribehovy diagram s horni
a dolni regula¢ni mezi (limity), které jsou zaznaceny na obé¢ strany od primérné hodnoty
procesu (CL - central line). Regulacni meze jsou typicky ve vzdalenosti -+3 sigma
a oznacujeme je za dolni regula¢ni mez (LCL — lower control limit) a horni regulacni mez

(UCL — upper control limit). Vymezen je také interval kolisani.

Obr. €. 2.5 Ukézka regulacniho diagramu

11.0 1
- ¥ ¥ — ¥ — — —— —— —— —— — UCL = 10.860

10.0 \/ \W AVARR

-_— - — — — — — — LCL =9.256
9.0 T T T T

Zdroj: Blecharz (2015), str. 91

Proces, ve kterém jsou piitomny pouze nahodné vlivy, se povazuje za stav
pod kontrolou (pouze ndhodné pfi¢iny variability). VSechna data, jak je mozno vidét

1 na obrazku 2.7, leZi uvnitf mezi. Proces je predvidatelny a stabilni.

Proces mimo kontrolu se vyznacuje situaci, kdy jeden nebo vice bodil lezi mimo
regulacni meze. U procesu, ktery je mimo kontrolu, se objevuji specidlni pfi¢iny variability.
Proces neni stabilni a neni mozno tak predvidat jeho prub¢h. Je proto nutné specidlni piiciny

variability eliminovat.

Pro leps$i pochopenti si tento nastroj kvality je potieba vice pfiblizit. Omezime se pouze
na regulaci méteni. Regulacni diagram si popiSeme na metod¢ ,,primér, rozpéti“ (x s ¢arou,

R).

V procesu jsou odebirdny vzorky v pravidelnych intervalech, které jsou casové nebo
mnozstevné definované. Kazdd odebrand podskupina je tvofena stejnym druhem produktu,
na vSech produktech je zarovenn méfen stejny znak kvality. Zakladnim cilem je udrZet proces

na stabilni arovni.
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Prvni regulacni diagram daného procesu se sestavuje na zékladé 25 podskupin. Velikost
vzorku jsou 4 kusy. Provedou se vypoclty a na jejich zdkladé se sestavi regulac¢ni diagram
,rozpéti“ (R). Poté se posoudi, zda je proces pod kontrolou. Pokud je proces stabilni, mize se
piejit k dlouhodobé studii. V ptipad¢, Ze je proces nestabilni, vzorky, které jsou mimo mez, se
vyskrtnou a provede se piepocet regulacnich mezi. Pokud jsou hodnoty opét mimo meze, je
potfeba odstranit specidlni pfiCiny nestability procesu. Cely postup se provede také pro

,pramer, tj. x s Carou (Gitlow, 1989; Plura 2001; Spejchalova, 2011; Blecharz, 2015).

2.7.6. Systematicky (stromovy) diagram

Stromovym diagramem mizeme nazorné vyjadfit systematickou dekompozici urcitého
celku na jednotlivé dil¢i ¢asti. Lze jej vyjadfit v mnoha situacich. Naptiklad pii rozkladu

¢innosti na jednotlivé aktivity nebo pii uspotadani ziskanych naméti.

Pti aplikaci systematického rozkladu se dostaneme nakonec k cilovému stavu. Postupna

aby byly ziskany konkrétni dil¢i ¢innosti, ze kterych bude vyplyvat odpovédnost jednotlivych

pracovnikda.

Zpracovani stromového diagramu spociva v systematick¢ dekompozici feSeného
problému. Nez bude dosazeno dostate¢né tirovné podrobnosti, rozvijime uroven predchéazejici

(Nenadal a kol., 2008; Spejchalova, 2011; Macurova, 2008).

Obr. ¢. 2.6 Priklad struktury stromového diagramu

i

i

T
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Zdroj: Nenadal a kol. (2008), str. 333
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2.7.7. Afinitni diagram (diagram afinity)

Afinitni diagram je vhodnym nastrojem, ktery ndm umozni uspotfadani velkého
mnozstvi informaci, tykajici se urCitého problému. Vytvofenim ziskame informace
uspotradané do ptirozenych skupin, které nam pomuzou objasnit strukturu feSeného problému.

Vyuziti je vhodné, pokud tradi¢ni postupy nevedou k pozadovanému cili.

Afinitni diagram je vzhledem k mnozstvi zpracovanych informaci velmi efektivni.
Zobrazenim struktury problému pomoci afinitniho diagramu muizeme pochopit feSeny
problém v hlubSim smyslu. To je poté velmi dobrym vychodiskem pro jeho feSeni

(Nenadal a kol., 2008; Plura, 2011; Dolezalova, 2012).

Obr. €. 2.7 Mozna struktura afinitniho diagram

Zdroj: Nenadal a kol. (2008), str. 330

2.8. Principy neustalého zlepSovani

Uspésnost a efektivnost aktivit zlepSovani se vyrazné zvysuji pii pouziti vhodnych
metod a nastroju kvality. Metodickou zakladnou pro podporu aktivit zlepSovani tvofi zejména

nastroje managementu jakosti. Stejné dobte se uplatiiuji metody planovani jakosti.

Podle vSeobecnych pozadavkl na systém managementu kvality a podle norem souboru
ISO 9000:2015, musi podnik vytvofit, dokumentovat, uplatiovat a udrzovat systém

managementu kvality a neustale zlepSovat jeho efektivnost v souladu s poZzadavky normy.
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Neustalé zlepSovani vyzaduje predevSim podporu ze strany vrcholového vedeni
podniku. Co se ty¢e pozadavkil na proces méefeni, analyzy a zlepSovani, musi podnik planovat

a uplatiiovat procesy, které jsou potiebné pro:

e prokazani shody produktu
e zajisténi shody systému managementu kvality
e neustalé zlepSovani efektivnosti systému managementu kvality
Pro neustdlé¢ zlepSovani je potieba vytvofit vhodné podminky. K zajiSténi dobré
budoucnosti podniku a spokojenosti vSech zainteresovanych stran by mélo vedeni vytvaret
kulturu, kterd aktivné zapojuje zaméstnance pro zlepSovani vykonnosti procest, Cinnosti
aprovedeni vyrobku. Je potieba vytvaret prostfedi, kde jsou pravomoci delegovany tak,
aby zaméstnanci mohli byt zmocnéni a odpovédni za identifikovani ptileZitosti tam, kde miize
podnik zlepsit svou vykonnost.
V riznych fazich procesu neustalého zlepSovani je vhodné uplatnéni riznych metod.
Je vhodna také kombinace, aby bylo mozZné ziskat ucelenéjs$i pohled na feSeny problém
a dosdhnout optimalniho feSeni. Je vSak potieba zajistit spravny zplsob pouziti metod
anastroji. managementu kvality (Nenadal a kol., 2008; Plura, 2001; Macurova, 2008;
Spejchalova, 2011).
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3.Predstaveni podniku

Pro zpracovani diplomové prace byl vybran podnik Viadrus a.s. Nejdiive budou
popsany zakladni udaje o celé spole¢nosti. Objektem praktické Casti prace vSak nebude cely

podnik, pouze usek ,,Kvalita a ekologie*.

3.1. Predstaveni spoleCnosti

Dlouholetd tradice spolecnosti spojena se zkuSenostmi ve slévarenském pramyslu
se datuje uz od roku 1888 a je zarukou diikladného zpracovani, spolehlivosti, vysoké kvality
a zivotnosti vyrobkli VIADRUS. Vysoka kvalita vyroby je zaji§téna systémem kvality dle
ISO 9001 a ISO 14001. Diky dlouholeté znalosti trhu a zkuSenosti v oboru tepelné techniky se

nadale rozviji a inovuje produktové portfolio.

Stézejnimi prvky nabidky VIADRUS jsou litinové kotle na tuha paliva, plynové
aolejové kotle s litinovym vyménikem a litinové radidtory. Litinové kotle na tuha paliva
s ruénim ptikladanim jsou spolehlivym zdrojem levného tepla jiz n€kolik desetileti téméf po
celém svété. Kotle na tuhd paliva s automatickym provozem predstavuji velmi moderni
a komfortni zplisob vyuzivani zdroji pevnych paliv. Je samoziejmosti, Ze znacka VIADRUS
nabizi kotle na tuh4 paliva vyhovujici vSem aktudlnim ekologickym poZadavkiim a dota¢nim
podminkdm. Nové se VIADRUS =zacal vénovat také linii oceloplechovych vyrobki
spliuyjicich nejpiisnéjsi ekologické limity. V této vyrobkové fadé nabizi predevsim kotle
automatické v riznych stupnich vybavenosti, tedy splitujici Sirokou variabilitu pozadavki
zakaznikl. Sortiment plynovych kotll zahrnuje stacionarni, nésténné a vysoce UCinné
kondenzacni kotle. Vyznamnou ¢ast vyroby ptedstavuji OEM litinové kotlové ¢lanky, télesa
a topenarské 1 netopenaiské zakazkové odlitky ze Sedé litiny a specidlnich vysoce legovanych
oceli. VIADRUS je rovnéz jednim z vedoucich vyrobct litinovych radiatort v klasickém,
modernim i retro provedeni. Nejnovej$imi produkty rozsitujicimi produktové portfolio znacky
VIADRUS jsou peletové a krbova kamna. O prvni vyrobky projevili zdkaznici enormni zéjem

zejména na mezindrodnich vystavach a veletrzich.

Vysoka kvalita zpracovani, dlouhd zivotnost, pfizniva cena produkti a zajimavé
obchodni podminky mohou byt pfinosné pro zakazniky a vSechny uZzivatele produkti znacky

VIADRUS.
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POSLANI

VIADRUS jako ¢esky vyrobce topenaiské techniky s dlouholetou tradici vyviji, vyrabi

a distribuuje kvalitni vyrobky s dlouholetou Zivotnosti pro Sirokou vefejnost v tuzemsku

1 zahranici.

VIZE

Duiraz je kladen na peclivy vyvoj ekologickych produktii, kvalitni vyrobu a rozvoj

nejmodernéjSich procesnich systému napiti¢ spolecnosti. Zaroven podporuje své zaméstnance

v inovativnim, podnikavém a na vykon orientovaném pfistupu, a tim vytvaii UspéSnou

budoucnost této spolecnosti.

3.2. Zakladni udaje o spole¢nosti

Obchodni jméno:
Pravni forma:
IC:

Sidlo:

Zpusob vzniku:

Zakladni kapital:

Struktura akcionafu:

Predmét ¢innosti:

Statutarni organ

Predstavenstvo:

Dozor¢i rada:

VIADRUS a.s.

akciova spolec¢nost

2940 00 82

Bezrucova 300, 735 81 Bohumin

Spolec¢nost vznikla zapisem do obchodniho rejstiiku u Krajského
soudu v Ostravé dne 1. 8. 2012, oddil B, vlozka 4512 odstépenim ze
spoleénosti ZDB GROUP a.s.

2 000 000 K¢

Jediny akcionéf je spolecnost Bonatrans Group Holding B.V.
Vyvoj, vyroba, prodej a servis topenaiské techniky a odlitkti z oceli a
nezeleznych kovil a dale nakup, prodej a zpracovani kovového

odpadu.

Jitka Cechlova Komarkova, pfedsedkyné
Ing. Ales Cechel, ¢len

Ing. Petra Rihova, predsedkyné

JUDr. Jan Drabek, mistoptedseda

Ales Spiewok, ¢len
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3.3. Historie spoleCnosti

VIADRUS, a.s. se sidlem v Bohuminé ma za sebou bohatou historii s fadou
vyznamnych meznikt. Diky své dlouholeté znalosti trhu a oboru tepelné techniky se i nadéle
rozviji, inovuje produktové portfolio a krom¢ klasickych zdroji se nove€ orientuje

1 na obnovitelné zdroje tepla.

1885 - zalozeny Hahnovy Zelezarny

1888 - zah4jeni provozu slévarny

1890 - zah4jeni vyroby litinovych radiatort

1928 - rozsifeni vyrobniho programu o vyrobu litinovych kotli na tuhd paliva vlastni
konstrukce

1963 - vyzkum a vyvoj kotll pfesunut z Prahy do Bohumina

1967 - zah4jeni vyroby plynovych kotli

1973 - zah4jeni provozu nové slévarny a montovny radiatort

1993 - Gspésna certifikace EN ISO 9001

1996 - Gispésny rozvoj zahrani¢niho obchodu

1997 - uspésna certifikace EN ISO 14001

2002 - vyznamna modernizace vyrobnich linek

2006 - vyrazny nartst prodejii do vice jak 40 zemi svéta

2008 - inovace produktii, nova tvar znacky a nové logo

2010 - zména zpusobu marketingové komunikace, facelift loga, vstup na trh obnovitelnych
zdrojt

2012 - vznik samostatné akciové spole¢nosti VIADRUS

2013 — uvedeni na trh nového kondenza¢niho kotle NAOS

Obr. €. 3.1 Logo akciové spolec¢nosti Viadrus

VIADRUS

Teplo pro vas domov
od roku 1888

Zdroj: Viadrus, 2013
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3.4. Soucasnost

V roce 2015 spolecnost VIADRUS a.s. potvrdila své pevné postaveni na trhu
topenafské techniky navzdory nékterym neptfiznivym okolnostem. Stézejni vliv méla
predevsim kratka topenarskd sezona ovlivnéna teplymi klimatickymi podminkami a rovnéz
politicka a ekonomicka krize ve vychodni Evropé, zejména pak Rusku a Ukrajin¢, kde vsak
1 pfes absolutni pokles dokazal VIADRUS navysit trzni podil v segmentu kotli na pevna
paliva na ukor svych konkurentd. Tuzemsky trh ovlivnila dlouho pfipravovana kotlikova
dotace, ktera zapficinila logické odkladani nakupnich rozhodnuti koncovych zakaznika
a tém¢rt uplné docasné zastaveni poptavky na trhu kotlti zejména v druhé poloviné roku 2015.
V prodejich radiatortt VIADRUS zaznamenal vyrazny nartst objemu az na vice nez 1 milion
¢lankl (meziro¢ni nartst o 25 %). Znacny potencial je na trhu litinovych radiatord patrny
i do budoucna v zapadni Evropé¢ i jinde. Pozitivni rostouci trend v trzbach vykazuje dale
pfedev§im zakdzkova vyroba v topenaifskych odlitcich. Také plynové kotle, predevsim
kondenzacni kotel VIADRUS K4, vykazuji meziro¢né rostouci trend v objemech prodeji

o cca 54 %.

Obr. €. 3.2 Rozlozeni trzeb v rdmci vyrobkovych skupin

Rozlozeni trzeb v ramci jednotlivych vyrobkovych skupin v roce 2015

Kotle na pevna paliva Recyklace OEM

- 4
44 Y 21 % 13,5 % - . Plymowve
Radlatory kotle 2 %
10 % 3%

Zdroj: Vyro¢ni zprava Viadrus (2015)

Vyzkumné a vyvojové projekty v roce 2015 byly zaméteny predevsim na dokonceni
novych oceloplechovych a také litinovych vyrobkl spliujici tzv. ekodesign a 5. emisni tiidu
tak, aby je bylo moZné zaradit do katalogu SVT a tim splnit podminky tzv. kotlikovych dotaci
vyhlagovanych na tuzemi Ceské republiky. Zaroveii budou tyto vyrobky certifikovany

pro zahrani¢ni trhy dle jejich platnych norem.

K 31. prosinci 2015 spole¢nost VIADRUS a.s. zaméstnavala celkem 856 zaméstnanct,

z toho 20,8 % zen. Vzd¢€lanostni struktura zaméstnancii je nasledujici: 45,54 % pracovnikl
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VIADRUS ma vzdélani na trovni stfedniho odborného s vyucenim, 23,50 % stiedoSkolské s

maturitou (nebo vyuceni s maturitou) a 9,56 % vysokoskolské.

VIADRUS a.s. je dynamickou spole¢nosti, ktera si i do budoucna klade nemalé cile, jak
v oblasti stavajici produkce, tak i v novych modernich smérech. Dosavadni vyvoj spolecnosti
ukazuje, ze ma vyznamny potencial pro dal$i rozvoj v piistich letech. Cilem je permanentni
rozsifovani vyrobkového portfolia a prohlubovani jeho kvality, aby byl VIADRUS i nadale

Spickovym a konkurenceschopnym vyrobcem a inovatorem v odvétvi topenaiské techniky.

3.5. Produkce spole¢nosti

Stézejnimi prvky nabidky VIADRUS jsou litinové kotle na tuhd paliva, plynové
a olejové kotle s litinovym vyménikem a litinové radiatory. Noveé se VIADRUS zacal vénovat
také linii  oceloplechovych  vyrobka  spliiujici nejpfisnéj$i  ekologické  limity.
Sortiment plynovych kotli zahrnuje stacionarni, nasténné a vysoce ucinné kondenzacni kotle.
Vyznamnou c¢ast vyroby piedstavuji OEM litinové kotlové clanky, télesa a topenaiské
1 netopenaiské zakdzkové odlitky ze Sedé litiny a specidlnich vysoce legovanych oceli.
Portfolio kotll a radiatort rozsifil VIADRUS o Zadany sortiment solarnich sestav uréenych
pro ohiev teplé vody a pfitapéni a diky vlastnimu vyvojovému oddéleni pracuje na dalSich

novych produktech.

1. Kotle pro rodinné domy
e Kotle na tuha paliva
o Kotle s ruénim ptikladanim
o Kotle na biomasu
o Automaticke kotle
o Prestavbové sady ke kotlim
e Plynové kotle
o Kondenzaéni plynové kotle
o Stacionarni plynové kotle
e Olejove kotle
2. Kotle pro kotelny
3. Ostatni produkty
o Akumula¢ni nadrze
o Ohtivace vody
4. Litinové radiatory
. Krbova kamna
o Krbova kamna
o Krbovy kamna na kusové dievo
o Peletova kamna

W
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4. Aplikace vybranych metod

Tato ¢ast prace je zaméfena na aplikaci analyz a metod, které¢ byly vymezeny v teoretické
casti. Cilem praktické Casti je ziskat vystup pro nasledné zhodnoceni a doporuceni pro spolecnost

Viadrus a.s.

Nejprve byly sesbirany informace a data o dosavadnim systému kontroly kvality
ve vSech vyrobnich procesech. Jejich vystupem je ptehledné schéma. Nasledné byla popséana
kritéria kvalitniho produktu, aby bylo mozno provadét dalsi analyzy. Neméné dilezitou casti
je kapitola ,Formy ovétovani shody produkce“. Zde je popséno, jaké moznosti maji
pracovnici kontroly kvality k dispozici, aby mohli ovéfovat shodnou produkci. V kapitole

naklady a ztraty z nekvality je prace zamétfena na vnéjsi a vnitini ztraty z neshodné produkce.

Vsechna data zjiSténa z provedenych analyz jsou vstupy pro metodu FMEA, na jejimz

zaklade€ bylo mozné provést zaveérecné zhodnoceni a doporuceni.

Jak bylo popsano vySe v pfedchozi kapitole, Viadrus se zabyva Sirokym sortimentem
topenarskych vyrobkl. Nejvetsi podil trzeb maji kotle na tuha paliva. Pro praci byl konkrétné
vybran kotel U22, ktery je nejéastéjsim predmétem vyroby a odbytu.

4.1. Rizeni kvality

Za tizeni kvality je ve Viadrusu zodpoveédny manazer Gseku kvality a ekologie. Cely
usek je soucasti QMS®. Konkrétni provadéni ¢innosti deleguje na své podiizené. Kontrolu
kvality, konkrétné pro kotle, se ¥idi pokynem generdlniho feditele, tzv. PRV’. Dale jsou
ostatni vyrobni procesy podrobn&ji popsany ve vyrobnich pokynech, tzv. DTP®.

Ugelem je stanovit postup pro &innosti spojené s mezioperatni a vystupni kontrolou
kvality kotld, topenafskych produktii a odlitkii ze Sedé litiny k ovéfeni, zda kvalita
vyrabénych odlitki odpovidd pozadavkiim stanovenym v dokumentaci (DTP, normam

a technickym podminkam) a pozadavkiim zékaznika.

Tento pokyn vSak plati pro vSechny pracovniky VIADRUS a.s. (dale jen VIADRUS),

ktefi provadé€ji meziopera¢ni a vystupni kontrolu kvality kotl, topenaiskych produkti

®Qms - quality management system
PRV — pokyn generalniho feditele Viadrus a.s.
® DTP — detailni technologicky predpis
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a odlitki ze Sedé litiny a samokontrolu. Proto se bude prace zabyvat jen témi kontrolami,

u kterych je mozné se setkat s kotlem U22.

Nejdiive bude predvedeno, jaké komponenty jsou soucdsti kotle, ktery je predmét
analyzy. Tyto komponenty jsou vyrabéné v podniku a podléhaji kontrole kvality. Poté bude

sestaveno schéma vyrobnich operace od vstupu ke konecnému vystupu.

Obr. €. 4.1 Stromovy diagram sestavy kotle U22

[ oplastovani na kotel ]_
predni dinek L

[ stfedni Eianky ]j Kotlové téleso

zadni Hinek ]

’
L wystup-kotel uzz

[ Koufowf nastavec ] Dusivka —  pripraven k expedici
—/ -
[ Kourowa klapka H Kourovy nastavec ]_
Armatura
[ N3trabek ] priklsdaci dvifka J—

[ [
[ Popelnikova dvirka |

-
Ostatni vstupy

[elektrg, balitek

L aood. )

Zdroj: vlastni zpracovani (osobni primarni data)

Ze stromového diagramu (Obr. 4.1) je mozné vidét soucasti, ze kterych vzniké hotovy
kotel ur¢eny k expedici. Kromé polozky ,,Ostatni vstupy* jsou vSechny tyto soucasti vyrabény
v podniku Viadrus. ,,Oplastovani na kotel* je plechova vyroba. Plech je dodavan externim
dodavatelem, poté jsou zné vyrobeny hotové plasté urcené pro kone€nou montdz
u zakaznika. Nicméné tato vyroba zajistuje jen malou ¢ast kotlovych plastd, vétsi pomér je
nakupovén u externiho dodavatele. ,,Kotlové téleso* a jeho soucasti vCetné ,,Armatury* jsou
vyrabény z litiny. Stromovy diagram je premisou pro schéma vyrobniho procesu. Z n¢j bude

mozné pak odvodit kontroly, které pracovnici kontroly kvality provadéji.

Monitorovani a méfeni kotlovych c¢lankd, kotlovych téles, kotll, ohtivact vody
a topenaiskych odlitkli je podplrnou Cinnosti v ramci podplirného procesu "monitorovani
amétfeni produktd". Tato Cinnost podporuje realizacni proces "vyrobni procesy (vyroba

vyrobku v¢. poskytovani sluzeb)" a poskytuje podklady pro odpovidajici pritbéh procesu.
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Obr. €. 4.2 Schéma vyrobnich procest kotle U22

Wystup
des [ e |
balicka a ?
oslatnich rw r an'na‘lury ‘\/J’: '. t&lasa <-‘;
komporantl r,
_ g s
— _-r"‘p’
armatury - Montaz <.L
:;
____ad-f =
- Obrab&ni {‘,__ i
."\.. ,-}-- ,/I’-
BeeniBanl .--"‘;'/ Tlakonani ’/
<?’- - Elankai <f_"'_'_-
s i Broudeni

=

Wetupy

Zdroj: vlastni zpracovani

Na obrazku €. 4.2 jsou zobrazeny zjednoduSen¢ procesy vyroby od vstupli po vystup.
Stejné barevné oznaCeni maji ty procesy, u nichz probiha kontrola soucasné. Provadi je
pracovnici kontroly kvality (KK®). U kazdého tohoto procesu mize vzniknout neshodna

produkce (viz. dal§i kapitoly). Rizeni neshodného produktu se pak #idi piislusnym piedpisem.

Pracovnici KK maji pravomoc rozhodovat o zdkazu ¢innosti, které nezajistuji stabilitu
kvality a vyZadovat opatfeni k odstranéni zjiSténych neshod, resp. zastavit vyrobu a expedici.
Navic vSichni pracovnici VIADRUS odpovidaji za samokontrolu ¢innosti v okruhu své
ptsobnosti a dale dle rozsahu stanoveném v piisluiném ORA'® a nesmi prevzit neshodny

vyrobek z ptedchézejici operace.

Pracovnici KK zaznamendvaji vysledky mezioperaénich a vystupnich kontrol

do zaznamovych archi, které se ukladaji po dobu 5 let.

Pracovnici vyroby spolupracuji s pracovniky kontroly kvality KaE'', konzultuji kvalitu
odlitki pro zakazky export i tuzemsko. V ptipad¢ potieby je mozno upiesiovat kvalitu
opracovani 1 v pribéhu zpracovavani zakazky. Odpovidaji také za tadné vyplnéni

identifikac¢ni karty kotle. Déle odpovidaji za zjedndni napravy na pracovisti (stroji)

% KK - kontrola kvality
1 ORA — organizagni a Fidici akt
! KaE - usek kvality a ekologie
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pfi oznameni neshody pracovnikem kontroly kvality KaE. Vedouci pracovnici vyroby
odpovidaji za prokazatelné pouceni podfizenych pracovniki z piislusnych ORA a ostatni
vyrobni dokumentace, pfipadné operativnich pokynti pracovnika kontroly kvality KaE.
Vedouci pracovnici dale pak odpovidaji za vyvozovani dusledkii z prokazatelného zjiSténi

nedodrzovani vyrobniho postupu a vytvafeni nekvality.

4.2. Kvalita produkce

Tato Cast prace bude vychdzet ze schématu z ptedchozi kapitoly. U danych vyrobnich
procestt bude predstavena dosavadni provadénd meziopera¢ni a vystupni kontrola. Vzdy
u kazdé operace bude popsan rozsah a cCetnost kontroly a kritéria kvalitni produkce.

Zaznamové¢ archy jsou soucasti ptilohy (viz. ptilohy).
Vyroba clankii

Vyroba ¢lanki pro kotel je stéZejni operace, protoze tvoii nejvetsi ¢ast z kompletniho
kusu, ktery je uren k prodeji odbérateliim ¢i koncovym zdkaznikiim. Z ¢lankt je sestaveno
kotlové téleso, za pomoci spojovaciho materidlu, které se lisuje. Podle poctu ¢lankti se pak

urcuje vykon kotle (kW). Nasledna operace je brouseni.

Cetnost a rozsah kontroly: 1 x za ranni sménu (namatkove pti zméné sortimentu) / min.

po 4 ks, 1 x za odpoledni sménu / min. po 4 ks.

Zaznam kontroly: denné ve formuldfi ,,Zaznam o vysledku mezioperacni kontroly
kvality - Brusirna, WG, HWS - (¢lanky a odlitky)®, ptislusny mistr je prokazatelné seznamen
s vysledkem kontroly kvality, v pfipadé zjisténych nedostatki pracovnika KK odpovida

za sjednani ndpravy u ptislusného mistra, resp. zastaveni vyroby.

Neshodna produkce se miize projevit tim, ze odlitek bude mit pfili§ vysokou nebo
nizkou tfidu drsnosti. Dale také piesazenim jadra, kdy obé strany ¢lankd nejsou soumérné
azamezuje to naslednimu kvalitnimu opracovani. Nesmi se také objevit znamky

slévarenskych vad, které jsou mimo toleranci.
Brouseni

BrousSeni ¢lankd probihd bezprosttedné po svéseni z vyrobni linky. Dilezité zde je, aby

byly odstranény veskeré ndlitky, otfepy, apod., které¢ nemaji byt soucasti. Sledovano je hlavné
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obvodové brouseni a casti, kde by mohlo dojit k nespravné funkci télesa nebo zamezeni

dal$imu procesu ve vyrobé.

Cetnost a rozsah kontroly véetné zaznamu kontroly je stejny jako v piipadé vyroby

¢lankda.

Neshodna produkce se miize projevit tim, Ze ¢lanek neni kvalitné obrousen. Piipadn¢ se
po obrouseni mohou objevit slévarenské vady, které nebylo mozné u neobrousené¢ho clanku

zpozorovat.
Tlakovani clanku

Operace tlakovani ¢lankd je poslednim procesem, kde muze byt odhalena mozna
slévarenska vada. U této zkousky je dilezity tlak a doba tlakovéani. Tyto parametry jsou

nastaveny tak, aby se pfipadna vada nemohla projevit u zdkaznika.

Cetnost a rozsah kontroly véetnd zadznamu kontroly jsou opét stejné jako v piipadé

vyroby ¢lanki a brouseni.

Neshodna produkce se mlze projevit tim, ze kotlovy ¢lanek propousti vodu. Jelikoz je
obéh vody v kotlovém télesu dilezity pro spravnou funkci, je tato zkouSka velmi dilezita.

Pokud by kotel byl propustny, nemohlo by dojit k jeho pouZzivéni.
Obrabéni

Tento proces je velmi specificky. Je to tim, ze je zde nejCast&js$i chyba, kterd miize
nastat, zplsobena lidskym faktorem. Pracovnik, ktery obsluhuje obrabéci stroj, mize pfi
chybné manipulaci vyrobit neshodnou produkci. Zde probiha kontrola na spravné opracovani

(viz. Zaznam o vysledku mezioperacni kontroly kvality — Obrobna).

Cetnost a rozsah kontroly: 2 x za ranni sménu (1 x na pocatku smény a 1 x ve druhé

poloviné smény) / min. po 4 ks, 1 x za odpoledni sménu / min. po 4 ks.

Zaznam kontroly: denné¢ ve formuléfi ,,Zdznam o vysledku mezioperacni kontroly
kvality — Obrobna®, pfislusny mistr je prokazateln¢ seznamen s vysledkem kontroly kvality,
v ptipadé zjisténych nedostatki pracovnik KK odpovida za zjednani napravy u pftislusného

mistra, resp. zastaveni vyroby.
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Neshodna produkce se muze projevit tim, ze opracovany c¢lanek mé kontrolované

parametry mimo toleranci a nemohlo by dojit ke spravné montazi.
Tlakovani télesa

Tato operace je velmi podobna jako tlakovani Clankti. Rozdil je v tom, ze zde je

predevsim kontrolovano, aby téleso neteklo ve spojich.

Cetnost a rozsah kontroly: 2 x za ranni sménu (1 x na po¢atku smény a 1 x ve druhé

poloving€ smény) / min. po 4 ks, 1 x za odpoledni sménu / min. po 4 ks.

Zaznam kontroly: denné ve formulafi ,,Zaznam o vysledku meziopera¢ni kontroly —
Montovna®, pfisluSny mistr je prokazatelné seznamen s vysledkem kontroly kvality, v piipad¢
zjisténych nedostatkii pracovnika KK odpovida za zjednani napravy u piislusného mistra,

resp. zastaveni vyroby.

Neshodna produkce se muze projevit tak, ze kotel propousti vodu a tim je opét

zamezeno pouzivani kotlového télesa.
Vyroba armatury a brouseni armatury

Tyto operace maji stejnou specifikaci jako vyroba a brouseni &lanki. Cetnost a rozsah

kontroly véetné zdznamu je také stejna.
Vrtani a svrtavani armatury

Tyto procesy vyroby jsou dilezité, aby mohlo dojit ke kone¢né kompletaci kotle. Pokud

jsou provedeny spravné, ptispé€je to ke spravné funkci kotle.

Cetnost a rozsah kontroly: 2 x za ranni sménu (1 x na po¢atku smény a 1 x ve druhé

poloviné smény) / min. po 4 ks, 1 x za odpoledni sménu / min. po 4 ks.

Zaznam: denné ve formuléfi ,,Zadznam o vysledku meziopera¢ni kontroly kvality -
MontaZ a opracovani odlitkQi“, pfisluSny mistr je prokazatelné¢ seznamen s vysledkem
kontroly kvality, v pfipad¢ zjisténych nedostatkli pracovnik KK odpovida za zjednani napravy

u ptisluSného mistra, resp. zastaveni vyroby.

Neshodna produkce muize nastat ve stejnych ptipadech, jako je to v ptipadé obrabeni

kotlovych ¢lanki.
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Montaz armatury

Tento proces probiha na montazni lince. Armatura musi byt smontovdna tak, aby

kone¢ny zakaznik mohl snadné a spravné obsluhovat sviij zakoupeny produkt.

Cetnost a rozsah kontroly: 2 x za ranni sménu (1 x na pocatku smény a 1 x ve druhé

poloviné smény) / min. po 4 ks, 1 x za odpoledni sménu / min. po 4 ks.

Zaznam kontroly: denn¢ ve formuléii ,,Zdznam o vysledku mezioperacni kontroly —
Montovna“, piislusny mistr je prokazateln¢ seznamen s vysledkem kontroly kvality, v ptipad¢
zjisténych nedostatkli pracovnika KK odpovida za zjednani napravy u piislusného mistra,

resp. zastaveni vyroby.

Vyroba plastii, lakovani, vyroba plasti

Zde probiha vizualni kontrola plasté pred vystupem. Cast plasti si spole¢nost Viadrus
vyrabi a ¢ast plastt je dodavana. Proto je takto kontrola sjednocena.

Kompletace balickii a ostatnich komponentii

Tato operace probihd tésné pied balenim vystupu. Do kotlového télesa se vklada
veskeré piislusenstvi, které poté bud’ zakaznik nebo servisni pracovnik vyuzije pfi instalaci
kotle. Kontrola probiha tak, ze veskery material musi souhlasit s vyrobni strukturou kotlového

télesa.
Vystup

Kontrola na vystupu je poslednim mistem, kde se muize odhalit pfipadnd neshodna
produkce. DuleZité u tohoto procesu je, aby byl kotel spravné usazen na paletu, byly doplnény
vSechny komponenty, které ma kotel obsahovat, a byl spravné zabalen. Kontroluje se také

funk¢nost armatury, apod. (viz kontrolované parametry).
Cetnost a rozsah kontroly: ranni sména 20 ks, odpoledni sména 30 ks
Kontrolovany parametr:

- vizudlni kontrola vyrobku (osazeni, licovani, povrchové vady,...)
- tésnost spalinovych a nasypnych cest - montaz ptikladacich a popelnikovych dvifek —

tésnost (dle typu kotle - licovani po celém obvodu), osova rovnobéznost obou dvirek
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funkcnost rizice sekundarniho vzduchu (dle typu kotle - volné otaceni) i dusivky
(volné otevirani do 60°)

- natér (souvislost natéru)

- usazeni prepazky koutového kanalu mezi prednim a prvnim stiednim ¢lankem (u 2-
5¢l. kotle U 22)

- velikost koufového nastavce (dle poctu ¢lankt)

- material kotlovych ¢lanka (oznaceni GG 15, GG 20 dle pozadavku zékaznika
na prednim a zadnim ¢lanku)

- vyplnéni identifika¢ni karty kotle (viz. Ptiloha - Identifika¢ni karta kotle)

- vybaveni kotle ptisluSenstvim (dle zakazky)

- vybaveni kotle kotlovym a balicim Stitkem (dle zakazky)

- spravnost vyplnéni pritvodni dokumentace a baleni kotle (dle zakézky)

Vsechny tyto popsané kontroly provadéji pracovnici kontroly kvality. Tato kontrola se
nazyva sekundarni. U vSech cinnosti probiha piedevsim kontrola pracovniki, ktefi dany

proces provadi. Provadi tzv. samokontrolu, tedy kontrolu primarni.

4.3. Formy ovérovani shody produkce

Tato kapitola bude zaméfena na ovéfovani shody produkce. Bude vyuzit ,,Obr. 4.1
Stromovy diagram sestavy kotle U22%. Na ném je vidét, z jakych ¢asti se kotel U22 sklada.

Tedy kotlové téleso, armatura, plast’ a ostatni komponenty.

Vyroba spolecnosti Viadrus spociva predevsim ve vyrobé¢ litinovych vyrobkil. Proto
stézejni Cast této kapitoly je vénovana kotlovému télesu a armatufe. Plast€¢ na kotle jsou
spolecnosti dodavany a ¢ast si spolecnost vyrabi sama. Proces vyroby plastli probiha zvlast,
stejné jako nasledna kontrola. Neni urceno, Ze urcity plast’ je pro dané konkrétni kotlové
téleso. Provede se pfedvyroba a nésledné se odebira podle potieby. Ostatni komponenty jako
jsou pftiruby, piisluSenstvi ke konecné montdZzi a napojeni kotle (tzv. balicek), rtzna
elektronika apod. jsou spolecnosti doddvany externim dodavatelem. Kontrola probiha
pracovniky, ktefi komponenty vychystavaji dle objednavek. Pracovnici kontroly kvality mayji
na vystupu odpoveédnost, aby odbératel nebo koneny zdkaznik obdrzel vSe, co ma uvedeno

ve své objednavce.
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4.3.1. Kotlové téleso

Nejdfiive je si potieba shrnout vSechny procesy, které vyroba hotového kotlového télesa

obsahuje. Nasledné budou urc¢eny vSechny kontrolni ¢innosti, které s procesy souviseji.

Oveérovani shody produkce zacina pii vyrobé a to kontrolou vstupt. Nasleduje kontrola

brouseni, tlakovani, obrabéni, montaz. Vse je zakonceno vystupni kontrolou.

Pracovnici kontroly kvality kontroluji vstupy, které¢ vstupuji do vyrobku pii montazi.
Vstupy, které jsou potieba k piimé vyrobé odlitkl, jako je pisek pro jadra, bentonit, apod.
kontroluji pracovnici technologie. ,,Zelezo* kontroluje vstupni pracovnik kontroly kvality

spolecné s technologem metalurgie. Podle typu vstupu existuje 6 typii vstupni kontroly.

e vstupni kontrola kvality vyhodnocenim atestu a porovndnim atestovanych
hodnot s ptedpisem

vstupni kontrola kvality méfenim

vstupni kontrola kvality statistickou piejimkou srovnavanim

vizualni kontrola kvality

vstupni kontrola kvality vyhodnocenim vysledkii analyzy vzorki a porovnénim s
piedpisem

e samokontrola

Spole¢né se vstupnimi kontrolami se provadi jesté pred zahdjenim vyroby zkousky
chemickych vlastnosti pisku pro vyrobu jader a litiny. Tato kontrola se provadi denné
av kompetenci ji méa nezavisla laboratof. Laboratoi je akreditovana Ceskym institutem
pro akreditaci (CIA). Odbér vzorki pro chemickou analyzu z provozi slévarny kotld
zajiStuje laborantka spektralni analyzy, resp. laborantka piskové laboratofe osobné¢. Déle bude

uz pojednano pouze o ¢innostech pracovnikii kontroly kvality.

Jakmile probéhne proces vyroby kotlovych ¢lankl a armatury, dojde ke kontrole tésné
pred sv€Seni z vyrobni linky. Kontroluje se drsnost a pfesazeni odlitku. Drsnost ma nékolik
ttid. Je potieba, aby po cel¢ plose odlitku byla pouze jedna stanovend. Presazeni odlitku je

povoleno pouze do piredepsané normy. Kontrola probiha vizuélné.

Dalsi procesem je brouSeni. Zde probihd kontrola opét vizualné, ptipadné s posuvnym
méfidlem. Povolenymi parametry jsou nepopraskané a nezdeformované brousené plochy.
Déle dil bez slévarenskych vad a bez vad na vzhledu nebo tvaru. Na brousenych plochéach dili

musi byt dosaZeno poZadovaného rozméru.
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U procesu tlakovani jsou stézejni dva parametry. Doba tlakovani a spravny tlak. Tato
operace se tyka pouze kotlovych clanktl. Dle pozadavku urcéitého zdkaznika se miize
prizpusobit doba tlakovani i ptislusny tlak vody. Kotlové ¢lanky nesmi propoustét vodu, musi
byt neposkozené, celistvé bez piipeCenin. Kontroluje se také manometr, zda odpovida

platnosti kalibrace. U tohoto procesu probihd rovnéz vizudlni kontrola.

V prubéhu vsech tii piedeslych operaci je moznost na vyzadani zdkaznika zkontrolovat
tvrdost litiny pomoci tvrdoméru nebo silu stény u kotlovych ¢lanki pomoci ultrazvuku. Obé

tyto zkousky provadi pracovnici kontroly kvality.

Po téchto procesech a zkouskach jsou odlitky pfipraveny k obrabéni, vrtani, frézovani.
Zde probihd rozsahlejsi kontrola. Kontrolovanymi parametry je kompletnost opracovani,
kontrola rozméru zavitil, centrické vyvrtani otvorl v nabojich c¢lankd, osova vzdalenost
otvord, hloubka vrtini a zahloubeni. VSechny tyto kontroly probihaji za pomoci kalibrii
a posuvnych méfidel. Kontrola je ¢asové velmi naro¢na. U armatury probihd kontrola téméf
totoznym zplisobem. Rozdil je v tom, Ze se u armatury zkousi funkénost jednotlivych dila
aklade se velky diraz na povrch odlitki. Jsou totiz pro zdkaznika viditelnym prvkem.

Kotlové teleso je skryto pod plastém.

Predposledni operaci je mezioperacni kontrola montaze. Nejdiive dochazi k montazi
kotlového télesa, pti némz je kontrolovanym parametrem dostate¢né nanaSeni topenaiského
tmele a namaceni kotlovych vsuvek do specidlniho moftidla. Poté u predniho i zadniho ¢lanku
dojde k montdzi pomocného materidlu. Zde probihd vizualni kontrola. Smontované kotlové
téleso prechazi na tlakovani. Zde je celé téleso podrobeno zkouSce na té€snost spojil ve zdétich
a Sroubovych spojich a na jiné netésnosti (diry, pory, atd.). Nesmi dojit k jakékoli netésnosti,
prosakovani, apod. Tlakovéani téles se provadi na tlakovacim zafizeni, u néjZz je opét
kontrolovanym parametrem doba tlakovani a pfedepsany tlak. Poté dojde k montazi armatury
na kotlové téleso a dale je pfesunut k nastfiku. Zde se provadi ovéfeni spravnosti montované
armatury a jeji funkcnost. Jakmile dojde k vyschnuti nastfiku, piejde kotlové téleso
s armaturou k posledni operaci - baleni. Zde se kotel usadi sprdvné na paletu a pfipevni
kotlovy Stitek. DodrZzen musi byt také pfedepsany rozmér palety. Poté se dodaji do télesa
ostatni komponenty a tzv. balicek. Pokud si to odbératel vyzada, ke kotli je pfipevnén plast.
Ten zistava v kartonové krabici a je montovan na kotel az u konecného zakaznika.

Standardné¢ se plasté¢ dodavaji odbératelim zvlast. Tato kontrola probihd vizualnég.

38



Jakmile jsou vSechny procesy hotovy, pracovnik vystupu zkontroluje, jestli je kotel

v souladu s pfedepsanou objednavkou. Poté je mozné pievést hotovy kotel k expedici.

4.4. Naklady a ztraty z nekvality

Néklady a ztraty z nekvality jsou nezadouci v kazdém podniku. Nelze jim vSak zabranit
zcela, pouze je snaha o potlaCeni nadmérnych ztrat a nakladt. Ve Viadrusu je zavedena
THN'? pro limit zmetki. TotéZ je zavedeno u vn&jsich ztrat z neshod. Pro vngjsi ztraty bude
v praci uvadéno synonymum ztraty z reklamaci na kotle U22. Za vnitini neshody budeme
povazovat neshodnou vyrobu na sortimentu kotle U22. V podkapitole vnitinich ztrat bude
feSen rozbor vyroby a neshod v roce 2016. U vnéjSich ztrat bude proveden rozbor reklamaci
uplatnénych v roce 2016. Veskeré vystupy budou slouzit jako vstup pro metodu FMEA. Dle
pozadavku vedeni Viadrus a.s. o zachovani wvnitinich udaji budou skute¢né hodnoty

vynasobeny pfedem ur¢enym koeficientem, ktery nebude v praci specifikovan.

4.4.1. Vnitfni ztraty z neshod

Vnitini ztraty z neshod plynou z operaci v procesu, ktery byl popsan v piedchozich
kapitolach. Kotlové ¢lanky a armatura, kterd neni pouzitelna k dalsi operaci nebo k vystupu
tvoti ztraty. Byly by jinak pouzity a prodany. Tudiz by z nich plynul zisk. Proto je neustéala

snaha o snizeni poc¢tu neshod.

Ve Viadrusu se vyrabi na tfech vyrobnich zatizenich. Na té€chto vyrobnich zafizenich se
vyrabi mimo jiné i dal§i sortimenty, ale v této praci bude pojedndno pouze o ¢lancich
a armatufe pro kotel U22. Pro upfesnéni, nelze sloucit vyrobu pouze na jedno vyrobni

zafizeni, pravé vzhledem k ostatnim sortimentim.

Na prvnim vyrobnim zafizeni se vyrabi armatura, ptfedni clanky a zadni cClanky.
Na druhém vyrobnim zafizeni se vyrabi pouze armatura. A na poslednim, tfetim zafizeni, se
vyrabi stfedni Clanky a armatura. Vidime tedy, ze armatura se odléva na vSech vyrobnich

zafizenich.

2 THN - technicko-hospodarska norma
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Tabulka €. 4.1 Vyroba a zmetkovitost v roce 2016

limit | Podil
, Cista THN v , skutecné
typ vyroba zmetky vyroba | % * kus viskytu vyfazené

odlitku (M) (MJ) Y o XYL ometka | V.
MJ) vyroby (%)* vyroby

(%0)*
Armatura 65 239 6 035 59 204 7004 | 10,74% 9,25%
VZ¢. 1 Pted. ¢l. 92 468 8 408 84 060 8406 | 9,09% 9,09%
Zadn. ¢l. 90 374 8 741 81632 8216 9,09% 9,67%
VZ¢. 2 Armatura 522131 | 41279 | 480852 58619 | 11,23% 7,91%
VZ &3 Armatura 706 928 | 58834 | 648 094 71510 | 10,12% 8,32%

¢.

Stired. ¢l. 360062 | 22324 | 337737 29877 | 8,30% 6,20%
Celkem (3) 1837202 | 145622 | 1691580 | 183632 10,00% 7,93%

*tucné je vyznacena vyssi z hodnot

Zdroj: vlastni zpracovani (upravend interni data spole¢nosti, 2016)

V tabulce &. 4.1 byla provedena analyza vyroby a jeji zmetkovitosti. Na VZ' &. 1 je

mozno vidét, Ze limit vyskytu zmetkd je téméf totozny, jako je podil skute¢né vytazené

vyroby. U pfednich a zadnich ¢lankl je dokonce tento podil vyssi a tudiZz nebyla splnéna

THN. Naopak u armatury na VZ €. 2 a armatury a stfednich ¢lank na VZ €. 3, byl limit

pro vyskyt zmetkl splnén. Procentualni celkovy soucet byl vSak splnén o vice nez 2%.

Nicméné tyto ukazatele vykazuji stale vyrazné ztraty, oproti jinym podobné vyspélym

firmam, které maji zmetkovitost na irovni 5% a méné.

Navic je zde skutecnost, Ze neni mozné slu¢ovat dohromady pocty kusti armatury, které

je nekolikanasobné vic (zavisi na VZ), s napt. pocty kust ptednich a zadnich ¢lankt. Nebot’

armatura v sobé obsahuje n¢kolik druhi, které vazi rozdiln€. Proto je ve Viadrusu zavedeno,

ze se z kazdé davky urcitych odlitkti zvazi n€kolik kust a poté se poctem nasobi. Tudiz se

pocitd zmetkovitost na kilogramy (kg). Vazeni provadi tisek technologie.

13 , , v ,
VZ — vyrobni zafizeni
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Tab. €. 4.2 Zmetkovitost pfevedena na kg

.. odil
limit sklzlteéné
t vyroba | zmetk Cistd THN v | vyskytu vyfazené
yP y y vyroba | % * kg | zmetkl 7 Rozdil
odlitku (kg) (kg) , vyroby
(kg) vyroby v kg
O
(%0)*
Armatura | 159209 | 18141 | 141068 | 19513 12,26 11,39 -807
VZ¢E. 1| Pred. €l. | 450144 | 411753 | 4109689 | 411040 9,09 9,11 419
Zadn. ¢l. 5710778 552362 | 5158417 519202 9,09 9,67 19 506
VZ ¢. 2 | Armatura 908 305 77 897 830 408 112 389 12,37 8,58 -20 290
Armatura | 3205086 | 285860 | 2919226 | 321171 10,02 8,92 || -20771
VZ¢ 3
Stred. ¢1. | 10519 196 670075 | 9849 121 882 318 8,39 6,37 || -124 849
25024 015 2016 23007 2209 9,05 8,06 || -146 792
Celkem () 087 928 633 ’ e

*tucné je vyznacena vyssi z hodnot

Zdroj: vlastni zpracovani (upravend interni data spolecnosti, 2016)

V tabulce €. 4.2 jsou uvedeny hodnoty v kg, v¢etné rozdilu. Nejmensi ztrata je viditelna
u stfednich ¢lankt na VZ €. 3. Naopak nesplnéné hodnoty je mozno vidét u pednich i zadnich
¢lank®, resp. u zadnich c¢lanka je ztrita znacna (19,5 tun). Ostatni soucasti kotle jsou
z hlediska vyroby v souladu s limity vyskytu zmetki. Celkové sniZzeni zmetkovitosti oproti
roku 2015 (pfepoctené na kg) bylo o 1%. Tento klesajici trend by bylo potieba si udrzet
1doroku 2017. Zna¢né snizeni zmetkovitosti je mozné zaznamenat zejména u armatury

na VZ ¢. 2 a u stfednich ¢lankid na VZ €. 2, jako bylo popsano vyse.

Celkovy rozdil je témét -147 tun. Tento ukazatel vypadd v potadku. Je to vSak opét
nastaveno velmi vysokym limitem vyskytu zmetkd. Pokud by naptiklad byl nastaven limit
vyskytu zmetkll 5%, rozdil by tvofila na THN v % * kg vyroby 1251 200kg. Po tomto
prepoctu by rozdil tvotila ztrata témét 765 tun v piipadé nové THN. Zmetkova vyroba se opét
pfetavi v nové vyrabéné kusy. Nicméné naklady jako jsou mzdy zaméstnancti, energie, koks,

pisek, rezijni naklady, atd. nejsou zanedbatelné.

Hlavnim tématem této prace je vSak ovéfeni ucinnosti kontroly kvality. Z tohoto
pohledu neni mozné objektivni ur€eni mista vzniku neshod. Z analyzy je vSak ziejmé, Ze

by se m¢li pracovnici kontroly kvality zaméfit na operace v procesu vyroby, kde se vyskytuji
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pfedni a zadni ¢lanky. Pokud by doslo ke sniZzeni zmetkovitosti o 1% u téchto ¢lankt, byly

by na urovni ¢lank stfednich. To mize zajistit hladsi chod vyroby v pfistich obdobich.

4.4.2. Vnéjsi ztraty z neshod

Vnéjsi ztraty z neshod mohou byt rtizného charakteru. Pro ucely prace je pouzito
synonymum ztrdty zreklamaci. Tato podkapitola se bude vénovat analyze uznanych
reklamaci kotle U22 vroce 2016. Soucasné budou nastinény mozné operace v procesu

vyroby, kde mohla byt neshoda odhalena.

Ve Viadrusu se eviduji a rozdé€luji reklamace na dvé Casti. Prvni je vada, ktera se
projevila na kotlovém té€lese, a druhou casti jsou reklamované dily. Mohou jimi byt naptiklad
armatura, plast’ nebo riizné komponenty, které maji slouzit ke spravné funkce kotle a jeho

obsluze.

Tab. 4.3 Vady na kotlovém télese

Vada Pocet
zadrobenina 17
mezera mezi ¢lanky 14
zdétovy otvor, spoj 6
clona 3
slaba sila 2
prasklina 1
bublina 1
netésny kolikovy Sroub 1
Celkem (3)) 45

Zdroj: vlastni zpracovani (interni data spolecnosti, 2016)

V tabulce 4.3, jsou uvedeny reklamované vady na kotlovém télese, které byly uznany
a ur¢eny pracovniky reklamaci. Nejvétsi pocet vadnych kotlovych téles bylo reklamovano

z diivodu zadrobenin a mezer mezi ¢lanky.

Zadrobenina vznika pfi vyrobé ¢lankt. Jak vada vznika a co nebo kdo ji mize zptsobit,
neni piedmétem prace. Podstatou je vSak, kde se mohlo vadnému ¢lankt pfipadné celému
télesu zabranit, aby pieSel ve vyrobnim procesu k dals$i operaci, natoz pak k zakaznikovi.

Prvnim kontrolovanym mistem je vyroba ¢lankli. Zde muiZze byt zadrobenina velmi mala
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apouhym okem nebude rozpoznatelna. Totéz plati u brouseni. Tfetim mistem je tlak
¢lanku a to je zaroven prvnim mistem, kde méla byt vada odhalena. Kontrola kvality by méla
dohlédnout, aby bylo dosazeno spravného tlaku a doby tlakovani. Mohlo se tak stat, ze bud’
nebyly tyto dva aspekty dodrzeny, nebo nebyla vada pracovnikem tlakovani odhalena.
Pfi nasledném procesu obrabéni neni mozné vadu odhalit. Pouze v ptipad¢, Ze by se objevila
pfi operaci vrtani, frézovani, apod. Po montdzi se provadi dalsi tlakova zkouska celého télesa,
a to je druhym mistem, kde mohla byt vada odhalena. Pokud po této operaci nedojde
k identifikaci, kotlové t€leso se i s vadou mize dostat ke kone¢nému zakaznikovi. Tato vada
je poté velmi nakladna, jelikoz se musi vadny ¢lanek vymeénit a neni mozné provést vyménu u
zakaznika. Proto je dilezité vénovat zvySenou pozornost spravnému postupu pii operaci
tlakovani. Jednak ze strany kontroly kvality, coZ je pfedmétem prace, jednak doporu¢enim pro

mistra, ktery ma v odpovédnosti pracovniky tlakovani.

Druhé nejpocetnéji reklamovana vada je mezera mezi ¢lanky. U této vady je mozné
vyloucit chybu v operacich pfed montazi kotlového télesa. Pravé u montaze pravdépodobné
doslo ke Spatnému zalisovani. Pfi¢in vSak existuje daleko vice. Vada tedy muze byt
odhalitelnd jak u nasledné operace tlakovani télesa, tak u vystupni kontroly kvality. Proto je
dalezité vénovat zvySenou pozornost operaci tlakovani télesa a vystupni kontrole, aby
nedochézelo k tomuto typu reklamace. Pozitivem je, Ze reklamovana vada mtize byt snadno

opravitelna na misté u zakaznika.

U ostatnich vad bude pouze zminéna operace, kde mohlo k chybé& nastat. Zdétfovy otvor,
spoj muze nastat u procesu obrabéni. V piipadé clony, slabé sily, bubliny a netésné¢ho
kolikového Sroubu, mohlo dojit k odhaleni ve stejnych mistech, jako to bylo v ptipadé
zadrobeniny. Slaba sila mohla byt odhalena pracovniky kontroly kvality u zkouSky
ultrazvukem. Tato zkouSka vSak probiha namatkové. Prasklina je specificka vada, jelikoz k ni
mohlo dojit v kterékoli ¢asti vyrobniho procesu, a nemusela byt viditelna ani identifikovatelna
tlakovou zkouSkou. Mohlo kni také dojit pfi manipulaci po vystupni kontrole nebo

pfi prevozu k zakaznikovi.
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Tab. & 4.4 Vadné dily

Vadny dil Pocet
litinové armatura 47
regulator tahu 34
termomanometr 33
ptiruba 11
ochranna deska 6
plast 6
DBV-1 1
Celkem (3)) 138

Zdroj: vlastni zpracovani (interni data spolec¢nosti, 2016)

V tabulce €. 4.4 jsou zaznamenany uznané reklamace vadnych dili. Nejvétsi zastoupeni
ma litinova armatura. Druhymi nejcastéji reklamovanymi dily jsou regulatory tahu
a termomanometry. Tyto reklamace jsou vétSinou snadno feSitelné a ne pfili§ nakladné.
Zpravidla se vadny dil vyméni tzv. kus za kus. Nicméné zaddny naklad neni zanedbatelny.
I takto snadno fesitelna reklamace ohrozuje dobré jméno spolecnosti a povédomi u odbératelil

a zakazniku.

Pfi¢ina vady na litinové armatuie vznikla v podniku. T¢ je potieba vénovat zvySenou
pozornost, jelikoZ kontrola kvality je schopna snizeni vad ovlivnit. Ostatni reklamované dily
podléhaji rovnéZ kontrole, ale zpravidla se projevi az pfi jejich pouziti. Tyto dily jsou pak

reklamovany u dodavateld, protoze se v podniku nevyrabi a jsou nakupovany.

I kdyz neni piesné specifikovano, jakd vada vznikla na litinové armatufe, pracovnici
kontroly kvality nejsou schopni provést opatieni, aby k t¢émto vadam nedochéazelo. Mohly
totiz vzniknout v celém procesu armatury od vyroby po brouSeni, vrtani, svrtdvani a montaz.
Nicmén¢ za nejveétsi pole plusobnosti, kde miizeme ptedejit tomu, aby se vadna armatura

dostala k zakaznikovi, je vystup.
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4.5. Metoda FMEA

Jak bylo uvedeno v praktické ¢asti, metoda FMEA je tymova metoda. Tym byl sestaven
z 5 ¢lenl: manazer Useku kvality a ekologie, pracovnik fizeni kontroly kvality, pracovnik
kontroly kvality (THP)', pracovnik kontroly kvality (D), pracovnik kontroly kvality
(zaméfeni na zmetkovitost). Procesem byl oznaCen vyrobni proces kotle U22 dle schématu
Obr. ¢. 4.2 v kapitole 4.1 Rizeni kvality. U jednotlivych operaci budou sestaveny tabulky,
které nasledn¢ budou popsany, rozebrany a analyzovany. Samotné kompletni tabulky metody

FMEA budou soucasti ptilohy.

Celkem bylo vybrano a identifikovano 23 operaci, se kterymi se je mozno v praxi
nejcasteji setkat. Potencidlnich vad miiZze byt ve slévarenském primyslu nekone¢né¢ mnoho.
Proto byly opét vybrany nejcastéji objevujici se vady. Do dalSiho sloupce mozné disledky
vady, byly psany ty vady, které mohou zamezit dal§imu pokratovani ve vyrobnim procesu.
Zavaznost byla ohodnocena dle stupnice popsané v teoretické casti prace. Prihlizelo se
zavaznostem vzhledem k nepfetrzitému chodu vyroby. MozZnych pfi¢in vad je také velmi
mnoho. Byly vSak urcité pfi¢iny vybrany a u operaci s nejvy$si RPN hodnotou budou déle
rozebrany. Ohodnocenim vyskytu vady bylo fizeno dle aktudlni zmetkovitosti. Do pole pro
stavajici procesy prevence a odhalovani byli urceni lidé, ktefi maji nejvys$i postaveni
v operaci. Do téchto procesti je zapojeno samoziejmée vice osob. Pti ohodnoceni odhalitelnosti
byly dany body dle poméra uspesnych a netspésnych odhaleni vady. Vysledna hodnota RPN

byla dana sou€inem hodnoceni zadvaznosti, vyskytu a odhalitelnosti.

" THP — technicko-hospodaisky pracovnik
15 . , ,
D — technicky pracovnik
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Tabulka €. 4.5 Sefazené operace dle RPN

sroba sroba e wrtani 53 5 £ montai
‘,N, E zadrobenina 160 W 5 vyplavene jadro| 54 Spatne vrtani 24 armatury 10
flanku flanku armatury armatury
bublina od
tlakovani tlakovani - A jadra ve fstu nekompletnost
e zadrobenina 96 P slaba sila 54 obrabeni Jw : 18 V:'I 3 18 E % 8
clanku clanku zderovem telesa prislusenstvi
otvoru
rroba : s : tlakovani nesvaiené froba i ystu nekvalitni
vy zakalka (vrdé) | 80 | T2F h | rozbite 16| R S 6
armatury flanku podpérky armatury télesa nastrik
wroba < wroba presazeni wyraoba L X T pfebrougeni
prasklina 72 e S 25 - s o nedolity 16 brouseni = 3
armatury flanku flanku clanku clanku
& netésnost ve rroba slévarenske ¢stu nesoulad se brougeni febrouseni
tlak telesa s 72 ! 24 V:'I P z 16 B 3
spojich armatury vady telesa zakazkou armatury armatury
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Zdroj: vlastni zpracovani

V tabulce ¢. 4.5, je mozno vidét sefazené operace s potencidlnimi vadami dle RPN.

Hodnoty RPN jsou od 3 do 160. Nyni je mozné sestrojit Paretiv diagram.

Obr. €. 4.3 Paretiv diagram
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Zdroj: vlastni zpracovani
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Na obr. ¢. 4.3 je vyznaena zivotné dllezité menSina. Jsou v ni operace, které budou
pfedmétem dalSiho zpracovani. Celkem bylo identifikovano deset operaci, které zpisobuji
nejvetsi naruseni vyrobniho procesu a pripadné ztraty. Z hlediska hodnoty RPN je mozno
urcit, ze ve vyrobnim procesu neni zadna operace, kterd by vykazovala extrémni rozdil vici

ostatnim operacim.

Obr. ¢. 4.4 Afinitni diagram procest

vyroba Elankd (zabrobenina) Tlakovéni éldnkd (zadrobenina)
Vyroba €lankd (studeny svar) Tlakovani élanka (slaba sila)
viyroba Elankd (vyplavené jadro) Tlakovani €lankd (nesvafena podpérka)

vyroba Eldnkd (pFesazeni élanku)

Vyroba armatury (tvrdé) ITIak télesa (netésnost ve spojich) I
Wyroba armatury (prasklina)

Zdroj: vlastni zpracovani

Z afinitniho diagramu v obr. ¢. 4.4 vyplyva, Ze v operaci vyroba ¢lankt je skryto nejvice
vyskytujicich se neshod. Je potfeba nalézt feSeni, pii kterém dojde k odstranéni vSech téchto
neshod. Tim dojde k vyfeSeni celé¢ problematické operace. Na druhém misté v poctu neshod
v dané operaci je tlakovani ¢lanki a nasledné vyroba armatury a tlak télesa. Pokud dojde
k vétsi redukci operaci, je dosazeno zavéru, kdy nejveétsi pole plisobnosti pro ¢innost kontroly
kvality je pfi operacich vyroby a tlakovani. Pfi tlakovani jsou pouze dvé mista, kde probihaji
tlakovaci zkousky - u €lankd a u télesa. Tato mista jsou z hlediska kontroly kvality pokryta,
muze se zméenit pouze Cetnost kontroly. Operace vyroby ¢lanku je prostorové velmi rozsifena.

Je potieba zjistit, zda neexistuje misto, kde by bylo mozné kontrolu kvality rozsifit.
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Obr. €. 4.3 Ishikawa diagram
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Zdroj: vlastni zpracovani

Z Ishikawa diagramu, ktery byl zaméfen na problém slévarenskych vad pfti vyrobé
¢lankl a armatury, je mozno vycist, Ze nejvetsi prostor pro zlepSeni ucinnosti kontroly kvality
je vkontrole lidi na pracovistich pii vyrob& ¢lanka a armatury. Casto totiz dochézi
k prudkému nartistu neshodné vyroby pii zvySeném poctu agenturnich pracovnikii. Ti maji
velmi nizkou kvalifikaci. Pracuji v pracovnich pozicich, které nejsou zadané. Nicméné
nékteré z téchto pozic jsou pro vyrobu ¢lankl a armatury velmi dilezité. Napt. pozice vyroby
jader, zakladani jader, zakladani podpérek, apod. Pravé na téchto pozicich mohou zpusobit

vady jako je zadrobenina, vyplavané jadro, slaba sila.

Obr. €. 4.5 Vyvojovy diagram operace vyroby

do
ader

nefes|

zZmetek e
Meshoda?

MNeshoda?
s

se

L

Zdroj: vlastni zpracovani

V obrazku & 4.5 je vytvofen vyvojovy diagram operace vyroby. Cervend jsou

zaznaCeny operace, kde jiz probiha kontrola pracovnikl kontroly kvality. Je vidét, Ze v této
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¢asti procesu existuje prostor, kde by mohlo dojit k drazs$i neshodné vyrobé¢. Je totiz rozdil,
zda se zachyti neshodné jadro nebo $patnd podpérka pted odlévanim nebo az po této operaci.
Usetii se tak spousta nakladi. Modie jsou oznacCeny operace, které kromé odlévani mohou
provadét agenturni pracovnici. Aby mohli provadét praci na téchto operacich, neni potieba

casove naroc¢né a nakladné skoleni. Nicméné kvalita prace je poté diskutabilni.

Jak jiz bylo nastinéno, pfi vyrob¢ jader, zakladani jader do formy a zakladani podpérek
do jader muaze dojit k ptic¢in¢ neshody, ktera se poprvé miize projevit az pii operaci svéSovani.
Nicméné stéZejnim problém je, ze se neshoda miize nést a v praxi se nese 1 do dalSich operaci.

Casto az o nékolik urovni.
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5.Navrhy a doporuceni

Na zéklad¢ predeslych vypracovanych analyz je mozno zpracovat piedposledni Cast
prace. Nasledujici podkapitoly budou obsahovat zavéreéné zhodnoceni prace vcetné vlastniho
doporuceni. Nejdiive budou zhodnoceny dosud ziskané poznatky. Poté budou pfedvedeny

splnéné cile prace véetné doporuceni spolecnosti Viadrus.

5.1. Zhodnoceni

Ke zpracovani diplomové prace byla vybrana spolecnost Viadrus a.s. Predmétem
¢innosti podnikani je predevSim vyroba a prodej topenafské techniky a odlitki z oceli
a nezeleznych kovi. Viadrus nabizi Sirokou paletu sortimentd kvalitnich vyrobki. Jak bylo
popséno v predchozich kapitolach, kotle na pevné paliva zaujimaji nejvétsi ¢ast pii rozlozeni
trzeb vramci vyrobkovych skupin. Tvofi témét padesat procent veSkerych trzeb. Tato
vyrobkova skupina obsahuje velké mnozstvi kotlti na pevna paliva. NejcastéjSim predmétem
vyroby a odbytu je kotel U22. Zaujimad ve vyrobé podstatnou cast, a proto byl vybran

ke zpracovani prace.

Kotel U22 ma 4 skupiny komponenti, ze kterych se sklada. Oplastovani na kotel
a ostatni vstupy jsou dodavany externimi dodavateli. Tyto komponenty podléhaji vstupni
kontrole. Analyza vadnych dili poukdzala na 91 reklamaci v roce 2016 od odbératelti nebo
koncovych zakaznikd. Tento pocet reklamaci je velmi vysoky, avSak v praxi se vzdy fadné
vyfesily reklamace u dodavatele Viadrusu a u odbératelti prob¢hla vymeéna tzv. ,kus za kus*.
Tyto reklamace dle vedeni managementu a marketingového oddé€leni neohrozily dobré jméno

spolecnosti. Zajmem kazdého podnikani je snizit pocet reklamaci na minimum.

StéZejni Cinnosti technické kontroly je mezioperaéni a vystupni kontrola vyrobenych
vyrobkll ve spolecnosti Viadrus. Tim se rozumi kotlové téleso a armatura, kterd je poté
soucasti kompletniho kotle. Kotlove téleso se sklada ze tii dalSich komponentli. Armatura
standardné obsahuje 4 ¢asti. Dle velkych a vyznamnych odbérateli se mize pocet lisit, jelikoz

je jim kotel sestavovan a upravovan dle jejich pozadavki.

Celkem bylo identifikovano a analyzovano u vyroby kotlového télesa 6 operaci,
u armatury 5 operaci a vystupu 1 operace. Analyzovan byl dosavadni prib¢eh, ¢etnost a rozsah
kontroly. Déle byly uréeny odpovédnosti a mozné projevy neshodné produkce u danych

operaci. U operace vyroba cClankli 1 armatury bylo zjisténo, Ze kontrola probiha jednou
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za sménu, vzdy na zacatku. U ostatnich operaci probiha dvakrat za sménu. Specifikovan je
1 minimalni pocet kust, ktery musi podléhat kontrole. U vSech téchto operaci probiha také
tzv. samokontrola, kterou provadé¢ji pracovnici zaméstnani piimo na danych vyrobnich
operacich. U vystupni kontroly je nastaven pouze pocet kotli. Casovy rozsah je uréen

na danou sménu (ranni, odpoledni).

Pracovnici kontroly kvality provadéji celou tfadu zplisobli kontrol napfi¢ vSemi
operacemi od vstupu po vystup. Znacné mnozstvi kontrol obsahuje vizualni kontrolu, coz
znacCi, ze pracovnici musi byt velmi dobfe proSkoleni, musi znat velmi dobie vSechen
sortiment 1 veSkeré funk¢ni prvky kotle. Mimo standardni métidla jsou zde i moznosti vyuziti
tvrdoméru a ultrazvuku. Tyto rozsifené moznosti nejsou zakomponovany do bézné ¢innosti

pracovnikl kontroly kvality. Tento zdroj neni optimalné vyuzit.

Néklady a ztraty z nekvality mizeme oznalit také jako neshody, chyby, ale zaroven
i ptilezitosti ke zlepSeni. Z téchto pfilezitosti je potieba vychazet, analyzovat je a zpracovat
feSeni, které by pomohlo neshodné produkci zamezit. Provedena byla analyza vnitinich
a vnéjSich ztrat z neshod. V podniku jsou celkem tfi vyrobni zafizeni, na nichz se vyrdbi
veskeré litinové komponenty pro kotel U22. Nejdiive byla sesbirdna data z roku 2016
o vnitini neshodné produkci. Neshody byly déleny dle vyrobniho zafizeni a komponentd.
Byla provedena analyza vyroby a zmetkovitosti v kusech. Tato analyza nebyla dostacujici,
jelikoZz jsme dosdhli pouze procentudlniho vyjadfeni neshodné produkce. Proto byly
informace pifevedeny na kilogramy, dle metodiky, kterd je ve Viadrusu jiz zavedena
a v kapitole 4.4.1 popsana. Bylo zjiSténo, Ze témét vSechny typy odlitkli vykazuji splnéni
limitu vyskytu zmetkl. Celkovy ukazatel poukazuje na klesajici trend neshodné produkce.
Ovsem jak jiz bylo nastinéno, limity vyskytu zmetkovitosti jsou nastaveny velmi vysoko.
Téméf jedna desetina vyroby je vykéazana jako neshoda. Tudiz o jednu desetinu vyroby, kterad
by mohla byt prodana a ze které¢ by mohl plynout zisk, se podnik pfipravuje. Je samoziejmé,
ze tento extrémni piiklad by pocital snulovou zmetkovitosti. Pokud by vSak byla
zmetkovitost nastavena na 5%, mohlo by dojit k pétiprocentnimu nariistu prodeje. Je vSak

potieba nalézt feSeni, jak tohoto potencialu dosahnout.

Analyza vnéjSich ztrat z neshod se tykala vad na kotlovém télesu a armatufe, ktera byla
identifikovana zakaznikem pii jeho pouziti. Bylo zjiSténo, Ze nejvySs$i pozornost je potieba
vénovat zadrobeninam a mezerdm mezi ¢lanky. Ostatni pocetné vady mohou mit spole¢nou

pficinu jako nejcastéjsi vyskytované vady.
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Vsechny dosavadni analyzy a sesbirané informace slouzily k moznému validnimu
pouziti metody FMEA. S pomoci vyuziti znalosti a zkuSenosti tymu pracovnikl z praxe byla
piifazena veskera ohodnoceni, ktera odpovidaji béznému provozu. VSechny druhy neshody
véetné¢ mista vzniku byly sefazeny. Paretovym diagramem byla identifikovana zivotné

dilezitd menSina, ktera zapticinuje vétSinu vykazované neshodné produkce.

Nasledné afinitnim diagramem byla zjisténa mista, kde dochazi k této vétsiné neshodné
produkce. Pravé identifikované operace vyroby ¢lankti a armatury a tlakovani ¢lankt a téles
jsou mista, na ktera se muze usek ,,Kvalita a ekologie* vice zaméfit pii odhalovani neshodné
produkce. U vyroby c¢lankt a armatury je mozné predejit zbytecnému prodrazeni neshod tim,

ze ptejdou na dalsi operace.

Ze sestrojené¢ho Ishikawa diagramu také navic doslo k dal§imu zkonkretizovani celého
problému. Nejvétsi skupinou, kde je mozné nalézt slabé misto, jsou lidé. Nasledné na zakladé
tohoto diagramu byl sestaven vyvojovy diagram, ktery ukazuje na misto v operaci vyroby,
kde neni v soucCasné dobé nastavena Zadna jind kontrola, krom¢ samokontroly a kontroly
mistrem. Jednd se o operace mezi vstupy a dal§i operaci brouSeni, ktera nasleduje
po svéSovani. Tento prostor obsahuje 6 dalSich operaci, které byly zatim oznacovany
souhrnn¢ za vyrobu. Jsou jimi vyroba jader, zakladani jader do formy, zakladani podpérek
do jader, odlévani, tryskani a svéSovani. Odlévani, tryskani a svéSovani je mozné vyradit
z dal§iho analyzovéani. Odlévani provadi slévac, ktery je velmi specializovanym pracovnikem
a tato kontrola je velmi naro¢na. Tryskani je Cist¢ mechanizovand operace a u svéSovani
nemize dojit k vySe uvedenym vadam. Naopak operace vyroba jader, zaklddani jader
do formy a zakladani podpérek do jader jsou ¢innosti, kde neni dosud nastavend sekundarni
kontrola a je mozna implementace bez dal$i vétSich dodateénych nékladi. Jak jiz bylo
nastinéno, u téchto operaci pracuji lidé, ktefi jsou Casto agenturnimi pracovniky. Na to, jaké

dasledky Spatné odvedena prace miize zpisobit, je prave jejich prace velmi podcenovana.
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5.2. Vlastni doporuceni

Nejslabsim mistem, kde je potfeba upraveni systému kontroly kvality z hlediska
nakladl na neshodnou vyrobu, je vyroba ¢lankti a armatury. Operace vyroba jader, zakladani
jader do formy a zakladani podpérek do jader jsou Cinnosti, které ptredchdzeji samotnému
odlévani. Na tyto pozice by se jisté meli najimat pracovnici, ktefi odvedou stoprocentni praci.
To zahrnuje peclivost, svédomitost, zodpovédnost, spolehlivost a dodrzovéani vsSech
pracovnich postupid. Pokud totiz tito lidé nevyrobi kvalitni jadro, nezalozi dostate¢né
podpérku nebo nezalozi spravné jadro do formy, je stoprocentni pravdépodobnost, ze
vysledny produkt bude zmetek. Ten je dale mozné zkontrolovat az na operaci svéSovani.
Proto by bylo vhodné tyto pracovniky motivovat. V soucasné dobé neni zavedeno
nadstandardni odménovani za nizkou neshodnou vyrobu. Jak jiz bylo zminéno, nastavena
THN na zmetkovitost je prili§ vysoka. Pokud by se dosahlo pii vyrobé 5% zmetkovitosti
v daném mésici, snizily by se ndklady na neshodnou vyrobu o 50%. Z uSetfenych prostiedkii
by se ¢ast mohla ptferozdélit mezi pracovniky, ktefi prispeli k niz$i zmetkovitosti. Navrh by
tedy obsahoval stanoveni standardnich mési¢nich nakladi na zmetkovitost ve vySi THN
pro dany rok. Poté by se po odpracovaném mésici piepocitaly skutecné naklady. Z rozdilu by
se stanovilo pfedem dané procento, které se prerozdéli do vyplat zaméstnanci. Tim by se
zajistila motivace zaméstnancii k odvadéni co nejlepSiho pracovniho vykonu, a zaroveii

by doslo k prvnimu usetfeni.

Druha cast navrhu pro toto slabé misto by zahrnovala zvysené nasazeni pracovniki
kontroly kvality. Jelikoz u téchto operaci neni dosavadné zavedena kontrola pracovnikti KK,
je potieba urcit misto, zplisob a Cetnost kontroly. Prvnim mistem by byl prostor, kde se
umistuji do kovovych koSt zpevnénd a ociSt€nd jadra, kterd se nasledné pievazeji
pro zékladni do forem. Zde by se zkontrolovalo 20 jader béhem smény, nejlépe dvoufazove
(vprvni a vdruhé casti). Probihala by zde vizudlni kontrola na celistvost jadra, které
nevykazuje Z&dnou znamku poskozeni a piesazeni. Druhym mistem by byl prostor, kde
probiha zakladani jader do forem a podpérek do jadra. Zde by pracovnici KK provadéli
vizudlni kontrolu u 20 zalozenych jader pfipravenych k odlévani béhem jedné smeény.
Pokud dojde ke zjisténi neshody, pracovnik KK uvédomi o skutenosti mistra daného
provozu. Ten musi zajistit napravu a podat zpetnou vazbu pracovnikovi KK. Pracovnik KK
bude mit pravomoc zastavit provoz do doby, nez bude vSe mistrem proSetieno a sjednana
fadna naprava. Pracovnik provozu jadrovny a zakladani bude pod dohledem nejen mistra, ale

také kontroly kvality. Bude tedy pracovat se zvySenou obezietnosti. ZjiSténa opakovana
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neshoda se mize projevit ve finanénim postihu daného pracovnika. Bude tedy zajiSténa
odmeéna v pripadé nadprimérné shodné vyroby a opatfeni v piipadé nadprimérné neshodné

vyroby.

Pokud se bude jednat o usetfené naklady, je potteba vzit v potaz naklady na pisek, koks,
zpeviiovaci material, mzdové naklady zaméstnanci na doplnéni vytazené vyroby, nakladi
na energie, opotiebeni strojli, apod. V soucasné dob¢ tvoti vSechny tyto naklady souhrnné 10-
14K¢ na kg vysledné odlévané litiny. Bude vyuzita analyza zmetkovitosti pfevedena na kg.
Pokud by bylo dosazeno misto 8,06% celkové neshodné vyroby pouze 5%, nebyly by naklady
na zmetkovitost 24 193 044K¢, ale 15 014 400K¢. M¢ésicné by tvotila uspora témér tii Ctvrté
milionu korun. Ro¢né pak az 9,2mil. K¢. Toto uSetieni je mozné, pokud se podpofi druhd

nejvice rizikova oblast tlakovani ¢lanki a téles.

Tlakovani ¢lanki a téles probihd na tlakovacich zafizenich, které¢ obsluhuji ptisluSni
pracovnici na daném useku. Nejcastéjsi vady, které byly urCeny vypracovanim FMEA
metody, by se zde mély projevit. Poté by mélo dojit k vyfazeni neshodné vyroby a zamezeni
pfesunu k dalsi operaci ve vyrobnim procesu. Pfi tomto procesu mize dojit k prehlédnuti
vady a zadné dalsi dodate¢né proskoleni pracovnikii ke zlepSeni nepovede. Na tuto pozici
by méli byt vybirani peclivi pracovnici s vybornym zrakem. Dnes jiz existuji dodate¢na
zafizeni, ktera by mohla pracovnikiim pomoci k odhaleni vady. Stacilo by nakoupit zafizeni,
ktera by ohlasovala upozornéni v ptipadé¢, kdyZ by doslo k propustnosti ¢lankem nebo kotlem.
Upozornéni by sepnulo v moment¢, kdy dojde ke snizeni tlaku nebo ke snizeni mnozstvi vody
ve Clanku (pfipadné kotli). Existuji i dalsi systémy, které¢ skenovanim odhali 1 nejmensi vadu.
Tyto systémy jsou vSak velmi ndkladné a v tomto pfipadé neadekvatni. Pokud by stilo
zatizeni do 9 milionil na vSechna tlakovaci zafizeni, vrétila by se investice jiz do jednoho

roku.

Co se tyce pracovnikll kontroly kvality, ti by kontrolovali €ast&ji spravné dodrZovani
postupu tlakovani. Tedy aby byla =zajiSténa spravna doba tlakovani a spravny tlak
na manometru. Dosavadni 4 kusy za sménu u tlakovani ¢lanki, chceme-li dvojnasobné snizit
zmetkovitost, je potfeba navysit na minimalnich 8 ¢lankd za sménu (nejlépe dvoufdzove).
U kotlovych téles by probéhlo rovnéz dvojndsobné navySeni kontroly, tedy 16 kotla
za sménu. Pfipadné by stalo za zvéazeni cely systém zménit a provadet kontrolu kazdou hodinu

jeden ¢lanek, u kotlt 2 ks za hodinu.

54



Samoziejm& navySeni cCetnosti kontrol se neobejde bez zvySenych naroki
na normohodiny pracovnikii KK. Protoze je cilem co nejvice snizit naklady, ptijetim dalSiho
zaméstnance se nepiiblizime ke chténému efektu. Spise je potifeba oznacit mista a ¢innosti,
kde k neshoddm dochazi velmi ziidka a je zde mozné c¢ast kontroly odebrat. Napiiklad
brouseni Clanki a armatury. Zde dochdzi k neshoddm velmi ojedinéle, prakticky viibec.
U téchto operaci je mozné snizit kontrolu na minimum a naopak vyuzit usetiené¢ zdroje

na predchozi uvedené ¢innosti.

Aby bylo mozné porovnat projevenou usporu, je potieba evidovat, kolik zmetki bylo
vyprodukovano pii jaké operaci. To neni v soucasné dobé ve Viadrusu zavedeno. Kazdy
pracovnik by si evidoval neshodnou vyrobu, kterad piesla k dané operaci z operace piedchozi.
Po kazdé sméné by kazdy pracovnik na dané operaci nahlasil pocet zmetkii svému mistrovi.
Ten by poté provadél mésicni evidenci a pfeddval ji vedeni spolecnosti. Nasledné by byly

provadény dalsi rozbory.

Vysoky pocet reklamaci u dodévanych komponentli dodavateli je potieba snizit.
Nékteré vadné komponenty se projevi az po odzkouseni. Pokud by se zkouSky namatkoveé
provadély v podniku, mohlo by naptiklad dojit k odhaleni vadné Sarze. Neni to vSak mozné
uvsSech komponenti. Zde uz musi pusobit vybér spolehlivého dodavatele. Vhodné

nastavenou smlouvou je mozné dodavatele motivovat k obezfetnosti pti kazdé dodéavce.

Meéfteni tvrdomérem a ultrazvukem je spiSe vyuZivano u jinych typil kotli. OvSem
nastavenim tohoto zptisobu kontroly je mozné odhalit neshodnou vyrobu jiz po operaci
brouseni. Zjistit Ize slaba sila stény, piesazeni, zdkalku a dalsi vady, které byly metodou
FMEA oznaCeny jako uZitecnd vétSina. Navrh by obsahoval namatkové prométeni
ultrazvukem vzdy 5% z kazdé odlévané davky (u kotlovych ¢lankt). U armatury je mozné
promé&feni pouze tvrdomérem. Namatkov€ by bylo proméfeno 20 kust z odlévaného

sortimentu.
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6.Zaver

Tématem diplomové prace byla Analyza fizeni kvality ve vyrobnim podniku. Pro
zpracovani byla vybrdna spole¢nost Viadrus a.s. v Bohuming. Prace se zabyvala stézejni

predmétem podnikani. Tim je vyroba a prodej topenarské techniky.

Cilem prace bylo zanalyzovani dosavadniho systému kontroly v operacich vyrobniho
procesu ve spole¢nosti Viadrus a nalezeni slabych mist v kontrolni ¢innosti. DalSimi cili byly
zpracovani navrhu a doporuceni v systému kontroly kvality, které povedou ke snizeni nakladi

na neshodnou vyrobu.

Ke zpracovani teoretické casti bylo vyuzito tuzemské i zahrani¢ni literatury.
Pro zpracovani casti praktické, prevazovala interni data spolecnosti a zjisténé informace

zpracovatele.

K moznému vypracovani zavérecného hodnoceni prace a poskytnuti doporuceni
ptedchézelo zpracovani mnozstvi dat a informaci pomoci fady metod a nastrojii. Nejdiive byl
upfesnén analyzovany konkrétni produkt, ktery ma nejvétsi podil trzeb a je nejcastéjSim
predmétem vyroby a odbytu. Poté byl pfedstaven a dekomponovan dosavadni systém kontroly
kvality. Ten byl nésledné dikladné rozebran. Soucasti rozboru byly také formy ovétovani
shody produkce. Pomoci analyzy nakladl a ztrat z nekvality byly nastinény klic¢ové faktory
neshodné¢ produkce. V metod¢ FMEA bylo vyuZito vSech dosavadné zjisténych
a identifikovanych informaci, dat a poznatkl a spole¢né s fadou nastroji pomohla nalézt slaba
mista v kontrolni ¢innosti. Nésledné bylo mozné zpracovat navrh a doporuceni na snizeni

neshodné vyroby.

Ackoliv se spolecnost Viadrus ¢asto fadi mezi nejlepsi vyrobce topenaiské techniky
nejen v tuzemsku, ale také v zahrani¢i, vysledek diplomové prace miiZze pfispét k dalsimu
rozvoji v ramci zavedené¢ho systému neustadlého celopodnikového zlepSovani. Tim se také
zajisti vyS$i konkurenceschopnost a posileni dobrého jména podniku. Protoze jak bylo
uvedeno v uvodu prace, nejvy$si mozna kvalita je jeden ze dvou zakladnich preferenci

kazdého odbératele a koncového zakaznika.
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Priloha ¢. 6

Zaznam o vysledku mezioperaéni kontroly kvality - Brusirna, WG, HWS (Clanky a odlitky)

datum

sména: kontrola cislo:
; .| vyhovujef
km‘StO‘ sortiment typ kontrolovany parametr kontrgéc;any nevyhovuje poznamka
ontroly P le PRV 3
drsnost
linka WG 1
pfesazeni
{
! ‘
drsnost | ;
linka WG 2 ! ;
clanek, pfesazeni
odlitek
drsnost
linka HWS
presazeni
brusirna genf
brouseni
SK
brusirna odlitek Eroticani
SR
KOY:\MA obvodové brouseni
Clanek,
odlitek
KOYQAMA obvodové brouseni
tlak
tlakovaci
stolice Clanek
e
doba tlakovani
v kontrolovana hodnota odpovida poZadované hodnoté Kontroloval:

¥  kontrolovana hodnota neodoovida nozadované hodnoté

- pracovité neobsazeno

V22713

S kontrolou seznamen:
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Zaznam o vysledku mezioperaéni kontroly kvality - Obrobna

datum sména: kontrola &islo:
. vyhovuje/
) Sm‘ sortiment typ kontrolovany parametr kn““zga"v nevyhovuje dle poznamka
kontroly P PRV 32
vrtacka &. 2
vrtacka €. 3
vrtadka &. 5 | €lanek, odlitek zavity, vrtani
vrtacka ¢. 6
vrtacka €. 7
tmel
tahowaci li
e L;:E * | kotlové teleso
vSuviy
obrabéci
cents
1 zavity, vrtani
|
|
MC-70
tloustka v naboji
rozted
TOS
prumér
rozted
JUS
primer
Clanek
roztec
KGB I
promer
rozte¢
KGB IV
primér
rozteé
obrabéci
centrum
prameér
BPVY 80 Sifka Clanku
o kontrolovana hodnota odpovida pozadované hodneté Kontroloval:
% kontrolovana hodnota necdpovida poZadované hodnoté
o pracovisté neobsazeno S kontrolou seznamen:
\ 23216




Ptiloha ¢. 8

Zaznam o vysledku mezioperacni kontroly kvality - Montaz a opracovani odlitku

datum smeéna: kontrola Cislo
i kontrolovany vyhovije/
miste sortiment typ kontrolovany parametr A Y nevyhovuje dle poznamka
kontroly pocet
PRV 32
délka
kovarna kutaci nacini
natér
natér armatura kvalita nastriku
funk&nost zavésu
pfikladaci dvifka
povrch
funkenost zavésu
popelnikove dvifka funkCnost dusivky
dilna U
(o]
povrch
funkénost kourove klapy
koufovy nastavec tésnost ¢isticiho pokllpku
orientace koufovée klapy
funkénost zavésu
pfikladaci dvirka
povrch
funkénost zévésu
popelnikoveé dvifka funk&nost dusivky
dilna U
Cisisi
povrch
funkénost koufové klapy
koufovy nastavec tésnost Eisticiho poklipku
orientace koufoveé klapy
stodola armatura povrch
v kontrolovana hodnota odpovida pozadované hodnoté Kontreloval:
x  kontrolovana hodnota necdpovida pozadované hodnoté
- pracovisté neobsazeno S kontrolou seznamen:
V 23013
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Zaznam o vysledku mezioperacni kontroly kvality - Montovna

datum sména. kontrola Eislo
X 2 vyhovuje/
nisto s 5 F) kentralovany £
g sortimert typ konirolovany paramets o nevyhovuje die poznémxka
Kontroly i pocet PRY 32

stahovaci lis 1

8.1
|
ysuvky |
| |
| |
| | tmei
| | I
22 | I T
| ! |
| | | v5uvky | | |
! | |
| |
| | ! |
| | | | |
| i : ak | i
| | { |
! kovani ! |

dniho prostoru

| |
‘ | tesnost v
| |

|

kotlavé | |
i | téleso !
| | |
1 | \ |
I | | I I
i velikost koufového nastavee | i
|
‘ | |
| |
1 | i
ové KiapKy | |
| I :
|
| nasazeni pfiklagacich dvitek | |
| | | |
|
i |
| popelnikovych dvifek |
| i
|
[ | |
funkénost dusiviey !
{ | | |
zavirani dvitek | | i
! | |
I | |
kotlové
téleso s phistusenstvi
armaturou
|
|
Kotlovy a balici Stitek | |
] velikost plasté
kotlove
| télesos
armaturou a | |
plastem | 1
| velikost palety
|
! |
| ‘ usazeni na palety

Kontroloval

J  kontrolovana hodnota cdpovida poZadované hodna
x  kontrolovana hodnota neodpovida poZadovane hodnoté
pracovisté neobsazeno

§ kontrolou seznamen

V233-1/6
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