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ABSTRAKT

Cilem prace bylo provést analyzu procesu fizeni neshodného produktu ve vyrobni

spolecnosti, odhalit ptfipadné nedostatky a navrhnout opatieni pro jejich odstranéni.

s Wz

Teoretickd ¢ast prace se zabyva podnikovymi procesy, historickym vyvojem managementu
kvality, normami s kvalitou souvisejicimi, v praci jsou déle uvedeny zédkladni ndstroje

kvality.

V praktické Casti je pfedstavena strucnd historie spole¢nosti, jeji produktové portfolio a
strojovy park. V analytické C4sti jsou podrobné rozebrany procesy ftizeni neshodného

produktu a predstaven systém kontrol ve spole¢nosti.

s vz

V zavéru praktické Casti jsou se sumarizované nedostatky soucasného stavu a navrZena

opatfeni k jejich odstranéni.

Kli¢ova slova: kvalita, podnikové procesy, management kvality, neshodny produkt

ABSTRACT

The aim of the work was to analyze the process of non-conforming product management in
a manufacturing company, to reveal possible deficiencies and to propose measures for their

elimination.

The theoretical part of the work deals with business processes, the historical development of
quality management, standards related to quality, the basic quality tools are also presented

in the work.

In the practical part, a brief history of the company, its product portfolio and machine park
is presented. In the analytical part, the non-conforming product management processes are

discussed in detail and the control system in the company is presented.

At the end of the practical part, the shortcomings of the current state are summarized and

measures to eliminate them are proposed.

Keywords: quality, business processes, quality management, non-conforming product
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UvVoD

Rizeni neshodného produktu se v dne$ni dobé& stivd naprostou nezbytnosti. Nejen, Ze je
normou CSN EN ISO 9001 poZzadovino, ale dobfe nastaveny proces miize kazdé organizaci
usetfit nemalé prostfedky, které by pfi absenci procesu byly promrhany za opakovéni
stejnych chyb. Vzhledem k nutnosti automatizace vSech procesi ve vyrobnich organizacich,

dochdzi i u procesu fizeni neshodného produktu k jeho digitalizaci a automatizaci.

7z vz s N

V teoretické Casti prace budou predstaveny zdkladni pojmy z oblasti fizeni procest a kvality.

RovnéZ je zde uveden vycet zakladnich ndstroju kvality.

s vz

Prakticka ¢4st je zaméfena na spolecnost SSI Schifer. V této ¢asti se dozvime néco o historii
spolecnosti, jejim produktovém portfoliu a dopodrobna piedstavime procesy piimo

souvisejici s procesem fizeni neshodného produktu.

Na analytickou ¢ast navazuje seznam navrhovanych opatieni pro odstranéni nejvétSich
uskali stavajiciho procesu fizeni neshodného produktu. Tento proces je rozdélen do tii
podprocest, fizeni dodavatelskych reklamaci, fizeni internich neshod a fizeni zdkaznickych
reklamaci. Kazdy z téchto procestu byl analyzovan zvIast a pouze zdvéry z analyz byly

shrnuty do jedné kapitoly.

V zavéru prace je sumarizovan postup a zhodnoceni dosazenych cila.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem price bylo analyzovat proces fizeni neshodnych produktii ve spoleCnosti
SSI Schifer. Soucasné s analyzou samotného procesu fizeni neshodnych produkti byly
rovnéZ analyzovany vybrané kontrolni procesy. Dil¢imi cili prace bylo odhalit pfipadné

nedostatky procesu fizeni neshodného produktu a navrhnout jejich mozné zlepSeni.

Pfi analyze procest byla, pro odhaleni jejich nedostatkii vyuZita chronometraz, Paretiv

Mowe

diagram a pro odhaleni kofenové pii¢iny 5x proc.

Chronometraz byla vyuZzita za i¢elem hleddni moznych ¢asovych tdspor, stejné¢ jako Paretiv

Vv s

vvvvv

Tento poznatek byl zohlednén pii navrhovéani opatfeni vedoucich ke zlepSeni procesu

a vhodného nastroje pro fizeni neshodného produktu ve spole€nosti.

V zavérecné fazi praci je také popsan proces provazejici vybér vhodného néstroje pro fizeni
neshodného produktu ve spoleCnosti, v této Casti jsou také piedstaveny zvazované

alternativy.

Diky dostupnym datlim za prvni kvartal bylo rovnéZ moZzné ptredstavit procesy bezprostiedné
navazujici na fizeni neshodného produktu a vyhodnocovéni chybovosti, které maji za ucel

zvysit kvalitu vyroby v SSI Schiéfer.
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I. TEORETICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 13

1 PODNIKOVE PROCESY

Pro podnikové procesy existuje celd fada definic. Hammer a Champy ve své knize z roku
1993 tikaji, ze podnikovy proces je ,,souhrn cinnosti, ktery vyZaduje jeden nebo vice druhu
vstupii a vytvdri vystup, ktery md pro zdkaznika hodnotu“. Podle Repy je podnikovym
procesem ,, souhrn cinnosti, transformujicich souhrn vstupti do souhrnu vystupii (zboZi nebo

sluzeb), pricemz tyto vystupy jsou urceny pro jiné lidi nebo procesy*. (Repa, 2007, str. 15)

Repa ve své knize déli procesy do 2 hlavnich kategorii. Na procesy kli¢ové a procesy
podpuirné. Cinf tak proto, Ze je to jediné rozdélent, které je mozné uplatnit univerzalng, z toho

diivodu, Ze toto rozdé&leni vychazi z primarni funkce organizace. (Repa, 2012, str. 32)

Naproti tomu Paulova rozliSuje mimo procest hlavnich a podptrnych jesté procesy fidici.

(Paulova, 2018, str. 66)

Jestli jsou procesy nastaveny v souladu s pozadavky normy zjiStujeme prostfednictvim
auditi. Tyto mohou byt provddény bud’ internim auditorskym tymem, nebo externi

auditorskou spole¢nosti. (Mauch, 2010, str. 125)

1.1 Kli¢ové procesy

Klicovymi procesy jsou ty, které piimo napliiuji primarni funkci organizace. Zakladni
charakteristikou kliCového procesu je, Ze probiha napii¢ celou organizaci. Takovychto
procest nebyva v organizaci mnoho. Piesnéji byva jich tolik, kolik organizace poskytuje

rtiznych sluZeb nebo produkti. (Repa, 2012, str. 32)

Obdobné definuje hlavni procesy i1 Paulovd, kdyz tvrdi, Ze kliCové procesy vytvafeji
pfidanou hodnotu pro zdkaznika, jsou tvofeny fetézcem ptidané hodnoty, kterd piedstavuje

kli¢ovou oblast poslani organizace. (Paulova, 2018, str. 66)

1.2 Podpiirné procesy

Zatimco kliCové procesy jsou typicky specifické pro kazdou organizaci, podpirné procesy
mivaji obecnéjsi charakter. Ugelem podptirnych procesii je, co nejefektivnéji podporovat

ev s Vv s

klicové procesy. Podpirné procesy by mély mit co nejbéznéjsi nejobycejnéjsi charakter,

Vv s

aby mohly byt co nejbezpeénéjsi az piipadné nakoupitelné externé. (Repa, 2012, str. 33)

Do podpiirnych procest patii zejména procesy kontrolni, sbér udajl, analyzu vykonnosti,
zlepSovani vykonu, management kvality, fizeni neshodného produktu a interni audity.

(Paulova, 2018, str. 66)
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2 KVALITA

Blecharz ve své knize uvadi (Blecharz, 2011, str. 9), Ze kvalita je fenoménem zejména

n¢kolika poslednich desetileti a pro vysvétleni pojmu nabizi 3 jednoduché definice:
e kvalita znamena, Ze se vraci zdkaznik, ne vyrobek;
» kvalita je zptsobilost k uzivani;
* kvalita je spokojenost zdkaznika.

Podle Blecharze (2015, s. 11) je kvalita neboli také jakost pojem s ddvnou historif a je témet

stejné stary jako lidstvo samo. Vyznam tohoto pojmu se samoziejmé vyviji a zdokonaluje.

Norma CSN EN ISO 9001 definuje kvalitu jako ,,Stuperi spinéni poZadavkii souborem
obsaZenych znaku“. PtiCemzZ poZadavky jsou dle normy ocekdvané (napt. zdkazniky) nebo
zdvazné (napf. dle normy). Podobné vymezuje vyznam pojmu kvalita i norma
CSN EN ISO 9000, ve které je mezi zdkladnimi pojmy uvedeno, Ze kvalita je stupefi spInén{
poZadavkii souborem inherentnich charakteristik. (Ufad pro technickou normalizaci,

metrologii a statni zkuSebnictvi, 2016)

Obecné¢ se uvadi, ze kvalita je souhrnem uzitnych vlastnosti vyrobku. Pro snadnéjsi

pochopeni vyznamu tohoto terminu (Castoral, 2015, str. 13-14) definoval kvalitu pomoci 3S:
e spolehlivost;
e stabilita;
e systémovost.

Spolehlivosti je podle néj myslena provozni spolehlivost, coZ znamend absenci vad
u vyrobkl a sluzeb, ale také ochranu spotiebitele a absenci selhdvani lidského faktoru.
Stabilitou m4 na mysli garantovany ekonomicky rist, garantovanou Zivotnost, a hlavné
stabilni vykon. Systémovosti se rozumi podpora managementu kvality, stanoveni jeji
politiky a cili, komplexni pohled, v&etné zajistovani udrZitelného rozvoje. (Castoral, 2015,

str. 13-14)

Riiznorodost pohledt na kvalitu profesor Nenadal ilustruje na vyrocich tfech guri kvality.
Crosby kvalitu definuje jako shodu s poZadavky, Juran ji vnimd jako zptisobilost k uZiti

a Feigenbaum zase tikd, Ze kvalita je to, co za ni povaZzuje zdkaznik. (Nenadal, 2018, str. 15)
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2.1 Kbyvalita vyroby

Vv s

Kvalitu vyroby je mozné sledovat mnoha metodami. Mezi nejpouzivanéjsi ukazatele patii
v dnes$ni dobé¢ PPM a DPPM. Ukazatel PPM nam fiik4, kolik neshodnych dili bychom
pfi stavajici chybovosti vyrobili, pokud bychom celkové vyrobili milién dilt. (Furterer,

2009, str. 32)
Vzorec pro vypocet:

Pocet neshodnych dilt

PPM * 1000 000

~ Potet celkové vyrobenych dili

Vypocet DPPM je obdobny. Rozdil spoc¢iva v tom, Ze u DPPM nepocitdme s mnozstvim
vyrobenych dilt, ale s celkovym poctem pfilezitosti pro vznik neshody. Zjednodusené
feceno, pokud technologicky postup vyroby zahrnuje deset pracovnich operaci, tak celkové
vyrobeny pocet dilii vyndsobime deseti a dostaneme celkovy pocet piileZitosti pro vznik

neshody. (Furterer, 2009, str. 32)
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3 NORMY KVALITY

Pro fizeni kvality existuje celd fada norem v zdvislosti na oboru a zemi, ve které firma

pusobi. V Evropé se nejCastéji setkdvame s niZze uvedenymi normami.

3.1 CSN EN ISO 9000

Celym ndzvem ,,Systémy managementu kvality — zdkladni pojmy, slovnik*. Jak ndzev
napovida jedna se o zdkladni normu kvality, kterd specifikuje zakladni pojmy a principy
z této oblasti. Tato norma je Ceskou verzi evropské normy EN ISO 9000. Preklad byl zajiStén
Ceskym normalizaénim institutem. M4 stejny status jako oficidln{ verze EN ISO 9000 (Utad

pro technickou normalizaci, metrologii a statni zkusSebnictvi, 2016, str. 1)

V dobé svého zavedeni byla tato norma pro spoustu organizaci zjinych oborli neZ
strojirenstvi, farmacie a potravinafstvi prvnim setkanim s managementem kvality. (Hoyle,

2011, str. 92)

3.2 CSN EN ISO 9001

Norma snazvem ,Systémy managementu kvality — Pozadavky* definuje konkrétni
pozadavky na management kvality a v tomto smyslu navazuje na zdsady managementu

kvality popsané v normé& CSN EN ISO 9000.

Stejné jako u normy CSN EN ISO 9000 se jedna o ¢esky pieklad mezindrodni normy.
V tomto piipadé preklad vytvoiil Utad pro technickou normalizaci, metrologii a statni

zkuSebnictvi. (ijad pro technickou normalizaci, metrologii a statni zkuSebnictvi, 2016, str.
D

Norma ISO 9001 byla poprvé vydana roku 1987, tato prvni verze byla zaloZena na béZznych

tradi¢nich normdch pro zajisténi jakosti ve vyrobnim sektoru. V roce 1994 probé&hla prvni

vvvvv

7 Mz

zménu provedenou roku 2000, kterd udava organizacim povinnost zavést procesni fizeni.
Dalsi, podle Blecharze opét nevyznamna zména, prob&hla roku 2008. Zatim posledni revize
normy probéhla v roce 2015. U této posledni revize normy doSlo k doplnéni dalSich dvou
Clankd, doSlo ke zméné terminologie, nicméné¢ dliraz na procesni fizeni zaméfené

na zdkaznika zustava. (Blecharz P. , 2015, stranky 36-37)
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3.3 CSN ISO/TS 16949

Pfestoze se norma jmenuje ,,Systémy managementu jakosti — Zvlastni poZadavky
na pouzivani ISO 9001:2000 v organizacich zajiStujicich sériovou vyrobu a vyrobu
ndhradnich dilt v automobilovém primyslu., pouzivd se 1 v oborech, které
s automobilovym primyslem nesouviseji. Vyhodou oproti normé CSN EN ISO 9001 je

presnéjsi specifikace pozadavkii.
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4 MANAGEMENT KVALITY

Podivame-li se do normy CSN EN ISO 9000:2016, do¢teme se struéné, 7e se jedna
o management s ohledem na kvalitu. Profesor Nenadal s kolektivem povazuji tuto definici
obsaZenou v norm¢ za ukdzku naprosto Spatné a bezobsazné definice, na které 1ze jen tézko
cokoliv stavét. Za mnohem vystizné&jsi definici povazuji tu, kterou zformuloval uZ roku 1993
pan Masao Umela, v té dobé prezident spole¢nosti Nishishiba Electric, kdyZ management
kvality vymezil jako ¢ast celopodnikového fizeni, kterd ma za kol garantovat maximalni

spokojenost a loajalitu zdkaznik1l, tim nejefektivnéjSim zplisobem. (Nenadal, 2018, str. 18)

V dnes$ni dobé roste tlak na to, aby firmy mély systém fizeni kvality podle normy
CSN EN ISO 9001 nejen zavedeny, ale i fadné certifikovany. Ugelem certifikaéniho auditu
je ovetit, jestli organizace plni pozadavky normy. Certifika¢ni orgédn v zddném piipadé
nesmi certifikovanému vnucovat své ndzory nebo doporucovat feSeni systémovych

problémi. (Philips, 2009, str. 6)

4.1 Vyvoj managementu kvality

Jako vSe ostatni 1 management kvality proSel vyvojem. Zuzana Kapsdorferovéd rozdé¢luje

ve své knize vyvoj managementu kvality do sedmi etap:
* Jednoduché fizeni kvality 1. Etapa

Jednoduché tizeni kvality spadd do obdobi mezi lety 1900-1920. Tato doba se vyznacovala
zejména femeslnou vyrobou. Vyroby i fizeni kvality byly tedy v rukou jediného ¢lovéka,
ktery sdm vyrabél i kontroloval svou vlastni produkci. Hlavni nevyhodou byla zejména nizka

produktivita prace. (Kapsdorferova, 2014, str. 20)
* Technicka normalizace standardi II. Etapa

Obdobi technické normalizace standardi probihalo mezi lety 1920-1930. Tato etapa je
spojend srozvojem vyroby v manufakturich. Nékdy byva také nazyvédna jako fizeni
a kontrola kvality vyrobcem, protoze poprvé v historii byly vytvoieny specidlni funkce
kontrolord. Dochdzi k délbé prace, coz zvysSuje produktivitu, ale na druhou stranu

je naruSena celistvost prace. (Kapsdorferova, 2014, str. 20)
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* Technicka kontrola fizeni kvality III. Etapa

Technickd kontrola fizeni kvality. V této dob& (1930-1940) dochézi k vyuZivani prvnich
statistickych metod. Prvnimi pfedstaviteli byli Roming a Shewhard. Zavadi se vstupni,

mezioperacni a vystupni kontroly. (Kapsdorferovd, 2014, str. 20)
» Statistické fizeni kontroly IV. Etapa

Statistické fizeni kontroly v 50. letech 20. stoleti kladlo velky daraz na statistickou
spolehlivost, coz mélo za nasledek vznik mnoha ndstrojii pouzivanych dodnes (Diagram

pti¢in a nasledkii, FMEA...). (Kapsdorferova, 2014, str. 20)
*  Vznik prvnich norem V. Etapa

Mezi lety 1960-1990 dochézi ke vzniku prvnich norem. Tuto etapu je moZné povaZovat
za nejdramati¢téjsi. Rizeni kvality se zaméfovalo na uspokojeni znimych, nebo
pfedpoklddanych potieb zdkaznika. Ve 20. letech vnikla prvni norma QS 9000 nasledovana
v roce 1987 normou ISO 9000. Tvoii se prvni podnikové systémy napiiklad Toyota, Six

Sigma. (Kapsdorferovd, 2014, str. 21)
* Komplexni fizeni kvality VI. Etapa

Komplexni fizeni kvality bylo zavedeno a praktikovdno v letech 1990 az 2000. Velka
orientace na zdkaznika s cilem uspokojit jeho rostouci potieby. Dochédzi k odklonu
od hromadné vyroby smérem k podnikdni orientovanému na komplexni fizeni kvality.
Zavadi se TQM. Vznikaji ndrodni a nadndrodni instituce zabyvajici se kvalitou.

(Kapsdorferova, 2014, str. 21)

Do ceského prostiedi tato etapa dorazila pocatkem devadesatych let zdroven s piilivem
kapitdlu ze zdpadnich zemi. Diky tomu se i u nds zaCaly prosazovat razné modely fizeni

a jejich standardizace. (Kolektiv autora, 2012, str. 117)
* Globalni fizeni kvality VII. Etapa

Globdlni fizeni kvality probihda od roku 2000 do soucasnosti. Zavadi se integrovany
management kvality, ktery klade mimo jiné dlraz na Zivotni prostfedi. Vznikaji normy

ISO 14000, ISO 50001 a ISO 27000. (Kapsdorferovd, 2014, str. 21)
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5 NASTROJE RiZENI KVALITY

Management kvality md sedm zdkladnich nastroji uplatiovanych zejména pii feSeni
problému s kvalitou a pfi neustdlém zlepSovéani. Tyto néstroje byly rozvinuty v Japonsku

zejména pak Ishikawou a Demingem (Nenadal, 2018, str. 53). Mezi tyto néstroje patii:
* vyvojovy diagram;
e diagram pfiCin a nasledk;
e formulaf pro sbér dat;
* Paretliv diagram;
* histogram;
* bodovy diagram;

* regulacni diagram.

5.1 Vyvojovy diagram

Vyvojovy diagram zobrazuje jednotlivé kroky pomoci standardizovanych symboll tak,

aby bylo mozZné pochopit jejich vzdjemné vztahy a ndvaznosti. (Rampersad, 2001, str. 29)
Podle Nenaddla predstavuje nazorné zobrazeni procesu k jeho lepSimu pochopeni. (Nenadal,
2018, str. 54)

5.2 Diagram piicin a nasledku

Diagram pfiicin a néasledkl, Ishikawlv diagram neboli rybi kost je dileZitym ndstrojem

pro analyzu vSech moznych pficin ur¢itého néasledku. Podle Nenaddla (Nenadal, 2018, str.

v v

56) by mél byt diagram pficin a nasledkd prvnim krokem pii hledani ptiCiny problému. Jak

nazev napovida md diagram tvar rybi hlavy. Diagram vytvéfime tak, Ze do hlavy vepiSeme

Vev s

skupiny pii¢in. Obvykle se jedna o 4 hlavni skupiny (Blecharz P. , 2015, str. 86):
*  stroj;
e material;
e Clovek;

* metody.
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5.3 Formular pro sbér dat

Tento formuldf se pouziva k ziskani piehledného zaznamenéani vyskytu urcitého jevu.
Metoda mé uplatnéni zejména pro vytvafeni podkladi pro nasledné analyzy

a vyhodnocovani udaju. (Paulova, 2018, str. 34)

Velmi dilezité je zejména sprdvné sestaveni formuldife. Ten musi byt sestaven tak,
aby zajistil, Zze budou sesbirané takové udaje, které ve vysledku poskytnou potiebné
informace. Prvnim krokem je vyjasnéni toho, na jaké otdzky maji shromazdéné informace
odpovédét. Formuldt by mél byt srozumitelny, dostatecné piehledny a mél by obsahovat
vSechny potiebné identifikacni znaky. Navrzeny formuldf by mél byt pied zavedenim

vyzkouSen v redlném zdznamu predepsanych ddaji. (Nenaddl, 2018, str. 59)

5.4 Paretiv diagram

Paretiiv diagram je dulezitym ndstrojem manazerského rozhodovéni, nebot umoziiuje
stanovit priority tak, aby pfi ucelném vyuziti zdroju, byl dosazen maximalni efekt. (Nenadal,

2018, str. 59)

Paretliv diagram vychazi z Paretova pravidla, které objevil v 19. stoleti italsky ekonom
a sociolog Vincento Pareto, kdyz zjistil, Ze 80 % majetku v Itdlii vlastni 20 % subjektt.

V oblasti kvality miiZeme fict, ze 20 % pticin zptsobi 80 % nasledki, nakladii. (Prisa, 2021)

Na obrazku vidime piiklad pouziti Paretova diagramu v praxi. Na ose X je poc¢et neshodnych
dilt, na ose Y jsou ¢isla vykrest téchto dilii. Z obrdzku vyplyva, Ze prvnich 5 ¢isel vykresii

podle celkového poctu vyrobenych neshodnych dil, tvoii 80 % celkového poctu

., o
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Obrazek 1 - Paretiv diagram (vlastni zpracovani)
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5.5 Histogram

Histogram je sloupcovy diagram vyjadiujici rozd€leni ¢etnosti hodnot ve vhodné zvolenych
intervalech. Zvlastnosti oproti jinym sloupcovym diagramtm je, Ze Siika sloupce odpovida
Sitce intervalu sledovaného znaku. Poskytuje cenné informace o rozdéleni daného znaku
a diky tomu je povaZovan za zdkladni graficky ndstroj prizkumové analyzy shromédzdénych

udaju. (Nenadal, 2018, str. 63)

Podle Blecharze ani v dnesni dobé neexistuje univerzdlni platny ndvod, jaky by mél mit
histogram pocet sloupcti. Nicméné diky moZnosti vyuZziti vypocetni techniky je mozné pocet
intervalll upravovat prubézné¢ dle potieby. Za zminku urcité stoji, Ze z tvaru histogramu je
mozné na prvni pohled urcit jedna-li se o proces stabilni nebo nestabilni. Stabilni procesy

maji pravidelny tvar zvonecku. (Blecharz P. , 2015, str. 90)

5.6 Bodovy diagram

Bodovy diagram je graficky ndstroj pro studium vztahi mezi dvéma proménnymi.
Pro sestrojeni bodového diagramu potiebujeme dvojice odpovidajicich hodnot obou
proménnych. Obecné plati, Ze ¢im vice idaji mame k dispozici, tim vérohodné&;jsi informaci
o zavislosti mezi proménnymi mtiZze diagram poskytnout. Vypovidajici schopnost bodového
diagramu muze byt zdsadn¢ ovlivnéna volbou stupnic na osdch. Doporucuje se, aby stupnice
na oséch pfiblizn¢ odpovidaly variacnimu rozpéti hodnot sledovaného znaku, coZ umoznuje
vyuzit celou oblast vymezenou soufadnicovym systémem. Sestrojeny bodovy diagram
podéva zdkladni grafickou informaci o vzajemné souvislosti dvou proménnych. (Nenadal,

2018, stranky 67-68)

Jak wuvadi Blecharz je kurCeni statistické vyznamnosti potieba provést regresni

nebo korelacni analyzu. (Blecharz P. , 2015, str. 88)

5.7 Regula¢ni diagram

Regulacni diagram je grafickym ndstrojem umoziujicim odliSit variabilitu procesu
vyvolanou vymezitelnymi znaky od variability vyvolané ndhodnymi pfic¢inami. To je velice
dualezité pro posouzeni predvidatelnosti chovani procesu a pro nalezeni vhodnych aktivit

pro jeho zlepSeni. (Nenadal, 2018, str. 68)
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Jak uvadi Goetsch a Davis na vodorovné ose udavame cas a na svislé zaznamenavame stav
sledovaného procesu. Z ndsledného grafu jsme schopni velmi dobie vidét kolisdni

nebo stabilitu procesu. (David L. Goetsch, 2016, str. 249)
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6 8D REPORT

Kapsdorferova definuje 8D report jako komplexni tymovou analyzu, pomoci které se fesi
zkoumany problém. Jednd se o standardizovany postup feSeni neshod. Jak ndzev napovida,
je podle této metodiky potieba udélat 8 krokti k tomu, abychom mohli problém povaZovat

za vyteSeny. Ptiklad 8D reportu viz ptiloha P I. (Kapsdorferova, 2014, str. 59)
Jednotlivé kroky 8D reportu dle Kapsdorferové jsou nasledujici:
* Definice tymu — Krok 1
V tomto kroku definujeme tym feSitelti konkrétni neshody.
* Definice problému — Krok 2
Je potieba uvadét co nejpiesnéjsi popis vady tak, aby bylo jasné v ¢em spociva problém.
* Okam?zité opatfeni — Krok 3

V tomto kroku je potifeba rozhodnout o tom, co bude s neshodnymi dily, jestli budou
opravovany, nebo bude vyrobena ndhrada. A také je potieba zamezit nartistdni problému,

napiiklad pferuSenim vyroby a kontrolou skladu.
* Kofenova piicina — Krok 4

Tento krok slouzi k nalezeni kofenové pfiCiny. Pro jeji nalezeni se nejCastéji pouZziva

MoV

Ishikawliv diagram nebo 5xWhy. Za kofenovou pfi¢inu povazujeme takovou, kterd byla

na zacatku vzniku vady.
* Népravné opatieni — Krok 5

Tento krok je z pohledu kvality zdsadni, jelikoZ v ném dochézi k definici ndpravného

opatfeni, kterd m4 za ulohu zamezit vzniku neshody do budoucna.
e Zaznamy o akcich — Krok 6

SlouZzi k zdznamlim o provedeni jednotlivych akci.
* Preventivni opatfeni — Krok 7

V tomto kroku je moZné navrhnout preventivni opatieni. Obvykle se jednd o technickou

nebo technologickou zménu procesu.
* Hodnoceni — Krok 8

Zaverecné vyhodnoceni eliminace vzniku problému.
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7 METODY KVALITY

vvvvvv

zvladnuti je potieba delSich Skoleni, ¢asto i nékolikadennich. Jejich aplikace se provadi
obvykle v tymech. Nejrozsitenéjsi jsou v automobilovém primyslu, ale miiZzeme se s nimi

setkat 1 u rozvinutgjSich firem z ostatnich odvétvi. (Blecharz P. , 2015, str. 95)

7.1 QFD

V prekladu “rozpracovéni funkci kvality”, je metoda vyvinutd v 70. letech v Japonsku.
Metodu pouzivime na samém pocatku planovani jakosti vyrobku. Metoda je zaloZena
na konstrukci matice nazyvané ,,Dim kvality*. Piivodn¢ byl dim rozdélen na 5 pokojt, jak
byla metoda ddle vyvijena rozrostl se pocet pokoji na 8. Podstatou je, Ze zohlediiujeme
zakaznikovy potieby a priority, které nasledné zanaSime do grafu. (Blecharz P. , 2015,

stranky 95-98)

7.2 Six Sigma

Six Sigma je metoda kvality zamétfend na odstranéni variability a sniZeni plytvani v procesu.
Koncept byl vyvinut spolecnosti Motorola roku 1980. Od roku 1990 doslo k velké
popularizaci, o kterou se postaralo zavedeni metody ve spolecnosti General Electric.

(Furterer, 2009, str. 11)

Jak uvadi Blecharz existuje mnoho definic, ale Zddn4 z nich nema4 universélni platnost. Toto
je zptuisobeno tim, zZe kazda organizace filozofii chape jinak. Mezi nejcastéji uvadéné patii,
Ze se jednd o efektivni projektovy management, ktery vyuziva statistické metody a dalsi
metody QM nebo také, Ze se jednd o statisticky koncept méteni. Z teorie normélniho
rozdé€leni vyplyvd, ze 99,7% procent hodnot lezi v intervalu plus minus 3 sigma. Z toho

vyplyva ze vyrobime 0,3% neshodnych vyrobku. (Blecharz, 2011, str. 77)
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II. PRAKTICKA CAST
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8 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

SSI Schifer je dodavatelem komplexnich feSeni modulovych skladi a logistickych systémd.
Hlavni sidlo spolec¢nosti se nachdzi v némeckém Neunkirchenu. Spolec¢nost mé vice nez
70 dcefinych spole¢nosti po celém svété. Vroce 2021 pracovalo v ramci koncernu
10 500 zaméstnanct. Mezi zdkazniky spolecnosti patii nejvetsi svétové podniky. Patif sem
automobilky a jejich dodavatelé, potravinarsky primysl, odévni znacky, logistické firmy,

internetové obchody.

8.1 Historie firmy

Spole¢nost byla zaloZena roku 1937 v némeckém Neunkirchenu panem Fritzem Schiferem
jako firma na vyrobu plechového zboZzi. V té dobé& pravdépodobné pan Schifer netusil, kam
az se jeho zavod vyvine. Firmé se dafilo a v roce 1940 postavila svoji prvni novou halu
s dvaceti zamé&stnanci. Jak uvadi spole¢nost na svych strankach ,,Zlomovy moment v historii
spolecnosti prisel roku 1953, kdyZ firma vyvinula revolucni zkosenou kovovou bednu, snadno
stohovatelnou prepravku s kontrolnim otvorem na predni strané.“ (Spole¢nost | SSI

SCHAFER)

V tomto vyrobnim programu pokracovala spole¢nost s drobnymi inovacemi a s neustalym
navySovanim objemu vyroby a poctu obchodnich zastoupeni aZz do roku 2000. Toho roku
firma SSI Schéfer koupila spole¢nosti Peem a Noell. Po zaclenéni téchto podnikti do skupiny

se spolecnost zacala vénovat automatizovanym logistickym systémtim. (interni zdroj)

Dalsi milnik pfiSel roku 2008 prevzetim spole¢nosti IT Salomon, kterd se stala zodpovédnou
za vyvoj softwarovych feSeni v rdmci koncernu. Vysledkem této snahy je logisticky systém
Wamas. Roku 2010 byla do skupiny pfibrana danska spolecnost Handler A/S. Diky této
spole¢nosti ziskal SSI Schifer jeden z klicovych produktii Logimat. Od roku 2015 se
spole¢nost vénuje mimo jiné i vyvoji a vyrobé autonomnich transportnich voziki.
V roce 2017 doslo ke slouceni vSech spolecnosti do jednoho koncernu tak, jak jej zndme

dnes. (Spole¢nost | SST SCHAFER)

8.2 Vyrobni zavod v Hranicich na Moravé

Vyrobni zdvod v Hranicich na Moravé byl zalozen v roce 1997 jako dcefind spolecnost
Svycarské pobocky firmy. V t€ dobé mél kolem 50 zaméstnancii a vyrdbélo se v ném

kancelaiské vybaveni jako jsou plechové skiin€ a regdly, a ocelové konstrukce.
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vvvvvv

s

napiiklad regély a svafované komponenty pro ostatni zdvody vénujici se pouze montazim.

Prilom pfiSel roku 2009, kdy do zdvodu byla pfevedena vyroba téZkych regdlovych
zakladact, paletové dopravnikové techniky a ptresuvné regdly. Vyrobni zdvod se neustile
rozrustal az v roce 2020 piiSel dal§i vyznamny milnik, a sice zaloZeni kompetencniho centra.
Od zaloZzeni kompetencéniho centra zacal byt vyrobni zdvod v Hranicich na Moravé
zodpovédny nejen za vyrobu a konstrukci, ale piimo i za vyvoj a uvddéni produktii

na celosvétovy trh. (interni zdroj)

Obrazek 2 - Letecky zabér SSI Schifer v Hranicich na Moravé (SSI Schifer, 2022)
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9 PRODUKTOVE PORTFOLIO

SSI Schifer vyrabi automatizovand skladova a logistickd centra podle potfeb konkrétnich
zdkazniki. Jako koncern je spolecnost schopna ptfepravovat a skladovat prakticky cokoliv.
K tomuto tc¢elu ma koncern k dispozici velké mnoZstvi produktd pro konkrétni typy zbozi
a prepravnich jednotek. Pro potfeby prace piedstavim pouze produkty vyrdbéné v Hranicich

na Morave.

Obrazek 3 - Priklad kompletniho intra logistického feSeni firmy SSI Schéfer (propagacni
materidly SSI)

9.1 Ocelové konstrukce

Do této kategorie spadd standardni koncernové portfolio zastoupené pievazné regdly
na uklddani palet a krakorcové regdly. Do této kategorie rovnéZ patii ocelové konstrukce.
V ptipadé¢ SSI Schifer pifipadd rozhodujici podil vyroby ocelovych konstrukei
na prechodové lavky, ploSiny a skladova sila. Co do hmotnosti a objemu préce jsou zajimava
zejména skladova sila. V piipadé skladovych sil pro t€zké regalové zakladace EXYZ vyrabi
spole¢nost sila az do vySky 40 m. Limitem pro zastavény prostor je v tomto piipad¢ pouze
pfedstavivost a financni moZnosti zdkaznika. Pro vyrobu konstrukci je firma certifikovana

vyrobkovou normou EN 1090-2.
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Obrazek 4 - Realizace stavby ocelové konstrukce, konkrétné skladového sila. (propagacni
materidly SSI)

9.2 Automatizacni systémy

Jednd se o kategorii koncernovych produktl vyvijenych sesterskym zdvodem v Némecku.
Tyto produkty Hranice pouze vyrabéji, odpovédnost za vyvoj, konstrukci a prodej maji

kolegové v Némecku. Patii sem:

* EXYZ;

¢ SMC;

e PFTK.
9.2.1 EXYZ

Jednd se o t&€zky paletovy zaklada¢, ktery je schopen zvednout Ctyf tunovou paletu
do ctyficetimetrové vysky. MiZe fungovat jak v tropickych podminkdch, tak i mrazech,
ato az do teploty minus 28 stupiii Celsia. Systém SSI EXYZ se vyznacuje piedevSim
nejvySs$i moznou flexibilitou. MiiZe byt jednosloupovy nebo dvousloupovy s jednim nebo
dvéma podavaci pro uskladnéni a vyskladnéni s jednoduchou, dvojitou nebo vicendsobnou
hloubkou, véetné provedeni s podavacem Orbiter. Komponenty EXYZ jsou vyrdbény
sériove, ve vyrobnim zdvodu jsou pfedem smontovédny, a proto je lze uvést do provozu ve

velmi kratkém ¢ase. (EXYZ® | SSI SCHAFER)
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Obréazek 5 - EXYZ, vlevo jednosloupovy, vpravo dvousloupovy (propagacni materidly
SSI)

9.2.2 SMC

Jedna se o regdlovy zakladac urCeny k zaskladiiovani a vyskladnovani ptepravek a kartond.
Vybér univerzdlnich podavacii umoziiuje manipulovat polozkami zboZzi témét jakychkoliv
tvarit a povrchil pfi uskladiiovdni nebo vytvareni vyrovndvacich zdsob dili. Spole¢né se
zafizenim SSI Miniload v provedeni s jednim nebo dvéma sloupy lze podavace optimalné
ptizptisobit poZadavkiim skladovani. Modulédrni stavebnicovy princip umoZiluje ptizpusobit
zaifzen{ individualnim poZadavkim a optimalizovat pomér ceny a vykonu. (SMC® | SSI

SCHAFER)
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Obrézek 6 - Regalovy zaklada¢ SMC s dopravnikem (propaga¢ni materidly SSI)
9.23 PFTK

Paletovd dopravnikovad technika je ur€ena pro pfepravu euro palet. SSI vyrabi dva zdkladni
typy — fetézové dopravniky a vdleckové dopravniky. U fetézovych dopravnikll slouZzi
k pohybovéni paletou fetézy na bocich dopravniku, u vileCkovych je tento pohyb realizovdn
pomoci hnanych valc. Mimo standardni elementy, které maji délku z pravidla do 4 metrii
vyrabi spolecnost i velké mnoZstvi specidlnich elementt, jako jsou rozdé€lovniky (vyhybky)

zdviZe, nebo i balici a znadici jednotky. (PFTK® | SSI SCHAFER)

9.3 Dynamické systémy

Do této kategorie spadaji automatizované systémy, které jsou v Hranicich na Moravé nejen
vyrdbény a konstruoviny podle konkrétnich ptdni zdkaznikd, ale pfedevSim zde probiha
kompletni vyvoj, Skoleni servisnich technikl z celého svéta a jsou to prave také Hranice,

které produkt uvadéji na konkrétni trhy po celém svété. Do této kategorie spadaji:
e SLL Logimat;

* SLF Logifarm.
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9.3.1 SLL Logimat

Skladovaci véz Logimat je moZné prirovnat ke zvétSené skladovaci skiin€ se dvéma sloupci
tablart. Mezi obéma sloupci je zdviz, kterd jednotlivé tablary vytdhne a zajede s nimi
do pfislusné polohy v otvoru pro obsluhu. Vyhodou je, Ze zdkaznik ziska v jednom feSeni
sklad 1 vychystavani. Skladovaci véZ nejnov¢jSi generace pracuje podle principu zboZi
k ¢lovéku (goods to person) a nastavil novd méfitka z hlediska vykonu a ergonomického
komfortu obsluhy (SSI Schifer, 2022). Zatizeni vyobrazeno na obrazku ¢&. 7. (LOGIMAT®
| SST SCHAFER)

Obrazek 7 — SLL Logimat (propaga¢ni materidly SSI)

9.3.2 SLF Logifarm
Jedna se o obdobu Logimatu s tim rozdilem, Ze neni ur¢ené pro skladovani a vychystavani
dili, nybrz pro péstovani zeleniny. S tim jsou spojené vysSi ndroky na prostor mezi

jednotlivymi tablary. Ve stejné vysokém sloupci je jich tedy zhruba 20 %. Diky navySenym
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tablarim maji rostliny prostor pro rust. V zafijeni je moZné vytvofit komplexni mikroklima
pro vSechny bézné péstované rostliny. Uplatnéni nachédzi jak v potravindiském priimyslu,
kde je vize takova, Ze kazdy supermarket bude jednoho dne péstovat zeleninu piimo ve svych
vlastnich prostorech a odpadne tak z4téz spojend s nutnosti dovezeni potravin ke koncovému
zdkaznikovi, tak i ve farmaceutickém priimyslu, nebo naptiklad pfi péstovani tabdku.

(Logifarm® | SST SCHAFER)
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10 STROJOVY PARK

V této kapitole budou predstaveny vyrobni technologie pouzivané v SSI Schifer. Vyrobni
zavod v Hranicich na Moravé mé opravdu obsahly strojovy park. Pro zjednoduseni a lepsi
pfehlednost rozd€lujeme stroje podle technologii a urc¢eni. Technologie zastoupené v SSI

jsou nésledujici:
¢ déleni materialu;
* ohybani;
e obrabéni;
e gvafovani;
e Jakovani;

e  montaz.

10.1 Déleni materialu

Jak ndzev napovidd jednd se o stroje urcené k vytvareni polotovar z hutnich materiald.
Tato technologie je dale rozdélena na déleni plechu a déleni profild.

10.1.1 Déleni plechi

Na déleni plechii jsou v SSI Schifer dvé technologie. Jedna se laserové péleni a vysekavani.
Ob¢ tyto technologie dodava spolecnost Trumpf, od které v souc¢asnosti mame 6 laserii a 4
vysekdvaci stroje.

10.1.2 Déleni profilua

Délenti profilti je v SSI Schifer zastoupeno dvéma technologiemi. Jednak na tfiskové déleni
materidlu zastoupené klasickymi pilami a pilo vrtacimi centry od spole¢nosti Kaltenbach
(v soucasnosti disponuje spole¢nost 3 stromy s riznymi moznostmi), a také 3D-Tube

laserem od spole¢nosti Trumpf.

10.2 Ohybéni

Ohybani probiha na 20 ohranovacich lisech od firmy Trumpf na tfech vyrobnich stiediscich.
V SSI Schifer jsou ohranovaci lisy manudlné ovladané, tzn. Ze u kazdého stroje je pracovnik

(n€kdy dva), ktery vklada plech do lisu a ohyba ho na poZadované rozméry. Mimo téchto
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strojii jsou k dispozici i dva ohranovaci automaty také od firmy Trumf, které jsou
bezobsluzné. Stroje funguji tak, Ze obsluha pouze vloZi polotovary a robotické rameno samo
dil ohne podle programu do poZzadovaného tvaru a hotovy dil poté ulozi do transportni
jednotky, kterou obsluha pouze vyveze mimo pracovisté robota a predd k dalSimu

zpracovani na ndsledujici vyrobni operaci.

Diky témto strojim jsou ohybany plechy jakosti S355 MC do 4 m Sitky a tloustky 20 mm.

10.3 Svarovani

Svafovani je nejdilezitéj$i vyrobni technologii. V rdmci celého vyrobniho zdvodu se této
technologii vénuje ca 200 zaméstnanct z toho je ca 170 svafecl. Zbytek jsou programatofi
svafovacich robotii, technologové a v neposledni fad¢ certifikovani kontrolofi. V oblasti

svafovani je proces certifikovan normami EN ISO 3834 a ISO 1090-2.
Svatovani v SSI Schifer je rozdéleno na:
e ruéni;

¢ robotické.

10.3.1 Ruéni svarovani

Pro ruéni svarovani je odpovidajici pocet svatrecek podle poctu svarect témét vSechny od
firmy ESAB. K dispozici jsou svafovaci metody MIG, MAG i TIG. VSichni svafeci jsou

certifikovani pro svafovaci metody, které v zaméstnani pouZzivaji.

10.3.2 Robotické svarovani

V Hranicich jsou k dispozici také 3 velké svarfovaci roboty na kterych jsou svarovany dilce
az do délky 12 m a osm mensich svatovacich robott, které jsou schopny svatrovat dilce do

2 m. VSechny svatovaci roboty ve firm¢ jsou od spolecnosti Cloos.

10.4 Obrabéni

Obrabécich stroju je v SSI celd fada. Pro zjednoduSeni jsou tyto stroje rozdéleny do ti{

kategorii na Ctyfech stfediscich. Patii sem piedevsim technologie:
e vrtani;
e frézovani;

e soustruzeni.
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10.4.1 Vrtani

V SSI je samoziejmé velké mnozZstvi rucnich vrtacek at’ uz akumuldtorovych tak i ze sité.
Zde jsou ale predevSim mySleny vrtacky stolni, sloupové portdlové a soutadnicové. Tyto
stroje jsou rozd€leny na tfech vyrobnich stfediscich, provadi se na nich nejen vrtani, ale také

vyvrtavani, zavitovani, zahlubovéni a na téch nejnovéjSich 1 vystruZzovani.

10.4.2 Frézovani

Oblasti frézovani se v rdmci vyrobniho zdvodu v Hranicich vénuji dvé stiediska. Jedno je
zaméteno na frézovani malych dilcti, do 50 cm a druhé se vénuje frézovani velkych svarenct.
Velké svarence jsou obrdbény az do délky 12 m. K tomuto je k dispozici velké mnoZstvi
frézek — tfi malé tfiosé a dvé malé pctiosé, tii osmimetrové horizontdlni frézy a jednu

dvandctimetrovou portdlovou frézu. Vsechny jsou CNC.

10.4.3 Soustruzeni

Co do poctu stroji i jejich hodnoty je soustruZeni z technologii tiiskového obrabéni
zastoupeno nejméné. Na obrobné je k dispozici jeden velky CNC soustruh, na kterém se
dé€laji témét vyhradné stfedy navijaki ocelovych lan pro protizdvazi na zakladac¢ich. DalSimi
zastupci této technologie v SSI Schéfer uz jsou pouze staré dosluhujici SV 18 v nastrojarné

a na stfedisku udrzby.

10.5 Lakovani

V SSI Schifer jsou dostupné dvé technologie lakovani. Dvakrat je ve vyrobnim zdvodé
v Hranicich na Moravé€ zastoupena technologie praSkového lakovéani. MensSi, ale modern¢;jsi
lakovnou, na které je mozné lakovat dily do 4 metrti. A vétsi, ale starsi lakovnou, na které je
mozné lakovat dily teoreticky i dvanactimetrové. Zélezi na tvaru dilu a jeho vaze. Tato
lakovna sice umoziiuje lakovani vétsich dila, ale je to vykoupeno kvalitou lakovani. Dochéazi
zde témét vyhradné k lakovani ocelovych konstrukci, u kterych nejsou tak vysoké

poZadavky na kvalitu laku. Ob¢ lakovny jsou automatizované lakovaci linky.

Druhou technologii lakovani zastoupenou v SSI Schifer v Hranicich je technologie mokrého
lakovéani. Pro lakovani touto technologii je k dispozici nejen pribézna automatizovana linka,
ale také lakovaci boxy. Vyhodou lakovacich boxii je moZnost lakovani nadrozmérnych dila,

které kvili vétSim rozmeriim nebo vaze nemohly byt lakovany v prubézné lakovaci lince.
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10.6 Montaz

MontdZ je uvedena v této praci jako samostatnd technologie z divodu velkého mnoZzstvi
ru¢niho néaradi v SSI Schifer, kterd je k tomuto potfeba. Jednd se o nepieberné mnoZzstvi
pti¢nych a dhlovych brusek, pneumatickych brusek, pneumatickych utahovak, elektrickych

utahovéaku apod.

10.7 3D méreni

Kvalita je v SSI vZzdy na prvnim misté. Z tohoto divodu firma v uplynulych letech
investovala nemalé prostfedky do rozvoje 3D méteni. K dispozici je soutadnicovy métici
stiil, se kterym je mozno méfit s presnosti 0,002 mm dily o rozmérech az 200x500x800 mm.
Dals$im zastupcem technologie 3D méteni je méfici rameno do firmy AMS. M¢éfici rameno
nenf sice tak piesné jako soufadnicovy stiill, umoznuje ale mnohem rychlejsi méteni vétsich
dili. Ramenem je mozné méfit az 2 500 mm dlouhé dilce s piesnosti 0,02mm. Poslednim
3D meéfidlem ve spoleCnosti je optické kamerové meéiidlo. Métfidlo umi méfit dilce
az do dvandctimetrové délky. Toto méfidlo nenf pfili§ pfesné. Podle kalibra¢nich protokolt

pouze 0,2 mm. Nicméné pro méfeni svarovanych konstrukci, u kterych jsou zaddvany

povolené odchylky v milimetrech, je tato pfesnost dostatecna.
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11 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

Vyrobni proces v SSI Schifer v Hranicich je charakteristicky malou sériovosti, témét az

zakazkovou vyrobou. Je zazito oznaceni ,,vyroba modifikovanych standardt‘.
Rizeni vyrobniho procesu probiha pomoci ERP sytému AMS.

V souladu s praxi uvddénou v literatufe napt. Tomkem a Vavrovou (Vavrova, 2007, str. 74)

je i v SSI Schifer mozné rozdélit vyrobni proces do tii hlavnich skupin:
* pted zhotovujici;
* zhotovujici;

e dokoncovaci.

11.1 Pred zhotovujici faze

Ve spolec¢nosti SSI Schifer je tato faze reprezentovina z nejvétsi Casti délenim materidlu.

Déleni materidlu je rozd€leno na 2 hlavni typy, d€leni profili a d€leni plechi.
Déleni profilii probihd na pilach, pilo vrtacich centrech, anebo pomoci 3D laseru.

Prevladajici technologii déleni plecht v SSI Schéfer v Hranicich je jednoznacné péleni

pomoci laserti jak dusikovych, tak i fibrti.

Dalsi technologif z pied zhotovujici faze je ohybani na ohranovacich lisech. Diive se jednalo
vyhradné o stroje s obsluhou, nicméné v posledni dob¢ zacind pfibyvat i v tomto sméru
automatizace. V SSI Schifer jsou do této faze také zarazovany vSechny technologie

ttiskového obrabéni jako jsou vrtacky, frézy, soustruhy apod.

Obrazek 8 — 3D neboli také Tube laser (vlastni zpracovani)
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11.2 Zhotovujici faze

Do zhotovujici faze vyrobniho procesu bych v rozporu s autory zatadil proces svafovdni,
ktery je ve spolecnosti prvni kompletaéni operaci. Svafovani je také stéZejni vyrobni

technologii v celém vyrobnim zdvodé v Hranicich. Svatuje se MIG, MAG i TIG.

Stejné jako u technologie ohybéni i ve svafovani je zaznamendm velky ndrust automatizace

a robotizace.

Obrazek 9 - Svarovaci robot CLOSS (vlastni foto)
11.3 Dokoncovaci faze

Tato faze vyrobniho procesu je v SSI Schifer zastoupena zejména interni montdZzi. Interni
montdZe probihaly aZ doneddvna téméf vyhradn€ v montdznich hnizdech, nicméné tlak
na zvySeni produktivity zplsobeny nedostatkem pracovnich sil, zapfiCinil pfechod
na montdZze postupné a zavadéni metod Stihlé vyroby s cilem zvySit produktivitu
pfi zachovani stejného poctu pracovnich sil. Tim nejen sniZit ndklady, ale hlavné pokryt
stejnymi kapacitami zvySujici se poptavku po produktech, jelikoZ neni moZné toto pfii

soucasné situaci na trhu prace realizovat ndborem novych pracovniki.
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12 ANALYZA VYROBNICH KONTROL VE SPOLECNOSTI

V této kapitole budou ptedstaveny jednotlivé typy vyrobnich kontrol v pribéhu pied
zhotovujici a zhotovujici fdze vyrobniho procesu. Jednd se jak o kontroly kvalitativnich

parametrd, tak i parametri kvantitativnich.

Do kvantitativnich parametrii patii v naSich podminkdch vyhradné sprdvné mnoZstvi.
V praxi to znamend, Ze mnoZstvi dilii v pfepravni jednotce, musi byt totoZzné s mnozstvim
dilt uvedeném ve vyrobni dokumentaci. PiestoZe se nejednd o velkosériovou vyrobu i tak
plati pro usnadnéni pravidlo, Ze pracovnici nemuseji piepocitivat vSechny zakdazky.

Povinnost pocitat plati do 40 ks. (smérnice)
Vyrobni kontroly jsou ve spolecnosti rozdéleny do ti{ stupiii:
1. samokontroly;

2. planované kontroly;

(98]

systematické kontroly;
4. specidlni kontroly.

Plati, Ze s kazdym dal$im stupném ubyva procentudlni podil dili kontrolovanych v daném

stupni kontroly.

1.
SAMOKONTROLY

(+ NAMATKOVE
KONTROLY)

2.
PLANOVANE
KONTROLY

Obrazek 10 — Schéma kontrol v SSI (vlastni zpracovani)
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12.1 Samokontroly

Samokontroly pokryvaji sto procent vyroby v SSI. Interni smérnice pro provadéni
samokontrol stanovuje, Ze kazdy zaméstnanec je povinen provést samokontrolu vsech

rozmérd, které vznikly v pritbéhu jeho vyrobni operace.

Vzhledem k ¢asové naroCnosti provddéni kontrol tohoto rozsahu by na nckterych
pracovistich dochédzelo k tomu, Ze méfenim (samokontrolou) by pracovnik stravil vice ¢asu
nez samotnou vyrobou. Toto je ilustrovdno na obrazku 11. Vidime zde pomérné jednoduchy
ohybany dil. Pracovnik ma za kol provést na dile pomoci ohranovaciho lisu dva ohyby.
Témito dvéma ohyby vytvoii pét rozmért, které by mél v rdmci samokontroly zkontrolovat.
Prepocteme-li Cas na 1 kus, zjistime, Ze na vyrobu celého dilu ma 1,11 minuty. V rdmci

tohoto Casu neni mozné dil vyrobit a zkontrolovat. Tento fakt je ptficinou toho, pro¢ doslo

k rozvolnéni samokontrol a byla nadefinovana pravidla popsand niZe v tabulce.

Potet kontrolovanych rozméra

5
DilG na zakdazce
24
Celkovy &as na vyrobu
26,7 min
Casna1dil
1.11 min

21 w

Hebelprofil

1

Fioek208 | 71 MehMesT7

=
F

Obrazek 11 - Vykres dilu s ¢asem na vyrobu s divkovym a jednotkovym casem (vlastni
zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 43

V SSI Schifer je velké mnozstvi technologii a kazdd z nich ma sva specifika. Z tohoto
divodu jsou rozepsand pravidla pro provadéni kontrol na kazdé vyrobni technologii zv1ast.

Ptiklad pravidel pro provadéni samokontrol na pracovistich se strojovym parkem:

Pracovisté Cinnost Zaznam Provadi
D Pofenze{n stroje Kontrolni razitko Sefizovac
sefizova¢em
(resp. obsluhou) je 1. kus
kontrolgvan dvvema z téchto na vykrese resp. vyrobni (obsluha)
osob sefizovacem, obsluhou zakazce

nebo kontrolorem — zdznam.
2) Nastaveni stroje smi byt
uvolnéno
pro celou sérii aZ po
piekontrolovani vSech
vyrobenych rozmért.
3) 1. kus zistava az do konce

sec

,.Kontrola pted operaci nebo kontrolor

Na 1. kuse ndpis

zakazky
VSECHNA u stroje (vzor) ,,OK — kus*
PRACOVISTE 4) Béhem opakované vyroby
S VYROBNIM jednoho dilu probihaji po 0,5 Kontroln{ razitko
STROJOVYM hod. samokontroly.
PARKEM *u operaci s vysokym rizikem
chyby béhem vyroby

(konven¢ni soustruzeni, vrtani

na orysované diry) + obrdbéni . « Obsluha
cenové nakladnych dild ,.Kontrola béhem operace
(horizontka) nutno kontrolovat
kazdy kus. Tuto 100%-ni
kontrolu miZe odleh¢it
pfi zvladnuti dané operace resp. do FOR —
pouze mistr se souhlasem ORK. Samokontrola
3 POSl,e dnf kus Zakaz}( y s Kontroln{ razitko Obsluha
srovnd s 1. ks (rozméry)
+ kontrola poctu kus, ,,Kontrola po operaci‘ (informaci mistrovi)

+ kontrola znaceni — pruvodka

Tabulka 1 — Princip samokontrol v SSI (vlastni zpracovéni)
Tyto kontroly nejsou pifedepisovany do vyrobniho postupu v ERP systému. HI4dSeni
provedeni kontrol do ERP systému probiha prostfednictvim MES na pracovnich stanicich

ve vyrob¢ pti odhlasovani provedenych vyrobnich operaci.

12.2 Planované kontroly

Planované kontroly pfedepisuji piipravari vyroby do vyrobnich postupi u vyrobnich
zakazek. Jednd se tedy o samostatny pracovni krok, ktery ndsledné pracovnik odvadi

samostatné prostiednictvim MES na pracovni stanici ve vyrobé do ERP systému.

Na rozdil od samokontrol nejsou pldanované kontroly provddény vyrobnimi pracovniky,

nybrz dilenskymi kontrolory.
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JelikoZ se jedna o nastroj, ktery maji ve spraveé piimo piipravari vyroby a ktery tedy neni
nijak kapacitn¢ regulovany, byly zdGvodu udrzeni vytéZovani kapacity vyrobnich

kontrolorii v pozadovanych mezich zavedena omezujici pravidla:

* pldnovand kontrola mize byt rozepsdna maximalné na Ctyii parametry;

Vv s

* pldnovand kontrola nesmi byt ¢asové narocnéjsi nez dvacet minut;

e mnozstvi dili zdavky kontrolovanych planovanou kontrolou nesmi

pfesahnout 10 %.

12.3 Systematické kontroly

Jedna se o specidlni kontroly, které se vyznacuji bud’ technologickou, anebo Casovou
ndroc¢nosti. Z tohoto ditvodu je kazdd z nich pfesn¢ nadefinovdna vetné postupu, cetnosti,

rozsahu a vystupu.

Vsechny systematické kontroly jsou nadefinovdny ve spoluprici s vyrobnimi technology

a pracovniky oddé€leni kvality.

Kontroly jsou uvedeny v seznamu, ve kterém je dostupny postup, rozsah a poZadovany
m¢éfici protokol. Jsou rozepisovany do vyrobnich zakazek jako samostatné vyrobni operace
piipravafem vyroby. Aby mohl pfipravaf vyroby kontrolu rozepisovat, musi byt tato sou¢asti
vySe zminéného seznamu.

Systematické kontroly jsou zahlaSovany do ERP systému pomoci aplikace MES pfi

odhlasovani provedeni pracovniho kroku. Soucasn¢ s timto je naskenovan méfici protokol,

ktery se uklada do ERP systému k hlaSeni o provedeni pracovni operace.

12.4 Specialni kontroly

V ptedchozich bodech byly popsdny kontroly vyrdbénych dild, které co do objemu
zkontrolované produkce tvoii rozhodujici ¢ast. Ale systém by nebyl kompletni, pokud by
zbyla ¢ast prochézela bez kontrol az k zdkaznikovi. Nehled¢ na to, Ze by timto zpiisobem
nebyly splnény pozadavky normy EN ISO 1090-2 ani CSN EN ISO 9001 jejichZ certifikéty
je SSI Schifer hrdym nositelem.

Mezi specidlni kontroly patii pfedevSim:
e audity;

* kontroly materidlu pfi pfijmu;
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» zpiisnéné kontroly pracovnikli ve vyrobé¢.

12.4.1 Audity

Interni audity jsou v SSI Schifer provddény internimi auditory. Jednou za rok je providén
externi dozorovy audit a kazdé tfi roky pak audit recertifikacni. Audity jsou provadény podle
ro¢niho planu auditii, ktery schvaluje jednatel spolecnosti. Plan auditu sestavuje oddéleni

kvality tak, aby alespon jednou ro¢né byl piekontrolovan kazdy ¢lanek normy.

12.4.2 Kontroly materialu na piijmu

Jak vyplyvd z ndzvu jsou tyto kontroly provadény na pi{jmu materidlu do firmy. Jedna se
jak o kontroly normalizovanych dild, jako je napfiklad hutni a spojovaci materidl, tak i o
kontroly dili doddvanych dodavateli. V zasad¢ existuji dva typy kontrol. A to kvantitativni
kontroly, tzn. ovéfeni kompletnosti dodavek. Za provadeéni odpovidaji pracovnici pi{jmu
materidlu, ktefi zkontroluji, zda fyzicky stav zboZi odpovida ddajiim uvedenym na dodacim

listu.

Dals$im typem jsou kontroly kvalitativni, které se zamétuji na spravnost doddvanych dila

oproti vykresu a na funk¢nost danych komponent. Tyto kontroly rozdélujeme do 3 kategorii:
* kontrola prvni dodavky;
* systematické kontroly;
* zpiisnéné kontroly.
Kontrola prvni dodavky se generuje do systému automaticky, pokud je splnéna ncktera
z nasledujicich podminek:
e dil nebyl v minulosti do SSI dodédvan;
e dil byl v minulosti doddvan, ale jinym dodavatelem;
* dodavatel jesté do SSI nedodéval.

Systematickd kontrola je pfedepisovdna piipravaiem vyroby. Pouziva se u kritickych dila
na kritické rozméry. Pokud je kontrola do systému vygenerovana, znamena to, Ze dodavka
dilu od dodavatele bude na pf{jmu materidlu pfesmérovana na stanovisté¢ vstupni kontroly,
kde dojde k jeho preméteni, nasledné se dily vrati zpét na piijem materidlu, ktery dily

zaskladni.
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Je-li v priibéhu kontroly odhalena neshoda, systém automaticky nastavi kontrolu u dal$ich
pcti dodévek, které pak prochdzi pred zaskladnénim kontrolou na piijmu. Soucasné s tim

dojde k vytvoreni reklamace na dodavatele.

Zptisnéné kontroly byvaji zakladany, pokud dodavatel dodal neshodny dil. Pro dodavatele
to znamend, Ze pét ndsledujicich doddvek bude na piijmu materidlu presmérovano pred

zaskladnénim na kontrolu materidlu na pfijmu.

12.4.3 Zpiisnéné kontroly pracovniki ve vyrobé

Jednd se o pravidelné kontrolovani technologické kdzné¢ na jednotlivych pracovistich.
Pracovnici zatazeni do tohoto rezimu maji povinnosti, které musi plnit nad rdmec
standardnich samokontrol ve firm&. Mezi tyto povinnosti patii napiiklad to, Ze pracovnik
ve zpiisnéném reZimu musi pied zahdjenim vyrobni operace provést prezkoumani vyrobni
dokumentace. Toto provadi tak, Ze ve vykrese zvyraznovacem zaznaci ve vykrese rozméry,
které vzniknou jeho ¢innosti a ve vyrobni zakdzce zvyrazni pozndmky diileZité pro vyrobu.
DalSi povinnosti je po vyrobeni prvniho dilu rozméry naméfené pfi samokontrole zapsat
do vykresu. DodrZovani tohoto procesu je kontrolovdno minimdlné jedenkrat za sménu
mistrem vyrobniho stfediska, v jeho nepfitomnosti pfeddkem, dile pak jednou tydné
vedoucim vyroby a jedenkrat mési€n¢ operativnim feditelem nebo pracovnikem oddéleni

kvality.

Tyto kontroly vychdzeji z filozofie, Ze pracovat bez dozoru je vysadou nikoliv pradvem.
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13 ANALYZA PROCESU RiZENi NESHODNEHO PRODUKTU
Rizeni neshodného produktu probih4 ve tfech hlavnich oblastech:

* interni neshody;

* externi neshody (reklamace);

¢ reklamace na dodavatele.

13.1 Interni neshody

Interni neshody vznikaji v rdmci vyrobniho zdvodu SSI Schifer a v rdmci zdvodu dojde

i k jejich odhalent.

Za odhalovani neshod jsou odpovédni vSichni pracovnici daného stfediska, tzn. mistfi,

predéci, kontrolofi, d€lnici.

V piipad¢ odhaleni neshody pracovnik, ktery neshodu odhalil pfivold kontrolora, ktery
neshodu vyhodnoti a sepiSe interni hldSenku, viz ptiloha P II. Interni hldSenku nechd

podepsat piipravafi vyroby, ktery zvoli nejvhodné&jsi feSeni konkrétni neshody.

V ptipad¢, Ze piipravar neni schopen nebo opravnén rozhodnout o feSeni, konzultuje dalsi
postup s manazerem produktu, statikem, technologem odpovédnym za piisluSnou

technologii, popf. technikem kvality.

Po ucinéni rozhodnuti o okamzitém opatteni doplni kontrolor potfebné udaje do hlasenky,

kterou nasledné piedd k zaevidovani technikovi kvality.

Technik neshodu zanese do databédze, v databazi vyplni vSechna dostupna pole s vyjimkou
ndkladi a ndpravného opatieni. Technik kvality odpovidd za stanoveni ndklada
na vypotadani neshody a za stanoveni ndpravného opatteni. Po vycisleni ndkladi a stanoveni

napravného opatteni technik kvality doplni oba tidaje do databéze a ptipad uzavfe.

Vystupem z celého procesu fizeni neshod u internich hlaSenek je vyplnéna interni hlaSenka,
ktera slouzi jako podklad pro vyplnéni excelovského souboru. Soubor je strukturovany jako
8D report.

7 Y2z

Jak je vidét na obrazku zdznamu o interni neshod¢ slouZzi prvni ¢ast protokolu k jednoznacné
identifikaci neshodného dilu. K tomuto slouzi ptfedevs§im BDE, coz je unikatni ¢islo vyrobni
operace, mimoto jsou dostupna pole ¢islo projektu a ¢islo vykresu, pomoci kterych je rovnéz

mozné konkrétni dil vyhledat v ERP systému.
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V dalsi ¢asti protokolu dochdzi k uptesnéni poctu neshodnych dil, ke stanoveni ndpravného
opatfeni a k urCeni pfi¢iny a druhu chyby. Za vyplnéni té€chto poli odpovida technik kvality,

ktery pii vyplnovani spolupracuje s vedoucim stfediska, na kterém k neshodé¢ doslo.

Posledni ¢ast protokolu je urcend pro stanoveni ndpravného opatieni a vycisleni nakladu.
Népravné opatteni stanovuje vedouci stiediska, na kterém neshoda vznikla. Technik kvality

nasledné opatieni vyhodnocuje a vycisluje ndklady neshodou zptisobené.

V roce 2022 bylo timto zpisobem v rdmci SSI Schifer v Hranicich feSeno 984 neshod.

Vypotadani téchto neshod pfislo spolecnost celkové na 111 680 €, viz piiloha P III.

Pti analyzovani procesu fizeni internich neshod byl kladen diraz na cas, ktery feSenim

neshody stravi kontrolofi. Pro tyto potieby byla sesbirand data v tabulce.

1. méfeni 2. méreni 3. méfFeni 4. méfeni 5. méreni

Cinnost (min.) Primér (min.)

(min.) (min.) (min.) (min.) (min.)
Odhaleni neshody 5 7 5 6 8 6,2
Pfesun do kancelare 7 9 9 8 7 8
Vypsani protokolu 4 3 5 3 4 3,8
Pfesun f}lo pfipravy 8 8 9 8 9 8.4
vyroby
Stanoveni okamzitého
opatreni s pfipravou 6 7 5 7 6 6,2
vyroby
Pfesun na pddelenl 7 9 8 8 8 8
kvality
Skenovani formulare 3 3 4 4 4 3,6
Celkovy ¢as kontrolora 40 46 45 44 46 44,2

Tabulka 2— Rozpad Casu ¢innosti jednoho kontrolora pfi fizeni neshod (vlastni zpracovani).
Casy uvedeny v minutdch. Provddéno 5 méteni u jednoho kontrolora.

Z tabulky byl vytvoren graf, ze kterého vidime, Ze 60 % casu strdveného pro vyfizeni

neshody, stravi kontrolor pfechody mezi oddélenimi. Viz Paretiiv diagram v piiloze P IV.

13.1.1 Vyhodnocovani internich neshod

Vyhodnocovani internich neshod probihda jednou ro¢né v lednu za cely ptedchozi rok,
soucasné s vytvarenim ro¢ni zpravy kvality tak, jak to vyzaduje certifikat ISO 9001. NiZe

jsou k vidéni vysledky vyhodnoceni roku 2022 — viz obr. €. 12.

Prvnim vyhodnocovanym parametrem u internich neshod jsou celkové nédklady vzniklé
internimi neshodami na stiedisku. Graf zobrazuje deset stfedisek, které vygenerovali

za dvandct mésicti roku 2022 nejvyssi ndklady na interni chyby - viz obr. €. 11.
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Obrazek 12 — Soucet ndkladi na stiediscich v roce 2022 (vlastni zpracovani)
Na obrazku vidime, Ze nejvétsi ndklady vznikly na stiedisku 0120 - Lisovna, ohybérna.
Pti zohlednéni objemu vyroby danym stfediskem se nejednd o dramaticky nérust oproti

ostatnim stfediskum.

Nésledujici graf ndm ukazuje deset stiedisek, kterd v kalendainim roce 2022 méla nejvice

neshod.
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Obrazek 13 — Celkovy pocet neshod na stiediscich v roce 2022 (vlastni zpracovani)
Tento graf potvrzuje, co jsme vidéli v grafu pfedchozim, a sice Ze na stredisku 0120 —
Lisovna, ohybarna jsou nejen nejvétsi ndklady na interni neshody, ale je tam neshod nejvice.

Z toho vyplyva piima iméra mezi poctem neshod a ndklady na jejich vyporadani.

Dalsim sledovanym kritériem jsou ndklady zpisobené konkrétni ptic¢inou chyby. Vysledek

za rok 2022 je vyobrazen na obr. ¢. 14. V tomto obrazku je k vidéni soucet ndkladl
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na jednotlivé typy chyb napii¢ celym zdvodem. Jako nejdrazsi chyba zde vychazi P10, coz

je oznaceni pro neprovedenou samokontrolu, viz kédy chyb v piiloze P V.
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Obrazek 14 — Soucet ndkladl na jednotlivé piiciny (vlastni zpracovani)

Stejné jako u stfedisek se mimo celkové nédklady i u pficin vyhodnocuje i relativni ¢etnost
viz obrézek 15.
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Obrizek 15 — Cetnost internich neshod piipadajicich na jednotlivé pii¢iny, katalog chyb
v piiloze P V. (vlastni zpracovani)
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Porovname-li dva pfedchozi grafy, tak vidime, Ze v SSI Schifer Hranice je zavislost mezi

poctem internich chyb a ndklady na jejich vypofadani.

Tyto analytické vystupy slouZi pro techniky kvality a vedouci pracovniky pro odhalovani
slabych mist ve vyrobnim procesu.

13.2 Externi neshody (reklamace)

Reklamace jsou neshody, které se navzdory zavedenému systému nepovedlo zachytit

ve vyrobnim zdvodé, ale dostaly se az k zdkaznikovi.

Zékaznik reklamace posild zpravidla emailem na projektového vedouciho, jehoz dkolem je

domluvit se zakaznikem okamzité opatieni.
Z pravidla muze dojit ke tfem zptisobim vypotadani:

e uvolnéni;

e oprava;
e nahrada.

Postup zpracovani je obdobny jako u internich neshod. Po obdrzeni reklamace od zdkaznika
a po specifikaci okamzitého opatieni vedouci projektu posle informaci o obdrZeni reklamace
technikovi kvality, ktery reklamaci zanese do excelu a zah4ji kroky potiebné k vypracovani

8D reportu.

V roce 2020 bylo timto zpiisobem zaevidovano a vyfeSeno 266 reklamaci v celkové hodnoté

500 000 €.

13.2.1 Vyhodnocovani reklamaci

Vyhodnocovani reklamaci probihd stejn¢ jako je tomu u internich neshod. Tzn., probiha
vzdy zacatkem kalendafniho roku za pfedchozi kalendarni rok pii sestavovani rocni zpravy
kvality. Na obr. ¢. 16-18 jsou vidéet zpracované vystupy za rok 2022. Stejné jako u internich
neshod i u reklamaci se vyhodnocuji nejvyssi ndklady na stfedisku za sledované obdobi.

V nasem pfipadé za rok 2022, viz obr. €. 16.
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Obrazek 16 — Naklady na reklamace na jednotlivych sttediscich (vlastni zpracovéni)
Dal$im vyhodnocovanym parametrem jsou pocty reklamaci na stfedisku za dvanact mésicii

roku 2022, viz obr. &. 17.

50
45 43 40
40
35
30
25
20 18 15
15 10
s I I 8 8 : : .
; [
5 H B B B =
‘@'b {5\& 3 %‘b '\(\'b A((b ,b(g, ﬁgu K ,{,\ Qo'a \\O%
AP S R B -3 & Y & O S
& & SN & ¢ ¥ S
> N N s § S P $ A
RN 0 N 5> & A\ Y
<9 X © % & &

o o N &

Q S & &

$% Q

N} &

Obrazek 17 — Pocet reklamaci na jednotlivych stfediscich (vlastni zpracovani)
Poslednim sledovanym a vyhodnocovanym parametrem u reklamaci je pocet neshod podle

pfic¢iny chyby. Toto vyhodnoceni za rok 2022 je vidét na obr. €. 18.
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Obrazek 18 — Pocet reklamaci podle pticin chyb (vlastni zpracovani)
Z obrazku je také patrné, Ze nejCastéji vyskytujici se pti¢inou neshod v SSI Schifer

Mowe

v Hranicich na Moravé je pfi¢ina P10 nésledovana P12 a P18. V pftiloze P V jsou uvedeny

wove

samokontroly, pfi¢ina oznacovédna jako P12 je oznaCenim pouZivanym pro nedostatky
svarovani a P18 znaci neshody na hornich plochach.
13.3 Dodavatelské reklamace

Jak uz nazev napovida jednd se o situace, kdy pfi¢ina vzniku neshody neni na stran¢ SSI
Schiéfer Hranice, nybrz na strané subjektu, ktery do SSI dodavd své vyrobky. Vyrobky

dodavané do SSI miZeme rozd¢lit do nékolika kategorii:
* hutni materidly;
* katalogové dily;
e vykresové dily.

U vSech vySe uvedenych typli nakupovanych dili dochdzi ke kvantitativni kontrole.
Tzn., Ze ovétujeme, jestli mnoZstvi uvedené na dodacim listu odpovidd mnozstvi zboZi,

které bylo fyzicky dodané. U nékterych dilti jsou navic nastaveny kvalitativni kontroly.
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13.4 Mista zachyceni neshody

Bez ohledu na to, o jaké dily se jednd, postup fizeni neshody zlstava témei totozny, 1isi se

pouze tim, v které fazi vyrobniho postupu dojde k jeho spusténi:
* zachyceno na piijmu materiélu;
e zachyceno v prib¢hu vyroby;

* zachyceno zdkaznikem.

13.4.1 Zachyceno na piijmu materialu

Jedna se o nejlepsi ze Spatnych variant. Znamena to, Ze se neshodu povedlo odhalit, jakmile
se dil dostal do SSI. Nejvétsi vyhodou je fakt, Ze az na vyjimky nevznikaji dalsi vicendklady

zpisobené naptiklad dal§Sim zpracovanim.

V tomto piipadé zakldda neshodu do systému kontrolor na pfijmu materidlu.

13.4.2 Zachyceno v pribéhu vyroby

Jednd se o méné privétivou variantu nez predchozi. V tomto piipad€ uz totiz dochazi
zpravidla ke vzniku dal$ich ndkladt. MiiZe nastat situace, Ze materidl uz byl opracovan, nebo

je dokonce potieba vymontovat vSechny dily urc¢ené k reklamaci z hotovych zatizeni.

13.4.3 Zachyceno zakaznikem

Nejhor$i mozné varianta. Dojde-1i k této varianté¢ znamend to, Ze doslo k selhdni vSech
kontrolnich procesti nastavenych v SSI Schéfer. Tato varianta je samozfejmé spojena
i s nejvyssimi ndklady. Neziidka totiz dochazi k tomu, ze zdkaznik fakturuje SSI Schifer
ndklady, které mu vznikly kvili dodavatelem dodanému nekvalitnimu dilu. Tyto ndklady

jsou ze strany SSI Schifer dodate¢né prefakturovdny na dodavatele.

V zavislosti na typu zdkaznikem reklamovaného dilu nastava néktera z nasledujicich situaci:
* dil je vracen do SSI a nasledné reklamovan dodavateli;
e dil je reklamovéan dodavateli, aniZ by byl vracen do SSI;

e dil neni reklamovéan dodavateli, jelikoZ ndklady spojené s reklamacnim fizenim

a vracenim dilu pfevySuji hodnotu dilu.
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Zajimavy je zejména posledni bod. Evidujeme i neshody u dild, které dodavateli
nereklamujeme a prebirdme naklady, i kdyZ bychom teoreticky nemuseli. Evidence probihd

z diivodu sledovéni chybovosti jednotlivych komponent.

13.5 Proces rizeni dodavatelské reklamace

Bez ohledu na to, kde doslo k z4chytu, je postup témcf stejny. Kdo odhalil neshodu ji zalozi
jako dodavatelskou reklamaci na intranet. Intranet je interni ndstroj slouZici mimo jiné
pro vytvéareni reklamaci na dodavatele. Poté co je reklamace zaloZena na intranet je
nakupcimu, ktery na tyto dily vytvoftil objedndvku, automaticky odeslan email. Ndkupci
nasledné otevie piipad na intranetu, kde m4 uvedené informace pro vypotrddani reklamace
s dodavatelem. Nakup¢i si pfimo z intranetu vygeneruje 8D report, ktery odesle dodavateli
soucasn¢ s fotkami neshody a tim s nim zah4ji reklamacni fizeni. V ptipad¢, Ze potiebuje
pro vyporadani reklamace vice technickych informaci a znalosti, pteda piipad k feSeni

technikovi nebo vedoucimu projektu.
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14 SOUHRNNE ZHODNOCENI SOUCASNEHO STAVU

V této kapitole jsou shrnuty nedostatky, které vyplynuly ze 3 pfedchozich analyz.

Pfi analyze procesi vyroby odhaloviani neshod a fizeni neshodného produktu bylo
identifikovdno nékolik zdkladnich systémovych nedostatki stavajiciho systému, které vedly
k pottebé zavedeni nového systému, ktery by nedostatky eliminoval. Mezi hlavni

nedostatky, které byly v ptivodnim systému odhaleny patfi:
1. casova narocnost;
2. nekompletnost;

3. nedostatek transparentnosti.

14.1 Casova naro¢nost

Tento problém se v nejveétsim rozsahu projevoval pii fizeni internich neshod. Jak bylo
popsano v predchozich Castech prace, musel kontrolor na kazdou odhalenou neshodu vypsat
papirovou interni hldSenku, se kterou nasledné musel obejit tfi lidi, hlaSenku bylo poté nutné
naskenovat a uloZit na ulozisté. Vzhledem k rozsahlosti vyrobniho zdvodu v Hranicich
amnozstvi neshod odhalenych ve vyrob& zabralo kontrolorovi feSeni jedné hlaSenky

v pruméru 45 min.

Vzhledem k mnozstvi internich neshod, neni mozné se kazdé neshodé vénovat potfebné
mnoZzstvi ¢asu. Z toho divodu se snazime neshody roztiidit podle pfi¢in chyb a stfedisek
zavinéni a opatieni definovat vZdy pro vice neshod soucasné. Absence dat ndm toto bohuzel

neumoziuje. Nebylo by smysluplné ptijimat rozhodnuti na zaklad€ analyzy 12 % neshod.

14.2 Nekompletnost

Problém s nekompletnosti navazuje na piedchozi problém s ¢asovou nédroCnosti feSeni
internich neshod. JelikoZ feSeni neshody zabiralo kontrolorim tak velké mnoZstvi Casu, m¢li

tendence obchdzet systém a spoustu véci nehlésit oficidlni cestou.

Tento fakt nejlépe ilustruje mnozstvi vytvofenych opravnych zakdzek v ERP systému
ve srovnani s mnoZzstvim neshod vyteSenych oficidlni cestou. Jak jiZ bylo uvedeno vyse,
fesili jsme v roce 2022 oficidlni cestou 984 internich neshod, opravnych zakazek bylo v ERP
systému za stejné obdobi vytvoreno 6130. Pokud zohlednime jesté fakt, Ze na 246 neshod

feSenych oficidlni cestou nebyla vytvdrena opravnd zakdzka (neshodny dil byl uvolnén



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 57

s vyhradou nebo se jednalo o opravu do 30 min) zjistime, Ze oficidlni cestou bylo feSeno

14 % neshod, viz obr. ¢. 19.

14%

86%

= Neshody fesSené oficialni cestou = Pocet opravnych zakazek v ERP

Obrazek 19 — Podil neshod feSenych oficidlni cestu a nahrad v ERP systému (vlastni
zpracovani)

O néco malo lepsi situace panuje u externich reklamaci. Zde uz statistiku nevytvaiime
z poctu opravnych zakdzek. Je zde totiZ nutné rozliSovat dva typy vypotfadéani reklamace.
V ERP systému je moZné vyhledat reklamace pomoci dvou znakl podle toho, jakym

zpisobem byla vypordddna. Témito znaky jsou dobropisy a reklamacéni zakazky.

Pti secteni poctu dobropisti a reklamacnich zakdzek a porovndni s poctem reklamaci vyslo

najevo, Ze oficidlnim zplsobem zpracovdvdme 95 % reklamaci.

Pro odhaleni kofenové piiciny jsem se rozhodl vyuZit metodu 5 x pro¢ — viz tabulka €. 3:

Otazka Odpovéd’
ProtoZe systém umoznoval vyrobu
nahrad a provadéni oprav, aniz by byl
proveden zdznam o neshodé.

Proc¢ nebylo feseno oficidlni cestou pouze 14
% procent internich neshod?

Pro¢ systém umozioval vyrobu nahrad a
2 provadéni oprav, aniZ by byl proveden
zdznam o neshodé?

ProtoZe nebyla provadéna kontrola pocéti
opravnych zakézek a internich hlaSenek.

ProtoZe tomuto problému nebyla ze

Proc¢ nebyla provadéna kontrola pocti P e nr s
strany vedeni vénovana patfi¢na

opravnych zakazek a internich hlasenek?

pozornost.
4 Pro¢ tomuto problému nebyla ze strany ProtoZe neznalo mnoZstvi zdroju
vedeni vénovana patfi¢nd pozornost? potiebné k vyporadani internich neshod.
5 Pro¢ vedeni neznalo mnozstvi zdroju ProtoZe spolecnost neméla k dispozici

potiebné k vypotadani internich neshod?  transparentni software pro fizeni neshod.

Tabulka 3 — 5 x pro¢ (vlastni zpracovéni)
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14.3 Nedostatek transparentnosti

Nedostatek transparentnosti se projevoval tim, Ze v pfipad¢ opakované neshody bylo velmi
obtizné dohledat, jak byla neshoda v minulosti feSena. Chybély zdznamy o piesném
odstranéni neshody. Zaznamy a védomosti byly uloZeny pouze na discich jednotlivych

uzivatelil, v emailech a hlavach pracovnikdi.

14.4 Shrnuti nedostatku

Po dikladném analyzovani vSech tii typt neshod vyskytujicich se v SSI Schifer, byly
identifikovany jiz vySe zminéné problémy. Pro lepsi pfehlednost, kterych procest fizeni

neshodného produktu se problém tyka, byla vytvotrena tabulka €. 4.

Reklamace Interni chyby Reklamace na

dodavatele
0] X (0]
0] X (0]
X X X

Tabulka 4 — Ptehled nejvétsich problému pii feseni jednotlivych typt neshod. X — je
problém; O — neni problém (vlastni zpracovani)

Z tabulky je sice vidét, Ze ne vSechny problémy postihuji vSechny tfi typy neshod, nicméné
1 tak bylo rozhodnuto, vyteSit vS§echny popsané problémy zavedenim jednotného softwaru

pro fizeni neshodnych produktii.
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15 NAVRH ZLEPSENI

O nutnosti feSeni vyse zminénych problémt se ve spole¢nosti mluvilo del§i dobu a napfic¢
zainteresovanymi panovala shoda, Ze je nutné nahradit stavajici evidenci v Excelu a papirové
hlaSenky néjakym pokrocilejSim softwarem. Takto kli¢ovy proces neni moZzno ve firmé

s 1300 zamé&stnanci fidit pomoci papirovych hlasenek.

15.1 Volba softwaru

Nutnost zavedeni softwarového feSeni byla bohuzel jedinou shodou, které se povedlo
dosahnout. Po n€kolika internich poradach, ¢etnych diskusich a nékdy i osttejSich vymeénach

nazort byl okruh potencidlnich softwarti ziZen na tfi.
e CWA;
* Serviceportal;

* JIRA.

15.1.1 CWA

CWA je software od stejnojmenné spolecnosti se sidlem v Némecku. Software je urcen
J Jnoj p J

predevS§im pro modelovani internich procesti v podniku. K tomuto zdkladnimu modulu
je mozné prikoupit fadu dal§ich moduld pro fizeni konkrétnich procest. Jednim z nich je

i modul pro fizeni neshod a reklamaci.

Dtivodem, proc se tento software dostal do uzsiho vybéru, byl fakt, Ze zakladni modul byl
koncernem zakoupen pravé pro vySe zminéné modelovani procest. Bylo tedy nasnadé

roz§ifit zavedeny software, na ktery jsou uzivatelé zvykli a umi s nim pracovat.

15.1.2 Serviceportal

I vtomto pfipad¢ by se jednalo o rozsiteni stdvajictho softwaru a nadstavbovy modul.
Konkrétné o nadstavbu k softwaru AMS (Arbeitsmanagementsystem), coZ je ERP systém
pouzivany v SSI. Serviceportal je nadstavba, kterou ve spoluprici se spolecCnosti AMS

vyvinuli a zavedli do provozu kolegové z SSI Graz.

Pro tuto alternativu byla vyhodou pfedev§im kompatibilita s ERP systémem a také fakt, ze
sestersky zavod na této platformé uz nékolik let pracuje. MiZeme tedy fict, Ze se jedna
o feSeni ovétené v praxi. Dals$i vyhodou by také byla moZnost vyuZit pomoci kolegii

z SSI Graz pii zavadéni tohoto feSeni v Hranicich.
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15.1.3 JIRA

Jira je softwarovy ndstroj pro evidenci chyb a problému pii vyvoji softwaru nebo fizeni
projektii. To bylo také divodem, pro¢ koncern produkt zakoupil. Soucasti balicku

zakoupenych sluzeb bylo také 15 000 licenci.

Software funguje tak, Ze je kazdému projektu vytvorena zed’, na které jsou sdileny jednotlivé
diléi ukoly a podklady k nim. Je tedy moZné na jednom misté¢ sledovat stav plnéni
jednotlivych dil¢ich ukola, jejich terminy, procentudlni plnéni celého tkolu stejné jako

predpokladany termin ukonceni.

Prestoze JIRA neni uréend pro fizeni neshod, ve vyrobnim zavodé jeji usporaddni plnéni
tohoto uréeni umoziuje. Dalsi velkou vyhodou je moZnost vytvofeni ndsténky, na které je
mozné prednastavit zobrazovani vysledki pomoci spousty dostupnych statistickych nastroja

jako je napfiiklad histogram nebo ptehled plnéni tkoll na jednotlivych projektech.
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16 REALIZACE VYSLEDNEHO RESENI

Ze tii predstavenych softwarti bylo nakonec vedenim spole¢nosti rozhodnuto, Ze se
pro fizeni neshodného produktu bude pouzivat JIRA. Nejednalo se sice o nejoptimalnéjsi

feSeni, nicméné, se jednalo o feSeni pouZitelné.

Koncernovou spravu tohoto softwaru vykonavaji kolegové z SSI Friesach, coZ je hlavni IT

centrala koncernu.

Pro piehlednost je fizeni neshod rozdéleno do tfi okruht, pficemz bylo v planu kazdy okruh

vytvéret zvlast. Tyto moduly kopirovaly zabéhnuté rozdéleni neshod v SSI:
* reklamace;
* interni chyby;

¢ reklamace na dodavatele.

16.1 Reklamace

Jako prvni bylo rozhodnuto ptevést do JIRY fizeni zdkaznickych reklamaci. Divodem bylo,
Ze jich je nejméné, byl tedy piedpoklad, Ze se bude pracovat s nejmensim objemem dat.
Dalsim divodem bylo, Ze do procesu fizeni zdkaznickych reklamaci vstupuje ze vSech
popsanych modulii nejméné uzivatelll. Pfi zavedeni tedy nebylo potfeba proskolovat velky

objem lidi.

Workflow bylo témét kompletné piebrano z ptivodniho systému fizeni neshod. To znamena,
Ze projektovy manazer po obdrzeni reklamace od zdkaznika zaloZi zdkaznickou reklamaci
v JIRE. JIRU nésledné posle na technika kvality, kterého oznaéf jako zpracovatele. Technik
kvality pfezkoumd ddaje vyplnéné projektovym managerem, a po dohodé s projektovym
manaZerem nadefinuji okamZité opatfeni. Ukolem projektového manaZera je o tomto
opatfeni informovat zdkaznika a zajistit jeho splnéni. Tim jeho ¢ast konci a feSeni piebira
technik fizeni kvality odpovédny za fizeni reklamaci. Hlavni odpovédnosti technika kvality
je urceni vinika, v na$i terminologii stfedisko zavinéni. Tento tdaj pak zavést do JIRY
a ve spoluprci s vinikem provést analyzu neshody. Nasledné piedd piipad v JIRE
vedoucimu stfediska, na kterém neshoda vznikla a ktery je nésledné zodpovédny
za nadefinovani ndpravného opatfeni. Po nadefinovani napravného opatieni vedouci

stiediska, na kterém neshoda vznikla, pfedad piipad zpét technikovi fizeni kvality, ktery
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pfezkoumd nadefinované ndpravné opatieni. Ve spoluprici s manazerem projektu uréi vysi

ndkladt a ptipad uzavie. Cely proces je vidét ve vyvojovém diagramu v piiloze P VL.

16.2 Interni neshody

Druhym modulem, ktery se vedeni spole¢nosti rozhodlo zavést byly interni neshody.

Co do poctu zpracovanych dat se jednalo o modul nejobséhlejsi. Z tohoto diivodu a z diivodu

vvvvvv

Workflow bylo nadefinovano tak, Ze v ptipad¢ zjisténi neshody, at’ uz pracovnikem, mistrem
nebo kontrolorem, bud’ mistr vyrobniho stiediska nebo kontrolor zaloZi piipad v JIRE.
Pti zakladani pfipadu vyplni celkovy pocet vyrdbénych dill, pocet neshodnych dild, ¢islo
vyrobni zakazky, ¢islo vykresu, uvede pozadované a naméiené hodnoty neshodného dilu,
strucny popis vady. Zaroven poda navrh na provedeni okamzitého opatieni a v piipadé, ze
zavada vznikla na jeho stfedisku a zavinéni je rovnéZ na jeho stiedisku, vybere v ¢iselniku

stiedisko zavinéni, pfiinu chyby a osobni ¢islo pracovnika, ktery neshodu zpiisobil.

Takto vyplnéné hldSeni o neshod¢ pteposle na piipravare vyroby, ktery zakazku uvolnil
do vyroby. Piipravai vyhodnoti chybu a rozhodne o okamzitém opatieni. V piipadé¢, Ze si
nenf jisty, konzultuje neshodu s technology nebo manaZerem projektu. Piipravar také doplni
stfedisko zavinéni, a takto vypln&nou elektronickou hlaSenku v JIRE pieposle na vedouciho
sttediska, na kterém neshoda vznikla. V piipadé€, Ze si stfediskem zavinéni neni jisty,
preposle JIRU na technika fizeni kvality odpovédného za fizeni internich neshod, ktery

provede Setfeni na zdklad¢, kterého jednoznac¢né vinika urci.

Vedouci stiediska, na kterém neshoda vznikla, doplni do JIRY stru¢nou analyzu problému,
osobni ¢islo pracovnika, ktery neshodu zpusobil, a navrhne ndpravné opatieni. Takto
doplnénou hlasenku pfifadi technikovi kvality. Pokud vedouci nesouhlasi s tim, Ze neshoda
vznikla na jeho stfedisku, doplni do komentatfe zdGivodnéni tohoto stavu a hldSenku pfitadi

technikovi kvality k opétovnému piezkoumani.

Technik kvality je poslednim ¢lankem, ke kterému hlaseni o neshodé doputuje. Jeho tikolem
je posoudit smysluplnost ndpravného opatieni, zkontrolovat vyplnéné tdaje, piredevsSim
sttedisko zavinéni a pri€inu chyby a v piipadé, Ze shledd vSe jako sprdvné a dostacujici,

vycislit naklady a pfipad uzaviit.
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16.2.1 ZIVA

Hned v testovaci fazi se ukdzalo problematické dopliovani ddajii pfi zaklddani interni
hlasenky mistrem nebo kontrolorem. Z tohoto diivodu byla nasim IT oddélenim vytvoiena
aplikace, kterou pojmenovali ZIVA. Aplikace slouZi k automatizovanému zakladani piipada
v JIRE. Mistr nebo kontrolor zapi3e pouze &islo vyrobni zakazky, poet neshodnych dilt,
struény popis neshody a aplikace si sama vytdhne tdaje z ERP systému, které nésledné

automaticky doplni do hl43eni interni neshody v JIRE.

Cely proces je vidét ve vyvojovém diagramu v piiloze P VII.

16.3 Dodavatelské reklamace

Jako posledni modul byl vytvofen néstroj pro evidenci a fizeni dodavatelskych reklamaci.
I v tomto modulu jsme se rozhodli vyuzit automatického zadavéni piipadii do JIRY pomoci
nasi aplikace ZIVA. JelikoZ jsme ale potiebovali pro fizeni reklamaci na dodavatele jiné
vystupy, potiebovali jsme do databiaze vklddat jind data. Konkrétn¢ c¢islo objedndvky

namisto ¢isla vyrobni operace.

Postup zpracovani byl také jiny. Bylo to dano tim, Ze tyto reklamace nebudou zakladat
do systému mistii a kontrolofi, ale pracovnici na piijmu materidlu. Jejich ikolem je do ZIVY
zadat ¢islo a pozici objednavky neshodného zbozi, dile pak urcit o jaky typ chyby se jedna,
podet neshodnych dilt, a odeslat reklamaci do systému. Systém reklamaci v JIRE
automaticky pfifadi operativnimu nakupéimu, ktery objednavku v ERP systému vytvofil.
Ukolem nédkupéiho je vykomunikovat s vedoucim projektu, pro kterého byly dily uréené,
preferované okamzité opatteni, ddle také vygenerovat z JIRY 8D report, ktery pak soucasn¢
s fotografii zachycujici neshodu odeSle dodavateli. Po dodavateli poZaduje vypotadéani
reklamace a také stanoveni dostatecné robustniho ndpravného opatieni. Po obdrzeni
opraveného nebo ndhradniho zbozi, popiipadé¢ dobropisu, ndkupci pieposle piipad
odpovédnému technikovi kvality, ktery pfezkoumd smysluplnost ndpravného opatieni

a v ptipad€ spokojenosti ptipad uzavie.

16.4 Piinosy

Jelikoz nebyla k dispozici data za cely kalendaini rok byly porovnany pouze data za prvni

kvartdl. 1 z dat za takto kratké obdobi je nicméné& jasné patrné, Ze zavedeni nového systému

vvvvvv
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U reklamaci byla nejvétsi slabinou starého systému netransparentnost a chybéjici nebo
znacn€ omezend zpétnd dohledatelnost feSeni podobnych problémil v minulosti. Tim, Ze
novy systém umoZziuje uklddani vSech podkladli na jednom misté a kazdy opravnény
uzivatel ma tyto data dostupnd, je zajiSténa zpétnd dohledatelnost feSeni a aktudlni stav

feSeni problému i ve chvili, kdy primérnf feSitel neni z jakéhokoliv diivodu pfitomen.

16.4.1 Statistické piehledy

Pro lepsi ptehled o chybovosti a obecném déni ve firmé byly vytvoreny dashboardy
pro rizné drovné fizeni. Nejnizsi drovni je dashboard uréeny mistriim. Na tomto dashboardu
jsou vidét reklamace a interni neshody pro jedno konkrétni stiedisko. Také jejich vyvoj za

pfedchozi obdobi, rozdé€leni podle ptiCiny chyby a produktu, celkovy pocet od zac¢atku roku

a stav, ve kterém se nachazi feSeni.

Dalsi drovni jsou piehledy urcené vedoucim vyrob. Tyto piehledy zobrazuji také vyvoj
reklamaci a internich neshod v ¢ase, rozd€leni podle pti€iny a produktové skupiny, celkovy
pocet od zacatku roku a stav feSeni, s tim rozdilem, Ze se nezobrazuje pouze jedno stedisko,

ale vSechna stfediska spadajici pod daného vedouciho vyroby.

16.4.2 Navazujici procesy

Po odstranéni nedostatkli pivodniho systému bylo mozné zacit naplno vyuZivat ndstrojil
kvality. Téméf okamzit€ po zprovoznéni systému JIRA bylo zavedeno pravidelné

vyhodnocovani internich neshod i reklamaci.

U internich neshod jsou pravidelné mésicni porady kazdou druhou stfedu v mésici. Na téchto
poradach jsou vzdy vybrana tii stiediska, kterd prezentuji souhrnné opatieni na nejcastéjsi
pfiCinu neshody za predchozi mésic. Na porad¢ jsou piitomni vSichni vedouci vyrob, vyrobni
feditel, planovaci feditel a nékdy 1 generdlni feditel. Stiediska jsou vybirdna pomoci né€kolika
kritérii technikem kvality:

* nejvyssi PPM; * nejvice neshod;

* nejvyssi nartist PPM; * nejvyssi ndklady na neshody;

* nejdrazsi neshoda; * nejvetsi ndrust poctu neshod.
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Utelem téchto schiizek je neshody vyhodnocovat kvantitativné a hledat souhrnné opatieni

Vev s

pro nejcastéjsi neshodu na konkrétnim stredisku.

Vyhodou je, Ze je mozné dosdhnout uvolnéni vyssiho objemu zdroju ze strany nejvyssiho
managementu, jelikoZ souhrnnd ¢astka za konkrétni typ pfi€iny je podstatné vyssi, nez
ndklady na jednu jedinou neshodu. Managementu je moZné tedy mnohem lépe argumentovat

opodstatnénost uvolnéni ndkladl na realizaci konkrétniho opatieni.

Reklamace jsou pro spoleCnost vzdy problematictéjsi nez interni neshody z divodu
komplikaci, které zptisobuji na stran¢ zdkaznika. Proto je feSeni reklamaci v SSI ptid€lena
vyS8i priorita. Nad reklamacemi se schizime minimdlné€ jednou tydné. Pfitomen jednéni je
vzdy technik kvality, operativni feditel, vyrobni feditel a vedouci vyroby, na jehoZz stfedisku
doslo k zapti¢inéni vzniku neshody. Smyslem této schiizky je stejn¢ jako u internich neshod
pfedevSim nadefinovat ndpravné opatieni, stim rozdilem, Ze se nevyhodnocuje

kvantitativné, ale kazda neshoda zvlast.

16.4.3 Bonus za kvalitu

Dalsim velkym piinosem transparentniho sbéru dat o po¢tech neshodnych dilii vyrobenych
na jednotlivych stfediscich je moznost vyhodnocovani chybovosti pomoci PPM. Diky tomu,
Ze nyni presné vime, které stfedisko vyrobilo, jaky pocet neshodnych dilti za dané obdobi a
diky tomu, Ze vime, kolik bylo na daném stfedisku vyrobeno dili celkové, bylo zavedeno
jako soucast osobniho ohodnoceni pracovniktli ve vyrobé bonus za kvalitu. VSechna vyrobni
sttediska maji nastavené své cilové hodnoty. Tyto hodnoty byly stanoveny tak, Ze bylo
spoc¢itino PPM za 3 posledni mésice a primérna hodnota se stala podkladem pro vyplatu
75 % bonusu. Takto to bylo odstupnovano vzdy po 25 %. Pocty neshodnych dili jsou
exportovany do Business Inteligence z JIRY a pocty celkové vyrobenych dilt dodany z ERP
systému. Vyhodou je opét transparentnost, jelikoZ kazdy pracovnik vidi, jaky bude v mésici
bonus za kvalitu, a kazdy mistr ma vruce podklady, aby v piipadé¢ nezbytnosti

nespokojenému pracovnikovi zdliivodnil vysi bonusu zpétné.
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ZAVER
Cilem prace bylo provést analyzu procesu fizeni neshodného produktu a navrhnout zlepsSeni
stavajiciho procesu. Proces fizeni neshodného produktu byl analyzovan u internich neshod,

reklamaci a reklamaci na dodavatele. U kazdé z téchto ¢asti se povedlo odhalit nedostatky

a navrhnout zlepSeni, kterd by ve vysledku vedla k Casovym a finan¢nim dsporam.
V teoretické ¢asti byly predstaveny zdkladni pojmy jako jsou procesy a kvalita.

V praktické ¢asti byla predstavena spole¢nost, jeji strojovy park a procesy tzce souvisejici
s fizenim neshodného produktu jako je samotnd vyroba a na ni navazujici kontroly.

vvvvvv

produktového portfolia.

Analytickd C¢ast se zabyvala kontrolami ve spoleCnosti, a hlavné¢ samotnym fizenim

neshodnych produktd.

Diky provedenym analyzdm mohly byt navrhnuty navrhy na zlepSeni. Nékteré z nich byly
spolecnosti zavedeny a diky dostupnym dattim za prvni kvartdl roku 2023 bylo na zavér

praktické casti provedeno ¢asteCné zhodnoceni. Rovnéz byly predstaveny nové procesy,

které byly nasledn€ zavedeny a které pfimo navazuji na pfijaté a zrealizovana doporuceni.
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PRILOHA P I: PRIKLAD 8D REPORTU

Dodavatel Cislo neshody Datum
Zjisténi neshody Cislo vykresu
1 Team 2 Popis vady
Jméno oddéleni
Vedouci tymu
3 Okamtité opatieni % ucinnost Datum zavedeni
4 Piitinna chyby % zastoupeni
5 Planované napravné opati‘eni Ovéfeni acinnosti
6 Zavedené napravné opati‘eni Kontrola Datum zavedeni
ucinnosti
7 Preventivni opatieni Zodpovédny Datum zavedeni
Doplnéno do Product
FMEA
Process
FMEA
Control
Plan
Pro-
cedure
8 Ovéieni ucinnosti Datum uzavieni (Podpis
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PRILOHA P II: FORMULAR HLASENI INTERNICH CHYB

FOR005.08 FORMULAR _—_—
e 07.09. 2017
HLASENI CHYB / FEHLERMELDUNG Strana 121
Odbératel (Dodavatel)/ .
S | Kunde (Lieferant): FM-Nr: Y i
2
< | Cis.vyr.zak.(Objednavka)/ Cislo projektu/
BDE (Bestellung): ki Projekt Nr.: 155687
g | Cislo vykresul /, Oznaceni dilu/ !
& | zeichnungs Nr.: 02-7200218'2268%9 Teilebezeichnung: Hauptachieno
3 4
Celk. podet ks v zakazce/ 3 Poéet chybnych ks/ 1
Anzahl Teile Total: Anzahl fehler:
Zalomény vystruznik pr. 16 H7 Stredisko/Arbeitsplatz:
Druh chyby/
g’ Fehlerart:
2
g 5100
§ PFigina chyby/ Otupeny vystruznik, nevycisténa dira pred struzenim Odpovédny I_Jracovnikl
8 ricina chyby - &pony ve vyhrubované dife Verantwortlicher MA:
3 Fehlerursache:
E Martin Maregek 0s¢.5320 p.Klos
>
)
Z
: Kéd/Code:
-4 7
a 709
[
Okamzité opatfeni/
Sofortmassnahme: Nahrada-novy kus.
Datum: KW: Podpis/Visum:
16.12.2019 51 Tomecka
Bez uprav/SF: U Zmetek /AusschuB8: l Dohotoveni / Nacharbeit: [ J
g Uvolnil/Freigabe: r l
i Napravné opatfeni/ . o
< ; - & ik
§ Korrekturmassnahme: Po operaci hrubovani nutno otvor fadné vy¢istit. Kontrolovat stav nastroje.
3
w
E Pouceni pracovnika.
£
]
<}
£
P
x Naklady/Kosten: r 097 & J
Podpis/Visum: Datum: Statistika - Podpis/Visum:
fhve A A 15 /4
Vypracoval: J. Horak Tisténa verze bez autorizace neni fizeny dokument.




Piehled internich chyb - leden az prosinec 2020

Specifikace

Stedisko zavinéni Zodp. osoba . |Stredisko zjisténi Naklady v€ _| Pficing pcing |~ Popis chyby / produktu .| AB _ Cislo vykresu | Masic
7010-Programovani Kostelnik Tomas$ (Schindler) 7360-Svarowna 11,25 P02 B Program 141109 010270.02-3594 1
[6070-Ohybérna Sanetmik D. (Kopecky D.) 6300-Svarowna Standard 11,45 P10 B Nedodrzeni rozmérdi /rozmér mimo toleranci,nedorazeni na doraz; §| 144962 02-0301261-49625 1
8010 - AVOR Tichy Jifi 1140-Lisowna,ohybarna,bodovacka 11,48 P02 E Chybi kus na sefizeni 141609 | 02-0301261-43685 03 1
0120-Lisowna, ohybama Swoboda Petr (Kosina) 7350-Svarowna 117,93 P10 B Nedodrzeni rozmérli /nedorazeni na doraz; $patné provedena; nepr{ 145328 31111720_03 1
6400-Lakowna praskova-montaz mec| Kostelnk Toma$ (Kopecny) 6500-MontdZ mechanicka standard 0,00 P17 Velka (mald) wrstva barvy, popf. zaména RAL 145837  $8-790-20-08;0739-790-2( 1
0120-Lisowna, ohybama Swoboda Petr (Kosina) 8310-Svarowna FT+VRS 0,00 P10 B Nedodrzeni rozmérdi /rozmér mimo toleranci,nedorazeni na doraz; §| 141059 20-008-00034 1
Interni logistika Vréna M. ( Cichova ) 6800-Expedice a baleni wrobkl 57,86] P19 Interni logistika (Spatné skladovani, ztréta kust,poskozeni kust,zan 145722 70139982 1
8400-Lakowna préSkova Kostelnik Toma$ (Brablec) 9500-Mont&Z mechanické RBG 21,000 P18 Horni plochy (&i$téni, barva, pozink, konzervace) 139272 | 02-0200599-22631/B 1
8010-AVOR Skrlik 0120-Lisowna, ohybama 47,30 P02 A Chyba wyrobni zakazky AVOR 139786 | 02-0200599-23778/A 1
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PRILOHA P IV: PARETUV DIAGRAM CASU POTREBNYCH PRO
JEDNOTLIVE CINNOSTI SPOJENE S RESENIM NESHODY
KONTROLOREM.
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PRILOHA P V: TABULKA PRICIN CHYB

Pficiny chyb-pfehled
Kod | Intern/Extern Popis priciny
PO1 | & E Spatné navrzena technologie vyroby
P02 I8 E Spatné podklady pro vyrobu (termin, Uplnost, program - pozn.
pFiprava vyroby, popf. program)
P03 | & E Zména v zakazce
P04 I Chyba v objednavce nebo odeslani
P05 & E Chybna konstrukce (napf. chyba v kétovani, rozvinech, info na
vykrese, pocet kusu)
P06 | & E Kvalita materialu (nakup, skladovéni, vyroba koop.)
P07 I Spatné nastaveny rozmér na stroji - sefizeni
P08 | & E Znaceni materiélu
P09 I Z&vada na stroji nebo nastroiji
P10 & E Neprovedena samokontrola (nepfesna nebo neprovedena)
P11 | & E Chyba pfi vrtani nebo zavitovani
P12 & E Chyba svarovani (rozméry, kolmost, rovinnost, nelplnost)
P13 & E Chyba manipulace
P14 | & E Chybéjici nebo Spatné pozice
P15 & E Neprovedeno odjehleni (otfepy)
P16 I Vyuziti navéSovaciho pasu (LK)
P17 & E Velka (mald) vrstva barvy, popf. zaména (LK)
P18 | & E Horni plochy (Cidténi, barva, pozink, konzervace)
P19 | & E Logistika
P20 | & E Baleni a nakladka
P21 I Pribéh zakazky (termin)
P22 E Chyba elektrozapojeni, resp.IBN
P23 | & E Chyba pfi pfijmu materialu
P24 E Chyba externiho transportu
P25 | & E Chyba montaze
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PRILOHA P VI: PROCES RIZENI REKLAMACI V SOFTWARU

JIRA

1. VYTVORIT

ZaloZit novy piipad, popf.
naklonovat jiZ existujici
pfipad z globalni JIRY

Dukladné a jednoznacné popsani

neshody v QM Hranice (QMCZ)

2. STANOVENI OKAMZITEHO
OPATRENI

!

Zpracovani piipadu
odpovédnou osobou
event. pfidat komentar

., Vytvoftit* — odpovida vedouci projektu (PL)...kapitola 3.4.2

l ,In Progress* — technik kvality ...kapitola 3.4.3

Zpracovani a
zdokumentovéni chybového
ptipadu
Vyplnit pfedepsand pole

3. PROVEST ANALYZU
PRICINY

l ,Upravit*

4. PROVEST}NAPRAVNE
OPATRENI

Pfezkoumadni neshody na
stfedisku zavinéni
Dokumentovani popsané chyby v
predepsanych polich.

5. PROVEST KONTROLU
UCINNOSTI OPATRENI

6. UZ{WRI’T
PRIPAD

l “Resolve” — stfedisko zavinéni (mistr,vedouci) ..kapitola 3.4.4

Je poZzadoviana
kontrola
ucéinnosti?

Ano

Datum pro zajisténi
kontroly ti¢innosti

!

Uzavieni ptipadu
Projit a formdlné prekontrolovat
uplnost informaci véetné nakladu.
Nasledné uzaviit pripad.

Provedeni kontroly
ucinnosti
Vyplnit stanovené pole

,.Upravit*

“Close” — PL, popf. technik kvality...kapitola 3.4.5
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PRILOHA P VII: PROCES RIZENI INTERNICH NESHOD

V SOFTWARU JIRA

1. VYTVORIT

Zalozit novy piipad, popt.
naklonovat jiz existujici
ptipad z globalni JIRY

Diikladné a jednoznacné popsani

neshody v QM Hranice (QMCZ)

2. STANOVENf OKAMZITEHO
OPATRENI

l L, Vytvorit* — odpovida vedouci projektu (PL)...kapitola 3.4.2

3. PROVEST ANALYZU
PRICINY

Zpracovani ptipadu
odpoveédnou osobou
event. pfidat komentar

l ,.In Progress* — technik kvality ...kapitola 3.4.3

Zpracovani a
zdokumentovani chybového
pfipadu
Vyplnit ptedepsand pole

l ,,Upravit*

Ptrezkoumani neshody na

4. PROVEST NAPRAVNE
OPATRENI

sttedisku zavinén{
Dokumentovéni popsané chyby v
predepsanych polich.

5. yROVEST KONTROLU
UCINNOSTI OPATRENI

6. UZAVRIT
PRIPAD

l “Resolve” — stiedisko zavinéni (mistr,vedouci) ..kapitola 3.4.4

Je poZadoviana
kontrola
ucinnosti?

Ano

Datum pro zajiSténi
I kontroly ti¢innosti

Provedeni kontroly
Ne | G¢innosti
l Vyplnit stanovené pole
,.Upravit™
Uzavieni piipadu

Projit a formdlné prekontrolovat
uplnost informaci véetné nakladu.
Nasledné uzaviit ptipad.

“Close” — PL, popf. technik kvality...kapitola 3.4.5

Konec



