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1. Uvod

Uplynulé desetileti potvrdilo poucku, Ze zakaznik se rychle ptizptisobi nové kvalité,
ale ze neni ochoten k jakymkoli Gstupkim ¢i tolerovani chyb na strané dodavatele. Pfijemnym
zjisténim je, ze fada podnikatelskych subjektli se v oblasti péce o jakost s t€émito novymi
tendencemi velice rychle vyrovnala. Pficemz zlepSovani vSech podnikovych procesii by mélo
byt neustalym cilem kazdé spolecnosti, kterd méa snahu se dale rozvijet a stat se vyznamnym
hra¢em v dneSnim tvrdém konkuren¢nim prostiedi. Diive platilo, Zze zdkaznici vyzaduji co
nejvyssi kvalitu za co nejnizsi cenu, avSak dnes uz tomu tak neni. Kvalitu chépe kazdy podle
svych vlastnich méfitek, kterd maji Casto jednoho spole¢ného jmenovatele, kterym jsou
penize. Bohuzel je tomu tak, vétSin€ lidi finanéni situace nedovoluje vyuzivat vyrobky
svétové Spicky. Takze krédem dneSni doby spiSe nez samotnd kvalita je ,kvalita za

pfiméfenou cenu.

Pokud firmy podceni hledani plytvani nejen ve vyrobé, ale i v jinych procesech, miize
dojit k obrovskym negativnim disledkiim, které nejsou okamzité, ale pro firmy o to
bolestivéjsi. Koneénym vysledkem jsou vysoké naklady dodavatele i1 uzivatele, vysoky podil
neshod, stoupajici nespokojenost zédkaznikli a nasledné i ztrata konkurencnich schopnosti
dodavanych vyrobki a sluzeb. Touto problematikou se zabyva filozofie Stihlého fizent,
kterou vyvinula a zaroven zacala pouZzivat po 2. svétové valce japonska automobilka Toyota.
U nas, v Ceském prostiedi, se tato filozofie zacala rozvijet teprve aZ v poslednich letech, tudiz

je tato problematika velmi diskutovanym a aktudlnim tématem.

Piedmétem diplomové prace ,ZlepSovani vyrobniho procesu v automobilovém
pramyslu®“ je aplikace vybranych nastroji kvality na konkrétni proces za ucelem snizeni

vyrobniho Srotu.

Cilem diplomov¢ prace je analyza projektu pro potencialni zlepSeni v oblasti sniZzeni
vyrobniho Srotu ve spolecnosti Brose CZ, spol. sr. 0. A na zakladé¢ dané analyzy se bude

autorka prace snazit doporucit vhodné opatieni ke zlepSeni kvality zkoumaného procesu.

Prace je rozdé€lena na pét hlavnich ¢asti. V tvodu diplomové prace bude popsan jeji
postup, pfedmét a cil. Druhd, teoretickda cast se vénuje vysvétleni zdkladnich pojmul
managementu kvality, popisuje organizaci ISO a jednotlivé ISO normy, které spolecnost

Brose CZ, spol. sr. o. ziskala, a dale charakterizuje procesni pfistup, néstroje a techniky



kvality. Tteti Cast, navazujici na ¢ast teoretickou, zahrnuje predstaveni spolecnosti, analyzu
vybrané¢ho procesu a aplikaci néstroji kvality. V predposledni ¢asti bude uvedeno shrnuti,
formulovany navrhy ke zlepSeni kvality zkoumaného procesu na zékladé zjisténych vysledki
v kapitole Cislo tfi. V zavéru této prace bude nastinén obecny pohled na celkovy piinos

analyzovanému podniku.



2. Teoreticko-metodicka vychodiska pro management kvality

V této casti prace jsou vysvétleny zakladni pojmy, nastroje a zdakladni piistupy

k posuzovani kvality procesu pro spravné pochopeni tématu.

2.1 Vymezeni pojmu kvalita
Hned na zacatku bude vysvétleno nékolik zékladnich pojmii, které poslouzi pro lepsi

pochopeni dané¢ho tématu a pro snadnéjsi orientaci v zadaném problému.

2.1.1 Pojeti kvality
Pojem kvalita jiz definovalo mnoho autord, proto se casto setkdvame s rliznymi
definicemi tohoto pojmu. Z vécného hlediska budeme mezi pojmy jakost a kvalita davat

znaménko rovnosti. Zde si uvedeme nékolik definic od riznych autori. Jako tieba:
., Kvalita znamena, ze se vraci zakaznik, NE vyrobek* (Blecharz, 2011, s. 9).

., Kvalita je spokojenost zdakaznika* (Blecharz, 2011, s. 9).

,,Jakost je shoda s pozadavky *“ (Nenadal, 2008, s. 13).

Nenadal (2008) nadefinoval pojem kvalita n¢kolika zpiisoby, a to tak, ze jakost je to,

co za ni povazuje zakaznik nebo Ze jakost je zptisobilost k uziti.

V literatute by se dalo najit mnoho dalSich definici jakosti. Nejvhodnéjsi proto bude,
kdyz pro slovo kvalita nebo jakost pouZijeme definici, ktera je mezinadrodné uznavéana dle
normy CSN EN ISO 9000: ,Kvalita (jakost) je stuperi splnéni poZadavkii souborem
inherentnich charakteristik“ (ISO, 2017).

Co si predstavit pod slovickem inherentni? Za inherentni znaky jsou povaZovany
vnitini vlastnosti objektu kvality, neboli vytvaii jeho podstatu, tj. podminuje funkci, pro
kterou byl objekt navrzen. Za pomoci jednoduchého piikladu si uvedeme vyznam
inherentniho znaku. Kolik kust c¢okolddy bychom prodali, kdybychom ji vyrabéli
s minimalnim obsahem kakaa. S nejvétsi pravdépodobnosti asi nic, protoZze praveé kakao tvori
podstatu vyrobku. Pokud to tedy shrneme, obsah kakaa je u cokolady inherentni znak. Ostatni,
jako obal, design a jeji tvar, uZ funkci vyrobku nepodminiuji a jde o znak pfifazeny. Pfifazeny
znak neni povazovan za znak kvality, ale spiSe za marketingovy prvek, ktery miiZze podnitit

védomi zédkaznikl k ndkupu.



Macurova (2008) uvadi, ze pozadavky se rozumi nejen jednoznacné formulované
specifikace zakaznika a pozadavky dané legislativou, ale také skryté pozadavky
a nevyslovena prani zakaznika. Zakaznik bézné pocit'uje jisty problém, avsak casto nedokaze
formulovat své pozadavky. Na druhou stranu Veber (2002) tikd, Ze pozadavek je potfeba nebo

ocekavani, které je stanoveno spotiebitelem, zdvaznym piedpisem a obvykle se predpoklada.

Ve vétsing piipadi je kvalita zamétfena na zakaznika, ale zakaznik neni jediny, kdo ma
na kvalité zdjem. Macurova (2008) nés ve své knize seznamuje s dal§imi subjekty, které maji
tento zdjem. Tyto subjekty se nazyvaji tzv. zainteresované strany. Mezi zainteresované

strany se fadi: zamé&stnanci, zdkaznici, vlastnici, partnefi, profesni svazy, vétitelé a spolecnost.

2.1.2 Systém managementu kvality

Dle internetové stranky ISO (2017) systém managementu kvality mize napomoci
organizacim pifi zvySovani spokojenosti zakaznikll. Zdkaznici pozaduji produkty s takovymi
charakteristikami, které splituji jejich ocekavani a potieby. Jak oc¢ekavani, tak i1 potieby jsou
vyjadieny ve specifikacich produkti a spole¢n¢ se nazyvaji pozadavky zdkazniki, zminovano
v kapitole 2.1.1. Pozadavky zdkaznikii byvaji specifikovany bud’ zdkaznikem na zaklad¢
smlouvy, nebo mohou byt stanoveny samotnou organizaci, avSak v obou piipadech
pfijatelnost produktu stanovuje s konecnou platnosti zakaznik. S ohledem na meénici se
potieby a oc¢ekavani zédkaznikl a na technicky pokrok ¢i konkurenéni tlaky jsou organizace

neustale nuceny zlepSovat své procesy a produkty.

Piistup k systému managementu kvality vede organizace k tomu, aby stanovily
procesy, které ptispivaji k uspokojovani zdkaznikl pfiuziti produktl, aby analyzovaly
pozadavky zdkaznik a aby tyto procesy stale fidily. Systém managementu kvality nabizi
moznost neustalého zlepSovani a tim prispiva k riistu pravdépodobnosti zvyseni spokojenosti
zakaznikli a spokojenosti jinych zainteresovanych stran. Jak organizaci, tak 1 jejim
zékaznikiim poskytuje duvéru, Ze je tento systém schopen poskytovat produkty, které v plné

mife spliluji poZadavky (ISO, 2017).

2.1.3 Znaky kvality vyrobki, sluZeb, procesii
Na obrazku 2.1 dle Vebra (2002) jsou znazornény pozadavky na vlastnosti hmotnych
produkti.



ESTETICKA
PUSOBIVOST
@ OVLADATELNOST
VYROBEK

@ / OPRAVITELNOST
SPOLEHLIVOST UDRZOVATELNOST

Obr. 2.1 Pozadavky na jakost produktu

Zdroj: Vlastni zpracovani dle Veber (2002), str. 21
¢ Fkunk¢nost

Kazdy vyrobek je vyrabén pro zcela konkrétni ucel. Uspokojuje zakladni pfedstavu
zékaznika o smysluplnosti ndkupu. Kdyz si naptiklad koupime pracku, tak ptedpoklddame, ze

nam vypere Spinavé pradlo. S ¢asem se pozadavky na zakladni funkce vyrobkli méni.

e Esteticka pusobivost
Ke kazdému vyrobku bezprostfedné patii jeho wvnéjsi forma reprezentovana
barevnosti, tvarovym fesenim ¢i vzhledovou ptisobivosti aplikovanych materialti. Nehraje
u vSech vyrobkt stejnou ulohu. Ptiklad podle Vebra (2002) nam to vice ptiblizi. U $perkt je
estetickd plisobivost dominantni, u odévli velmi vyznamna a u kuchyniské soli zanedbatelna.
Estetickou plsobivost nelze podceniovat, nebot’ v mnoha ptipadech je podstatnym motivem
kupniho rozhodnuti.
e Nezavadnost
Rostouci odpovédnost spotiebitelt i celé spole€nosti nejen za své zdravi, nybrz 1 za
zdravé zivotni prostiedi zesiluje pozadavky na zdravotni nezavadnost, hygienickou
nezévadnost, bezpe€nost, ale také na ekologickou vhodnost. Zpravidla se jedna o pozadavky,
o jejichz splnéni se nemilze uzivatel pfedem piesvédcit. Proto jsou zajmy statu o jejich
zabezpeceni zakotveny v pravnich piedpisech.
e Ovladatelnost
Vyrobek by nemél v zadném piipadé zatézovat svého uzivatele zvySenymi naroky na
jeho dusevni a fyzické schopnosti. Zptisob manipulace s vyrobkem je pfizplisoben moznostem

¢loveéka a jeho obvyklé pracovni poloze.



e Trvanlivost

Dftive bylo mnoho vyrobku zhotovovano tak, aby vydrzely co nejdéle. V dnesni dobé
tomu uz tak neni. Vysoka dynamika inovaci, upiednostiovani levnéjsich materiald, snizovani
materidlové narocnosti a dalsi vlivy zivotnosti v mnoha piipadech dobu podstatné zkracuji.

e Spolehlivost

Schopnost vyrobku plnit veskeré funkce v jakémkoliv okamziku, aniz by nastala

zéavada. Spolehlivost je v soucasné dobé povazovana zakazniky za samoziejmou.
e UdrZovatelnost, opravitelnost

Pozadavky na opravitelnost a udrzovatelnost jsou specifické u riznych vyrobki.
Zakaznici predevsim vyZzaduji snadnou a jednoduchou adrzbu, v nejlepSim ptipadé aby nebyla
vibec nutnd (nemackavé textilie, které se nemusi zehlit).

Sluzbu predstavuje produkt v nehmotné podobé¢. Jinak feceno je to Cinnost nebo
¢innosti, odehravajici se na rozhrani mezi zdkaznikem a dodavatelem. Sluzba byva
poskytovana bud’ v €isté podobé (poradenstvi), nebo ve spojeni s hmotnym produktem, coz je
obvyklejsi (stravovaci sluzby). Zakaznik formuluje své pozadavky na sluzby zptisobem, jaky
uvadi obrazek 2.2. Nalezeni méfitelnych znakt jakosti sluzby je komplikovanéjsi, a proto se
stanovené pozadavky u sluZzeb hiife plni. U vétSiny sluzeb je typicka pritomnost zédkaznika
v pritbéhu procesu poskytovani. Poskytovatel tak nema moZznost napravy vzniklych chyb
a nedostatktl. Sluzby maji i své piednosti. V poptedi se nachazi moznost operativné zasahovat

do procesu poskytovani dle individualnich pfani zakaznikd (Veber, 2002).

SPOLEHLIVOST

DOSTUPNOST

(o )

| VHODNE
PROSTREDI
ODBORNA
ZPUSOBILOST

Obr. 2.2 Pozadavky na jakost sluzby
Zdroj: Vlastni zpracovani dle Veber (2002), str. 24
Proces je definovan jako , soubor vzdajemné souvisejicich nebo vzdjemné se

ovliviwjicich ¢innosti, ktery preménuje vstupy na vystupy“ (CSN EN ISO 9000:2001).



Zéakladem moderniho managementu je necekat na vysledek, nybrz pribézné sledovat
a tidit procesy. ,, V procesech se produkt nejen realizuje, ale i planuje, vyviji, hodnoti
a zlepsuje” (Veber, 2002, str. 24). Procesni pfistup ndm Iépe umoziuje aplikovat princip
prevence pii zabezpeCovani jakosti. Jakost procesu je posklddanou a vzajemné propojenou

fadou dil¢ich kvalit, jak uvadi obrazek 2.3.

OSTREDI

Obr. 2.3 Pozadavky na jakost
Zdroj: Vlastni zpracovani dle Veber (2002), str. 25
e Lidé
Kli¢ovym, ale zaroven nejproblematictéjSim prvkem v procesech je Clovek. Existuji
rozdily mezi tim, co cClov€k d¢la, a tim, co by mohl délat. Systém jakosti a jeho
zivotaschopnost vyzaduje jeho pfeménu na systém socidlni, v némz bude dosazeno zapojeni
a angazovanosti vSech pracovnikll organizace (od vrcholového vedeni po ftadové
zaméstnance) a externich partneri (zékaznici, dodavatelé) (Veber, 2002).
e Stroje a nastroje
Veber (2002) déale ve své knize uvadi, Ze jakost vyrobniho zafizeni, nastroji
a pomiicek je stanovena souborem pozadavki na jejich zptsobilost pro konkrétni proces a pro
splnéni znakl jakosti produktd v jednotlivych krocich. Za pomoci statistickych metod
muizeme sledovat a vyhodnocovat zptlisobilost strojii pii dosahovani cilovych hodnot znakt
jakosti.
e Materiily a pomocné pripravky
Nezbytnym predpokladem uspéchu vysledného produktu je predev§im jakost
pouzivanych komponent. Pro zabezpeceni jakosti materidlovych vstupli stanovi organizace
specifikace pro nédkup a zvoli si nejvhodnéjsi dodavatele. Rozsah pozadavkli musi takeé

respektovat 1 moznosti realiza¢niho procesu (Veber, 2002).



e Prostredi

Na kvalitu pracovniho prostfedi jsou kladeny dvé skupiny pozadavka. Prvni jsou
pozadavky na podminky, které jsou v procesu velmi dilezité pro splnéni narokt na produkt
(potravinaisky provoz — Cistota). Druhé jsou pozadavky na podminky, které umozni
pracovnikiim tcast v procesech (potadek, dostatecné osvétleni) (Veber, 2002).

e Postupy

Postupy nam jasn¢ a srozumitelné stanovuji, jak maji byt ¢innosti provadény. VétSinou

jsou v piedpisu, kterym se pracovnik tidi (Veber, 2002).
e Mé¢éreni

Mg¢fici a kontrolni zafizeni, vCetné postupli méfeni k ovéfovani hodnot dosahovanych
parametrl, musi vérné odrdzet realitu. Pravidelnd tidrzba métidel a ovétovani zpusobilosti
jsou samoziejmosti.

Nékolik desetileti byla pozornost vénovana piedevsim kvalité vyrobku nebo sluzby.
Pozdéji se pfipustilo, ze predmétem zajmu nemiize byt pouze vysledny produkt, ale
i podminky, za jakych vznikd. Pozornost byla obracena smérem k vyrobnim procesim. Pojeti
jakosti se tedy zménilo z kvality findlniho produktu smérem k uspokojovani potieb zdkaznika,
z ¢ehoz vyplyva, ze na komplexni spokojenost zakazniki maji vliv 1 dalsi nez jen vyrobni
Cinnosti. Rizeni jakosti se zamé&fuje i na techniky, metody & fidici aktivity, které maji
ptispivat k vysoké jakosti finalnich vyrobkid a v konecném diisledku k uspokojovéani potieb

zékaznikl (Veber, 2002).

2.1.4 Politika a cile kvality

Politika a cile kvality se stanovuji proto, aby se organizace soustfedila na své
zamé&feni. Zaroven urCuji pozadované vysledky a napomahaji organizaci pouzivat své zdroje
k dosaZeni téchto vysledkii. Pro stanoveni cili kvality a pro jejich pfezkouméni poskytuje
ramec politika kvality. Je dulezité, aby cile kvality byly konzistentni s politikou kvality,
s aktivitou za neustale zlepSovani a s osobni angazovanosti, a také aby bylo dosazeni téchto
cili méfitelné. Pii Uspé&Sném dosazeni cili kvality midzZou mit pozitivni dopad na kvalitu
produktu, finan¢ni vykonnost a provozni efektivnost, a tim i na dGvéru a spokojenost

zainteresovanych stran (CSN EN ISO 9000:2005).

2.1.5 Zakaznici
Kazdy produkt (vyrobek i sluzba) ma jakozto vysledek ¢innosti a procesu své interni

a externi zékazniky (Veber, 2002).
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e Interni zakaznik — kazdy zaméstnanec uvnitf organizace. Pro své aktivity piebira
jako vstupy vysledky aktivit svych spolupracovnikii a poté své vysledky prace piredava dal.
Pokud je ptedchazejici rozpracovana faze udélana Spatné, projevi se to uz v nasledujici fazi.
Proto je dulezité, aby bylo nasledujici pracovisté (interni zékaznik) spokojeny s kvalitou
piedavaného produktu. VSechny tyto faktory se v zavéru projevi v efektivnosti vyrobniho
procesu a kvalité produktu. Pro interniho zakaznika je typické, Ze je vzdy zaroven zdkaznikem
i dodavatelem v jedné osobé.

e Externi zakaznik — je subjekt mimo organizaci. Ve vztahu k vyslednému
planovanému produktu je nejvyznamnéjsi platici zakaznik:

- odbératel v roli distributora, ktery produkt dale prodava pro ucely dal§iho zpracovani

nebo pro potieby konecného uziti;

- odbératel vroli uzivatele, ktery produkt bezprosttedné pouzivd ¢i bezplatné

podstupuje k uziti dalsim osobam. Jako ptiklad lze uvést détské oSaceni a hracky od

rodict, prarodict.

Jako dalsi externi zdkazniky miizeme uvést velkoobchod, maloobchod ¢i prostrednika.
Diky tomu, ze zdkaznici zaplati za vyrobek nebo sluzbu, ziskdvame finan¢ni prostiedky, které

se mohou dale vyuzZit pro financovani rozvoje nasi ¢innosti.

Nejen zakaznici vznasi poZadavky, ale také spolecnost v podobé zakont, nafizeni
a vyhlasek, které musi organizace bezpodminecné plnit. Zminéné ptedpisy se vztahuji jak na
hlavni produkty (naptiklad poZadavky na bezpeCnost a nezdvadnost), tak 1 na vedlejsi
produkty (emise do ovzdusi a ptidy, odpady, rizika pro bezpecnost a ochranu zdravi pti praci).
Kazdy stat vytvari dozorové a inspekéni organy pro kontrolu plnéni téchto pozadavka (Veber,
2002).

Primérnim cilem jakéhokoli procesu, respektive celého podniku, by mélo byt
uspokojeni zédkaznika, at’ uz interniho ¢i externiho. Ovsem, aby tento cil mohl byt splnén, je
nutno znat ptani a pozadavky zdkaznika. To uZ ziistdva na firmé&, aby zajistila a vytvofila

¢innosti, za pomoci kterych dokaze prevést pozadavky od zdkazniki na produkt.

2.2 Organizace ISO

ISO neboli International Organization for Standardization, v ¢eském znéni
Mezinarodni organizace pro normalizaci je celosvétovou federaci narodnich normaliza¢nich

organli (Clenskych organizaci ISO). Ve vétsin€ pifipadi mezindrodni normy pfipravuji
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technické komise ISO. Mezindrodni organizace byla zaloZzena v roce 1947 a od t¢ doby
publikovala pfes 19 500 mezinarodnich norem, které se tykaji témeét vSech oborti podnikani.
Dnes mé ¢leny zhruba v 163 zemich svéta a spolupracuje s 3 368 technickymi organizacemi
v oblasti standardizace. Ustiedni sekretariat ISO sidli ve Svycarsku ve mésté Zeneva (Vachal
a Vochozka, 2013). Je zjevné, ze normy ISO ovliviiuji a upravuji znacnou cast aktivit
lidského zivota. Nyni si uvedeme nékolik nejcastéjSich oblasti, kde se s normami ISO lze

setkat:

e CSN EN ISO 9000 — Systémy managementu kvality;

e (SN ENISO 14001 — Systémy environmentalniho managementu;

e (SN OHSAS 18001 — Systémy managementu bezpe&nosti a ochrany zdravi pii praci;

e CSN P ISO/TS 16949 — Systémy managementu kvality — zvlastni pozadavky na
pouzivani ISO 9001:2008 v organizacich zajistujicich sériovou vyrobu a vyrobu ndhradnich
dilt v automobilovém primyslu;

e (SN ENISO 50001 — Systémy managementu hospodafeni s energii;

e (SN EN ISO 22000 — Systémy managementu bezpeénosti potravin;

e atd. (ISO, 2017).

2.2.1 Historie ISO

Historie organizace ISO ma zapus$téné koteny jiZ od roku 1946 v Londyné. Stejného
roku se seSla skupina delegéth z 25 zemi svéta na Institute of Civil Engineers in London.
Zamérem bylo vytvofeni nové mezindrodni organizace, kterd méla za cil sjednotit primyslové
standardy a usnadnit mezindrodni koordinaci. Organizace ISO tedy oficidlné zahajuje svou
¢innost v unoru roku 1947. Nyni si uvedeme né¢kolik vyznamnych historickych milniki

organizace ISO:

e 1951 — vydan prvni standard ISO/R 1:1951, zabyvajici se referen¢ni teplotou pro
meéieni pramyslovych délek. Tento standard proSel n€kolikrat aktualizacemi a posledni
se uskutecnila v roce 2002, tzn. 1:2002;

e 1955 — vydano 68 standardii a zvySuje se nadale pocet Clent organizace, v tomto roce
jiz 35 Clent;

e 1961 —ISO usiluje o zahrnuti rozvojovych zemi do mezinarodni standardizace prace;

e 1971 — tohoto roku vznikaji prvni dvé odborné komise, které se soustiedi na oblast

zivotniho prostfedi — pro kvalitu ovzdusi a pro kvalitu vod. V soucasnosti jsou tyto
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komise soustfed’ujici se na zivotni prostfedi souc¢asti dalSich odbornych skupin — jako
je management zivotniho prostfedi a energie z obnovitelnych zdrojt ¢i kvalita pudy;

e 1987 — vydan prvni standard managementu kvality s nazvem ISO 9000 — Quality
management;

e 1995 — vznik webovych stranek a nasledny online prodej v roce 2000;

e 1996 — ISO vydava dalsi normu — ISO 14001 pod nédzvem Systémy managementu
zivotniho prostiedi;

e 2003 —rozsifeni ¢innosti na pokryti novych technologii — biopaliva a nanotechnologie;

e 2005 — vznik normy ISO 27001 — Management informac¢ni bezpecnosti;

e 2009 — ptijata nova strategie, ktera spociva ve vydani zjednodusenych norem;

e 2010 — vznik normy ISO 26000 — Spolecenska odpovédnost firem;

e 2012 — spoluprace s49 zemémi, partnerstvi mezi rozvojovymi zemémi se nazyva
Correspondent membership;

e 2015 —revize normy ISO 9001 (ISO, 2017).

2.2.2 Systémy managementu kvality — ISO 9000

Doporu€eni norem ISO fady 9000 patfi k jedném z nejrozsifenéjSich piistupl
zabezpeCovani jakosti. Tyto normy byly pfijaty v roce 1987 a byly aktualizovany piiblizné
v sedmiletych cyklech. Podle internetové stranky ISO (2017) jsou doporuceni pro systém

fizeni jakosti uvedena v nékolika normach ISO, ptficemz kazda z nich ma jinou funkeci:

e ISO 9000 — Systémy managementu jakosti — zaklady, zasady a slovnik — obsahuje
zéklady a zasady managementu jakosti a nejdulezitéjSich pojmy tykajici se jakosti a jejiho
zabezpecovani. Norma ISO 9000 uvadi zékladni poZzadavky na podobu systému managementu
jakosti, ktery je vyhovujici pro certifikaci.

e ISO 9001 — Systémy managementu jakosti — pozadavky — Ize ji povazovat za
stézejni, nebot’ se podle ni provadi navrhovani, zavadéni a poté i provéfovani zavedeného
systému jakosti. Norma je oznaCovana také jako norma kriterialni, jejiz pozadavky musi

organizace splnit, aby prokazala uspé$né fungovani QMS.

Podle Véchal, Vochozka (2013) patii mezi charakteristické znaky ISO 9001 to, Ze se

vvvvvv

pres 6 000 firem z Ceské republiky. Dal§im charakteristickym znakem je, Ze mé univerzalni

charakter, tzn. je nezéavisly na druhu produktd ¢i procesli. Vyznacuje se tim, Ze neni
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zavazny, ale pouze doporucujici a je souborem minimalnich pozZadavku, které museji byt

v organizaci implantovany.

e ISO 9004 — Systémy managementu jakosti — smérnice pro zlepSovani vykonnosti
— poskytuje doporuceni, které miize organizace dale zavést nad rdmec pozadavkl uvedenych
v ISO 9001 v zajmu dalSiho rozsiteni, zlepSeni systému fizeni jakosti tak, aby uspokojila
pozadavky zékaznikli, ale i dalSich zainteresovanych stran a sméfovala ke zvySovani
vykonnosti organizace.

e Normy fady 10000 — slouZzi k podpofte, ptipadné k rozsifeni systému jakosti.

2.3 Procesni pristup

Se slovem ,,proces™ se setkavame témét v kazdodennim zivote, aniz bychom si jeho
pritomnost uvédomovali. Déti chodi do Skoly, to znamend, Ze prochéazeji vzdélavacim
procesem, pii kterém ziskdvaji zkuSenosti a védomosti pro Zivot a budouci povolani. Z toho
vyplyva, ze nds obklopuji procesy vSeho druhu, ale v takové bezprostfedni blizkosti, Ze je
povazujeme za samoziejmost. Nez se pustime do dalsi kapitoly, uvedeme si stru¢ny piehled

termind a jejich vyznamu.

2.3.1 Proces
Podle Veber (2002) ptedstavuje proces posloupnost anebo souslednost ¢innosti,
logicky uspofadanych, jejichz vystup ma uzitek pro zdkaznika. Na obrazku 2.4 Ize vidét

grafické znazornéni procesu.
Charakteristické znaky procesu podle Veber (2002):

e cilem musi byt uzZitek pro zakaznika;

e logické uspotadani a zatfazeni do procesu pouze téch Cinnosti, které jsou nezbytné
nutné k dosazeni pozadovaného vystupu, coz znamena, ze proces musi byt hospodarny;

e veskeré Cinnosti musi byt stabilizované a zpiisobilé — proces musi probihat kvalitné

a byt opakovan¢ spolehlivy, a také musi byt dodrzeny terminy.
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Obr. 2.4 Proces
Zdroj: Vlastni zpracovani dle Veber (2002), str. 106

V literatute se uvadi mnoho dalSich definic procesu. Pro potifeby prace a lepsi

pochopeni dané problematiky si jich jesté par uvedeme:

., Za proces lze povazovat jakoukoli cinnost nebo soubor cinnosti, pri kterych se

vyuzivaji zdroje k premeéné vstupii na vystupy “ (1SO, 2017).

., Proces je série logicky souvisejicich cinnosti nebo ukolii, jejichz prostrednictvim —
Jjsou-li postupné vykondny — ma byt predem definovany soubor vysledkii* (Svozilova, 2011,
str. 14).

Repa (2012) ve své publikaci uvadi, Ze za podnikovy proces se povazuje objektivni
pfirozena posloupnost Cinnosti, konanych s imyslem dosaZeni daného cile v objektivné

danych podminkach.

Pokud zkouméame nebo navrhujeme proces, pouZivame celou fadu nastrojii a technik
kvality, jeZ zahrnuji histogramy, vyvojové diagramy a dal$i pomocné néstroje. Nastrojim

a technikdm kvality se budeme vice vénovat v samostatné kapitole 2.4.

Dalsi dalezity pojem, ktery uzce souvisi s procesnim fizenim, je procesni tok. Podle
Svozilova (2011) si mizeme pod procesnim tokem predstavit sled krokl (Cinnosti), ktery
predstavuje postupné rozvijejici proces, zapojuje do spoluprace alespoit dvé osoby a vytvari

hodnotu pro zakaznika, jemuZz ma slouzit, nebo pfispévek pro podnik, v némz se uskuteciuje.

VétSina procesnich tokli ma zacatek a konec uvnitt zkoumané organizace. Pokud se
vSak jednd o slozité a dlouhé sledy ¢innosti, pak procesni toky prochéazeji né€kolika vnitfnimi
organizacnimi jednotkami. ,, Procesni toky mohou probihat v primé nadvaznosti — kazdy
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nasledujici krok je zavisly na uskutecneni a ukonceni predchoziho kroku. Mohou vsak rovnéz

probihat paralelné, pokud to povaha jednotlivych ukolit dovoluje (Svozilova, 2011, str. 15).

2.3.2 Vyrobni proces

Vyrobni ¢innost je hospodarna preména vyrobnich faktorti (dlouhodobého hmotného
majetku, fidici a vykonné prace) v ucelné (prodejné pro zdkazniky) vyrobky a sluzby
umoznujici podnikatelskému subjektu dosazeni zisku. Pfi dosahovani zisku byva vyuzivana
kombinace vyrobnich faktorti, je tudiz nutné, aby byly vyrobni faktory v hospodarném
a ucelném mnozstvi a struktufe stdle k dispozici. Tato pfeména vyrobnich faktorG probiha

jako vyrobni proces, ktery musi byt dobfe pfipraven a fizen (Martinovi¢ova a kol., 2014).

Vyrobni proces se sklada z pracovnich, automatickych a pfirodnich procest. Pracovni
procesy jsou spiimou ucasti cCloveéka, automatické jsou bez pifimé tucasti cloveka
a u pfirodnich procesti plisobni ptirodni sily v podminkach pfipravenych clovékem. Podle

vyrobniho programu zakladnimi vyrobnimi procesy podniku jsou:

e hlavni vyroba (jeji vstupy tvofi hlavni néplit vyrobniho podniku);

e vedlejsi vyroba (vyroba nahradnich dilt a polotovari);

e doplnkova vyroba (jeji vystupy vznikaji vyuzitim a zpracovanim odpadu z hlavni
a vedlej$i vyroby nebo muiZe jit také o vyuziti volné vyrobni kapacity);

e piidruzend vyroba (od vySe uvedenych vyrob se li§i charakterem vyroby)

(Martinovicova a kol., 2014).

Dulezité je, aby vyroba vychéazela zpoZzadavkl trhu. Jestlize dojde k situaci, Ze
pozadavky trhu indikuji pfevis poptdvky nad nabidkou pfislusného produktu, jsou jedinymi
omezenim pro podnik jeho zdroje financovani a vyrobni kapacity. Vyroba rozhodujicim
zpusobem ovliviiuje efektivnost podniku a konkuren¢ni schopnost jeho produktd. Proto by
méla probihat nejvhodnéj$imi postupy s minimdlni spotiebou a véazanosti zdrojl, tj. s co

nejveétSim  vyuzitim vyrobni kapacity a materidlu, pfi dodrZzovani bezpecnostnich

cv v

2.3.3 Cinnost
V ramci probirani procesniho fizeni se pouZiva pojem ¢innost, tkol nebo aktivita. Pro

tuto praci budeme vyuzivat pojem ¢innost a s ni souvisejici definici:

., Cinnost, kol nebo aktivita je méfitelnd jednotka prdce, jejimz ticelem je
transformace vstupniho prvku do predem definovaného vystupu““ (Svozilova, 2011, str. 15).
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Dilezitou soucasti pfi zkoumani procestt se jevi ohraniceni jednotlivych ¢innosti.
Vétsina zkusenych odborniki, jak uvadi ve své publikaci Svozilova (2011), voli pravidlo ,,1-
1-1%, coz ptedstavuje, ze za jednotku Cinnosti povazuji to, co v ramci procesu udéla jedna

osoba, v jednom mist¢, za jeden logicky ¢asovy usek.

2.3.4 Produkt procesu a zakaznik
Smyslem procesu je vytvoreni produktu — vystupu. Podminkou je, ze pokud chceme
zahdjit transformaci, potfebujeme vstupy, které kazdy proces na zacatku ptijima. Vysledkem

je pak findlni produkt, ktery jeden ze zdkazniki potfebuje.

Za vstupy do procesu povazujeme suroviny, material, ale i nehmotné formy vstupt
jako informace ¢i instrukce. Poskytovatelem muze byt bud’ externi dodavatel nebo dalsi

interni proces, ktery je v roli dodavatele.

Vystupy piedstavuji vyrobky, sluzby, informace, ..., které maji urcitou hodnotu,
zajistuji urcité funkce nebo pfinaSeji prospéch uzivateli. Zakaznikem mohou byt interni
procesy vroli interntho zdkaznika (uvazovany produkt pouziva k dalSimu zpracovéni
a zpravidla neposkytuje pifimou uhradu, ale je bézné, Ze sména se zprostiedkovava skrze

vnitini uctovani podniku) a externi zakaznici.

Podle Svozilové (2011) povazujeme produkt procesu jako hmotny nebo nehmotny
vystup, ktery je vytvofen za ucelem toho, aby slouZzil pokryti potfeb nebo prani zakaznika

procesu.

2.3.5 Hranice procesu

Procesni prosttedi byva velmi slozitym systémem vzijemné provazanych procesi
a jejich dil¢ich Casti. Ze statick¢ého pohledu procesy velmi Casto prochdzeji az za hranice
podniku nebo napfi¢ nékolika organizacnimi jednotkami. K celkové slozitosti systému
pfispiva i dynamika prostiedi, kdy kazdy z procesti probihd v ur¢itém okamziku a jednotlivé
udalosti mohou pierusit nebo spustit jiné procesy. Navic vSechny procesy podléhaji zmé&nam,

planovanym, spontannim nebo spusténym v disledku plsobicich vlivi a rizikovych faktort.

ZlepSeni ¢i zdokumentovani procesti byva zpravidla obtizné, nebo dokonce uplné
nemozné. Co je dilezité, musime umét jasné stanovit, co tvoifi oblast naseho zajmu a co
z tohoto pohledu povazujeme za okolni prostiedi (Svozilova, 2011). Spravné ohraniceni

procesu je soucasti zlepSovatelského projektu, kdy se snazime vymezit oblasti plsobeni
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konkrétni iniciativy a zefektivnit komunikaci mezi zajmovymi skupinami projektu a Cleny

tymu.

2.3.6 Utastnici procesu

V dnesni dob¢ existuje nepatrnd Cast procesi, které by probihaly bez tcasti cloveka.
Znamena to, Ze 1 zcela automatizovany proces ma svého tvurce, koordinatora ¢i inovatora. Do
kazdého procesu vstupuji lidé, které nazyvame ucastniky procesu. Svozilova (2011) ve své
publikaci uvadi, ze Gcastniky procesu rozdélujeme podle specifickych roli, znalosti, vztahu

k procesu a rozsahu odpovédnosti do téchto skupin:

e dodavatel — zajiStuje vstupy podstatné pro proces — hmotné, nehmotné, které proces
potiebuje, aby zajistil pozadavky zakazniki;

o zakaznik — je ten, ktery ma zpravidla poZzadavek nebo piani a pocituje jisty
nedostatek, ktery mizeme zabezpec€it sluzbou, hmotnym vyrobkem, nehmotnym vytvorem
nebo kombinaci vSech uvedenych polozek. Zékaznik je ochoten zaplatit za splnénou
funkcionalitu a splnéné pozadavky poloZzek hodnotou vyjadienou ve finan¢nich prostiedcich;

e sponzor — je zpravidla ¢lenem podnikového managementu a podili se na tom, aby
proces fungoval bez vSelijakych problému a aby plnil pozadavky, které jsou na né¢j kladeny;

e vlastnici podniku — vétSinou jsou ve funkci manazera a tidi pfitom dany proces jako
celek, jsou odpovédni za jeho pribéh a vysledky. Nedilnou soucasti vlastnikii je snaha
o pfizpisobovani se potiebam a pfanim zakazniku rychleji nez konkurence a zvysit tak trzni
podil podniku;

e Sampion procesu — se dlouhodobé a pravidelné ucastni procesu. Zna do hloubky
potfeby procesu, coz mu nabizi moznost se podilet na zvySovani kvality a produktivity
procesu tim, ze predava své zkusSenosti a znalosti dal§im zucastnénym osobdm;

e operator — UcCastni se pfimo procesu a ze své ptislusné pozice ovlivituje pouze kvalitu

dil¢i ¢innosti nebo vykonnost.

2.3.7 Rizeni procesu

Dal§im pojmem, se kterym se v této podkapitole seznamime, je ,,fizeni procesu‘.
Svozilova (2011, str. 18) uvadi, ze fizeni procesu je: , cinnost, ktera vyuziva znalosti,
schopnosti, metody, nastroje a systemu k tomu, aby identifikovala, popisovala, mérila, ridila,

hodnotila a zlepsovala procesy se zamerem efektivniho pokryti potieb zakaznika procesu.
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Jednoduseji feceno, jedna se o souhrn Cinnosti zabyvajici se vedenim a usmérnovanim
procesnich tokli, hodnocenim a kontrolou, zda dosazené¢ vysledky odpovidaji planu

a zékaznickym potfebam.

V dnesni dobé, kdy svétem vladnou informaéni technologie, jsou vyuzivany rtizné
programy, které nam umoziuji generovat velké mnozstvi udaji o procesech. Diky tomu,

dochazi ke zlepsSeni vykonnosti a odstranéni nedostatkli v procesech.

2.3.8 ZlepSovani podnikovych procesi

Rizeni a zlepSovani podnikovych procesti jsou dvé rozdilné véci. ZlepSovani
podnikovych procest se 1isi od vySe definovaného fizeni procesi tim, ze peclivé zkouma
chovani procest a odhaluje jednotlivé pric¢iny problému spojené s chodem podniku ¢i kvalitou

vystupl procest.

Za zlepSeni podnikovych procest tedy povazujeme takové cinnosti, které zvySuji
produktivitu, kvalitu nebo doby zpracovani podnikového procesu prostiednictvim eliminace

nakladt a neproduktivnich ¢innosti.

V souvislosti se zlepSovanim podnikovych procest je dilezité si pfiblizit pojem

MUDA. MUDA piedstavuji slaba mista v procesu, nebo-li plytvani.

Bauer (2012) vysvétluje pojem MUDA, zZe se jednd o ty aktivity, které produktu
(sluzb€) neptidavaji hodnotu a zdkaznici za tyto ¢innosti neplati. Proto, aby podnik ustal
stavajici konkurenci, musi tyto cinnosti nepfidavajici hodnotu odstranit nebo alesponl

eliminovat na minimum. Jak zacit? Pfedev§im musi podnik naucit lidi tyto tfi hlavni véci:

e vnimat plytvani — rozeznat ptidavajici a nepiidavajici hodnoty v procesech;
¢ identifikovat plytvani — nalezeni a nésledna identifikace;

e mérit plytvani — co miizeme zméfit, 1ze 1 zlepSovat (Bauer, 2012).

Jednoduse mizeme ztraty podle Bauer (2012) rozdélit na 16 zakladni druht do ctyt
oblasti. V nasledujicim piehledu budou uvedeny zminéné Ctyti oblasti a ke kazdé oblasti

budou napsany piiklady jednotlivych druhti ztrat.
Ptiklady:

e 1. plytvani v ramci pracovniho ¢asu: cekani na informace, kolegy, na odpovéd,

hledani materialii, osob, pferuSeni prace;
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e 2. plytvani vramci pracovniho systému: nejasné cile vramci celého podniku,
zivotni prostiedi- hluk, prach, netfidény odpad, zastaralé a pomalé technologie;

e 3. plytvani v souvislosti se zaméstnanci: zdravi — prace pfescCas, stres, nevybrana
dovolena, nespravni lidé na nespravnych mistech, Spatna Skoleni, odpor ke zméng;

e 4. plytvani v ramci obchodnich postupii: chybé&jici ¢i nadbyteéné zasoby, chybi

tonery, rizné chyby v adresach, vysledcich, neznalost zaméstnanci.

2.4 Nastroje a techniky kvality

V této Casti prace se podivame na tzv. jednoduché nastroje kvality, ¢asto oznacované
jako 7 nastroji. Tyto ndstroje jiz dfive vyuzivali pracovnici v japonskych tovarnach pfti
hledéni problémi. Pro svou jednoduchost jsou velice oblibené jak ve vyrobé, tak i v jakékoliv
operativni ¢innosti pti zkoumani pficiny, hledani vztahti mezi souvislostmi, hleddni moznosti

zlepSovani nebo taky stanoveni priorit. Nékteré ze zminénych nastrojii budou zpracovany

v praktické ¢asti, v kapitole 3.

2.4.1 Sbér a zaznam dat

Pro sbér a zdznam dat (Ciselnych i1 neciselnych) vyuZivame rizné formulafe
v tabulkové podob¢ a dalsi formy pomicek pro zachyceni potfebnych udaji. Za pomoci
téchto tabulek mame data pékné systematicky uspotadana. Nejpouzivanéjsi pomicka pro sbér
dat je ,.chcecksheet”. Jednd se o jednoduchou tabulku, kde se postupné navoli vSechny
varianty pomoci oznaceni ptislusné moznosti. Timto zplisobem si vlastné stratifikujeme data,
kterd jsou vztaZzena pouze k dané podmince (Blecharz, 2011). Formulare a tabulky by mély
byt jednoduché a srozumitelné, aby mohly byt dale pouzitelné pro dalsi metody, bez riznych
pfepoctl a preskupovéani. Diky rozvoji moderni komunikaéni a vypocetni techniky nam
umoziuje revoluéni zmény v zaznamendvani a sbéru dat. Ktomu ndm slouzi digitalni

snimace, které jsou pfimo napojeny na pocitac, a tak nam zjisténou informaci zaznamenaji.

2.4.2 Vyvojové diagramy

sebou) nebo paralelné (soucasn¢), muze nastat i1 rGzné vétveni, zpétna vazba, odliSné
pozadavky na vstupy a vystupy. Pro snadnéj$i pochopeni procesti nam slouzi vyvojové
diagramy, které nam pfenesou proces do grafické podoby. Lépe tak porozumime vSem
souvislostem mezi jednotlivymi ¢innostmi v procesu a dale mizeme identifikovat oblasti, kde

mohou vznikat problémy. Vyvojovy diagram lze vyuzit vSude tam, kde se snazime pochopit

vvvvvv
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2.4.3 Diagram pricin a dasledki

Diagram oznacovany také jako diagram rybi kosti (dle svého tvaru) nebo Ishikawlv
diagram. Ishikawlv proto, ze jako prvni ho pouzil v roce 1943 japonsky odbornik Kaora
Ishikawa. Jeho hlavnim piinosem je diisledné zachyceni pficin, které zpusobily nebo mohly
vést k danému nasledku. PtiCiny jsou hledany, abychom je mohli fesit. Zpracovani diagramu
pricin a dasledka je snadno pochopitelné a jednoduché, proto je zde moznost zapojeni vétsSiho
mnozstvi pracovnikti do feSeni problémul. Aplikace diagramu piindsi naméty, které vedou

k novym feSenim.

V ptipad€ zpracovani diagramu pficin a disledkil je nezbytnym pfedpokladem tymova
prace a vyuZiti brainstormingu. Sestaveni diagramu zacina tim, Ze si vymezime feSeny
problém (nasledek), at’ uz existujici nebo potencialni. Ve druhé fazi se vymezi mozné ptiiny
feSeného problému. V ptipad¢ feSeni problému tykajici se jakosti vyrobku se nejcastéji

vyuzivaji tyto hlavni kategorie: zafizeni, materil, metody, lidé a prostiedi.

Dulezité je, aby priciny byly jasné stanoveny. Poté probiha dekompozice pfic¢in na
,»priciny pfi¢in“ tak dlouho, dokud nejsou odhaleny kotfenové pficiny nasledku. Zpravidla se
ptame otazkou ,,Proc?. ,, Otazku proc¢ opakujeme nejméné 3x, maximalne vsak 5x““ (Blecharz,
2011, str. 32). Timto dekompozice konci a snaZzime se navrhnout vhodné preventivni nebo

napravna opatieni.

Diagram pficin a dasledkti by se mél stat zivym zaznamem, se kterym se neustéale
pracuje pii feSeni daného problému a mél by se neustale dopliiovat o nové napady a poznatky
(Plura, 2001). Na obrazku 2.5 je uveden Ishikawlv diagram pficin a disledku, kde se tesi

konkrétni ptiklad — problémy s jakosti.

[ Lidé | | Material | | Prostiedi |

Sﬂ%—\k\*ﬁ S\ A
/A

‘ﬂetndy

¥

Obr. ¢. 2.5 Diagram pricin a disledka

Zdroj: Plura (2011), str. 196
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Tato metoda a metoda ,,5 x Why* bude aplikovana na feSeny problém v praktické casti

prace, v kapitole tfi.

2.4.4 Paretova analyza

Rumane (2013) ve své anglické publikaci uvadi, ze Paretiiv diagram je pojmenovan
podle italského ekonoma 19. stoleti Vilfreda Pareta, ktery sledoval v ekonomii rozdéleni
bohatstvi mezi lidmi v Italii. Diagram je zaloZen na tzv. Paretovu principu, kdy 80 %
nasledku je zptisobeno 20 % pficin. Za jeho pomoci dokazeme urcit priority, na které je tteba
se zam¢éfit (jednotlivé pficiny neshod, jednotlivé vyrobni zatizeni ¢i pracovniky) tim, Ze sefadi

polozky podle Cetnosti vyskytu a stanovi relativni kumulované ¢etnosti.

Malé skupiny zjisténych Cinitell, které se rozhodujici mérou podileji na analyzovaném
problému, se nazyvaji jako ,,Zivotné diilezita menSina“ a zbyla Cast Cinitelll se oznacuje jako
LHuzZiteéna vétsSina“. Po rozdé€leni Cinitelll na zivotné dilezitou a uzite¢nou vétSinu se miZzeme
prvotné zaméfit na ty Cinitele, které se nejvice podileji na analyzovaném problému (Plura,

2001).

Pro jesté efektivngjsi feSeni problému s jakosti je vhodné propojit Paretovu analyzu

wewvr

problému a jeho mozné pticny se poté analyzuji v Ishikawovée diagramu (Plura, 2001).

2.4.5 Histogramy
Histogram se vyuZziva k analyze proménnych dat a jde o sloupcovy graf Cetnosti. Na

vodorovnou osu se nanasi naméfené hodnoty a na svislé ose se znazornuje cetnost (Blecharz,

2011).

Data byvaji seskupovana do tfid (intervalil) a nasledné se sleduje Cetnost vyskytu
v daném jevu. Vhodny pocet intervalli se pohybuje mezi 8 az 12. Stav procesu mulZeme
usuzovat podle tvaru histogramu. Proces je stabilni, pokud svym tvarem pfipomind zvon.
Znamena to, Ze na n¢j nepusobi vymezitelné pficiny variability. Oproti tomu nestabilni proces

v

(Blecharz, 2011).

Nékdy mulze byt histogram doplnén o specifikace, cozZ znamend maximalné
a minimalné povolenou odchylku od cilové hodnoty (USL, LSL). Na zakladé toho mizeme
posoudit, zda proces odpovida pozadavkim zdkaznika a jestli je proces stabilni ¢i nestabilni.

Tvar histogramu vypovida také o tom, jaké udalosti v procesu nastaly (Blecharz, 2011).
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2.4.6 Bodovy korelacni diagram

Bodovy korela¢ni diagram slouzi pro analyzu proménnych. Snazime se napiiklad
zjistit, zda doba schnuti barvy na auté je zavisla na pocasi. Jejich vzajemné hodnoty se
nanaseji na souradnice a vyznaci se bodem. Je dosti patrné, Ze tyto dvé proménné budou mit
linearni zavislost. Blizkost umisténych bodl naznacuje i t€snost vztahu. Miize se stat, ze se
body v grafu sefadi ndhodou. Proto je dulezité pouzivat rozum a posoudit, zda je tento stav

vilbec mozny, a piipadné pouzit k ovétreni vztahu mezi proménnymi dalsi analyzy.

2.4.7 Regulac¢ni diagram
Regulac¢ni diagram je graficky nastroj, ktery uddva variabilitu procesu v ¢ase a zaroven

dava prehled o stavu a pritbéhu procesu.

Jedna se o pribéhovy diagram s dolni (LCL) a horni (UCL) regula¢ni mezi, které jsou
znazornény na ob¢ strany od primérné hodnoty procesu. Obé meze byvaji ve vzdalenosti +,-
3 sigma od stfedni hodnoty procesu. Diagram se také vyuziva pro atributy, naptiklad pocet

vadnych vyrobkl v procesu, které maji spiSe zachytit, jak proces probihal v minulosti.

U regula¢niho diagramu mohou nastat dva stavy procesu. Proces mimo kontrolu nebo
proces pod kontrolou. Pod kontrolou je, kdyZz vSechny body lezi uvnitt regulacnich mezi,
pokud ale je n&jaky bod mimo regulacni pasmo, proces je mimo kontrolu. Proces pod
kontrolou je idedlni stav, znamena to, Ze na proces nepusobi zaddné nezadouci vlivy
a dokazeme predvidat pribeéh procesu v dal§im case. U procesu mimo kontrolu je to horsi,
nedokaZeme piedvidat, co v procesu nastane. Musime ihned proces analyzovat a hledat
mozné pii¢iny a odstranit je, nebot” vznikd pravdépodobnost zmetkovité vyroby (Blecharz,

2011).

2.4.8 Techniky kvality
Obcas nékteré problémy nedokdaZeme vyfeSit pouzZitim vySe zminovanych
jednoduchych néstroji, ale za pomoci slozitéjSich metod. To plati i u implementace kvality do

vyrobku anebo procesu.

Jedna z oblibenych technik kvality je poka-yoke. Jak plyne z nazvu, tato technika
pochazi z Japonska. Za otce této techniky 1ze povazovat japonského odbornika Shiega Shinga.
Dle internetové stranky Managementmania (2016) se poka-yoke nazyva zafizeni nebo
mechanismus ve vyrobnim procesu, ktery napomahd délnikovi zabréanit (yoker) chybam

(poka). Smyslem této techniky spociva v eliminaci defektnich vyrobkidi pomoci prevence,
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napravy a upozornéni na chyby vzniklé pii praci. V této technice je preferovana predevsim

jednoduchost.

Mezi dalsi techniky kvality se fadi SPC (Statistical Process Control) v prekladu
statisticka regulace. Jeji ucelem je udrzovani stability procesu za pomoci nastroji

a zlepSovani zptsobilosti prostiednictvim snizeni variability.

Kazda spolecnost si dava za cil Gspésny findlni produkt, ktery uspokoji ocekavani
svych zékaznikd. Toho lze dosahnout, pokud vyrobni proces bude stabilni. Pii vyrobnim
procesu je dulezité zabrénit nadbytecnému plytvani prostiedktli, a to efektivnimi zptlisoby
zabezpeceni jakosti. Nadbyte¢nému plytvani se da zabranit peclivou analyzou procesu a jeho
monitorovanim. SPC umoziuje takova opatieni, kterd dokazou udrzet dlouhodobé stabilni
vyrobni proces. Za stabilni vyrobni proces se povazuje takovy proces, béhem kter¢ho je

vvvvv

vyrobki, zptisobenou ptisobenim mnoha nahodnych vlivli ovliviigjicich proces.

Rozhodujicimi oblastmi pro zajisténi jakosti je navrh a vyvoj produktii a proces.
Uspéch zavisi predevSim na piesnosti pievedeni pozadavkl do inherentnich znaki (splnit
ocekavani na provozni i funkéni vlastnosti) a na dosazeni vysokého stupné prevence moznych

neshod a vad.

Technika, kterd ndm usnadni pfevedeni pozadavkl zdkaznikli do inherentnich znaki
procesu, produktu ¢i zdroje je QFD (Quality Function Deployment). Jako grafickou vizualni
pomucku vyuziva diim kvality (soustava matic), v némz jsou zachyceny vSechny informace

a jejich souvislosti. Dim kvality zachycuje:

e pozadavky zakazniki a jejich vyznam;

e inherentni znaky, pfifazené poZadavkim zakaznikd;

e vztahy mezi pozadavky zékaznikil a inherentnimi znaky;
e vztahy mezi inherentnimi znaky navzajem,;

e konkurenéni analyza cilovych hodnot;

e zakaznické hodnoceni substitu¢nich produkta.

Technika QFD poméhé plné¢ uznavat princip orientace na zakaznika a optimalizuje

proces navrhu.
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Podle internetové stranky Managementmania (2016) QFD piispiva k snizeni poctu
zmén produktu, snizeni nékladii na vlastni vyvoj produktu, ke zkraceni prubézné doby vyvoje

produktu a ptenosu pozadavkl zakaznika do vysledného produktu.

2.5 Metodika prace

Predmétem této prace je zlepSeni vyrobniho procesu ve spolecnosti Brose CZ, spol.
s 1. 0. za pomoci vybranych nastrojii a technik kvality. Zaroven se autorka snazi doporucit
vhodna opatieni ke zlepeni daného vyrobniho procesu. Udaje jsou brany za roky 2016

a2017.

Metodou se rozumi korektni a objektivni zplsob, ktery umoziiuje nebo objasiiuje
poznatky a usnadniuje lepSi poznani daného objektu. Aby bylo moZzné dosazené vysledky
overit, museji byt metody jasné popsany. Pii zpracovani diplomové prace byly pouzity tyto

metody:

e Pozorovani — je systematické, zamérné (ma vytyCeny cil) a planované (pfedem si
stanovime Cas a dobu nebo cetnost pozorovani) sledovani urcitych jevi. Vysledkem
pozorovani je popis skute¢nosti i jeji vysvétleni.

e Méreni — cilem méfeni je urCeni kvantitativni stranky urcité vlastnosti pozorovaného
jevu, piipadné jeho srovnani.

e Komparace — udaje, které jsme ziskali méfenim lze vyuZit pro naslednou komparaci
(srovnani). Dilezitym ptfedpokladem srovnani je piesnost pfedeslych metod — méfeni,
pozorovani.

e Analyza — je proces mySlenkového nebo redlného rozkladu zkoumaného objektu na
dil¢i ¢asti, a ty se dale stavaji pfedmétem dal$iho zkoumani. Postupuje se od celku k ¢astem,
tudiz nam analyza umoziuje odhalovat riizné vlastnosti procesu.

e Indukce — byla pouzita pii zpracovani zavére¢né cCasti diplomové prace. Jde

o poznani, které vychéazi z empiricky zjisténych faktti a dospiva k obecnym zavérum.

Pti zpracovani diplomové prace autorka zvolila nasledujici postup, ktery znazornila

pomoci Ganttova diagramu a rozdélila ho do téchto krok:

1. krok — strategie vypracovani diplomové prace, vybér a nastudovani odborné literatury

zaméiené na kvalitu, sbér dat tykajici se analyzované spolecnosti;
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2. krok — diskuse s vedoucim pracovnikem spolecnosti Brose CZ, spol. st. 0. o postupu

vypracovani prace a ziskani dodate¢nych informaci,
3. krok — vypracovani teoretické ¢asti prace;
4. krok — aplikace nastroj kvality v praktické ¢asti prace;

5. krok — dokonceni finalni verze — navrhnuti vhodnych opatfeni ke zlepSeni vyrobniho

procesu ve spolecnosti. Tisk konecné verze diplomové prace.

1.1 21.1 10.2 2.3 22.3 11.4 1.5
Kroky
1. krak
2. krak
ok | ZET
a.krok BRI

5 krok o

Casové obdobi

Obr. 2.6 Ganttiiv diagram

Zdroj: Vlastni zpracovani
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3. Charakteristika spoleCnosti a analyza vybraného vyrobniho

procesu

V této Casti diplomové prace autorka predstavi zakladni informace o spole¢nosti Brose

CZ, spol s 1. 0., 0 jeji historii a bude zpracovana analyza vybraného procesu.

3.1 Zakladni udaje o spole¢nosti

Obchodni firma: Brose CZ, spol. st. 0.

Sidlo spole¢nosti: Primyslovy park 302, 742 21 Kopfivnice
Pravni forma: Spolecnost s ru¢enim omezenym
Zikladni kapital: 9 000 000,- K¢

Datum zapisu: 3.3.2003

Identifikaéni Cislo: 61465704

Piedmét podnikani:

e vyroba, obchod a sluzby;

e hostinska ¢innost;

e obrabécstvi;

e zamecnictvi, ndstrojarstvi;

e galvanizérstvi, smaltérstvi;

e vyroba, instalace, opravy elektrickych stroji a pfistrojii, elektronickych

a telekomunikacnich zafizeni.
Klasifikace ekonomickych ¢innosti dle CZ-NACE:

e 29320 - vyroba ostatnich dill a ptislusenstvi pro motorova vozidla
e 453 — obchod s dily a ptislusenstvim pro motorova vozidla krom¢ motocykli
e 47 — maloobchod, kromé& motorovych vozidel

e 56 100 — stravovani v restauracich, u stankti a mobilnich zafizeni

Pocet zaméstnancii: v kategorii 3 000 — 3 999
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Zakladni kapital je vysi 9 000 000 K¢ a je plné¢ splacen. Spolecnost mé dva
spole¢niky:

e Brose International GmbH, vklad — 8 980 000,- K¢, obchodni podil — 99,78%;
e Brose Fahrzeugteile Verwaltungsgesellschaft mbH, vklad — 20 000,- K¢, obchodni
podil — 0,22%.

Spolecnost Brose byla zalozena v roce 1908 v Berliné Maxem Brosem jako firma na
soucastky pro motorova vozidla. V soucasnosti je patym nejvétsim vyrobcem automobilovych
komponentl na svéte. Dnes zaméstnava pres 24 000 zaméstnanct a pusobi v 60 zavodech ve
23 zemich svéta, je celosvétové patou nejveétsi rodinnou firmou pilisobici vice nez 100 let
v automobilovém primyslu. Je dodavatelem pro vic nez 30 dodavatelli automobilového
priamyslu a asi pro 80 automobilovych znacek. Nyni si pfedstavime struc¢ny vypis zemi, ve
kterych spolecnost Brose pusobi: Amerika — Brazilie, Kanada, Mexiko, Spojené staty
americké, Evropa — Belgie, Némecko, Francie, Spojené kralovstvi, Italie, Portugalsko,
Rusko, Svédsko, gpanélsko, Slovensko, Ceska republika, Mad’arsko, Turecko, jizni Afrika,

Asie — Cina, J aponsko, Indie, Jizni Korea a Thajsko.

V Ceské republice spolegnost Brose CZ, spol. s . 0. piisobi od roku 2003. Spole&nost
je rozdélena do tii divizi — divize sedakt, divize motorti a divize zdmku. Divize sedaku
a motorll se nachazi v primyslovém parku v Kopfivnici a divize zamkl v Roznové pod
Radhostém. V Kopfivnici je vyrobni program zaméfen na sedadlové systémy (vcetné jejich
vyvoje) a elektromotory EBS, ventilatory topeni a klimatizace osobnich automobild,

v Roznové pod Radhostém pak na vyrobu a vyvoj uzamykacich systémd.

3.2 Historie spole¢nosti Brose
1908 — Max Brose zakladd v Berliné obchodni spole¢nost na prodej automobilového

piislusenstvi;

1915 — firma se sklada ze Sesti oddé¢leni, mimo jiné oddéleni na ,,pfisluSenstvi pro motocykly

a motorové ¢luny* a rovnéz na ,,08aceni* vSeho druhu, k némuz nalezi také ochranné ,bryle

pro psy*;

1919 — Max Brose spolu s Ernstem Jiihlingem zakladaji kovodélnou tovarnu Metallwerk Max
Brose & Co, kterd se zaméfuje nejen na prodej, ale také 1 na vyrobu automobilovych

komponent;
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1926 — kovodé€lné tovarné Max Brose & Co je patentovan ,klikovy pohon zapustitelnych

oken*;
1928 — zahjjeni sériové vyroby zapustitelnych oken v Coburgu;
1936 — hromadna vyroba 201 kanystra;

1955 - Max Brose & Co rozsifuje sortiment o slunecni clony, odmrazovani oken, vétraci

poklopy,...

1968 — Max Brose umird a vedeni spolecnosti ptebira jeho stars$i dcera Gisela Broseova, ale

jen do doby (3 roky), nez prevede vedeni spole¢nosti na svého synovce Michaela Stoscheka;
1979 — vyroba elektronickych polohovacich systému sedadel;

1986 — spole¢nost vyviji a vyrabi elektronické jednotky pro stahovani oken s novou funkci

(anti-trap), ktera umoznuje detekovat prekazky a zastavit zavirani okna;
1988 — prvni zaloZeni dvou zahrani¢nich zavodi ve Spanélsku a v Anglii;

2005 — sprava spolecnosti je pfevedena Michaelem Stoschekem na Jirgena Otta, coz je
vyznamnym okamzikem, nebot’ tak poprvé v historii spolecnosti nestoji Clen rodiny Brose

v Cele firmy.

3.3 Historie spolecnosti Brose CZ, spol. s r. o.

V roce 2003 v Ceské republice vznikla spoleénost Brose CZ, spol. s r. 0. jako dcefina
spole¢nost rodinné spolecnosti Brose sidlici v Coburgu. Ve stejném roce byla zahdjena
1 vystavba dnes$niho zdvodu, avSak s vyrobou se zacalo aZ v zaii v roce 2004 v Kopfivnici. Na

obrazku 3.1 lze vidét vyvoj zavodu Brose v Kopfivnici.
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Obr. 3.1 Pi‘ehled vystavby zavodu Brose v Kopfivnici
Zdroj: Interni firemni dokument
2004 — vystavba administrativni budovy a vyrobni haly pro divizi sedakd;

2007 — rozsifeni arealu o dalsi vyrobni halu pro divizi sedakli a nasledna vystavba vyrobni

haly pro divizi zamki;
2008 — vystavba druhé lakovny;
2009 - prikoupena hala pro piemisténi divize motort z Trutnova,

2011 — vystavba vyrobni haly pro rozSifeni divize motorii a premisténi divize zamkl do

Roznova pod Radhostém;

2012 — vystavba haly pro expedici a plné automatického skladu pro boxy na skladovani

materiali (KLT boxy);

2013 — vystavba plné automatického skladu pro klece na premistovani materialu

(Gitterboxy).

Vyrobni zavod Brose ma dnes rozlohu piiblizn¢ 172 000 m?, coz se da velikosti
pfirovnat zhruba k 25 fotbalovym hfistim. Kroku 2015 na divizich seddkii a motort
v Kopfivnici bylo zaméstnano celkem 3 050 zaméstnancli a v RoZznové pod Radho$tém na
divizi zamka zhruba 750 zaméstnancl. Ve stejném roce se obrat spole¢nosti pohyboval ve

vysi 590 milioni euro.
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Vyrobni profil Brose Kopfivnice a procentudlni podil vSech vyrobenych produktii

jednotlivych divizi je zndzornén na obrazku €. 3.2. Vyrobni zdvod Brose CZ je nejvétsi zavod

skupiny Brose.
Divize sedadlovych systémi Divize motord Divize zamkowvyoh systémd
weoh sy

= s

e o
k" |
il 'j,‘. .-

Predni sedadls Morory pro-sopnd a Zamky boinich

klimatizatini zafipani =

Matoey prn ekkrioniaké

luly ki
brading systbmy Mockily 2imki

Zacni sedadls

Obr. 3.2 Vyrobni profil Brose Kopfivnice a procentualni podil jednotlivych produkti
Zdroj: Interni firemni dokument

Ochrana Zivotniho prostiedi a Setrné zachazeni s pfirodnimi zdroji maji pro Brose
vysokou prioritu. Na zéklad¢ piislusné zodpovédnosti ze strany managementu a na zaklad¢
angazovanosti zaméstnanct se Brose snazi, aby jeji provoz byl Setrny k zivotnimu prostiedi
a neustale pracuje na zlepSeni ekologické efektivnosti. Vedouci pracovnici a zameéstnanci
dbaji na dodrZzovani zdkonli a vlastnich vysokych standardd. V tom je podporuje systém
environmentalniho managementu. Jiz pfi vyvoji vyrobkd jsou stalymi cili ohleduplnost
k Zivotnimu prostiedi, technickd bezpecnost a ochrana zdravi. Spole¢nost ziskala certifikat
ISO 14001, a také ISO/TS 16949 a ISO 50001. V ptiloze ¢islo 1 jsou uvedeny pro ptedstavu
dva certifikaty, které firma vlastni — ISO 50001 : 2011 a 14001 : 2004 + Cor 1 : 2009.
Spolec¢nost Brose ma 1 svou vlasti Brose normu, ktera mize byt vyuzivana pouze ve firmé,

nikoli pro externi pouZiti.

Vroce 2004 schvalilo vedeni spolecnosti Brose spolecné sradou a spolecniky
podnikové zasady s nazvem ,,FIRST* s cilem podavat prvotiidni vykony v kazdé situaci.
Kazdé pismeno ze slova ,,FIRST* znamena urCity pojem a ten by se mél promitnout do

kazdodenniho Zivota pracovniki Brose. Za pomoci workshopii a karticek byly podnikové
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zéasady predstaveny pracovniktim. Karticka s podnikovymi zésadami je zobrazena v ptiloze

¢. 2.

3.4 Zakaznici Brose CZ, spol. s r. o.

Zakaznici Brose jsou rozdé€leni na interni a externi zadkazniky. Mezi interni zakazniky
patii ostatni zdvody Brose ve svété a mezi externi zakazniky se fadi predevSim vyrobci
automobilll a ostatni dodavatelé automobilového primyslu. V piiloze ¢islo 3 jsou znazornéni
jako priklad vyrobci automobild, dodavatelé automobilového primyslu a jednotlivé zavody

Brose.
3.5 Analyza vybraného procesu

3.5.1 Vybér analyzovaného procesu

V této casti diplomové prace se autorka zabyva analyzou vybraného projektu — IBK
BMW pro potencidlni zlepSeni s cilem snizeni vyrobniho Srotu. Konkrétnéji se jedna
o analyzu pln¢ automatizovaného systému pro vyrobu ,reclaineru® neboli v Ceském jazyce
polohovaci do opéradel osobnich automobili na vyrobni lince LDB5 (= Lehnen dreh
Beschlag = opérkovy polohovac). Brose CZ, spol. st. o. vlastni celkem 6 vyrobnich linek
LDB. Prvni ¢tyfi (LDBI, 2, 3, 4) se nachazi v matefské spolecnosti v Coburgu a zbylé dvé

(LDBS, 6) ve vyrobnim zavodu v Kopfivnici.

Pro tuto praci bylo zvoleno zminované vyrobni zafizeni LDBS, a to z toho divodu, ze
vykazuje vysoky pocet NOK (NotOK) kusli, coz se nasledné projevuje ve financnich
nakladech. Pod zkratkou NOK se skryvaji kusy, které nesplituji vykresovou specifikaci
(chybégjici mazivo, defekt svaru) nebo kusy, které se vratily na HAP stanici jiZ potieti a nelze
je vyuzit pro dalii zpracovani. Spatné kusy se t¥idi do NIO (not in ok) &ervenych beden a poté
pokracuji do procesu Srotovani. Kone€nym zakaznikem tohoto projektu je automobilka

BMW. Spolecnost proto zde klade opravdu vysoky diiraz na kvalitu.

3.5.2 Koneény vyrobek na LDBS5

Kone¢nym vyrobkem na vyrobni lince LDBS je hotovy polohovac. Polohovac spojuje
sedak s opéradlem a navic ma funkci, diky které Ize opéradlo polohovat dopfedu a dozadu.
Polohovani mize byt manudlni nebo elektrické, lisi se to u jednotlivych typii vozidel.
Polohova¢ je namontovan k seddku a pfivafeny k opérce. Na obrazku ¢&islo 3.3 lze vidét
rozpad komponentii kompletniho vyrobku — polohovade. Celkem se skladd z Sestnacti

komponentli. VSe vychazi z technického vykresu, kde se da dozveédét vice detaili a popisu.
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Obr. 3.3 Rozpad komponenti kompletniho vyrobku
Zdroj: Interni firemni dokument

V priloze ¢islo 4 jsou uvedeny nazvy jednotlivych komponentii polohovace podle

obrazku ¢islo 3.3.

Na dal§im obrazku ¢islo 3.4 je zobrazen jiz smontovany a svareny polohovag. Pro
snadngj$i predstavu je na obrazku cislo 3.5 znazornén umistény polohova¢ v kompletné

sestavené sedacce.

Obr. 3.4 Polohovac Obr. 3.5 Umistény polohova¢ na sedacce

Zdroj: Interni firemni dokument
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PolohovaC patfi mezi D-dily, coz znamena, ze se jedna o cast vyrobku nebo jiz
findlniho produktu, ktery ma piimy vliv na bezpecnost ¢lovéka. U tohoto D-dilu a u dila
oznacenych diamantem — kritické znaky, musi byt =zajiSténa zpétnd identifikace
a sledovatelnost, zaroveil musi byt pravidelné¢ vyhodnocovano SPC (= Statistical Process
Control), neboli statistickd regulace procesu. Vyrobni Sarze téchto dili musi byt evidovany
a archivovany na dobu minimalné patnact let v D-knihach. Sarze nam umoziuje identifikovat
a zpétné zjistit data o vyrob€ produktu (datum, zafizeni, na kterém byl polohova¢ vyroben,

nebo vyrobni stanici).

D-kniha musi byt zavedena pro kazdy vyrobek, ktery ma ve vykrese specifikaci D. Do
D-knihy musi byt zapisovany Sarze vSech vstupnich dild, které jsou rovnéz ve vykresech

specifikovanych jako D.

3.5.3 Layout vyrobni linky LDBS

Pod pojmem layout si lze predstavit rozloZzeni vyrobniho zafizeni, které¢ vyznamné
ovliviiuje vyrobni proces. Piimo plisobi na vykonnost a efektivitu vyroby a zaroven miize
ovlivnit i fyzické zdravi pracovnikil pfi nevhodném uspotéadani priichozich prostor. Pro tvorbu
layoutu vyrobniho zafizeni je prvnim krokem zjistit poZzadavky na danou vyrobu. Primarnim
cilem je sestavit takové rozloZeni, ve kterém proces od piijeti materialu az po expedovani
zabere co nejméné Casu. V priloze Cislo 5 je zobrazen layout vyrobni linky LDBS5. Nasledné
bude piestaven zjednoduSeny technologicky postup, ktery znazorfiuje vyrobni kroky pfi

vyrobé polohovaci.

Vyrobni linka se sklada z tfinécti stanic a v kazdé stanici probiha nékolik po sobé

postupné jdoucich vyrobnich operaci.

Stanice 105 — svafovani ozubeného segmentu a malé buksy

S30 — dopravnik ptivadi prvni dil — ozubeny segment

S40 — zde se nachazi oto¢ny dopravnik, kde se zaklad4d mala buksa do ozubené¢ho segmentu

S70 — podava¢ odebira dil z oto¢ného stolu a zaklada ho na svafovaci stll, a ten prenasi dil do

svafovaci bunky

S50 — laserové svafeni buksy k ozubenému segmentu
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S10 — vyjmuti ozubeného segmentu z otocného stolu a nasledny pienos do Cistici stanice (za

pomoci vzduchovych trysek)

S90 — roboticky prenos dill na linedrni dopravnik

Stanice 115 — svarovani ozubeného segmentu (ve tvaru slunce) a velké buksy
S23 — dopravnik piivadi dil — velka buksa

S24 — dopravnik piivadi dil — ozubeny segment ve tvaru slunce

S40 — zakladani velké buksy do ozubené¢ho segmentu na otoéném dopravniku a nésledny

pienos na svafovaci stiil

S50 — svafovani velké buksy s ozubenym segmentem
S10 — roboticky pfenos dill na linedrni dopravnik
Stanice 110 — svarovani deklu (uzaviraci krouzek)
S20/1 — ptivod materialt

S20/2 — zalozeni deklu na dil

S30 — pfenos dilt na oto¢ny stil

S60 — svafovani dili s montovanymi vyrobky a nasledny pfenos dili zpét na linearni

dopravnik

Stanice 120 — montazZ tésniciho krouzku a zaloZeni sedadlového adaptéru

S10 — aplikovani maziva na uzaviraci krouzek

S20 — zalozeni tésniciho krouzku na uzaviraci krouzek

S30 — aplikovani maziva na tésnici krouzek

S50 — ptivod materidlu — sedadlového adaptéru

S40 — robotické uchopeni sedadlového adaptéru a nésledny pienos k druhému podavaci

S60 — montaz sedadlového adaptéru do montovaného vyrobku
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Stanice 125 — svarovani sedadlového adaptéru k jiZ vyrobené podskupiné

S40 — vyskové kontrola spravnosti zalozeni vSech dili

S50 — svafovani sedadlového adaptéru k podskupiné

S70 — svafovani sedadlového adaptéru k podskupiné

S10 — odebrani dilu ze svafovaciho stolu a nasledné zaloZeni na vozik linedrniho dopravniku
Stanice 130 — svarovani zarazky (end stop) v jiZ vyrobené podskupiné

S10 — robotické pfemisténi dilti na otocny svatovaci sttl

S20 — ptivod materidlu

S50 — zalozeni end stopu na svafovaci oto¢ny still a nasledné svatfovani k podskupiné
S30 — ptenos do distici stanice (vzduchové trysky) a zpét na linedrni dopravnik
Stanice 135 — montaZ excentrickych krouzku

S07 — mazani jiz svafené podskupiny injekénimi aplikatory

S03 — pfivod materidlu — pravého excentrického krouzku

S04 — pfivod materialu — levého excentrického krouzku

S05/1 — robotické zalozeni spodniho excentrického krouzku do podsestavy

SO8 - mazani jiz svatfené podskupiny injekénimi aplikatory

S05/2 — robotické zalozeni horniho excentrického krouzku do podsestavy

Stanice 140 — méfeni viile mezi hornim a dolnim excentrickym krouzkem

S10 — kontrola spravné pozice a zalozeni excentrickych krouzka

S25 — ptesun montovaného vyrobku na méfici stanovisté S60/S70/S80

S60, S70, S80 — méfici stanice — pfesun montovaného vyrobku na méfici stanici je nahodny,

odviji se to dle volnych méficich stanic (pracuji nezavisle na sob¢)
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Stanice 145 — vystFiZeni otvori na odjiStovacim krouZku a montaz pruZiny
S02 — mazani podskupiny injek¢énimi aplikatory

S03, S04 — vysttizeni otvorti na odjisStovacim krouzku pro danou podskupinu

S12 — zalozeni odjistovaciho krouzku do dané podskupiny

S07 — ptivod materidlu — pruziny a nasledn¢ jeji montaz do podskupiny

S08 — mazani dané podskupiny

Stanice 150 — montaZ plastového adaptéru pro hiidel

S20 — ptivod a montaz plastového adaptéru a nasledné jeho vlozeni do podskupiny
S30 — pfivod materialu — té€sniciho krouzku a nasledné zalozeni do podskupiny
S40 — kontrola pfitomnosti tésnici podlozky

S50 — ptivod materidlu — pojistného krouzku a jeho nésledna montaz na té€snici podlozku
S60 — robotické méteni vile plastového adaptéru

Stanice 155 — Testovani a znaceni kazdého dilu

S11 — srovnani plastového adaptéru do vychozi polohy

S20 — robotické polozeni vyrobku na oto¢ny sttl

S72 — méteni vile

S77 — méfeni tocivého momentu — snimani, jaky mé polohova¢ odpor pfi otadeni plastového

adaptéru. Pfimy vliv na to ma hlavné mazani a vystfiZzeni odjistovaciho krouzku

S80 — laserové znaceni vyrobku — vypaluje se na plastovy adaptér — ¢islo dilu, datum a cas

vyroby, ¢isla montaznich stanic a QR kod

Stanice 160 — manualni ovladani a stanice pro prepracovani — zde je moZnost nelplny
dopraveny kus demontovat o krok zpét a znovu zaslat na ptisluSnou montazni stanici. Pokud
se stejny dil objevi na pfepravovaci stanici vice nez dvakrat, je automaticky vysrotovan. Na
této stanici se nachazi pocitac, ktery vyhodnocuje NOK dily vyfazené z procesu. Viz obrazek

¢islo 3.6. Stanice 160 se nazyva také jako HAP stanice.
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Stanice 165 — vykladani materialu — robotické vykladani hotovych OK polohovact do

modrych bedynek na pasovém dopravniku

Obr. 3.6 Obrazovka pocitace ve stanici HAP
Zdroj: Interni firemni dokument

3.5.4 Ishikawiiv diagram

Pti sestavovani Ishikawova diagramu zahgjila autorka prace s pracovniky kvality
brainstorming soucasn¢ s diskuzi. Do pfedepsané kostry diagramu byl vepsan feSeny
problém, poté se postupné piipisovaly potencidlni pfi¢iny. Jak byl diagram hotov, pieslo se
k ohodnoceni jednotlivych pficin (pravdépodobna — ,,.X* x mozna — ,,A* x nepravdépodobnd —

,»O“). Sestaveny Ishikawlv diagram je zndzornén v obrazku ¢islo 3.7.

Vysoka Erotace na

vyrobnim zafizeni

LDBES

Obr. 3.7 Ishikawtv diagram

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Déle autorka pouzila ¢im dal vice vyuzivany néstroj v automobilovém pramyslu 5 x
pro¢. Oblibeny je piedevsim pro svou jednoduchost a vede pomérné rychle k cili, to znamena

k urceni pravdépodobné pticiny. Nastin postupu je uveden v priloze Cislo 6.

3.5.5 Sbér a zaznam dat

Vyrobni zatizeni LDBS automaticky vystavuje protokoly za poslednich 24 hodin, kde
jde vycist, jaké vyrobni vady se v procesu objevily béhem jednoho dne. Na zaklad¢ tohoto
protokolu byla zpracovana tabulka ¢islo 3.1. V této tabulce je zobrazen celkovy pocet OK
kust, NOK kusi, pocet kusti znovu poslanych do procesu a primér NOK kusii v procentech

za mesic listopad 2016.

Tab. 3.1 Prehled toku kusii za listopad 2016

Celkem | Celkem NOK | Opakujici se -> OK
115 587 7 187 5170

Zdroj: Vlastni zpracovani

Jak Ize z tabulky vycist, skutecny primér NOK kusii se pohybuje v pomérné vysokych
procentech — 1,39%. Odhadovanym cilem bude snizeni NOK S$rotu na maximdlnich 0,75%.
V nasledujicim obrazku ¢islo 3.8 je sestaven pribéhovy diagram NOK kust se skute¢nym
pramérem NOK kusi (1,39%) a s cilovym primérem NOK kust (0,75%). Cervena &ara
znazoriuje, kde se spolecnost za mésic listopad pohybovala v ramci analyzy NOK kust

a zelena cara predstavuje cilovy stav, kterého by chtéla firma v budoucnu dosédhnout.

Prubé&hovv diagram NOK kus

L50%

1005

L]
0.50%

LIL2006  ANL0NE  TALIONE  MOALNOMG  LANLI0MG 16212006
Datum

Obr. 3.8 Prubéhovy diagram NOK Kkusi

Zdroj: Vlastni zpracovani v softwaru Minitab 17
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Poté co byly ziskany data uvedené v tabulce ¢islo 3.1, bylo diilezitym krokem zajistit

zaznam nejcastéjSich chyb vyskytujicich se na vyrobnim zatizeni LDBS.

Pro zjisténi detaili bylo autorkou prace s pomoci pracovnika procesni kvality

zavedeno vypliovani jednoduchého protokolu pro analyzu a sbér dat, viz ptiloha cislo 7.

Postup pfi zjistovani pottebnych informaci probihal v téchto krocich:

vypracovani protokolu s pfedepsanymi vadami, které byly navrZzeny samotnymi
sefizovaci pracujici na vyrobnim zatizeni LDBS5 a nésledny tisk;

doruceni protokolu na pfislusné pracovist¢ a sezndmeni setfizovacli s postupem na
zaznamenavani chyb;

sbér dat — cca 1 mésic (25. 11. 2016 — 2. 1. 2017);

vyzvednuti protokolu z vyrobni linky;

zpracovani tabulky (top 10 selhani s ndklady na vyrobni stanici) a Paretova diagramu.

Za analyzované obdobi zafizeni LDB5 vyrobilo 133 149 finalnich vyrobkii. Celkovy

ptehled 10 TOP nejcastéjsich selhani s ndklady je zndzornéno v tabulce ¢islo 3.2 a v grafu

¢islo 3.1.

Tab. 3.2 Top 10 selhani s naklady na vyrobni stanici

110 4D NOK 498 19 004 38,16
125 4D NOK 268 14 785,6 55,17
105 4D NOK 369 7 789,6 21,11
130 4D NOK 63 3569 56,65
115 4D NOK 181 2 760 15,25
115 Laborka trh + SK 106 1616 15,25
145 Ubytek maz. tlaku na pumpé 319 551 1,73
150 NOK lisovani Sicher 135 529 3,92
150 NOK lisovani antriebe 118 462 3,92
145 NOK lisovani / zakladani pruzinky 67 116 1,73

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Pocet vad na LDB 5 (25. 11. 2016 - 2. 1. 2017)
600
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maz. lisovani | lisovani |trh + SK |lisovani
tlaku na Sicher |antriebe zakladan
pumpé pruzinky

110 105 145 125 115 150 150 115 145 130

Graf 3.1 Pocet vad na LDB5S
Zdroj: Vlastni zpracovani

V grafu lze vidét, ze chyby, které se nejvice podili na vysi celkovych nakladi na

Srotaci jsou:

e chyba ¢islo 110 — dira ve svaru;

e chyba ¢islo 105 — pér (pfitomnost vzduchu ve svaru);

e chyba ¢islo 125 — kratky svar;

e chyba ¢islo 130 — navarek (zbytek spe¢eného materialu);

e chyba ¢islo 115 — propadly svar (necistota v ptipravku).

Pro dalsi zpracovani budou pouzita téchto TOP 5 nejCastéjSich selhdni. Celkova vyse
nakladl na stanicich 110, 105, 125, 130 a 115 ¢ini 47 908,2 K¢ za mésic a skute¢ny prumér
NOK kusti u téchto selhani je 1,04%.

U vSech 5 nejcastéjsSich selhani byla vyhodnocena pokazdé stejné chyba — 4D NOK na
jednotlivych svafovacich stanicich. 4D systém rozliSuje OK a NOK svary na svafenych

kusech béhem procesu na zékladé navratu elektronického signalu a kvalita signalu je
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nastavena za pomoci hornich a dolnich limitd. Nazev 4D systému se odviji od vyrobce, po
kterém je tento systém pojmenovan. Na obrazku ¢islo 3.9 Ize vidét idedlni stav, kdy se svar

nachazi uprostied stanovenych limitd.
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Obr. 3.9 Zobrazeni svaru ve 4D systému
Zdroj: Interni firemni dokument

Pokud by se svar vychylil mimo zlutou mez, znamenalo by to, ze dil se Spatnym
svarem by byl vyhodnocen jako NOK kus, coz znamend nezpisobily k dalSimu pouziti.
Prostor mezi Zlutymi mezemi je oblast, kde se mize svar maximdlné¢ pohybovat, aby byl

vyhodnocen jako OK kus.

V porovnani s matefskou spole¢nosti se Brose v Kopfivnici pohybuje vyrazné ve
vysSich procentech, co se tyka NOK kust. Tento fakt dokazuje tabulka s Cislem 3.3. Jeji tidaje

pochazi ptimo od technického tymu z Coburgu.

Tab. 3.3 Vyhodnoceni Srotu v Coburgu

Vyhodnoceni Srotu

Zarizeni | Celkem NOK (%) na stanici
LDB1 0,30
LDB2 0,27
LDB3 2,09
LDB4 0,18

Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dokumentt

LDBI1, LDB2 a LDB4 jsou oproti LDB5 v Kopfivnici na tom téméf o polovinu Iépe.
Jediné zatizeni LDB3 piekrocilo vysi 1,05% dosazenou v Brose v Kopfivnici o 1,04%.
Pfi¢ina tohoto vykyvu nebyla dodana, ale jednalo se spiSe o ojedin€ly stav. Rozdily ve

vyrobnim odpadu pro zdvod v Kopfivnici a pro zavod v Coburgu miizeme spatiovat:

1) v riznych dodavatelich pro Brose v Kopfivnici a pro Brose v Coburgu, souvisejici
s odliSnymi vyrobnimi metodami, nastroji a nastavenim;
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2) v odlisnych zakladech pro svafovaci programy — vSechna Ctyii zafizeni nemaji stejné
nastaveni a mizou nastat nepatrné rozdily v sefizeni;
3) v odlisnych specifikacich ve vykresu a v kvalité komponentt, které¢ jsou pro vyrobu

velice dulezité.

Vsechny tfi pri¢iny byly vylouceny z toho, ze by néjakym vyraznym zplusobem
piispivaly k rozdilu ve vyrobnim odpadu pro zavod v Kopiivnici a pro zavod v Coburgu. Tato

skute¢nost byla ovéfena i technickym tymem v Coburgu.

Nepatrny rozdil mize byt spatfovan v uvolnovani dili u dodavateli za pomoci
urcitych mérek a metod. Zavod v Kopfivnici neméa moznost si tyto dily zkontrolovat, jelikoz
nema k dispozici stejné kontrolni mérky a nevyuziva stejné metody. V Kopftivnici se tedy
vyuzivaji odlisné méfici zatfizeni. Pokud tedy dodavatel dodd komponenty se spravnymi
naméry a Brose zjisti odchylky, nemiiZe jim to prokazat, protoze nevlastni piislu§né zatizeni.

Pro kontrolu byla radé€ji provedena rozmérova analyzy v nasledujici subkapitole Cislo 3.5.6.

3.5.6 Rozmérova analyza

Vysledky pro pfilis vysoké NOK Srotu z procesu svafovani autorku diplomové prace
vedlo k zaméfeni na jednotlivé komponenty a jejich kvalitu. Svafovani ovliviluje jak
rozmérova, tak 1 povrchova kvalita komponentli, jelikoZz jednotlivé komponenty jsou
vyrabény riznymi procesy — razenim, tvafenim za studena, fezanim, atd.. Postup rozmeérové

analyzy je uveden v pfiloze Cislo 8.

Podle vyrobniho vykresu vedeného v syst¢tmu SAP byly vybrany dileZité rozméry
jednotlivych komponenti, které ovliviiuji proces svafovani a jeho naslednou kvalitu. Od
kazdého komponentu bylo odebrano 10 kust, které se dale métily dle rozmér uvedenych ve
vykresech. Detailni analyza méfeni byla provedena za pomoci 3D méficiho zatfizeni Zeiss
a Calypso. Vzdy se vybraly dva komponenty, které mély vzdjemnou spojitost, tzn. ty, které se
pii procesu k sobé svatovaly. Naptiklad v pfiloze Cislo 4, skupiné ,,A)* prvni dvé tabulky
pfedstavuji naméry. Jak lze vidét, vSechny namétfené hodnoty se nachézeji v tolerancnim
rozmezi. Treti tabulka ve skupiné , A)*“ pifedstavuje ty rozméry, které jsou brany
uveédomit, zda nas zajima vnitini nebo vnéjsi strana komponentu, nebot’ ty dva prvky musi do
sebe zapadat. Z ¢ehoz vyplyva, Ze nas bude zajimat u jednoho komponentu vnitini strana
a u druhého vngjsi strana. Stejnym postupem byla rozméerova analyza provedena i pro skupinu

B,CaD.
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Tato analyza méfeni nevykazala zadné vyznamné odchylky u vSech dilii. Tim odpada

Mrwe

dodavatele.
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4. Navrhy na zlepSeni kvality zkoumaného procesu

Po provedeni analyzy vyrobniho procesu na zatfizeni LDBS5 byly zjistény vyse
zminéné skutecnosti. Nejcastéjsi vyskytovanou chybou byly $patné svary na vyrobnich dilech,
které nésledné¢ pokracovaly do procesu Srotovani. Pficemz mési¢ni ndklady Cinily 47 908,2
K¢, coz v pfepoctu Cini zhruba pies ptl milionl korun za rok. Cilem této kapitoly bude

vymyslet vhodné navrhy, které by mohly vést k eliminaci vyrobniho Srotu.

4.1 Porovnani nastaveni LDB4 a LDB5

Po srovnani nastaveni zatizeni LDB4 v Cobrugu a LDB5 v Kopfivnici vyslo najevo,
ze v ptipad¢ zatizeni LDB 5 je mnohem vétsi tolerance pfi hodnoceni NOK svaru. Tuto
skutecnost znazoriiuje tabulka cislo 4.1. Tabulka byla sestavena, abychom zjistili, kdo ma
prisnéji nastaven 4D systém. Zda matefska spole¢nost v Cobrugu nebo dcefina spolecnost

v Kopfivnici.

Tab. 4.1 Srovnani 4D systému

Brose Coburg / Ostrava 4D systém
Cvelkovy Jednotliva Potet
Stanice pocet chyb chyba (OST) Brose OST selhani
(OST) v % v %
105 11 Vice volngjsi 369
110 25 Vice volngjsi 498
115 n/a Vice volngjsi 181
125 66| 33 Stejné 268
130 23 Vice volngjsi 63

Zdroj: Vlastni zpracovani

Prvnim navrhem tedy je navyseni tolerance 4D systému pro stanici 125. Vybér pouze
stanice 125 ma svij diivod, protoZe jako jedind ma na findlnim vyrobku viditelny svar, ktery
podléha 100% vizualni kontrole. Kontrolni plan zaslany z Coburgu umoZiuje navyseni
tolerance 4D systém z 6,6% na 7%, tzn. z9 mm na 10 mm moZného péru (dirky ve svaru).

Kontrolni plan je uveden v ptiloze ¢islo 9.

Dalsim krokem bylo ud¢lat testy se simulaci NOK svaru, coz piedstavuje vybrouseni
mista svafovani (potencialniho poru). Zacinalo se vybrousenim 10 milimetrt a koncilo na 45
milimetrech. Tyto vybrousené dily dale pokracovaly na trhaci zkousky, zda odpovidaji
specifikaci pro minimalni hodnotu trhu (8 kN). V tabulce Cislo 4.2 jsou zndzornény jednotlivé

vysledky trhaci zkousky.

45



Tab. 4.2 Vysledky trhaci zkousky

1x10
1x15
1x25
1x30
1x35
1x45
Zdroj: Vlastni zpracovani

Vysledky testu zndzornény v tabulce ¢islo 4.2 ukazuji, Ze 1 pfi poru o délce 1x35 mm
a 3x12 mm jsou splnény poZadované hodnoty trhu. Po navyseni potencialniho péru o 10 mm

jiz svateny dil neprosel testem. Na obrazku cislo 4.1 je znazornéno prvni vybrouSeni

stanovenych rozmért — 1x10 mm a 3x3 mm).

Obr. 4.1 Vybrouseni
Zdroj: Interni firemni dokument

Nasledujici grafy jsou vygenerovany jako obrazek ¢islo 4.2 a 4.3 ze softwaru trhaciho
zafizeni a znazornuji vysledky testu, kdy jeden dil po trhaci zkousce je vyhodnocen jako OK

a druhy NOK.
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Obr. 4.3 Vysledky testu NOK dilu

Zdroj: Softwarové trhaci zafizeni

Zelena céara v obrazcich pfedstavuje minimalni hodnotu trhu pro polohovace ve vysi
8 kN. V obrazku cislo 4.2 vysledky trhaci zkousky vySly pozitivn€. Lze vy¢€ist, Ze byla
dosazena minimalni hodnota 8 kN. Tyto vysledky dokazuji, Ze kvalita svart pfi trhacich
zkouskach je dobra. Oproti tomu, obrazek c¢islo 4.3 ukazuje opacnou situaci, kdy nebylo
dosaZzeno minimalni hodnoty trhu. Zhruba do 7 kN polohova¢ zaté€z vydrzel, ale poté doslo

k deformaci a vysledky testu vysly negativné.
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4.2 NavySeni limiti pro 4D systém
Druhy autor¢in navrh navazuje na vySe zmiilovany prvni navrh. Podle dosazenych
hodnot v trhacich testech mtze byt zédkaznickému tymu v Coburgu a v Kopfivnici podan

navrh na navySeni limitl pro 4D systém.

Podle vysledku testu uvedenych v tabulce Cislo 4.2 1 pii poru (1x35 mm a 3x12 mm)
stale spolecnost Brose splituje pozadované hodnoty trhu a garantuje 100 % kvalitu svarového

spoje.

Nyni jsou vSechny testy i s navrhy na redukci NOK svatenych dili pifedlozeny
matetské firm¢. Mezitim spole¢nost Brose v Kopftivnici ¢ekd na jejich schvéleni, aby mohla

tato vylepSeni implementovat v zavodé a vyrazné tak pfispet k usporam této svarovaci linky.
4.3 Ostatni navrhy na zlepsSeni kvality zkoumaného procesu

4.3.1 Zaskoleni operatori ve vyrobé

Vzhledem k velikosti firmy Brose CZ, s. r. 0. jsou pracovni ukony rozdéleny mezi
velké mnozstvi pracovnikli. Dulezité je, aby kazdy novy ¢i stdvajici zaméstnanec mél
dostate¢né znalosti k vykondvani dané cinnosti. Dalsi autoréin navrh tedy zni provadét
pravidelnd Skoleni a v pfipadé prechodu zaméstnance na vysSi pozici ho zauCovat pravé
v procesu vyroby, aby tak ziskal uceleny pohled pro snadngj$i pochopeni chodu firmy

a potfebné znalosti ke svému vykonu.

4.3.2 Cisténi dili od oleje pied svafovanim

Pokud jsou dily zaolejovany, tak to ma pifimy vliv na kvalitu svard. Mize dojit
k propadnuti svaru, vzniku dér ve svarech, neprovarenosti do druhé materidlu, zvySeni rizika
zneCisSténi optiky pii laserovém svafovani a nasledné k vyhodnoceni na 4D kontrolnim

systému jako NOK dil.

Na vSechny dily se nanasi olejovy film pfimo u dodavatele, aby se zamezilo pied¢asné
korozi, nez se dil dostane na svafovaci linku. Dily by mély byt pfiméfené mastné, aby

nedochézelo k navysSeni nakladl na obsluhy, které musi tyto dily €istit a odmastovat.

4.3.3 Analyza ¢ervenych beden
4D kontrolni systém ma nastavenou horni a spodni hranici chybovosti pro
vyhodnocovani svaru v prubéhu svarovani. Pokud 4D systém vyhodnoti svar jako NOK, kus

je automaticky premistén do ¢ervené NOK bedny. Na konci kazdé smény, proskolena osoba
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pro vizualni vyhodnocovéani kvality svart zkontroluje vSechny dily v této bedné. Pokud jsou
na dilech vSechny svary ve spravné pozici — bez dér (dle chybového katalogu), tak se dil

pouzije do nésledujiciho procesu.

4.3.4 Nastaveni akénich limitd a dileZitych rozméri pro parametry svaru

Dle vykresové specifikace a kontrolniho planu ma Brose v Kopfivnici nastaveny
v fezové laboratoii pro testovani svart minimalni hodnoty pro privary a zavary svaru.
Nastaveni ak¢nich limiti spo¢iva v tom, ze si zpiisni vySe zminéné minima (o cca 0,1 az 0,2
milimetrl), coz ma za dusledek s predstihem provést korekce daného svaru, aniz by doslo

k situaci, kdy by totadlni minimum nebylo dosazeno.

Toto opatfeni zajisti plynulost vyroby, kvalitu svarQ a snizeni rizika, ze se spolecnost

dostane pod minimalné pfedepsané hodnoty a tim zastaveni vyroby a ndsledné korekce.

Vsechny pifedchozi navrhy byly spolecné prodiskutovany s pracovniky procesni
kvality. Navrhy vedouci ke sniZzeni vyrobniho Srotu jsou pouze orientacni. Zalezi na vedeni

podniku, zda bude dany problém fesit.
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5. Zavér

Diplomova prace byla zpracovdna ve vyrobni spoleCnosti Brose, CZ sr.o.
v Kopfivnici se zahrani¢nim vlastnictvim. Autorka se soustfedila na vyrobni zafizeni, kde se
vyrabi polohovace do sedadel. Cilem diplomové prace byla analyza projektu pro potencialni
zlepseni v oblasti snizeni vyrobniho Srotu. A na zdklad¢ dané analyzy byly doporuceny

vhodné navrhy ke zlepSeni kvality zkoumaného procesu.

Teoretickd Cast se veénovala vysvétleni zakladnich pojmi managementu kvality,
popisovala organizaci ISO a jednotlivé ISO normy, které spolecnost Brose ziskala, dale byl

zminén procesni piistup, nastroje a techniky kvality.

Dalsi ¢ast diplomové prace se tykala piredstaveni spolecnosti, analyzy vybraného
procesu a aplikace nastroji kvality uvedenych v teoretické casti. Nejdiive byl vymezen
problém a hleddni moznych pfic¢in zplsobujici vysokou Srotaci za pomoci brainstormingu
a diskuze. Poté byl uskute¢nén sbér a zdznam dat udavajici nejcastéjsi selhani na vyrobnim
zafizeni LDBS. Po zjisténi nejcastéjSich selhdni a analyze dat se autorka snazila pochopit

podstatu stanoveného problému.

v

produkci NOK kusti. U velkého mnoZstvi NOK kusii byla zjiSténa stejna chyba, a to Spatné

svafené svary na jednotlivych svafovacich stanicich.

Ve ctvrté ¢asti pak byly doporuceny vhodné navrhy pro feSeni problému, ktery
odhalila analyza vyrobniho procesu. Spravnad aplikace vhodnych navrhii by méla vést ke

zlepSeni dan¢ situace, pfipadné k uplnému odstranéni.

Z analyzy projektu ve spole¢nosti Brose CZ, spol. st. 0. vyplynulo, Ze ma mensi
problémy v urcitych oblastech své ¢innosti, ale z celkového hlediska ji miizeme povazovat za
prosperujici a finan¢né stabilni spolecnost. V budoucnu bych ji pfedev§sim doporucila se

zamétit na ndvrhy uvedené v kapitole Cislo 4, které by mohly byt zna¢nym piinosem.

50



Seznam pouZzité literatury

Odborné publikace

1. BAUER, Miroslav et al. Kaizen: Cesta ke stihlé a flexibilni firmé. Brno: BizBooks, 2012.
193 s. ISBN 978-80-265-0029-2.

2. BLECHARZ, Pavel. Kvalita a zdkaznik. Praha: Ekopress, 2015. 160 stran. ISBN 978-80-87865-20-
0.

3. BLECHARZ, Pavel. Zdklady moderniho 7izeni kvality. Praha: Ekopress, 2011. 122 s. ISBN
978-80-86929-75-0.

4. FISER, Roman. Procesni Fizeni pro manazery: jak zaridit, aby lidé védeli, chtéli, uméli

i mohli. 1. vyd. Praha: Grada, 2014. 173 s. ISBN 978-80-247-5038-5.

5. KOENIGSAECKER, George. Leading the Lean Enterprise Transformation. 2. vyd. New
York: CRC Press, 2013. 242 pages. ISBN 978-1-4398-5987-2.

6. MACUROVA, Pavla. Rizeni jakosti B. Ostrava: VSB - Technickd univerzita Ostrava,
Ekonomicka fakulta, 2008. 168 s. ISBN 978-80-248-1720-0.

7. MARTINOVICOVA, Dana, KONECNY, Milo§ a VAVRINA, Jan. Uvod do podnikové
ekonomiky. Praha: Grada, 2014. 208 s. Expert. ISBN 978-80-247-5316-4.

8. NENADAL, Jaroslav. Systémy managementu kvality: co, pro¢ a jak méFit?. Praha: Management
Press, 2016. 302 stran. ISBN 978-80-7261-426-4.

9. NENADAL, Jaroslav et al. Moderni management jakosti: principy, postupy, metody. Praha:
Management Press, 2008. 377 s. ISBN 978-80-7261-186-7.

10. PLURA, Jiti. Planovani a neustalé zlepsovani jakosti. Praha: Computer Press, 2001. 244
s.. ISBN 80-7226-543-1.

11. RUMANE, Abdul. Quality Tools for Managing Construction Projects. New York: CRC Press,
2013. 413 pages. ISBN 978-1-4665-5214-2.

12. REPA, Vaclav. Procesné fizend organizace. Praha: Grada, 2012. 301 s. Management
v informacni spolecnosti. ISBN 978-80-247-4128-4.

51



13. SPEJICHALOVA, Dana. Management kvality. 3. vyd. Praha: Vysoka $kola ekonomie
a managementu, 2011. 211 s. ISBN 978-80-86730-68-4.

14. SVOZILOVA, Alena. Zlepsovini podnikovych procesii. Praha: Grada, 2011. 223 s.
Expert. ISBN 978-80-247-3938-0.

15. VACHAL, Jan a kol. Podnikové Fizeni. Praha: Grada, 2013. 685 s. ISBN 978-80-247-
4642-5.

16. VEBER, Jaromir a kol. Rizeni jakosti a ochrana spotiebitele. Praha: Grada, 2002. 163
s. ISBN 80-247-0194-4.

Elektronické dokumenty

17. BROSE. Company. [online]. [cit. 25. 3. 2017]. Dostupné z: <https://www.brose.com/de-
en/Company/>

18. IKVALITA. Nadstroje kvality. [online]. [cit. 25. 3. 2017]. Dostupné z:
<http://www.ikvalita.cz/tools.php?ID=30>

19. INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION. ISO: Standards.
[online]. [cit. 25. 3. 2017]. Dostupné z: <https://www.iso.org/standards.html>

20. ISO. ISO-9001. [online]. [cit. 25. 3. 2017]. Dostupné z: < http://www.iso.cz/is0-9001>

21. JUSTICE. Veftejny rejstiik a Sbirka listin: Shirka listin Brose CZ, spol. s r. o.. [online].
[cit. 25. 3. 2017]. Dostupné z: <https://or.justice.cz/ias/ui/vypis-sl-firma?subjektld=398987>

52


http://www.iso.cz/iso-9001

Seznam zkratek

C.
ISO
kN
LCL
LDB
Obr.
NOK
QMS

SpPC

Tab.

UCL

¢islo

International Organization for Standardization,
kilonewton

Lower Control Limit

Lehnen dreh Beschlag

obrazek

NotOk

quality management systém
Statistical Process Control
spole¢nost s ruenim omezenym
tabulka

Upper Control Limit

53



Seznam tabulek

3.1 Jednotlivé vyrobni kroky na LDB5

3.2 Ptehled toku kusti za listopad 2016

33 Top 10 selhani s naklady na vyrobni stanici
34 Vyhodnoceni Srotu v Cobrugu

4.1 Srovnani 4D systému

4.2 Vysledky trhaci zkousky

54



Seznam grafi

2.1

3.1

Ganttliv diagram

Pocet vad na LDB5

55



Seznam obrazku

2.1

2.2

23

24

2.5

3.1

3.2

33

3.4

3.5

3.6

3.7

3.8

3.9

4.1

4.2

4.3

Pozadavky na jakost produktu

Pozadavky na jakost sluzby

Pozadavky na jakost procesu

Proces

Diagram pfiicin a nasledkt

Ptehled vystavby zavodu Brose v Kopfivnici
Vyrobni profil Brose v Kopfivnici a procentualni podil jednotlivych produktt
Rozpad komponentti kompletniho vyrobku
Polohovac

Umistény polohovac na sedacce

Obrazovka pocitace ve stanici HAP
Ishikawiv diagram

Prabéhovy diagram NOK kusi

Zobrazeni svaru ve 4D systému

Vybrouseni

Vysledky testu OK dilu

Vysledky testu NOK dilu

56



Prohlaseni o vyuziti vysledki diplomové prace

ProhlaSeni o vyuZiti vysledki diplomové price

Prohladuji, Zze

- jsem byla sezndmena s tim, #e na mou diplomovou prici se plné vztahuje zékon &.
121/2000 Sb. — autorsky zakon, zejména § 35 — uziti dila vramci ob&anskych a
naboZenskych obfadd, v rdmci 8kolnich ptedstaveni a uZiti dila 3kolniho a § 60 — Skolni
dilo;

- beru na vé€domi, Ze Vysoka Skola bafiska - Technické univerzita Ostrava (dale jen VSB-

TUO) mé pravo vydéleng, ke své vnitini potfebé&, diplomovou praci uZit (§ 35 odst. 3);

- souhlasim s tim, Ze diplomové prace bude v elektronické podob& archivovana v Ustfedni
knihovn& VSB-TUO jeden vytisk bude uloZen u vedouciho diplomové préce. Souhlasim
s tim, Ze bibliografické nidaje o bakalafské praci budou zvefejngny v informacnim systému
VSB-TUO;

- bylo sjednano, Ze s VSB-TUO, v pfipad& z4jmu z jeji strany, uzavfu licen&ni smlouvu
s opravnénim uZit dilo v rozsahu § 12 odst. 4 autorského z4kona;

- bylo sjedndno, Ze uZit své dilo, diplomovou préci, nebo poskytnout licenci k jejimu
vyuziti mohu jen se souhlasem VSB-TUO, ktera je oprévnéna v takovém pFipad€ ode mne
pozadovat pfiméFeny prisp&vek na dhradu naklad, které byly VSB-TUO na vytvofeni dila
vynaloZeny (aZ do jejich skutedné vyse).

V Ostravé dne ... 5.0 D,

Jjméno a pi{jmeni studenta
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