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ABSTRAKT
Abstrakt ¢esky

Diplomova prace je zaméiena na sniZzeni interni nekvality ve vstiikolisovné vyrobniho
druzstva OBZOR, Zlin. Cilem prace je snizit nekvalitu na pracovisti a dosazené zlepSeni
ov¢tit prostiednictvim sledovani ukazatele nekvality. Teoretickd Cast prace obsahuje roz-
bor literarnich prament a slouzi jako podklad pro ¢ast praktickou. Prakticka ¢ast je zamé-
fena na popis a analyzu soucasného stavu vstiikolisovny. Na zaklad€ poznatki z analytické
¢asti jsou navrzena opatfeni vedouci ke snizeni nekvality a formulovan projekt na snizeni
nekvality. V zavéru prace jsou autorkou veskera opatfeni zhodnocena z pohledu piinost a

nakladi pro spolecnost.

Kli¢ova slova: Kvalita, nastroje fizeni kvality, standardizace, klasifikace vad, katalog vad,

matice zabezpeceni kvality

ABSTRACT

Abstrakt ve svétovém jazyce

The diploma thesis is focused on reducing internal poor quality of the injection moulding
in the production cooperative OBZOR, Zlin. The aim of this thesis is to reduce the poor
quality at the workplace and verify achieved improvements through indicators of poor qua-
lity. The theoretical part includes a retrieval of literary sources and serves as a basis for
practical part. The practical part focuses on the description and analysis of the current state.
Based on the findings from the analytical part are proposed measures to reduce poor quali-
ty and is formulated a project to reduce poor quality. In the conclusion of diploma thesis is

the evaluation of measures from the benefits and expensiveness point of view.

Keywords: Quality, Quality Management Tools, Standardization, Classification of Defects,

Defects Catalogue, Quality Assurance Matrix
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UvVOD

Diplomova prace se zabyva problematikou zvySené interni nekvality ve vstiikolisovné vy-
robniho druzstva OBZOR, Zlin. V dusledku vzristajici nekvality dochazi K nartstu nakla-

di na zmetky, coz ma za nasledek negativni dopad na ekonomické vysledky spolec¢nosti.

V soucasné situaci, kdy je sila konkurence obrovska a trh pfesyceny, si stale vice spolec-
nosti uvédomuje, jaky vyznam ma pro uspéch podniku kvalita. Kvalita a fizeni kvality je
jednim z kli¢ovych faktorti stabilniho ekonomického ristu podniku, nebot’ fizenim kvality
se procesy stavaji efektivnéjsi, zakaznik spokojenéj$im, snizuji se naklady a roste produk-
tivita. Spolecnost v dasledku nekvality svych produkti muze dojit nejen o své zakazniky,

ale také o podil na trhu.

Kvalita je v soucasné dobé odrazem tuspéchu témét kazd¢ organizace a v oblasti kvality
jsou na podniky kladeny stale se zvySujici naroky. V dnesni dobé zékaznici vyzaduji kva-
litni produkty mnohem Vice, nez tomu bylo v minulosti. Pro spolecnost je tedy obzvlaste
dilezité uvédomovat si, Ze na prvnim misté stoji zakaznik, jeho pfani a potfeby. Z toho

diivodu se problematika fizeni kvality dostava do popiedi zajmu témét kazdé organizace.

Na pocatku diplomové prace stal zvySeny zajem o oblast fizeni kvality a moznost zabyvat
se touto problematikou v konkrétni spole¢nosti. Diplomova prace, v teoretické roving, ob-
sahuje rozbor literarnich prament za ucelem ziskani dalezitych poznatkl o kvalité, néstro-
jich fizeni kvality a pfistupech k fizeni kvality, dale o kontrole kvality a fizeni neshod a v
neposledni fadé o vybranych metodach prumyslového inzenyrstvi. Veskeré zminéné po-

znatky predstavuji vychodisko pro praktickou ¢ast prace.

Analyticka ¢ast prace se zamétuje na analyzu soucasného stavu ve vstiikolisovné. Pozor-
nost je zde sméfovana na analyzu technické kontroly kvality, pracovniho prostiedi a rozbor
zmetkovitosti. V analytické Casti je pouzita fada metod, které prispély k formulovani na-

vrhill na zlepSeni soucasného stavu ve vsttikolisovné.

Projektova ¢ast definuje hlavni cil diplomové prace a cile dil¢i. Kapitola zahrnuje taktéz
rizikovou analyzu projektu, logicky rdmec a celkovy harmonogram projektu. Projektova
¢ast dale podrobné popisuje veskeré aktivity, které ptispély k naplnéni projektového cile.
Pozornost je zamétfena na standardizaci CiSténi vsttikolisi, novy tfidnik neshod, katalog
vad a matici zabezpeceni kvality. Kone¢nym vystupem prace je souhrnné zhodnoceni rea-

lizovanych aktivit, a to z pohledu pfinosti a ndkladt pro spole¢nost.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem projektu je snizeni nekvality ve vstiikolisovné vyrobniho druzstva OBZOR, Zlin.
Cil projektu je formulovan za vyuziti metody SMART vyuzivané prevazné v projektovém
fizeni. Projektovy tym specifikoval cil projektu jakozto snizeni nekvality o 10 %. M¢fitel-
nost tohoto cile je zajiSténa mési¢nim sledovanim ukazatele nekvality za vyuziti vyrobnich
formulara. Stanoveny cil je akceptovatelny vSemi Cleny projektového tymu a z pohledu
vedeni vyrobniho druzstva je povazovan za realizovatelny. V neposledni fad¢ je splnéno

také ¢asové hledisko - cil bude naplnén do dubna roku 2016.

Diplomova prace je rozdélena do celkem tii ¢asti, které na sebe logicky navazuji a navza-
jem se dopliuji. Prostfednictvim detailniho rozboru literarnich prament autorka diplomové
prace zkouma danou problematiku, pfi¢emz vyuZziva nazord a poznatkd jak Ceskych, tak
zahrani¢nich odbornikti. Autorka prace vénovala sviyj Cas studiu tisténych i elektronickych
¢lankl a odborné literatury. V teoretické Casti je diraz kladen na metody a nastroje, které

jsou aplikovany v praktické ¢asti prace.

V analytické Casti jsou vyuzity mimo analytické metody také empirické metody védecké
prace, a to konkrétné pozorovani, dotazovani a méfeni. Na zaklad¢ planovaného a systema-
tického pozorovani jsou ziskdny udaje, jez popisuji skutecny stav ve vstiikolisovné. Dale je
zde vyZita komparativni metoda za uc¢elem porovnani readlného provadéni technické kont-
roly s ptisluSnou smérnici. K analyze soucasného stavu ve vstfikolisovné je vyuZito vyvo-
jovych diagramt, snimkt pracovniho dne, spaghetti diagrami, Paretova diagramu, Ishika-
wova diagramu, brainstormingu, bodové metody a stejné tak foto analyzy, analyzy inter-

nich dokumenti a internich dat informaéniho systému vyrobniho druzstva.

Na zakladé vysledkl analyzy soucasného stavu jsou navrzena feSeni a definovan projekt na
snizeni nekvality v€etné jeho dil¢ich cili, které blize specifikuji jednotlivé kroky realizace
pro dosazeni stanoveného cile vyuzito standardizace spolu s vizualizaci, nového tfidniku
neshod, katalogu vad a rovnéZ matice zabezpe€eni kvality opirajici se o FMEA analyzu.

Naplnéni cile je otestovano na zéklad¢ periodického sledovani ukazatele nekvality.
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. TEORETICKA CAST
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1 KVALITA

Nenadal et al. (2008, s. 13) uvadi, ze slovo kvalita, jehoz plnym synonymem je slovo ja-
kost, je v poslednich nékolika desetiletich nejriiznéji interpretovano. Kvalita je odjakziva
soucasti lidské existence a své kofeny ma jiz v davné historii, tudiZ neni pojmem nezna-
mym. Nejstar$i vyklad slova kvalita je pfipisovan Aristotelovi. Nicméné od té doby proslo

chapani kvality zna¢nym vyvojem.

Dle Vebera (2007, s. 20) jiz v nyn&j$i dobé& nikdo nepochybuje o tom, Ze je nezbytné véno-
vat pozornost kvalité produkti. Divodem tohoto fenoménu je vzristajici naro¢nost a slozi-
tost vyrobkd i sluzeb, ale také vyssi naroky zékaznikt. To, co bylo v minulosti povazovano

za mimoradné, se v soucasné dobé€ stava zcela béznou soucasti nasich zivotu.

Naésledujici kapitola zdaraziuje riznd pojeti pojmu kvalita, dale se vénuje pozadavkim
kladenych na kvalitu vyrobki, klasickym i novym nastrojim fizeni kvality a v neposledni

fad¢ také pristupim K fizeni kvality.

1.1 Pojeti kvality

V odborné literatuie je mozné setkat se s celou fadou definic a pfistupy k vymezeni pojmu
kvalita. Kuptikladu Blecharz (2011, s. 9) definuje kvalitu jako zputsobilost k uZzivani, na-

vrat zakaznika, nikoli vyrobku a také jako spokojenost zakaznika.

David Hoyle (2007, s. 10) ve své publikaci definuje kvalitu jako souhrn vlastnosti produk-

tu, které souvisi s jeho schopnosti uspokojit stanovené nebo predpokladané potieby.

Dle mezinarodni normy 1SO 9001 (CSN EN ISO 9001:2009) je kvalita definovana jako
»stupent splnéni pozadavkl souborem inherentnich znakl“. V této vSeobecné uznavané
definici inherentni znak pfedstavuje takovy znak, ktery tvoii podstatu produktu, tedy je pro
n¢j typicky.

Veber (2007, s. 14) naopak zduraziuje, Ze kvalita se netyka jen vyrobku, ale také sluzeb,
procest ¢i Cinnosti a je povazovana za dulezitou vlastnost, ve které je mozné spatiovat
konkurenéni vyhodu produktu. Aktualizovana norma CSN EN 9001:2015 se zaméfuje vice

na sluzby.

Kapsdorferova (2014, s. 8) ve své publikaci uvadi, ze v minulosti parametry a charakteris-

tiku kvality stanovoval vyrobce a poté rizna nafizeni. Doba se v§ak zménila a spolu s ni
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rovnéz spotiebitelské naroky. Aktudlni situace je takova, ze vyrobek ¢i sluzba musi pie-

svédcit zakaznika o tom, z jakého diavodu by si mél praveé dany vyrobek vybrat.

Autor Veber (2007, s, 20) dale také podotykad, ze vychodiskem pro dosahovani a prokazo-
vani kvality jsou pozadavky zékazniki. Produkt, jakozto vysledek ¢innosti a procesii, ma

své interni 1 externi zakazniky:

» Internim zakaznikem je kazdy jednotlivy zaméstnanec spole¢nosti. Zaméstnanci
pro vykon svych aktivit pfebiraji jakoZto vstupy aktivity svych kolegl a vysledek
jejich prace je opét piedan dalsim spolupracovnikim. Kazdy zaméstnanec ma defi-
novany pozadavky a jeho povinnosti je tyto pozadavky splnit. Zajimavosti je, ze in-
terni zakaznik je zdkaznikem i dodavatelem soucasné.

» Na druhé strané externim zakaznikem je subjekt, jenZ je piijemcem produktu.
Muze se jednat o odbératele, ktery je v roli distributora, ale rovnéz o odbératele,

ktery je v roli samotného uzivatele produktu.

1.2 Kbvalita vyrobku

Na mnohorozmérnost kvality poukazuji také pozadavky na kvalitu hmotnych produkti,

tedy vyrobku. Nasledujici tabulka definuje osm pozadavki na kvalitu vyrobka (Obr. 1).

Funk¢nost

Esteticka

Opravitelnost plisobivost

Jednoducha
udrzba

" Vyrobek

{ Nezavadnost

| Spolehlivost | Ovladatelnost

Trvanlivost

Obr. 1 Pozadavky na vlastnosti vyrobkii (Veber, 2007, s. 22)
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Struéna charakteristika osmi pozadavkil na vlastnosti vyrobku je shrnuta na nésledujicich

fadcich (Kapsdorferova, 2014, s. 10-11; Veber, 2007, s. 22-25):

>

Funkénost je primarni vlastnost uzivani produktu. Jinymi slovy se jednd o kon-
krétni ucel, ke kterému byl vyrobek vyroben. Takovy ucel uspokojuje zékladni
predstavy zékaznikll. V soucasné dobé se vSak pozadavky presouvaji ze zakladnich
funkei také na funkce vedlejsi.

Esteticka pusobivost je chapana jako jista elegance designu. Ma se na mysli tva-
rové feSeni, barevnost 1 vzhledova plsobivost vnéjsi formy vyrobku. Avsak u rtz-
nych vyrobku estetickd ptsobivost hraje riiznou roli.

Nezavadnosti se rozumi dlouhodobé pouzivani vyrobku uzivatelem. Jedna se o po-
zadavky, o nichz se uzivatel zpravidla nemize pfedem presvédcit. Praveé z toho di-
vodu je zabezpeceni téchto pozadavkil zakotveno v pravnich ptedpisech.
Ovladatelnost nelze jakozto pozadavek vyrobku podcenovat. Smyslem vyrobku
neni svého uzivatele zatézovat naroky na jeho fyzické ¢i duSevni schopnosti. Vy-
sledkem tak muize byt jak spokojenost, tak praveé piesny opak spokojenosti.
Trvanlivost je schopnost vyrobku zachovat si své vlastnosti i po ur¢itém ¢asovém
obdobi.

Spolehlivost je definovana jako schopnost vyrobku plnit své funkce v kterémkoli
Casovém obdobi, a to aniZ by nastala jakakoli zavada.

Jednoducha udrzba je dalSim pozadavkem, ktery je na vyrobek kladen. Jedna se o
schopnost udrzovat funkce vyrobku a poskytnout rychlou udrzbu. Je tfeba, aby
udrzba byla jednoduché a snadni, nejlépe vsak, aby nebyla nutna.

Opravitelnost je jistou dani za nespolehlivost. V piipadé, Ze dojde k poruse vyrob-

ku, je nezbytné, aby byla oprava mozné a aby byla provedena na vysoké urovni.

1.3 Nastroje Fizeni kvality

Nastroje fizeni kvality jsou ve svété vyuZzivany jiz od 30. let, avSak k jejich vyraznému

rozsifeni doslo az po 2. svétové valce. V této dob¢ si v Japonsku uvédomili, ze ke zlepso-

vani procesti v podniku by mél piispivat kazdy jednotlivy zaméstnanec. Za timto celem

bylo vybrano sedm metod, pozdéji nazvanych jako 7 klasickych nastroji ¥izeni kvality,

které mohou pfi zvySovani kvality pouzivat vSichni zaméstnanci na Siroké podnikové

urovni, jsou nenaro¢né na pochopeni i aplikaci, ale soucasn¢ vysoce efektivni. V pozdé&jsi

dobé¢ se vSak objevila potfeba novych nastrojii a technik, které by doplnily klasické nastro-
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je a rozsitily tak moznosti efektivniho planovani a zlepSovani kvality procest a produkta.
Po usilovném hledani bylo nalezeno 7 novych nastroja Fizeni kvality, které jsou spolu s
klasickymi nastroji popsany na nasledujicich fadcich (Vytlacil a Masin, 1999, s. 105-118).

Pichled nastroju fizeni kvality je zachycen v nasledujici tabulce (Tab. 1).

Tab. 1 Prehled nastrojii #izent kvality (viastni zpracovani)

7 klasickych nastroji Fizeni kvality 7 novych nastroju Fizeni kvality
Frekvenéni tabulka Afinni diagram
Vyvojovy diagram Relacni diagram
Histogram Stromovy diagram
Paretova analyza Maticovy diagram
Diagram pficin a nasledkt Diagram maticové analyzy dat
Korela¢ni diagram Stromovy diagram
Kontrolni regula¢ni diagram PDPC diagram

1.3.1 7 klasickych nastroji

Dle Nenadala et al. (2008, s 298) tvoii 7 klasickych néstrojl fizeni kvality jednoduché gra-
fické a statistické metody. Vytlacil a MaSin (1999, s. 118) uvadi, ze ptevazna ¢ast téchto
metod je zalozena na sbéru, analyze a interpretaci numerickych dat. Soucasné byva vyuzi-
vano vztahil mezi jednotlivymi idaji za icelem zjisténi informaci, které maji vyznam pro

rozhodovani. Vycet klasickych nastroju fizeni kvality je nasledujici:
a) Frekven¢ni tabulka

Dalsim nastrojem fizeni kvality spadajici do skupiny klasickych nastroji je frekvenéni
tabulka, znama také pod pojmem datova tabulka. Tyto tabulky byvaji vyuzivany pro stano-

veni ¢etnosti nejriiznéjSich jevia. (Tucek a Bobak, 2006, s. 184)

Zakladem pro tvorbu frekvencnich tabulek je stratifikace. Stratifikace predstavuje rozcle-
néni ziskanych dat dle urcitych kritérii, proto aby nedoSlo k promichani dat, ktera maji
rizny pivod. Pievazna ¢ast udajl je ziskana v provoznich podminkach, moznymi kritérii
mohou byt tedy kuptikladu pracovnici, stroje, material, sména, mista vyskytu vad a mnohé
dalsi. (Vytlacil a Masin, 1999, s. 107)

b) Vyvojovy diagram

Vyvojovy diagram je dle autorky Paulové (2014, s. 69) nastrojem pro snadnéjsi a prehled-
néjsi pochopeni procest, zejména pak vzajemnych vztahti mezi jednotlivymi ¢innostmi
procesu. Podstatou vyvojového diagramu je graficky znazornit posloupnost ¢innosti pii-

slusného procesu vcetné rozhodovacich ¢i kontrolnich ¢innosti. Svozilova (2006, s. 311)
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pfispiva ndzorem, ze vyvojové diagramy slouzi k odhaleni pfi¢iny problémt, které se v
procesu objevuji. Autor Plura (2001, s. 192) dodava, ze vyvojovy diagram je mozné vyuzit

k popisu jiz existujiciho procesu, tak teprve navrhovaného procesu.
c) Histogram

Veber (2007, s. 150) ve své publikaci uvadi, ze histogram pievadi do srozumitelné podoby
nepiehledné tabulky obsahujici mnozstvi ¢iselnych hodnot o jedné veli¢iné, kterd v di-
sledku ptsobeni nejruznéjsich vlivii vykazuje variabilitu. Autofi Tucek a Bobak (2006, s.
184) dodévaji, Zze histogramy se vyuZzivaji pro uréeni stfedni hodnoty a rozpéti ndhodné
veli¢iny. Definice dle Brise (2010, s. 133-134) zdidraznuje, ze histogram graficky znéazor-
nuje intervalové rozdeleni Cetnosti a jednd se o velmi jednoduchy a hojné vyuzivany statis-
ticky néstroj. Nejcastéji se pouziva pii zpracovani vykazl obsahujici informace o kontrole
kvality. Dale autor histogram specifikuje jako sloupcovy graf, kde vyska sloupcti vyjadiuje

¢etnost hodnot sledované veli¢iny a zakladna sloupcti odpovida Sifce intervalu h.
d) Paretova analyza

Paretova analyza je rozhodovaci néstroj, jehoz smyslem je identifikovat problémy, které
jsou prioritni, jinymi slovy oddélit podstatné faktory od méné podstatnych. Tento krok je
kli¢ovy, nebot’ umoziiuje sousttedit usili na zasadni nedostatky v procesu zabezpeCovani
kvality, jelikoz vSechny problémy nemohou byt feSeny soucasné. Na zakladé€ dat ziskanych
zpravidla z datové tabulky byvéa sestrojen specificky typ sloupcového grafu nazvany jako
Paretiiv diagram, jez graficky zachycuje priority, na které je tieba se zaméfit. (Vytlacil a
Masin, 1999, s. 111; Bris, 2010, s. 140)

Rozhodujicim kritériem pro vybér prioritnich faktort je dle Vebera (2007, s. 146-147) tzv.

Parettiv princip, podle kterého 80 % nasledkti prameni z 20 % pficin.
e) Diagram pricin a nasledku

Diagram pficin a nasledkd neboli také Ishikawtiv diagram je zakladnim a soucasné velmi
jednoduchym néstrojem fizeni kvality, ktery byva diky svému tvaru nazyvan také jako
diagram rybi kosti. Autotfi Timova a Pirich (2003, s. 43) ve své knize uvadéji, ze Ishika-
wlv diagram je metodou k analyzovani variability procesu, jehoz podstatou je uvadét
vztahy mezi pfi¢inami a nasledky. Podle Nenadala et al. (2008, s. 313) se jedna o graficky
nastroj, ktery logicky zachycuje eventualni pficiny, které mohou vést k danému nésledku.

Umoznuje objevit realné pficiny problému a nelézt jejich nejefektivnéjsi feseni.
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Paulova (2014, s. 35, 40) zduraznuje, ze zakladnim pfedpokladem pro efektivni zpracovani
Ishikawova diagramu je tymova prace s vyuzitim brainstormingu. Kosturiak et al. (2010, s.
195) definuje brainstorming jako metodu, jejimz cilem je vyprodukovat co nejvice mys-
lenek v co nejkrat$im Case. Tuto definici dopliiuje Plaskova (2004, s. 14) a uvadi, ze ucast-
nici brainstormingu maji pfilezitost vyjadfit se k danému problému, vyslovovat jakékoli

myslenky, vzéjemné se dopliiovat a obohatit tak zakladnu informaci.
f) Korela¢ni diagram

Korelaéni diagram je znamy také pod pojmem analyza rozptylu a trendu nebo bodovy dia-
gram. Autor Blecharz (2011, s. 38) vyzdvihuje, ze pouziti tohoto diagramu spociva v ana-
lyze proménnych. Jinymi slovy, pomoci korela¢niho diagramu je mozné analyzovat zavis-
lost mezi dvéma proménnymi. Dle Tucka a Bobéka (2006, s. 186) se jedna o metodu, ktera
na zékladé zaneseni hodnot do grafu umoziuje urcit, zda vilbec existuje zavislost mezi
dvéma veli¢inami. Tamova a Pirich (2003, s. 57) podotykaji, ze ¢im blize jsou zanesené
body koncentrovany okolo piimky ¢i kiivky, tim silnéjsi je vzajemna zavislost mezi velici-

nami - tzv. korelace. Jsou li body seskupeny do kruhu, zavislost je minimalni.

g) Kontrolni regulaé¢ni diagram

Regulaéni diagram je graficky nastroj slouzici jako prostfedek ke statistické regulaci, ktery
poskytuje informace o stavu a pritbé¢hu procesu. Tento néstroj fizeni kvality je mozné po-
psat jako prubéhovy diagram s horni a dolni regulaéni mezi, jez jsou zaneseny na ob¢ stra-
ny od primémé hodnoty. Regula¢ni meze jsou hodnoty, ve kterych se maji pohybovat
ukazatele v pifipadé, ze proces je stabilni. Za pfedpokladu, ze hodnota tyto meze piekroci,

je porusena stabilita procesu. (Blecharz, 2011, s. 38; Tamova a Pirich, 2003, s. 60-61)

1.3.2 7 novych nastroju

7 novych nastroji fizeni kvality bylo dle Timové a Piricha (2003, s. 37) definovano v 70.
letech a jejich hlavnim ucelem je, aby kvalita byla zaclenéna do kazdého manaZerského
rozhodnuti na vSech urovnich fizeni. Nejedné se o nastroje, které by mély nahrazovat pi-

vodni klasické nastroje, ale jejich smyslem je klasické nastroje dopliovat.
Seznam novych néstroji fizeni kvality:
a) Afinni diagram

Podstata afinniho diagramu neboli diagramu afinity spo¢ivd v usporddavani mnozstvi

shromdzdénych verbalnich dat do logické sestavy, jinymi slovy tento diagram vnasi do
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chaoticky uspofaddanych informaci jisty fad. Logickym uspotfaddanim se rozumi uskupeni
dle ptibuznosti ¢i spoleénych znakt, coz poskytuje jasnéjsi pohled na dany problém a jeho
strukturu a umoznuje tak problému 1épe porozumét. Tato metoda je vhodna pro tymovou
praci, diky ¢emuz jsou odhalovany nové myslenky, které jsou nésledné dopliovany do

existujicich skupin. (Veber et al., 2006, s. 244-245)

b) Relaéni diagram

Autori Vytlacil a MasSin (1999, s. 122) uvadéji, Ze relaéni diagram je nastrojem, ktery gra-
ficky znazornuje logické vazby a souvislosti mezi klicovou mySlenkou a dal$imi daji.
Tento diagram zduraziuje, ze problém ¢i feSeni nemusi ovliviiovat pouze jeden dalsi pro-
blém ¢i feSeni, ale rovnou celé fada. Dle Nenadala et al. (2008, s. 331) vytvofeni diagramu
probiha v tymu, kdy je na plochu zaznamenan problém a naméty k nému. Tym poté analy-
zuje mozné souvislosti mezi naméty, které zachycuje pomoci Sipek. Tyto Sipky smétuji od
ptic¢iny k nésledku u pfi¢innych vztaht a u vztaht logickych od vychodiska k nasledku.
Pro kazdy namét se dale stanovi mnozstvi Sipek, které k nému sméfuji a vychazeji. Namét
S nejvétsim poctem Sipek piedstavuje klicovou pficinu ¢i vychodisko problému.

c) Stromovy diagram

Stromovy diagram nebo také systematicky diagram ptedstavuje systematickou dekompozi-
ci celku na jeho jednotlivé ¢asti. Diagram je mozné vyuZzit v mnoha situacich, jako napfi-
klad rozlozeni klicového problému na jeho dil¢i Casti nebo vytvoreni planu za ucelem vy-
feSeni jistého problému. Tvorba stromového diagramu stejné jako u predchozich dvou na-

stroju souvisi s tymovou praci. (Bris, 2010, s. 148)
d) Maticovy diagram

Maticovy diagram je nastroj, ktery slouzi pro uspofadani pocetného souboru udaji, jako
jsou myslenky, verbalni informace, problémy atd. a pro nasledné zobrazeni vzajemnych
vztahl. Tento digram umoznuje odkryt intenzitu souvislosti mezi skupinami udajt, které se
vztahuji k jistému problému. Na svislé a vodorovné ose jsou vyobrazeny piislusné udaje a
do pole, jez se nachézi na pruseciku téchto udajl, se za vyuziti grafickych symboll zachy-

cuje jejich vzajemna vazba. (Vytlacil a Masin, 1999, s. 126; Veber et al., 2006, s. 253)
e) Diagram maticové analyzy dat

Nenadal et al. (2008, s. 334) zdiraznuje, Zze diagram maticové analyzy dat je uren na po-
rovnavani nejriznéjSich variant, které jsou charakterizovany mnozstvim kritérii a vybér

nejoptimalnéjsi varianty. Autofi Tucek a Bobak (2006, s. 191) uvadéji, ze diagram se nej-
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1épe hodi pro porovnavani podnikl nebo produktti podle stanovenych kritérii, poptipadé k
charakteristice pozice produktu na trhu. Vytlacil a Masin (1999, s. 128) dodavaji, ze se

jedna o jediny nastroj z této skupiny, ktery je zaméfen na analyzu Ciselnych udaju.

f) Sipkovy diagram

Dalsim nastrojem fizeni kvality fadici se ke skupiné novych néstrojl je Sipkovy diagram
neboli sitovy diagram. Tento diagram predstavuje nékolik dil¢ich metod, které jsou vhod-
né pro fizeni procesi ¢i projekti skladajici se z mnozstvi Cinnosti, jez na sebe navzajem
navazuji. Metody uspotadavaji piislusné ¢innosti do jisté logické posloupnosti a graficky
zobrazuji jejich souvislosti. Dale umoznuji pro kazdy krok a také cely proces stanovit dél-
ku trvani a upozornit tak na ¢asové rezervy a vymezit kritickou cestu. Tento nastroj je uzi-
tecny pievazné pro detailni planovani véetné velkych projekta. (Veber et al., 2006, s. 261)
g) PDPC diagram

PDPC diagram se vyuziva k piedvidani kritickych situaci a naslednému vybéru protiopat-
feni a preventivnich aktivit. Aplikovat jej je pfihodné zejména v okamziku, kdy jsou s po-
tencialni kritickou situaci spojeny vysoké ndklady. Diagram podporuje efektivni planovani
na zdkladé zmapovani kazdé mozné situace a vede k pldnovani vhodného protiopatieni.

(Vytlacil a Masin, 1999, s. 131-132)

1.4 Pristupy k Fizeni kvality

Podle Tucka a Bobdka (2006, s. 161) ve svété existuji rizné piistupy k fizeni kvality, avSak
pro zdarny rozvoj kvality a jeji zabezpe€eni jsou doporucovany dva piistupy. Prvnim pfii-
stup je nazvan jako systém managementu jakosti a druhy pfistup je oznaCovan jako
komplexni Fizeni kvality. Vice o zminénych ptistupech je popsano v nasledujicich podka-

pitolach.

1.4.1 Systém managementu kvality

Systém managementu jakosti neboli Quality Management System (QMS) vytvarti a udrzuje
mechanismy, které jsou zpilisobilé zamezit nezddoucimu chovani, a to na zaklad¢ nejriz-
néjsich internich i nezavislych provérek, diky cemuz prokazuje zakaznikovi divéryhod-
nost. Systém managementu jakosti se odviji od modelii popsanych souborem ISO norem a
také od standardizovanych smérnic. Postup QMS je zaloZzen na dokumentovani a nasledné
standardizaci postupd, stabilizaci postupl a jejich zlepSovani na zaklad¢ preventivnich i

napravnych opatteni. (Tucek a Bobdk, 2006, s. 161)
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Autor Nanda (2005, s. 18-19) uvadi, ze QMS vymezuje rozsah, odpovédnosti, nezbytny
obsah v souvislosti s definovanim procesu a nezbytnou dokumentaci a pozadované pro-
sttedky ke splnéni planované kvality, kontroly kvality, zajisténi kvality a jejiho neustalého
zlepsovani. Diivodem pro implementaci QMS jsou bud’to vzrustajici pozadavky zakaznikt
nebo potieba fizeni, jinymi slovy zvySeni produktivity, zlepSeni kvality produktt a ziskani

konkuren¢ni vyhody.

1.4.2 Komplexni Fizeni kvality

Komplexni fizeni kvality ¢asto oznacované jako Total Quality Management (TQM) bylo
formulovano béhem druhé poloviny 20. stoleti prevazné v Japonsku, USA a nasledné také
v Evropé. TQM pro nekteré poskytuje rdmec pro neustdlé zlepSovani, pro jiné filozofii
hodnoty spole¢nosti. V soucasnosti je TQM povazovano spise za otevienou filozofii ma-
nagementu. Koncepce komplexniho fizeni kvality neni svdzdna s normami a ptedpisy, ale
jedna se o systém absorbujici vSe, co je mozné pouzit pro rozvoj organizace. Jelikoz filozo-
fie k praktické aplikaci nestaci, byly vyvinuty nejriznéjs§i modely na podporu TQM. V
Evropé je nejrozsifengjsim modelem EFQM Model Excelence, kde excelence je chapano
jako skv¢lé plisobeni podniku v oblasti fizeni i dosahovani vysledkt. (Nenadal et al., 2008,

S. 46-47; Nenadal et al., 2005, s. 29; Pyzdek, 2013, s. 51)

Janecek (2004, s. 22) uvadi, Ze komplexni fizeni jakosti piedstavuje fizeni podniku zaloze-
né na ucasti vSech ¢lenti organizaci, orientujici se na jakost a majici za cil dlouhodobou

prosperitu dosahovanou prostiednictvim uspéchu ¢lentt podniku a spokojenosti zakaznik.

Dle Kapsdorferové (2014, s. 36-37) komplexni fizeni kvality je definovano jako strukturo-
vany systém, jez uspokojuje interni a externi zadkazniky prostfednictvim podnikového pro-
sttedi, podnikové kultury a neptetrzitého zlepSovani. TQM piedstavuje management orien-
tovany na systémovy pfistup a ucici se organizaci, jejimz smyslem je dosdhnout Gplné spo-
kojenosti zakaznikli na zaklad¢ zlepSovani ucinnosti podnikovych procesti. Dochazi zde k
aktivaci kazdého ¢lovéka v podniku k produkei vyrobki ¢i sluZzeb odpovidajicim pozadav-
kiim zékaznikl. Komplexni fizeni kvality je postaveno na ¢tyfech zékladnich pilifich, a to
na planovani a viidcovstvi, orientaci na zdkaznika, neustalé zlepSovani a v neposledni fad¢

na tymové praci.
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2 KONTROLA KVALITY A RiZENi NESHOD

Kapitola specifikuje hodnoceni kvality spolu s ¢lenénim znaku kvality, dale se zaméfuje na
charakteristiku kontroly kvality véetné ¢lenéni kontroly kvality dle nejriznéjsich hledisek,
na kontrolu kvality nasledné navazuje fizeni neshod, které popisuje jednotlivé kroky proce-

su fizeni neshodnych vyrobk.

2.1 Hodnoceni kvality

Kvalita je hodnocena pomoci znakti vyrobki ¢i sluzeb. Na zakladé charakteristik neboli
znaku kvality je vyjadfovana troven kvality nabizenych sluzeb a vyrobki. V prvé fadé se
zjistuji hodnoty ukazatelii kvality produktu a poté jsou porovnavany s pozadovanymi nebo
predepsanymi hodnotami. Znaky kvality jsou nejcastéji srovnavany se standardy, konku-
renci a pozadavky zakaznikdl. Nesmi se v§ak zapominat na to, Ze porovnavat je mozné vy-

hradné produkty se shodnym planovanym pouzitim. (Blecharz, 2011, s. 10-11)

Znaky kvality se dé€li dle zpisobu zjisténi na dvé skupiny (Blecharz, 2011, s. 10-11; Jane-
ek, 2004, s. 37-38):

» Meéritelné znaky - tzv. proménné charakteristiky, které se daji exaktn¢ vyjadrit.
Hodnoty méfitelnych znaki je mozné vyjadrit ¢isly predstavujici velikosti znaku ve
zvolenych jednotkach.

» Neméritelné znaky - u kterych se vyuziva subjektivniho hodnoceni. Tyto znaky
jsou oznacovany slovné, pismennymi symboly, popifipad€ za vyuziti Cisel, které
vSak nepfedstavuji velikosti veli¢iny, ale jsou pouhymi symboly. Typickym piikla-

dem nemeéfitelnych znaku jsou estetické vlastnosti vyrobk.

2.2 Charakteristika kontroly kvality

Dle Nenadala et al. (2005, s. 109) je v dne$ni dob& pro uspokojeni poZzadavki zdkaznika
nezbytné, aby vyrobek byl schopen plnit své funkce. Tyto funkce by mély byt vyjadieny za
vyuziti ukazateli a uzitkovych vlastnosti, ptes které 1ze pozadavky zakaznika na kvalitu
vyrobktl kvantifikovat, sledovat a prokazovat na zaklad¢ porovnani se skutecné dosazeny-

mi hodnotami.

Kontrolu kvality Ize chapat jako operativni fizeni, diky kterému se zjistuje dosazena kvali-
ta vyrobku, sluzby poptipadé procesu. Kontrolou kvality mize byt pozorovani definova-

nych vlastnosti nebo méfeni pfedem zvolenych hodnot urcujicich kvalitu produktu. V pii-
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pad¢, Ze pii kontrole kvality jsou zjistény odchylky od pozadované kvality, je tieba navrh-
nout a nasledné realizovat napravna opatfeni tak, aby k problémim opétovné nedochazelo.

(Kapsdorferova, 2014, s. 120)

O tom, jestlize je vyroben shodny vyrobek nebo vyrobek neshodny, rozhoduje pét klico-
vych faktord, jeZ jsou soucasti pracovniho systému, a to stroj, pracovnik, pracovni postup,
material a v neposledni fadé informace. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 253)

Kosturiak a Frolik (2006, s. 83) ve své publikaci zdiraznuji, ze ¢im pozd¢ji je nekvalita
odhalena, tim vice to podnik stoji nejen penéz, ale také Casu. Nekvalita, kterd je odhalena
az pii vystupni kontrole mtize ¢asto znamenat nesplnéni stanoveného terminu.

Je nezbytné si uvédomit, ze kontrola jakost nevytvari, ale naopak zvySuje vyrobni naklady.
Jinymi slovy jakost nelze vykontrolovat, jakost musi byt vyrobena. Z toho diivodu pracov-
nici, jez zajiStuji kontrolu kvality, nemohou byt odpovédni za tGroven dosazené kvality,

nybrz za odhaleni neshodnych vyrobku ¢i operaci. (Nenadal et al., 2005, s. 110-111)
Podle Nenadala et al. (2008, s. 153) existuje hned nékolik cilii kontroly kvality ve vyrobé:

» posoudit miru shody mezi pozadavky a skutecnym stavem,;

» identifikovat neshody;

» zabranit, aby se neshodny produkt dostal az k odbérateli, ale také zabranit tomu,
aby se produkt dostal na dalsi stupen zpracovani;

» odhalovat neshody, které mohou vést k vyrobé neshodnych produkti;

» zpracovat vysledky kontroly kvality za Gcelem odhaleni ptic¢in neshody a nasledné

navrhovat a realizovat ndpravna opatteni.

2.2.1 Clenéni kontroly kvality

Existuje cela fada druhti kontroly kvality. Systém kontroly kvality musi byt v§ak v podniku
definovan s ohledem na charakter vyrobniho procesu, vyrobku a také s ohledem na speci-
fické znaky kvality. Kontrolu kvality je tfeba zvolit takovou, aby hlavnich cili kontroly
kvality bylo dosahovano pti minimalnich nakladech a s vysokou t¢innosti. (Nenadal et al.,

2005, s. 111)

NejznaméjSimi a nejpodstatnéjSimi druhy kontroly kvality jsou nasledujici (Kapsdorferova,

2014, s. 121; Nenadal et al., 2005, s. 111-112, Veber et al., 2006, s. 196):

1. Podle pouziti méridel a kontrolnich pristroji:

» objektivni - metody méfenim.
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» subjektivni - smyslové hodnoceni.
2. Podle rozsahu kontroly:
» stoprocentni
» vybérova
» namatkova
» 7adna
3. Podle zaclenéni do vyrobniho procesu:
» vstupni
» operacni
» vystupni
4. Podle rozsahu automatizace:
» ruéni
» mechanizovana
» automatizovana
5. Podle vlivu kontroly na vyrobek
» destruktivni - mechanické nebo chemické poskozeni.
» nedestruktivni - ultrazvukem nebo induk¢ni metody.
6. Podle osoby, ktera kontrolu provadi:
» sebekontrola - kontrolu provadi pracovnik vykonavajici pfislusnou operaci.
» pracovnik provadégjici nasledujici operaci - mtize odhalit nedostatky v kvalité
predchazejici operace.
» pracovnik technické kontroly - specialista provadéjici kontrolni operace.

» vedouci pracovnik - vedouci smény, mistr atd.

2.3 Rizeni neshod

Primarni ulohou systému kvality je zajisténi shody s pozadavky zadkazniki, legislativy,
provoznich specifikaci a dalSich. Jakékoli neplnéni takovych pozadavki je oznaovano za

neshodu. (Veber et al., 2006, s. 199-200)

Podle Nenadale et al. (2008, s. 163) je proces fizeni neshodnych produkt dtlezitou sou-
¢asti systému zabezpecovani kvality v kazdém podniku. Pti zabezpeCovani kvality je Casto
nutné fesit problémy spojené s neshodnymi produkty, a to v nejriznéjsich etapach vyrob-

niho procesu.
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Kazda organizace musi zajistit, ze neshodny produkt je identifikovan a fizen tak, aby se

zabranilo jeho zamysSlenému dodéani. S neshodnym produktem musi organizace nakladat

jednim ze tfi zptisobit (CSN EN ISO 9001, 2009):

>
>

>

23.1

piijetim opatfeni za icelem odstranéni neshody;
schvalenim jeho pouziti, pfijetim nebo uvolnénim s vyjimkou, kterou udéli ptislus-
ny organ;

piijetim opatfeni za i¢elem zamezeni jeho puivodné zamyslenému pouziti.

Kroky procesu Fizeni neshodnych vyrobki

Na nasledujicich fadcich je popsano devét zakladnich krokd procesu fizeni neshodnych

produktti (Nenadal et al., 2005, s. 121-122):

1.

Zjisténi neshodného vyrobku - neshodny produkt musi byt identifikovan obslu-
hou stroje v pribéhu vyrobniho procesu ¢i zkouseni, poptipadé pracovniky tech-
nické kontroly béhem kontrolnich operaci.

Oznaceni a separace neshodnych vyrobki - neshodné vyrobky je tfeba oznacit a
nasledné separovat, aby nedoslo k zaméné s produkty shodnymi.

Ziaznam o neshodé - provadi se za ticelem analyzovani pficin neshody.

Posouzeni neshody - nebytnym krokem je urceni pravdépodobné piic¢iny neshod-
ného vyrobku, zaznamenat ji a zvolit zptsob vypotfadani neshodnych vyrobkii.
Vyporadani neshody - jedna se o realizaci pfedchoziho rozhodnuti k zptisobu vy-
pofadani neshodného vyrobku.

Kalkulace naklada a ztrat - v tomto kroku se kalkuluji naklady na likvidaci, na-
klady na opravy ¢i pfepracovani, ztraty souvisejici s prodejem za nizsi cenu apod.
Reseni §kod - dillezitou soudasti procesu fizeni neshody je posouzeni, jakou mirou
se konkrétni pracovnik podilel na vzniku neshodného vyrobku.

Rozbory neshod - v pravidelnych ¢asovych intervalech je nezbytné vypracovat
rozbory neshod vcetné jejich pficin za ucelem pfijeti napravnych ¢i preventivnich
opattent.

Realizace napravnych opatieni a kontrola jejich ucinnosti - opét se jednd o rea-

lizaci pfedchazejiciho rozhodnuti a ndsledné kontroly Gi€innosti pfijatého opatieni.
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3 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Tato kapitola pojedndva o metodach pramyslového inzenyrstvi, které jsou pouzité
Vv praktické casti diplomové prace. V tivodu je popsana analyza a méfeni prace, casové
studie. Dale je vysvétlen vizudlni management a standardizace. V zavéru této kapitoly jsou
popsany metody analyzy a prevence rizik se zaméfenim na FMEA analyzu a matici zabez-

peceni kvality (QAM).

3.1 Analyza a méreni prace a ¢asové studie

Analyza Casu, pti kterém se vytvati hodnota, izce souvisi s analyzou pohybti, na jejichz
zaklad¢ je mozno praci vykonavat. Lidské pohyby se déli do tii kategorii (Masin, 2003, s.
29):

» Efektivni prace - predstavuje pohyb, pfi kterém se pridava vyrobku hodnota.

» Neefektivni prace - jedna se o pohyb, pii kterém se nevytvaii hodnota, avsak po-
hyb je nezbytny pro vykon skute¢né prace.

» Plytvani - jde o pohyby, které neptidavaji hodnotu vyrobku a také nejsou nutné pro

vykonani prace.

Autofi Vytlacil a Masin (2000, s. 92) definuji méteni prace jako aplikaci technik, které
jsou vytvotfeny pro stanoveni ¢asu nezbytného pro odvedeni konkrétni prace kvalifikova-
nym pracovnikem na definované trovni vykonu. Méfeni prace piedstavuje G¢inny nastroj

pro zvySovani produktivity a snizovani nakladi.

Tucek a Bobak (2006, s. 111) fadi méteni prace mezi racionalizaéni metody vychazejici z
predpokladii, ze dileZitym Cinitelem ve vyrobé je pracovni sila. Smyslem je najit optimalni
sladéni Cinnosti lidi, vyrobniho zafizeni a techniky pfi co nejlepSim vyuziti pracovnich
zdrojii a materidlti a souCasném zabezpec€eni ochrany lidského zdravi a vysoké efektivnosti

vyroby.

Zandin (2003, s. 1) tvrdi, ze existuje mnoho diivodu, pro¢ potiebujeme znat spotiebu casu
pfi provadéni jistého pracovniho tkolu. AvSak v kone¢ném diisledku existuji pouze tii di-

vody, a to potieba planovani, uréovani vykonnosti a stanoveni nakladu.

Podle Vytlac¢ila a Masina (2000, s. 92) jsou vystupem meéteni prace normy spotieby cCasu,
do kterych je promitnut ¢as, ktery pracovnik vynalozi na odvedeni pracovniho tkolu, z

n¢hoz byly vylouceny zbytecné tkony.
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Pivodova (2015) uvadi, ze méfeni prace neslouzi pouze pro potfeby normovani prace, ale

také pro racionalizaci pracovnich postupt.

Casova studie dle Magina (2003, s. 31) ulehduje identifikovat plytvani v konkrétni operaci,
umoziuje popsat nejlepsi zptisob vykonavani dané prace a taktéz umoziuje fadit elementy

v optimalni sekvenci.
Existuje fada pfistupti k méfeni prace (Vytlacil a Masin, 2000, s. 92):

» kvalifikované odhady,
» hrubé odhady,
» cCasové¢ studie zaloZené na piimém méteni,
» systémy predem urcenych Cast,
» vyuziti historickych udajt.
Pro potieby diplomové prace bude dale pozornost zamétena na metody piimého méteni

prace.

Tucek a Bobéak (2006, s. 111) ve své publikaci uvadéji, ze casové studie pomoci ptimého
méteni slouZi pro ziskavani informaci o dob¢ trvani pracovniho dé&je a struktuie pracovniho

Casu.

Pivodova (2015) dopliiuje, Ze metody pfimého méteni neposkytuji pouze informace o dobé
trvani pracovnich déji, ale také dob¢ trvani déji nepracovnich. Déle autorka uvadi, ze me-
tody slouzi také pro potieby racionalizace a normovani.

Metody pfimého méfeni se déli do tii kategorii (Pivodova, 2015):

» snimek pracovniho dne,
» momentkové pozorovani,

> chronometraz.

3.1.1 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne piedstavuje nepietrzité pozorovani spotieby casu béhem dané

smény a umoziuje tak ziskat podrobné informace o pribehu prace. (Pivodova, 2015)
Lhotsky (2015, s. 66) definuje snimek pracovniho dne jako metodu méfeni spotieby casu,
ktera se pouziva pro piimé a nepfetrzité méfeni a zaznamenavani spotieby ¢asu pracovnika

nebo zafizeni po dobu pracovni smény, a to z hlediska druhu a velikosti spotieby casu.
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Tomek a Vavrova (2007, s. 115) uvadéji, ze snimek pracovniho dne umoznuje zjistit struk-
turu jednotlivych ¢ast a mize byt proveden jak plynulym pozorovanim a méfenim, tak
také za vyuziti techniky momentkového pozorovani. Momentkové pozorovani je dle Pivo-
odové (2015) vhodné pro potieby pozorovani vice jedinct a jeho podstatou jsou predem

definované Casy, u kterych se pouze dopliiuje vykonavana ¢innost v daném case.

Snimek pracovniho dne mize mit mnoho podob. Clenéni snimkii pracovniho dne dle Tuc-

ka a Bobdka (2006, s. 112) je nasledujici:

» snimek pracovniho dne jednotlivce,

» hromadny snimek pracovniho dne,

» snimek pracovniho dne Cety,

» vlastni snimek pracovniho dne.

» snimek vyrobniho procesu.
Udaje ziskané na zakladé zpracovani snimku pracovniho dne mohou byt pouZity pro
(Lhotsky, 2005, s. 66):

» odhaleni pficin nizkych vykond,
navrzeni opatieni za uc¢elem zdokonaleni organizace prace a odstranéni plytvani,
analyzy produktivnich procest,
zjisténi vyuziti zafizeni a pracovnikd,

zjiSténi nezbytného poctu pracovnikil a stanoveni norem obsluhy,

vV V V V V

stanoveni normovanych hodnot davkovych a smé€novych ¢asli spolu a ¢asy nutnych

prestavek.

3.2 Vizualni management

Vizualni managament je povazovan za jedno z tajemstvi uspéchu svétovych firem, ktery se
opira o starou moudrost, ktera tika, ze “lepsi je jednou vidét, nez dvakrat slySet “. Vizualni
management umoznuje sdileni a poskytovani informaci, podporuje fizeni, kontrolu a ty-
movou praci. Struéné feceno jde o souhrn obrazkil, grafickych néstroji a nejriiznéjSich
pomicek, které pomohou zptehlednit cely proces a umozni pochopit danou situaci v§em

zainteresovanym osobam. (Bauer, 2012, s. 43)

Tucek a Bobak (2006, s. 286) uvadégji, ze az 80 % informaci lidé vnimaji vizudlné. Rozvoj
vizualni komunikace, na které je postaveno vizudlni fizeni, souvisi s rozvojem informac-

nich systému a nejraznéjsich technologii.
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Masin a Vytlacil (2000, s. 57) vizudlni management povazuji za jednozna¢né oznaceni a
zviditelnéni standardii, souc¢asnych podminek na pracovisté a cilii tak, aby vSichni pracov-
nici byli schopni porozumét pozadavkiim efektivni vyroby ve srovnani se skute¢nym sta-

vem.

Kosturiak et al. (2010, s. 205) podotykaji, ze vizualizace slouzi k snadnému a rychlému
pochopeni situace, odhaleni abnormalit, problémt nebo odchylek v procesu. Diky vizuali-
zaci na sebe problémy samy upozoriiuji a pracovnici tak na né¢ mohou rychle reagovat a
zaroven pracovnici snadno rozpoznaji, zda proces probih4 podle standardu nebo pravée na-

opak.

Vizualni management napomaha dle Bauera (2012, s. 43-44) vytvafet a udrzovat konku-
ren¢ni vyhodu, vytvafet a dodrzovat systematicky pfistup ke zlepSeni, udrzovat bezpecné
podminky na pracovisti, zviditeliiovat problémy a jejich feSeni a rovnéz prevadet pozadav-

ky organizace do vizudlnich stimuldl, které neni mozné ignorovat.
Podle Tucka a Bobaka (2006, s. 286) je cilem vizualniho managementu podporovat:

» tymovou praci véetné jejich vysledkd,

predavani a sdileni informaci o stavu procesu,

predavani informaci o dosazeném zlepSeni,

nasmérovani informaci o problémech na v§echny pracovniky,

vyuziti schopnosti v§ech pracovnikd,

vV V V V V

rozvoj pocitu hrdosti.

Mezi prostiedky vizualniho managementu se fadi (Masin a Vytlacil, 2000, s. 58):

A\

varovna svétla,

informacni tabule a graficky vypracovanymi standardy,
vizualni pracovni postup,

oznacené neshodné kusy,

kvalifika¢ni matice zaméstnanci,

oznaceni teritoria vyrobniho tymu,

oznaceni manipulacnich prostiedkil a pracovnich pomucek,

fotografie dokumentujici zlepSent,

V V V V V V VYV V

barevné znaceni otvora a mnohé dalsi.
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3.3 Standardizace

Standardizace spolu s vizualizaci piedstavuji zakladni metody pro popis jistych jevl a pro-
cestl ve vyrob¢ a s ni spojenych administrativnich i vyrobnich procesu. Popisuji, jak pro-
vadét podnikové procesy standardnim zptisobem a s jednotnym vystupem. Standardizaci je
dilezité uskutecnovat s ohledem na kvalitu, bezpecnost, efektivni vyuziti zatizeni, pracov-
nik a materialu, ale rovnéZ s ohledem na spokojenost pracovnikt a zakaznika. (Chromja-

kova a Rajnoha, 2011, s. 65)

Autofi Tomek a Vavrova (2007, s. 71) uvadéji, ze standardizace predstavuje systematicky
proces vybéru, sjednocovani a stabilizace jednotlivych variant feSeni, vstupnich prvk,
postuptl, jejich kombinaci, ale také prvki vystupnich, ¢innosti a informaci v procesu fizeni.
Rizeny proces se stava piehlednym a jeho vysledky lze snadno analyzovat a vyhodnocovat.
Proces standardizace Usti do tvorby standardl, které¢ ptredstavuji vysledek standardizacni

¢innosti.
3.3.1 Standard

Cinnost podnikii funguje na zaklad& jistych domluvenych planii. V okamziku, kdy jsou
tyto plany formaln€ zapsany, stavaji se z nich standardy. Takové standardy je tieba udrzo-
vat, ale také vylepSovat a taktéz je nutné nezapominat na vylepsovani soucasnych procest,

aby standardy bylo mozné pozvednout na vyssi trovei. (Imai, 2005, s. 61)

Dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 87-89) standardy a jejich dodrZovéni zce souvisi a kva-
litou, ale také produktivitou. Standardy pomahaji ve spole¢nostech udrzovat podminky
nejen z hlediska kvality a produktivity, ale také bezpecnosti, terminti, nakladd a etiky. Au-
tofi uvadeji, ze standardy se vyuzivaji pii potiebé zvysit troven kvality, redukovat nekvali-
tu na uzkém misté a nédklady na nekvalitu a pfi potfeb€ zvysit stabilizaci procesu a spoko-

jenost zakaznikd.

Standard popisuje zptisob vykondvani procesu s hlediska Cinnosti, jejich potadi, parametrii
a také Gasu. Ukolem standardil je definovat nejlepsi praktiky pro vykon préace. Jejich smys-
lem je provadét praci napoprvé bez chyb, bez plytvani, efektivné a bez neptiznivych vlivl
pusobicich na Clovéka samotného a na jeho okoli. Je nezbytné mit na paméti, Ze bez exis-

tence standardii neni mozné fidit Ci zlepSovat. (Kosturiak et al., 2010, s. 205)

Autor Masin (2004, s. 78) naopak definuje standard jako popis nejlepSich znamych pra-

covnich postupt a rozliSuje dva druhy standardu:
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» Standardy typu "'co - jak", které prislusnému operatorovi umoznuji vykovat pra-
covni ¢innosti nezbytné k vyrob¢ vyrobki v pozadované kvalité a ve spravném case
a poradi.
» Standardy typu "co - kdyZz" umoznujici operatorovi vyfesit jistou nestandardni si-
tuaci, ktera zabraiuje plynulému toku vyroby.
Standardy by mély byt maximalné jednoduché, nazorné a srozumitelné. Dlouhé véty by
mély vystiidat véty kratké a vystizné, které je tieba doplnit také o fotografie. Pii vytvaieni
standardil je tfeba mit neustale na paméti, Ze standardy nemaji lidem praci komplikovat,

ale naopak usnadnovat. (Bauer, 2012, s. 37)
Cilem standardi na pracovisti je (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 88):

» redukce variability procest;
vyjasnéni pracovnich operaci;
zviditelnéni problémd;
zvyseni bezpecnosti

zvyseni pracovni discipliny;

uleh¢eni komunikace mezi pracovniky;

YV V V V V V¥V

snadnéjsi reagovani na problémy;

» pomoc pii tréninku a vzdélavani.
Autor Bauer (2012, s. 36-37) zduraznuje, ze nejvétsim problémem byva samotné dodrzo-
vani standardl. Z toho diivodu by mély byt zpracovany ve spolupraci s pracovniky, kte-

rych se standard tyka a dle jejich potieb.

3.4 Metody analyzy a prevence rizik

Od pradavna lidé délali chyby a zfejmée je i nadale dé€lat budou. Je vSak dulezité uvédomit
si, ze nejen lidské chyby mohu byt redukovany ¢i eliminovany. Kazd4 chyba ma svou pfti-
¢inu, a jestlize chybdm chceme preventivné zabranovat, je nezbytné tyto pfi¢iny umét iden-

tifikovat (Masin a Vytlacil, 2000, s. 251-252).

Veber et al. (2006, s. 288) uvadi, Zze v ramci managementu kvality, environmentu i bezpec-
nosti prace je nezbytné v kazdém rozhodovacim procesu brat v ivahu mozna rizika a na-
sledné realizovat opatfeni zabranujicim danym rizikiim. Z toho diivodu je nevyhnutelné,
aby kazdy podnik s riziky pocital a mél mechanismus pro jejich prevenci, analyzu a také

feSeni.
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Existuje fada metod pro potieby analyzy a prevence rizik. Pozornost v§ak bude dale zamé-
fena na metody, které se promitnou v praktické ¢asti diplomové prace. Jedna se o metodu

FMEA a metoda QAM.

3.41 FMEA analyza

FMEA analyza jejimz ¢eskym ekvivalentem je analyza pii¢in vad a jejich dusledki se
podle Vebera (2007, s. 162) zabyva zkoumanim vad, jez by se mohly projevit pfi realizaci

procest nebo pii samotném pouzivani produkta.

Autorka Kapsdorferova (2014, s. 55) definuje FMEA analyzu jako systematickou metodu
slouzici k identifikaci a naslednému zabranéni vzniku chyb pied samotnym vznikem pro-
duktu. Cilem analyzy je zamezeni vzniku problémi na zaklad¢ odhaleni jejich pficin, urce-
nim vyznamu vady, frekvence vyskytu chyb a stanovenim moZzného odhalené definova-

nych vad.

Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 70) tuto definici dopliuji a uvadeji, ze se jedna o tymo-
vou analyzu mozného vzniku vad u dané¢ho navrhu se zaméfenim na ohodnoceni rizik s

naslednym navrZenim a realizaci opatfeni, kterd povedou ke zlepSeni kvality navrhu.

Aby bylo mozné identifikovat veskeré mozné vady analyzovaného objektu, kterym je pro-
dukt nebo proces, je nutno podle autora Vebera (2007, s. 162) objekt rozlozit na jeho jed-
notlivé prvky. V kazdém prvky se nasledné definuji mozné projevy vad a stanovi se mozné
pri¢iny vzniku vad. Za ucelem vy¢cisleni rizikového ¢isla a pfijeti u€innych opatieni je tie-
ba stanovit:

» pravdépodobnost vyskytu vady PV,

» vyznam vady pro zakaznika V,

» a pravdépodobnost odhaleni vady PD.
Podle Vebera et al. (2006, s 292) je rizikové ¢islo RPN vyjadieno jako soucin tii vyse uve-
denych aspektt:

RPN = PV*V*PD

Po stanoveni rizikového ¢isla se pozornost prenese pravé na ty vady, jejichZ rizikové ¢islo

je nejvyssi. (Veber, 2007, s. 192)
Podle Kapsdorferové (2014, s. 55) rozlisujeme dvé typy FMEA analyzy:

» FMEA analyzu konstrukce vyrobku - vyuziva se bud'to pfi navrhu novych vy-

robktli nebo pii zlepSovani jiz existujicich vyrobkii.
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» FMEA analyzu procesu - jejimz Gc¢elem je odhalit mozné rizika, jejichz pficiny

souvisi s procesem.

3.4.2 QAM metoda

Quality Assurance Matrix (QAM) neboli matice zabezpeceni kvality piedstavuje metodic-
ky, velmi jednoduchy a efektivni nastroj, jehoZz cilem je chrénit interni i externi zékazniky
pfed moznymi vadami vyrobkll. Mimo zajisténi bezchybnych dodavek je piinosem této
metody také zvySeni produktivity diky stabilizaci procesii, dosazeni nulovych chyb, sniZeni
nakladl na opravu chyb a zlepSeni tokil informaci. Tento metodicky nastroj miize byt pou-
zit na vSechny typy vyrobnich spolecnosti a jeho vyhodou oproti FMEA analyze je nazor-
nost, snadnéjsi vyhodnoceni rizikovosti a aktivni zapojeni vyrobnich pracovniki do proce-
su zabezpecovani kvality. Jednou z podminek uspéSného fungovani nastroje je vytvoreni

QAM tymu, ktery se pravidelné schazi a rozhoduje o zlepseni. (Neises, 2015)

Formulaf matice zabezpeceni kvality by mél byt umistén na vizualni tabuli ve vyrob¢ a
postupné by mél byt doplnovan o nové poznatky. Zakladnim rozdilem oproti FMEA ana-
lyze je skutecnost, Ze matice zabezpeceni kvality vyuziva k ohodnoceni irovné zajisténi
proti vzniku chyby a odhalitelnosti chyb barev. Barva Cervena ptedstavuje nejvyssi riziko,
barva zluta signalizuje nutnou obezietnost a zelend barva znazorniuje bezchybnost. Pti
zpracovani metody QAM je vhodné vychazet z FMEA analyzy, a to z diivodu stanoveni
nejpravdépodobnéjSich chyb procesu a pro snadné€j$i ohodnoceni Urovné zajiSténi proti

vzniku chyby a odhalitelnosti chyby procesu. (Interni materialy spole¢nosti Robert Bosch)

Cetnost vyskytu chyb se hodnoti podle nasledujici tabulky (Tab. 2):

Tab. 2 Ohodnoceni cetnosti vyskytu chyb (Interni materidaly spolecnosti Robert Bosch)

Barva Popis Poznamka Piiklad FMEA
= Dostatedné zamezeni Sroubovéni s automatic-
= vzniku chvb Chyby se nevyskytuji | kou kontrolou thlu a 1-2
N yby dotahovaciho momentu

Automatické Sroubovani
bez automatického 3-6
zastaveni linky

Stfedni zamezeni Chyby se nevyskytuji
vzniku chyby ziidka

Zluta

Nestandardizovany Chyby se vyskytuji

< Ru¢ni Sroubovani 7-10
proces opakovan¢

Cervena

W
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Ohodnoceni odhalitelnosti chyb je zndzornéno nize v tabulce (Tab. 3):

Tab. 3 Ohodnoceni odhalitelnosti chyb (Interni materidly spolecnosti Robert Bosch)

Barva Popis Poznamka Priklad FMEA

\“ 0 4 1 A

g 100% koqtro!a, Chyba je vidy Vyrazovac‘l brfina

= automatické o s automatickym 1-2
@ P odhalitelna .1

N zastaveni linky zastavenim linky

N Kontrola, pouziti Chybfl nemusi byt pii Manlvlalm pebo VIZLla}l’ll

= specilnich pipravkil nevyhodnych pod- | zkouska s jednoduchym | 3-6
N p prp minkach odhalena odhalenim chyby

w C . . o < y

§ kNenl mozné provvest Chyba nemiize byt Y1z1’1aln1 %kO]V.lSI,(a zamé-

z ontrolu, nepravdépo- odhalena s iistotoy | [Sh& na zavazné piizna- 7-10
fof| dobné odhaleni chyby J ky nebo na vice ptiznaki

Celkova troven zajisténi kvality se stanovi kombinaci barev Grovné€ zajisténi proti vzniku

chyby a odhalitelnosti chyby. Pro tyto potieby se vyuziva nasledujici matice k zarueni

kvality (Tab. 4):

Tab. 4 Matice k zaruceni kvality (Interni materialy spolecnosti Robert Bosch)

nutné dalsi
vylepsSeni

Odhaleni
N hvby Zelena Zluta
Vyvarovani
se chybé
«
S . . nutné dalsi
< bezpecna bezpecna vvlengent
N ylep
b " nutné dalsi
= bezpecna .
N vylepseni
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4 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Rozbor literarnich prament, jez je obsazen v teoretické ¢asti diplomové prace slouzi jako
podklad pro cast praktickou, ktera se zabyva snizenim interni nekvality v konkrétni spo-
le¢nosti. Pro zpracovani teoretické Casti prace byla vyuzita rozsahla odborna literatura,

vcetng zahrani¢nich odbornych pramentl a internetovych zdroja.

Kvalita hraje vyznamnou roli pro zajisténi ziskovosti organizace a méla by se ji vénovat
zvysena pozornost. Prvni kapitola teoretické ¢asti nezdiraziiuje pouze vyznam slova kvali-
ta, ale také odlisny pohled na kvalitu. Blize se zaméfuje na pozadavky kladené na kvalitu
vyrobku a specifikuje nastroje fizeni kvality, které se déli na klasické nastroje a nové na-
stroje fizeni kvality. Jsou zde také blize popsany zékladni pfistupy k fizeni kvality, které
jsou nezbytné pro zdarny rozvoj kvality a jeji zabezpeceni - systém managementu kvality a

komplexni fizeni kvality.

Pro potieby hodnoceni kvality se vyuzivaji znaky produkti, které se ¢leni na znaky mé&fi-
telné a neméfitelné. S hodnocenim kvality uzce souvisi kontrola kvality, diky které se zjis-
tuje dosazena kvalita produkti. Hodnoceni kvality spolu s kontrolou kvality a jejim ¢lené-
nim dle nejriiznéjSich hledisek je obsazeno v samostatné kapitole. Tuto kapitolu dopliuji

informace o tizeni neshod a jednotlivych krocich procesu fizeni neshodnych vyrobkd.

Teoreticka ¢ast prace obsahuje také kapitolu vénujici se vybranym metodam priamyslového
inZenyrstvi, které byly vybrany pro potfeby analyzovani soucasného stavu vstiikolisovny a
za ucelem snizeni interni nekvality ve vsttikolisovné. Tyto metody budou nasledné¢ apliko-
vany v praktické ¢asti diplomové prace. V prvé fadé kapitola specifikuje analyzu Casu a
méfeni prace s orientaci na snimek pracovniho dne, ktery slouzi pro nepfetrzité pozorovani
spotfeby Casu béhem dané smény. Dale je v poslednim bloku teoretické ¢éasti objasnéna
problematika vizudlniho managementu a standardizace spolu se zdkladnimi druhy standar-
dt a doporucenim pro jejich zpracovani. JelikoZ je nezbytnosti brat v kazdém procesu v
uvahu mozna rizika a nasledné realizovat opatieni zabrafiujicim danym rizikiim, uzavira
teoretickou ¢ast oddil vénujici se analyze a prevenci rizik. Existuje mnoho metod, jeZ slou-
Zi pro potieby analyzy a prevence rizik, pozornost je vSak pfenesena na FMEA analyzu a

matici zabezpeceni kvality znamou pod zkratkou QAM, o kterych bude dale fe¢ v projek-

tové Casti prace.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

OBZOR, vyrobni druzstvo Zlin je ¢eskou vyrobni spole¢nosti se sidlem ve Zliné orientuji-
ci se na vyrobu elektromechanickych vyrobki, kovovych dili, komponentt pro automobi-
lovy prumysl, vstiikovani plasti a v neposledni fadé na vysek tésnéni. Zrod vyrobniho
druzstva je datovan k roku 1965. Prvni zavod byl vybudovan kratce po vzniku druzstva ve
Zling, kde nyni pusobi také vedeni druzstva, naléza se zde skladové hospodaistvi i nastro-
jarna. V soucasnosti se vyrobni zavody nachazeji také v Olomouci, Uherském Hradisti a

Sumperku. Ve zminénych zavodech podet zaméstnancti v nyn&j$i dobé dosahuje &isla 269.

5.1 Historie spolecnosti

Vyrobni druzstvo pisobi na trhu jiz pilstoleti a za tu dobu proslo celou fadou zmén. 1.
cervence 1965 se vlada usnesla a prevedla provozovny Svazu ¢eskoslovenskych invalidi
do rukou Ustedniho svazu vyrobnich druzstev. Smyslem provozoven Svazu invalidi bylo
zaméstnavat lidi se zménénou pracovni schopnosti, jejichz podil v tehdejsi dobé dosahoval
90 % z 600 zaméstnanych osob. Po zminéném prevodu byly vytvotfeny vhodnéjsi podmin-
ky a nastal celkovy rozvoj druzstva. Prvnim zavodem, ktery byl vybudovan, byl zavod ve
Zliné. Nasledoval zdvod v Hluku, Hodoning, nastrojarna ve Zling, zlepsily se podminky v
Jihlavé a dale druZstvo ziskalo prostory v Brn€, Luhacovicich, Olomouci, Ostravé a Sum-
perku. Organizacni zmény zpusobily, Ze po roku 1992 byly postupné prodany zavody v
Hodoning¢, Hluku, Ostraveé, Brn€ i1 provozovna v Jihlave. Nasledkem ¢ehoz byla ve Zliné
vybudovana vstiikolisovna s modernim vybavenim. Po roce 2010 v druzstvu nastal vyraz-

ny rozvoj zahrani¢niho obchodu a druzstvu se tak oteviely nové moznosti.

5.2 Organizacni struktura

Organizacni struktura vyjadiuje uspofaddani vyrobniho druzstva, respektive jednotlivych
zavodd, useki a jejich vzajemnych vztahti. V samotném cele druzstva stoji predseda druz-
stva, kterému jsou podiizeny veskeré vyrobni zdvody a useky druzstva. Jednotlivymi tseky
jsou usek predsedy druzstva, technicky tisek a vyrobné obchodni tsek. Tyto tseky jsou
déle detailnéji clenény. Podrobna organiza¢ni struktura spolecnosti je zobrazena v nadcha-

zejicim grafu (Graf 1).
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Graf 1 Organizacni struktura spolecnosti (Interni materialy vyrobniho druzstva)

5.3 Poslani a cile spole¢nosti

Pfi zakladani vyrobniho druzstva bylo jejim poslanim napomahat statu v uplatiiovani soci-
alni politiky vi¢i lidem se zdravotnim postizenim. Spole¢nosti se i nadale dafi toto poslani
plnit a stale vykazuje starost o zamé&stnanost ob¢ant se zdravotnim omezenim. Skupina

osob se zdravotnim postiZzenim piedstavuje 60,5 %, tedy 158 osob.

Hlavnim cilem spolecnosti je vyvijet a produkovat kvalitni vyrobky za vyuziti modernich
technologii, a to vSe s ohledem na Zivotni prostfedi. O tom sveédci také certifikaty prokazu-

jici tfizeni odpadi €i uspory energie, kterych je spolecnost drzitelem.
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5.4 Produktové portfolio

Portfolio spole¢nosti je mozné rozd¢lit do ¢tyi skupin, a to na domovni elektroinstalaci,
pramyslovou elektroinstalaci, komponenty pro automobilovy primysl a zdravotnické po-
tieby. Produktové portfolio spolecnosti je s rostoucimi naroky odbératelti neustale rozsito-
vano, k ¢emuz napomaha Vlastni vyroba forem a hala se stroji na vstfikovani plasti. Pre-
hled jednotlivych typii vyrobki, které¢ spole¢nost svym zékaznikiim nabizi je nasledujici

(Interni materidly spolecnosti):

» domovni vypinace a zasuvky;

» vackové spinace;

» spinaci pfistroje;

» malé koncové ovladace;

» termoplasty a RIP ¢idla;

» LED osvétleni;

» bezdratové ovladani;

» elektropfislusenstvi - brzdové spinace, kontaktni stéraci kartacky;
» zdravotnické potieby - davkovace na Iéky.

Obr. 2. Vybrané produkty spolecnosti (Interni materialy vyrobniho druzstva)

5.5 Politika QMS a EMS

Vyrobni druZstvo usiluje o udrZeni stavajicich a ziskani novych zakaznika jak na tuzem-
ském, tak zahrani¢nim, a to na zakladé porozuméni pianim, potfebdm, pozadavkiim a oce-

wewr

konkurenceschopny vyrobek a diivéra zdkaznikl ve spole¢nost.

Spoleénost ma zavedeny systém managementu kvality dle normy CSN EN ISO 9001:2009,
na zaklad¢ kterého se zavazuje k neustdlému zlepSovani, které¢ vidi ve zdokonalovani

svych vlastnich vyrobkt a sluzeb a zavadéni dokonalejsich technologii.
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Vzhledem k vysokym naroktim zainteresovanych stran na ochranu zivotniho prostiedi je
spole¢nost také drzitelem certifikatu CSN EN ISO 14001:2005, jenz specifikuje pozadavky
na systém environmentalniho managementu. V ramci tohoto certifikatu se spolecnost za-

vazuje k prevenci zne¢iStovani zivotniho prostfedi a minimalizovani spotteby zdrojt.

Cilem vyrobniho druzstva v oblasti QEMS pro rok 2016 je udrzet ukazatel nekvality pod 4
%, konkrétné zmetky z najizdéni by nemély prevysit 1 % a zmetky z vyroby 3 %. Dale ma

druzstvo za cil minimalizovat produkci odpada ve vyrobé a snizit logistické reklamace.

5.6 Vyvoj poctu zaméstnanci
Tabulku €. 5 zachycuje vyvoj poctu zaméstnanct spolecnosti v letech 2009 az 2014.

Tab. 5 Vyvoj poctu zaméstnancii spolecnosti (vlastni zpracovani)

Rok 2009 2010 2011 2012 2013 2014
Pocet zaméstnancu 345 333 304 276 267 269

Z tabulky je zfejma klesajici tendence poctu zaméstnancii spole€nosti a to az do roku 2013,
kdy pocet zamé&stnancli byl nejnizsi za uvedenych Sest let. Mezi lety 2009 az 2013 spole¢-
nost propustila 78 zaméstnanci. Tato skutecnost souvisela zejména v prvnich letech se
zhorSujicimi se ekonomickymi podminkami a nasledné klesajici poptavkou po produktech
spole¢nosti. V poslednim analyzovaném roce vyvoj poctu zaméstnanci zménil svij cha-
rakter a doslo k mirnému nardstu zaméstnanych osob. Grafické zobrazeni vyvoje osob za-

méstnanych ve vyrobnim druZstvu je zachycen v nasledujicim grafu (Graf 2).

5.7 Zakladni ekonomické vysledky spole¢nosti

Za ucelem predstaveni spolecnosti je nezbytné zminit také zakladni ekonomické vysledky
spolecnosti, tedy vynosy, naklady a vysledek hospodateni. Nasledujici tabulka (Tab. 3) a

rovnéz grafické zobrazeni (Graf 6) zachycuje vyvoj téchto udaji za poslednich Sest let.

Tab. 6 Vyvoj vynosii, nakladii a vysledku hospodareni (vlastni zpracovani)

(v tis. K¢) 2009 2010 2011 2012 2013 2014
Vynosy 131910 152670 171449 222482 225457 236961
Naklady 136520 146893 161422 212560 214290 228304

VH za uéetni obdobi -4610 5777 10027 9922 11167 8657
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Graf 2 Vyvoj vynosii, ndkladii a vysledku (vlastni zpracovani)

V roce 2009 spolecnost nedosahla kladného vysledku hospodateni. Diivodem byl vyrazny
pokles trzeb za vyrobky, sluzby a zbozi, které nedosahly planované vyse. Pokles trzeb v
tomto roce odpovidal stavu hospodaieni a vyroby nejen v CR, ale také v Evropé a celém
svété. Z diivodu ekonomicke krize byla spole¢nost nucena zavést ¢tyfdenni pracovni tyden,
Spole¢nost zaznamenala zvySenou poptavku po vyrobcich a sluZzbach uréenych pro auto-
mobilovy primysl. Oproti roku 2009 se spolecnosti podafilo zvysit trzby a dosahla tak
kladného vysledku hospodateni. Kladny charakter hospodaieni se spole¢nosti dafi 1 nadéle
vyrobky, sluzby a zbozi se meziro¢né zvysily o 12 %, diky cemuz byl vysledek hospodate-
ni témet dvojndsobny oproti predeslému roku. V roce 2012 spolecnost dosédhla obdobného
vysledku hospodateni jako v roce 2011, avsak tento rok byl pro spole¢nost rokem ne zrov-

na jednoduchym. Spolecnost zaregistrovala snizeni trzeb za své vlastni vyrobky a sluzby,

wrwe

vvvvvv

sledku hospodareni, byl bezesporu rok 2013, kdy druzstvo doséhlo zisku ve vysi 11 167
tis. K¢ a to i presto, ze doslo k poklesu trzeb za vlastni vyrobky a sluzby. V poslednim ana-
lyzovaném roce, roce 2014, doslo k mirnému poklesu vysledku hospodateni. Tento pokles

souvisel zejména s nartstem nakladt vynalozenych na prodané zbozi a osobnich nékladu.
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6 PRACOVISTE VSTRIKOLISOVNA

Kofteny vstiikolisovny spadaji k roku 1994, kdy nésledkem prodeje zavodu v Hluku byla
vybudovana nova vstiikolisovna pravé ve Zliné. V soucasné dob¢ je vstiikolisovna v pro-
vozu od pondé€li do patku a plati zde tfisménny provoz, zaméstnanci se mezi sebou tedy
stfidaji na ranni, odpoledni a no¢ni smén¢. Na kazdé sméné je ptitomna obsluha obvykle v
poctu deviti osob, dale 1 kontrolor kvality, 1 manipulant a 1 setfizovac, ktery na odpoledni
a no¢ni sméné napliuje funkci mistra. Vyjma tyto pracovniky je vzdy na ranni sméné pii-
tomen také technolog a dale osoba, ktera napliuje funkci mechanika, udrzbafe a nastrojare.
Ptitomnost téchto pracovniklli pouze na ranni sméné mnohdy zptsobuje tu skute¢nost, ze v
ptipadé vétsSiho problému s vyrobou dilli na nékterém z lisi se feSeni odsouva na ranni

sménu a dochazi tak k opozdéni vyroby dané zakazky.

Z dtvodu lokalni svalové zatéze je na pracovisti zavedena rotace prace. Obsluha se mezi
sebou stfida na jednotlivych vstfikovacich lisech vzdy kazdou hodinu. Rotace probiha
rychle a bez zbyte¢ného zdrZzovani. Dlivod rotace spociva v rozdilné naro¢nosti prace na
jednotlivych lisech. Zaméstnanci spatfuji nutnost rotace zejména ve vizualni kontrole, ne-

bot’ na nékterych lisech jsou na tuto kontrolu kladeny vysoké naroky.

6.1 Layout pracovisté

Jak jiz bylo zminéno, na pracovisti se naléza celkem 13 vstfikovacich list, které jsou uspo-
fadany do dvou souvislych fad ihned po vstupu na pracovisté, a kazdému vstiikovacimu
lisu je pridéleno ¢islo 1-13 pro snadngjsi orientaci. Pfimo ve vstiikolisovné se rovnéz na-
chazi sklad casti materialu, zbyvajici ¢ast je umisténa ve skladu o par pater vyse, kde je
soucasné sklad hotovych vyrobki a polotovari, které jsou dale zpracovavany v ramci za-
vodu spole¢nosti. Mimo sklad materidlu je na pracovisti umistén taktéz sklad forem. Sou-
¢asti pracoviste je také drtirna urcena na likvidaci vadnych kusti vzniklych ve vyrobé. Na
pracovisti je také vymezen prostor pro sklad vyrobkl a polotovarli uréenych k expedici, ty
jsou dale pfepravovany do expedi¢niho skladu nachazejicim se, jak jiz bylo feceno, 0 né-
kolik pater vyse.

Ve vstiikolisovné se nachazi taktéz zazemi pro nastrojare, sefizovace a mechanika. Vyhra-

zeny prostor zde ma také manipulant a kontrolor kvality, ktery zde vykonava vystupni a

mezioperacni kontrolu. Kontrolofi kvality maji dale v patfe umisténym nad vstfikolisovnou
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specidlni pracovnu vybavenou pocitaci, veSkerymi kontrolnimi plany, referencnimi vzorky

a protikusy. Layout pracovisté je uveden v ptiloze P 1.

6.2 Technologické vybaveni

Vstiikolisovna je vybavena tfinacti vstfikovacimi lisy, které slouzi k vyrobé plastovych
vylisktl na zaklad¢ vstiikovani roztaveného materialu do dutiny formy. Jako hlavni materi-
al se uplatiiuje tzv. granulat. Z celkového poctu list 11 listi je znacky ENGEL (&isla stroji
1, 2,3 4,5, 6,7, 9 10, 12, 13), 1 znacky ARBURG (¢islo stroje 11) a 1 lis znacky
DEMAG (¢islo stroje 8).

Obr. 3 Technologické vybaveni spolecnosti - stroje Engel a Arburg (Interni materidly

vyrobniho druzstva)

Uvedené typy vstiikovacich listi se od sebe navzajem lisi uzaviraci silou, celkovym piiko-
nem, minimalni vySkou formy, rozmérem upinaci desky a maximalnim pojezdem desky,
hmotnosti vstfiku a rovnéz primérem Sneku. Do piisluSnych vstiikovacich list se upina
vsttikovaci forma. Forem je na pracovisti k dispozici okolo 600 ks. U nékterych lisi je
mozné shledat podtlakové dopravniky slouzici pro piepravu vyliskti a vybrané lisy jsou

opatfeny manipulatory uréené pro vyjmuti vyliska.

6.3 SWOT analyza pracovisté

Za ucelem zhodnoceni vnitinich 1 vnéjsich faktord ovliviujici tspésnost vstiikolisovny byla
zvolena a nasledné aplikovana analyza znama pod nazvem SWOT. Zvolena analyza umoziuje
odkryt problémové oblasti a pravé tak nové moznosti pro zlepsSeni soucasného stavu vstiikoli-
sovny. SWOT analyza poskytuje informace o silnych a slabych strankach pracovisté, taktéz
podava informace o moznych pfilezitostech a v neposledni fad¢ informace o hrozbach, kterym

vstiikolisovna muze ¢elit.
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SWOT analyza je k dispozici v ptiloze P 1l. Autorkou diplomové prace byly na zakladé pozo-
rovani a piimého dotazovani definovany faktory vztahujici se k jednotlivym oblastem SWOT
analyzy. Nasledné byly faktorim piidéleny dle vyznamnosti vahy a hodnoty od 1 do 5, a to dle
vlastnich nazori zaméstnancu vstiikolisovny na danou situaci. Hodnota 1 v tomto piipadé
predstavuje nejveétsi dalezitost, naopak nejmensi dilezitost reprezentuje hodnota 5. Na zakladé
souc¢inu vahy a hodnot byly stanoveny body a dle nich pfifazeno potadi pfislusSnym faktord. Na
nasledujicich fadcich jsou vyzdvizeny faktory, které se v ramci jednotlivych oblasti SWOT

analyzy umistily na prvnich tfech mistech.
Silné stranky
Mezi silné stranky vstiikolisovny se fadi:

» zkuSeni zaméstnanci,

» 100% kontrola kvality,

» orientace na automobilovy primysl.
Smyslem silnych stranek je snaZit se maximalné vyuZzivat jejich pfinosu. ZkuSeni zamé&st-
nanci jsou pro kazdou spolecnost kli¢ovi, a proto by spolecnost méla maximalné vyuZzivat
jejich potencialu a tyto zaméstnance motivovat pro jejich udrzeni. Ve vstiikolisovn€ probi-
ha 100% kontrola odvadénych dild, spolecnost vSak nema vytvoreny standardy pro posou-
zeni nekvality, diisledkem ¢ehoZ se zvySuje procento zmetkovitosti. Silnou strankou je také
orientace na automobilovy primysl, jeZ nuti spole¢nost udrzovat vysokou kvalitu svych
vyrobkil. Spoleénost vSak na tomto druhu primyslu neni zavisla, coz je pro ni jediné vyho-
dou. Zavislost na automobilovém primyslu by mohla v budoucnu zptisobovat jisté pro-
blémy, napt. v obdobi hospodaiskych krizi, kdy celosvétovd poptdvka po automobilech

klesa.
Slabé stranky
Slabé stranky by spolecnost méla v co nejvétsi mife potlacovat, fadi se mezi né:

» vysoka interni nekvalita,

» nizky pocet zakazek zptsobujici nedostate¢né vyuziti strojniho vybaveni,

» vyroba ztratovych zakazek.
Vysoka nekvalita neboli zmetkovitost je jednim z problémi, se kterymi se spolecnost po-
tyka. S touto slabou strankou souvisi také skutecnost, Zze ve spole¢nosti nejsou vyuzivany
zadné nastroje fizeni kvality, které by umoznily odhalovat pfi¢iny zmetkovitosti, a na za-

klad¢ toho byla navrhovana opatieni, kterd by vedla ke sniZzeni nekvality. S nizkym poctem
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zakazek zpisobujici nedostate¢né vyuziti strojniho vybaveni se spolecnost potyka zejména
v soucasné dobé¢, kdy doslo k ukonceni vyroby klicovych zakazek. Dalsi problémovou ob-
lasti je vyroba ztratovych zakdzek. Spolec¢nost se snazi vyhovét vSem pozadavkiim, a proto
v ramci jedné zakazky vyrabi i malé mnozstvi vyrobkl. To vSak zpiisobuje, ze zmetky z

najizdéni vyroby mnohdy prevysi velikost zakazky.
PrileZitosti
V ramci pfilezitosti by spole¢nost méla usilovat o jejich maximalni vyuziti. V té oblasti

jsou vyzdvizeny nasledujici faktory:

» zajem vedeni o zlepSeni soucasného stavu,
» ziskani novych zakazek,

» snizeni interni nekvality.
Hrozby

Hrozby jsou mozné faktory, kterym by spole¢nost mohla celit a cilem je snizit jejich vliv.

V ramci hrozeb byly formulovany nésledujici faktory:

» vyssi pocet reklamaci,
» nespoluprace ze strany zaméstnanct,

» opakovand vyroba ztratovych zakazek.

Navyseni poctu reklamaci by vedlo ke zvySeni nakladii na reklamace a az k ptipadné ztraté
zakaznikd. Této hrozbé by spolecnost méla celit vytvorenim standardu pro posuzovani
nekvality. Velkou hrozbou je také nespoluprace ze strany zaméstnanci pii zavadéni zmén

a opakovana vyroba ztratovych zakazek.
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Hlavnim problémem, se kterym se vstiikolisovna vyrobniho druzstva v souc¢asné dob¢ po-
tyka, je zvySena interni nekvalita, jak je dale uvedeno v rozborech tohoto ukazatele. Cilem
analyzy soucasného stavu je tedy zjisténi zasadnich nedostatkii v oblasti technické kontroly
kvality, vyzdvizeni v§ech podstatnych jevi, které mohou mit dopad na kvalitu vyrabénych
tvim provedené analyzy budou odhaleny potencidly, které povedou ke snizeni nekvality na

pracovisti.

Analyza soucasného stavu se zaméfuje na analyzu technické kontroly kvality, pracovniho
prostiedi a rozbor zmetkovitosti na vstfikolisovné. Pied samotnou analyzou soucasného
stavu byly vymezeny metody za Gi¢elem odhaleni slabych stranek procesu technické kont-
roly kvality, pracovniho prostfedi, posouzeni zmetkovitosti a zhodnoceni soucasného sta-

vu. Tabulka 7 vymezuje zvolené metody nalezici dané oblasti a specifikuje diivod pouziti

ptislusné metody.

Tab. 7 Druhy provedenych analyz (vlastni zpracovani)

Pozorovatelka
Misto
Obdobi pozorovani
Zvolena oblast

Rizeni neshodnych vyrobki

Smérnice: Technicka kontrola a
zkousSeni

Kontrolora kvality

Pracovni prosttedi: Pracovisté
kontroly kvality, vstiikolisy

Samokontrola kvality

Rozbor zmetkovitosti

Bc. Martina Blazkova

Vstiikolisovna vyrobniho druzstva OBZOR
6. 10. 2015 - 6. 11. 2015

Zvolena metoda
Vyvojovy diagram

Vzajemné porovnani
smérnice se skutecnosti,
pfimé dotazovani
Snimek pracovniho dne
kontrolorti kvality

Spaghetti diagram
Foto analyza, poznamky
Vyvojovy diagram

Paretiiv diagram

Ishikawiiv diagram for-
mou brainstormingu

Bodova metoda

Odiivodnéni analyzy
Zjisténi sledu ¢innosti po od-
haleni neshody
Zjisténi, zda smérnice a pro-
vadéni technické kontroly je
shodné
Definovani ¢innosti kontrolorti
kvality
Definovani pohybu a tras kon-
trolort kvality
Odhaleni jevi, které mohou
mit vliv na kvalitu prace
Zjisténi sledu ¢innosti obsluhy
pii kontrole kvality
Zjisténi, které typy neshod se
vyskytuji nejcastéji
Odhaleni pfiCiny nejcastéji se
vyskytujicich neshod
Vybér nejpravdépodobnéjsich
pricin dané neshody
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7.1 Analyza technické kontroly kvality

V ramci analytické ¢asti bylo nezbytné provést analyzu procesu technické kontroly kvality.
Na zaklad¢ pfimého pozorovani a dotazovani se pracovnic kontroly kvality byl popsan
proces technické kontroly kvality ve vstfikolisovné. Déle byly analyzovany rozdily mezi
smérnicemi a skutecnym vykonem procest na zaklad€ jejich porovnani. Pro detailni se-
znameni se s procesem a zjisténi moznych plytvani bylo dulezité provést analyzu ¢innosti
kontrolora kvality a obsluhy a v neposledni fad¢ analyzovat pracovni prostiedi, které praci

1 kontrolu kvality vyrazné ovliviiuje

7.1.1 Popis procesu technické kontroly kvality

Na pracovisti vstfikolisovna probiha technicka kontrola kvality, ktera se ¢leni na meziope-
raéni a vystupni kontrolu kvality. Technicky kontrolor pfi meziopera¢ni a vystupni kont-
role provadi kontrolu kvality namatkovych kusii. Ve spole¢nosti je uplatiovana tzv. statis-
ticka prejimka, ktera se zabyva kontrolou jen nahodnych dili. Pocet kust, ktery je kontro-
lovan v ramci jedné davky, je ve spolecnosti pevné stanoven dle statistického prejimaciho
planu (Tab. 8). Tento statisticky piejimaci plan obsahuje nésledujici udaje:

=  Velikost davky N - pocet kusii v piejimané davce;

* Vybér neboli rozsah namatkové zkousky n - pocet zkousenych dili;

* Prejimaci ¢islo Ac - pocet pfipustnych vadnych dild;

= Zamitaci ¢islo Re - pocet neptipustnych vadnych dild.

Tab. 8 Statisticky prejimaci plan (Interni materidly spolecnosti)

Velikost davky Vybér Pi‘ejimaci ¢islo Zamitaci ¢islo
N (kusii) n Ac Re
2-15 2 0 1
16 - 25 3 0 1
26 - 90 5 0 1
91-150 8 0 1
151 - 500 13 0 1
501 - 1200 20 0 1
1201 -10000 32 1 2
10 001 - 35 000 50 2 3
35 001 - 500 000 80 3 4
500 001 - a vyse 125 5 6
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7.1.1.1 Mezioperacni kontrola kvality

Povinnosti kontrolora je byt pfitomen u vstfikovaciho lisu pfi najizdéni vyroby a zkontro-
lovat prvni vyrobené kusy. Dle vyskytujicich se vad kontrolor koriguje praci sefizovace
tak, aby lis vyrabél kvalitni vyrobky. V okamziku, kdy lis zacne vyrabét shodné vyrobky,
kontrolor oznami konec najizdéni vyroby a vyzve obsluhu, aby do vyrobniho formulaie
zapsala pocet zmetkil z najizdéni. Nasledné technicky kontrolor upozorni obsluhu na moz-
né vady, které¢ by se u vyrobka v prubéhu vyroby mohly vyskytovat, poptipad¢ piislusné
vady na vyrobcich zvyrazni a poskytne obsluze jako vzor, aby védé€la na co si pfi kontrole

davat pozor.

Po ukonceni najizdéni vyroby kontrolor vykondva namatkovou mezioperacni kontrolu kva-
lity. Mezioperac¢ni kontrola probiha periodicky kazdé¢ dvé hodiny tak, ze odebere vzorky od
obsluhy a odnese si je ke svému stolu, kde kontrolu kvality provede. Kontrolor kvality vy-
konava jak vizualni kontrolu, tak kontrolu pomoci celé fady kontrolnich métidel ¢i proti-
kusti. Vzdy zalezi na konkrétnim vyrobku a pozadavcich zékaznika. V piipadé¢ vyskytu

neshodnych vyrobkt technicky kontrolor upozorni sefizovace, aby problém vyfesil.
Samokontrola kvality

Soucasti mezioperacni kontroly kvality je samokontrola kvality. Samokontrolou se rozumi,
ze samotnd obsluha je povinna provadét peclivou kontrolu své vlastni prace v pribéhu vy-
roby. Kontrola kvality vykonavana délniky je pouze vizualni a jedna se o 100% kontrolu.
V ptipadé, ze délnik shleda odchylky od referencniho vzorku tykajici se kvality, je povinen
upozornit technického kontrolora, sefizovace, popiipadé vedouciho pfitomného na dané

smene.
7.1.1.2 Vystupni kontrola kvality

Na pracovisti probiha také zminéna vystupni kontrola. V tomto ptipadé kontrolor kontrolu-
je jiz hotové vyrobni davky pfichystané v ptepravkach, a to pfevazné vizualné. Pii vystup-
ni kontrole opé€t probiha namatkova kontrola dle statistického pfejimaciho planu. V ptipadée
zjisténych vadnych kust technicky kontrolor vyzve obsluhu k opétovné kontrole piislusné
davky, aby se nestalo, ze se k zdkaznikovi dostanou neshodné dily. V opacném ptipadé
kontrolor oznaci pruvodni listek razitkem "uvolnéno" a davka je pfedana manipulantovi a
odvezena do expedi¢niho skladu. U polotovarti, které jdou dale do vyroby v ramci zavoda

spolecnosti je pruvodni listek doplnén také o odvadéci protokol.
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7.1.1.3 Dokumentace kontroly kvality

Povinnosti kontrola je identifikovat vady a zaznamenat kody vad do vyrobniho formulare.
Ptehled jednotlivych typt neshod vcetné jejich kddu se nachazi v piiloze P Ill. Pro potieby
zpracovani souhrnnych statistik za celé vyrobni druzstvo tiidnik neshod obsahuje neshody,
které se objevuji na vSech pracovistich v ramci vyrobnich zavodi, nikoli pouze na praco-

visti vstiikolisovna.

Technicky kontrolor v pribéhu smény zaznamenava informace o kontrole kvality. U dilt
uréenych pro interniho zékaznika, respektive polotovart déale zpracovavanych v zavodech
vyrobniho druzstva, kontrola probiha prostfednictvim zkouseni protikust a to kazdé dvé

hodiny. Zaznam o kontrole téchto dilti se provadi vSak pouze pii rozjizdéni vyroby.

U externich zakazniki je situace odliSna. Externi zdkaznici se déli do dvou skupin: A a B.
U hotovych vyrobkl ur€enych pro zakaznika A kontrolor kvality za pomoci kontrolnich
m¢éfidel zjistuje piislusné hodnoty a ty zapisuje do protokolu o kontrole kvality. Tento pro-
ces je vykondvam vzdy na zacatku a na konci vyroby, poptipadé¢ smeény. U zdkaznika B
jsou hodnoty méfeny 4x za sménu, tedy kazdé dvé hodiny. Naméfené hodnoty kontrolor
zaznamenava 2x za sménu do pocitae, ktery se nachazi v patfe nad vsttikolisovou. Zde
jsou uschovany veskeré odvedené protokoly o kontrole kvality a rovnéz kontrolni plany.
TaktéZ jsou zde uloZeny vSechny protikusy a referencni vzorky vSech vyrobki jiz schvale-
nych zékazniky. V ptipad€ pochybnosti o kvalit¢ mé tak kontrolor moZnost porovnat vy-

robky s témito vzorky. Pro zdkaznika B jsou taktéZz vystavovany tzv. atesty.

7.1.1.4 Rizeni neshodnych vyrobkii

V ramci vyrobniho druzstva se uplatiiuji Ctyfi zpisoby vyporddani neshodnych vyrobk,

jedna se o:

» opravu neshodného vyrobku;
» povoleni vyjimky;
» jiné vyuziti vyrobku;
» alikvidaci zmetkd.
Postup fizeni neshodnych vyrobku je pro snadnéjsi orientaci graficky znazornéno za vyuzi-

ti vyvojového diagramu uvedeného nize (Graf 3).
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Graf 3 Vyvojovy diagram rizeni neshodnych vyrobkii (vlastni zpracovani)

7.1.2 Porovnani smérnice versus provadéni technické kontroly kvality

Z divodu zjisténi jistych nesrovnalosti ve smérnicich s provadénim technické kontroly
kvality na pracovisti vstfikolisovna, bylo nevyhnutelné diikladné porovnat smérnice s reali-
tou za Gcelem odhaleni vSech diferenciaci. Na zakladé pozorovani a auditovani byly autor-
kou prace vyzdvizeny rozdily mezi smérnicemi a realitou, které vzajemnym porovnanim
odhalila. Konkrétné se jednalo o smérnici s ndzvem Technické kontrola a zkouSeni Cislo
03-02-03 OK. Nadchazejici tabulka (Tab. 9) zachycuje vzdy ptislusnou zjisténou nesrov-

nalost, fakt zaznamenany ve smérnicich, skute¢nost, odhaleny rozdil a mozné potencialy.
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Oblasti nesrovnalosti

Provadéni
samokontroly

Zjisténi vady
obsluhou

Izolovani a znaceni
neshodnych vyrobki
pFi mezioperacni
kontrole

Tab. 9 Porovnani smérnic versus provadeéni technické kontroly kvality (vlastni zpracovani)

Smérnice

Samokontrola je samozfejma a
neni pfedepsana v technologic-
kém postupu.

Pti zjiSténi vady délnik dale ne-
pokracuje a ihned upozorni sefi-
zovace, TK, ptipadné vedouciho.

V ptipadé¢ zjiSténi neshody musi
byt neshodné vyrobky izolovany
a oznaceny.

Skuteénost

Samokontrola je automaticky
vykonavéna i1 pfesto, ze neni v
technologickém postupu uvede-
na. U kazdého lisu je seznam
povinnosti obsluhy obsahujici
také povinnost samokontroly.

V pripadé, ze délnik odhali va-
du, ktera odpovidda vzorovému
neshodnému dilu, obsluha dil
automaticky vyradi a dale po-
kracuje ve své praci. K upozor-
néni piislusného pracovnika
dochazi v okamziku odhaleni
vady, ktera se neshoduje se vzo-
rovym NOK kusem.

Obsluha neshodné kusy umisti
nejdiive do cervenych krabicek
k tomu urcenych a po zazname-
nani poc¢tu NOK kust do vyrob-
niho formulafe jsou kusy vyha-
zovany do papirovych pytli bez
oznaceni, ze kterého jasné vy-
plyva, Ze se jedna o neshodny
vyrobek. Na tyto pytle se fixem
zaznamenava Cislo  vyrobku,
avsak papirovy pytel je po vy-
prazdnéni opétovné pouzivan,
puvodni ¢islo se skrtd a zapisuje
¢islo noveé.

Zjisténé rozdily
Samokontrola neni
samoziejma, je popsa-
na Vnefizené doku-
mentaci.

Ze smérnice vyplyva,
ze délnik je povinen
upozornit ptislusného
pracovnika vzdy, kdyz
odhali jakoukoli vadu.
Ve skutecnosti vSak
zalezi na typu vady.

K izolaci 1 znaceni
neshodnych kust do-
chazi, avSak znaceni
je  neprehledné, Vv
mnozstvim  preskrta-
nych Cisel se obtiZzné
orientuje a ze znaceni
nelze vycist, Ze se
jednd o neshodné ku-
sy.

Potencialy

Seznam  povinnosti
obsluhy zakompono-
vat do technologické-
ho postupu ¢i pracovni
naplné¢ obsluhy vstfi-
kolisu.

Revize smérnice.

Piehledné znaceni
nejlépe za vyuziti Cer-
veného listku s ¢islem
kusu a napisem NOK.
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Oblasti nesrovnalosti

Znaceni neshodnych
vyrobkii pomoci
tabulek pri
mezioperacni
a vystupni kontrole

Zaznam shodnych
vyrobki

Identifikace a znaceni
shodnych vyrobki

Znaceni shodnych
vyrobkii pomoci tabu-
lek po mezioperaéni
a vystupni TK

Smérnice

Ve vyrobé jsou neshodné vyrob-

ky oznaceny tabulkou:

a) Oranzova tabulka "stop k
oprave"

b) Cervena tabulka "stop k
likvidaci"

TK zaznamena shodné vyrobky
v IS DIMENZE.

VSechny vyrobky musi byt
V prubéhu vyroby jednoznacné
identifikovany, neoznacené vy-
robky jsou povazovany za ne-
shodné

D¢lnik je povinen po odvedeni
vyrobkil na vyhrazené misto
vyrobky oznacit priivodnim list-
kem a tabulkou bilé barvy "ke
kontrole". TK po zji§téni vyho-
vujiciho stavu tabulku nahradi
zelenou tabulkou "uvolnéno".

Skutecnost

Tabulky jsou vyuzivany v oka-
mziku, kdy technicka kontrola
odhali v jiz obsluhou naplnéné a
zkontrolované pirepravce ne-
shodny kus. Tabulky se vsak
nepouzivaji pro oznacovani pa-
pirovych pytld, do kterych ob-
sluha vyhazuje NOK kusy.

Zaznam o poctu shodnych kust
do IS DIMENZE provadi pove¢-
feny pracovnik dle poc¢tu zazna-
¢ené¢ho ve vyrobnim formulafi.

Obsluha oznacuje vyrobky pri-
vodnim listkem. Ten ma po do-
bu prace na stole a na prepravku
jej umisti az v okamziku, kdy je

rrrrr

Obsluha ma na pracovnim stole
k dispozici bile tabulky s napi-
sem "ke kontrole", ale nejsou ke
znaceni  vyrobkll vyuzivany.
Obdobna situace je i u technické
kontroly se zelenymi tabulkami s
napisem "uvolnéno".

Zjisténé rozdily
Ze smérnice vyplyva,
Ze je povinné oznaco-
vat veskeré neshodné
kusy. Na pracovisti
vSak nejsou tabulky
pouzivany k znaceni
NOK kusti umisté-
nych v papirovych
pytlich.

Technicky kontrolor
nezaznamenava shod-
né vyrobky do IS
DIMENZE.

Identifikace vyrobki v
pribé¢hu vyroby neni
dostacujici.

Tabulky s napisem
"ke kontrole" a "uvol-
néno" nejsou vyuziva-

ny.

Potencialy

Proskoleni obsluhy o
znaCeni  neshodnych
vyrobki.

Revize smérnice.

Ptehledné znaceni
ptepravek  naptiklad
za vyuziti zelen¢ho

listku s ¢islem vyrob-
ku a napisem OK.

Proskoleni  technic-
kych kontrolori a ob-
sluhy o znaceni shod-
nych vyrobk.
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7.1.3 Analyza ¢innosti kontrolori kvality

Za Ucelem zanalyzovani ¢innosti kontrolort kvality byly vybrany a nasledné zpracovany

dv¢ analytické metody. Mezi tyto metody se fadi snimky pracovniho dne a Spagetové dia-

cvwr

dale.

7.1.3.1 Snimky pracovniho dne kontroloru kvality

Dne 8., 15. a 16. 10. 2015 bylo autorkou prace provedeno ptimé pozorovani a méfeni ¢in-
nosti vSech tii technickych kontrolora kvality stfidajicich se na jednotlivych sménach (A,
B, C). Byla vyuzita kontinualni ¢asova studie pfimého pozorovani zaméfena na snimek
pracovniho dne jednotlivce. Snimky byly vytvofeny na ranni a odpoledni sméné a jejich
ucelem bylo dikladné se seznamit s procesem kontroly kvality, zjistit jaky podil zaujimaji
¢innosti na celkovém Case v ramci jedné smény a odhalit mozné plytvani. Jednotlivé druhy
¢innosti pracovnic kontroly kvality véetné doby jejich trvani u ptislusnych smén jsou uve-

deny v nasledujici tabulce (Tab. 10).

Tab. 10 Druhy cinnosti kontrolorii kvality a délka jejich trvani (viastni zpracovani)

Druh ¢innosti Délka trvani Prace / Prostoj
Sména C Sména B Sména A

8.10.2015  15.10.2015 16.10. 2015
Kontrola kvality - mezioperaéni ~ 1:19:04 1:25:43 1:20:39
Kontrola kvality - pti najizdéni 0:25:00 0:00:00 0:08:05

Kontrola kvality - vystupni 1:01:08 1:05:18 1:14:09
Dokumentace 1:16:36 0:54:09 0:47:42
Prace na PC 0:24:10 0:13:18 0:11:46
Manipulace 0:54:02 0:26:18 0:54:14
Nepracovni rozhovor 0:20:52 0:35:47 0:10:57
Pracovni rozhovor 0:43:52 1:19:02 0:48:25
Prestavka pracovnika 0:27:45 0:31:39 0:31:38
Mimo pracovisté 0:14:09 0:23:05 0:10:08
Necinnost 0:07:15 0:10:27 0:00:00
Cekéni 0:00:00 0:00:47 0:01:20
Ostatni 0:15:00 0:38:12 0:19:53
Drobna manualni ¢innost 0:03:36 0:02:02 0:58:13
Hledani 0:06:19 0:02:55 0:02:04
Uklid 0:02:57 0:01:18 0:00:47

Prace technickych kontrolorti kvality byla rozdélena do celkem Sestnacti ¢innosti. Ptislusné

¢innosti jsou blize specifikovany v nasledujicim odstavci:
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» Kontrola kvality - kontrola kvality se ¢leni na vystupni a mezioperac¢ni kontrolu
kvality, ze které byla dale vyc¢lenéna kontrola kvality pfi najizdéni vyroby;

» Dokumentace - vypliovani pravodnich listkii, vyrobnich formulaid, protokoli o
kontrole, studium kontrolnich planii;

» Prace na PC - vyhotovovani odvadécich protokolt, vystavovani atestli a zazname-
navani namétenych hodnot u zdkaznika B;

» Manipulace - s namatkovymi dily, méfidly, referenénimi vzorky, dokumenty;

A\

Nepracovni rozhovor - veskery rozhovor netykajici se prace;

Y

Pracovni rozhovor - poskytovani rad obsluze, korigovani prace setfizovaci, feseni
problémi se sefizovaci, manipulanty, vedoucim apod.;

Prestavka pracovnika - povinna pfestavka na jidlo a oddech;

Mimo pracovisté - toaleta, bufet, kouteni;

Necinnost - nevykonavani zadné ¢innosti souvisejici ¢i nesouvisejici s praci;

YV V VYV V

Cekani - na vychladnuti dila pfed kontrolou, na ukonceni prace sefizovace a ¢ekani
na automatické ukonceni ¢innosti stroje;
Ostatni - obcCerstveni, utirani rukou, ¢isténi bryli atd.;

Drobna manualni ¢innost - za¢istovani dild, tfizeni starych referencnich vzorkd;

YV V V

Hledani - métidel, referencnich vzorkd, kontrolnich plani;

> UKlid - méfidel, dokumentt, uklid pracovniho stolu.
Pted zhodnocenim snimkt pracovniho dne kontrolorli kvality bylo nezbytné porovnat po-
dily trvani meziopera¢ni kontroly kvality, kontroly pfi najizdéni vyroby a vystupni kontro-
ly kvality. Pro lepsi predstavivost je v nadchazejicim grafu (Graf 4) zachyceno zobrazeni

podilit zminénych technickych kontrol kvality u pfisluSnych smén (A, B, C).

17% 18% 18%
14%

16%
13%

5%

2%
0%

Sména C Smeéna B Smeéna A

M Kontrola kvality - mezioperaéni
i Kontrola kvality - pFi najizdéni
1 Kontrola kvality - vystupni

Graf 4 Podily trvani jednotlivych typu TK u prislusnych smén (vlastni zpracovani)
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Z grafu je patrné, ze ¢asy mezioperacni technické kontroly kvality se mezi jednotlivymi
pracovnicemi TK vyrazné nelisi i pfesto, ze Casy souvisejici s mezioperacni kontrolou za-
visi na poctu kontrolovanych a métenych znakt liSicich se dle kontrolovanych dila. Rozdil
nastava u kontroly kvality pfi rozjizdéni vyroby. Dne 8. 10. 2015 u smény C doslo k pod-
statné veétsimu mnozstvi rozjizdéni novych zakdzek a s tim souvisi také vyssi podil ¢asu
vénovany kontrole kvality pfi najizdéni vyroby. U smény B dne 15. 10. 2015 nebyla roz-
jizdéna jedina nova zakazka a dne 16. 10. 2015 (sména A) doslo za sménu pouze Kk jedno-
mu rozjezdu vyroby. Vystupni kontrola kvality je pfevazné vizualni a ¢as vénovany tomuto
typu kontroly se odviji od poctu piepravek odvedenych obsluhou a mnozstvi dilti v ramci
prepravky. Zajimavé je, ze podil ¢asu souvisejici s vystupni TK je vyssi u smény B a C i

pfesto, Ze na téchto sméndch byla obsluha pfitomna v malém poctu oproti béznému stavu.

Pro vétsi prehlednost je déle blize specifikovan snimek pracovniho dne ze dne 8. 10. 2015.

Zbyvajici snimky pracovniho dne jsou k nahlédnuti v ptiloze P IV.
Rozbor snimku pracovniho dne z 8. 10. 2014

Dne 8. 10. 2015 byly méfeny Casy trvani jednotlivych ¢innosti vykondvanych pracovnici
technické kontroly (sména C). Konkrétné€ se jednalo o ranni sménu od 6:00 do 14:00 hodin.
Nasledujici graf (Graf 5) zobrazuje procentudlni rozloZzeni ¢innosti pracovnice kontroly

kvality.

m Kontrola kvality - mezioperaéni
m Kontrola kvality - pti najizdéni
m Kontrola kvality - vystupni
Dokumentace
B Prace na PC
Manipulace
B Nepracovni rozhovor
B Pracovni rozhovor
B Piestavka pracovnika
B Mimo pracovisté
B Necinnost
® Cekani
Ostatni
¥ Drobna manualni ¢innost
B Hledani
Uklid

17%

Graf 5 Procentudlni vyjadrent cinnosti kontrolora kvality C (vlastni zpracovani)

Z grafu je ziejmé, ze samotna kontrola kvality tvofi vétSinu Casu pracovni smény kontrolo-
ra, a to celych 35 % z celkového ¢asu smény. Konkrétné kontrola kvality zabrala pracovni-

ci 2 hodiny 45 minut. V ramci kontroly kvality tvofi pfevaznou ¢ast kontrola mezioperacni.
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Na druhém misté je kontrola vystupni, kterou pracovnice vykonava v okamziku, kdy ji
obsluha nebo manipulant pfinesou piepravky jiz naplnéné polotovary ¢i hotovymi vyrob-
ky. Nejméné Casu zabrala pracovnici kontrola kvality pii najizdéni vyroby 1 pfes to, ze na

této smeén¢ bylo provadéno mnohem vice rozjezdi, nez je obvykle bézné.

Vyrazny podil na celkovém case zaujima také dokumentace, a to celych 17 %. Necelou
hodinu tvofila manipulace a taktéz pracovni rozhovor tvoii podstatny podil v ramci vSech
¢innosti kontrolora, a to necelou 3/4 hodinu. Jedna se v8ak o ¢innost, ktera je pro pracovni-
ce dilezita, jelikoz fesi problémy se sefizovacem, koriguji jeho praci, poskytuji rady ob-
sluze vstiikolist apod. V ramci smény prace tvotila 80 % a zbylych 20 % piedstavuje pro-
stoj pracovnice. Cinnosti spadajici do prostoje jsou v Tab. 5 zvyraznény &ervenou barvou.

Jak jiz bylo zminéno, zvlastnosti na této smeéné bylo velké mnozstvi rozjezdl vyroby oproti
obvyklému stavu. Dale pracovnice TK pii vystupni kontrole objevila 4 neshodné vyrobky
v ramci jedné prepravky, proto pfepravku sama celou piekontrolovala a na situaci upozor-
nila obsluhu. Dal§im problémem, ktery se na sméné nékolikrat objevil, bylo $patné teceni

ve vstiikolisu. Lis musel byt tedy opakované sefizovan za ucelem zabranéni vzniku vad.

Odhalené plytvani

Na zakladé provedenych snimkl pracovniho dne technickych kontrolort kvality bylo zjis-
téno, Ze pii vykonavani pracovnich povinnosti se vyskytuji ¢innosti pfedstavujici plytvani.
Odhalené druhy plytvani vcetné jejich pii¢in jsou shrnuty v nasledujici tabulce (Tab. 11).
O zjisténém plytvani byl informovan vedouci vstfikolisovny, ten ucinil okamzitd napravna

opatrenti.

Tab. 11 Plytvani vyplyvajici ze snimkii pracovniho dne TK (viastni zpracovani)

Druhy plytvani Pii¢ina plytvani
Nepracovni rozhovor PoruSeni pracovni kdzné
Mimo pracovisté Poruseni pracovni kazné¢ - s vyjimkou toalety
Necinnost Podminéné nedostatkem prace
Hledéni Absence 5S

7.1.3.2 Spaghetti diagram

Dalsi analytickou metodou je spaghetti diagram, ktery byl zvolen za Géelem vizualizace
pohybu pracovnic kontroly kvality za osmihodinovou sménu v ramci pracovists. Spageto-
v¢ diagramy byly autorkou prace zpracovany 15. a 16. 10. 2015 na ranni a odpoledni smé-

n¢. K nahlédnuti jsou v ptiloze P V.
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Z diagramt je mozné vy¢ist, Ze trasy pracovnic Se vyrazné odvijeji od list, které byly za
danou sménu v provozu. Nejvetsi koncentrace vyskytu pracovnic technické kontroly je v
misté, které je vyhrazené pro kontrolu kvality a poté mezi vstiikolisy. Pohyb pracovnic

zabalenych vyrobkd, papirovych krabic slouzicich pro ulozeni dilt, ptepravek apod.

Pracovnice kontroly kvality ¢asto opousténi pracovisté a premist'uji se do pracovny nacha-
zejici v patie nad vstiikolisovnou, kde maji umisténé veskeré kontrolni plany a jiné doku-
menty, referencni vzorky, ale také pocita¢, do kterého zaznamendavaji namefené hodnoty a
vyhotovuji zde odvadéci protokoly. Na zaklad¢ této skutecnosti pracovnice kontroly kvali-

ty nejsou jistou ¢ast smény piitomny ptimo ve vstiikolisovné.

7.1.4 Analyza ¢innosti obsluhy vstrikolist

Analyza ¢innosti obsluhy byla zvolena z toho divodu, ze obsluha ma podstatny podil na
kontrole kvality vyrabénych kust, jelikoz do jeji kompetence spada tzv. samokontrola.
Obsluha je na sméné obvykle pfitomna v poctu deviti osob a vzdy po hodiné se stfida u
jednotlivych list, které jsou na dané sméné v chodu. Kvili zavedené rotaci prace je za kva-
litu odvedenych vyrobkii odpovédno hned nékolik pracovniki. Prace na jednotlivych stro-
jich se od sebe navzajem vyrazné nelisi. Obsluha vykonava vzdy 100% vizualni kontrolu
kvality a ptipadné dal$i manualni ¢innosti (zacisténi dilu, oddéleni vtokové soustavy od
vyliskli a baleni vyrobktl) odvijejici se od piislusné zakazky. Sled ¢innosti vykonavanych

obsluhou je zachycen za vyuziti vyvojového diagramu (Graf 8).
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Zikladni nedostatky shledané pri analyze ¢innosti obsluhy

Pracovnici pfichdzeji na sménu mnohdy i vice nez o pul hodiny dfive, nez je stanoven
oficialni zac¢atek smény a o to dfive z prace odchazeji.

Neni stanovena pevna doba na jidlo a oddech, obsluha se stfida dle moznosti, jelikoz
neptichazi v tivahu zastaveni vyroby z diivodu vysokého poctu zmetktl pfi opetovném
rozjizdéni vyroby. Tato skuteCnost vSak na druhé stran¢ vede ke sniZeni prostoji vy-
robniho zatizeni.

Na zékladé€ nedostatku ¢asu na jidlo se obsluha Casto obcerstvuje piimo u vsttikovacich
listi a nevyuzivd misto k tomu urcené.

Na vyrobcich jsou vady mnohdy velmi nepatrné a obsluha si neni vzdy jista, co jiZ je
povazovano za neshodny kus a co spada jest¢ do shodnych kust. Tyto problémy jsou
proto castokrat diskutovany s technickou kontrolou kvality a izce souvisi s katalogem

vad, ktery ve spole¢nosti dosud nebyl vytvoren.

7.2 Analyza pracovniho prostiredi

Zajisténi ptiznivych pracovnich podminek je nezbytné pro dosazeni vyssi efektivity prace.

Z toho divodu byla provedena analyza pracovniho prostfedi ve vstfikolisovné, jejimz

smyslem bylo poukazat na veskeré slabé stranky a nedostatky vyskytujici se na pracovisti,

které mohou podstatné plsobit na kvalitu odvedené prace zaméstnanc.

Neporadek na pracovisti

Nestandardné umisténé pracovni pomicky - zejména natadi uréené na tklid a hadry se

vyskytuji na nejriiznéjSich mistech.

Obr. 4 Nestandardné umisténé pracovni pomiicky a neporadek (vlastni fotografie)
Na podlaze se vyskytuje rozsypany granulat pouzivajici se jako vstupni material.

Nestandardné umisténé PET ldhve - chybi drzaky na ldhve.
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— Pracovnici ponechavaji nafadi na adrzbu (smetéky, hadry, Cistici prostiedky) piimo ve

vstiikovacich lisech.

Obr. 5 Zanechané naradi na udrzbu ve strojich (viastni fotografie)
Ergonomie prace

— U jednotlivych list je rozdilna intenzita osvétleni, zejména pak na odpoledni a no¢ni
sméné muze byt zhorSend viditelnost a dochazet k odlisnému posuzovani kvality.

— Pti kontrole dild, na které jsou kladeny vyssi naroky na vizualni kontrolu, ma obsluha
ruce nad tirovni ramen z dtivodu pfiblizeni kusu ke zdroji svétla. Zaméstnanci si na za-
kladeé této skutecnosti st€¢zuji na ndmahu zraku, bolesti rukou a kréni patete.

— Pracovnice technické kontroly je pfi vystupni kontrole mnohdy shrbena nad pieprav-
kou, poptipadé¢ u ni kleci, ¢imz dochazi k zatézi bederni i kréni patete.

-

Obr. 6 Nevhodnd ergonomie prdace pri vystupni kontrole a samokontrole kvality

(vlastni fotografie)

— Na pracovisti maji zaméstnanci k dispozici polstrované zidle a Zidlim uréenych pro

obsluhu chybi opérky na ruce.
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— Posuvnymi dopravniky je vybaveno jen malé mnozZstvi vstfikovacich lisii, u ostatnich
vyrobené kusy padaji do ptepravek a obsluha je nucena se pro kusy zohybat, dochézi

tak k opétovnému problému s namahanim patete.

Obr. 7 Nevhodna ergonomie prdce - nizky pocet pasovych dopravnikii (vlastni fotografie)

Nedostate¢né priuchozi manipula¢ni prostor

— Kolem vsttikovacich listi je omezeny prostor pro prichod z diivodu nevhodného umis-

téni prepravek, poskladanych papirovych krabic apod.

Obr. 8 Nedostatecné priichozi manipulacni prostor (viastni fotografie)

— 'V rdmci pozorovani byl na jedné ze smén vytvoren provizorni pracovni stiil z plasto-

vych piepravek, diky cemuz byl pohyb podé¢l hlavni manipulacni cesty znacné omezen.
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Obr. 9 Nedostatecné priichozi manipulacni prostor (viastni fotografie)

Tento mini-audit pracovniho prostiedi vstfikolisovny poukazuje na nedostatky souvisejici
se standardizaci a vizualizaci na pracovisti. Rovnéz poukazuje na nedostate¢nou autonom-
ni a prediktivni tdrzbu stroji vzhledem k jejich technickému stavu, ktery je primérny az
nevyhovujici. Vyrobni druzstvo by se mélo zaméfit na zabezpeceni ergonomickych princi-

pu na pracoVisti vzhledem k nadmérné lokalni svalové zatézi pracovnikd.

7.3 Rozbor zmetkovitosti

Nezbytnou soucasti analyzy souc¢asného stavu je rozbor zmetkovitosti na vstiikolisovné. V
ramci této ¢asti byl nejdiive pfedstaven vyvoj zmetkovitosti na pracovisti v letech 2006-
2014. Déle byla provedena Paretova analyza Cetnosti zmetkil dle jednotlivych typi neshod,
na zékladé které¢ byly odhaleny neshody, kterym je tieba vénovat pozornost, nebot’ se vy-
znamn¢ podili na celkovém poctu zmetkd. Na Paretovu analyzu navazalo odhaleni pficin

zmetkovitosti za vyuZiti nastroje fizeni kvality zndmého jako Ishikawliv diagram.

7.3.1 Vyvoj zmetKkovitosti v ¢ase

Nasledujici tabulka (Tab. 12) odkryva procentualni vyjadieni technologickych ztrat na
vstiikolisovné mezi lety 2006-2014. Zmetkovitost je rozdélena na ztraty z najizdéni a ztra-
ty z vyroby. V oblasti nekvality mé vyrobni druzstvo stanoven dlouhodoby cil, a to udrzet
ztraty pod 4 %, konkrétnéji ztraty z najizdéni by nemély pievySovat 1 % a ztraty z vyroby
by mély byt nizsi nez 3 %.

Tab. 12 Vyvoj zmetkovitosti v letech 2006-2014 (viastni zpracovani)

2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014
Ztraty z najizdéni 1,4% 12% 09% 15% 10% 09% 10% 12% 12%
Ztraty zvyroby 33% 33% 18% 25% 18% 16% 22% 25% 28%
Ztraty celkem 47% 45% 28% 39% 28% 25% 3,3% 3,7% 4,0%
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letech 2008 a 2010. Od roku 2010 vsak interni nekvalita roste. I pfesto, Ze ztraty z vyroby
se dafi drzet pod stanovenym cilem, tak ztraty z najizdéni vyroby stanovenou hranici 1 %
od roku 2012 ptevysuji a tento cil se spole¢nosti nedaii dosahovat. Jednim z divodi zvy-
Sujici se tendence ztrat z najizdéni jsou snizujici se vyrobni davky.
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Graf 7 Vyvoj zmetkovitosti v letech 2006-2014 (vlastni zpracovdni)

Vyrobniho druZstvo sleduje vySe uvedené ukazatele, tedy zmetkovitost z najizdéni, z vyro-
by a celkovou zmetkovitost. Zmetkovitost je dale ¢lenéna za jednotlivé zakazniky a sledo-
vana je v kusech i procentech. Za ucelem zlepSovani procest v§ak ve spole¢nosti nejsou

vyuzivany zadné nastroje fizeni kvality.
7.3.2 Paretova analyza ¢etnosti zmetki dle definovanych typi neshod

V rdmci analyzy interni nekvality na vstfikolisovné si autorka prace vyzadala reporty za
rok 2014 a 2015. Pro detailni rozbor zmetkovitosti byl zvolen klasicky nastroj fizeni kvali-
ty, kterym je Paretova analyza. Tuto analyzu utvar fizeni jakosti nevyuziva. Ze sestavy
ziskané z informaéniho systému spolecnosti byla vytvofena Paretova analyza Cetnosti
zmetk dle pfisluSnych typh neshod, které byly do IS zaznamendny v roce 2014 a v mésici
leden-tijen roku 2015. Tabulka (Tab. 13) obsahuje typy neshod vyskytujicich se v IS ve

zvoleném obdobi vcetné poctu zmetki nalezici k dané neshodé.
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Tab. 13 Pocet zmetkii dle typii neshod (viastni zpracovani)

Typvady ~ Koédvady Poletzmetkii % vyjadieni

'Vzhledova vada, negistoty, tecky, fleky 042 387 782 52,263 %
041 42 872 5,778 %
140 30418 4,100 %
160 4138 0,558 %
120 670 0,090 %
030 338 0,046 %
031 310 0,042 %
020 101 0,014 %
071 100 0,013 %
051 20 0,003 %
045 10 0,001 %
190 8 0,001 %

Celkem  741987ks  10000%

Z hodnot uvedenych vyse byl sestaven Paretiv diagram (Graf 10), ktery poskytuje infor-
mace o0 tom, které neshody predstavuji 80 % vSech zmetku, a na které typy neshod je dile-

7ité se zam¢étit za tiCelem sniZeni nekvality na pracovisti.
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Graf 8 Paretiv diagram typii neshod (vlastni zpracovani)

Za vyuziti Paretova pravidla 80:20 bylo zjisténo, ze 80 % zmetkd ve vstiikolisovné je zpa-
sobeno 20 % typt neshod. Téchto 20 % reprezentuji dvé skupiny neshod, jedna se o skupi-
nu neshod nazvanou jako vzhledova vada, nedistoty, tecky, fleky a na druhém misté se
umistily zmetky z najizdéni. Dle vystupt Paretovy analyzy je proto v dal$im postupu ne-

vyhnutelné zamétit pozornost na zminéné typy neshod a odkryt pticiny jejich vyskytu.

7.3.3 Odhaleni pFicin zmetkovitosti

Za ucelem odhaleni pti¢in nejcastéji se vyskytujicich neshod, které maji soucasné podstat-
ny podil na celkovém poctu zmetkl vyrobenych v ramci vstiikolisovny, byl zvolen dalsi
klasicky nastroj fizeni kvality, a to Ishikawlv diagram. Pro odhaleni realnych pfic¢in vysky-
tu neshod byl Ishikawtv digram zpracovan formou brainstormingu, kterého se ucastnil
technicky naméstek, vedouci URJ, vedouci vstiikolisovny, technolog a vedouci DP spolu s

autorkou DP. Podrobny zapis z jednani je k nahlédnuti v ptiloze P VI.
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Obr. 10 Jednadni za ucelem odhaleni pricin zmetkovitosti

(vlastni fotografie)

V ramci diagramu byly nejprve definovany oblasti, které mohou mit vliv na kvalitu a k nim
byly nasledné hledany konkrétni mozné piic¢iny vzniku neshod. Zvolenymi oblastmi jsou

pracovni prostiedi, lidsky faktor, pracovni postup, plan vyroby, stroj, forma a material.

MIw e

V nadchézejicim diagramu (Graf 11) jsou Cervené zvyraznény veskeré odhalené piiciny
neshody - vzhledova vada, neéistoty, tecky, fleky. Cervend jsou zakrouzkovany dle ucast-
nikll brainstormingu nejzavazngjsi pificiny, ke kterym byla Gc€astniky nasledné navrZena

opatfeni, u kterych bude postupné zkousena jejich ti¢innost.
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Graf 9 Ishikawiv diagram - vzhledovad vada, necistoty, tecky, fleky (zpracoviano formou

brainstormingu)
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Pro vybér nejpravdépodobnéjsich pricin neshody vzhledova vada, necistoty, tecky, fleky
byla aplikovana bodova metoda, v ramci které byly mozné pti¢iny ohodnoceny z hlediska
priorit technickym naméstkem, vedoucim URJ, vedoucim vsttikolisovny a technologem.
Hodnota 1 piedstavuje nejpravdépodobnéjsi pri¢inu a hodnota 5 naopak nejméné pravde-

podobnou pfic¢inu neshody. Aplikace bodové metody je znazornéna nize (Tab. 14).

Tab. 14 Bodova metoda - vybér nejpravdepodobnéjsich pricin neshody (vlastni zpracovani)

2 ST . Technicky Vedouci Vedouci Soucet ATl
Mozna pric¢ina problému niméstek URJ  vsttikolisovny Technolog bodit Poradi
Chybi standard pro po- 1 1 1 1 4 1
suzovani nekvality

Chybi standard cisténi 1 2 1 1 5 )
valct vstiikolist
Nespravné  nastaveni

technolog. parametri 3 4 4 3 14 5
Nasani prachu do hadi- 3 4 3 3 13 4
ce pii manipulaci

Vyskyt prachu ve vstfi- 4 4 3 4 15 6
kolisovné

Necistota valce/Sneku 1 1 1 1 4 1
Necistoty ve vstupnim 1 ) 2 1 6 3
materialu

Mezi nejpravdépodobnéjsi pti¢iny neshody se fadi ty, jez se vyskytly v ramci potfadi bodo-
vé metody na prvnich tfech pozicich. K t€émto moznym pfi¢indm byla nésledné ucastniky

brainstormingu navrzena opatfeni.

Do oblasti lidského faktoru spadaji dvé pti¢iny — chybi standard pro posouzeni nekvality a
chybi standard ¢isténi valce vsttikovaciho lisu, coz souvisi také s oblasti stroje. Chybéjici
standard OK/NOK kust zptsobuje, ze obsluha vstfikolisti vykonavajici samokontrolu a
technicka kontrola kvality razné€ posuzuje kvalitu dili a dochazi k tomu, ze jako zmetky
jsou oznaceny i Kvalitni vyrobky. Tato skute¢nost podstatnym zpisobem zvySuje procento
zmetkovitosti na pracovisti. V oblasti stroje vyhodnotil tym jako dal$i mozné riziko vzniku
nekvality ¢ast stroje — valec. Jeho nedostate¢né mechanické ¢isténi mtize zpusobit zaneseni
valce necistotou a pii dals§i vyrob¢ vstiiknuti necistot do dilii. Jednou z moznych pficin je
také neexistence standardu ¢isténi valcu vstiikolisi, coz muze vést k selhani lidského fak-
toru pii Cisténi stroji a opomenuti n¢kterych zasadnich ukont, které nasledné vedou k vy-

robé zmetkil. Jako posledni nejpravdépodobnéjsi pticina vzniku neshod byly oznaceny
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necistoty ve vstupnim materialu. I malé mnozstvi necistot ve vstupnim materialu zptsobu-

je, ze dochazi k vyrobé kust, které musi byt nasledné vyttizeny jako zmetky.

Navrzena opatieni:

» Zvysena kontrola kvality vstupniho materialu pfi jeho doplnovani do vstfikolisu.

» Zkouska cCisténi valct o vikendu s delSim uc¢inkem puisobeni Cisticiho prostiedku.

» Nastaveni pravidla pro ¢isténi komor vstiikolisii a vytvofeni standardu pro ¢isténi

komor vstiikolisu.

» Vytvoreni katalogu vad.

Pfi brainstormingu bylo zjisténo, ze do skupiny neshod 042 - vzhledové vada, necistoty,

teCky, fleky spadaji také poskrabané dily a ryhy, které se objevuji na vyrobcich. Z toho

divodu byla feSena také tato problematika. Za pomoci Ishikawova diagramu (Graf 12)

bylo zjisténo, ze pticinou poskrabani jsou chybéjici manipulatory u nekterych lisi a proto

padem vyrobkt dochézi k tomuto typu neshody.
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Graf 10 Ishikawuv diagram - poskrabani, ryhy (zpracovano formou brainstormingu)

Navrzena opatieni:

» Zkouska, jak ptitomnost manipulatoru ovliviiuje vznik dané neshody.

» Vytvoreni prehlednéjsiho tfidnikd neshod s jednozna¢nym definovanim neshod.

/
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V neposledni fad¢ bylo v ramci Ishikawova diagramu (Graf 13) feSena neshoda nazvana

jako zmetky z najizdéni. Odhalenou pii¢inou neshody je ptechod z jedné barvy na jinou.
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Graf 11 Ishikawiv diagram - zmetky z najizdeni (zpracovano formou brainstormingu)

Zvysena zmetkovitost pii najizdéni vyroby souvisejici s pfechodem na jinou barvu jiz byla
technickym utvarem feSena v minulosti. Bylo stanoveno opatieni souvisejici se zménou
technologického postupu za vyuziti Cisticiho granulatu, ktery je urcen k ¢iSténi barevnych
ptechodl. Zvolen byl Ccistici granulat AsaClean PT a jeho ucinnost byla vyzkousena na
vybraném piedstaviteli, kterym byla krytka svétla. Zkouska na zménu barvy byla realizo-
vana bez Cisticiho granulatu a s Cisticim granulatem. Vysledky zkousky jsou zobrazeny v
nasledujici tabulce (Tab. 15).

Tab. 15 Zhodnoceni ucinnosti cisticiho granuldtu AsaCleanu PT (viastni zpracovani)

Cena vybraného dilu: 9,53 K¢
Cena cisticiho granulatu: 391,5 K¢ / kg
Bez cisticiho granulatu S Cisticim granuliatem
Pocet zmetkt [ks] 90 50
Cas rozjezdu [min] 56 31
Cena zmetk [K¢] 857,7 476,5
Uspora poétu zmetkii: 40 ks
Uspora &asu rozjezdu: 25 min
Cena spotiebovaného granulatu (0,75 kg): 293,63 K¢
Uspora po odedteni ceny &isticiho granulatu: 87,57 K¢
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Na zakladé vysledkt bylo technickym utvarem doporuceno pii zméné barvy vyuzivat Cisti-

ci granulat AsaClean PT.

7.4 Identifikace zasadnich nedostatkii a navrhy na zlepSeni

Na zéklad¢ analyzy soucasného stavu ve vstiikolisovné byly identifikovany zékladni nedo-

statky, které mohou mit vliv na kvalitu vyrabénych vyrobkl a formulovana vychodiska pro

zlepseni aktualniho situace. Piehled zasadnich nedostatkii a navrhli na zlepSeni je formulo-

van nize v tabulce (Tab. 16)

Tab. 16 Zdsadni nedostatky a navrhy na zlepseni (vlastni zpracovdni)

Nedostatky

Neaktualni smérnice TK a
zkousSeni 03-02-03 OK

Nedochazi ke znaceni papi-
rovych pytli a prepravek

Rozdilné posuzovani OK a
NOK Kkust

Nejednoznacné definované
typy neshod v tfidniku ne-
shod

Absence hledani pFic¢iny
vzniku nekvality

Popis
Smérnice obsahuje informace
nekorespondujici s provade-
nim TK.

Papirové pytle na zmetky
nejsou oznaceny jako NOK
kusy. Prepravky s OK kusy
jsou oznaCeny pravodnim
listkem az po vlozeni posled-
niho kusu - do t¢ doby neni
jasné, jaky vyrobek se zde
nachazi.

Na pracovisti dochazi k od-
lisSnému posuzovani nekvality
mezi pracovniky, tim dochézi
k bezdivodnému navySovani
zmetkovitosti.

Z ttidniku neshod neni mozné
jednoznacné urcit, do které
kategorie spadaji pfislusné
zmetky. To vede ke zkresle-
nym statistikdm a nemoZnosti
provadét dukladné analyzy
zmetkovitosti s cilem odhale-
ni skute¢né pficiny nekvality.

Interni nekvalita je vyhodno-
covana, avSak nejsou zkou-
many pfi¢iny vzniku nekvali-
ty a nejsou stanovena a posu-
zovana rizika  z hlediska
pravdépodobnosti vyskytu a
jejich odhalitelnosti.

Navrhy na zlepSeni
Aktualizace smérnice
véetné zakomponovani
vyvojovych diagramd.

Vyuzivani barevné rozli-
Senych OK a NOK stitku,
na které by obsluha vzdy
napsala ¢islo vyrobku.

Vytvoteni katalogu vad.

Vytvoteni nového tiidniku
neshod.

Aplikace matice zabezpe-
¢eni kvality (QAM).
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Nedostatky

Vznik poskrabanych
vyrobku

Nestandardizované CiSténi
vstrikolisu

Neekonomické zakazky
— nizké vyrobni davky

Nizka adresnost prislusné

vyroby na pracovniky

Absence zakladnich metod PI

Problémy s ergonomii prace

7.4.1 Matice priorit

Popis
Z divodu absence manipula-
tori u casti stroji dochazi
padem k poskrabani dila a tak
k navySovani zmetkovitosti.

Dochazi k odliSnému zptisobu
Cisténi vstiikolisi mezi jed-
notlivymi sefizovaci.

Pii najizdéni vyroby dochazi
ke vzniku mnozstvi zmetkd,
které mnohdy prevysuji veli-
kost zakézky a vyroba tak pro
spole¢nost neni vyhodna.

Z duvodu rotace pracovnikl
na jednotlivych stanovistich
po kazdé hodin¢ neni mozné
pfi vyskytu nekvality jedno-
zna¢né urcit, kdo je za ni od-
povédny.

Nepotadek na pracovisti, pra-
covni pomicky a naradi na
udrzbu nemaji jasné€ stanove-
né umisténi, dochazi k plyt-
vani souvisejicim s hledanim.

Namahani kréni a bederni
patete pracovnikli, naméhani
rukou a zraku pfi snaze pfi-
blizit dil pfi vizualni kontrole
blize ke zdroji svétla a rozdil-
nému posuzovani kvality z
divodu rozdilné intenzity
osvétleni.

Navrhy na zlepSeni
Pofizeni manipulatoru ke
stroji ¢. 6, na kterém se
vyrabi velka cast pohledo-
vych dilu.

Vytvoreni standardu Cisteé-
ni komor vstfikolisti a na-
staveni pravidla pro ¢isténi
vstiikolisi.

Stanoveni bodu zvratu -
mnozstvi, od kterého se
spole¢nosti vyplati danou
zakazku vyrabét.

Zmeéna rotace obsluhy.

Implementace metody 5S.

Zména ergonomie prace -
pfiblizeni zdroje svétla
blize k urovni oci a pofize-
ni pasovych dopravnik k
vstiikovacim lisim, u kte-
rych dopravniky schazi.

Predstavené navrhy byly pro snadnéjsi orientaci uspofddany do matice priorit. V rdmci

matice byly navrhy uspotadany dle jejich pfinosu pro spolecnost a naro¢nosti implementa-

ce navrhu. Dle matice (Obr. 11) se z hlediska velkého pfinosu a sou¢asn¢ malé narocnosti

na zavedeni jevi vyhotoveni katalogu vad, nového tfidniku zmetkt a standardizace Cisténi

vsttikovacich listi véetné nastaveni pravidla pro ¢isténi valcii za vyuziti Cisticiho granulatu.
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Obr. 11 Matice priorit (viastni zpracovani)

7.5 Zhodnoceni analyzy souc¢asného stavu

V ramci analyzy soucasného stavu ve vstiikolisovné byla pouzita fada metod, jejichz vy-

sledky ptispély k definovani zakladnich nedostatkti a navrzeni opatieni, ktera povedou ke

snizeni nekvality ve vstfikolisovné. V analytické €asti diplomové prace byla pozornost

zamétena na nasledujici oblasti:

>

V V. V V V VY

>

Porovnani smérnice Technické kontrola a zkouSeni s provadénim TK;
Analyza ¢innosti kontrolori kvality;

Analyza ¢innosti obsluhy vstiikolisi;

Spaghetti diagramy zpracované pro vizualizaci pohybu kontrolort kvality;
Analyza pracovniho prostiedi;

Rozbor zmetkovitosti v Case;

Paretova analyza Cetnosti zmetkt dle definovanych typt neshod;

Odhaleni pfic¢in zmetkovitosti za vyuziti Ishikawova diagramu.

Uvedené analyzy vedly k poznani soucasné situace ve vstiikolisovné, sezndmeni se s pro-

cesem technické kontroly kvality a jeho nedostatky, odhaleni vSech moznych aspektt, jez
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mohou mit vliv na kvalitu vyrabénych dili a zejména odhaleni pficin zmetkovitosti SOUVi-

sejicich s 80 % celkového poctu zmetkd, které ve vstiikolisovné vznikaji.

Na zakladé navrzenych opatfeni a za vyuziti matice priorit byly vedenim spole¢nosti od-
souhlaseny dil¢i cile vedouci k naplnéni projektového cile, kterym je snizeni nekvality ve

vstiikolisovné vyrobniho druzstva. Stanovené dil¢i cile jsou nasledujici:

» Standardizace ¢iSténi vstiikolisu;

» Vytvoreni nového tfidniku neshod,

» Vytvoreni katalogu vad;

» Zpracovani matice zabezpeceni kvality (QAM).
Vedenim vyrobniho druzstva byly vybrany veskeré navrhy spadajici v ramci matice priorit
do kategorie velky pfinos, a které jsou soucasné povazovany za méné€ naro¢né. Mimo tyto
navrhy byl zvolen také navrh nélezici do kategorie velky pfinos/vice narocné, a to zpraco-

vani QA - matice, ktera byla blize specifikovana v teoretické ¢asti diplomové prace.
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8 PREDSTAVENi PROJEKTU

Kapitola Predstaveni projektu specifikuje hlavni cil projektu a jeho dil¢i cile, které podpo-
ruji dosazeni cile hlavniho. Soucasti kapitoly je ¢asovy harmonogram, ktery vymezuje
veskeré aktivity vcetné délky jejich trvani nutné k dosazeni stanovenych cild, a to od prvni
schiizky ve spole¢nosti, az po odevzdani diplomové prace. Dale je v kapitole zahrnut lo-
gicky ramec, ktery piehledné zobrazuje pribéh projektu a rizikova analyza odhalujici rizi-

ka, kterd se mohou béhem projektu vyskytnout.

8.1 Popis projektu

Vstiikolisovna vyrobniho druzstva se v posledni dobé potyka s narUstajici interni nekvali-
tou a od roku 2012 se ji nedaii drzet ukazatele nekvality pod stanovenym cilem. Jelikoz
jsou na podniky v oblasti kvality kladeny neustale se zvySujici naroky, rozhodlo se vedeni
vyrobniho druZstva zatadit snizeni nekvality mezi své priority. Na zéklad€ vysledk, které
vyplynuly z provedené analyzy, byl na pocatku listopadu roku 2015 vedenim spole¢nosti

zadan projekt na snizeni nekvality. Jeho bliZsi specifikace je uvedena nize (Tab. 17).

Tab. 17 Zdkladni informace o projektu (vlastni zpracovani)

. ; Vysoka interni nekvalita ve vstiikoli e VY ih 7st
Popis problému: y. \Y% ve vstiikolisovné vyrobniho druzstva

OBZOR, Zlin
Vyrobné-obchodni naméstek  Technolog
Proiektovy tvm: Technicky naméstek Ing. Lucie Hrbackova - vedouci DP
J vy tym: Vedouci URJ Bc. Martina Blazkova - autorka DP

Vedouci vstrikolisovny

Hlavni cil projektu: = SniZeni nekvality ve vstfikolisovné vyrobniho druzstva OBZOR, Zlin

Specificky: Snizeni nekvality 0 10 %

Meéftitelny: Mésiéni sledovani ukazatele nekvality
Hlavni cil projektu .. Spoluprace vsech clent projektového tymu na
z pohledu SMART: Akceptovatelny: dosazeni stanoveného cile

Realisticky: Stanoven vedenim vyrobniho druzstva

Terminovany: Listopad 2015 - duben 2016

Standardizace ¢isténi vstiikolist
Vytvoreni nového tiidniku neshod

T it oy 2 S Vytvoteni katalogu vad
Zpracovani QA - matice procesu vstiikovani
Piinosy projektu: Snizeni nekvality o 10 % a snizeni nakladti na zmetky

Zadavatel projektu: = Vyrobné-obchodni naméstek
Vlastnik procesu: Vedouci URJ
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8.2 Logicky ramec projektu

Autorkou diplomové prace byl vypracovan logicky ramec, ktery je uveden v piiloze P VII.
Logicky ramec srozumitelné a piehledné zobrazuje vystupy projektu a veskeré aktivity
nezbytné k naplnéni stanoveného cile. Soucasti logického ramce je vymezeni vSech zdroja
a vstupu a taktéz objektivné ovéfitelnych ukazateli. V neposledni fadé logicky ramec spe-
cifikuje predpoklady a mozna rizika, ktera se mohou v jednotlivych fazich projektu vy-

skytnout a ktera slouzi jako vstup pro zpracovani rizikové analyzy projektu.

8.3 Rizikova analyza projektu

Pted zahajenim projektu bylo nezbytné provést rizikovou analyzu projektu, tzv. RIPRAN
analyzu. Jedna se o analyzu rizik, které se mohou vyskytnout v kterychkoliv fazich projek-
tu a samotny projekt tak vyraznym zpisobem ovlivnit. Nejdiive byla formulovana rizika,
ktera mohou v pribéhu projektu nastat. K rizikim byla nasledné ptifazena pravdépodob-
nost hrozby, disledky naplnéni hrozby - scéndi a pravdépodobnost scénate. Poté byla vy-
Cislena vysledna pravdépodobnost a na zakladé kategorie vysledné pravdépodobnosti a
dopadu byla vyjadfena vysledna hodnota stanoveného rizika. Legenda k rizikové analyza

je zobrazena v nasledujici tabulce (Tab. 18).

Tab. 18 Legenda k RIPRAN analyze (vilastni zpracovani)

PRAVDEPODOBNOST DOPAD HODNOTA RIZIKA
MP mala 0,01-0,20 MD maly dopad MHR  Mala hodnota rizika
SP sttedni 0,21 -0,66 SD sttedni dopad SHR  Stfedni hodnota rizika
VP velka  0,67-0,99 VD velky dopad VHR  Velka hodnota rizika

PRIRAZENI HODNOTY RIZIKA
MP SP VP

vo AR R SR
0 DER s R
vo stR (R IR

Vypracovana rizikova analyza projektu je k dispozici v ptiloze P VIII. Dle vysledkt analy-
zy bylo zjisténo, Ze nejvyssi vyslednou pravdépodobnost a soucasné piitazenou kategorii
nazvanou jako vysoka hodnota rizika, maji dvé rizika. Mezi tyto rizika spada nedodrzeni

casového harmonogramu a nezédjem ze strany vedeni spolecnosti.
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Nasledkem nedodrzeni ¢asového harmonogramu je ohrozeni naplnéni vSech dil¢ich cild
diplomové prace. Pti nedodrzeni harmonogramu je pravdépodobnost tohoto scénéie velmi
vysokd. Stanovenym opatienim je pravidelna kontrola dodrzovéani ¢asového harmonogra-

mu a dostateéna ¢asova rezerva.

Vysoké hodnota rizika byla ptifazena také nezajmu ze strany vedené spolecnosti. Tato sku-
tecnost by mohla zavaznym zptsobem ohrozit celkovou realizaci projektu. Pravdépodob-
nost tohoto scénéie je tedy pii nezdjmu ze strany vedeni opét velmi vysoka a dopad rizika
taktéZ vysoky. Jako opatfeni bylo stanoveno jasné definovani cili pfed zahdjenim projektu

a udrzovani komunikace s vedenim spolecnosti béhem celého prubehu trvani projektu.

8.4 Casovy harmonogram projektu

Casovy harmonogram projektu je k nahlédnuti v nasledujici tabulce (Tab. 19). Casovy
harmonogram zahrnuje veskeré aktivity, které vedly k zpracovani diplomové prace. Na
uplném zacatku probéhla schiizka s vedenim spole¢nosti, objasnéni zékladniho o¢ekavani a
seznameni se spole¢nosti. Nasledné byly provedeny analyzy soucasného stavu ve vstiikoli-
sovné a na zakladé prezentace vysledkl analyz byl formulovan projekt na snizeni nekvali-
ty. Casovy harmonogram dale zahrnuje aktivity, jez ptispély k naplnéni hlavniho cile di-
plomové préce, tedy ke sniZzeni nekvality ve vstfikolisovné. V zavéru ¢asového harmono-
gramu je zhodnoceni cilii projektu spolu se zhodnocenim piinosii a ndklada, které projekt

pfinesl.
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Tab. 19 Casovy harmonogram projektu (viastni zpracovani)

Trvani mésic/tyden

Fijen 15

listopad 15 rosinec 15

unor 16 biezen 16

Aktivita

42|43

45|46 47|48 |49 |50 |51 |52

6|7(8]9]10]|11]12|13

Prvni schiizka ve spolecnosti a prvni pozorovani

Analyza ¢innosti kontrolort kvality

Vyhodnoceni analyzy ¢innosti kontrolort

Porovnani smérnic versus provadéni TK

Analyza Cinnosti obsluhy

Analyza pracovniho prostredi

Rozbor vyvoje zmetkovitosti v Case

Zjisténi Cetnosti zmetku dle typt neshod

© (0N (o 0| [ W |-

Odhaleni pri¢in zmetkovitosti

(IR
o

Zpracovani navrhti pro vedeni spole¢nosti

[
[N

Prezentace vysledkil

[N
N

Vytvoreni standardu ¢isténi komor vstiikolist

[EEN
w

Nastaveni pravidla ¢isténi komor vsttikolist

v

14 | Zavedeni standardu a pravidla ¢iSténi do vyroby a pravidlo ¢iSténi ve vyrobé
15 | Sbér a fotografovani zmetkt
16 | Vytvoreni nového tfidniku neshod
17 | Zavedeni nového tfidniku neshod do IS uzivani nového tiidniku neshod
18 | Zpracovani matice zabezpeceni kvality (QAM) ‘ ‘ ‘ | | | | | |
19 | Umisténi QAM na nésténce ve vyrobé a §koleni tymu QAM ve vyrobg
20 | 1. a 2. schiize QAM tymu
21 | Zpracovani katalogu vad

Katalog vad
22 | Odsouhlaseni katalogu zakazniky a zavedeni do vyroby ve vyrobg

N
w

Zhodnoceni cild, pfinost a nakladt projektu
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9 REALIZACE PROJEKTU

V nasledujici kapitole jsou autorkou diplomové prace podrobné popsany veskeré kroky
vedouci k naplnéni stanoveného cile - snizeni nekvality ve vstiikolisovné. Postup realizace
projektu vychazel z dil¢ich cild, které vyplynuly z vysledkli analyzy soucasného stavu ve
vstiikolisovné a které byly nasledné odsouhlaseny vedenim spolecnosti jakozto priority pfi

snizovani nekvality.

9.1 Vysledky opatrieni navrZené pri odhalovani pri¢in zmetkovitosti

Pii jednani za Géelem odhaleni pii¢in zmetkovitosti byly formou brainstormingu vyhoto-
veny Ishikawovy diagramy. V ramci zpracovani téchto diagramu byly Géastniky brain-
stormingu definovany mozné pticiny zmetkovitosti a nasledné byla k vybranym nejprav-

v

sniZzeni nekvality ve vsttikolisovné.
Mezi navrzena opatieni spada:

» Nastaveni pravidla pro ¢isténi komor vstfikolist a vytvoreni standardu ¢isténi.
» Vytvoreni katalogu vad.
» Vytvoreni prehlednéjsiho tfidnikt neshod.

Uvedena opatieni byla zahrnuta do matice priorit, jakoZto nadvrhy vedouci ke zlepSeni sou-
¢asného stavu ve vstiikolisovné a snizeni nekvality. Nasledn¢ byly vedenim spole¢nosti
tyto navrhy vybrany jakozto dil¢i cile projektu. Z toho diivodu jejich zpracovani bude vé-

novana zvysend pozornost v nasledujicich podkapitoléach.
Mimo jiz uvedena opatieni byla navrZzena taktéz dal$i opatieni, a to:

» Zvysena kontrola kvality vstupniho materialu pfi jeho doplnovani do vsttikolisu.
» Zkouska cisténi valct o vikendu s del§im uc¢inkem pulisobeni Cisticiho prostredku.

» Zkouska, jak pritomnost manipulatoru ovliviiuje vznik vzhledové vady - skrabance.
Nize jsou blize popsany vysledky uvedenych opatieni.
Opatieni 1: ZvySena kontrola kvality vstupniho materialu

Jednou z pficin vzniku tecek u vyrabénych dili muze byt pfitomnost neistot ve vstupnim
materidlu. Kontrola kvality vstupniho materialu pti jeho dopliiovani do nasypky vstiikolisu
se bézné neprovadi. Z toho diivodu bylo navrzeno provést kontrolu kvality vstupniho mate-

ridlu u vybranych dilt, za ucelem zjisténi, zda materidl skutecné obsahuje necistoty zptliso-
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bujici vzhledové vady. Pro potieby kontroly kvality byly Gcastniky jednani vybrany dva
vyrobky, a to patice LED a krytka LED. Kontrola vstupniho materialu u zminénych vyrob-
ka probihala od 46 do 49 KT.

Kontrolu provadél manipulant za Gcasti vedouciho vstfikolisovny. Pii opakované kontrole
kvality vstupniho materidlu ve stanoveném obdobi vSak nebyly shledany zaddné necistoty,
které by vedly ke vzniku tecek na vyrabénych dilech. Na zédkladé této skutecnosti nebyla

kontrola vstupniho materialu zafazena mezi standardni povinnosti manipulanta.
Opatreni 2: ZkousSka ¢isténi valci s delSim ucinkem piisobeni Cisticiho prostiredku

Pfi jednani za uc¢elem odhaleni pfi¢in zmetkovitosti se ucastnici shodli, Ze pro potteby od-
stranéni necistot zanesenych v komorach vsttikolisti zptisobujici tecky na vyrobcich, je
nejucinnéjsi mechanické Cisténi. Mechanické ¢isténi valch vstrikolist je vSak velmi casové
narocné, z toho ditvodu se ¢astnici dohodli na odzkouSeni ¢isténi valch za vyuziti €istici-
ho granulatu, ktery bude ponechan ve valci vsttikolisti po delsi ¢as nez je obvyklg, a to pies
vikend. Pfedpoklada se, ze delsi plisobeni Cistici smési ve valci bude mit pozitivni vliv na

odstranéni usazenin a dojde ke snizeni vyskytu vzhledové vady - necistoty, tecky.

Aby mohla byt zkouska provedena, je nutné, aby byla v patek dokoncena vyroba vyrobku
X a v pondéli zahdjena vyroba vyrobku Y. Mimo jiné je nezbytné tuto zkouSku provest
dvakrat u stejnych vyrobku, a to s del§im puisobenim ¢Cisticiho granulatu po dobu min. 24
hodin a bez delsiho ptisobeni Cistici smési. Nasledné je tieba stanovit, zda doslo k predpo-
kladanému snizeni nekvality a o kolik procent se ukazatel nekvality snizil. V ptipadé pozi-
tivniho vysledku zkousky je vhodné €isténi valct s del§im pisobenim ¢istidla standardizo-
vat a zaSkolit sefizovace vykonavajici ¢isténi.

JelikoZ se vstiikolisovna od prosince roku 2015 potyka s nizkym poctem zakazek, nebylo
mozné zkousku provést a zjistit, jaky vliv by stanovené opatieni mélo na kvalitu vyrobkt
vyrabénych ve vstrikolisovné. Z téchto diivoda opatieni ve vstiikolisovné i nadale trva a

provedeno bude ihned, jakmile budou splnény zminéné piedpoklady.

Opati‘eni 3: Zkouska, zda pritomnost manipulatoru ovliviiuje vznik $krabanci

Dalsi opatieni souvisi s ovéfenim, jak pfitomnost manipuldtoru ovliviiuje vznik vzhledové
vady - skrabance na vyrobcich. V ptipad¢, ze se vyrobky vyrabi na stroji bez podpory ma-
nipulatoru, vyrabéné dily padaji z vySky piimo do ptichystané ptepravky a predpoklada se,

ze tato skute¢nost ma podstatny vliv na vznik zminéné vady. ZkousSka se provadéla u po-
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hledového vyrobku 930693-02-02-01 vicko oranzové, pficemz se ¢ast davky vyrabéla s
manipuldtorem a ¢ast bez manipuldtoru. Vysledky realizované zkousky jsou uvedeny v

nasledujici tabulce (Tab. 20)

Tab. 20 Zkouska, zda pritomnost manipulatoru ovliviiuje nekvalitu (viastni zpracovani)

Sledované kritérium Vyroba s Vyroba bez
manipulatorem manipulatoru
Pocet vyrobenych shodnych kust 16 000 Ks 4 000 ks
Zmetky pii vyrobé 121 ks 414 ks
Podil zmetki na vyrobené mnozstvi 0,76 % 10,35 %

Vysledky zkousky ovéfily predpoklad, ze pritomnost manipuldtoru ma vyrazné pozitivni
dopad na ukazatel nekvality. Pti vyrobé daného vyrobku na stroji bez manipulatoru ukaza-
tel nekvality dosahoval 10,35 %, pfi€¢emZ pii vyrobé vyrobku na stroji s manipulatorem
doslo k poklesu ukazatele nekvality na hodnotu 0,76 %. Vysledky zkousky tak podporu;ji
autorkou diplomové prace predloZzeny navrh na zakoupeni manipulatoru k malému lisu
(stroj €. 6), na kterém se vyrabi podstatna ¢ast pohledovych dili, jeZ jsou nachylné na po-

$krabani.
9.2 Standardizace ¢&isténi vstrikolisa

Nekvalitu vyrobkid podstatnym zpiisobem ovliviiuje samotné ¢isténi stroji, nebot’ i nepatr-
ny vyskyt necistot v komorach vstiikolisii zptsobuje vzhledové vady na vyrobcich a ty
musi byt poté obsluhou vsttikolisi oznaceny jako zmetky. V ramci standardizace Cisténi
vstiikolist bylo v prvé fadé nezbytné nastavit pravidlo ¢isténi komor vsttikolist. To zahr-
novalo klasifikaci vstupnich materialti pouzivanych ve vstiikolisovné pro vyrobu plasto-
vych vyliskt a stanoveni, jaky druh Cistidla se bude u piislusnych skupin materialu pouzi-
vat pro ¢isténi komor vstiikolist pii ukonéeni ¢i preruSeni vyroby. Ve druhé fazi byl zpra-
covan standard, ktery je nepostradatelny pro sjednoceni zptisobu ¢isténi komor vstiikolist

sefizovaci, eliminaci moznych chyb a opomenuti nezbytnych ukond.

9.2.1 Nastaveni pravidla ¢iSténi komor vstiikolisu

Za ucelem nastaveni pravidla ¢isténi komor vstfikolisi byl osloven technolog vsttikolisov-
ny, ktery na zaklad¢ svych odbornych znalosti a zkuSenosti nejprve klasifikoval vstupni
materidl dle druhu a nasledné u pfislusného druhu materialu stanovil, jaké Cistidlo bude

pouzivano pro potieby vycisténi komor vsttikolisii. Ve vsttikolisovne jsou vyuzivany tfi
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druhy Cdistidel, a to AsaClean PT, AsaClean C a polypropylén. Pfi najizdéni vyroby byla
zaznamenana zvysena zmetkovitost pti ptechodu z jedné barvy na barvu jinou. Z toho dui-
vodu byl v minulosti technickym tsekem proveden prizkum vhodnému ¢&isticiho prostied-
ku a pro potteby cisténi barevnych piechodl byl zvolen Cistici material ve form¢ granulatu
AsaClean PT, jehoz ucinnost byla zhodnocena v ramci kapitoly 7.2.3 Odhaleni pfi¢in
zmetkovitosti. Na zakladé pozitivnich vysledkt provedené zkousky bylo ¢istidlo zahrnuto
mezi Cistici materidly ve vstfikolisovné a zohlednéno pii nastaveni pravidla pro cisténi
komor vstfikolisi. Vysledné pokyny pro pferuseni a ukonceni vyroby jsou zobrazeny Vv

ptiloze P IX.

9.2.2 Standard ¢iSténi komor vstrikolisa

Nepostradatelnym krokem pro vyjasnéni a sjednoceni postupu €isténi komor vsttikolist za
ucelem eliminace necistot ve valci vstiikolisu zapfi¢inujici vzhledové vady na vyrobcich
bylo vytvofeni standardu. Zpracovani standardu souviselo nejen s potfebou vyjasnéni a
sjednoceni pracovniho postupu, ale rovnéz s nutnosti redukovat nahodné chyby zapiiciné-
né setizovaci, jez Cisténi vykonavaji. Pfednosti standardu je vizualizace postupu Cisténi
komor vstiikolisti a zvySeni bezpecnosti prace na pracovisti, nebot’ standard definuje ne-
zbytné osobni ochranné pracovni pomucky a nebezpeci, na kterd by si sefizovaci béhem
prabéchu ¢isténi méli davat pozor.

Pti vytvareni standardu se vychazelo s postupu ¢isténi komor vstiikolisi definovanym sa-
motnych vyrobcem ¢istidel pouzivanych ve vsttikolisovné. Kompletni postup ¢isténi valch
byl demonstrovan technologem vstfikolisovny a pro potieby nésledné vizualizace pracov-
niho postupu byly autorkou diplomové prace béhem demonstrovani vyfotografovany jed-
notlivé kroky ¢isténi.

Soucésti zpracovani standardu bylo také definovani OOPP, jez jsou nezbytné pro vykon
CiSténi valcl a také nebezpeci, se kterymi se sefizovaci béhem c¢isténi mohou potykat. De-
finovany byly rovnéz veskeré, pro setfizovace nepostradatelné, pracovni pomuicky. Zming-
né nalezitosti byly zahrnuty do standardu ciSténi komor vsttikolisl, jeZ je platny pro
vSechny lisy nachézejici se ve vstiikolisovné, nebot’ zpiisob ¢isténi je mezi jednotlivymi

vstiikolisy obdobny. Vysledny standard je k dispozici v ptiloze P X.
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9.2.3 Skoleni sefizovacu

Za ucelem objasnéni standardu a pokynil pro preruseni a ukonceni vyroby bylo realizovano
Skoleni sefizovall, jez jsou odpovédni za vykonavani ¢isténi valcd vstiikolist. Skoleni
bylo vedeno technologem, ktery sefizovacim piedstavil findlni standard a pokyny pro pie-
ruseni a ukonceni vyroby. Na samotné skoleni dohlizel vedouci vsttikolisovny, ktery mimo
jiné sefizovaciim vysvétlil, pro¢ byly provedeny kroky vedouci ke sjednoceni zptisobu ¢is-
t&ni vstiikolisti a pro¢ je to pro vyrobni druzstvo dilezité. Skoleni probihalo pfimo na pra-
covisti vstfikolisovna u vybraného stroje, na kterém technolog sefizova¢tim nazorné pied-

vedl zptsob jakym valce vstiikolisi Cistit.

Po absolvovani skoleni byl standard spolu s pravidlem ¢isténi komor vsttikolisti umistén na
vizualni tabuli ve vstfikolisovné. Pracovnici tak maji moznost si standard kdykoli vzit do
rukou a ujistit se o spravném postupu ¢isténi vstiikolist. Po vstoupeni standardu i pravidla

i8téni v platnost se zacala vénovat zvySena pozornost jak zpusobu ¢isténi vstiikolist, tak

pouzitym Cistidlim.

9.3 Novy tridnik neshod

Mrve

Pti odhalovani pfi¢in zmetkovitosti formou brainstormingu bylo mimo jiné zjisténo, Ze
tiidnik neshod vyuzivany ve vyrobnim druzstvu je nedostatecny, nebot’ nezahrnuje vSech-
ny neshody, které se realné ve vstiikolisovné objevuji a neni mozné z néj jednoznaéné vy-
¢ist, do které kategorie neshod pfislusné zmetky spadaji. Respektive byla zjisténa skutec-
nost, ze pod jednou skupinou vad je oznacovano i vice druhi vad. Na zakladé téchto sku-
te¢nosti je slozité urCovat, ktera vada ma nejvyssi zastoupeni na celkové zmetkovitosti a
nasledné odhalovat pficiny jejiho vzniku. Struéné feceno, je obtizné provadét detailnéjsi
rozbor zmetkovitosti pro potfeby stanoveni napravného opatfeni, aniz by zjisténé vysledky

byly zkreslené.

Z téchto divodu se Gcastnici brainstormingu shodli na vytvofeni nového a detailngjsiho
tfidniku neshod. Tento navrh byl pfi prezentaci vysledkt analyzy a navrhti na zlepseni od-

souhlasen také vedenim spolecnosti.

9.3.1 Kilasifikace neshod

Novy tiidnik neshod byl piepracovan vedoucim useku fizeni jakosti za vyuziti pfipominek
pracovnic technické kontroly kvality, které maji za ukol zapisovat kody vad do vyrobnich

formuléit. Ttidnik neshod byl doplnén o nasledujici vady:
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Vada 091: Likvidace zasob
Vada 141: Chyba néstroje

Vada 032: Skrabance, forma
Vada 033: Skrabance, pad
Vada 161: Spatné opracovany povrch
Vada 162: Vadné radlovani

Vada 163: Vadny zavit

Vada 164: Velka ostfiha po lisovani
Vada 181: Vadny ohyb

Vada 350: Vadny vylisek

Vada 034: Zvrasnéni, zvinéni

Vada 035: Degradace materialu
Vada 036: Propadlina

Vada 038: Vzhledova vada, fleky
Vada 039: Vzhledova vada, bubliny

YV V. V V V V V V

Vada 061: Stopy po vyhazovaci

YV V.V V V V V V V

Vada 090: Technologicky nevyuzitel-
ny vylisek

Novy tfidnik neshod byl vedoucim URJ zaveden do informaéniho systému, ktery rovnéz
obeznamil pracovniky technické kontroly s pfislusnymi zménami. Novy tfidnik neshod
vstoupil v platnost od 1. 1. 2016 a k nahlédnuti je v pfiloze P XI. Ttidnik neshod se i nada-
le vyuziva v ramci celého vyrobniho druzstva, nejen vsttikolisovny, a to za ic¢elem potieby
provadéni analyz za celé vyrobni druzstvo. Novy tfidnik je pracovnicim technické kontroly
ve vstiikolisovné k dispozici na vizudlni tabuli, mohou se na néj tedy v ptipadé€ pochybnos-
ti pfi zaznamenani poctu ptislusnych neshod do vyrobnich formulafid kdykoli podivat a

ujistit se, Ze zaznamenavaji spravny kod vady.

9.3.2 Paretova analyza cetnosti zmetki dle nového tfidniku neshod

Za obdobi leden azZ biezen 2016 byla autorkou diplomové prace zpracovana nova Paretova
analyza za ucelem zhodnoceni, jak se ménilo zastoupeni poctu zmetkl dle nové definova-
nych typl neshod. Podily jednotlivych typl neshod na celkovém poctu zmetkl vcetné pro-

centudlniho vyjadfeni jsou zachyceny niZe v tabulce (Tab. 21).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 84

Tab. 21 Pocet zmetkui dle typit neshod podle nové klasifikace (viastni zpracovani)

Typvady ~ Koédvady Poletzmetki % vyjidFeni

042 22885 41.972%

001 17157 31,467%

041 6989 12,818%
Nedotetené, forma 010 4355 7,987%
'Vzhledova vada, materidl, stifbfeni 043 1290 2,366%
Deformace,stroj 031 780 1,431%
‘Vzhledové vada, bubliny 039 349 0,640%
‘Deformace, foma 030 273 0,501%
‘Vzhledové vada, fleky 038 151 0,277%
Skribance, forma 032 120 0,220%
Skribance,pad 033 118 0,216%
Vadndzavit 163 55 0,101%
Vzhledovivada 200 2 0,004%
‘Vyrobabezzmetka - 0 0,000%
Celkem  54524ks  10000%

V nadchézejicim grafu (Graf 12) je ndzorn€ zachycen Paretiiv diagram vyjadiujici typy

neshod, jeZ zaujimaji 80 % celkového poctu zmetkll ve vstiikolisovné.

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Pocet zmetku [Ks]

Kumulativni % vyjadieni

Graf 12 Paretitv diagram typii neshod podle nové klasifikace (vlastni zpracovani)
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Pti aplikaci Paretova pravidla 80:20 na detailnéjsi klasifikaci neshod bylo odhaleno, ze 80
% vSech zmetkl ve vstiikolisovné je zpiisobeno tiemi typy neshod. Nejvétsi podil ¢ini va-
da 042: Vzhledova vada, necistoty, tecky. Tim se nové sestaveny Paretiv diagram 1isi od
puvodni verze, kdy se na prvnim misté¢ vyskytovala skupina vady - vzhledova vada, necis-
toty, tecky, fleky. V ramci nové klasifikace vSak vada 038: Vzhledova vada, fleky zaujima
necelych 0,3 % na celkovém poctu zmetkd. Diky nové klasifikaci se tak zptesnilo odvadé-
ni ptislusnych skupin zmetki a v souvislosti s tim usnadnilo odhalovani moznych pfic¢in
zmetkovitosti. 80 % vSech zmetkid mimo jiné zpsobuji zmetky z najizdéni, ale také vzhle-

dova vada zpisobena chodem stroje.

9.4 Katalog vad

Neptitomnost katalogu vad ve vsttikolisovné zptsobovala odliSnosti v posuzovani kvality
mezi obsluhou vstiikolisii a pracovnicemi technické kontroly. Rovnéz dochézelo ke sku-
teCnosti, ze byly jakozto zmetky oznaCovany kusy, jez se jen nepatrné liSily od referenc-
nich vzorki, a to i pfesto, ze dily byly s danou vadou pouzitelné. Vzhledem k zminénym
faktim dochazelo k nartstu poctu zmetki a tim 1 k navySovani ndkladi na zmetky, jez maji
negativni vliv na ekonomické vysledky spole¢nosti. Diky témto argumentim vedeni vy-

robniho druzstva pfistoupilo na tvorbu katalogu vad.

9.4.1 Volba vyrobku pro katalog vad

Vyrobni sortiment vstfikolisovny je zna¢né rozsahly a tvorba katalogu vad pro kazdy jed-
notlivy vyrobek by byla vyrazné ¢asové naro¢na. Z téchto divodl byla zvolena alternativa,
a to vytvofrit katalog vad pro sourodé skupiny vyrobkd. Pii vybéru skupin vyrobki bylo
zohlediovano, aby katalog vad pojal co nejvétsi pocet vyrobkll z vyrobniho sortimentu
vstiikolisovny, jez maji jisté spolecné symptomy. Soucasné se volba skupin vyrobkl odvi-
jela od podilu vyrabénych vyrobka na celkovém objemu vyroby a poctu znakt, které je
tieba vizualné kontrolovat. Na zakladé zminénych skutecnosti byly pro tvorbu katalogu

vad zvoleny nasledujici tfi skupiny vyrobkii:

> Kalota;
» Drzak parkovacich senzort;

» Spinaci technika OBZOR - pohledové dily.
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Souhrnny seznam vyrobkl spadajici pod uvedené skupiny je k dispozici v ptiloze P XII.
Snahou vedeni je do budoucna vypracovat katalogy vad pro veskery vyrobni sortiment

vsttikolisovny.

9.4.2 Tvorba katalogu vad

Nezbytnou ¢asti pred samotnym zpracovanim katalogu vad bylo shromazdit zmetky, jez se
ve vsttikolisovné vyskytuji u definovanych skupin vyrobkl. Shromazd’ovani zmetki pro-
bihalo od 47 KT roku 2015 do 4 KT roku 2016. V nasledujicich dvou tydnech se jiz usku-
teCnilo foceni vad u pfislusnych skupin vyrobkl. DileZitou soucasti tvorby katalogu vad

bylo také vytvoreni Sablony katalogu vad.

Fotografie vad byly umistény do $ablony katalogu vad a definovany ndzvy vad. Mimo jiné
byly stanoveny také pficiny a disledky vad. Nasledovalo hodnoceni vady, a zda je vyrobek
s danou vadou pouzitelny ¢i nikoli. Veskera zminéna fakta byla definovana technologem a

technickym naméstek vyrobniho druzstva za i¢astni autorky diplomové prace.

Po zpracovani katalogu vad byla findlni verze zaslana ptisluSnym zakaznikim, ktefi méli
za ukol katalog schvalit, pfipadné zdiiraznit moZné nesrovnalosti nevyhovujici jejich poza-
davklim. Zavére€nou fazi bylo umisténi katalogu vad v tisténé podobé ve vstiikolisovné
pro potteby kontroly kvality vyrobki obsluhou vstiikolisi a pracovnicemi technické kont-
roly. Katalogy vad byly umistény ve vstiikolisovné vyrobniho druzstva v 9 KT. Ukazky
katalogu vad jsou k nahlédnuti v piiloze P XIII, P XIV a P XV.

9.5 Aplikace QAM metody procesu vstirikovani

Pti analyze sou€asného stavu bylo zjisténo, Ze ve vsttikolisovné nejsou odhalovany pficiny
moznych rizik (chyb) procesu vstiikovani za ucelem nasledného stanoveni vhodnych opat-
feni, ktera by vedla k zajisténi téchto chyb a tim k zefektivnéni celého procesu vstiikovani
a snizeni nekvality. Na zdklad¢ zminénych skutecnosti bylo vedenim spolecnosti odsouhla-
seno aplikovat matici zabezpeceni kvality (QAM) pro potieby fizeni rizik ve vstiikolisov-

né, jakozto jeden z dil¢ich cili projektu ptispivajici k dosazeni cile hlavniho.

9.5.1 Tvorba formuliaie QAM

Teorie hovoti, ze pfi zpracovani QA matice je vhodné vychazet z FMEA analyzy pro
snadné&jsi ohodnoceni Cetnosti vyskytu chyb a jejich odhalitelnosti za vyuziti barev. FMEA

analyza byla zpracovana v ramci jiného projektu projektovym tymem, jehoz soucasti byla
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také autorka této diplomové prace. V ramci zpracovani procesni FMEA analyzy byla defi-
novana vsechna mozna rizika procesu vstfikovani vcetné jejich pficin a bylo rovnéz vycis-

leno rizikové ¢islo (RPN) na zaklad¢ ohodnoceni vyskytu, vyznamu a odhaleni.

Definovana rizika byla spolu s jejich ptic¢inami pifeklopena do Sablony matice zabezpeceni
kvality. Nepostradatelnym krokem bylo stanovit brany kvality, respektive stanice slouzici
k odhalovani chyb. Brany kvality byly vymezeny technickym ndméstkem vyrobniho druz-

stva na zaklad¢ jeho odbornych zkuSenosti a znalosti. Brany kvality jsou nasledujici:

A\

Vstupni kontrola;

Uvolnéni materialu;

Uvolnéni formy;

Uvolnéni 1. kusu;

Nastaveni vstiikovacich parametrii;
Nastaveni robotu;

Kontrola vylisku métenim,;

Vizualni kontrola - dilenska kontrola;

Vizualni kontrola operatorem;

VvV V V V V V VYV VYV VY

Kontrola dle kontrolniho planu;

100% kontrola.

A\

Naslednym krokem bylo stanoveni trovné zajisténi proti vzniku chyb za vyuziti hodnoty
uvedené ve FMEA analyze pod ndzvem vyskyt a tabulky ¢. 2 obsaZené v kapitole 3.4.2. K
ohodnoceni odhalitelnosti chyb bylo opét vyuzito FMEA analyzy, tentokrat vSak hodnoty
oznacené pod nazvem odhaleni a tabulky ¢. 3 uvedené opét v kapitole 3.4.2. Barvy pied-
stavujici uroven odhalitelnosti dané chyby byly pfifazeny vzdy k ptislusné bran¢ kvality,
na které dochézi k odhaleni této chyby. Zavére¢nou fazi bylo vyhodnoceni celkové urovné
zajisténi kvality, k tomu poslouzila tabulka ¢. 4 kapitoly 3.4.2.

Vysledna matice zabezpeceni kvality je zndzornéna v ptiloze P XVI. Matice byla umisténa
na vizualni tabuli ve vstiikolisovné (Obr. 12) ve tfetim kalendainim tydnu roku 2016, diky

c¢emuz byli do zabezpecovani kvality zapojeni také vyrobni pracovnici vstiikolisovny.
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Obr. 12 QA - matice na vizudlni tabuli (vlastni fotografie)

9.5.2 Sestaveni QAM tymu

Pro efektivni fungovani matice zabezpeceni kvality bylo nevyhnutelné sestavit QAM tym,
a to z toho divodu, Ze smyslem matice zabezpeceni kvality je tlacit napady zespodu smé-
rem nahoru. Ukolem QAM tymu je pravidelné se schazet a rozhodovat o zlepseni procesu
vstiikovani vedouci k zajisténi kvality. QAM tym by mél byt slozen z lidi, ktefi maji co
nejvetsi znalosti a zkuSenosti s danym procesem. Na zaklad¢ této skute¢nosti byl vytvoren

tym sestavajici z téchto osob:

» Technicky naméstek;
Vedouci vsttikolisovny;
Technolog;

Pracovnice technické kontroly;

YV V V VY

Sefizovac;
» Obsluha vsttikolisi.
V cele tymu stoji vedouci tymu, kterym je vedouci vstiikolisovny. Vedouci tymu ma za

ukol svolavat schize QAM tymu, pobizet tym k produkci napadt a usmériovat debaty.

9.5.3 Skoleni QAM tymu

QAM tym byl ve tfetim KT roku 2016 proskolen technickym naméstkem vyrobniho druz-
stva a seznamen s fungovanim matice zabezpeceni kvality. Pti Skoleni byla tymu zdaraz-
néna dilezitost zajistovani kvality, divody pro¢ se vedeni rozhodlo pro aplikaci této meto-
dy a veskeré vyhody plynouci ze zlepSovani procesu vstfikovani a zabezpecovani kvality.

Tymu bylo v rdmci Skoleni rovnéz feceno, aby pfi rozhodovéni o zlepSeni postupoval od

[ 24

na ¢ervenou barvou, nebot’ pravé Cervend barva vyzaduje zlepSeni s nejvyssi prioritou. Po
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a to v portadi, jaké tym povazuje za nejvhodnéjsi. V ptipadé vyskytu reklamaci, at’ uz inter-

nich ¢i externich, je nezbytné se v prvé fad¢ zaméfit na chyby souvisejicimi s reklamacemi.

9.5.4 Schranka pro zlepSovaci navrhy

Jelikoz je pro rozvoj spolecnosti dilezité brat ohled také na napady z fad zaméstnanct
vstiikolisovny, jez nejsou soucasti QAM tymu, byla v prostorach vstfikolisovny zfizena
tzv. schranka pro zlepSovaci navrhy (Obr. 13). Do této schranky mohou zamé&stnanci umis-
tovat své navrhy a pfipominky k nynégjsi situaci ve vsttikolisovné a diky tomu se aktivné
zapojit do zlepSovani souc¢asného stavu.

S navrhy a pfipominkami umisténymi ve schrance poté pracuje QAM tym, ktery na svych
pravidelnych schiizich mé za kol ptecist kazdy z navrhii, zamyslet se nad jeho vyhodami

a moznosti aplikovat jej do praxe.

PRIPOMINKY, | |

| PODNETY A NAVRHY |-
KE ZLEPSENI

Obr. 13 Schranka pro zlepsovaci ndvrhy
(vlastni fotografie)

9.5.5 Schize QAM tymu

Tym maé povinnost se schdzet v pravidelnych mésicnich intervalech, ale i v pfipad¢, Ze se
objevi interni ¢i externi reklamace. V téchto pfipadech je nezbytné, aby byl tym neprodle-
n¢ svolan vedoucim tymu, tedy vedoucim vstiikolisovny, a snazil se vznikly problém co

nejrychleji a nejucinnéji spolecné vyiesit tak, aby se opétovné nevyskytoval.

Prvni schiizka QAM tymu prob¢hla 17. 2. 2016 (Obr. 14). Schiize se ucastnil QAM tym
spolu s autorkou diplomové prace. Cilem schiize bylo navrhnout opatieni k reklamacim, k

nimz do$lo v minulém obdobi.
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Obr. 14 Schiize QAM tymu (vlastni fotografie)

9.5.6 Opatreni navrzena QAM tymem

V ramci prvni schize QAM tymu byly projednany vzniklé reklamace, které souvisely s
chybami, jejichz celkova rizikovost v matici zabezpeceni kvality byla zvyraznéna ¢ervenou
barvou. Prioritou tymu tedy bylo zamezit vzniku chyb vhodnymi opatfenimi, diky kterym
by se zménila barva znazoriiujici celkovou uroven zajisténi kvality z dosavadni ¢ervené na

barvu zlutou, v lepsim piipadné zelenou.

Na nasledujicich fadcich jsou specifikovana opatieni, které tym navrhnul a odsouhlasil

jakoZto priority pfi zabezpeCovani kvality.
Opatieni 1: Pfed uvolnénim vyroby odstranit veSkeré rozjezdové kusy

Vstiikolisovna obdrzela jednu externi reklamaci od svého zdkaznika, a to na znecistény
vylisek, ktery se dostal k zakaznikovi spolu se shodnymi kusy odpovidajicim jeho poza-
davkim. Pfi¢inou vzniku chyby bylo zamichani znecisténého rozjezdového kusu od kon-
zervace formy mezi shodné kusy. Za uc¢elem vyvarovani se dané chyb¢ se tym dohodnul na
napravném opatieni predstavujici odstranéni veskerych rozjezdovych kust pred uvolnénim
vyroby technickou kontrolou, tak aby nemohlo dojit k jejich zamichani se shodnymi kusy.
Opatieni je platné od 7 KT roku 2016 a za vykonavani navrZzeného a odsouhlaseného opat-

feni je odpoveédnd obsluha vsttikolisii spolu se sefizovaci.
Opatieni 2: Pouzivani lisu s konkrétni lisovaci matrici na prislu$ny dil

V roce 2015 obdrzela vsttikolisovna externi reklamaci souvisejici se zdménou jednoho
kusu v ramci dodavky, jez byla zakaznikovi v minulém roce zaslana. Tuto reklamaci vyte-

Silo vedeni druzstva pied zahajenim pravidelnych schiizi QAM tymu, aby bylo co nejrych-
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leji zabranéno opétovnému vyskytu reklamaci. Navrh souvisel s vylepsenim odhaleni re-
klamované chyby. Vedeni spole¢nosti odsouhlasilo pouzivani lisu s konkrétni lisovaci mat-
rici na pfislusny dil. Prakticky se jedna o 100% kontrolu kvality, ke které dochazi u dcefi-
ného zavodu nachézejiciho se v Loukach. Napravné opatiené bylo implementovano v 40
KT roku 2015 a diky nému doslo k zamezeni externich reklamaci souvisejicich s touto
chybou. Nicméné se v diisledku ndpravného opatieni zacaly vyskytovat interni reklamace
od dcefiného zavodu v Loukach. Opatieni vztahujici se k témto reklamacim jiz bylo navr-

zeno QAM tymem a je blize specifikovdno na nasledujicich fadcich.
Opatieni 3: Zamezit nadmérné manipulace s vyrabénymi dily

V ramci prvni schiize QAM tymu byly dale feseny pravé zminéné interni reklamace obdr-
zené od zavodu v Loukach. Jednalo se konkrétné o osm reklamaci, jez souvisely se zamé-
nou kust, jinak feeno v piepravkach zaslanych do dcefiného zavodu byly nalezeny kusy s
odlisnym vyrobnim ¢islem. S cilem vyvarovat se této chybé tym jako napravné opatieni
navrhnul zamezit nadmérné manipulaci s vyrabénymi dily. Zména nastala pii namatkovych
mezioperacnich kontrolach kvality vykondvanych pracovnicemi technické kontroly perio-
dicky kazdé dv¢ hodiny. Po provedeni namatkovych kontrol se zkontrolované kusy zacaly
vyhazovat jako zmetky, aby nedoslo k promichani kust z divodu nepozornosti. Taktéz v
ptipadé, ze se vyrabéné dily vyskytnou mimo misto pro né¢ urCené (piepravka ¢i doprav-
nik), se zacaly oznaCovat jako zmetky. Toto opatfeni bylo odsouhlaseno 1 ptes skutecnost,
Ze se nepatrné navysi pocet zmetkt. Opatieni je platné od 7 KT roku 2016 a za jeho dodr-

zovani je zodpoveédny vedouci vstiikolisovny.

9.5.7 Ucinnost opatieni

Od poloviny unora roku 2016, kdy prob&hla prvni schlize QAM tymu, bylo do konce biez-
na sledovano, zda odsouhlasend opatieni méla skute¢né pozitivni efekt na externi reklama-
ce. V ramci sledovaného obdobi nebyla zaznamenana jedina externi ¢i interni reklamace.
Opatieni tedy diky jejich u€innost zistala po dobu trvani projektu i nadale platna. Nicméné
do budoucna planuje QAM tym navrhnout efektivni zplisob souvisejici s navratem kust,
jez byly zkontrolovany technickou kontrolou, zpét mezi kvalitni kusy za ucelem snizeni
poctu zmetkl. Posledni verze formulaie QA - matice procesu vstfikovani je zachycena v

ptiloze P XVII.
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10 ZHODNOCENI PROJEKTU

V nasledujici kapitole je autorkou diplomové prace zhodnocen celkovy projekt na snizeni
nekvality ve vstiikolisovné. Pozornost je zaméiena na ptinosy plynouci z realizovanych
aktivit, a to nejen na piinosy financ¢ni, jez jsou blize vycisleny, ale také na pfinosy nefi-

nanéniho charakteru.

10.1 Vystupy projektu

Za ucelem naplnéni hlavniho cile projektu byly vedenim spole¢nosti na poc¢atku listopadu
2015 odsouhlaseny dil¢i cile projektu. Projekt na snizeni nekvality ve vstiikolisovné trval
od listopadu 2015 do dubna 2016 a béhem této doby se podafilo splnit pfedem stanovené
dil¢i cile. Nasledujici tabulka uvadi dil¢i cile projektu véetné poznamek blize specifikuji-

cich jejich naplnéni (Tab. 22).

Tab. 22 Naplnéni dilcich cilit projektu (vlastni zpracovani)

Dil¢i cile projektu ~ Splnéno? Poznamka

-Nastaveni pravidla ¢isténi komor vsttikolist
ANO -Zpracovani standardu ¢isténi komor vstiikolist
-Skoleni sefizovadt
-Sestaveni nové klasifikace neshod
-Zavedeni nového tfidniku neshod do IS
-Volba skupin vyrobki pro katalog vad
-Sbér a nafoceni zmetki z vyroby
Katalog vad ANO -Navrzeni katalogu vad
-Odsouhlaseni katalogu vad zédkazniky
-Umisténi katalogu vad na pracovisté
-Definovani rizik procesu vsttikovani
-Zpracovani QA - matice procesu vstfikovani
ANO -Vytvoieni QAM tymu a Skoleni tymu
-Vytvofeni schranky pro zlepSovaci navrhy
-Nastaveni periodickych schiizi QAM tymu

Standardizace
¢isténi vstrikolistu

Novy ttidnik neshod ANO

Matice zabezpeceni
kvality (QAM)

Pti naplnéni dil¢ich cil se predpoklada, Ze dojde rovnéZ k naplnéni cile hlavniho. Hlavni

cil projektu byl definovan jakoZto snizeni nekvality o 10 %.

Za ucelem ovéfeni, zda doslo k predpokladanému snizeni nekvality, byla nekvalita sledo-
vana v ramci meésice bfezna u vyrobku, k nimz byly zpracovany katalogy vad. Tedy u kalot
a drzakt parkovacich senzori. Porovnani nebylo mozné realizovat u pohledovych dili
OBZOR, jelikoz se v ramci sledovaného obdobi uvedené vyrobky ve vstiikolisovné nevy-

rabély.
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Nadchazejici tabulka (Tab. 23) porovnava zmetky z vyroby u kalot, které byly vyrobeny v
mesici bfeznu se zmetkovitosti dosazenou v minulém obdobi. Tabulka rovnéz obsahuje

dosazeny ukazatel nekvality, jeho pokles a procentudlni snizeni nekvality.

Tab. 23 Zhodnoceni snizeni nekvality - Kaloty (viastni zpracovani)

N oy Minulé obdobi Sledované obdobi
Vyrobeno  Zmetky  Vyrobeno  Zmetky

Kalota pr.45 transparentni 1449 286 1109 39
Kalota pr.45 modra 470 20 1109 260
Kalota pr.45 zelena 687 79 598 13

X 2 606 ¥ 385 > 2816 X 312
Ukazatel nekvality: 14,77 % 11,08 %
Pokles ukazatele nekvality: 3,69 %
SniZeni nekvality: 25,00 %

Z tabulky uvedené vyse je jasné patrné, ze v ramci sledovaného obdobi doslo ke snizeni

ukazatele nekvality o 3,69 % a celkova nekvalita se u kalot sniZila o celych 25 %.

Obdobn¢ je nize zhodnocena také zmetkovitost u drzaki parkovacich senzora (Tab. 24).

Tab. 24 Zhodnoceni snizeni nekvality - DrZaky parkovacich senzori (viastni zpracovani)

Ny T Minulé obdobi Sledované obdobi

Vyrobeno  Zmetky  Vyrobeno  Zmetky
Drzak PDC vnéjsi L (A 06) 10 567 52 15 400 54
Drzak PDC vné&jsi P (A 06) 10 567 67 15 400 54
Drzak PDC vnitini stiedni (A 06) 10 567 67 15 400 54
Drzak PDC vné&jsi L 5 440 40 9722 90
Drzak PDC vnégjsi P 5 440 40 9717 90
Drzak PDC vnitini L 5440 40 9717 90
Drzak PDC vnitini P 5 440 40 10 385 90
Drzak PDC vné&jsi L (SK251 _MP) 2 140 40 2137 27
Drzak PDC vnéjsi P (SK251 MP) 2 140 40 2137 27
Drzak PDC vnitini L (SK251_MP) 2 140 40 2137 27
Drzak PDC vnitini P (SK251 MP) 2 140 40 2137 27
Drzak PDC vnitini (SK253 MP) 7722 22 9185 40
Drzak PDC vnéjsi L (SK253 MP) 7722 22 9185 40
Drzak PDC vné&jsi P (SK253 MP) 7722 22 9185 40
Drzak PDC vnitini (SK251 MP) 5674 70 4963 30
Drzak PDC vné&jsi L (SK251 MP) 5674 70 4963 30
Drzak PDC vné&jsi P (SK251 MP) 5674 70 4 963 30

X102 209 X 782 X 136 733 X 840
Ukazatel nekvality: 0,77 % 0,61 %
Pokles ukazatele nekvality: 0,15%

SniZeni nekvality: 19,71 %
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Z vyse zachycené tabulky je opét patrné, Ze doslo ke snizeni nekvality taktéz u druhé sku-
piny sledovanych vyrobku, kterymi jsou drzaky parkovacich senzort. Ukazatel nekvality u
této skupiny vyrobkil poklesl o 0,15 % a nekvalita se v pribéhu mésice bfezna snizila o
19,71 %. V tomto pfipad€ nebyly brany v potaz zmetky z vyroby, které byly ve sledova-
ném obdobi oproti minulému stavu mirné navySené. Respektive jejich pocet se rovnal
mnozstvi, které technickd kontrola umistila do zmetkti z divodu docasného opatieni tyka-

jiciho se zamezeni zamichéani kusu.

V priméru doslo u sledovanych skupin vyrobkii v mésici bfeznu 2016 oproti pivodnimu
stavu ke sniZeni nekvality o 22,36 %. Cil projektu je mozné povazovat za splnény, jestlize
se podafi snizit nekvalitu ve vstiikolisovné o 10 %. Jelikoz doslo k poklesu nekvality v

priméru o 22,36 %, je mozné oznacit hlavni cil projektu za splnény.

Piedpoklada se, ze po zpracovani katalogii vad pro zbyvajici vyrobni sortiment a po zave-
deni katalogli vad do vyroby za ucelem zabezpeceni selhani lidského faktoru, dojde k po-

klesu nekvality také u ostatnich vyrobki vyrabénych ve vstikolisovné.

10.2 Zhodnoceni realizovanych aktivit

Projekt na sniZeni nekvality ve vstiikolisovn€ vyrobniho druzstva OBZOR, Zlin si nevyza-
dal béhem svého trvani Zadné financni investice. Dil¢i cile podporujici naplnéni cile hlav-

niho byly zvoleny tak, aby velkych finan¢nich investic nebylo zapotiebi.

Z hlediska ¢asové naro¢nosti se jako nejnaro¢néjsi jevi vytvoreni katalogu vad k predem
definovanym skupindm vyrobki, nebot’ podstatnou ¢ast projektu zabralo shromazd’ovani
zmetkl z vyroby, jejich nasledné nafoceni, samotné zpracovani katalogli vad a v kone¢né

fazi schvaleni katalogl pfislusnymi zékazniky.

Drobné financni zdroje byly spotfebovany na tisk standardu a pravidla ¢isténi komor vstfi-
kolisii, nového tfidniku neshod a matice zabezpeceni kvality pro potieby jejich vizualizace
na informacni nasténce a v neposledni fadé na tisk katalogti vad za ti¢elem jejich pouzivani
ve vyrob¢ samotnou obsluhou a pracovnicemi technické kontroly. Vzhledem k dosazenym

pfinosiim diky realizovanym aktivitdm je vSak tato finan¢ni ¢astka zanedbatelna.

10.3 Prinosy plynouci z realizovanych aktivit

Realizace dil¢ich cilti projektu, jez vedly ke snizeni interni nekvality ve vstfikolisovné ma

za nasledek celou fadu vyhod. Vyjma penéznich uspor v podobé¢ snizeni nakladli na zmet-
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ky projekt piispél také k fadé nepencznich vyhod. Veskeré ptinosy, jez plynnou z realizo-

vanych aktivit jsou vyzdvizeny na nasledujicich fadcich:

» Standardizace cisténi komor vstiikolist a nastaveni jednotného pouzivani Cisticich
granulatt.

» Vizualizace postupu ¢isténi komor vstfikolist.

» Vizualizace vad vyrobku s jasnym definovanim, zda je dil s ptislusnou vadou pou-
zitelny ¢i nikoli.

» Sjednoceni zptsobu kontroly kvality vyrabénych dilt.

» Moznost vytvaret detailnéjsi rozbory a odhalovat pti¢iny zmetkovitosti bez zkres-
lenych vysledkt diky zavedeni prehledné&jsiho tfidniku neshod.

» Zviditelnéni chyb procesu vstiikovani diky vyuZzivani matice zabezpeceni kvality.

» Vyssi zainteresovanost pracovnikli na zabezpeceni chyb procesu vstiikovani.

navrzenych QAM tymem.

» Snizeni internich i externich reklamaci diky pfijatym opatienim vylepSujici vyva-
rovani se chybam a odhaleni chyb.

» Snizeni nakladt na externi reklamace (80 € za kazdou piijatou reklamaci + dopro-
vodné naklady).

» Zvyseni produktivity prace diky navyseni interni kvality.

» Snizeni poctu nekvalitnich kusu.

» SniZeni nakladl na zmetky.

10.3.1 SniZeni nakladi na zmetky

Snizeni nekvality s sebou pfineslo také pozitivni dopad na naklady na zmetky u sledova-
nych skupin vyrobkt. Nasledujici tabulka (Tab. 25) piehledné vycisluje pokles nakladd na
zmetky u kalot.

Tab. 25 Snizeni ndakladii na zmetky - Kaloty (viastni zpracovani)

Minulé obdobi Sledované obdobi

O niklady na zmetky Zmetky celkem Zmetky celkem
4,5 K¢ 385 ks 312 ks
Naklady na zmetky celkem: 1 732,50 K¢ 1 404,00 K¢
Objem vyroby: 2 606 ks 2 816 ks

@ néklady pripadajici na jednotku objemu vyroby: 0,665 K¢ 0,499 K¢
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Z dtvodu rozdilného objemu vyroby v minulém a sledovaném obdobi byl pokles nakladi
na zmetky vyjadfen prostiednictvim primérnych naklad na zmetky ptipadajicich na jed-
notku objemu vyroby. Bylo zjisténo, ze primérné naklady ptipadajici na jednotku objemu

vyroby se U kalot snizily z 0,665 K¢ na 0,499 K¢.

Obdobné zhodnoceni bylo provedeno taktéz u drzakt parkovacich senzorti (Tab. 26).

Tab. 26 SniZzeni nakladii na zmetky - Drzdiky parkovacich senzorii (vlastni zpracovani)

Minulé obdobi  Sledované obdobi

© naklady na zmetky Zmetky celkem  Zmetky celkem
1,5 K¢ 782 ks 840 ks
Néklady na zmetky celkem: 1 173,00 K¢ 1 260,00 K¢
Objem vyroby: 102 209 ks 136 733 ks
@ néklady pripadajici na jednotku objemu vyroby: 0,0115 K¢ 0,0092 K¢

Vyse zachycena tabulka dokazuje, Zze primérné néklady pfipadajici na jednotku objemu
vyroby poklesly u drzakt parkovacich senzorti z 0,0115 K¢ na 0,0092 K¢, tedy o 0,0023
K¢.

10.4 Aktualni situace ve vstrikolisovné

Na zaklad€ zminénych ptinosi, které s sebou projekt piinesl, probihaji v soucasné dob¢ ve
vstiikolisovné jisté zmény. Vedeni vyrobniho druzstva se shodlo na tvorbé katalogti vad
pro cely vyrobni sortiment vstfikolisovny. Z toho divodu ve vsttikolisovné probihd sbér
dalsich zmetkd, jejich foceni a postupné vytvareni katalogi vad. V souvislosti s tvorbou
katalogii vad probihaji ve vsttikolisovné ptipravné prace za ucelem umisténi pocitace do
prostoru vyhrazeného pracovnicim technické kontroly. Pracovnice technické kontroly tak
budou mit katalogy vad k dispozici v elektronické podob¢ ptimo ve vsttikolisovné, kde se
zdrzuji ptevaznou ¢ast smeény. Doposud meéla technicka kontrola pocita¢ k dispozici pouze

v patfe nad vsttikolisovnou, kam musela Casto odchazet.

Vyrobnimu druZstvu se rovnéz osvédcCily schlize QAM tymu, které se konaji periodicky
kazdy mésic pro potieby zabezpeCovani kvality procesu vstiikovani. Mimo ¢leny QAM
tymu zacinaji svymi navrhy pfispivat taktéz ostatni pracovnici vstikolisovny a to za vyuzi-
ti schranky pro zlepSovaci navrhy, jez byla ve vstiikolisovné v pribé¢hu realizace projektu

zfizena.
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10.5 Dalsi navrhy ovliviiujici kvalitu

Nasledujici kapitola uvadi dal$i navrhy na zlepSeni soucasného stavu, jez by mohly mit

pozitivni vliv na kvalitu odvedené prace. Nasledujici tabulka (Tab. 27) blize rozvadi navr-

zené zmény, které by bylo ptithodné ve vstiikolisovné vyrobniho druzstva implementovat.

Tab. 27 Dalsi navrhy oviiviwjici kvalitu (viastni zpracovani)

Navrhy

PorFizeni manipulitoru
ke stroji ¢. 6

Zména rotace obsluhy

Implementace 5S

Vizualizace dosaZené
kvality

ZlepSeni ergonomie

Stanovovani bodu
zvratu u novych
zakazek

Komentar
Na stroji €. 6 je vyrabéno velké mnozstvi pohledovych dild,
které jsou nachylné na vznik Skrabanct, a nepfitomnost ma-
nipulatoru podstatné navySuje pocet zmetkll, coz prokéazala
také zkouska u¢innosti manipulatoru.
V pribéhu projektu doslo ke zméné rotace obsluhy - obsluha
vstiikolist se na stanovistich stfida namisto jedné hodiny po
dvou hodinach. V disledku vykonavani velmi podobnych
¢innosti na vSech stanovistich vSak neni divod pro rotaci
obsluhy v pribé¢hu smény. ZruSenim rotace by se zvysila
adresnost vyroby na pracovniky a tim i motivace pracovnikii
na odvedeni kvalitni prace.
Implementaci 5S ve vstiikolisovné by se celkové zlepsilo
pracovni prostfedi. Metoda 5S by pfispéla k vytvoteni orga-
nizovaného, prehledného, bezpecného a cCistého pracoviste,
které by mélo pozitivni vliv na kvalitu odvedené prace.
Obohaceni informac¢ni nasténky o odvedené kvalité jednotli-
vych smén, diky ¢emuz by se zvysila informovanost pracov-
nikl a tim i zajem pracovnikil o kvalitu prace.
Uzpiisobeni pracovniho prostiedi vizualni kontrole, zejména
umisténi zdroje svétla do urovné oci, aby se predeslo zdviha-
ni rukou nad Groven ramen a tim 1 bolesti rukou a kréni pate-
fe, na které si obsluha vstfikolisii opakované stézuje.
Zmetky z najizdéni mnohdy pifevysuji velikost vyrobni dav-
ky, z toho diivodu by pro vyrobni druzstvo bylo vhodné sta-
novovat zejména u novych zakazek bod zvratu - mnoZstvi,
od kterého se spole¢nosti vyplati danou zakézku vyrabét.

10.5.1 Navratnost investice p¥i realizaci navrhu

Jeden z vyse predstavenych navrhti vyZaduje zna¢né finan¢ni investice, ov§em na zaklad¢

diive realizované zkousky byl ovéfen predpoklad, Ze navrh ma vyrazné kladny dopad na

kvalitu vyrobkl. Timto navrhem je pofizeni manipulatoru k malému lisu (stroji ¢. 6). Na

zéklad¢ provedené zkousky, zda piitomnost manipulatoru ovliviiuje nekvalitu, doslo ke

snizeni ukazatele nekvality z hodnoty 10,35 %, které bylo dosazeno pii vyrobé bez mani-

pulatoru, na hodnotu 0,76 % dosazené pii vyrobé s manipulatorem (viz Tab. 20). Na zakla-
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d¢ téchto vysledku se autorka diplomové prace rozhodla zhodnotit navratnost investice pii

pofizeni manipulétoru.

Za ucelem vycisleni navratnosti investice si autorka vyzadala piehled pohledovych dilt
vyrobenych na stroji ¢. 6 v roce 2014 vcetné detailnich informaci o vyrobeném mnozstvi
téchto dild, poctu zmetkl a nakladii na zmetky. Primérna nekvalita v minulém obdobi do-
sahovala u danych dild 15,41 % a predpoklada se, ze by v disledku koupé manipulatoru
doslo ke snizeni ukazatele na hodnotu dosazenou pii provedené zkousce, tedy na hodnotu
0,76 %. Nasledujici tabulka obsahuje pohledové dily vyrobené na stroji ¢. 6 béhem roku
2014, vyrobené¢ mnozstvi dild, dosazeny pocet zmetkl spolu s ndklady na zmetky a v ne-

posledni fadé piepocitané vysledky vztazené k predpokladané hodnoté ukazatele nekvality.

Tab. 28 Prehled pohledovych dilit vyrobenych na stroji ¢. 6 ve sledovaném obdobi véetné

vysledkii dosazenych pred zménou a po zméné (vlastni zpracovani)

Jednotkové  Celkové Prepocitané Prepocitané

AITELY IS naklady na nakladyna  zmetky naklady

Nazev polozky

[ks] [ks] zmetky zmetky [ks] [K¢]
Kalota pr.30 ervena 2543 10643 44351 1113297 81 358,74
Kalota pr.30 modra 117 1017 4.0700 476,19 8 31,46
Kalota pr.30 oranzova 218 3218 4,4469 971,18 24 108,76
Kalota pr.30 transparentni 107 2 807 3,5200 376,64 21 75,09
Kalota pr.30 zelena 190 1690 3,9056 741,85 13 50,16
Kalota pr.30 Zluta 661 3661 46784 3174,30 28 130,17
Kalota pr.45 &ervena 925 6 986 45000 4157,09 53 238,92
Kalota pr.45 modra 133 533 4.8400 643,72 4 19,61
Kalota pr.45 oranzova 586 1 386 5,0800 2 976,88 11 53,51
Kalota pr.45 transparentni 439 1449 3,9600 1738,44 11 43,61
Kalota pr.45 zelena 13 413 4,6300 60,19 3 14,53
Kalota pr.45 Zluta 2531 10951 4,8607 12 363,18 83 404,55
Krytka LED 35015 239715 2,2800 81599,31 1822 4 153,78
Krytka svétla pr.45 Cervena 886 2 386 5,3300 4722,38 18 96,65
Krytka svétla pr.45 modra 245 640 5,7400 1406,30 5 27,92
Krytka svétla pr.45 oranzova 1220 9 095 5,9900 7 307,80 69 414,04
Krytka svétla pr.45 Zluta 343 945 57200 1961,96 7 41,08
Prihled (Telefonni zasuvka) 121 2921 1,6400 198,44 22 36,41
46 293 300 456 - 136 008,8 2283 6 298,99

Pfi snizeni ukazatele nekvality u pohledovych dilti vyrabénych na stroji ¢. 6 na hodnotu
0,76 % dojde nejen k tspote poctu zmetk, ale také k uspote nakladt na dané zmetky. Vy-

Cisleni roéni uspory je znazornéno v nadchazejici tabulce (Tab. 29).
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Tab. 29 Uspory zmetkii a ndkladii na zmetky pri realizaci ndvrhu (vlastni zpracovani)

DosaZené vysledky Prepocitané vysledky

Sledované Kkritérium Ro¢ni uspora

(stav pifed zménou) (stav po zméné)
Pocet vyrobenych kus: 300 456 ks 300 456 ks Uspora zmetk
Primérna nekvalita: 15,41% 0,76% 44 010 ks
Pocet zmetku: 46 293 ks 2 283 ks Uspora nakladt
Néklady na zmetky: 136 008,8 K¢ 6 298,99 K¢ 129 709,81 K¢

Za vyuziti pfedpokladané ro¢ni uspory nakladu, jez ¢ini 129 709,81 K¢, a ceny manipula-
toru k malému lisu je mozné vypocitat navratnost dané investice jakozto podil investi¢nich

nakladl a Gspory nakladi dosazené diky dané investici.

Investicni naklady

Ndvratnost investice = — - - - : ,
Uspora nakladu v diisledku investice

425700 K¢

—— = 3,28 let
129 709,81 K¢

Navratnost investice =

Investice vlozené do nakupu manipuldtoru se v dasledku snizeni ndkladi na zmetky vy-
robnimu druZstvu vrati za dobu 3,28 let. Uspora nakladi viak byla vy¢islena pouze u po-
hledovych dilti nachylnéjsich na vznik Skrabanct, je vSak pravdépodobné, Ze by ke sniZeni

poctu zmetkt doslo také u dilli, jeZ nejsou oznaCovany za pohledové.

10.5.2 VIiv realizace navrhu na nekvalitu ve vstrikolisovné

Vlivem uspory poctu zmetkii u pohledovych dilid vyrabénych na stroji €. 6 dojde pfi inves-
tovani do manipulatoru ke snizeni celkové nekvality ve vstiikolisovné. Nadchazejici tabul-

ka (Tab. 30) vyc¢isluje zménu nekvality, ke které by doslo pii koupi manipulatoru.

Tab. 30 Vycisleni zmeény nekvality pri realizaci navrhu (vlastni zpracovani)

DosaZené vysledky Prepocitané vysledky Zména

SIEGuE e LAl sA T (stav pfed zménou)  (stav pozméng)  hekvality

Celkovy pocet vyrobenych kust: 10 933 000 10933 000 snizeni
Celkovy pocet zmetk: 442 037 398 027 nekvality
Ukazatel nekvality: 4,04 % 3,64 % 010 %

V ptipad¢, Ze by se vedeni vyrobniho druZstva rozhodlo investovat do manipulatoru, snizil
by se pocet zmetkli v daném roce o 44 010 ks. Jinymi slovy investice do manipulatoru by

m¢éla za nasledek snizeni nekvality o dalsich 10 %.
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ZAVER

Cilem diplomové prace bylo snizeni nekvality ve vstfikolisovné vyrobniho druzstva
OBZOR, Zlin. Za uc¢elem dosazeni hlavniho cile diplomové prace byly definovany dil¢i
cile, které se tykaly standardizace Cisténi komor vstfikolist, klasifikace neshod, katalogu
vad a v neposledni fad¢ zabezpeceni kvality za vyuziti QA - matice. Na zéklad¢ realizace
uvedenych dil¢ich cilt byl hlavni cil diplomové prace, definovany jakozto sniZeni nekvali-
ty 0 10 %, splnén. Po uvedeni vSech dil¢ich cili do praxe byl u definovanych skupin vy-
robkl ve stanoveném obdobi sledovan ukazatel nekvality spolu s naklady na zmetky. Peri-
odickym sledovanim bylo zjisténo, ze u vybranych skupin vyrobki doslo v praiméru K po-
Klesu nekvality 0 22,36 %, coz mé&lo také pozitivni dopad na naklady na zmetky. Pii apli-
kaci katalogl vad na zbyvajici vyrobni sortiment vstfikolisovny se tak piedpoklada, ze

dojde ke snizeni nekvality také u ostatnich vyrobk.

Diplomova prace byla ¢lenéna na celkem tfi ¢asti. Teoreticka ¢ast byla vénovana rozboru
literarnich pramentli za uc¢elem vymezeni stéZejnich témat. Jednotlivé kapitoly teoretické
¢asti prace byly vybrany s ohledem na feSenou problematiku v ¢asti praktické. V tivodni
teoretické Casti jsou tak vymezeny poznatky, o které se opira jak Cast analyticka, tak ¢ast

projektova.

Analyticka ¢ast byla v ivodu zamétena na pfedstaveni vyrobniho druzstva OBZOR, Zlin a
dale vstiikolisovny, na kterou se diplomova prace orientuje. V ramci ptedstaveni vstiikoli-
sovny vyrobniho druzstva byla pozornost smérovana na vyzdvizeni silnych a slabych stra-
nek spolu s hrozbami, kterym vstiikolisovna musi Celit a ptilezitostmi, které se ji naskytaji.
Uvedena cast diplomové prace byla dale vénovéana analyze soucasného stavu vstiikolisov-
ny za vyuziti pfedem zvolenych metod. V ramci analyzy soucasného stavu byla provedena
analyza technické kontroly kvality, analyza pracovniho prostfedi a analyza zmetkovitosti
na pracovisti. Pii analyze technické kontroly bylo odhaleno rozdilné posuzovani kvality
mezi obsluhou vstrikolist a pracovnicemi technické kontroly. Analyza pracovniho prostie-
di naopak vyzdvihla nevhodnou ergonomii prace a nepotfadek na pracovisti. Studium
zmetkovitosti prokdzalo zvySenou zmetkovitost, se kterou se vstiikolisovna potyké a sku-
te¢nost, ze se spole¢nosti v poslednich letech nedafi ukazatel nekvality drzet pod stanove-
nym cilem. Z analyzy zmetkovitosti taktéz vyplynulo, Ze stavajici klasifikace neshod neni
jednoznacné definovana a ve vstiikolisovné mimo jiné nedochdzi k odhalovani pficin chyb

procesu vstiikovani za G¢elem stanoveni naslednych opatieni, ktera by vyskytujici se chy-
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by eliminovala. Diky analyze souc¢asného stavu bylo objeveno mnoho prostoru pro zlepse-

wevr

Na zakladé provedené analyzy soucasného stavu byla vyzdvizena vychodiska ke zlepSeni
nyn&jsi situace. Formulované navrhy byly uspofadany do matice priorit, ktera prispéla k

definovani projektu na snizeni nekvality ve vstiikolisovné.

Projekt na snizeni nekvality trval celkem pét mésicti, béhem kterych se podatilo implemen-
tovat veskeré dil¢i cile, které byly zvoleny jako klicové pii snizovani interni nekvality ve
vstiikolisovné. V ivodu projektové ¢asti byly shrnuty vysledky opatteni, jez byly projek-
tovym tymem formulovany v ramci analyzy soucasného stavu pii odhalovani pfi¢in zmet-
kovitosti. Néktera z navrzenych opatieni byla vybrana jako dil¢i cile projektu a proto jejich

zavedeni do praxe bylo pro dovedeni projektu ke zdarnému cili zasadni.

V projektové ¢asti diplomové prace byla provedena standardizace ¢isténi komor vstiikoli-
su, ktera zahrnovala nastaveni pravidla pro ¢isténi vstiikolisi a vytvoreni standardu ¢isténi
komor vsttikolisti na pracovisti. Déle byl zpracovan novy tfidnik neshod, ktery byl zaveden
do informacniho systému vyrobniho druzZstva a od poc¢atku roku 2016 vstoupil v platnost.
Diky piehlednéjsi a detailngjsi klasifikaci neshod bylo umoZznéno provadét podrobnéjsi
rozbory s cilem odhalovat skute¢né pfi¢iny zmetkovitosti. Soucésti projektové ¢asti bylo
také vyhotoveni katalogu vad pro tf1 skupiny vyrobk, které byly zvoleny tak, aby pokryly
co nejvetsi ¢ast vyrobniho sortimentu vstiikolisovny. Katalog vad sjednotil zplisob vyko-
navani kontroly kvality mezi obsluhou vstfikolisii a pracovnicemi technické kontroly a tim
vyrazné¢ napomohl ke sniZeni nekvality na pracovisti. Za G¢elem dosahovani nulovych
chyb a snizeni nakladti na zmetky byla implementovana matice zabezpeceni kvality, ktera
napomaha odhalovat pfi¢iny chyb procesu vstiikovani, stanovovat napravna opatfeni a tim

zabezpecovat rizika, se kterymi se vstfikolisovna potyka.

V zavéru diplomové prace byly vyzdvizeny veskeré piinosy projektu a bylo vyc¢isleno také
snizeni nakladd na zmetky, které s sebou pokles nekvality pfinesl. Autorka diplomové pra-
ce rovneZ nastinila dalsi navrhy ke zlepSeni nynéjsi situace a u zvolené¢ho navrhu porovna-
la finan¢ni investici s usporou nakladd vyplyvajici ze sniZzeni objemu nekvalitni vyroby. V
ptipad¢ realizace navrhu bylo zji§téno, ze investice by se spolecnosti vratila za 3,28 let a

zména by s sebou pfinesla snizeni nekvality ve vstiikolisovné 0 dalSich 10 %.
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PRILOHA PI: LAYOUT VSTRIKOLISOVNY

(Interni materialy vyrobniho druzstva OBZOR, Zlin)
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PRILOHA P II: SWOT ANALYZA

(vlastni zpracovani)

Soucet

Soucet

SILNE STRANKY Viha | Body | "V | Poradi SLABE STRANKY Viha | Body | " | Pofadi
100% kontrola kvality 0,11 2 0,22 2 Vysoka interni nekvalita 0,13 1 0,13 1
ZKkuSeni zaméstnanci 0,09 1 0,09 1 Casté a zdlouhavé pretypovani stroja 0,12 3 0,36 4
Certifikaty ISO 9001:2009 a 14001:2005 0,09 4 0,36 5 Absence zakladnich metod PI 0,11 4 0,44 7
\I/(s?frflﬁl;llllls(szi ;e zameéstnanci ze strany vedouciho 0,14 3 0,42 7 I(l)a(il[;%vj:c(iiraovs(;c ;ji\;:ii;up;z:giﬁrﬁ% mezi nékolik zamést- 0,08 5 0,40 6
Dlouhodoba tradice na trhu 0,10 5 0,50 9 Problémy s ergonomii prace 0,09 4 0,36 4
Orientace na automobilovy pramysl 0,12 2 0,24 3 tl?i:tl;zj?l(;lélzt‘lz;;(:j:;zpﬁsobujici Ml SO Ty 0,10 2 0,20 2
Rozsahlé produktové portfolio 0,12 4 0,48 8 Vyroba ztratovych zakazek 0,12 2 0,24 3
Vyroba barevnych produktt 0,10 3 0,30 4 Absence standardu pro posuzovani OK a NOK kust 0,13 3 0,39 5
Inovace produktt 0,13 3 0,39 6 Nestandardizované ¢isténi vstiikolisu 0,12 3 0,36 4
PRILEZITOSTI Véha | Body Sg’gfgt Potadi HROZBY Véha | Body Sg’:ggt Potadi
Zajem vedeni o zlepSeni souc¢asného stavu 0,14 1 0,14 1 Vstup nového konkurenta na trh 0,09 4 0,36 6
SniZeni interni nekvality 0,14 2 0,28 3 Nespoluprace ze strany zaméstnancu 0,13 2 0,26 2
Zavedeni metod PI 0,09 5 0,45 7 [Neochota zaméstnanct podstupovat zmény 0,11 3 0,33 5
Zlepseni ergonomie prace 0,08 4 0,32 4 Opakovana vyroba ztratovych zakazek 0,14 2 0,28 3
Nové technologie 0,10 3 0,30 3 Vypadek klicovych zakaznikt 0,11 3 0,33 5
Ziskani novych zakazek 0,13 2 0,26 2 VysSi pocet reklamaci 0,14 1 0,14 1
Motivace zaméstnancl na snizovani nekvality 0,10 4 0,40 6 Nedostatecné finanéni prostfedky na zlepsSeni 0,10 3 0,30 4
ZvySovani vyrobnich davek 0,12 3 0,36 5 Zména zakaznickych preferenci 0,09 5 0,45 7
Vyuzivani nastroju fizeni kvality 0,10 3 0,30 3 ZvySsujici se nekvalita vstupniho materialu 0,09 4 0,36 6




PRILOHA PI11: TRIDNiK NESHOD

(Interni materialy vyrobniho druzstva OBZOR, Zlin)

Prehled definovanych typi neshod platnych do 31. 12. 2015

Kod Popis Kod Popis

001  Zmetky z najizdéni 110  Chyba sefizovani
010  Nedotecené, forma 120  Technologicka chyba
011  Nedotecené, stroj 130 Chyba pracovnika
020  Pretoky, forma 140  Chyba stroje

021  Ptetoky, stroj 150  Skrytd vada

030  Deformace, forma 160  Spatny povrch

031  Deformace, stroj 170  Chyba potisku

040  Vzhledova vada, forma 180  Vadny ohyb pruzZiny
041  Vzhledova vada, stroj 190  Vadné nytovani

042  Vzhledova vada, necistoty, tecky, fleky 200  Vzhledova vada

043  Vzhledova vada, matrial, stiibieni 210 Vadna montaz

044  Vzhledova vada, barva 220 Nenasava

045  Vzhledova vada, ostiih 230  Netésnost valce po zalisovani
050 Rozméry, funkce, forma 240  Jednocinnost

051  Rozméry, funkce, stroj 250  Spatny rozprach
060  Ulomené tvarniky, forma 270  Ostatni, jiné

070  Chyba pracovnika, kontrola 280 Vada dodavatele
071  Chyba pracovnika, obsluha 300 Délka vodict

072  Chyba pracovnika, setfizovac 310  Vadné odizolovani
073  Chyba manipulanta 320  Vadné krimpovani

080 Ostatni, zameéna, znaceni, vada zaliski 330  PoSkozena izolace
100  Zmetky, rozjezd vyroby 340 Vadna svorka



PRILOHA P IV: SNIMKY PRACOVNIHO DNE KONTROLORU
KVALITY

Snimek pracovniho dne z 15. 10. 2015 (sména B - odpoledni)

= Kontrola kvality - mezioperaéni
m Kontrola kvality - pti najizdéni
m Kontrola kvality - vystupni
= Dokumentace
B Prace na PC
Manipulace
B Nepracovni rozhovor
B Pracovni rozhovor
B Prestavka pracovnika
B Mimo pracoviste
B Necinnost
m Cekani
Ostatni
¥ Drobna manualni ¢innost
B Hledani
Uklid

Snimek pracovniho dne z 16. 10. 2015 (sména A - ranni)

= Kontrola kvality - mezioperac¢ni
m Kontrola kvality - pii najizdéni
m Kontrola kvality - vystupni
= Dokumentace
B Prace na PC
Manipulace
B Nepracovni rozhovor
B Pracovni rozhovor
B Prestavka pracovnika
B Mimo pracoviste
B Necinnost
® Cekéni
Ostatni
¥ Drobna manualni ¢innost
B Hledani
Uklid




PRILOHA P V: SPAGHETTI DIAGRAM

(vlastni zpracovani)

Spaghetti diagram kontrolora kvality B ze dne 15. 10. 2015

i




PRILOHA P VI: ZPRAVA Z JEDNANI

(Interni materialy vyrobniho druzstva OBZOR, Zlin)

QG301

ZPRAVA O JEDNANI

OBZOR, vyrobni druzstvo Zlin
Na Slanici 378, 764 13 Ain

Akcs: Datum:
Jednam Ld-tplmm‘e praci - Smifend nalovality na vatfikoleovnd: Provedend Ishikawi na 08.11.2015
nejletndiil vady: Vzhledova vada 2 vady z najiding

Tisst: ing. Hrbelzk, inz. Kamenaf, ing. Baftinec, ing. Skwvaliak ing. Hrbalkova, be.

Elazkova

Firma: Primy zikaznk: [
Ulice: Welkoobe hod: (|
Misto: fi OBZOR, Zlin Wend zikarnil: [
Jmemno:
Telefon
Odd.:
Zamd:
Toice [ Mafed [ ladezssi [ Cistasen
O] Spotovimet [] Forados
O Vedorwz [0 Reriteren
Colmt Snsoat O Ve dochods O %) O Vereta
[0 Flamonaed O Caemen O Fakwa
O Teésta [0 Mariasicz O Vemotmed sgadinks
O [0 Eoomnvzdk sk [ Eroisk o kanodsr O Werchs srais
[0 Vemb o Mdialch syaiderd [0 Friermal [0 Otz
. [0 Mootagm fema O Vercbosroovades
Brobéh jadnént
Uvod

Prostiednictwi raports = informed ndve  systému firmy Obzor byly poskymuty zéznamy o inemi nelovalitd na
wstfikolisownd za ok 2014, 2015, Tyto data byla podorenuta panem Kamendfom. Dodls Darstovi analyzy bylo zjifténe,
fe meri nejietndidi vady patil: Vrhladovd vads, nefistoty, tafloy, fleky a druhd nejfe tnfjEl vada jsou zmethy znajiEdén.
“iz. Priloha excale — Parsthm dizgram. V imuo byly fedany pfifiny veniku jednodivich vad a senovovany opatiant pro
odstrandnd tichi prifin, resp. Byla stenovena opafent, kterymi chreme zjistit, zda jsme pffine dand vady odhalili
spravnd,

- Prilohs sxcel — Paretly disgram

- Priloha: Ishikewiv diagram

1) Z v¥ieni kontroly pii sypan vstupniho materialn do vstfikelisu

Jednou z puicm veniku teisk (nedisof na vrRbinych dilech {'.[D 100 1280 - paﬂ.ce LEDy;, ID 100 1255-Krrika LED)
miZs byt piitomnoa nefistot v maeriils, ‘fsru-pm materidl mbZs obeahovat piimdsi — lontrola provadénd nend Na
zhouiku, zda 2 vyskytull piimAdsi ve vetupnim mataridlu, bude provedenc nesledujict opatiens: Od 48K W do 40KW
buds probihat kontrola vstupniho ﬂaﬂ_mam v virobke D 100 1280 - patice LED; ID 100 1250-Krytka LED).
Kontrolovat bude manipulant (technicks kentrols — manipulant) v phipedd ndkzu piiméstl (mnokstvl 2 rozmésy well p.
Ezitinac) bude pfivelin p. Baitinec, kesd provede formdolumentaci, zaznafi =i Saski dodavatzlz,

Termin: KT 40
Zodpovida: TU — p. Badtinec (zsjisti co j2 ok a nent), p. Skovadek {prodkolt manipulents), avents2 zapoji tachaicka
Lontrola {p. Kamenaf)

OBZOR, vyrobni druistvo Zlin
Ma Slanici 378, 764 13 Ain

O30R

2) Cikténi valce vstfikolisn pfes vilkend — pro delii pisoben a odstranéni nef st ot

Machenicks fifténd valh vetfikolish jo fasowd néroind st2jnd sovnatslnd je fistind B0% v pﬂpadé' %a nachims smés
pusoblt ve vakimin. 24 hodin. J= puavdepcdobm.e -0 djk\:p:ram.deme Drihd — Fiftdnd w1 puea wikend s2 snlEl viskot
nafisot va virobkoe viivem usazenin ve valci. DPravidio £ifdnd valh buds pouze ¥ mpade %2 52 dojela vpdek vwaba
nxa v ponddl 22 najiEdl vireba xy. Zajisti p. Slovafak — prodooll sefizovaiz o tito zmind.

Termin: KT 40
Zodpoveidd: p. Slovad sk (prodkoli sofizovads)

) Novy tiidnik neshod

P 2_1131'9\3:1.1. g vad bylo z]tst&fm 2 momentilo thddnl vad nend dogaeding. Malze wriit, 2da =2 jadna o talky,
flaky &i oy (bylo pfipominkevano i na recartifiked mim suditu). Vytvofit novy md:ru.‘ly.nes}m-dpm demilndiEt sratifikari
vad s clem plesndjdtho Zjiffovan phifin Schto wad.

Termin: KTOL.2016
Zodpovids: Kvalie — p. Kamenst

) Vytvoreni katalogu vad pro vstiikolivovm

Obsluha ani technicki kontrola nernsji standand pro OK 2 WOK wirobky — nend uefens jasnd hranice a nen
odsouhlszena zikazntkem Dechiri k sozdilndom fiddnd neshodného produldu. Nutnosi je vybvefit kstalog vad pro
shupiny viroblas.

Termin: KT43
Zodporeida: TU

6) Owéieni, zda vznik nekvality — r¥hy na vyrobcich 930 693-02-01-01 miie byt :zpisobenc chybéjicim
dopravnikem, tedy padem virobki do beden

U wriypovanaho vwrobko bude 1 tiden sledovina vada ryhy bezdopravndos 2 1 tyden s dopravadkem. Viomk musi bt
= mnoZstavniho hladiska stajny.

Termn: KT40

Zodpovida, TU-vatfikolizovna

Zzpzal Hrbalek Jan
0010201 5

Fozdélovnik: ing. Hrbafek, p. Kamend?, p. Badtiner, ing. Slovifek



PRILOHA P VII: LOGICKY RAMEC PROJEKTU

(vlastni zpracovani)

Popis projektu

Objektivné ovéritelné ukazatele

Prostiedky k ovéreni

Rizika a predpoklady

Hlavni cil:
Dosazeni udrzitelné kvality ve vstiikolisovné

Ukazatel nekvality nabyva hodnoty nizsi
nez4 %

Ukazatel nekvality
Zapis z prezkoumani QEMS vedenim

Projektovy cil:
1. Snizeni nekvality ve vstfikolisovné

SniZeni nekvality 0 10 %

Ukazatel nekvality
Vyrobni formulare

Vystupy:

1.1. Analyza soucasného stavu ve vstfikolisovné
1.2. Provedena standardizace Cisténi vstiikolist
1.3. Vytvoren novy tfidnik neshod

1.4. Vytvoren katalog vad

1.5. Vytvoiena QA - matice procesu vstiikovani

1.1. Vysledky analyzy souc¢asného stavu
ve vstiikolisovné

1.2. Standard ¢isténi komor vsttikolist
1.2. Pravidlo ¢isténi komor vsttikolist
1.3. Novy tfidnik neshod

1.4. Katalog vad

1.5. QA - matice procesu vstiikovani

1.1. Svazana DP - kapitola 7

1.1. Zprava z jednani o pfic¢indch zmetkovitosti
1.2. Vizualni tabule ve vyrobé

1.3. Ttidnik neshod zaveden do IS a zvetejnén
na vizualni tabuli ve vyrobé

1.4. Katalog vad ve vyrob¢ a u zakaznikt

1.5. Vizualni tabule ve vyrobé

Klicové aktivity:

1.1.1. Analyza ¢innosti kontrolori kvality

1.1.2. Analyza ¢innosti obsluhy vstfikolist

1.1.3. Analyza pracovniho prostredi

1.1.4. Rozbor zmetkovitosti

1.1.5. Zpracovani navrhl na zlepSeni souc¢asného stavu
1.2.1. Nastaveno pravidlo pro ¢isténi komor vstiikolist
1.2.2. Vytvoren standard ¢isténi komor vstrikolist
1.2.3. Standard a pravidlo ¢isténi zavedeno do vyroby
1.3.1. Sestaveni nové klasifikace neshod

1.3.2. Zavedeni nového tfidnikti neshod do IS

1.4.1. Sbér a fotografovani zmetka

1.4.2. NavrzZeni katalogu vad

1.4.3. Odsouhlaseni katalogu vad zakazniky

1.4.4. Zavedeni katalogu vad do vyroby

1.5.1. Odhaleni rizik procesu vsttikovani a bran kvality
1.5.2. Vytvofena QA - matice procesu vsttikovani
1.5.2. Nastaveni vyuziti QA - matice pro ptedchazeni
rizik

Zdroje a vstupy:

Projektovy tym

Informacni systém Dimenze
Interni informace

PC, MS Excell, MS Word
Smérnice Technicka kontrola a zkouSeni
Sablona snimku pracovniho dne
Layout vstiikolisovny
Fotoaparat

Stopky

Zmetky z vyroby

Stavajici ttidnik neshod
Sablona katalogu vad

Sablona QA - matice

Casovy ramec aktivit:

1.1. 41 KT 2015 - 46 KT 2015
1.2. 47 KT 2015 - 53 KT 2015
1.3. 47 KT 2015 - 53 KT 2015
1.4. 47 KT 2015 - 9 KT 2016
1.5. 49 KT 2015 - 3 KT 2016

1.Nezajem ze strany
vedeni spole¢nosti

2.Neochota zaméstnancii
pfijmout nova feseni

3. Chybné vyhodnoceni
dat

4.Navrzena opatieni
nepovedou ke snizeni
nekvality

5. Nedostate¢na znalost
fesené problematiky

6. Nedodrzeni ¢asového
harmonogramu

7. Velky rozsah zkouma-
né oblasti

8.Jeden z ¢lend tymu
nespolupracuje

Piedbézné podminky:
Projekt schvalen vede-
nim spolec¢nosti

Podpora ze strany vedeni
Podpora ze strany za-
meéstnanct




PRILOHA P VIII: RIZIKOVA ANALYZA PROJEKTU

(vlastni zpracovani)

v P-st. L v P-st. | Vysledna | Vysledna Hodnota v
¢. Hrozba hrozby Scénar scénAte p-st. p-st. Dopad rizika Opatieni
. D S 60% 18% MP SD Akceptace
1 |Nezdjem ze strany 30% informacemi
vedeni spolecnosti & 4ni cile pf 4ieni i
. Ohrozeni realizace projektu 99% 30% SP VD Jasn? dc?ﬁpovanl c'1le 28] Zahajremm provjektq
Udrzovani komunikace s vedenim spole¢nosti
Nedodrzovani standarda 40% 22% SP SD Kon'trola dodrzova}mo standardd
Neoch Motivace pracovnikil
eochota zamést- i z SR TR,
51 | manca prijmout 55% I\VI,eak,ceptovanl nového 45% 250 sp sD Konf[rola dodrzova}nlo nového tiidniku neshod
A e tfidniku neshod Motivace pracovnikil
nové feseni — - — — - -
Ohro%enl spoluprace se 40% 290 sp VD Prl;v)rawt zainteresované osoby na planovanou
spole¢nosti zménu
g [Golas qip | ATEEONRPATCRTTS | oo || gy sp VD Sy Mo S
vyhodnoceni dat interpretace vysledku
Jen4 feni Nedojde ke snizeni nekvalit 90% 27% SP VD
NGl ! Szt v ’ ’ Priibézna kontrola ukazateld nekvality
4 | nepovedou k 30% . . ot
fo . L Uprava navrzenych opatieni
sniZeni nekvality Nenaplnéni cile DP 85% 26% SP VD
5 | NESEEEEIAARNG | gper | N ol 1919 3506 | 11% MP SD Akceptace
feSené problematiky
6 Nedodrzeni casoveé- 65% (V)’hrozrerou naplnéni vsech dil- 80% 500 sp VD Prav1delvna' lsontro}a ¢asového harmonogramu
ho harmonogramu ¢ich cilu DP Dostate¢na Casova rezerva
7 Velky roz’sah . 35% Nenaplnéni vSech dil¢ich cilt 65% 23% sp VD Kor_lzultace rozsahu s vedouci DP pred zahajenim
zkoumané oblasti DP projektu
8 Jeden z ¢lent tymu 20% Ovlivnéni aktivity ostatnich 85% 17% MP VD SHR Zduraznit dilezitost projektu pro spolecnost

nespolupracuje

¢lent tymu

Vyhledat a odstranit komunikac¢ni bariéry




PRILOHA P IX: PRAVIDLO CISTENI KOMOR VSTRIKOLISU

(zpracovano technologem vstiikolisovny)

Druh materiilu

POKYNY PRO PRERUSENI A UKONCENI VYROBY

Nizev materiilu

Lexan 121 R
Lexan 141 R
Lexan 143 R
Lexan 923
Lexan 940
Lexan 943

Poznimlky

Pii ukendeni vyroby vidistit plast jednotku polyvpropylénem, pil
pferuien vyroby sniZit teplotu plast. jednotioy na 180°C. Dojde-li ke
zméné barev, vyéistit plastikaéni jednotku a horkoy vtok Estidlem
ASACLEAN PT.

Bergaform C310

Delrin 300 BEC 402

Delrin 300 NC

Hostaform C 2021/14
Hostaform 5 9244 AP 2714
Kocetal B 300

PHi ukonéeni vyroby vyEistit plast. jednotiu polypropylénem. Pii
premufeni vyroby snizit teplotu plast. jednotky na 150°C.

Silamid EF
BERGAMID B70 NATUR. 50A
GRILON BG15 § CERNY 9697
GRILON BG-258 ANTHRAZIT
GRILON BG30 § CERNY
GRILON PVS-25H GRAU
GRODNAMID HEK GF 30
SAXAMID 126F2K4 SWS003
SILAMID SV 30 301 CERNY
SILAMID SV 30 326 CERVENY
SILAMID SV 30 343 ZLUTY
SILAMID SV 30 383 Zedy
SPOLAMID SV-F 30

FR BERGAMID AB700 UF
GRILON T VO CERNY
GRILON TS VO GRAU
GRILON TSG-30/4 V0 SEDY
PLUSTEK PA320 G5 GR 132
ULTRAMID A3X2G5 CERNY
ULTRAMID B3 EG3 CERNY
GRIVORY HT2V-3HLF
GRIVORY HTV-3H1

Pi ukonieni viroby vyfistit plastikaini jednotlu Sstidlem
ASACLEAN C, pfi pferuieni vyroby snizit teplotu plastikaini
Jjednotly na 150°C.

AF312B-74784 VO
AF312T-17602 sedy
LUSTRAN H 801

MAGNUM 3453 NATURAL
MAGNUM 3616 NATUR
STAREX 0150 K 21516 CERNY
STAREX HF 06601 W9789
STAREX MP-0670 NATUR
STAREX 5D 0170 G 7368
TERLURAN GP 35 NATUR

P ukonéeni vyroby vyEistit plastikatni jednotlu Sistidlem
ASACLEAN C. ph pferufeni vyroby snifit teplotu plastikadni
jednotlky na 150°C.

CYCOLOY C2930 96233 SEDY
PULSE A 33-105 NATUR

Pfi ukongeni viroby vyedistit plast. jednotlu Eistidlem ASACLEAN C.
Pfi pferugeni vyroby snifit teplotu plast. jednotky na 130°C.

LURAN 8 778 T SPF30

Pii ukonfeni viroby vielistit plast. jednetlo Eistidlem ASACLEAN C.
Pti pferugeni vwroby sniZit teplotu plast. jednotky na 150°C.

BERGAFLEX EFI 85 A-3112
HYTEEL 7248

ELASTRON G 702.002
SANTOPEENE 121-50 M100

Pii ukonéeni viroby vipfistit plastikaini jednotku polypropylénem,
pfi pferudend vyreby snizit teplotu plas. jednotky na 120°C.

EYTON ER42-B

Pii ukongeni vyroby véistit plast. jednotku éistidlem ASACLEAN C.
Pti pferugeni vwroby sniZit teplotu plast. jednotky na 250°C.

ULTEM 1010-7101 ey

Pfi ukongeni viroby vyedistit plast. jednotlu Eistidlem ASACLEAN C.
Pii pferugeni vyroby snifit teplotu plast. jednotky na 230°C.




PRILOHA P X: STANDARD CISTENI KOMOR VSTRIKOLISU

(vlastni zpracovani)

STANDARD CISTENIi KOMOR VSTRIKOLISU

[ Pracoviité: Vstiikolisovna

f5troj¢:1,2,3,4,5,6,7.8,9,10,11, 12,13

f Datum zpracovani: 21. 11. 2015

[ Datum schvdleni- 1. 12. 2015

l Zpracovala: Bc. Martina Blazkova

[ schvdlil: Ing. Milo3 Baitinec

Interval Cisténi komor vstrikolisi:

Standard cisténi
Vytlacit ze stroje polymer

~N

Nabrat do nadoby distici granulat

Mnoistvi Cisticiho granulatu:
-Stroj€.:1,3,5,6,12,13-¢cca 0,5Kg
-Stroj¢.:2,4,7,8,9,10,11-cca 0,6 Kg

Nasypat nefedény Cistici granulat do nasypky

Davkovat material tak diouho, dokud z trysky nebude vychazet zfetelné
svétly distici granulat

Pokud je to moZne, uzavrit trysku

Napr. najetim k formé

(-0 ] I~ (V]

Nastavit ve valci maximalni bezpecny tlak, aby se cistici granulat dostal
do mrtvych zon

~

Nechat plsobit Cistici granulat ve valci minimainé 3 - 5 minut

Pri teplotach nad 300°C doba setrvani
nesmi prekrocit 30 minut

-]

Uvést Snek do chodu, otevfit trysky a pfi maximalni rychlosti vystfiknout

Pokud je potfeba, nadavkovat Cistici granuldt znovu a vytlacit jej dokud
plvodni polymer neni odstranén a vystup je bez jakychkoli rezidui

10

S cisticim granulatem uvnitf komory upravit teplotu pro nasledujici
polymer, Cistici granulat vytlacit dalsim polymerem a zahajit vyrobu

Vykonava

Sefizovac

Nadoba, Cistici granulat

Technologicky postup

Technologicky postup

Nadoba, Cistici granulat

Technologicky postup




PRILOHA P XI: NOVY TRIDNIiK NESHOD

(Interni materialy vyrobniho druzstva OBZOR, Zlin)

Prehled definovanych typi neshod platnych od 1. 1. 2016

Kod Popis

001
010
011
020
021
030
031
032
033
034
035
036
038
039
040
041
042
043
044
045
050
051
060
061
070
071
072
073
080
090
091

Zmetky z najizdéni

Nedotecené, forma

Nedoteceng, stroj

Pretoky, forma

Ptetoky, stroj

Deformace, forma

Deformace, stroj

Skrabance, forma

Skrabance, pad

Zvrasnéni, zvinéni

Degradace materialu

Propadlina

Vzhledova vada, fleky
Vzhledova vada, bubliny
Vzhledova vada, forma
Vzhledova vada, stroj

Vzhledova vada, necistoty, tecky
Vzhledova vada, matrial, stiibfeni
Vzhledova vada, barva
Vzhledova vada, ostiih

Rozméry, funkce, forma
Rozmeéry, funkce, stroj

Ulomené tvarniky, forma

Stopy po protlaceném vyhazovaci
Chyba pracovnika, kontrola
Chyba pracovnika, obsluha
Chyba pracovnika, sefizovac
Chyba pracovnika, manipulant
Ostatni, zaména, znaceni, vada zalisk
Technologicky nevyuzitelny vylisek
Likvidace nepotitebnych zasob

Kod Popis

100
110
120
130
140
141
150
160
161
162
163
164
170
180
181
190
200
210
220
230
240
250
270
280
300
310
320
330
340
350

Zmetky, rozjezd vyroby
Chyba setizovani
Technologicka chyba
Chyba pracovnika

Chyba stroje

Chyba nastroje

Skryta vada

Spatny povrch

Spatné opracovany povrch
Vadné radlovani

Vadny zavit

Velka osttiha po lisovani / osttih
Chyba potisku

Vadny ohyb pruziny
Vadny ohyb

Vadné nytovani
Vzhledova vada

Vadna montaz

Nenasava

Netésnost valce po zalisovani
Jednocinnost

Spatny rozprach

Ostatni, jiné

Vada dodavatele

Délka vodict

Vadné odizolovani

Vadné krimpovani
Poskozena izolace

Vadné svorka

Vadny vylisek



PRILOHA P XII: KLASIFIKACE DILU PRO KATALOG VAD

(Interni materialy vyrobniho druzstva OBZOR, Zlin)

Nazev dilu

Drzék senzoru vnitini (MPV)

Drzak senzoru vnéjsi levy (MPV)

Drzék senzoru vnéjsi pravy (MPV)

Drzak senzoru vnitini (KH)

Drzak senzoru vnéjsi levy (KH)

Drzak senzoru vnéjsi pravy (KH)

Drzak senzoru vnitini (COMBI)

Drzak senzoru vnéjsi levy (COMBI)
Drzak senzoru vnéjsi pravy (COMBI)
Drzak park. senzoru vnitini (SK 251)
Drzéak park. senzoru vnéjsi L (SK 251)
Drzéak park. senzoru vnitini (SE 251)
Drzak park. senzoru vnéjsi P (SE 251)
Drzak park. senzoru vnéjsi L (SE 251)
Drzéak park. senzoru vnéjsi P (SK 251)
Drzéak park. senzoru PLA piedni L (SK 37)
Drzak park. senzoru PLA predni P (SK 37)
Drzak park. senzoru PLA zadni L (SK 37)
Drzéak park. senzoru PLA zadni P (SK 37)
Drzak PDC vnéjsi L (A 06)

Kalota pr.65 oranzova
Kalota pr.65 ¢ervena
Kalota pr.65 transparentni
Kalota pr.65 modra
Kalota pr.65 zelena
Kalota pr.65 zluta

Kalota pr.45 oranzova
Kalota pr.45 Cervend
Kalota pr.45 transparentni
Kalota pr.45 modra
Kalota pr.45 zelena
Kalota pr.45 zluta

Kalota pr.30 oranzova
Kalota pr.30 cervena

Cislo dilu Nizev dilu

DRZAK PARKOVACiICH SENZORU MAGNA
8110493 Drzak PDC vnégjsi P (A 06)
8110494 Drzék PDC vnitini L (A 06)
8110495 Drzak PDC vnéjsi L (A 06)
8110499 Drzak PDC vnéjsi P (A 06)
8110500 Drzék PDC vnitini (A 06)
8110501 Drzék PDC vngjsi L
8110505 Drzak PDC vnéjsi P
8110506 Drzak PDC vnitini L
8110507 Drzék PDC vnitini P
8111504/1 Drzéak PDC vngjsi L (SK251 MP)
8111507/1 Drzak PDC vnéjsi P (SK251 MP)
8111523/1 Drzak PDC vnitini L (SK251 MP)
8111526/1 Drzék PDC vnitini P (SK251 MP)
8111527/1 Drzék PDC vnitini (SK253 MP)
8111560/1 Drzak PDC vnéjsi L (SK253 MP)
8111597/1 Drzak PDC vnéjsi P (SK253 MP)
8111598/1 Drzék PDC vnitini (SK251 MP)
8111605/1 Drzak PDC vngjsi L (SK251 MP)
8111606/1 Drzak PDC vnéjsi P (SK251 MP)
8112946/1 -

KALOTA AUER

1D1001669 Kalota pr.30 modra
1D1001670 Kalota pr.30 zelena
1D1001671 Kalota pr.30 Zluta
1D1001672 Krytka svétla pr.65 zelena
1D1001673 Krytka svétla pr.65 ervena
1D1001674 Krytka svétla pr.65 oranzova
1D1001683 Krytka svétla pr.65 modra
1D1001684 Krytka svétla pr.65 zluta
1D1001685 Krytka svétla pr.45 zelena
1D1001686 Krytka svétla pr.45 oranzova
1D1001687 Krytka svétla pr.45 Cervena
1D1001688 Krytka svétla pr.45 zluta
1D1002018 Krytka svétla pr.45 modra
1D1002019 Krytka svétla pr.65 transparentni
1D1002020 Krytka svétla pr.45 transparentni

Kalota pr.30 transparentni

OBZOR SPINACI TECHIKA - POHLEDOVE DILY

Sipka mala-gerna VS 10,16,161
Sipka mala-Gervena VS 10,16,161
Sipka sttedni-¢erna VS 10,16,161
Sipka stfedni-¢erna VS 10,16
gipka stfedni-Cerna VS 32,63,100.
Sipka stfedni ¢erna (VSN25-150)

019010-01-01
019010-01-03
019011-01-01
019013-01
019043-01
019044-01-01

Upevnovaci deska (82x82) cerna
Upeviovaci deska (82x82) zluta
Upevnovaci deska (65x65) cerna
Upevinovaci deska (65x65) zluta
Upevnovaci deska (48x48) cerna
Upeviovaci deska (48x48) zluta

Cislo dilu

8112947/1
8112948/1
8113038/1
8113039/1
8113040/1
8113297/1
8113298/1
8113299/1
8113300/1
8113507/1
8113508/1
8113509/1
8113510/1
8113511/1
8113512/1
8113513/1
8113514/1
8113515/1
8113516/1

1D1002021
1D1002022
1D1002023
1D1001858
1D1001859
1D1001860
1D1001861
1D1001862
1D1001863
1D1001864
1D1001865
1D1001866
1D1001867
1D1001948
1D1001949

012900-01-01
012900-01-02
012901-01-01
012901-01-02
012902-01-01
012902-01-02



Nazev dilu

Cislo dilu

Nazev dilu

OBZOR SPINACI TECHNIKA - POHLEDOVE DILY

Sipka stfedni $eda (VSN25-150)

Sipka stfedni ¢ervena (VSN25-150)
Sipka stiedni ¢erna (VSN10,16)

Sipka stfedni $eda (VSN10,16)

Sipka stfedni ¢ervend (VSN10,16)
Sipka mala &erna (VSN10,16)

Sipka mala $eda (VSN10-16)

Sipka malé ¢ervena (VSN10,16)

Sipka velka ¢erna (VSN25-150)

Sipka velka $eda (VSN25-150)

Sipka velka &ervena (VSN25-150)
Sipka uzamykatelna erna (VSN)

Sipka uzamykatelna Seda 5x5 (VSN)
Sipka uzamykatelna ¢ervena 5x5 (VSN)
Sipka uzamykatelna ¢erna 6x6 (VSN)
Sipka uzamykatelna Seda 6x6 (VSN)
Sipka uzamykatelna ¢ervena 6x6 (VSN)
Sipka mala-Gerna VS 10,16,161

Sipka mala-seda VS 10,16,161

Sipka mala-ervena VS 10,16,161

Sipka stfedni-¢erna VS 10,16,161

Sipka stfedni-¢erna VS 25-100

Sipka stfedni-§eda VS 25-100

Sipka stfedni-cervena VS 25-100

Sipka velka-gerna VS 25-100

Sipka velka-$eda VS 25-100

Sipka velka-gervena VS 25-100

Kotou¢ maly ¢erny (uz.nas.VSN10,16)
Kotou¢ maly zluty (uz.nas.VSN10,16)
Kotou¢ maly ¢erveny (uz.nas.VVSN10,16)
Kotou¢ maly Sedy (uz. nas.VSN10,16)
Kotou¢ maly ¢erny (uz.nas.VSN10,16)
Kotou¢ maly Zluty (uz.nas.VSN10,16).
Kotou¢ maly ¢erveny (uz.nas.VSN10,16)
Kotou¢ maly Sedy (uz. nas.VSN10,16)
Kotou¢ maly ¢erny (uz. nés.VSN10,16)
Kotou¢ maly Zluty (uz. nas.VSN10,16)
Kotou¢ maly ¢erveny (uz.nas.VSN10,16)
Kotou¢ maly Sedy (uz. nas. VSN10,16)
Kotou¢ ¢erny (uz. nas. VSN25-100)
Kotou¢ zluty (uz. nas. VSN25-100)
Kotou¢ ¢erveny (uz. nas.\VVSN25-100)
Kotou¢ $edy (uz. nas. VSN25-100)
Kotou¢ ¢erny (uz. nas. VSN25-100)
Kotou¢ zluty (uz. nas. VSN25-100)
Kotou¢ ¢erveny (uz. nas. VSN25-100)
Kotou¢ $edy (uz. nas. VSN25-100)
Kotou¢ ¢erny (uz. nas. VSN25-100)

019044-01-02
019044-01-03
019045-01-01
019045-01-02
019045-01-03
019046-01-01
019046-01-02
019046-01-03
019047-01-01
019047-01-02
019047-01-03
019048-01-01
019048-01-02
019048-01-03
019049-01-01
019049-01-02
019049-01-03
019055-01-01
019055-01-02
019055-01-03
019056-01-01
019057-01-01
019057-01-02
019057-01-03
019058-01-01
019058-01-02
019058-01-03
013412-03-01
013412-03-02
013412-03-03
013412-03-04
013413-03-01
013413-03-02
013413-03-03
013413-03-04
013414-03-01
013414-03-02
013414-03-03
013414-03-04
013416-03-01
013416-03-02
013416-03-03
013416-03-04
013417-03-01
013417-03-02
013417-03-03
013417-03-04
013418-03-01

Upeviiovaci deska stiedni cerna
Upevinovaci deska stf. zluta (VSN)
Upevii. deska mala ¢erna (VSN)
Upevii. deska mald zluta (VSN)
Upevii. deska velka c¢erna (VSN)
Upevii. deska velka zluta (VSN)
Téleso velké ¢erné (VSN25-150)
Téleso velké zluté (VSN25-150)
T¢leso ¢ervené (VSN25-150)
Téleso velké Sedé (VSN25-150)
Téleso malé ¢erné (VSN 10-75)
T¢leso malé zluté (VSN 10-75)
T¢leso malé ¢ervené (VSN10-75)
Téleso malé sedé (VSN 10-75)
Krytka stiedni (VSN)

Krytka mald (VSN)

Krytka velka (VSN)

Krytka (uzamykatelna Sipka VSN)
Bo¢ni segment dvojzasuvky
Zakladni segment dvojzasuvky
Bo¢ni dvojsegment

Bocni segment Elegant

Kryt déleny polotovar P44

Kryt jednoduchy 1P44

Kryt jednoduchy s prizorem P44
Kryt jednozasuvky SCHUKO
Kryt jednozasuvky (s clonkou)
Kryt dvojzasuvky s clonkou
Spojovaci dvojsegment

Spojovaci segment

Vertikalni segment

Zékladni segment Elegant
Vertikalni trojsegment Elegant
Boc¢ni trojsegment Elegant
Zakladna jednonasobna DSD natur
Zékladna jednonasobna DSD Seda
Zékladna jednonasobna DSD cerna
Zakladna vodor. krajni DSD natur
Zakladna vodor. krajni DSD Seda
Zékladna vodor. krajni DSD ¢erna
Zakladna vodor. sttedni DSD natur
Zakladna vodor. stfedni DSD Seda
Zakladna vodor. stfed. DSD ¢erna
Zékladna svisla krajni DSD natur
Zékladna svisla krajni DSD seda
Zakladna svisla kr. DSD ¢erna
Zékladna svisla stf.DSD natur
Zakladna svisla stf. DSD Seda

Cislo dilu

012930-01-01
012930-01-02
012931-01-01
012931-01-02
012932-01-01
012932-01-02
013416-01-01
013416-01-02
013416-01-03
013416-01-04
013422-01-01
013422-01-02
013422-01-03
013422-01-04
012930-03
012931-03
012932-03
012933-03
DSE-2Bsegment
DSE-2Zsegment
DSE-B2segment
DSE-Bsegment
DSE-kryt DIP-P
DSE-kryt JIP
DSE-kryt JPKIP
DSE-kryt SCHC
DSE-kryt Z1C
DSE-kryt Z2C
DSE-S2segment
DSE-Ssegment
DSE-Vsegment
DSE-Zsegment/U
110067-01
110067-02
111051-01-00
111051-01-00/8eda
111051-01-01
111052-01-00
111052-01-00/8eda
111052-01-01
111053-01-00
111053-01-00/8eda
111053-01-01
111062-01-00
111062-01-00/8eda
111062-01-01
111063-01-00
111063-01-00/3eda



Nazev dilu

Cislo dilu

Nazev dilu

OBZOR SPINACI TECHNIKA - POHLEDOVE DILY

Kotou¢ Zluty (uz. nas.VSN25-100)
Kotou¢ gerveny (uz. nas.VSN25-100)

Kotou¢ $edy (uz. nas.VSN25-100)

Kotou¢ maly ¢erny (uz. nas.VVSN25-75)
Kotou¢ maly Zluty (uz. nas. VSN25-75)
Kotou¢ maly ¢erveny (uz.nas.VVSN25-75)
Kotou¢ maly Sedy (uz. nas.VSN25-75)
Kotou¢ maly ¢erny (uz.nas.VSN25-75)
Kotou¢ maly zluty (uz. nas. VSN25-75)
Kotou¢ maly Cerveny (uz. nas. VSN25-75)
Kotou¢ maly Sedy (uz. nas. VSN25-75)
Kotou¢ maly ¢erny (Uz. nas. VSN25-75)
Kotou¢ maly zluty (uz. nas. VSN25-75)
Kotou¢ maly Cerveny (uz. nas. VSN25-75)
Kotou¢ maly Sedy (uz. nas. VSN25-75)

013418-03-02
013418-03-03
013418-03-04
013422-03-01
013422-03-02
013422-03-03
013422-03-04
013423-03-01
013423-03-02
013423-03-03
013423-03-04
013424-03-01
013424-03-02
013424-03-03
013424-03-04

Zékladna svisla stf. DSD ¢erna
Kryt jednotlacitka DSD

Kryt dvoutlacitka DSD polotovar
Zakladna dvojzas. DSD natur
Zakladna dvojzas. DSD Seda
Zakladna dvojzas. DSD ¢erna
Kryt jednozasuvky DSD

Kryt zasuvky SCHUKO DSD
Kryt zasuvky dvojnasobné DSD
Krytka Decente DSD

Segment jednonasobny bily
Segment bocni bily

Segment bocni erny

Segment dvojnasobny bily
Segment trojnasobny bily

Cislo dilu

111063-01-01
111080-04

111082-05/POLOT.

111090-01-00

111090-01-00/seda

111090-01-01
111211-04

111221-04

111301-S1-01
111360-S3-02
110070-01-01
110070-02-01
110070-02-02
110071-01-01
110072-01-01



PRILOHA P XI11: KATALOG VAD - KALOTA

(vlastni zpracovani)

Katalog chyb i 22 09
03Z03 o BN Qi 202 ds

Kalota
1. Ryha na vylisku
pricina: )
Spatna manipulace
duasledky:
Vzhledova vada
Dil nespliiuje vizualni kontrolu
hodnoceni:
Kritické
PouZitelnost dilu s vadou: NE
2. Ryha uvnitf vylisku
pricina:
Vada nastroje
Spatna manipulace
dusledky:
Poskozeny tvar
Vzhledova vada
hodnoceni:
Vada s podminkou
Pouzitelnost dilu s vadou: ANO
3 Nedostrik
piicina
Chybné vstfikovaci parametry
duasledky:
Neduplny tvar dilu
hodnoceni:
Kritické
Pouzitelnost dilu s vadou: NE
4. Mechanické poskozeni
pricina:
Vada nastroje
dusledky:
PoSkozeny tvar
hodnoceni:
Kritické
Pouzitelnost dilu s vadou: NE
\Vystavil: Hrbacek J. Aktualizace: Hrbacek J. Schvalil: Souckova

datum: 220216 datum: 220216 datum: 220216




Katalog chyb atum: 22.02.
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Kalota
D Necistota ve vylisku
pricina: Chybné vstfikovaci parametry
Necistota ve vstfikovacim valci
Kontaminovany material
dasledky:
Vzhledova vada
Dil nespliiuje vizualni kontrolu
hodnoceni:  Nedistota je vétsi jak 0,5mm
Kritické
PouZitelnost dilu s vadou: NE
6. Necistota ve vylisku
pricina: Chybné vstfikovaci parametry
Necistota ve vstfikovacim valci
Kontaminovany material
dusledky:
Vzhledova vada
hodnoceni:  Necistota je mensi jak 0,.5mm
Vada s podminkou
PouZitelnost dilu s vadou: ANO
7. Pretoky
pricina
Chybné vstfikovaci parametry
dusledky:
Ostré hrany na dild
hodnoceni:  Nutno zacistit
Vada s podminkou
PouZitelnost dilu s vadou: ANO
8. Stribrné fleky
pricina: )
Spatné vysuseny material
dusledky:
Vzhledova vada
Dil nesplriuje vizualni kontrolu
hodnoceni:
Kritické
Pouzitelnost dilu s vadou: NE
Vystavil:  Hrbacek J. Aktualizace: Hrbacek J. Schvalil: Souckova

datum: 22.02.16 datum: 22.02.16 datum: 22.02.16




Katalog chyb Datum: 22.02.16
Dazoq Kalota Strana: 4

9. Nedostrik
pricina:
Chybné vstikovaci parametry
dusledky:
Nedtpiny tavr dilu
hodnoceni:
Kritické
Pouzitelnost dilu s vadou: NE
10. Necistota ve vylisku
pricina: Chybné vstiikovaci parametry
Necistota ve vstiikovacim valci
Kontaminovany matenal
dusledky:
Vzhledova vada
Dil nespliiuje vizualni kontrolu
hodnoceni:
Kritické
ouzitelnost dilu s vadou: NE
1. Necistota ve vylisku
pfic¢ina: Chybné vstiikovaci parametry
Necistota ve vsthikovacim valci
Kontaminovany matenal
dusledky:

Vzhledova vada
Dil nespliiuje wzuaini kontrolu

hodnoceni: 2ks mendi nez 0,.5mm a bliZ neZ 4cm

Kritické
Pouzitelnost dilu s vadou: NE
12. Nedcistota ve vylisku
pricina: Chybné vstiikovaci parametry

Necistota ve vstitkovacim valci
Kontaminovany matenal

disledky:
Vzhledova vada

hodnoceni: 2 ks tecek men3i nez 0.5 mm
a vzdalenost od sebe vice jak 4 cm
Vada s podminkou

PouZitelnost dilu s vadou: ANO

Vystavil:  Hrbadek J. Aktualizace: Hrbécek J Schvalil Souckova
Katum: 22.02.16 datum: 22.02.16 datum: 22.02.16




PRILOHA P XIV: UKAZKA KATALOG VAD - DRZAK

PARKOVACICH SENZORU

(vlastni zpracovani)

03703 Katalog chyb

Drzak parkovacich senzoru

Datum: 22.02.16
Strana: 2

1.

Spalena mista

pricina:

Vada nastroje

dasledky:

Netplny tvar dilu

hodnoceni:

PouZitelnost dilu s vadou:

2. Nedostrik
pricina:
Chybné vstrikovaci parametry
dasledky:
Neuplny tvar dilu
hodnoceni:
Kritické
Pouzitelnost dilu s vadou: NE
3. Pretoky
pricina:
Chybné vstrikovaci parametry
Opotiebovana forma
duasledky:
Prestriky na dilu
hodnoceni:

Pouzitelnost dilu s vadou:

4. Mechanicka deformace
pricina: .
Spatna manipulace
dasledky:
Deformovany tvar
hodnoceni:
Kritické
PouZitelnost dilu s vadou: NE
Vystavil: Hrbacek J. Aktualizace: Hrbacek J. Schvalil: Vodicova L.
datum: 22.02.16 datum: 22 02.16 datum: 25 02.16




PRILOHA P XV: UKAZKA KATALOGU VAD - POHLEDOVE DIiLY

OBZOR

(vlastni zpracovani)

032013

Katalog chyb

Datum: 24.03.15

H — = x Strana: 3
Obzor spinaci technika - pohledove
1. Ryha na vylisku
pricina: )
Spatna manipulace
dusledky:
Ryha se nachazi na pohledové strané
hodnoceni:
Kritické
PouZitelnost dilu s vadou: NE
2. Ryha na vylisku
pricina: )
Spatna manipulace
dusledky:
Ryha se nachazi na nepohledové strané
hodnoceni:

Pouzitelnost dilu s vadou:

3.

Stopa po vtoku

pricina:

Dano konstrukci vtoku

duasledky:

Stopa a mapa se nachazi na
nepohledové strané

hodnoceni:

Pouzitelnost dilu s vadou:

4. Smouha v barvé
pricina:
Nedokonale vycisténa vstfikovaci
jednotka
dasledky: .
Smouha se nachazi na pohledové strang
hodnoceni:
Kritické
Pouzitelnost dilu s vadou: NE
ystavil:  Hrbacek J. Aktualizace: Hrbacek J. Schvalil: Souckova H.
atum: 22.02.16 datum: 22.02.16 datum 22.02.16




PRILOHA P XVI: QA - MATICE PROCESU VSTRIKOVANI PRED OPATRENIMI

(vlastni zpracovani)

Brany kyality (Q-Tory) VylepSeni vy ise chyba Efelzt vylepSeni VylepSeni odhaleni chyby
= stanice zahrnujici briny Lvality k odhalovini chyb népravnd opatfeni Potet reklamovanych ditu: nipravnd opatfeni
H dkaznik fintems
procesni g _ pred po zavedeni
krok FEEE 2| - = |le=lz |2
is chyby / rizika “E: ; E *E E‘ Q :E % z £ |2 = % popis | odpovédnost | termin E = 2 2 »= |popis| odpovédnost |termin ?S—
. . : popis chyby R=E|E | B : =l 2 |= S E|5 e ‘= =4 = =3 d - R
misto ‘370,}:_”1' [hlavni piitina v zavorce] s 5|2 ; £ ; K=l g E S *E E *E g E % . | (o) (kdo) (ledy) % E E E E (co) (kdo) (ledy) % poenimky
montazi a E"‘E 5|2 (2 ]2 25 |2 EZ|E E|g | = | tervend T = g = = =
testovaci E |55 |5lElz |2 628582 ds s s
kroky gSSSE‘EEﬁ s s%&c = | zelend
1. Dilna Piiprava |Spatn? poskladani forma (Spatni dolumentace
mechaniki formy |/ Lidsky faktor - nistroja’ mechanik/ Gdribaf)
forem
Mevytisténd forma (Lidsky faktror - nastrojai’
mechanik’ udribar)
Chybi forma (gpamé evidence forem na Bude probihat zména
wvstiikolisovng) systému evidence forem
Nepriichozi chiadici okruhy formy (Spatné Zména jakosti vody
vilastnosti vody) pomoci chemikalii a filtrit
Nepriichozi chladici okruhy formy (Spatné
proéiténi po posledni virobé - lidsky faktor -
sefizovai)
2. 5Klad Piiprava gpamj-' material - jiny druh (Zaména matenah
materidlu |ve skladé - lidsky faktor - manipulant)

Kontaminace materidhu (Zamichani smeti do
granulatu - lidsky faktor - manipulant / Virobce
dodal kontaminovany material)

3. Vstiikolis [Vstikovani| Plastové Spony (Ostré hrany ve formé/

Neodbornd manipulace s dilem / Vypadnuti ditu
absence manipulatoru / Nespravné nastaveni
vstitkovacich parametni)

Stiibmeé flely (Porucha susky / Spatné
vysudeny materidl - Hdsky faktor - manipulant)

Dil neni aplné obstiikout (Dily po zahajeni
v / Nespravné nastaveni vstitkovacich
Netistoty ve formé / Pogkozena

forma)

Nedostiikla téliska (Ucpany systém HV /
Poikozena forma)

Plastové pietoloy - neopravitelné (Dily po
zahajeni viroby / Nesprivné nastaveni
vstiikovacich parametriy/ gpamé temperace
formy / Opotiebena forma)

Spalena mista - diesel efekt (Znetisténi formy
béhem vyroby/ Nespravné nastaveni
vstiikovacich parametrit)

Spalend mista - diesel efelt (Opotfebeni nebo
poskozeni vstitkovaciho nastroje)

Material je tepelné poskozen (Pilis dlouha dobal
setrvani materialu v topném inelu’ Nespravné

hodnoty)




QA-Matice- vstrikovani

Efelst vyleps

Vyleps

PN

i chyby

Brany kvality (Q-Tory)

stanice zahrnujici briny kvality k odhalovini chyb

Potet reklamovanych dilf:

akaznik internd

napravna opatfeni

misto

procesni
krok

vyrobni,
montaini a
testovaci
froky

popis chyby / rizika
[hlavni pitina v zavorce]

Fténi proti

Wroy e zajis

v znilan chyby

V stupni kontrola

kontrola

Uwolnéni materialu
Uwolnini formy
Uwolnéni 1. Kusu
Kontrola wylisku
ska kontrola

100% kontrola

popis
(c0)

odpovédnost
(ko)

termin

(kdy)

Hotovo?

pied po zavedeni

zalkaznik
interng

zakaznik
interng

popis
(co)

odpovédnost
(kdo)

termin

(kdy)

Hotovo?

poznimky

Nevyhovujici mechanické viastnosti materidlu
($patn? nastavené paramerty suseni / Spatna
teplota taveni - lidsky faktor - sefizovag)

Nevyhovujici mechanické viastnosti materidlu
(Vada materidlu od vyrobce)

Rozmérové odchylky (Poskozena forma /
Opotrebeni formy / Nespravne nastaveni
vstitkovacich parametrli / Spatna temperace

Povrch neni hladky - técky porovity
(Opotiebovana forma / Spatné vylesténa forma)

Spatny lesk vitisku (Nepriichodné kandlky
patna temperace formy / Nespravné

formy
nastaveni vstiikovacich parametr / Netistota
formy / Netistota ve vilci)

Spatny lesk vilisku (Chybna manipulace)

Spatné obtisknty desén ( Opotiebovana forma -
desen / §patna temperace formy)

Plastové pietoky - opravitelné (Nespravné
nastaveni vstiikovacich parametri/
Opotiebovana forma)

Spatna barva vitisku (Spatna temperace /
Chyba barvy materidlu od vrobee / Spatné
vstikovaci parametry / Chyba davkovani
barviva)

Znecistény wlisek (Rozjezdowy kus
znecistén od konzervace formy)

Vroce 2016 probéhne
méfeni zplisobilosti lis
od servisu

4. SKadovy
prostor

Manipulac
e s kusy

Zaména kust ve skladu (Chybna manipulace -
lidsky faktor)

Probiha hledani piiciny
zamény

Zaména kust ve skladu (Spatny poéet ks
vyliskh v baleni - idsky faktor - viastni
vyrobly)

Zaména kust ve skladu (Spatny poéet ks
vyliskhl v baleni - idsky faktor - externi
Hemzmile)

Probiha hledani piiciny
zZamény

Poikozené/ metisténé kusy (Spatné
naskladnéni - lidsky faktor)

Poikozené/ metisténé kusy (Zamichané kusy u
stroje - interni)

Poikozené/ metisténé kusy (Zamichané kusy u

stroje - externi)




PRILOHA P XVII: QA - MATICE PROCESU VSTRIKOVANI PO PRIJETI OPATRENI{

(vlastni zpracovani)

rikovani
Briny kyality (Q-Tory) VylepSeni vyvarovini se chyhim Efekt vylepSeni VylepSeni odhaleni chyby
- stanice zahrnujici briny kvality k odhalovini chyh nipravnd opatieni e nipravna opatieni
2 caznik /intems
procesni ol _ pred po zavedeni
krok S .| = 5 |=el= |2
22|52 2|28 |2EE |E |= = =
st robni popis chyhy / rizika E'E 2|z E M HERE %‘5‘5 - E popis odpovidnost | temmin | = E ] 'E = popis odpovédnost | termin| il
misto | v¥ro P . ) E|L[= == | £ 3 g & . : & znamky
i [hlavni piitina v zavorce] R[22 (2|2 e 5B\ 12512612 [E]. . (ca) kdo) () |Z| 5| E | B | 2 (c0) (ko) | (kay)| 3 w
montazni a E 2|5 |5 [E|5 & F |5 EEE|E S T | = |gervend g | E = H o
testovaci ] %ﬁﬁﬁéﬁ;‘? :g‘i’ﬁi%‘i = =
2 = 502 |8 Z|lE 25 4
kroky ::-Sgggggg =E;>E§EE zeleni
1.Dilna | Piiprava §pamé puskléd.anéfoma(Spam dokumentace
mechanich | formy |/ Lidsky faktor - nastrojat’ mechanik/ 1dribat)
forem
NevyEistend forma (Lidsky faktror - nastrojat/
mechanik’ udribaf)
Chybi forma (gpamé evidence forem na EBude probihat rména
vstiikolisovn) systému evidence forem
Neprichozi chiadici okruby formy (Spatné . Zména jakosti vody
vlastnosti vody) pomodi chemikalii a filtr
Nepriichozi chiadici okruby formy (Spatné
proistén po posledni virobé - lidsky faktor -
sefizovad)
2. 5Kad | Phiprava gpam_émateriél-mfd.ruh(ZémEnamateriélu
materidhu |ve skladé - lidsky faktor - manipulant)
Kontaminace matenalu (Zamichani smeti do
granulatu - lidsky faktor - manipulant / Virobee
dodal kontaminovany material)

3. Vstiikolis Vstiikovani| Plastové Spony (Ostré hrany ve formé/
Neodboma manipulace s dilem / Vypadnuti dilu
absence manipuldtoru / Nespravneé nastaveni
vsthikovacich parametril)

Stiibmé fleky (Porucha susky / Spatné
vysudeny material - lidsky faktor - manipulant)

Dil neni tiplné obstfiknut (Dily po zahéjend
vyroby / Nespravné nastaveni vstikovacich
parametril/ Netistoty ve formé / Poskozend
forma)

Nedostiikla teliska (Ucpany systéem HV /

Poskozend forma)

Plastové pretoky - neopravitelné (Dily po
zahdjeni viroby / Nespravné nastaveni
vstiikovacich parsmetrit’ Spatni temperace
formy / Opotiebend forma)

Spalena mista - diesel efekt (Znetisténi formy
béhem viroby/ Nespravné nastaveni
vstiikovacich parametril)

Spalend mista - diesel efekt (Opotfebeni nebo

poikozeni vstitkovaciho nastroje)

Matenial je tepelné pogkozen (Piili dlouhi dobl
setrvani materidhu v topném Sneku’ Nespravné
hodnoty)




Brany kvality (Q-Tory)

VylepSeni vyvarovani se chybim

Efekt vylepieni

VylepSeni odhaleni chyby

stanice zahrnujici brany kvality k odhalovini chyb

Potet reklamovanych dilix:
dkaznil |/ intemé

napravna opatfeni

misto

procesni
Lkrok

vyrobm,

montaZm a

testovaci
kroky

popis chyby / rizika
[hlavni piitina v zavorce]

témni proti
vznikn chyby

Wroy eii zajis

[V stupni kontrola

kontrola

dilenskd kontrola

ni kontrola

Uwolniéni materidlu
Uwolniéni formy
Uwolnini 1. Kusu
Kontrola vylisku
Kontrola dle kont.
Plinn

nastaveni
vatfik.par

nastveni

100% kontrola

popis
(co)

odpoveédnast
(kdo)

temmin

(kdy)

Hotowa'?

pred po zavedeni

interni

zalaznik
inlerné
zalaznik

odpovédnost
(kdo)

popis
(co)

termin

(kdy)

Hotovao'?

poznimky

Nevvhovujici mechanicke viastnosti matenialn
(Spatné nastavené paramerty suseni / Spatnd
teplota taven - lidsky faktor - sefizovag)

Nevvhovujici mechanické viastnosti materialn
(Vada materidlu od v{robee)

Rozmérové odchyliy (Poskozend forma /
Opottebeni formy / Nespravne nastavend
vstitkovacich parametril / Spatna temperace

Povrch neni hladky - téky porovity
(Opotiebovana forma / Epatné vyleSténa forma)

sk vylisku (Neprichodne kanalky

7 / Spatnd temperace formy / Nespravné
nastaveni vstitkovacich parametr / Nefistota
formy / Negistota ve valei)

Spatny lesk vylisku (Chybni manipulace)

Epamé obtisknty desén ( Opotfebovana forma -
desen / Spamil temperace formy)

Plastové pietoky - opravitelné (Nespravné
nastaveni vstikovacich parametrit/
Opotiebovana forma)

épamél barva vylisku (Epamé temperace
Chyha barvy materidhu od virobee / §pamé
vstitkovaci parametry / Chyba davkovani
barviva)

netistény wiisek (Rozjezdovy kus
znetistén od konzevace formy)

Vroce 2016 probihne
méfeni zphsobilosti lish
od servisu

Pred uvolnénim vyroby
odstranit viechny
rozjezdové kusy

Sefizovat /
obsluha

Kw7

Externi reklamace z
Magny, drzak senzoru
odpad| z pasky

4. SHadovy
prostor

Manipulac
e s kusy

Zaména kst ve skladu (Chybna manipulace -
lidsky faktor)

Zamezit co nejice
manipulaci s dily

Slovacek

Kw 7

0 B 0 0

V loukach se nachazeji
pomychané dily

Zaména kst ve sidadu (gpam_s" poietks
vylisk v baleni - lidsky fakior - viastni
vyrobky)

Zaména kusi ve skladu (Spatny pozet ks
skt v baleni - lidsky faldor - externi
e

Pfi lepeni pasky je pouZit lis s
konkrétni lisovaci matrici na
tento dil = 100% kontrola

Simara

Kw
40/
2015

Reklamace Magna
08/2015

Poskozené/ efisténé kusy (gpamé
naskladnéni - Hidsky faktor)

Poskozend/ mefisténé kusy (Zamichané kusy u
stroje - ifntemi)

Poskozend/ nefisténé kusy (Zamichané kusy u

stroje - externi)




