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ABSTRAKT

Bakalafska prace je zaméfena na fizeni kvality a na systémy managementu kvality. Cilem
prace je analyzovat soucasny stav fizeni kvality ve spolecnosti Schlote-Automotive Czech
s.r.o. s dirazem na fizeni neshodnych vyrobkll. Soucasti prace je analyza zmetkovitosti vy-
braného produktu v zavislosti na automatizaci procesu a robotizaci. Na zaklad¢ zpracova-
nych dat je provedena Paretova analyza a vyhodnoceni zmetkovitosti. V ndvaznosti na Pa-
retovu analyzu je vytvofen Ishikawlv diagram pficin a nasledkii. V préaci byl navrZzen novy
postup fizeni neshodného vyrobku, ktery bude slouZit pracovnikiim na pracovistich jako in-

strukce. Na zaklad€ navrZzenych opatfeni je mozné eliminovat pfi¢inu vzniku neshodnych

vyrobkl a tim sniZit jeho zmetkovitost.

Kli¢ova slova: kvalita, systém managementu kvality, neshodné vyrobky, interni audit, Pare-

tova analyza, Ishikawiv diagram

ABSTRACT

Bachelor thesis is focused on quality management and on quality management systems. The
aim is to analyse current state of quality management system of the company Schlote-Auto-
motive Czech s.r.o. with emphasis on management of non-conforming products. The work
includes analysis of scrap rates of chosen product depending on the process automation and
robotization. On the basis of the processed data is carried out Pareto analysis and evaluation
of the scrap rates. Following the outcome of Pareto analysis, Ishikawa diagram of causes
and effects is created. In the work a new procedure for the control of non-conforming product
is proposed, and will serve the workers at the workplace as the instruction. On the basis of
the proposed measures it is possible to eliminate the causes of non-conforming products and

thus to reduce its scrap rates.

Keywords: Quality, Quality Management System, Non-conforming Products, Internal Au-

dit, Pareto Analysis, Ishikawa Diagram
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UvVOoD

V dnesni dobé se v oblasti vyroby zacina stale vice klast diiraz na kvalitu vyrabéného pro-
duktu nebo sluzby. Je to dano tim, Ze na trhu existuje velka konkurence, nez tomu bylo dfive.
Zékaznici si kladou vysoké pozadavky, které je nutné pro jejich uspokojeni spliovat. Jako
dikaz, zZe spolecnost vyrabi kvalitni vyrobky a je schopna dostat svym zavazktim vici za-

kaznikim, zavadi takzvané certifikované systémy fizeni jakosti.

Cilem této price je analyzovat soucasny stav systému managementu kvality ve spole¢nosti
Schlote-Automotive Czech s.r.o. jako celek a odhalit nedostatky, které se zde vyskytuji. Ci-
lem je navrhnout zlepSeni, které pomohou sniZit zmetkovitost vyrobkl a také zlepsit sou-
Casny stav fizeni neshodnych vyrobk.

V teoretické ¢asti je vysvétlena problematika fizeni kvality a pojmy, které jsou dale vyuZity
ve zpracovani praktické ¢asti. Nejprve je definovano, co systém managementu kvality zna-
men4, jeho koncepce a principy. Déle jsou popsany procesy, které vedou k posouzeni shody,
a nastroje, jimiZ se da kvalita regulovat. Soucasti teoretické ¢asti je také popis fizeni neshod-

nych vyrobkl a auditovani v systému managementu kvality.

Prakticka Cast je zaméfena na analyzu procest fizeni neshodnych vyrobki. Dal$im cilem je
analyzovani zmetkovitosti vybraného vyrobku, a to v zavislosti na automatizaci procesti na
pracovisti, kterd probihala od ledna do dubna 2017. Provedenim Paretovy analyzy podle
finan¢nich ztrét je zjisténo, které vady se nejvice podili na nakladech na neshodné vyrobky.
V navaznosti na Paretliv diagram je zpracovan Ishikawiiv diagram, ktery zobrazuje mozné
priciny vzniku neshod.

7 w2z

V ramci zjisténych nedostatkil z analyz je na konci praktické ¢asti uvedeno shrnuti a navrhy

na zlepSeni v ramci fizeni neshodnych vyrobkl a opatieni vedouci ke sniZeni zmetkovitosti.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem bakalaiské prace je analyzovat soucasny stav fizeni kvality ve spolecnosti
Schlote-Automotive Czech s.r.o. jako celku s dirazem na fizeni neshodnych vyrobki. Dal-
$im cilem je analyza zmetkovitosti vybraného produktu, u néhoz doslo po automatizaci né-
kterych procesii ke zvySeni zmetkovitosti, a navrhnuti moZnych opatieni, které by vznik ne-

shodnych vyrobk sniZily.
V bakalatské praci je pro sbér a zpracovani dat pouZito nékolik metod:

Na sbér informaci bylo pouzito podnikovych internich zdrojti, zejména informacni systém
podniku, podnikové smérnice a dokumentace, vztahujici se k analyzovanym procesum fi-

zeni kvality.

V préci bylo vyuZito pfedev§im metod rozhovort s pracovniky ve vyrobnim procesu, s tech-

nology a s vedoucim odd¢leni kvality.

Daéle bylo vyuZito analyzy dokumentl pro zjiSténi co nejpiesnéjSich informaci. DlleZitou
metodou pii analyzovéni procesu fizeni kvality a neshodnych vyrobki bylo také pozorovani.
Pro zjisténi Zivotné diileZité mensSiny, kterou tvoii dvé vady, byla zpracovana Paretova ana-
lyza. Ishikawlv diagram byl pouzit pro analyzovani moZnych piic¢in vzniku neshodnych vy-

robku.

Na zéklad¢ vyuzitych analyz je na konci praktické ¢asti shrnuti zjiSténych nedostatkli v¢etné

navrhil na zlepseni.
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I. TEORETICKA CAST
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1 MANAGEMENT KVALITY

V minulosti se fizeni kvality soustiedilo ve vét§in€ piipadd na sniZovani poctu neshodnych
vyrobkil na vyrobni lince. S rychlymi zménami a s ndro¢néjsimi poZadavky zakaznikl pro-
Slo fizeni kvality logickym vyvojem a neomezovalo se jen na oddil vyroby, ale zacalo se

postupné rozsifovat do riznych oblasti.

Celkové tizeni jakosti v organizaci nyni tedy zahrnuje veskeré aktivity podniku vcetné pri-
zkumu trhu, planovani a vyvoje. (Mizuno, 1993, s. 12) ZajiStovani jakosti tedy prostupuje
napfic celou organizaci a je zahrnuto v ¢innostech od projednavani stiznosti a kontrolu po-
stupil ke zlepSeni procest, aZ po konecnou distribuci vyrobki. (Mizuno, 1993, s. 296) V li-
teratufe toto komplexni zajiSténi kvality oznauje jako ,,iplny management kvality* neboli

,» TQM — Total Quality Management*. (Castorél, 2015, s. 11)

Nova éra pienesla diiraz z kvantity na kvalitu. Cilem vyroby je dodavat zdkaznikiim pro-
dukty, které potfebuji, v mnozstvi, jaké si pteji, a soucasné v kvalité, jakou pozaduji. (Mi-

zuno, 1993, s. 13)

Management jakosti

Planovani Rizeni Prokazovani ZlepSovani
jakosti jakosti jakosti jakosti
Cast Cast Cast Cast
managementu managementu managementu managementu
jakosti zamérena jakosti zamérena jakosti zamérena jakosti zaméfena
na stanoveni cill na plnéni na poskytovani na zvysovani|

jakosti a na pozadavk( na davéry, schopnosti plnit
specifikovani jakost Ze pozadavky na poZadavky na
procest jakost budou jakost
nezbytnych pro spinény
provoz
a souvisejicich
zdroju pro
spinéni cila
jakosti

Obrdzek ¢. 1 — Rozdéleni jakosti dle Nenaddla (2011, s. 15)
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1.1 Definice kvality

Pojem ,.kvalita® je pivodem latinské slovo. Jeho plnohodnotnym synonymem je slovo ,,ja-
kost*“. Postupem casu dochézelo ke zméné v chapani vyznamu téchto slov. Existuje tedy

mnoho zplsobi, jak kvalitu definovat. (Nenadal, 2011, s. 13)

V dnesni dobé je systém managementu kvality definovan normami ISO f. 9000, které obsa-

huji zékladni principy a vymezeni souvisejicich pojmu. (Levay, © 2005-2016)

Podle obecné definice, je kvalita definovdna jako stupen splnéni poZadavkii souborem
inherentnich charakteristik. Pojem poZadavek je chapan ve smyslu potteby nebo oce-
kévani, které jsou dany, obecné se predpokladaji nebo jsou zdvazné. (Cesky norma-

liza¢ni institut, 2006 cit. dle Castoral, 2015, s. 13)
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2 SYSTEM MANAGEMENTU KVALITY

Systém managementu kvality zahrnuje vSechny ¢innosti organizace, jejichz vysledkem je
splnéni vyty€enych cill, poslani a strategie. Podle Paulové (2014, s. 14) je planovani, zabez-
pecovani, fizeni kvality a také zlepSovani kvality neodmyslitelné¢ soucésti systému ma-

nagementu kvality.

2.1 Principy managementu kvality

7z

Pro uspésné fizeni organizace je potieba, aby byla fizena systematickym a transparentnim
zpusobem. Diky dodrZovani stanovenych zasad a neustalému zlepSovani na zéklad¢ zainte-

resovanych stran, je mozné udrZzeni vykonnosti organizace a dosaZeni cileného uspéchu.

V soucasné dobé je globalné respektovano osm zdkladnich principi, které podporuji efekti-
vitu systémt managementu kvality. (Technické normy, ©2017) Jejich vycet je uveden v ta-

bulce 1.

Tabulka 1- Zdkladni principy dle CSN ISO 9000

Cislo | Princip

1 Zaméieni na zédkaznika

2 Vidcovstvi

3 Zapojeni zaméstnancl

4 Procesni ptistup

5 Systémovy piistup k managementu

6 Neustélé zlepSovani

7 Management na zdklad¢ fakth

8 Vzijemné prospesné vztahy s dodavateli

Paulova (2014, s. 50-52) charakterizuje zdkladni zasady nasledovné:

e Zaméreni se na zakaznika — organizace jsou zavislé na svych zdkaznicich, proto je
nutné, aby chépali jejich soucasné, ale 1 budouci potieby, musi spliiovat jejich poza-

davky a piekonavat jejich oCekavani.
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e Vidcovstvi — manazefi prosazuji jednotnost tcelu a smérovani podniku. Hlavnim
ukolem je vytvofeni a udrzovéani vhodného interniho prostiedi, ve kterém se zamést-
nanci citi komfortné a mizou byt pln¢ zapojovani do dosahovani cilii organizace.
Diilezitym faktorem je pruzné reagovani na zmény a zohlediiovani zainteresovanych

stran.

e Zapojeni zaméstnanci — spociva napiiklad v aktivnim vyhledavani podnétii na
zlepSovani procest, zvySovani kompetenci, hlavni mySlenkou je, Ze zaméstnanci na
vSech drovnich jsou podstatou organizace, a jejich zapojeni pfinasi vyuziti jejich
schopnosti ve prospéch celku.

e Procesni pristup — princip procesniho pfistupu spociva v tvrzeni, e organizace do-
sahuji vetsi efektivity a cile jsou plnény s vetsi uicinnosti, pokud jsou vzdjemné souvi-
sejici ¢innosti pojimdny a rizeny jako procesy. (Nenadal, 2011, s. 29) Podle Paulové

(2014, s. 51) je procesni pfistup nastrojem k trvalému zlepSovani.

e Systémovy pristup - systém managementu kvality je souborem na sebe navazujicich
procest. Identifikovani, porozuméni a fizeni procest zamétenych na dany cil zvySuje

efektivnost a vykonnost organizace.

¢ Neustalé zlepSovani — mélo by byt trvalym cilem organizace. Zahrnuje vSechny ¢in-
nosti prispivajici ke zlepSovani procesii, produkt a vedouci k nové drovni vykon-
nosti zaméstnancu. RozliSujeme mezi kontinualnim zlepSovéanim, tedy v postupnych
krocich, pro které se pouZziva japonsky vyraz ,.kaizen* (Stevenson, 2007, s. 417), a

diskontinudlnim zlepSovanim, které je tzv. zlomové — napf. reengineering.

¢ Rozhodovani na zakladé fakti — podstatou je, aby rozhodovani bylo podloZeno
pravdivymi a spolehlivymi informacemi. Podkladem pro rozhodovéni je sbér infor-
maci a dislednd analyza. Ve vSech piipadech musi byt zajisténa objektivita. (Nena-

dal, 2011, s. 31-32)

* Vzijemné prospésné vztahy s dodavateli — filozofie zaloZena na oteviené komuni-

kaci, diivéte a spole¢ném zlepSovani procest. (Paulova, 2014, s. 53)
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2.2 Koncepce systémi managementu kvality

V soucasné dobé¢ lze rozliSit tfi hlavni sméry, jakymi se miZe organizace pii budovani sys-

tému managementu jakosti vydat, a to nasledujici:

e Koncepce ISO

e Koncepce odvétvovych standardii

e Koncepce Total Quality Management

KaZzd4 koncepce je uréitym zplisobem specificka a podniky voli strategii podle svého zamé-

feni a oboru. Hlavni charakteristiky a rozdily mezi koncepcemi popisuje tabulka 2.

Tabulka 2 — Charakteristika koncepci dle Nenaddla (2016, s. 15)

aplikace na
znalosti a

zdroje

Relativn€ nizka

Stfedni

Koncepce | ISO Odvétvové standardy TQM
Aplikovatelni Platna pouze pro urcité ‘
_ Aplikovatelna ve vSech ty-
Charakter | ve vSech typech | odvétvi ekonomiky, napf.
) pech odvétvi
odvétvi automobilovy primysl
Neexistuje, je povazovana
Normy ISO f. ‘ -
Normativni Odvétvové normy — napt. | za filozofii managementu.
9000 a ISO 10 .
zdkladna 000 ISO/TS 16 949 Zakladem jsou modely ex-
celence
. Modely nekladou poza-
Zakladni, zis- Obsahuje pozadavky ISO
‘ davky, ale obsahuji pouze
PoZadavky | kané celosvéto- | 9001, navic obsahuje spe-
- doporuceni odvozena od
vym konsensem | cifické pozadavky odvétvi .
nejlepsi svétové praxe
Nadrocnost

Vysoka
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2.3 Kvalita v mezinarodnich ISO normach

ISO (International Organization for Standardization) poskytuje celosvétové uznavané stan-
dardy pro zlepSovani kvality a vykonnosti. Normy ISO vyuZivaji nejen primyslové podniky,

vvvvv

benefity. VSeobecné se zvySuje kvalita produkt na trhu a zaroveil se produkty stavaji pro

Vv,

zékazniky dostupnéjsi. (Stevenson, 2007, s. 414)

Podnétem pro vytvoteni ISO standard t. 9000 byla predevsim globalizace trzniho prostiedi,
kvuli niz se vyvijel tlak na sjednoceni norem, které se zabyvaji systémem managementu

jakosti. (Nenadal. 2011, s. 43)

Soubor norem ISO 9000 je zpracovan tak, aby pomohly rizné velkym organizacim pfi uplat-

fovani a provozovani systéml managementu kvality. Soubor obsahuje nasledujici normy:

e ISO9000 - obsahuje popis zdkladnich principti systémil managementu kvality a blize

definuje souvisejici terminologii.

e SO 9001 — specifikuje pozadavky na systém v piipadé, Ze organizace musi prokazat
svoji zpusobilost poskytovat produkty, které spliiuji pozadavky zdkaznika, a Ze ma

v umyslu zvySovat spokojenost zakaznikii.

e ISO 9004 — obsahuje smérnice, které pracuji s efektivnosti a i¢innosti systému ma-
nagementu kvality. Ugelem je zvySovani spokojenosti zdkaznik, zainteresovanych

stran a zlepSovani vykonnosti organizace.

e [SO 19011 —poskytuje ndvod na auditovani systému managementu kvality a systému

environmentalniho managementu. (Technické normy, ©2017)

V soucasné dobé je béznou praxi, Ze zdkaznici pozaduji od dodavatelt ditkazy o zavedeni
systémli managementu kvality v souladu s poZadavky norem ISO tady 9000. Pro tento ucel
dokazovani splnéni pozadavka slouZzi tzv. certifikace. Certifikat je dokument vydavany treti

stranou, kterym je nezavisly a akreditovany organ. (Nenadal, 2011, s. 44)
V automobilovém priimyslu vnikaji pfisnéjsi poZadavky na produkty. V Némecku jsou vy-

dany ptiru¢ky VDA. Norma CSN ISO/TS 16949 obsahuje zvlastni pozadavky na pouZivéni
ISO 9001 v automobilovém priimyslu. (Ptibek, 2004, s. 81)
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3 PROCESY POSUZOVANI SHODY

Pro efektivni fungovani organizace je nutné, aby vyrobky a sluzby, které podnik produkuje,
splitovaly pozadavky zdkaznikt a méli pro n¢ uZitnou hodnotu. Pro dosaZeni téchto cilu je

nutné, aby produkce vyrobku byla kvalitativné konstantni v Case, tzn. docileni jisté shody.

Podle Jurana (2010, s. 218) se za shodny produkt oznacuje takovy vyrobek, ktery uspokojuje
zakaznikovi potieby, je bezpeCny pro pouZiti a nezatéZuje Zivotni prostiedi. Takové vlast-
nosti jsou ve vétSing piipadech popsany a reguloviny mezinarodnimi standardy. (Bris, 2010,

s. 13)

Potvrzeni shody je ziskdvano riznymi metodami a procesy, jejichz vysledkem je bud’ pro-
kazani shody, nebo naopak zjisténi neshody s poZadovanymi znaky. Procesy, jenZ uvazu-

jeme v souvislosti s prokazovanim shody, jsou zndzornény na obrazku ¢. 2.

Posuzovani shody

Akreditace

Obrdzek ¢. 2 — Posuzovdni shody dle Nenaddla (2011, s. 268)

Podle Koziska (2005, s.153) organizace musi zajistit ochranu produktu v prubéhu celého

transformac¢niho procesu az po kone¢né dodani odbérateli.

3.1 Meéreni a zkouSeni

Zkouseni je jeden z procesti, jak prokazat shodu produktli s poZadovanymi znaky jakosti. Je
to soubor aktivit, které vedou k urceni jednoho nebo vice znakli podle definovanych postupti.
Vystupem z testovani jsou zpravidla tzv. zkuSebni protokoly. Piikladem takovych zkousek
muze byt napiiklad chemicky rozbor, zkouseni vlastnosti materialti nebo tlakové zkousky

tésnosti. (Nenadal, 2011, s. 268)
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Hlavnimi ¢innostmi podniku by mély byt procesy monitorovani, métfeni a zlepSovani. Ty
zajistuji prokazatelnost shody produkti a neustilé zlepSovani efektivnosti managementu

kvality. (Kozisek, 2003, s. 153)

Bri$ (2010, s. 165) definuje meéreni jako soubor experimentdlnich iikonii, jehoZ cilem je ur-
¢ent hodnoty veliciny ve zvolenych jednotkdch. Pro méteni je vyuZivano méficich prostiedkd,
jako jsou miry, metidla, méfici piistroje a zatizeni.

Postup méieni a zvoleni vhodné metody obvykle urcuje metrolog ve spolupraci s technickou
piipravou vyroby TPV. Vypracovava technologické postupy méteni a urCuje ¢etnost méfeni.
Spravuje métidla ve vyrobnim procesu a pfifazuje je k jednotlivym operacim. Déle se ak-

tivne€ ucastni kalibrace méfidel a zafizeni. (KoziSek, 2005, s. 155)

3.1.1 Méreni spokojenosti zakaznika

Aby organizace fungovala efektivné a plnila poZadavky zdkaznikl a uspokojovala jejich po-
tteby, je nutné pravidelné a systematicky m¢éfit jejich spokojenost. Analyza je zaloZena na
zpétné vazbe od zakazniki. Informace pro analyzu Ize ziskat riznymi zplisoby napt. dotaz-
nikovym Setfenim, internimi audity, pfimym kontaktem, telefonickym rozhovorem nebo

rozborem kritickych udélosti. (Nenadal, 2016, s. 49)

%

Podle KozZiska (2005, s. 156) by se organizace méla také zabyvat monitorovanim situace na

trhu, sledovat chovani konkurence a zmény poZadavkl zdkaznikt.

3.1.2 Méieni vykonnosti procesi

Meéfteni vykonnosti procesi se aplikuje z diivodu zjisténi schopnosti organizace dosahovani
stanovenych cili. Podle Nenadéla (2016, s. 127) 1ze diky méteni vykonnosti procesti vysle-

dovat nasledujici informace:

e Které procesy jsou pro dosahovani cilii organizace efektivni
e Sbér dat v Case, nasledna analyza trendli

® Poukazani na slabé stranky a pfileZitosti ke zlepSovani

Meéfeni vykonnosti procesti muze zahrnovat oblasti zptsobilosti, doby cyklu, vyrobniho

taktu, reak¢ni doby, vyrobni kapacity, efektivnost zaméstnancti, produktivity prace nebo

v v

tieba vyuziti technologii. (KoZisek, 2005, s. 159)
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3.1.3 Méieni produkti

Monitorovani a méfeni produktu je nedilnou soucasti Cinnosti kazdé organizace, diky kterym
je ovéteno splnéni pozadavkl na vyrobek. Pro méfeni znakl kvality musi byt vZdy veden
zaznam o naméfenych vysledcich. Na jejich zaklad€é dochazi k nasledné analyze dat a vyvo-

zeni zaveri, které davaji organizaci ndvod na fizeni managementu jakosti.

Pro kazdy produkt je stanoven méfici nebo zkuSebni plan, podle kterého jsou piislusni pra-
covnici pozadované znaky kontrolovat. V tivahu pfi planovani procesu méteni je nutné brat

n¢kolik aspekti:

e Kbvalifikace pracovniki, zptsobilost k méfeni

e Mc¢ridla, méfici zafizeni k dispozici k pouziti

e Rozmisténi méfidel v logické posloupnosti vyrobniho procesu
e Mezioperacni kontroly a zkouSeni

v v

Vystupni zaznamy z méteni slouzi také jako naméty pro zlepSovani procesi. (Kozisek, 2005,

s. 159)

3.2 Kalibrace

Bris (2010, s. 170) uvadi, Ze kalibrace je souhrn operaci, které stanovi vztah mezi udanou
hodnotou meridla a konvencné pravou hodnotou jednotky merené veliciny. Urcuje tedy vztah

mezi hodnotami velic¢iny meéridla a odpovidajicimi velicinami realizovanymi etalonem.

Etalonem se rozumi métidlo nebo referencni materiél, ktery uchovava a reprodukuje jed-

notky urcité veliCiny tak, aby mohly byt pfeneseny na jind méfidla.

Kalibrace tak v podstaté ovétuje zptisobilost métidel v rozmezi, které je stanoveno u jednot-
livych druhit méfidel. Kalibraci provadi certifikované kalibra¢ni laboratote, které vystavuji

zaznam o provedené kalibraci tzv. kalibra¢ni list. (Nenadal, 2011, s. 269)

Dle metrologického fadu 1ze kalibraci provadén intern€ nebo externé, vZdy vSak podle plat-
nych seznamt. Méfidlo je nasledné oznaceno kalibraénim $titkem nebo stanovenou znackou.

(Kozisek, 2003, s. 155)
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3.3 Certifikace

,,Certifikace je definovana jako Cinnost tfeti strany, prokazujici pfimétenou diivéru, Ze po-
skytovany produkt je ve shod¢ s normativnimi dokumenty.* (Nenadal, 2011, s. 269) Potvr-

zeni shody miiZe mit podobu certifikatu, atestu nebo prohlaseni o shod¢.

V globalnim pojeti 1ze mezi certifikacni postupy zaradit certifikaci produktt, certifikaci dil-
¢iho procesu, certifikaci systému fizeni kvality nebo certifikaci pracovniki. (Bris, 2010, s.

13-14)
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4 NASTROJE RIZENI KVALITY

V oblasti managementu kvality se tradi¢né uplatiiuji metody a nastroje, které pochazi pu-
vodné z Japonska a byly rozvinuty vyznamnymi osobnostmi v oboru kvality, a to K. Ishika-
wou a W. E. Demingem. (Plura, 2001, s. 191) Nejvétsi uplatnéni téchto néstroji je ve vy-
robni oblasti, v operativnim fizeni a vSude tam, kde je zapotiebi najit souvislosti a zjistit

pfiCiny riiznych problému. (Paulova, 2014, s. 37)
Vseobecné je znamo sedm zéakladnich nastrojii managementu kvality:

Vyvojovy diagram

Diagram pficin a nasledkt — Ishikawa diagram
Tabulka na sbér informaci

Paretiv diagram

Histogram

Bodovy diagram

A G o

Regulacni diagram

Dile je vénovana pozornost pouze vybranym nastrojim.

4.1 Vyvojovy diagram

Vyvojovy diagram je velmi Casto pouzivany néstroj pro vyjadieni vzajemnych vazeb mezi
prvky urc€itého procesu. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 69) Slouzi ke grafickému zn4-
zornéni posloupnosti procest. Vytvaii se vétSinou v tymech a méli by ho tvofit lidé, ktefi
dany proces dobie znaji. Pfi vypracovavani diagramu je nutné stanovit presny zacatek a ko-
nec procesu a jasné identifikovat dil¢i mezistupné, aby byl celkovy vysledek dobfe srozumi-

telny. (Plura, 2001, s. 192) Pro grafické zpracovani se pouZivaji stanovené symboly.

Pocatek, konec

Zpracovani, proces, ¢innost

Rozhodovani

Dokument, zéznam

Obrdzek ¢. 3 — Symboly pro vyvojové dia-
gramy (Plura, 2001, s. 192)
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4.2 Ishikawa diagram

Jak uvadi Chromjakovéa a Rajnoha (2011, s. 69) Ishikawtiv diagram nebo také diagram rybi
kosti se pouziva pro popis moznych pfi¢in vzniku urcitého problému s kvalitou. Pfi vytva-
feni digramu se v prvni fad¢ definuji oblasti pfi¢in vzniku nekvality. Ve vétSiné piipadech

jsou to skupiny material, stroje, metody a postupy, lidé a prostiedi.

Diagram pfi hled4ni pfi¢in umoZziiuje ptehledné viceuroviiové zakresleni. Timto zplisobem
1ze zachazet do nejmensich detailil a 1ze odhalit skutecnosti, které by se daly za normalnich

okolnosti prehlédnout.

Lidé Stroje

NedodrZovani Zastaralost
technologickych postupt
Poruchovost
Nedostatecna kvalifikace .
Spatné serizeni
» Nedokonaly svar
Zastaralé technologie

Nevhodnost forem Nevhodné vlastnosti

Nevhodné podminky
pri svarovani

Postupy Material

Obrdzek ¢. 4 — Priklad Ishikawa diagramu (vlastni zpracovdni)

4.3 Paretiiv diagram

Paretiiv diagram je zaloZeny na principu, ktery popsal ekonom Vilfred Pareto, a to pfi zkou-

mani rozloZeni bohatstvi mezi obyvateli. Podstatou je pravidlo 80/20, které fika, zZe vétSina

problém1 s jakosti je zptisobena malym podilem ¢initelt. (Plura, 2001, s. 200)

Ptikladem miiZe byt, Ze 80 % kumulovanych nédkladii na neshody zptisobuje pouze 20 %
neshod. Pokud by se vyskyt téchto neshod zcela eliminoval, doslo by ke sniZeni nakladli na

neshody o 80 %.
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5 ZAJISTOVANI JAKOSTI VE VYROBNI ETAPE

Klasickym zptisobem, jak zajiStovat jakost ve vyrobé je kontrola a ovéfovani shody. Pro
kazdy vyrobek je nutné nejdiive nadefinovat vlastnosti a specifikace, které se stanou stan-
dardem pro uplatiiovani jakosti. Aby mohl podnik prokazat shodu produktu, musi fidit pro-
cesy monitorovani, mefeni, analyzovat informace a kontinualné zlepSovat. (Nenadal, 2011,
s. 151) Na tyto ¢innosti navazuje fizeni neshodnych vyrobkd, které je neodmyslitelnou sou-
¢asti zajistovani kvality ve vyrobé.

(2010, s. 111) identifikace produktu znamena precizni popsani transformac¢niho procesu ta-
kovym zplisobem, Ze je moZzna zpétna sledovatelnost. V piipadé vzniku neshody se da timto
zptisobem urcit, z jaké dodavky materidlu vyrobek pochézi, na jakém zatizeni byl vyroben,
jaké byly provedeny vyrobni operace, nebo ktery pracovnik dany vyrobek vyrobil. Pii apli-
kaci této strategie se vyrazn¢ zkracuje doba, za kterou se vyrobni proces obnovuje do nor-

malniho stavu, a také umozinuje zavadéni efektivnéjSich napravnych opatteni.

5.1 Kontrola a ovérovani shody

Kontrola kvality je proces, béhem kterého dochazi k méteni vystupii dle daného standardu.
V ptipadé, Ze se vystup neboli porovnavany produkt neodchyluje od standardu, neni tieba
provadét Zadnou dodate¢nou akci. Jestlize vysledky méfeni nejsou akceptovatelné, je zapo-

ttebi napravnych opatieni. (Stevenson, 2007, s. 447)

Cilem kontroly kvality ve vyrobni etap¢ je podle Nenadala (2011, s. 153) zejména zhodnotit
miru shody mezi poZzadavky a skutecnosti, popsat nalezené neshody a okamzit€ zabranit
dalSimu pokracovani neshody ve vyrobnim procesu nebo k zakaznikovi, hledat mozné pii-
¢iny vzniku neshod a provadét jejich eliminaci, na zdkladé kontrol a analyz provadét vhodna

opatteni. Splnuje-li vyrobek dané pozadavky, ptfedpoklada se, Ze je vhodny pro pouziti.
5.1.1 Druhy kontroly jakosti v realizaci produktu

Kontrolu 1ze vSeobecné€ dé€lit na:

® Vstupni
e Mezioperacni
e Vystupni

e Sebekontrola
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Prvni kontrolou jakosti je takzvan vstupni kontrola. Jedna se v podstaté o zjisStovani kva-
lity vstupniho materialu, které probiha v rdmci ndkupu u dodavatelti. Diky peclivé provedené
kontrole 1ze zamezit vzniku neshodnych vyrobkt a tim sniZit ndklady na interni ndklady na
neshody. (Bris§, 2010, s. 112) Nenadal (2011, s. 155) uvadi, Ze s postupem Casu se vytvoii
mezi odbératelem a dodavatelem divéra a vstupni kontrola nemusi byt nutné pravidelna,
nybrz vybérova ¢i namatkova. V nékterych piipadech lze dokonce pfistoupit ke zruseni

vstupni kontroly.

Mezioperacni kontrola se mtiZze provadét v jakékoli fazi transformacniho procesu. Vyrobek
podrobujeme kontrole mezi jednotlivymi operacemi nebo pti predivani meziproduktu na
dalsi pracovisté. Podstatou mezioperacni kontroly je v€asné zamezeni vzniku neshodnych
vyrobkll a moznost nejrychlejsi reakce s odpovidajicim ndpravnym opatienim. (Bris, 2010,
s. 112) Cim vic kontrol mezi operacemi zavedeme, tim vic je potieba pracovniki, kteif bu-
dou kontrolu provadét. To samoziejmé zvySuje niklady organizace. Proto je vhodné mezio-
peracni kontrolu nahrazovat jinymi alternativami, které vedou k uspoie potieby pracovni

sily.

Jednou z moZnosti je podle Nenadala (2011, s. 155) uplathiovani tzv. sebekontroly. Podstatou
sebekontroly je pifesun odpovédnosti za kontrolu z pracovnika, ktery je primarné povéfeny
kontrolor kvality, na obsluhu stroje. Kontrola se tedy stava soucasti pracovni napln¢ pracov-
nika. Nejvétsi vyhodou takové strategie je pruznost a moznost okamzité reakce na piipadné
problémy. Obsluha stroje prubézné behem vykonu své prace méti vyrobek a sleduje znaky
jakosti v ¢ase. Vyskytne-li se odchyleni od stanovenych parametrti, pracovnik ihned reaguje
a reguluje proces vyroby napiiklad sefizenim stroje. JelikoZ je pracovnik piimo ve stfedu
déni, umi nejlépe zhodnotit situaci a navrhnout opravné opatieni. (Nenadal, 2011, s. 155)
Aby systém sebekontroly spravné fungoval, je zapotiebi, aby pracovnici chapali dileZitost

vykondvané price a projevovali loajalitu a pfedevSim zodpovédnost.

Vystupni kontrola se provadi na konci vyrobniho procesu. Kontrolu tedy podstupuje finalni
produkt, ktery se nasledn¢ expeduje zakaznikovi. Z tohoto hlediska se jedna o nejdulezitejsi
kontrolu kvality produktu. Ovétuje se, zda produkt spliiuje veskeré pozadavky zakaznika, a

to za pomoci stanovenych me¢ftidel a zkuSebnich postupti. (Bris, 2010, s. 112)
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5.1.2 ZlepSovani procest a provadéni zmén

Juran (2010, s. 204) definuje cyklus PDCA jako velmi vyuzivany néstroj pro odstranovani
problémi a neustalému zlepSovani. Diky zacykleni, které je zaloZeno na zpétné vazbé, se

proces upravuje, nebo vraci do predchoziho stavu. Cyklus je rozdé€len do Ctyt ¢asti, které

jsou popsany zaciteCnimi pismeny kazdé faze:

e _Plan* — nastaveni cilli, vypracovani planu ¢innosti zlepSovani
e _Do* - realizace naplanovanych aktivit
e  Check* — monitorovani procesu, analyza dosaZenych vysledkt

e  Act”—reakce na analyzu dosazenych vysledkt, provedeni Gprav procesu

Obrdzek ¢. 5 — Cyklus PDCA
(Juran, 2010, s. 204)

5.2 Rizeni neshodnych vyrobki

Produkty, které nespliiuji pozadavky zdkaznika, museji byt néjakym zpusobem fizeny, aby
se predeslo k omylim a neplanovanému pouziti. Mauch (2010, s. 58) uvadi, ze ve chvili,
kde se identifikuje neshoda ve vyrobég, je nutné neprodlené oznacit vyrobek napt. popisem
nebo cedulkou. Organizace by méla vést zaznamy o vSech neshodach a jejich pficinach a na
zéklad¢ analyz eliminovat rizikové faktory, které vedou ke vzniku neshodnych vyrobkii.

(Oakland, 2014, s. 260)

Podle Nenadala (2011, s. 163) se s neustale se vyvijecim se systémem managementu jakosti
v oblasti prevence bude podil neshodnych produktt klesat a s tim sou¢asn¢ i rozsah ¢innosti

podléhajicich fizeni neshodného vyrobku.

Oakland (2014, s. 260) uvadi Ctyfi zplisoby oznaceni neshodného vyrobku v procesu:
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a) Vyrobek je opraven nebo ptizptisoben tak, aby spliioval poZadavky.

b) Vyrobek pokracuje vyrobnim procesem bez oprav, diky udéleni povoleni od zikaz-
nika (pfestoZe, produkt nespliiuje pozadavky).

c) Vyrobku je pfifazeno jiné pouZiti, pro které bude spliiovat pozadavky.

d) Vyrobek je vytazen z vyrobniho procesu jako nevhodny.

Pti vyskytu neshodného vyrobku se provede zdznam, ktery by mél zahrnovat popis neshody,

pfi¢inu vzniku a jaké budou napravna opatieni. (Bris, 2010, s. 113)

5.3 Naklady na neshody

Néklady na neshody vznikaji vadnymi produkty nebo Spatnymi sluzbami. Tyto naklady se
déli do dvou skupin podle toho, v jaké fazi se na neshodu pfijde, a to na niklady interni a
externi. Interni naklady jsou takové, na jejichZ pfiCina se zjisti béhem vyrobniho procesu,
tedy pred distribuci zdkaznikovi. V opa¢ném piipadé, kdy vadu objevi zdkaznik, vznikaji

organizaci naklady externi.

Interni néklady miiZou vznikat mnoha zpisoby. Prvni moZnosti mtiZze byt nakoupeni vad-
ného materidlu od dodavatele, nésleduje nevyhovujici vyrobni zafizeni, Spatné sefizeni
strojui, nedostate¢na kvalifikace pracovnikli, nedbalost, nevhodné nastavené procesy nebo
Spatné zachazeni s materidlem. Interni nadklady na neshody zahrnuji ztratové Casy, prostoje,
naklady na nové soucasti vyrobniho zafizeni v pfipad¢, Ze doSlo k poSkozeni napf. zlomeni
vrtédku, déale jsou to ndklady na opravy nebo likvidaci zmetkii. Dochéazi-li k pfepracovani
vyrobkt, vznikaji dalsi ndklady v podobé mzdy pracovnika, ktery bude opravy provadéet a

nasledn¢ kompletné kontrolovat.

Externi ndklady na neshody vznikaji ve chvili, kdy produkty opusti organizaci a jsou expe-
dovany zdkaznikovi. Oproti internim neshoddm jsou ndklady na externi neshody daleko
vysS$i a maji velky dopad na celou organizaci. JelikoZ se jedna o nesplnéni pozadavkl zakaz-
nika na vyrobek, mlze se zdkaznik domahat sankci, které jsou stanoveny ve smlouvée. Ta-
kova situace negativné ovliviiuje pohled na organizaci a piichazi tak o dobré jméno firmy.
Pro zékazniky se stivd méné& spolehlivou a tim padem je ohroZena dalsi spoluprice s odb¢-
rateli. Pro udrZeni loajality zdkaznika firma podnika riizné kroky a jednim z nich miZe byt

napiiklad poskytnuti slev.
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Podle Stevensona (2007, s. 409) niklady na interni a externi neshody poukazuji na Spatné
fizeny systém managementu kvality. Organizace by méla takovym situacim piedchézet a

investovat do zlepSovani fizeni kvality.

5.4 Opatieni k napravé a preventivni opatieni

Rozvijeni managementu jakosti slouzi k eliminaci odchylek pfi realizaci produktu od sku-
tenych poZadavkl zdkaznika. Pro zajiSténi téchto cilti se aplikuji okamZita opatieni, opat-

feni k naprave a preventivni opatfeni.

5.4.1 Okamzité opatieni

Cilem okamzitého opatfieni je odstranéni problému ¢i neshody. Predmétem okamzZitého
opatteni je také hledani moZného vyskytu neshody v souvislosti s existujici neshodou. Tim
je myslena zejména kontrola produkt daného pracovisté za dany ¢as, kdy doslo k neshodé.
Dalsim krokem je 100 % piekontrolovani skladovych zasob pro vylouceni vyskytu neshody,

¢imz se da predejit nakladnym reklamacim ze strany zdkaznika. (Nenadal, 2011, s. 169)

5.4.2 Opatreni k napravé

Aby se zabranilo opétovnému vzniku neshodnych vyrobki, musi podnik provadét opatieni
k odstranéni jejich pficin. Je tieba vytvofit postup, stanovujici pozadavky na prezkoumani
neshod, zjisSténi pfic¢in vzniku neshod, urceni potieby opatfeni a jeho nasledné uplatnéni a

monitoring vysledkti provedenych opatteni. (KoZisek, 2005, s. 160-164)

Podle Nenadala (2011, s. 169) se pro vyhledavani pticin vzniku neshodnych vyrobkl pou-
Zivaji nejcastéji nastroje analyzy procesu jako je napiiklad Paretliv diagram, Ishikawtv dia-
gram nebo bodové hodnoceni.

Jako pfiklad 1ze uvést vznik neshod v podob¢ vyvrtani diry nedostacujiciho praméru, jehoz
pfic¢inou je opotiebeni vrtaku. Okamzitym opatieni by byla vyména vrtdku a opatfenim k né-

pravé by mohlo byt zavedeni pravidelné kontroly stavu néstroje, ¢i jeho Castéjsi vyména.

5.4.3 Preventivni opatieni

Preventivni opatieni — jsou takové opatreni, které maji zabrdnit vzniku potenciondlni ne-
shody a odstranit priciny jejiho potenciondlniho vyskytu. Vztahuji se na neshody, které se

nestaly, ale daji se urCitym zptisobem predvidat. Preventivni opatfeni by se mély uplatiiovat
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Vv

jiz v pribéhu planovani procest. (Nenadal, 2011, s. 169) K tomuto tcelu slouZi fada nastroji

pro fizeni kvality.

Jednim z nich miZe byt metoda FMEA, ktera analyzuje moZnosti vzniku vad vyrobkd, pfi-

fazuje kazdé vade jeji riziko vzniku a nésledné navrhuje opatieni.

Plura (2001, s. 75) uvadi, Ze aplikovianim metody FMEA Ize odhalit 70 az 90 % potencio-

nalnich neshod.

Dalsimi metodami jsou napiiklad analyza stromu poruchovych stavii, piezkoumani navrhu,

SPC, QFD nebo preventivni tdrzby.

OPATRENI
[ NE

\ \\ /’ N I/ \
S E— . \. ANQY

N\ e
VSTUP X PROCES VYSTUP \ OK?

dalsi
/ g A Zpracovani
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Obrdzek ¢. 6 — SPC — statistickd regulace procesu a opatreni (© Chaloupka, 2017)

Podnik pfti zjiStovani potfeby pfijimani opatieni vychazi zejména ze zapisu z internich a
externich auditl, reklamaci od zdkaznika, ze zdznamu fizeni neshodnych vyrobki, nebo také

z vysledkt zkousek a kontrolnich postupti. (Nenadal, 2011, s. 169)
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6 AUDITOVANI V SYSTEMU MANAGEMENTU KVALITY

»Systematické a nezavislé zkoumani, jehoz cilem je zjistit, zda jsou Cinnosti v oblasti jakosti
a s nimi spojené vysledky v souladu s planovanymi zadméry, zda se tyto zaméry realizuji
efektivné a zda jsou vhodné k dosazeni cilt.* (CSJ , 1998 cit. Dle ISO 8402:1994, s. 9) Audit
kvality se vztahuje na systém managementu jakosti, nebo na jeho prvky. Nemusi se tykat jen

celku, ale mizZe se zamétit pouze na urcitou ¢ast. (Bris, 2010, s. 125)
Kazdy audit ma tfi zakladni ucastniky:

e klienta
e auditora

e provéfovaného

Vystupem z kazdého auditu by m¢l byt vytvofen zaznam, ktery shrnuje vysledky auditovani.
Tento zadznam o zjiSténych problémovych oblastech se stava podkladem pro vytvareni zlep-

Sovacich navrhii, nebo napravna a preventivni opatieni. (Bris, 2010, s. 125)

6.1 Déleni audita dle pfedmétu a provérovatele

Z hlediska pfedmétu se audity dé€li na audity vyrobku, procesu a systému. (Nenadal, 2011,
s. 250)

Audit se primarné d€li na interni a externi. Toto rozdéleni auditli neni na zaklad¢ toho, kdo
audit vykonava, jak by se mohlo logicky ptedpokladat, nybrZ podle toho, kdo z vysledki
auditu Cerpd a vyuziva zjisténych informaci. U internich auditi vyuZiva zavérh z auditovani
pouze sama organizace, vysledkl z externiho auditovani vyuZivaji i jiné organizace. Tyto

audity se potom oznacuji jako audity druhou a tfeti stranou. (Nenadal, 2011, s. 249)

Interni auditovani provadi vétSinou pracovnik proveéfované organizace, ktery je nestranny
vici predmétu auditu. Pro vykon interniho auditu musi ovSem spliiovat jisté pozadavky,

podminéné Skolenim, nebo certifikaci.

Externi audity jsou provadény odbérateli, certifikaCnimi organy, ¢i dalSimi zainteresova-
nymi stranami. Externi audit miZe byt jak planovany, tak nepldnovany, ale provéfovany
subjekt musi byt o auditu informovéan a musi znat termin a pfedmét auditu. (Bris, 2010, s.

125) Dale se prace zabyva problematikou interniho auditu.
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6.2 Interni auditovani a jeho postup

Interni auditovani se stalo souc¢isti managementu kvality jiZ v roce 1987, kdy byly poza-
davky na interni audit zahrnuty do norem ISO f. 9000. Podle normy ISO 9001:2015 je or-
ganizace nucena v planovanych intervalech provddet interni audity k ziskdni informaci o

tom, zda systém managementu kvality:

a. PoZzadavklm na systém managementu kvality, mezinarodnim poZadavkim

b. Je efektivné uplathovan a udrzovan.
Cilem vSech auditi by mélo byt zejména hledani ptilezitosti ke zlepSovani, dale pak zjisténi
informaci o funk¢nosti zavedeného systému managementu kvality. (Nenadal, 2016, s. 210)

Norma CSN EN ISO 19 011: 2012 doporuéuje vieobecny postup pfi internim auditovant,

podle kterého se tidi vétSina organizaci po celém svéte, viz obr 7.

Zahajeni auditu

il

Prezkoumani dokument

-

Priprava auditovani na misté

| |

Auditorské ¢innosti na misté

)

Priprava a distribuce zpravy auditu

| |

Dokonéeni auditu

Nasledny reaudit

Obrdzek ¢. 7 - Zdkladni postup pri internich au-
ditech (Nenaddl, 2016, s. 214)

Realizace internich audita se d¢je na popud vrcholového vedeni organizace. Interni audit
muze vykonavat jeden auditor, avSak Nenadal (2010, s. 250) uvadi, Ze se v praxi osvédcuje
auditorsky tym sloZeny alespon z 3 ¢lend, pfi¢emz jeden z nich m4 dlohu hlavniho audi-

tora.

Pti auditovani ve specifickych oblastech, kdy nejsou auditofi schopni odborné posoudit si-

tuaci, se k auditovani ptizve tzv. technicky expert, jenZ je odborn¢ zplsobily.
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V ramci zahajovaci faze se ur¢i tym auditorQ, provede se tzv. notifikace auditovaného, kdy
se oznami zucastnénym strandm termin a cile auditovani. Dtlezitym krokem zahajovaci
faze je ovéfeni proveditelnosti auditu a pfezkoumani vlivi, které by mohly branit plynu-

losti auditovani. (Nenadal, 2016, s. 214)

Ucelem pfezkoumani dokumentace je ovéfeni, zda jsou pro vykonani auditu k dispozici
vSechny pottebné dokumenty, tzn. normy, smérnice, nafizeni, piirucka kvality, pracovni

postupy nebo popisy procesti.

Ptipravu auditu na misté provadi ve vétsiné piipadi vedouci auditor. Hlavni dlohou je
zpracovani operativniho planu, ve kterém jsou urCeny vSechny aktivity véetn€ udani caso-
vého rozvrhu a pfifazeni odpovédnosti za dané Cinnosti ¢lentim auditorského tymu. Vhod-
nym, avSak nepovinnym dopliikem pro auditory je sestaveni tzv. check-listii. Jedna se o
pfedem pfipravené otazky, tykajici se pfedmétu auditovani a systému managementu ja-

kosti. (Nenadal, 2010, s. 252)

Auditorské Cinnosti na misté zahrnuji sbér a analyzu dat pfimo v dané organizaci, porovnani
skutecného stavu procesi s dokumentovanym postupem. Auditofi postupuji podle ptiprave-

ného operativniho planu. Formuluji zjiSténé informace a dé€laji predbéZzné zaveéry z auditu.

Po ukonceni auditorskych ¢innosti vypracuje auditorsky tym zavérecnou zpravu z auditu,
ktera shrnuje vSechny zjisténé nedostatky a odchylky. Pisemnd zprava se musi distribuovat
vSem zainteresovanym, zejména vSak vlastnikim auditovanych procesti a vedeni organi-

zace.

Ridici pracovnici organizace nasledné projednaji vysledky auditu a provedou dle zavére¢né
zpravy piislusna opatieni k odstranéni odchylek a analyzuji pfilezitosti ke zlepSovani. Na-

sledny reaudit provéii efektivnost a icinnost provedenych opatieni a zavedenych aktivit pro

zlepSovani.

Na auditory jsou kladeny vysoké poZadavky a méli by dodrZovat zésady, které stanovuje

norma CSN EN ISO 19 001, a to nasledujici:

e Etické chovani

e Spravedlivé prezentovani zjisténych faktii z auditu
e Profesionalni pfistup v préci auditora

e Nezavislost v rozhodovéni auditora

e Priukaznost (Nenadal, 2010, s. 252-253)
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

SCHLOTE Holding GmbH je spravni spolecnosti, kterd sdruZuje vyrobni podniky
SKUPINY SCHLOTE. Jako prvni byla zaloZena spole¢nost SCHLOTE GmbH & Co. KG
v roce 1969. Postupem casu se SKUPINA SCHLOTE rozriistala o dal$i vyrobni podniky
nejen v Némecku, ale také v zahrani¢i. V soucasné dobé do SKUPINY SCHLOTE nélezi 8
vyrobnich firem, které se mirn€ 1i$i svym zameétrenim. Spolecnost celkové zamé&stnava pfi-
blizn& 1150 pracovnik{i. Vyrobni prostory se nalézaji na 72 000 m”. Déle m4 spole¢nost

moZnost pfistaveb na 110 000 m>.

Pobocky ve méstech Harsum, Wernigerode, Saarbriicken a Brandenburg maji obdobné za-
meéfeni jako dcefina spole¢nost Schlote-Automotive Czech s.r.o. Svym zdkaznikiim nabizi

predevsim tfiskové obrabéni pro automobilovy pramysl.

Cinska pobocka ve mésté Tianjin je klicovym dodavatelem skupiny Volkswagen v Cing.
Vyrobni firmy skupiny podporuje sesterské firma Schlote Formtec, ktera zajist'uje vyrobu
ndstrojil a ptipravkl pro kovovyroby z holdingu. Sesterska firma Schlote GMBH Rathenow
provadi konstrukci a vyrobu forem pro tlakové liti. (SKUPINA SCHLOTE, © 2017)

7.1 Filozofie spoleCnosti

Spolec¢nost klade velky daraz na spokojenost zaméstnanct a zdkaznikd. Usiluje o nejlepsi
pozici mezi konkuren¢nimi podniky tim, Ze zavadi a udrZuje certifikovany management ja-

kosti a Zivotniho prosttedi.

budovani profesionalni sité dodavatel

Obrdzek ¢. 8 — Strategie a cile spolecnosti (vlastni zpracovdni)
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7.2 Schlote-Automotive Czech s.r.o.

Spolec¢nost se nachdzi v Uherském Hradisti v primyslové z6né Jaktare. Spolecnost byla za-
loZena 3. fijna 2003. V Cervnu roku 2004 byla zahijena vyroba v aredlu MESIT Holding,
a.s. v pronajatych halach. Do nového vyrobniho zdvodu se firma piest¢hovala v roce 2008.
Aredl, ktery zahrnuje vyrobni a logistickou halu, dale také spravni budovu, ma kapacitu dalsi
vystavby pfiblizn¢ 10000 metrh ¢tverecnich. V soucasné dobé je zde zaméstnano 200 pra-

covnikt. (SKUPINA SCHLOTE, © 2017)

Obrdzek ¢. 9 — Vyrobni hala (SKUPINA SCHLOTE, © 2017)

7.2.1 Procesni mapa

Vsechny procesy, které ve spolecnosti probihaji, jsou zanesené do interaktivniho informac-
niho systému. Procesni mapu spolecnosti zobrazuje obrazek ¢. 10. Kazd4 ikona predstavuje
specifickou oblast fizeni procest, a jelikoZ je mapa interaktivni, po zvoleni libovolné ikony

vz 2

se otevie dalsi droven propisujici propojeni procesd.

Pro vyrobky spole€nosti jsou vytvoreny tzv. postupové kryci listy pro vyrobky, v nichZ je
pfehledné popsan sled operaci, kterymi vyrobek prochazi. Déle obsahuje seznam doku-

menti, které musi byt ke kaZdému druhu vyrobkil vyhotoveny. Obecné jsou to nasledujici

dokumenty:
1. Zménové hlaseni
2. Pracovni instrukce
3. Sefizovaci list
4. Naéstrojovy list
5. Balici predpis



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 36

6. ZkusSebni plan
7. ZkuSebni skica
8. ZkuSebni list

extem|
komunikace

ompetencnl tym

Hodnoceni managementu

projektl sinowd vyToby

Rizeni zmén Logistika

Utetnictyi, o .f’ )
vykaznictvi ir PZ::(:?E,: Udr7ba a oprawy Mé&fidia Recepce a
a conirolling B Shoe administrativa

Obrdzek ¢. 10 — Procesni mapa (Interni zdroje Schlote-Automotive Czech s.r.o.)

7.2.2 Produkty

Spolecnost Schlote-Automotive Czech s.r.o. se zaméfuje na vyrobu produktd pro automobi-
lovy priimysl a jeho systémové dodavatele. Mezi tyto produkty patii systémové komponenty
pro konstrukéni skupiny motor, Sasi, pfevodovka a podvozek (ndprava, fizeni, brzda).

Vlastni vyvoj vyrobkil spole¢nost nema a provadi vyrobu podle poZadavkl automobilek.

Velkosériova vyroba polotovarti se uskuteciiuje predevsim technologiemi tfiskového obra-
béni na modernich zatizenich v nejvyssi kvalité. Na CNC obrabécich centrech a automati-
zovanych vyrobnich link4ch podnik zpracoviva kovové materidly napiiklad riizné druhy li-

tiny, kovové slitiny a vykovky.

V ceské spolecnosti SKUPINY SCHLOTE se obrabégji a kali napt. télesa, hlavni loZiska,
drzdky motorovych ¢asti, télesa vstrikovacich Cerpadel, tfrmeny loZisek klikovych hiideli a
vnéjsi krouzky loZisek kol. K optimalizaci vyroby loZisek kola se v minulosti investovalo do
induktivni kalirny a do moderniho laboratorniho vybaveni. Vyroba se neustile optimalizuje
investovanim do automatizovanych technologii a robotizace. (SKUPINA SCHLOTE, ©
2017)
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Vyrobni program zahrnuje nasledujici technologické operace:

o Obrabéni hliniku a Zeleza (soustruZeni, frézovani, vrtani)
o Automatizované ojehleni

o Vysokotlaké prani a suSeni

o Oplachové prani a suseni

o Tlakové zkousky (té€snost odlitkil)

o Kaleni Zeleza
VedlejSimi ¢innostmi jsou:
o Vyroba kovovych briket
o Analyza zbytkovych necistot

Obrdzek ¢. 11 — Ukdzka vyrdbeénych dilu (Interni zdroje Schlote-

Automotive Czech s.r.o.)

7.2.3 Certifikace

UdrzZeni stalé vysoké tirovné vyrobniho procesu a tim i stabilni a vysoké kvality poskytova-
nych sluZeb a vyrobkl zdkaznikiim, angaZovanost a inovace se odrazZeji v certifikaci dle
ustanoveni normy ISO/TS 16949, ktera specifikuje poZadavky na systém managementu kva-

lity vyrobcii dilii pro automobilovy primysl.

Spole¢nost také doklada svoji zodpovédnost vici Zivotnimu prostiedi certifikaci dle normy
ISO 14001. Na zaklad¢ vzristajicich pozadavkl zakazniki bylo investovano do nové mo-

derni laboratofe analyzujici zbytkové necistoty. (SKUPINA SCHLOTE, © 2017)
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8 ANALYZA RIZENI KVALITY

Rizeni kvality je obsahly pojem a ve firmé prolinad do n&kolika oblasti. V prvni fadé je to
dilenska kvalita, pod kterou spadaji métidla a samotna kontrola vyrobku pracovnikem. Déle
jsou to ndméry z 3D soutadnicového méficiho ptistroje nebo drsnoméru. Kvalita je zajisto-

véana také tim, Ze se vyrobky podrobuji napiiklad tlakovym zkouskam tésnosti.

8.1 Dilenska kvalita

Zjistovani kvality se provadi na zdklad¢ kontrolnich méfeni. Pro kazdy vyrobek je sestaveny
zkuSebni plan viz ptiloha P I, dle kterého je operdtor povinen provadét kontrolni méfeni.
Jedna se o uplny vypis pfesné danych rozmért a jejich hodnot v¢etné tolerance, dale jsou to
patfi¢né pomticky méfeni, a nakonec periodicita provadéni kontrolntho méteni. Mezi nej-
Castéji pouzivané pomticky patii zejména digitalni posuvna méfitka, vySkoméry, dutinomeéry

a kalibry. Méfidla jsou pravidelné¢ kalibrovany externi kalibra¢ni laboratofi.

Um0 100
I = @ n
e

Obrdzek ¢. 12 — Kontrolni vdleckové kalibry (vlastni zpracovdni)

Kromé pouZiti vySe popsanych métidel, se taktéZ provadi vizuélni kontrola vyrobku. Po ob-
robeni musi obsluha stroje vizuilné€ zkontrolovat, zda vyrobek spliiuje vSechny pozadavky,
které pozaduje zakaznik a které ovétuje dle zkuSebniho planu. Pracovnik hled4 zejména vady
na opracovanych plochach, kde mohlo dojit naptiklad k naraZeni. Kontroluje, zda je vyrobek

spravné opracovany dle zkuSebni skici, viz piiloha P III.
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Po obrobeni odlitku se odhali skryté vady, které nebyly pied opracovinim zjistitelné. Jsou
to pfedevsim pory. K tcelu kontroly je vypracovany tzv. katalog chyb (viz ptiloha P IV, V),
ve kterém jsou popséany nejriznéjsi vady, jenZ se mohou na vyrobcich objevit. Je zde stano-
veno, jaké jsou maximalni ptipustné hodnoty, ¢i do jaké miry zadvaZnosti je mozné vyrobky
uvolnit k prodeji. VSe samoziejme vychazi z pozadavka zakaznika.

Vysledky méfeni pracovnik zapisuje do zkuSebniho listu, viz pfiloha P II. Pokud pracovnik

zjisti béhem méteni, Ze méfend hodnota ma tendenci odchylovat se od standardu, provede

dle sloZitosti sefizeni regulaci na stroji, pifipadné informuje o situaci sefizovace.

Obrdzek ¢. 13 — Kontrolni mereni rozmeri, SPC (vlastni zpracovdni)

8.2 Rizeni neshodnych vyrobki

V ptipadé, Ze by se potvrdila odchylka pfi méfeni, je nutné, aby operator prezkousel, zda se
odchylka pifi méfeni vyskytla u dalSiho dilu ze stejného mista ptipravku. Pokud je vada i na
dalSich dilech, operitor informuje nadfizeného a sefizovace, ktery provede potiebné ko-
rekce. Aby se zajistila 100% kvalita vyrobki a eliminovalo se riziko expedice neshodnych
dilt, dochazi k ptekontrolovani urcitého poctu dill, které predchazely zjiSténému zmetku.
Zpétné se kontroluje do doby, kdy jsou vyrobky bez vady a v souladu se zkuSebnim planem.

V ptipadé€ potieby se zastavi vyroba i logistika.
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[Blokovani chybnjch vjrobkil|
Informovani
nadfizeného
v
Zku$ebni list Zpétné sledovani az po
Materidlova privodka [~~~ """ 100 % dobrjch dili |~~~ > InfonaTaL
Oznaceni jako chyba
(BAS, BGAS, UN)
Zastavovaci karta/
Info zakaznikovi
ANO < Prepracovani moZné? >» NE
Prepracovani,
opravy Recyklace?
l ANO NE
PrezkouSeni
Ekologicka = |
l . likvidace Zpét dodavateli
Uvolnéni
\

Evidence viceprace

Materidlovy pravodni list

Obrdzek ¢. 14 — Vyvojovy diagram popisujici postup blokovdni neshodnych vyrobku (viastni

zpracovdni)

8.2.1 Tridéni neshodnych vyrobki

Zmetek je vadny vyrobek, u néhoz pozadavek zakaznika nelze ani dodate¢né splnit prepra-
covanim nebo ktery nema byt pfepracovany. Ve firmé se neshodné vyrobky dé€li do n€kolika

skupin podle toho, o jaky typ vady jde a jakym zptsobem k vad¢ doslo.

a) Zmetek po opracovani — BAS
Vadny polotovar nebo hotovy dil, zptisobeny béhem procesu tvorby pfidané hodnoty,
tedy béhem vyroby.

b) Zmetkovy neopracovany odlitek — GAS
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Vadny neopracovany dil. Vada je na ,,surovém‘ odlitku a vada je tedy zptisobena
dodavatel odlitk.
¢) Zmetkovy opracovany odlitek — BGAS
Polotovar nebo hotovy vyrobek, jehoZ vada je zpiisobena dodavatelem. Ke zjisténi
chyby dochézi az po opracovéni, jelikoz pred obrabénim neni mozné vadu poznat.
d) Netésny dil - UN
Vadny hotovy vyrobek, ktery kviili vadam v materialu neprosel tlakovou zkouskou.
e) Dil urCeny na opravu — NA

Neshodny dil, ktery je mozno se souhlasem a pfdnim zakaznika pfepracovat.

8.2.2 Zastaveni neshodného vyrobku

Firma mé zpracovany reak¢ni plan, podle kterého by se méli pracovnici fidit v ptipad¢ vy-
skytu neshodného vyrobku. Je zaloZeny na principu PDCA. Reakéni plan je umistén na pra-
covistich. Z mého pohledu je souc¢asné zpracovani reakéniho planu pftili§ zobecnéné a neod-
povida postupu pracovnika, ktery pii kontrole vyrobkl objevi neshodu. Pro pracovniky tedy

nema pozadovanou vypovidajici hodnotu.

Nafidit ndpravné
opatieni

» Qdstranit piicinu chyby
* Iahdjit vyrobu
* Dot&eny znak pfezkouiet
(min. 5 vyrobkd)
= Pfip. zkrGtit interval zkoudek
= Vyrobu uvolnit
» Zastavenou vyrobu 100 % pfezkouset na

Jednej

el

Proc 2 Kontroluj

4

Pfi¢inu odchylky
analyzovat

= Zjistit pficinu chyb
(ojedinély vyskyt / chyba systému)

Bez chyb

dotéeny znak >

Zjistit kvalitativni odchylku

* Neshodné produkty oznacdit zastavovaci

Laijistit kvalitativni
predpisy
Pfezkouiet dle zkuiebniho

planu
Zkousku dokumentovat

Chyba

kartou

= Neshodné produkty separovat
* Iastavit vyrobu
* Informovat miuvéiho smény

Obrdzek ¢. 15 — Stdvajici reakcni pldan (Interni zdroje

Schlote-Automotive Czech s.r.o.)
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Podle sou¢asného zpracovani by m¢l pracovnik pfi vyskytu neshodného vyrobku zastavit
vyrobu a informovat mluvéiho smény. Ve skutecnosti se tato strategie da uplatnit pouze

v nekolika piipadech.

Pti kontrole vyrobk se totizZ objevuji neshodné vyrobky, které nejsou zapii¢inény Zadnou
¢innosti pracovnika, ani Spatnym sefizenim stroje. Jedna se o vady oznacované jako

BGAS, coz jsou pory a chybéjici material na obrobku.

Bohuzel jsou tyto vady zjistitelné az po opracovani, takze jim nejde v ramci procesu vy-
roby predejit. Tyto vady jsou podle stanovené tolerance uvoliiovidny do vyroby. OvSem je-

li tolerance prekro¢ena je nutné je z vyrobniho procesu vytadit.

V tomto piipad¢ nema zastavovani vyroby nebo informovani nadfizenych pracovniki
smysl. Pri¢ina téchto vad je jasna, napravné opatieni problém nevyiesi a tim dany reak¢ni

plan pozbyva smyslu a platnosti.

Uplatnitelnost reakéniho planu nastava az v zavaznéjsich situacich. Piikladem mtiZe byt

zlomeni nastroje. Pokud dojde k takové situaci, obrobeni nebude 100% a na obrobku bude
chybét vyvrtand dira nebo zavit. Zjisti-li obsluha stroje takovy problém, je v tomto piipadé
nezbytné nutné jednat podle planu, okamzité zastavit vyrobu a informovat setizovace, pii-

padn€ mistra smény.

V minulosti méla spole¢nost problémy s chybé&jicim opracovanim prave v disledku zlo-

meni vrtidku.
Zastavovaci karty

K zastaveni neshodného vyrobku se ve vyrobé pouziva Cervend zastavovaci karta. Pracov-
nik, ktery pfi kontrole vyrobkii nalezne neshodny dil, je povinen popsat dil ¢ervenou barvou

prisluSnym oznacenim a zatfazenim do jedné ze skupin BAS, BGAS, GAS a podobn¢.

v

K takto ozna¢enému dilu je dale tfeba vypsat Cervenou zastavovaci kartu, na kterou se vypisi
detailngjsi informace. JestliZe se jedna pouze o ojedinély zmetek ¢i par kust zmetk, staci

k témto diliim pftiloZit malou kartu.

Na kart¢ se uvadi, o jaky typ vyrobku se jedn4, tedy Cislo vyrobku, ¢islo stiediska, na kterém
byl zmetek vyroben, dile je to popsani typu vady a pocet kust. Nasleduje zatazeni do pfi-

slusné skupiny neshodnych vyrobki a podpis pracovnika, ktery vyrobky zastavuje.
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Pokud se neshody vztahuji na vétsi pocet dilt jako naptiklad na jedno baleni, paletu ¢i git-
terbox, pracovnik konzultuje stav s pracovnikem kvality a ten zvaZi zdvaZnost situace a
podle toho se rozhoduje o ptipadném zastaveni. V takovém piipad¢ se vypisuje velkd zasta-
vovaci karta, na kterou se uvadi oproti malé karté n¢kolik informaci navic. PfedevSim je to
jméno pracovnika kvality, se kterym byla provedena konzultace, informace k piipadnému

pfepracovéni a uvolnéni vyroby.

Obrdzek ¢. 16 — Zastavovaci karta (vlastni zpracovdni)

Zastavena plocha

Ve chvili, kdy pracovnik splnil vySe popsané instrukce a ma fddné¢ oznac¢eny neshodny vy-
robek, odnési jej do vymezeného prostoru, ktery slouzi k shromazd’ovani neshod. Tyto pro-
story se oznacuji jako zastavené plochy. Jsou rozmisténé napfi¢ celou dilnou tak, aby byly

pracovnikiim snadno dostupné.

Zastavena plocha je na zemi ohrani¢ena ¢ervenou paskou. Zde jsou umistoviny tzv. zasta-
vovaci voziky, do néhoZ jsou neshodné dily ukladany. Pracovnici kvality, ktefi jsou zodpo-

védni za fizeni neshod, pravidelné odvazi voziky z vyroby do skladu zastavenych dila.
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Obrdzek ¢. 17 — Zastavend plocha a za-

stavovaci vozik (vlastni zpracovdni)

Sklad zastavenych dilua

pa

Pracovnik kvality pribé&zné odvazi vozik se zastavenymi dily z vyroby do skladu zastave-
nych dilt. Zde dochézi k analyze neshodnych vyrobk, jenz byly zastaveny pracovniky ve
vyrobé. Kvalitaf tedy znovu posuzuje zadvaznost vady a v ptipadé, Ze dani odchylka je stéle
v souladu s pranim zakaznika, vyrobky uvoliuje a jsou zatfazeny zpét do vyrobniho procesu.
K takovym dilim je pfiloZena zelend uvoliiovaci karta, na kterém je vyjadfeni pracovnika

kvality a jeho podpis, kterymZ ptebird za své rozhodnuti zodpovédnost.

U dili Mesit&Roders probihd vyvoz vadnych dili zpét zakaznikovi 1x tydné. U ostatnich
dild probiha vyvoz aZ po naplnéni baleni, do kterého jsou dily uklddany. Na konci mésice

musi byt ze skladu vyvezeny vSechny neshodné vyrobky.

8.2.3 Prepracovani — viceprace

Jednou tydné se kona porada odd¢leni kvality, vyroby a piipravy prace, kde se rozhoduje o

zptisobu terminu oprav neshodnych dilt. Pracovnik kvality oznaci piislusné dily Zlutou kar-
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tou ,,Viceprace* a vyplni pottebné tidaje napt. pocet kust na opravu, pfi¢ina zavady, zptisob
opravy atd. O druhu, rozsahu a metod¢ vicepraci se TQL rozhoduje po konzultaci se zakaz-

nikem.

8.3 Auditovani managementu kvality

V ramci auditovani managementu kvality probihaji ve firm¢ pravidelné interni audity. In-
terni audity se tykaji bud’ procesu, produktu nebo systému. Ve firmé jsou chipany spise jako

pfiprava na externi audit, coZ je v podstaté chybné uvazovani.

Béhem bakalaiské praxe v této spolecnosti byl za mé tcasti provadén interni audit produktu,
ktery pfedchazel externimu auditu systému, tzn. ISO TS 16949. Audit se kona kazdy rok,
z toho jednou za 3 roky je proviadén detailnéji pro udéleni nového certifikatu, tzv. recertifi-
kacni audit. LetoSni audit byl pouze dozorovy, ale vaha je stejnd. Audituje se kompletni
podnik, provéiuje se, jak funguji procesy v podniku jako celku a jejich provazanost.

Béhem auditu systému dle ISO TS 16949 za mé dcasti jako pozorovatele, byly zjiStény pouze
Sebni plan, podle kterého pracovnici provadéji kontrolni méteni, neodpovidal zkuSebni skici

a frekvence méfeni byla rozdilna.

8.4 Analyza zmetkovitosti vybraného produktu

Pro analyzu zmetkovitosti byl firmou vybran vyrobek s oznacenim Z-Konsole. Vyrobek pro-
chazi béhem transformacniho procesu nékolika operacemi, které postupné pridavaji vyrobku
hodnotu. Od ledna 2017 dochazelo na pracovisti Z-Konsole k zavadéni automatizace nékte-

rych proces.

8.4.1 Vyrobni proces

Vyrobni proces dilu za¢ina prejimkou materidlu. Jako prvni je operace mechanického obra-
béni. Pracovnik naklada dily na paletky, které jsou umistény na dopravnikovém pasu. Odtud
se dopravuji do chrdnéného prostoru — klece. Zde si robot z paletek dily odjima a naklada je
do obréabéciho stroje, kde posléze dochazi k automatickému upnuti dilii. Poté probiha proces

obrabéni.
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Obrdzek ¢. 18 — Robot a nakldddni do stroje

(vlastni zpracovdni)

Po dokonceni obrabéni dily robot znovu uchopi a provede na dal§im stanovisti operaci od-
jehleni, ¢imZ se dily zbavi otfepti a nedokonalosti po obrabéni. Dale je robot umisti na pa-

letky, které dily dopravi do pracky.

Po operaci prani jsou dily nasledné pfemistény do zkouSeci stanice, kterd podrobi dil kon-
trolnim zkouSkam spravnosti zaviti. Mimo kontrolu zaviti zde dochdzi k mont4zi ucpavek,
pro které se pouziva slovo piejaté z némciny — buchs. Dalsi kontrolni stanici je zkouska

tésnosti, jejiz podstatou je tlakova zkouska.

Obrdzek ¢. 19 — Zkouska sprdvnosti zdvitii a

zkouska tésnosti (vlastni zpracovani)

VySe popsané procesy byly v minulosti obsluhovany ¢lovékem. Od zacatku roku 2017 se
postupné zacala zavadét automatizace procesii. Soucasny stav automatizace ke kvétnu 2017

je takovy, Ze se podafilo procesy zautomatizovat po stanici kontroly tésnosti. JelikoZ se jedna
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o n¢kolik operaci, stale existuje mnoho faktort, které plynulou vyrobu znemoziuji. Je stile

potieba vyladit nastaveni procesti, aby byla zavedena automatizace efektivni.

A

Firma m4 v planu v automatizovani vyrobniho procesu pokracovat a rozsifit jej aZ po konec-
nou kontrolu, kdy pracovnik pouze bude z pisu odebirat hotové vyrobky a bude provadét

pouze vizudlni kontrolu.

V soucasné fazi je pracovnik stile povinen dily odebirat u kontrolni stanice a pfevazet je na

pracovisté konec¢né kontroly.

8.4.2 Statistika zmetkovitosti

Na grafu €. 1 je zndzornéna pohyblivost zmetkovitosti v dob¢ od ledna do dubna 2017. Jedna
se o obdobi, kdy se zacala vyroba dilu podminovat zavadéni automatizace. Z grafu je patrné,
Ze se zmeény na pracovisti projevili v Cetnosti vyskytu neshodnych vyrobkii. Tento fakt ovliv-

nilo mnoho pficin.

Celkova zmetkovitost v roce 2017
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7,00%
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8,95%

3,92%

Procentni podil

1,08%

Meésic

Graf ¢. 1 — Vyvoj zmetkovitosti v roce 2017 (vlastni zpracovdni)

Prvni pficinou je pierusovana vyroba. Jelikoz béhem zavadéni automatizace je nemozné udr-
Zet vyrobu a tim i stroje v chodu po celou sménu, dochazi k ochlazovani emulze a provoznich

kapalin. To se muze projevit v kolisani rozméra pfi obrabéni.

Za druhé je to jista neusporadanost a chaos, které vznikaji pii zavadéni jakychkoliv vétsich
zmén ve vyrobé. Takovy stav, ktery neni pro pracovnika bézny, jej miiZe ovlivnit a zplisobit
undhlenost, zbrklost ¢i nepozornost, kterd nasledné zvySuje riziko vzniku neshodného vy-
robku.
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v

Dalsi pfi¢inou, ktera ovliviiuje vyskyt neshod je samotni automatizace. Procesy jsou nasta-

veny jen ¢astecné a nejsou vyladény. Z tohoto diivodu je vyskyt vad logicky zvyseny.
Béhem vyroby dilu Z-Konsole dochazi ke vzniku né€kolika druht vad.

Analyza je zaméfena pouze na vady s oznacenim BAS, tedy na vady, které vznikly béhem

vyrobniho procesu. Seznam vad je vypsin v nasledujici tabulce 3.

Tabulka 3 — Financni ztrdty dle druhu neshod

Oznaceni Druh neshody Finan¢ni ztraty (K¢)
A Setizovaci kusy 35478
B Porucha stroje 54594
C NaraZenina 5346
D Spatné upnuté 3888
E Spatny buchs (expandér) 61236
F Otlak 2754
G Zlomeny néstroj 1944
H Spatny rozmér 22,8 mm 69012

Finan¢ni ztraty jsou vyc¢isleny za obdobi prvnich ¢tyt mésicii roku 2017. Pro zjisténi, kterym
vadam je tfeba vénovat pozornost a které je nutné blize analyzovat, kviili jejich sniZeni ¢i

eliminaci, poslouZi nastroj pro fizeni kvality, a to Paretova analyza.

YV

Jelikoz klasické kritérium 80/20 by kvili plo$§imu tvaru Paretova rozdéleni nevedlo k vy-
mezeni mensiny, bylo jako kritérium pro vymezeni Zivotn¢ dulezité mensiny zvoleno krité-

rium 70/30.

Na grafu €. 2 je sestrojeny Paretv diagram, ze kterého vyplyva, Ze do Zivotné dileZité men-
Siny vad spadaji vady ,,Spatny rozmér 22,8 mm* a ,,Spatny buchs®, u nichZ finan¢ni ztraty
pfedstavovaly vice neZ 80 %. Z tohoto diivodu je hlubsi analyza zamé&fena prave na tyto dva

druhy neshod.
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Paret(v diagram
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Graf ¢. 2 — Paretitv diagram a aplikace kritéria 70/30

Nejvétsim problémem z hlediska zvySeni zmetkovitosti ale i z ndkladového hlediska je vada
Spatny rozmér 22,8 mm. Jak ukazuje graf ¢. 3, narist neshodnych vyrobkil je markantni.
Zatimco v lednu nebyla evidovana Zadna neshoda tohoto typu, v dubnu se pocet zmetkll vy-
Splhal na 258 kusti. V tomto poctu jsou zahrnuty dily po opravach zmetki s touto vadou, u

nichZ se oprava nezdafila, a dily zlstaly neshodné.

Vyvoj zmetkovitosti dle vady - Spatny
rozmeér 22,8 mm

300
250
200
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50 18 23

Pocet zmetk

leden unor brezen duben

Graf ¢. 3 — Vyvoj zmetkovitosti u rozmeru 22,8 mm (vlastni zpracovdni)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 50

v . VeV o wowe

Ishikawliv diagram zobrazuje mozné pfi¢iny vzniku této vady. Mezi nejcastéjsi priciny patii
zejména Spatné upnuti dilu na piipravek. To mlze byt zpisobeno tim, Ze robot usadi dil na

piipravek s malou odchylkou.

JelikoZ se jedna o vyrobek malych rozmért a specifickych tvard, jsou omezené moZzZnosti,
jak dil upnout. Upinaci body jsou na relativné malé ploSe vzhledem ke tvaru obrobku a v pii-

pad¢ nespravného usazeni, muze dochazet k posunuti pozice.

Lidé Stroje

Spatné upnuti dilu na

Nedostatecna nebo pfipravku

$patna kontrola
Poruchovost
Nedostatecna kvalifikace
Spatné sefizeni

. » Spatny rozmér 22,8

Zbytkové Spony na
pFipravku Kalibrace méridel

Nevhodné upinaci body Dlouhé intervaly méreni

Metody Méreni

Obrdzek ¢. 20 — Ishikawiv diagram pricin a ndsledku (vlastni zpracovdni)

<\_\_’i§f priruby 22,8 ‘;

Upinaci body

Obrdzek ¢. 21 — Ukdzka dilu Z-Konsole (viastni zpracovdni)
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Dals$im aspektem miZe byt fakt, Ze kviili automatizaci dochazi k pfeméteni vyrobku az na
konci vyrobniho procesu, tedy pii kone¢né kontrole. Pracovnik nemiiZe vzhledem k techno-
logickym a bezpec¢nostnim diivodiim zasahovat do probihajici vyroby. Intervaly mezi méte-
nimi jsou del$i a moZnost korekce se oddaluje, ¢imZ vznika prostor pro zvySeni poctu ne-

shodnych vyrobk.

Podobny vyvoj byl zaznamenén i u dalSiho typu vady. Jedna se o Spatny buchs neboli ex-
pandér. V podstaté je to kovovd ucpavka, kterd se montuje do jedné z dér vyrobku. Tato
operace probihd na stanici kontroly zavitd. Pfi¢inou $patné montaZe buchsu je pravdépo-

dobné chybné navadéni ptistroje.

Vyvoj zmetkovistosti dle vady - Spatny

buchs
250
213

200
D )
=
2 150 118
8 100
(o]
a

50 39
0 S
leden unor brezen duben

Graf ¢. 4 — Vyvoj zmetkovitosti u vady expandéru (vlastni zpracovdni)

Obrdzek ¢. 22 — Buchs/Expandér (vlastni zpracovdni)
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Nésledujici graf ¢. 5 zobrazuje vyvoj zmetkovitosti u ostatnich typti vad. Jak lze z grafu
vy¢ist, v mésici bfeznu dochézelo k velkému poctu poruch stroju, pii kterych vznikly ne-

shodné vyrobky.

Déle jsou to sefizovaci kusy, tim jsou mySleny v§echny vyrobky, které neodpovidaji poZa-
davkim pii sefizovani stroje napf. po poruSe. ZvySeny vyskyt se da vysvétlit nasledovne.
V lednu se najizdéla robotizace, kdy uchopy robota nebyly optimélni. V bfeznu dochazelo

praveé k optimalizaci dchopti a vznikaly zmetky. V dubnu probihalo testovani zavedenych

zmén, pricemzZ pocet zmetkl se oproti predchdzejicimu mésici sniZil.

Zmetkovitost u ostatnich vad

350

318

300

250

pocet kust

99
55 50
50 . " 25 34
; 1 11 ) | I
0 [—— e e b u
leden unor brezen duben

mésic

M Sefizovaci kusy M Porucha stroje  MJiné

Graf ¢. 5 — Zmetkovitost ostatnich vad (vlastni zpracovdni)

Automatizace procesl ovlivnila kvalitu vyroby a markantn¢ zvySila zmetkovitost vyrobku.
Lze predpokladat, Ze v nasledujicich mésicich by se méli vySe popsané odchylky eliminovat.
Je vSak nutné neustalé zlepSovani a vyladovani procestli, bez kterych neni mozné plynulé

vyroby dosahnout.
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9 NAVRHY NA ZLEPSENI

I. Zména organizacni smérnice rizeni neshodnych vyrobki

Stavajici reak¢ni plan v urcitém smyslu neodpovida skutecnosti a tomu, jak by mél pracov-
nik reagovat, objevi-li pfi své pracovni ¢innosti neshodny vyrobek. Reak¢ni plan je piilis
obecny a neda se aplikovat na procesy ve vyrobé€. Pracovnik se podle né&j nedokaze fidit,

protoZe neobsahuje informace, které k zastaveni neshody potiebuje.

Vv s

Jelikoz je pracovnik prvnim a nejdalezitéj$Sim faktorem pii identifikaci neshodného dilu, je
zapotiebi, aby na svém pracovisti mél k dispozici piehledn¢ vyobrazené instrukce pfi vy-

skytu neshody.

Z téchto diivoda byl vypracovany novy dokument neboli postup pii vyskytu neshodného
dilu. Vychazi se ze skutecnosti, Ze pracovnik potiebuje nejprve urcit, o jaky typ zmetku se
jedna. Teprve poté je mozné adekvatn¢ reagovat na vzniklou situaci a problém ucinné fesit.

Po zatazeni do jedné ze skupin BAS, BGAS, GAS pracovnik postupuje déle dle instrukei.

Jedna-li se o vadu BAS vzniklou pti vyrobnim procesu, pracovnik zjist'uje, zda se vada opa-
kuje. V piipadé€ nutnosti zastavuje vyrobu a informuje sefizovace a nadiizeného. Vyhleda

vSechny postiZené dily do nalezu vSech dobrych.

Pokud se jedna o vady typu BGAS, GAS, pracovnik porovnava vady se stanovenou toleranci

odchylek dle katalogu chyb a zkuSebniho planu.

Dals$im krokem je spravné oznaceni neshodného dilu cervenou barvou s piisluSnym popi-
sem, vyplnéni zastavovaci karty a umisténi neshodného dilu do zastavovaciho voziku. Tato
instrukce na pracovisti zefektivni pracovnikovi jeho praci. Je tak zajiStén predpoklad, Ze

vsichni pracovnici budou s neshodnymi vyrobky zachédzet stejnym zptsobem.

Tento navrh je dle mého nazoru velmi piehledny a potfebny nejen pro stavajici zaméstnance,

ale také pro nové pracovniky, ktefi se teprve zaskoluji.
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Postup pii vyskytu neshodného vyrobku

1. Urceni druhu neshody

Vznikla vada béhem obrabéni (neopracovana plocha, narazeniny,

otlaky, $patné rozméry)? BAS
Vada zjisténa po obrabéni, ale je zpusobena dodavatelem. (porovitost,

o - BGAS
chybg&jici material na obrobku)
Nalitky, studené spoje, vady na neopracovavanych plochach? GAS

2. Vada s oznacenim BAS
kontrola dle zkusebniho planu, katalogu chyb

v piipadé¢ nutnosti zastavit vyrobu
informovani sefizovace/ mistra

oo op

nalezeni jen dobrych dila
f.  oznadit a zastavit neshodné dily

3. Vada s oznatenim BGAS, GAS
a. kontrola dle katalogu chyb
b. zjistit, zda je rozsah vady v toleranci i ne
c. oznacit a zastavit neshodné dily

Znaceni neshodnych vyrobki
a. dil popsat Cervenou barvou s popisem vady
b. k neshodnému dilu prilezit vyplnénou zastavovaci kartu
c. umistit neshodny dil do zastavovaciho voziku

zkontrolovat, zda se vada vyskytuje opakovang / zjistit pfi¢inu

pro zajisténi 100% kvality piekontrolovat predchazejici vyrobené dily, do

Obrdzek ¢. 23 — Ndvrh na optimalizaci postupu Fizeni neshodnych vyrobkii (viastni zpraco-

vdni)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 55

II. Navrh optimalizace Fizeni dokumentace

Na zéklad¢ zjisténi odchylky pii provadéni auditu systému dle ISO TS 16949, kdy byla od-
halena neshoda v dokumentaci mezi zkuSebnim planem a zkuSebni skicou, je tfeba zavést
preventivni opatfeni. Aby k této situaci nedochazelo, méla by se dle mého nézoru zavést

pravidelna kontrola dokumentaci produktti, které slouZi zejména pracovnikiim ve vyrobe¢.

V ptipad¢ vyskytu nejasnych informaci, ¢i vyskytu dvou riznych dokumentti, uvadéjici od-
liSné instrukce pro méfeni, vznika vysoké riziko pro vyskyt neshodnych vyrobkul a potenci-

onalnich reklamaci.

Problém tzce souvisi se zménovym fizenim. Jako soucast zménového fizeni by se mél vy-
pracovat seznam platnych dokumenta pro vyrobky. Pii vzniku nového dokumentu vyrobku

by se mélo postupovat nasledovng:

a. Stahnout veSkerou neplatnou dokumentaci z vyroby
b. Vyftadit neplatnou dokumentaci z informac¢niho systému

c. Nahradit novou dokumentaci

Dale navrhuji zaradit pravidelnou kontrolu shodnosti dokumentace, kterd bude probihat

mimo interni audit. Timto opatfenim by se mélo piedejit potencidlnim neshodam.
III.  Navrh kontrolni zkousky p¥i upinani na pripravek pred zac¢atkem obrabéni

Na zékladé analyzy byla zjiiténa zvy$ena zmetkovitost rozméru 22,8 mm. Spatna vyska pii-
ruby je pravdépodobné nejcastéji zptisobena Spatnym upnutim dilu na piipravek, kde plochy

obrobku nedoléhaji tak jak maji, a jejich pozice je posunuta.

Stroj zaCne obrabét, i kdyZ je upnuti Spatné. Jako vhodné opatieni by mohla byt defektni
vzduchova zkouska. Po upnuti se spusti mechanismus na principu stlac¢eného vzduchu. Pti
spravném upnuti vzduch prochazi kontrolni dirou a upnuti je vyhodnoceno jako spravné.
Stroj po obdrZeni tohoto signilu zahajuje obrdbéni. Pokud by byla dira neprichozi a vzdu-

chova zkouska byla Spatnd, znamenalo by to posunuti pozice dilu a Spatné upnuti.

Uskalim zavedent této zkousky by viak mohly byt neéistoty, které by kontrolni bod zanesly.
Tim by mechanismus vyhodnotil upnuti jako nespravné, prestoze by bylo v potradku.
Leps$i variantou by mohlo byt zajisSténi spravného upnuti, a tim i spradvné pozice dilu pii

obrabéni, pomoci laserovych snimact polohy. Diky pfesnému zaméieni uréitého bodu na
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obrobku, by byl spustén proces obrabéni. Potizovaci ndklady na vhodny typ optického sni-
mace ¢ini v priméru 20 000 K¢. Néklady na instalaci softwarového zafizeni, které propoji
snimace s CNC strojem, se pohybuji okolo 30 000 K¢&. Pro porovnéani uvedu finan¢ni ztraty,
které kvili této vadé €inili v mésici dubnu 2017 pfiblizné 41 800 K¢&. Navratnost této inves-
tice by byla velmi rychld a pfinesla by sniZeni zmetkovitosti daného vyrobku minimalné o

30 %.
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ZAVER
Cilem této bakaléatské prace bylo analyzovat soucasny stav systému managementu kvality
ve spolecnosti Schlote-Automotive Czech s.r.o., a to s akcentem na fizeni neshodnych vy-

robkt. DalSim cilem bylo provést analyzu zmetkovitosti vybraného vyrobku v zavislosti na

probihajici automatizaci vyroby.

V prvni ¢asti bylo zjiStovano, jakym zplisobem probiha zajistovani kvality. Od kontrolniho
méfeni aZ po zachdzeni s neshodnymi vyrobky. V rdmci fizeni neshodnych vyrobkl bylo
analyzovano, do jakych skupin se déli neshodné vyrobky, jaké prostiedky se vyuzivaji pfi

fizeni neshodnych dild, tzn. zastavovaci karty a zastavovaci plocha.

Déle byl stru¢né popséan vyrobni proces dilu, u kterého byla analyzovana zmetkovitost. Byly
definovany typy vad, které se u daného vyrobku vyskytovaly v prvnich ¢tyfech mésicich
roku 2017. Podle finan¢nich ztrat vymezila Paretova analyza Zivotn¢ diillezitou menS$inu, do
které spadaji dvé vady. V navaznosti na Paretlv diagram byly bliZze analyzovany vady

»spatny rozmér 22,8 mm* a ,,Spatny buchs®. V rdmci vady vyssi pfiruby tedy rozméru 22,8

mm byl sestrojen Ishikawiiv diagram, ktery zobrazuje moZzné piic¢iny vzniku této vady.

Na zéklad¢ téchto analyz bylo navrZzeno nékolik opatieni, které pomohou zlepsit stavajici
procesy a tim i sniZit zmetkovitost. V rdmci fizeni neshodnych vyrobkul byl vytvofen novy
postup neboli ndvrh na zménu organizacni smérnice fizeni neshodnych vyrobkd, ktery 1épe

kopiruje procesy a jeho vypovidajici hodnota pro pracovnika je vysoka.

Pro zajisténi spravné dokumentace byla navrzena kontrola vykondvani mimo pravidelny in-
terni audit a postup ve zménovém fizeni, ktery eliminuje riziko existence dvou dokumentt

s odliSnymi instrukcemi.

Byly navrzeny dvé varianty v feSeni problému se Spatnou vySkou pfiruby. Prvni moZnosti
bylo provadéni kontrolni vzduchové zkousky, kterd by kontrolovala spravnost upnuti dilu
ve stroji. Druhou variantou bylo zakoupeni laserovych snimact polohy, které by zajistily
start obrabéni teprve po zaméieni kontrolniho bodu, znacici spravné upnuti dilu. Aplikaci
zminénych navrhil spolecnosti odstrani nékteré z pticin vzniku neshodnych vyrobku a snizi

zmetkovitost.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
3D Trojrozmérné (méteni)

BAS Zmetek po opracovéni

BGAS Zmetkovy opracovany odlitek

CNC  Computer Numerical Control

CSJ Cesk4 spole¢nost pro jakost

CSN Cesk4 technicka norma

FMEA Failure Mode and Effect Analysis

GAS Zmetkovy neopracovany odlitek

ISO Internal Organization for Standardization
NA Dil uré¢eny na opravu

PDCA Plan-Do-Check-Act

QFD Quality Function Deployment

SPC Statistical Process Control

TPV Technicka piiprava vyroby

TQL Oddg¢lenti tizeni kvality

TQM  Total Quality Management

UN Netésny dil

VDA Verbrand der Automobilindustrie e. V.
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PRILOHA P I: ZKUSEBNI PLAN

DN Mechanické opracovani (mechanische Fertigung) Prototyp (prototyp)
N
N
Sc@ote < e 2 Predsérie (vorere)
 amotecrcnsro Zkusebni pldan
NN (Prufplan) X Serie (sere)
C. vyrobKu (artikeinummer) Vystavil (estetier) :
Oznaceni (sezeichnung) Prezkousel (Gepritt) :
C. vykresu (zeichnungsnr.) Datum 1. vyddni (erstadat) :
Stav vykresu (zeichn.-stand) Datum zmény (Ander-dat) :
Pr. operace (arveitstoige) Revizni stav (rev.-stand) :
NAKI. stredisko (kostenstelie)
C. |Méfend velicina | Rozm. fiida: Méfidlo Rozsah Cetnost Metoda/upozornéni
(Nr) | (Potmerkmal) (M-Kasse) * | Tolerance (Tolerara) ( oo ey (Umfang) | (Haufigkeit) (Methode /Hinweis)
Ru&ni méfici frn | 1 dil 2/ hodinu Dok. SPC
001 | 324 40,033 €) 180° He| 24,000-24.033 | imeBdom |1 Teil 2/stunde | Dok. SPC
62,850-62,900 | Mé&fici krouZek |1 dil 1/ hodinu Dok. SPC
002 |56290-005 () 180°  |He| TR20-Re10) Messring 1 Teil 1/Stunde | Dok. SPC
12,030 - 12,050 | Ruéniméficitm | 1 dil 1/ hodinu Dok. SPC
003 | 12 40,03+0,05 ) 180° |He (Rz0-Rz16) | HandmeRdom |1 Teil 1/Stunde | Dok. SPC
17,100 -17,118 | Ruéni méficitm | 1 dil 1/hodinu Dok. SPC
004 z17,10+0018 ) 180° |He| Rr0-Re10) |Hanamesdom |1 Tei 1/Stunde | Dok. SPC
Funké_nizkouéka N .Dodrien Funkéni kalibr 1dil 1/ hodinu Zkusebni list
Funktionsprifung @ 17,10 eingehalten Funktionslehre | 1 Teil 1/ Stunde Dok. Prifblatt
Rozmér 40 -0,2 Posuvka 1 dil 1/ hodinu Dok. SPC
005 | \ag 40 0.2 He| 39.800-40.000 |yonqcnieber | 1 Teil 1/Stunde | Dok. SPC
Rozmér 16 0,2 N| 15800 - 16200 3D Méfici stroj 3 dily 1x za sménu Méici protokol
Mag 16 0,2 . « 3DMeBmaschine | 3 Teile 1x je Schicht Messprotokoll
Rozmér 7,00 -0,3 D.9,0 N|  6700-7000 |Posuvka 1 dil 1/hodinu Dok. SPC
Mag 7,00-0,3 ' ' MeRschieber 1 Teil 1/ Stunde Dok. SPC
Rozmér 7,00 -0,3 D.8 4 N|  6700-7000 |POSuvka 1dil 1/ hodinu Dok. SPC
Mag 7.00-0,3 ' ' MeRschieber 1 Teil 1/ Stunde Dok. SPC
| © drazky ) Posuvka 1dil 1/ hodinu Dok. SPC
0 Nutdurchmesser 58,6 -0,2 Wi 59,400-58,600 MeRBschieber 1 Teil 1/ Stunde Dok. SPC
009 Sirka drazky N 3250 - 3,350 Kalibr na drazku | 1 dil 1/hodinu Zkusebni list
Nutbreite 3,25 +0,1 . ! Nutenlehre 1 Teil 1/ Stunde Dok. Prufblatt
010 Vzdalenost drazky N 3300 -3.700 3D Méici stroj 3 dily 1x za sménu Meéfici protokol
Nutlage 3,5 0,2 ’ ’ 3DMeBmaschine | 3 Teile 1x je Schicht Messprotokoll
Dutinomér 1dil 1/ hodinu Zkusebni list
011 |210,540.2 N| 10300-10.700 || enschneltast. | 1 Teil 1/Stunde | Dok. Pruflatt
Hloubka 11 +0,5 ; Posuvka 1 dil 1/ hodinu Zkusebni list
012 Tiefe 11 +0,5 N BLO0-=14,500 MeRBschieber 1 Teil 1/ Stunde Dok. Prufblatt
54402 3,800 - 4,200 MEérici kolik 1dil 1/ hodinu Zkusebni list
» (Rz0-Rz 100) | Prufstifte 1 Teil 1/ Stunde Dok. Prufblatt
Drsnost Rz 16 N Rz0-Rz 16 Drsnomér 1dil 1/sménu Zkusebni list
Rauhtiefe Rz 16 Surftest 1 Teil 1/ Schicht Dok. Prufblatt
Drsnost Rz 10 N Rz0-Rz 10 Drsnomeér 1 dil 1/sménu Zkusebni list
Rauhtiefe Rz 10 Surftest 1 Teil 1/ Schicht Dok. Prufblatt
Rozmér 19,21 10,05 Hel 19.160-19.260 | 3D Méficistroj |3 dily 1xzasménu | Mé&fici protokol
MaR 19.21 +0,05 g ! 3DMeBmaschine | 3 Teile 1x je Schicht Messprotokoll
: 2,930 - 2,970 Zkusebni kolik Nepretrzité
@ 3,00 -0,07/-0,03 Hil  (Rz0-Rz10) |Pprasstitt 100% | Kontinuierlich
| SraZeni na @ 3,00 max. 0,3 Srazeni hrany Vizualni kontr. 100 % Nepretrzité
Fase am @ 3,00 max. 0.3 Kantenbruch | Sichtpriifung Kontinuierlich
Rozmeér 0,75 10,2 N 0.55-095 Kalibr na drazku | 1 dil 1/ hodinu ZKusebni list
Mag 0,75 0,2 5 u Nutenlehre 1 Teil 1/ Stunde Dok. Prufblatt
— - E— Véicovy Kaiibé Adii A7 hodinu Dok. Zkus. list
019 1281015 N| 78=815 |gp 1Teii  [1/Stunde  |Dok.Prumiatt
C. |Méfend velid¢ina| Rozm. fiida: Méfidlo Rozsah Cetnost Metoda/upozornéni
Nr) | (Protmerkmal) (M.Kiasse) U | Tolerance (foleranz) (Profmittel) (Umfang) | (Haufigkeit) (Methode /Hinweis)




RN

Sc \ﬁ\ote

N\ Automotive Czech s.r.o.
N
N

PRILOHA P II: ZKUSEBNI LIST

Vypliuje obsluha stroje

VOM MASCHINENBEDIENER AUSZUFULLEN

Prototyp
Predsérie

Zkusebni list
Prufblatt

Vorserie

Série
Serie

C. vyrobku
Artikelnummer
Oznaceni
Bezeichnung

C. vykresu
Zeichnungsnummer
Stav vykresu
Zeichnungsstand
Pr. operace
Arbeitsfolge

Dai_um

Cas
Uhrzeit -~

NAKkI. Stredisko |
Kostenstelle *
Zkousejici

Prifer °

Vystavil

Ersteller

Prezkousel
Geprift

Datum 1. vyddni

Erstausgabedatum

Datum zmény
Anderungsdatum

Revizni stav
Revisionsstand

Md byt
SOLLMASS

Tr.rozméru

M.Klasse: ||}

IST IST IST IST

IST

IST

Funk&ni zkouska @ 17,10
Funktionsprifung @ 17,10

009 Sitka drazky 3,25 40,1 |
009 Nutbreite 3,25 +0,1

011 @10,56+0,2 N

012 Hloubka 11,0 +0,5 N
012Tiefe 11,0+0,5

013@ 40,2 N

014 Drsnost RZ0O-RZ 16 N
014 Rauhtiefe RZ0O-RZ 16

015 Drsnost RZ0-RZ 10
015 Rauhtiefe RZ0O-RZ 10

018 Rozmér 0,75 30,2
018 Map 0,76 40,2

019928%0,15 N

Pozn. 9 Kauerace mEdiciHo
PRISTROJE (CAS KALIBRACE) N
Kalibrierung Messgerat

Dily byly zkouseny na
kompletni opracovdni,
odjehleni a orazitkovdny
TEILE AUF VOLLSTANDIGE
BEARBEITUNG GEPRUFT;
GRATFREl; GESTEMPELT

Pozndmka (Bemerkung):

Podpis
Unterschrift

Podpis
Unterschrift

Podpis
Unterschrift

Podpis
Unterschrift

Podpis
Unterschrift

Podpis
Unterschrift

Rozméry se musi zapisovat 1X kaidou sménu z kaidého stroje.
DIE MABE SIND PRO SCHICHT 1 MAL AUS JEDE MASCHINE EINZUTRAGEN.

Posledni pozice budou ¢itelné podepsdny.




PRILOHA P I11: ZKUSEBNI SKICA

NNy Prototyp
N ~ Ve .
Schlote Zkusebni skica Predsérie
N Automotive Czech s.r.o. Prufskizze Vorsene
N x Série
Serie

C. vyrobku ) Vystavil
Artikelnummer ’ _ Ersteller : TQL/SCH
Oznaéeni . Prezkousel
Bezeichnung ’ Geprift TMAD/MK
é. VY’kreSU 3 _ Datum 1. Vydéni
Zeichnungsnummer ’ Erstausgabedatum  : (I
Stav vykresu . Datum zmény
Zeichnungsstand ’ Anderungsdatum :  —
Pr. operace . Revizni stav
Arbeiisfolge - 1 Revisionsstand - I

1/ @ 24,040,033

4/ G17,1+0,018




PRILOHA P1V: UKAZKA KATALOGU CHYB 1.

N Prototyp
Schlote Katalog chyb Predsérie
\Q\ Automotive Crech <o, Fehlerkatalog Veﬁ.ene

SN x Série

Sere

3.3. Neopracovand mista / unbearbeitete Fldchen

n.i.O.- BAS,

Nevyhovuje /n.i.O. 'Nevyhovuje /n.i.0

n {8 Stanoveni mista a definice / Bereichsfestiegung und Definition:
Neopracovand mista na ploie a v priméru nejsou piipusing.
Rohstelle auf bearbeiteter Fldche und im DM sind nicht zullasig.
Pricina : Vada odlitku po opracovdni
Ursache : GussauBBchuss nach Bearbeitung

e Zkouska / Prifung
100% vzhledova zkouika po opracovani
100% Sichtprifung nach der Bearbeitung

Chyba neni pripustna a chybné dily musi byt vyitidéné jako BGAS nebo BAS.
Fehler ist nicht zulassig und fehlerhafte Teile missen als BGAS oder BAS aussortiert
werden.



PRILOHA P V: UKAZKA KATALOGU CHYB IL.

SN

Prototyp

vorserie
Série
Sere

Sc@ofé Katalog chyb Predsétie

Automotive Crech sro. Fehlerkatalog

4.3. Nevyvrtany @4 * 0,2mm / Bohrung fuer Entlueftung fehlt

Nevyhovuje /n.i.O.

Stanoveni mista a definice /Bereichsfestlegung und Definition:

Nevyvrtany promér 4  0,2. Dil z reklamace K-

Bohrung fuer Entlueftung fehlt. Der Teil ist von Reklamation Nr. K- N
Piicina : Porucha stroje. Spatné vytiidéné dily.

Ursache : Maschnieneausfall. Schlechte aussortierte Teile.

Zkouska / Prifung

100% vzhledova zkouska po opracovani
100% Sichtprifung nach der Bearbeitung
100% zkouika laserem

100% Laserprifung

Chyba neni pripustna a chybné dily musi byt vyltidéné jako BAS.
Fehler ist nicht zuldssig und fehlerhafte Teile missen als BAS aussortiert
werden.



PRILOHA P VI: KATALOG CHYB - MiRA 22,8

"

Prototyp
SCh |Ot€ thalog Cc hyb Predsérie vorere
ARSI L recs Fehlerkatalog
X Série

Serie
2 Chyby opracovani / Bearbeitungsfelher

2.1 Mala vyska 22,8 +/-0,2 / kleine Hohe 22,8 +/-0,2
Velka vyska 22,8 +/-0,2 / groB Hohe 22,8 +/-0,2

Obr. & 1/BildNr.1 Obr. €. 2 / Bild Nr. 2
Nevyhovuje /n. i.O.

Stanoveni mista a definice / Bereichsfestiegung und Definition:

Dil z reklamace &. K-2015-0141 - mald vyska 22,8 +/- 0,2 (obr. €. 1).

Dil z reklamace &. K-2016-0252 - velké vyska 22,8 +/- 0,2 (obr. €. 2).

Teil von Reklamation Nr. K-2015-0141, kleine Hohe 22,8 +/-0,2 (Bild Nr. 1).
Teil von Reklamation Nr. K-2016-0252, groBe Hohe 22,8 +/-0,2 (Bild Nr. 2).
Piicina : Dil byl 3patn& upnut na 2. upnuti

Ursache : Falsch gespannter Teil bel 2. Spannung

Zkouska / Prifung
100% Kontrola die zkuiebniho plénu
100% Kontrolle laut Prifplan

Chyba neni pfipustné a chybny dil musi byt vytiizen jako BAS.
Fehler ist nicht zul&ssig und fehlerhafter Teil muss als BAS aussortiert werden.



