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ABSTRAKT

Cilem této diplomové prace je na zaklad¢ detailni analyzy soucasného stavu navrhnout
opatfeni, ktera povedou ke sniZeni interni nekvality na lakovné ve spole¢nosti TON a.s.
Teoreticka ¢ast prace obsahuje rozbor literarnich prament slouzicich jako podklad pro
zpracovani praktické ¢asti. Prakticka ¢ast obsahuje struény popis spole¢nosti TON, na kte-
rou navazuje detailni analyza soucasného stavu na lakovné zaméiena na kvalitu vyrobkii a
analyza pfi¢in vad vznikajicich pii vyrob¢. Na zaklad¢ vysledka analytické Casti je defino-
van projekt, ktery spociva ve zvoleni metody fizeni rizik, pomoci které jsou vypracovana
opatieni vedouci ke sniZzeni nekvality. Nasledn¢ je provedeno zhodnoceni stavu po zavede-

ni ndpravnych opatieni.

Kli¢ova slova: Kvalita, néstroje fizeni kvality, riziko, fizeni rizik, standardizace, FMEA.

ABSTRACT

The aim of the diploma thesis, based on a detailed analysis of the current state, is to
suggest measures which will lead to decreasing internal poor quality in paintshop of com-
pany TON Inc. The theoretical part contains an analysis of literary sources used for the
creation of practical part. The practical part contains a brief description of company TON,
which is followed by a detailed analysis of the current state of the paintshop focused on
product quality and by root cause analysis of defects generated during manufacturing. On
the basis of the analytical part results is defined project, which consists in choosing a risk
management method which leads to development of measures leading to the reduction of
poor quality. Subsequently, an evaluation of state after the implementation of corrective

measures is made.

Keywords: Quality, Quality Management Tools, Risk, Risk Management, Standardization,
FMEA
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UvVOD

Diplomova prace se zabyva problémem dlouhodobé vysoké interni nekvality na lakovné ve
spolecnosti TON a.s. se sidlem v Bystfici pod Hostynem. Velké mnozstvi vad vyrobki
predstavuje pro spolecnost plytvani, které vyzaduje nemalé finanéni prostiedky spojené

s opravami. Tyto naklady maji negativni dopad na ekonomické vysledky spole¢nosti.

V soucasné dobé existuje mnoho konkurent vyrabéjici a nabizejici dfevény nabytek pro
pramyslové vyuziti 1 Sirokou vefejnost. Ziskéani jakékoliv konkuren¢ni vyhody je pro spo-
domuje vyznam fizeni kvality a vyviji silici tlak na snizeni nekvality produkce. Kromé
niz8ich naklada a ristu produktivity vyroby pifindsi snizeni nekvality také zvySeni efektiv-
nosti a ptrehlednosti stdvajicich procesti a sniZzeni poctu reklamaci. V opacném piipadé mu-
ze spolecnost kvuli vysoké nekvalité prijit o své zdkazniky a o pfijmy plynouci

z nerealizovanych potencialnich zakézek.

Zakladnim impulsem pro zadani projektu na sniZeni interni nekvality byl tlak vedeni spo-

le¢nosti TON na snizeni dlouhodobé¢ vysoké interni nekvality lakovny.

Teoreticka ¢ast diplomové prace ma formu literarni reSerSe zamétené na zvolené okruhy.
Nejprve je v teoretické Casti obecné popsana kvalita, systémy managementu jakosti a na-
stroje managementu jakosti, v€etné kontroly kvality, déle je popsano fizeni rizik a metody
fizeni rizik a na zavér je popsana standardizace. Poznatky z rozboru literarnich pramenti

slouzi pro praktickou ¢ast prace.

Prakticka cast se sklada z analytické a projektové Césti. V analytické Casti je detailné
popsan soucasny stav na lakovné, ktery slouzi jako podklad pro vytvoieni projektové ¢asti.
Vysledkem analytické €asti je zhodnoceni soucasného stavu, véetné navrhu na zavedeni
metody fizeni rizik, pomoci které by bylo mozné systematicky sniZovat interni nekvalitu
na lakovné. K tomuto ucelu je popsan stavajici systém kontrol kvality, vytvofena analyza

pracovisté vystupni kontroly, analyza pracovniho prostiedi a rozbor zmetkovitosti.

V projektové ¢asti jsou definovany hlavni a dil¢i cile projektu. Kapitola obsahuje také rizi-
kovou analyzu projektu, logicky ramec a Casovy harmonogram projektu. V této ¢asti je
zavedena metoda FMEA ve spole¢nosti TON, vypracovan standard kvality zvoleného typu
zidle, standard kvality sedadlovych prutl, standard navé€Sovani zidli na zavésny dopravnik,

zavedena stoprocentni kontrola kyvavosti pfi montazi a vytvofen navrh rozsifeni kvalifika-
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ce pracovnikli oprav a navrh zakoupeni automatického davkovace lepidla. Na zavér je
zhodnocen stav po zavedeni vySe zminénych ndpravnych opatieni, vcetné finan¢niho

zhodnoceni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem projektu je zavedeni metody fizeni rizik a s tim spojené snizeni interni nekvality na

lakovné spolecnosti TON a.s.

Cil je formulovan pomoci metody SMART, ktera se vyuziva pifevazné v projektovém fize-
ni. Vedeni spole¢nosti definovalo cil projektu jako snizeni interni nekvality o 3 %. Méteni
dosazeni cile je provadéno pomoci mési¢niho sledovani ukazatele interni nekvality na la-
kovné. Tento cil akceptuji vSichni ¢lenové projektového tymu a podle zadavatele projektu
je redlné jeho splnéni. Cil byl naplnén podle planu do dubna roku 2017. Stanoveného cile
projektu je dosazeno pomoci metody fizeni rizik FMEA, kterd doposud nebyla ve spolec-

nosti vyuzivana.

Diplomova préce je rozdélena do tii ¢asti, které na sebe logicky navazuji a vzdjemné se
dopliuji.

Na zéklad¢ detailni literarni reSerSe zkouma autor diplomové prace danou problematiku,
pfi¢emz vyuziva nazorl, poznatkll a zkuSenosti jak ¢eskych, tak i zahrani¢nich odbornikii
pusobicich v danych oborech. Pti studiu teoretickych podkladt vyuzil autor prace prameny

tisténych 1 elektronickych ¢lankl a odborné literatury.

Analyticka Cast prace obsahuje detailni popis soucasného stavu ve vyrobé¢, pii kterém autor
prace vyuziva pfevazné analyzu systému kontrol kvality, na kterou navazuje analyza pra-
covisté vystupni kontroly a analyza pracovniho prostiedi lakovny. Samostatnou kapitolou
je rozbor zmetkovitosti, jehoz vystupy slouZzi jako hlavni podklady pro posledni ¢ast di-

plomové prace (resp. projektovou €ast).

Na zékladé dat z analytické ¢asti je definovan projekt na sniZeni interni nekvality na la-
kovné, veetné stanoveni jeho dil¢ich cild, které povedou pravé ke sniZeni nekvality. Ke
splnéni hlavniho cile je vyuzito standardizace kvality 1 postupu, zavedeni metody fizeni a
eliminace rizik FMEA a zavedeni nové technologie pii vyrob¢. Projektova ¢ast je povazo-

vana za stézejni z hlediska celé diplomové prace.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LEAN PRODUCTION

Stihla vyroba (Lean production) znamend vyrabét vic s pouzitim méné relevantnich faktort
(méné Casu, mista, lidského usili, stroji, materialu) a soucasn¢ uspokojovat zdkazniky.
Stihla vyroba se vyvijela ruku v ruce s Toyota Production System (TPS) v japonské Toyo-

té. Tento vyvoj mél nékolik stadii:

e Prvni krok (do roku 1955) — upousti se od vytvafeni skupin stroji s podobnymi
funkcemi, firma zacina ucit pracovniky zvlddat mnoho procest napti¢ vyrobou.

e Druhy krok (1956 — 1965) — vytvoireni metod pro integraci vyrobnich linek (nejprve
u linek produkujici motory).

o Treti krok (1966 — 1975) — vytvoreni vazeb mezi montdzni linkou a procest tykaji-
cich se vyrabénam komponent pro tuto linku.

e Ctvrty krok (od roku 1976) — vytvofeni interni elektronické komunikace.
(SHIMOKAWA, Koichi a Takahiro FUJIIMOTO, 2009)

Zakaznik

Just-in-time Jidoka
Heijunka Poka-joke

Takt time 55

Pull systém Regeni

probléma
Kanban

Kontrola

55 .
abnormalit

AngaZovanost .
g AngaZovanost

Standardizace

Stabilita

Obrazek 1 - Aktivity $tihlé vyroby (DENNIS, Pascal, 2007)

Angazovanosti se mysli zapojeni vSech zaméstnancti na spole¢nych cilech podniku. Vyu-

ziva se 5S, TPM, Kaizen, standardizace apod.

V soucasné dobé¢ zakaznikim nestaci pouze vyrabét levné a kvalitni vyrobky, ale chtéji

také po svych dodavatelich, aby dodrzovali bezpe¢nostni a environmentalni standardy a



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 16

aby se pfi dosahovani svych cili chovali v uréitych mezich. V této souvislosti existuje
zkratka PQCDSM: productivity, quality, cost, delivery time, safety and enviroment, mora-
le. (DENNIS, Pascal, 2007)

V Lean managementu se vyuziva principu pull, tzn., Ze vyrobni zakazky prochéazeji vyro-
bou, pficemz je kazdy zaméstnanec na urCitém vyrobnim stupni odpovédny za zajisténi
pozadavkl navazujicich stupiiti. Je tedy internim zakaznikem. Hlavni ptednosti pull systé-
mul je uspora vyrobnich nakladt v disledku snizeni zdsob a pribézné doby vyroby.

(KERKOVSKY, Miloslav a Ondiej VALSA, 2012)

Lean management je zaméfen nejenom na optimalizaci procesu, ale také na co nejvétsi
uspokojovani zakaznika. V prvnim ptipadé jde hlavné o to, aby se zabranilo plytvani na-
pti¢ celym hodnototvornym fetézcem firmy, pficemz je velmi dulezité, zda vynaklddané

Gsili je zakaznik ochoten zaplatit (viz obrazek 2). (KERKOVSKY, Miloslav a Ondfej

VALSA, 2012)
Firemni infrastruktura (manaZerskeé systemy) \
| I I |
Lidské zdroje
| | | | Zisk
| | | |
Technicky rozvoj
| | | |
| | | | \
Ostatni vyrobni zdroje
Vstupni Wstupni Sluiby
logistika . . logistika . (instalace,
{pFilet, Vyrobni (pFijeti, Marketing opravy, Zisk
skadovéni, | OPE'aCE | <dadovani, | @ Prodej Skoleri,
digtribuce distribuce obsluby,
vstupll) vstupd) niahr. dily
atd.)

Obrazek 2 — Interni aktivity ovliviiované Lean managementem (KERKOVSKY,
Miloslav a Ondiej VALSA, 2012)
1.1 Lean manufacturing

Vysledkem snah Lean Manufacturingu je zeStihleni tam, kde je to mozné, napt. Zreduko-

vani sloZitosti vyrobku a vyroby, zmenseni (resp. Odstranéni) mezioperacnich zasobnikl a
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skladti, zjednodusSeni vyrobnich procest, materidlovych a informacnich tokd apod. Jednim
z predpokladi Gispésné implementace je zapojeni vSech v podniku, ale i dodavatelii a odbé-

rateldl. (DANEK, Jan a Miroslav PLEVNY, 2005)
Jde tedy o odstraiiovani vSech druhti plytvani, které se v podniku vyskytuji.
Co se tyce stihlé vyroby, vyuziva se principt:

- Jednoduchosti

- KAIZEN

- TQM

- JIT/Kanban

- Pruzné vyrobni zatizeni

- Rychlé prenastaveni stroji

- Malé davky

- Nizké zasoby (DANEK, Jan a Miroslav PLEVNY, 2005)

Nekteré z téchto principti (nastrojii) jsou v dalSich kapitolach této semindrni prace obecné
popsany.

V praxi se miiZze pfi zavedeni téchto nastrojl stat, Ze to podniku s sebou nepfinese Uspory,
zvyseni kvality vyrobki, ba dokonce i zhodnoceni oné investice. Diivod muze byt: nebude
se tomu vénovat Cas (vyznam) a dostatecné usili ze strany managementu a pracovniki
podniku. To se muze stat také podnikiim, které jsou experty v systémech Stihlé vyroby.
Nedavna finan¢ni krize donutila firma vice preferovat docasnou pracovni silu (pracovniky
na Castecny uvazek) pfed stalymi pracovniky, ktefi tvoii zdklad pro fungovani Stihlych

systémtl. (LOSONCI, David; DEMETER, Krisztina, 2013)

1.1.1 Kaizen

Tento ,,systém* pochazi z Japonska. V podstaté usiluje o co nejvétsi efektivitu vyrobniho
procesu. Zapojuje pti tom vSechny, 1 pracovniky na nizsich stupnich (vCetné operatort). Ti
navrhuji zlepSeni (zpravidla 1 mald), ktera dokazi firmé v dlouhodobém horizontu uSetfit
znacné Castky. Kaizen lze taky identifikovat jako neustale se opakujici (kontinuélni) zlep-
Sovani vSech ¢innosti podniku vSemi. V §ir§im slova smyslu to znamena, jakmile je zjiStén
problém (nedostatek), za¢ind proces na jeho odstranéni. Tento proces lze obecné popsat

nekolik body:

- Detailni popis problému
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- Analyza pfi¢in (problému)
- Pléan opatieni k jeho odstranéni

- Realizace opatieni a jejich vyhodnoceni

Aby bylo mozné vSechny tyto body naplnit (splnit) je potteba, aby v podniku byly pravo-
moci decentralizovany, zaveden team working, stanoveny transparentni cile a informace.

(DANEK, Jan a Miroslav PLEVNY, 2005)

V souvislosti s Kaizen se v literatuie Casto objevuji pojmy, jako napi. kontrola kvality,
statistickd kontrola kvality, krouzky kvality nebo absolutni kontrola kvality. V tomto kon-
textu je kvalita spojovana nejenom s vyrobky a sluzbami, ale také se zptisobem prace lidi,
fungovani a fizeni stroji a se zpisoby vyuzivani rdznych systému a postupt.. Také zde

nalezneme vSechny aspekty lidského chovani. (IMAI, Masaaki, 2007)

Krouzek (kontroly) kvality 1ze chapat jako skupinu zaméstnancl pracujicich na svém
pracovisti, ktefi dobrovolné provadi rizné ¢innosti nad ramec své pracovni povinnosti (ne
vzdy) vedouci ke kontrole (popt. zvySovani) kvality. Tyto krouzky pracuji neustale a jsou
soucasti celopodnikového programu kontroly kvality, sebezdokonalovani, vzijemného

vzdélavani a kontroly toki. (IMAIL, Masaaki, 2007)

Absolutni kontrola kvality je zamétena na zdokonalovani manazerskych vykont na vSech
urovnich. Absolutni kontrola kvality se pouziva jako nastroj pro zvySovani celkovych vy-

kont. Nejcastéji se zabyva témito oblastmi:

- Zaruka kvality

- SniZovani nakladd

- PInéni vyrobnich kvot

- Plnéni planu dodavek

- Bezpecnosti prace

- Vyvoj novych produkti

- Zvyseni produktivity

- Rizeni dodavateli apod. (IMAI, Masaaki, 2007)

1.1.1.1 Kontrolni nastroje, metody Kaizen
PDCA cyklus (plan-do-check-action) — série ¢innosti s cilem zlepSovani a zdokonalovani.

Kontrolni list 3-Mu aktivit — muda (plytvani), muri (pfetizeni), mura (odchylka).
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5S — 1. Krok — Vytadit nepotiebné (Seiri)

2. krok — uspotéadani véci (Seiton)

3. krok — uklid (Seiso)

4. krok — osobni Cistota (Seiketsu)

5. krok — disciplina (Shitsuke)

Analyza SW1H — Kdo, co, kde, kdy, proc, jak?

Kontroli seznam 4M — seznam otazek tykajicich se 4 oblasti (oprator — muz, zafizeni —

masina, material, metoda prace). (IMAI, Masaaki, 2007)

1.1.1.2 Nastroje Kaizen pro rFeSeni problému

Sedm (klasickych) statistickych nastrojii — paretova analyza, graf pfic¢in a nasledkt (Is-

hikawa), histogram, regula¢ni diagram, teckovy diagram, kontrolni tabulka, grafy.

Sedm novych — vztahovy diagram, podobnostni diagram, stromovy diagram, maticovy
diagram, maticovy diagram analyzy dat, Sipkovy diagram, programova tabulka rozhodnuti

o vyvoji. (IMAI, Masaaki, 2007)

Tyto nastroje jsou bliZze popsany v kapitole 2.6.

1.2 Just-in-time

Snazi co moZna nejvice eliminovat zasoby, nebo je i dokonce Uplné odstranit z vyroby.
Zasoby vazi kapitalové prostfedky firmy. Podstatou je vyrabét spravné mnozZstvi (s nizky-

mi naklady), dodavat ve spravném Case na spravném misto v pozadované kvalité.

Vysledkem JIT je dodani spravného vyrobku, ve spravném case a mnoZstvi na spravné

misto a ve spravné (stoprocentni) kvalité. Aby JIT fungoval, vyzaduje:

- Ptehledné materidlové, informacni a hodnotové toky

- Zasobovani synchronizované s vyrobou

- Integrované zpracovani informaci

- PruZzny persondl se Sirokou kvalifikaci

- Synchronizaci (zasobovéni, vyroby, piepravné) napii¢ ¢astmi podniku (DANEK,

Jan a Miroslav PLEVNY, 2005)
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JIT se zamétuje na eliminaci zakladnich druhti ztrat (nadprodukce, ¢ekani, doprava, udrzo-

vani zasob, nekvalita). Aplikovat JIT 1ze témito zplisoby:

- JIT jako firemni filozofie fizeni vyroby — cilem je pribézné zlepSovani a eliminace
ztrat prostfednictvim zapojeni vSech pracovnikil (zaméstnancii)
- JIT je aplikovan v tizeni vyroby (formou technik)

-V fizeni vyroby jsou implementovany i planovaci principy

Tyto tfi ptistupy tvoii hierarchii aplikacnich vrstev, které na sebe navazuji. V ptipad¢ apli-
kace vSech tif stupiiti se hovoii o ,,&istém JIT“ (viz obrazek 3). (KERKOVSKY, Miloslav a
Ondiej VALSA, 2012)

JIT jako filozofie . } prib&#né zlepiovani
zapojit viechny zaméstnance

JIT jako soubor technik pro rizeni  JiT kultura, technologi¢nest

eliminovat | VVIroby kontrukce
ztraty

JIT jako metoda planovani

jednoduché a a fizeni vyroby

flexibilni
stroje, totalni _
v Pull rozvrhovani,
fizeni udrzby,

Kanban,
JIT dodavky

synchronizace
wyroby

Obrazek 3 — Aplikaé¢ni stupné JIT (KERKOVSKY, Miloslav a Ondfej VALSA,
2012)
Zavadéni a aplikace JIT s sebou muize pfinést i n€ktera rizika. Napf. miZe pfinést zhorSeni
podminek pro zdkaznika, omezeni subdodavatell, zavislost na ur¢itém dodavateli apod.
Metoda také vyzaduje vysoké naroky na dopravu, znacné naklady na zavadéni, pficemz se

piinosy dostavi az po uréité dob&. (KERKOVSKY, Miloslav a Ondiej VALSA, 2012)
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2 KVALITA

Podle definice, ktera je obsazena v mezinarodni normé¢ ISO 9001 lze kvalitu definovat na-
sledovné: ,,Kvalita (jakost) je stupen splnéni pozadavkli souborem inherentnich znaka®.
Inherentni znak, je takovy, ktery vytvaii podstatu samotného vyrobku. (CSN EN ISO
9001:2009)

Nenadal (2008, s. 14) definuje jakost jako souhrn vlastnosti vyrobk, sluzeb, informaci,
lidi 1 systému, kterym je pfisouzena urcita schopnost plnit pozadavky, které jsou na n¢ kla-

deny. Jakost nds miiZze nejenom uspokojit, ale také i iritovat.

2.1 Kbvalita vyrobku

Kvalitu vyrobku urcuji jeho pozadované vlastnosti, které se snazi pii vyrobé splnit. Poza-

dované vlastni 1ze rozd€lit do osmi zakladnich skupin, které uvadi obrazek 4.

F:Steg%(:kat Nezavadnost
Funk¢énost \ Puscios /
Ovladatelnost
Trvanlivost ] \
/ \ Opravite]nost

Spolehlivost Udrzovatelnost

Obrazek 4 — Pozadavky na kvalitu produktu (Veber, 2007, s. 22)

Funk¢nosti se rozumi specificky tcel, pro ktery je produkt vyrabén. Je to hlavni vlastnost,
ktera naplituje zakladni ptedstavu zakaznika. Estetickd piisobivost predstavuje vnéjsi for-
mu vyrobku, kterd je definovana tvarovym feSenim, barevnosti a vzhledovymi vlastnostmi
pouzitych materidlii. Stale vice se zvySuji pozadavky na nezavadnost vyrobku, ktera mize
byt zdravotni, hygienickd, bezpecnost a na ekologickou vhodnost. Vyrobek by nemél uzi-
vatele zatéZovat piili§ vysokymi naroky na jeho fyzické a duSevni schopnosti. Ovladatel-
nost by se neméla podcenovat, protoze miize uzivateli vyrobku zptsobit dokonce i stres a
nespokojenost. Nelze vyloucit ani ohroZeni jeho bezpe€nosti. Zakaznik ma jiz pfi nadkupu

vyrobku konkrétni piedstavu o jeho zivotnosti. V minulosti byla Zivostnost vyrobkii v po-
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predi z4jmu zakaznikli spole¢nosti. Zakaznici v soucasné dob¢ povazuji spolehlivost vy-
robku v jakékoli situaci za samoziejmost. V souvislosti s nesplnénim spolehlivosti musi
mit vyrobce zajistén dostatecny rozsah nahradnich dila, zabezpecen servis pro své produk-
ty a udrzbu. Pozadavky na udrzovatelnost a opravitelnost jsou riizné spolu s odliSnymi cha-

rakteristikami vyrobkt (Veber, 2007, s. 22 — 25).

2.2 Kbyvalita procesu

Podle definice, kterou obsahuje norma ISO 9000, 1ze proces vymezit nasledovné: ,,Proces
je soubor vzajemné souvisejicich nebo vzajemné se ovliviyjicich ¢innosti, ktery preménuje

vstupy na vystupy.“ (CSN EN ISO 9000:2005).

Vétsina problémil spojenych s vyrobky je odhalena az po zjisténi vysledku urcité operace,
sledu ¢innosti, popt. celého vyrobniho procesu. V tomto ptipadé€ se obtizné odhaluji pfici-
ny jejich vzniku, coz mize byt zpisobeno opozdénym zareagovanim na jejich detekci.
Budou-li procesy ve vyrobé probihat bez problémi, vystupem bude bezproblémovy pro-
dukt. Kvalita procesu je slozena se vzajemné propojenou fadou dil¢ich kvalit. Tyto dil¢i

kvality obsahuje obrazek 5 (Veber, 2007, s. 26 — 28)

; Lidé
Stroje a

, . Material
nastroje \ /
Proces
/ \

Meéieni \ Metody

Prostiedi

Obrazek 5 — Pozadavky na kvalitu procesu (Veber, 2007, s. 26)

2.3 Krouzek kvality

Krouzek kvality lze definovat jako malé, neformalni a dobrovolné skupiny pracovnikd.
Jejich poslani je, aby se ¢lenové daného krouzku schéazeli v mensSich skupinkach, na kte-
rych probiraji moZné scénare jak zvysit kvalitu vyroby. Dalsi ptinos krouzka kvality spo-

¢iva v zainteresovani vSech pracovniki do procesu navrhovani, neustalého zlepSovani,
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pficemz soucasné dochazi ke zvyseni u¢innosti vnitropodnikové komunikace. (Kapsdorfe-

rova, 2014, s. 32)

Podle Massakiho (2004) jsou krouzky kvality ,,skupiny zaméstnancti uskutecnujicich na

svém pracovisti ¢innost zamétfenou na kontrolu kvality®.

/ | Vybér problému |\

| Vyhodnoceni | |Anal\'/za problému |

|Prezentace pFl'nosC|| | Redeni problému |

\ |Vypracovénidokumentace| /

Obrazek 6 — Krouzek kvality (Kapsdorferova, 2014, s. 32)

2.4 Systém managementu jakosti

Podle normy CSN EN ISO 900:2006 je management jakosti definovén jako: ,.koordinova-

na ¢innost pro vedeni a fizeni organizace, pokud se tyce jakosti®.

Podle Nenadala (2008, s. 15 — 18) 1ze systém managementu jakosti definovat jako: ,,soubor
vzajemné souvisejicich prvki, ktery je nedilnou soucasti celkového systému fizeni organi-
zaci a ktery ma garantovat maximalizaci spokojenosti a loajality zainteresovanych stran pfi
minimalni spotiebé zdroji“. Dale jako prvky systému definuje procesy, lidi, materidly,
informace 1 zafizeni, které¢ jsou pouzivany naptic spole¢nosti. Jen vyrobou nelze zabezpecit
uspokojovani pozadavkl zakaznikl. Z tohoto hlediska (uspokojovani pozadavki) jsou ste-
Zejnimi nebo rozhodujicimi procesy, které vyrobé predchdzeji. Tyto procesy obsahuje sys-
tém managementu jakosti. Nésledujici obrdzek (viz obrazek 5) obsahuje soubory procest,

které jsou vykondvany pii zajiStovani managementu jakosti v souladu s ISO.
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Management jakosti

L N

procest
nezbytnych pro
provoz a
souvisejicich
zdrojl pro
splnénicild
jakosti

Planovani X . Prokazovani ZlepSovani
) . Rizeni jakosti ; . . .
L |akost|_ L l _mkostl_ _JakOStI_
managementu managementu managementu managementu
jakosti jakosti jakosti jakosti
zaméfend na zamérend na zaméfend na zaméfena na
stanovenicil( plnéni poskytovani zvysovani
jakosti ana pozadavkl na davéry, ze schopnosti
specifikovani jakost pozadavky na plnit

jakost budou
splnény

pozadavky na
jakost

Obrazek 7 — Soubory procesti managementu jakosti (Nenadal, 2008, s. 15)

2.4.1 Kritické faktory uspésSnosti

Vseobecné uznavané rozdéleni kritickych faktori GispéSnosti podniku se sklada z jakosti,
nakladi, ¢asu. Podniky se snaZi své produkty vyrabét s co nejnizs$imi naklady, co mozna
nejrychleji v co nejvyssi kvalité. Tyto tfi dimenze definuji GspéSnost podniku (Borror,

2009, s. 10 — 40). Nasledujici obrazek obsahuje znazornéni vsech tii faktora.
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| Znalosti zaméstnancl |

Kritické faktory
Uspésnosti

Obrazek 8 — Kritické faktory uspésnosti organizaci (Nenadal, 2008, s. 18)

2.4.2 Princip managementu jakosti

Obecné 1ze definovat téchto 11 zdkladnich principi pro efektivni systém managementu

jakosti.:

- Zam¢éfeni na zdkaznika

- Vudcovstvi

- Zapojeni zaméstnanci

- UCceni se

- Flexibilita

- Procesni ptistup

- Systémovy pristup k managementu

- Neustalé zlepSovani

- Management na zaklad¢ faktt

- Vzigjemneé prospeésné vztahy s dodavateli

- Spolecenské odpovédnost (Nenadal, 2008, s. 25 — 35)

2.5 Dokumentace managementu kvality

Hierarchii dokumentace managementu kvality tvofi pfirucka kvality, zdokumentované
postupy a procesy, ostatni dokumenty managementu kvality. Tato hierarchie je uvedena

v obrazku 9 a je v souladu s platnym znénim norem ISO 9001: 2009.
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Prirucka
kvality

Zdokumentované postupy
Qms

Obrazek 9 — Hierarchie dokumentace managementu kvality (Paulova, 2013, s. 65)

Prirucka kvality definuje a blize popisuje systém managementu kvality ve spolecnosti.
Kazda spolecnost mé unikatni ptirucku kvality. V prostiedi velkych firem mulze existovat
vice prirucek. V ptirucce kvality se nej€astéji uvadi informace o spole¢nosti, nazev spolec-
nosti, umisténi a komunikaéni podrobnosti. V piirucce lze zahrnout také informace o pod-

nikatelské ¢innosti, historii spole¢nosti, pocet zaméstnancu atd.

Zdokumentované postupy QMS mohou obsahovat velké mnozstvi informaci, které mohou
byt uvedeny ve formdatu textu, vyvojového diagramu, tabulek, procesni mapy atd. Tyto
postupy by mély obsahovat snadno dostupné informace a maji byt jednoznacné definova-
né.

Pracovni instrukce opisuji vSechny mozné ¢innosti, bez kterych by mohla ohrozena vyro-

ba. Pracovni instrukce maji obsahovat nazev a jednoznac¢nou identifikaci problému (Paulo-

va, 2013, s. 60 — 64).

2.6 Nastroje managementu kvality

Kromé sedmi klasickych néstroji a sedmi novych néstrojii managementu kvality existuji
také dalsi néstroje, jako napt. QFD, Brainstorming, Benchmarking atp., které se vyuzivaji

k analyze a realizaci navrhi s cilem zvySeni vyrobni kvality.

2.6.1 Brainstorming

Tato metoda vychazi z poznatki psychologie prace a lidského mysleni. Brainstorming Ize
také vyjadrit jako hledani myslenek a ndpadi, mozkova boutka nebo tteba jiskieni napadu.
Cilem je hledani nezvyklych zpisobt feseni problémt, popt. vytvoreni novych napadi.
Podstatou této metody je, Ze pii tvorbé napadl neni prostor pro jejich kritiku. Diivodem je,
aby se nezmenSovala tvofivost a napaditost ¢lend tymu, protoze kazdy jejich napad celi

kritice. Pravé kvuli tomu je v prvni fazi brainstormingu ponechdn prostor kazdému ¢lenu
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tymu na produkci ndpadt, navrhli, myslenek a az po ukonceni této faze nasleduje jejich

hodnoceni a posuzovani.
Principy:

1. Moderator piedstavi problém, ktery se bude v tymu fesit a sezndmi Cleny se za-
kladnimi pravidly:

- Zakaz kritiky v tvotivé fazi

- Volny prtibéh myslenek

- Co nejvetsi pocet napadi

- Vyuzivat i ndvrhu jinych

2. Pribeh brainstormingu ma neformalni a pratelskou tvofivou atmosféru

3. Kazdy navrh se zaznamenéava (nejlépe vizualizuje, napf. na tabuli, aby byl pied
zraky vSech ¢lent tymu)

4. Multioborovy tym — ¢lenové tymu by méli byt z riznych oddé€leni, riznych stupna
fizeni, aby se pruiezové docililo maximalni mozné irovné€ znalosti a informaci.

5. Po skonceni faze tvorby ndméti a napadii nasleduje faze odborného posuzovani,
kdy se hodnoti, tfidi a zptesiiuje. V neposledni fad¢ se definuje kone¢né feseni (vy-

stup brainstormingu).

Mezi hlavni pfinosy metody brainstormingu patii, Ze podnécuje tvofivé mysleni, zinten-
zivituje mysleni ¢lenti tymu, kolektivni tvofiva atmosféra. Naopak nevyhodami mohou byt,
Ze navrhy vedou nespravnym smérem, jsou zmiflovany okrajové naméty (povrchni), mo-

hou vznikat zabrany mezi ¢leny tymu (Paulova, 2013, s. 35 — 37).

2.7 Sedm klasickych nastroji
Mezi téchto sedm zdkladnich nastrojii managementu kvality patfi:

- Frekvencni diagram
- Histogram

- Regulacni diagram
- Vyvojovy diagram
- Ishikawa diagram

- Pareto diagram

- Korela¢ni diagram
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Téchto sedm zdkladnich nastrojii bylo vytvofeno v Japonsku pifi zkoumdni problému
v krouzcich kvality. Jejich hlavni pfinos je v operativnim fizeni vyrobnich (popt. adminis-
trativnich) procesti. Pomoci téchto nastrojii 1ze shromazd’ovat a usporadavat informace a
hledat mezi nimi souvislosti a vztahy pro dal$i analyzy, popi. se na jejich zaklad¢ piimo
rozhodnout v dané véci. Nasledujici kapitoly se zabyvaji vybranymi metodami klasickych

nastroju fizeni kvality.

2.7.1 Vyvojovy diagram

Vyvojovy diagram znazoriiuje prostiednictvim pfedem stanovenych grafickych symbolt
posloupnost jednotlivych ¢innosti, operaci podnikovych procest, véetné kontrolnich a roz-
hodovacich Ccinnosti. Pouzivda se pii zdokumentovani podnikovych procesd, napf.

v managementu kvality (Nenadal, 2008, s. 298 —317).

Znadka zadatkuy
a konce

Znadka pfifazenl

Znadka vstupu,
nebo vystupu

Znactka
rozhodovanl

.

Znatka
podprogramu

Obrazek 10 — Zakladni symboly vyvojového diagramu ((Paulova, 2014, s. 38)
Postup tvorby vyvojového diagramu

1. Definice a zdivodnéni procesu, stanoveni symboli pro vypracovani vyvojového
diagramu
2. Rozdéleni zvoleného procesu na dil¢i ¢innosti a popis téchto innosti

3. Tvorba vyvojového diagramu ve form¢ orientovaného grafu s popisem
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2.7.2 Diagram pricin a nasledki

Diagram pficin a nasledkt, neboli Ishikawa diagram analyzuje vSechny pfi¢iny, které¢ mo-
hou vést k nastani urcitého, definovaného problému (napi. problém s kvalitou produktu).
Tento diagram vyuziva pii feSeni systémovy piistup a vyuziva grafického znazornéni pfi-
¢in. Pti definovani pfic¢in se pouziva metoda brainstormingu a tymova prace. V praxi se
velmi Casto vyuziva jako prvni krok pfi feSeni problémt, které mohou byt vyvolany vice
pri¢inami. Definuji se pfiCiny pievazné v téchto kategoriich: material, zatfizeni, metody,
lidé a prostiedi (Nenadal, 2008, s. 298 — 317).
Postup tvorby Ishikawa diagramu

1. Definovani problému (,,hlava ryby*)
Ptifazeni kategorii k ,,télu ryby*
Stanovovani pficin problému pro kazdou kategorii, hledani kofenovych pficin

Identifikace hlavnich pficin

wok »w N

Navrhnuti opatieni

2.7.3 Paretiiv diagram (80/20)

Tento nastroj pomaha pii ur€ovani priorit na co se zaméfit, aby bylo dosazeno maximalni-
ho efektu. K tomu slouZi uspotfddani poloZzek podle vyskytu a kumulace. Jedna se tedy o
odliSeni vyznamnych problému (popt. vad) od trivialnich. Je zaloZeny na principu 80/20,
ktery popisuje, ze 80 % vSech problémt zplsobuje 20 % pfticin.
Postup Paretova diagramu

1. Urcit polozky, kterymi se bude diagram zabyvat.

2. Usportadat tyto polozky (napt. podle frekvence vyskytu).

3. Vyjadfit kumulované soucty jednotlivych polozek (napt. pomoci lomené Lorenzo-

vy kiivky).
4. Hledani napravnych opatieni (na zéklad¢ diagramu) (Nenadal, 2008, s.298 —317).

2.8 Sedm novych nastroji

Kromé sedmi zadkladnich néstroji existuje také sedm novych ndstrojii fizeni kvality. Na

rozdil od pavodnich nastroji se nové nastroje zamétuje hlavné na planovani kvality, pii-
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¢emz je potieba zpracovavat informace, definovat cile jakosti a stanovit nejvhodnéjsi me-

tody a postupy k jejich dosazeni. Vznikly opét v Japonsku (Nenadal, 2008, s. 329 — 343).
Patfi zde tyto nastroje:

- Afinitni diagram

- Diagram vzédjemnych vztaht

- Stromovy diagram

- Maticovy diagram

- Diagram maticové analyzy dat (Analyza udaji v matici)
- PDPC diagram

- Sitfovy diagram

2.9 Kontrola kvality

Kontrolu kvality lze definovat jako ,,systém prostiedkli pro uspornou vyrobu zbozi nebo
sluzeb, jez uspokojuji pozadavky zakaznik“. Aby mohla byt kontrola kvality efektivni, je
potfeba zainteresovat do ni vSechny lidi v podniku, vcetné vrcholového managementu,

sttedniho managementu apod. (IMAI, Masaaki, 2007)
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3 FMEA

Metoda FMEA je zalozena na tymové analyze vzniku vad, spojenou s definovanim a hod-
vad, u kterych se realizuji ndpravnd opatteni s cilem snizit nebo eliminovat jejich dopad na

vyrobky. Jeji aplikaci 1ze odhalit az 90 % moznych neshod.
Metodu FMEA mtizeme rozdélit do dvou zakladnich typt aplikace:

e FMEA navrhu vyrobku — pfi t€ jsou analyzovany mozné vady navrhovanych vy-
robkd.
e FMEA procesu — oproti piedchozi verzi, FMEA procesu sleduje vady v prib¢hu

navrhovaného procesu.

Pfinosem zavedeni a sestaveni metody FMEA miZze byt systémovy piistup ke zvySovani
kvality vyroby, ohodnoceni a eliminace moznych vad, stanoveni prioritnich neshod, navrh

moznych opatfeni, vytvofeni cenné informacni databéze atp. (Nenadal, 2008, s. 117 — 127).

3.1.1 Postup tvorby FMEA
Obecné 1ze postup metody FMEA popsat:

1. Analyza a hodnoceni souc¢asného stavu
2. Navrh opatfeni

3. Hodnoceni stavu po realizaci zvolenych opatieni

Vysledky tymové prace se prubézné¢ zaznamendva do pfedem stanovené¢ho formulare
FMEA. Tento formulai dokladéa soustavnou péci spolecnosti o jakost, a proto by se s nim

mélo nakladat jako s Zivym dokumentem.

Na samém zacatku jsou v tymu analyzovany mozné druhy vad, které se mohou ve vyrobé
vyskytnout. Pfi tom se miize zkoumany problém rozlozit na jeho jednotlivé ¢asti, u kterych
jsou definovany vSechny mozné vady spojené s danou ¢asti. Na tento krok navazuje hleda-
ni pfi¢in jednotlivych vad. Poté se vypocitava tzv. rizikové Cislo, které slouZzi pro vyhledani
nejrizikovéjsi vady zkoumaného problému. Pro vypocet rizikového ¢isla je potieba stano-

vit hodnoty ve tfech riznych kategoriich. Témito kategoriemi jsou:
- Vyznam vady pro zakaznika
- Vyskyt vady ve vyrobé
- Odhalitelnost vady pii vyrobé (Goetsch a Davis, 2014, s. 282 — 284)
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Bodova stupnice obvykle obsahuje cela ¢isla od 1 do 10, pfi¢emz je potieba tyto hodnoty
pfedem stanovit a blize specifikovat, aby kazdy ¢len tymu znal jejich vyznam. Jakmile je
stanoveno rizikové Cislo, urci se v tymu prioritni vady, u kterych se pomoci napt. brain-
stormingu hledd mozné napravné opatieni, které by vadu eliminovalo, nebo snizilo jeji

dopad alesponi v jedné kategorii.

Po zavedeni napravnych opatieni nasleduje hodnoceni stavu po zavedeni. V této fazi se
znovu definuje kategorie vady, ktera byla zavedenim opatieni snizena (popf. zvySena) a
zkouma se rozdil v rizikovych cCislech (Analyza moznych zpiisob a disledkti poruch

(FMEA)).
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Akciova spolecnost TON se nachazi v Bystfici pod Hostynem. Zaméstnava priblizné 830
zamestnanct a je ve zdejsi oblasti nejvyznamnéjSim zaméestnavatelem. Spolecnost se zaby-

va vyrobou dfevéného ohybaného nabytku.

Ve firm¢ TON se pii vyrob¢ stale pouzivaji tradi¢ni postupy pro vyrobu zidli. Nékteré se
nezménily od zalozeni firmy a vyuzivaji se tedy vice jak 150 let. Firma je zavisld na inova-
cich, jak produktu, tak i vyrobnich procesii. Aplikuje do své vyroby i nové trendy, které se
v ndbytkarském primyslu vyvijeji. Novinky v sortimentu firmy jsou pravidelné prezento-
vany na mezinarodnich vystavach, jako napt. 100% Design London, IMM Cologne, Salone
del Mobile Milano. Spole¢nost spolupracuje s ceskymi 1 zahrani¢nimi designéry mezi které

patii: Alexander Gufler, studio Olgoj Chorchoj, René Sulc, Eugenia Minerva a dalsi.

V posledni dob¢ firma ziskala fadu ocenéni za design svych produkt. Ocenéni firma zis-
kala jak na Ceském, tak na zahrani¢nim poli. Za zminku stoji ocenéni iF Design Award
2017 pro kolekci Leaf, Reddot design award 2011 pro kieslo Merano, Interior innovation
award pro barovou Zidli Rioja, véSak Tee a zidli 002. Spolecnost jiz ziskala celkem 18

ocenéni. Nékterd z ocenéni jsou zobrazena v obrazku 4.

ﬂ ]
Nic o archiproducts

awa 1 DESIG RDS MA

SRS Desicn Fite
INTERIOR BEST 5 CATEGORY I\ 008 AWARD
INNOVATION 2016 2017 WINNER

wsnten 2017

Obrazek 11 — Ocenéni kolekce Leaf (interni materialy spolecnosti)

4.1 Historie spolecnosti
V nasledujicich bodech jsou popsany klicové taze pro spolecnost TON a.s.
1861 — zalozeni tovarny na ohybany nabytek Michael Thonetem v Bysttici pod Hostynem.

1867 — zacatek vyroby zidle €. 18. Jeden z prvnich modelq, ktery je stale soucasti portfolia.
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Obrazek 12 — Zidle &. 18 (interni materialy spole&nosti)
1903 — vznik kiesla €. 9 (dnes €. 30). Zavod v Bystfici je vyvojovym a inovacnim centrem.

1924 — faze konkurenénich spole¢nosti Kohn, Mundus a Thonet. Vznik koncernu Thonet-

Mundus.
1945 — znarodnéni podniku. Pfedtim vedl podnik fi§sky spréavce.

1953 — zména nazvu spolecnosti na TON. Tato zkratka znamena zkratku slov ,,tovarny na
ohybany nabytek*.

1962 — pfidruzeni nékolika mensich provozii. Vznik nového loga, které je uvedeno v ob-

razku 13.

Obrazek 13 — Logo spole€nosti z r. 1962 (interni materialy spolecnosti)

1994 — zaloZeni soucasné akciové spolecnosti.

2003 — vznik soucasného loga se vzorem modelu ¢. 14, zobrazeno v obrazku 7.

W TON

Obrazek 14 — Soucasné logo TON (interni materialy spole¢nosti)

2010 — zacatek vyroby kiesla Merano, které se stalo velmi uspéSnym modelem. Toto kies-

lo je uvedeno na obrazku 15.
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Obrazek 15 — Kieslo Merano (interni materialy spolecnosti)
2011 — vyroci 150 let od zalozeni spole¢nosti. Vznik modelu 002, ktery se sklada pouze ze
3 casti.
2015 — predstaveni rozstépu masivniho dieva, ru¢né ohybaného do protichidnych smért.

Tuto inovaci zobrazuje obrazek 16.

Obrazek 16 — Rozstép masivniho dieva (interni materialy spolecnosti)

4.2 Organizacni struktura

Organizac¢ni struktura obsazena v piiloze IV je platna od 1. 1. 2017. Jedna se tedy o novée
aktualizovanou verzi. Je zde patrné, Ze kazdy hlavni Gsek od vyrobné technického ptes
marketing, nakup a logistiku, fizeni jakosti az po ICT je pfimo podfizeny generalnimu fe-

diteli, kterym v soucasné dobé je Milan Dostalik.

Vyroba se dale jest¢ déli na vyrobu dyh a pteklizek v HoleSové a vyrobu nabytku
v Bystfici pod Hostynem. Vyroba nabytku v Bystfici pod Hostynem je rozd€lena na nea-
dresnou vyrobu (pfipravna a ohybarna), adresnou vyrobu (montadz, dokonceni a stiithdrna) a

individualni vyrobu (uzce specifikovana zakézkova vyroba).

Prodejni sit’ spole¢nosti TON je v organizaénim schématu rozdélena na prodejni sit CR a
SR, ktera zahrnuje i prodejny spole¢nosti TON v CR a SR a na prodejni sit’ zahrani¢i (pro
zbytek svéta).
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4.3 Poslani a cile spolecnosti

Vize spole¢nosti TON

Vize spolecnosti je definovana nasledovné: ,,Tviirce nabytkového designu a feSeni kvalit-

niho sezeni za rozumnou cenu.*

Poslani spolecnosti na rok 2017

Cile spolecnosti v oblasti jakosti jsou pro rok 2017 definovany v internim podnikovém

dokumentu ,,Cile jakosti 2017%. Tyto cile jsou definovany néasledovné:

—

X N kWD

Snizit podil reklamaci u modelti TON kumulativné k 31. 12. 2017 na limit 0,09 %.
Skluzy bézné a individualni vyroby kumulativné k 31. 12. 2017 pod 1 %.
Skluz v dodavkach nakupovanych stoli kumulativné k 31. 12. 2017 pod 1 %.
Obhgjeni certifikace podle platné ISO 9001.
Zlepseni produktivity o 5 % proti roku 2016.
Zvyseni celkového vyuziti u vybranych CNC strojtii na 57 %.
Zvyseni vystupni kvality dokonc¢eni za lakovaci linkou kumulativné na 88 %.
Splnéni planu prodeje novinek v roce 2017.
Zkréaceni pramérné doby expedice vyrobkii v roce 2017 dle nasledujiciho klice:
a. 2Q2017 13 dni
b. 3Q 2017 11 dni
c. 4Q2017 10 dni

Cile spolecnosti v oblasti Zivotniho prostiédi jsou pro rok 2017 definovany v internim

podnikovém dokumentu ,,Cile pro zlepSeni zivotniho prostfedi 2017, Tyto cile jsou defi-

novany nasledovné:

1.
2.

Splnéni ekologickych limith vyhlaska €. 415/2012 (NO2, SO2, pevné Castice).
Zvyseni ucinnosti technologie vyroby tepla o 10 % (pomér spotieby uhli a spotie-

bované GJ tepla).

. Dosahnout hranici PEFC na troven 70 % celkové spotieby dieva.

Obhajeni certifikatu ISO 14001.

4.4 Produktové portfolio

Spolec¢nost vyrabi vice jak 100 druht produktt. Ty lze rozdélit do téchto péti zdkladnich

skupin: Zidle (barové, détské atd.), kiesla, lavice, stoly, véSaky a dopliky.
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Firma Ton vyvazi své produkty do vice nez 60 zemi svéta. Produkce pro tuzemsky trh tvori
23 % celkového objemu produkce a pro zbytek svéta 77 % (pozn. udaje jsou za rok 2016).
Vlastni prodejny ma firma v Ceské republice, Némecku, Polsku a na Slovensku. Ve zby-
lych zemich prodava své produkty zprosttedkované nebo prostiednictvim webovych stra-

nek.

4.5 Politika QMS a EMS

Jelikoz firma vétSinu své produkce vyvazi, dostava se tak na trhy s vyraznéjSim tlakem na
kvalitu produktii (konkurencni boj). Firma se proto snazi o zvyseni konkurenceschopnosti
svych nabizenych produkti. Toho lze dosahnout naptiklad novou certifikaci a obnovova-

nim v minulosti jiz ziskanych certifikata.

Certifikaty:

ISO 9001 — standard pro systém managementu kvality.

Certifikaty Technického a zkuSebniho ustavu v Praze — na zdkladé téchto certifikatu se

testuje pevnost produktii.

ISO 14001 — standard z oblasti environmentidlniho managementu, ktery sniZzuje dopady

¢innosti organizace na Zivotni prostfedi.

PEFC — certifikace, kterd se zamétuje na trvale udrzitelném zplisobu obhospodafovavani

lesti, prostfednictvim ekologickych, socidlnich a ekonomickych pozadavk.

4.6 Vyvoj poctu zaméstnanci

V soucasné dob¢ firmu trapi velka fluktuace zaméstnancti. Do jisté miry za to miize i piiz-
niva ekonomicka situace v Ceské republice. Tato fluktuace miize do jisté miry ovlivnit
vyslednou kvalitu produkce a také i samotnou produktivitu. Nasledujici graf reprezentuje
pocty zaméstnanctli v letech od 2011 do 2015. V datech lze pozorovat urcity cyklus, ktery
se pohybuje v ur€itém rozmezi, pfi¢emz nejvyssi skok byl mezi lety 2011, kdy firma za-

méstnavala 842 zaméstnancu a 2012. V tomto roce méla firma 810 zaméstnancu.
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Vyvoj poctu zaméstnancti v letech 2011 - 2015

850
840 842

830 830
820 821

810 810
800
790

826

Pocéet zaméstnancu

2011 2012 2013 2014 2015
Rok

Obrazek 17 — Vyvoj po¢tu zaméstnancii (vlastni zpracovani)

4.7 Zakladni ekonomické vysledky spole¢nosti

Informace o aktualni ekonomické situaci firmy byly vyuzity z vyro¢nich zprav za roky

2011 —2015 zvetejnénych v obchodnim rejstiiku.

Nasledujici tabulka ukazuje, jak se ve sledovaném obdobi ménil objem trzeb za prodej
vlastnich vyrobkl a sluZzeb. V roce 2011 mély trzby hodnotu 619 230 000 K¢, coz bylo
jejich minimum ve sledovaném obdobi. Naopak v dal$im roce (tj. 2012) 1ze pozorovat né-
rist objemu trzeb o 118 015 000 K¢ na celkovou hodnotu 737 245 000 K¢, coz odpovida
maximu tohoto tdaje ve sledovém obdobi. Poté nasledoval opét propad trzeb, nicméné

v poslednich dvou letech (tj. 2014 a 2015) lze pozorovat mirny stoupajici trend.

Zisk se pohyboval okolo hodnoty 31 000 000 K¢. Svého maxima dosahl v roce 2013, kdy
jeho hodnota ¢inila 34 902 000 K¢&. Nasledujici rok (tj. 2014) se dostal na nejnizsi hodnotu,
ktera cCinila 21 987 000 K¢. Mezi témito dvéma lety se zisk propadl meziro¢né o

12 915 000 K¢.

[tis. K&] 2011 | 2012 | 2013 | 2014 | 2015
Trzby za p""deglzl;‘es;‘“ch vyrobkua | 16530 | 737245 | 677 629 | 712 729 | 726 042
VH za tcetni obdobi - zisk 31364 | 31132 | 34902 | 21987 | 31040

Tabulka 1 — Vyvoj trzeb v letech 2011 — 2015 (vlastni zpracovani)

Nasledujici graf (viz obrazek 18) porovnava celkové hodnoty trzeb za prodej vlastnich

vyrobkl a sluzeb a udava vysledky hospodateni v jednotlivych letech (2011 —2015).
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Porovnani trzeb a VH v letech 2011 - 2015
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Obrazek 18 — Porovnani trzeb v letech 2011 — 2015 (vlastni zpracovani)
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5 POPIS PRACOVISTE LAKOVNA

Pracovisté lakovna se nachéazi na tseku ,,Dokonceni* v patte haly tzv. nového zévodu ve
vyrobnim aredlu firmy Ton, a. s. Vyrobni operace lakovani se provadi témét na konci vy-
robniho procesu vyrobku. Pfed samotnym testovanim a expedici mize predchazet i ¢alou-

néni, nicmén¢ ne vzdy jdou produkty na ¢alounéni.

Obecny popis vyrobniho procesu

—

Suseni dieva a kulatiny
Napatovani v peci
Proces ohybani

Mofteni

Kompletace - montaz
Lakovani

Calounéni

Testovani

X NN Nk w D

Expedice

Na pracovisti lakovna se z hlediska technologického procesu a postupu provadi ruéni nana-
Seni natérovych hmot (pfedevsim lakti a barev) na vyrobky. Nanaseni probiha pomoci stie-
dotlakych ¢erpadel (tzn. pistové pumpy pohanéné vzduchem) a stiikacich pistoli ve stiika-
cich kabinach. Pfi manipulaci s lakovym materidlem vznika velké nebezpeci pozaru. Proto

je pfi této manipulace nutné eliminovat moznost vzniku elektrostatickych naboju.

5.1 Layout pracovisté

Na pracovisti lakovna se nachdzi na jedné strané¢ od zavésného dopravniku pracovisté
pfednich oprav, lakovaci kabiny a pracovisté oprav na konci lakovaci linky. Na druhé stra-
n¢ potom samotnd lakovaci linka. Za pracovistém lakovna se poté nachazi tsek ¢alounéni,

baleni a expedice. Cely proces 1ze vidét na obrazku 19.
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Obrazek 19 — Lakovaci linka (vlastni zpracovani)

5.2 Strojni a technologicky park pracovisté

Na diln€ dokonceni je lakovaci linka pro nandSeni natérové hmoty na vyrobky a také jed-

notlivé pracoviste stfikacich kabin - ru¢niho stiikani se suchou filtraci a stiikaci box.

Lakovaci linka

Pracovisté dle operaci

Operace Pracovisté
Zakladni nastiik Stiikaci kabina
Suseni po zakladnim nastiiku Susicka
BrouSeni Kabina brouseni
Finalni nasttik Stiikaci kabina
Suseni po finalnim nastiiku Susicka

Tabulka 2 — Operace a pracovi$té lakovaci linky (vlastni zpracovani)

Pracovnici uvnitf lakovaci linky provadéji operace: zékladni (spodni) nasttik, brouSeni,
finélni (vrchni) nastfik. Po kazdém naneseni laku nésleduje jeho trvalé ptilnuti na povrch
produktu, resp. suseni. Tato operace vyzaduje pfesné stanoveny Cas, po ktery musi nanese-
na barva na produktu schnout. Po druhém suSeni nasleduje vystupni kontrola, kterou za-

bezpecuji pracovnici tseku fizeni jakosti.

5.3 SWOT analyza pracovisté lakovna

Autorem diplomové prace byla vytvofena kriterialni SWOT analyza. V té je definovdno

vnitini prostiedi, které predstavuji silné a slabé stranky a vnéj$i prostiedi, reprezentované
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ptilezitostmi a hrozbami. VSechny body jsou ohodnoceny jak manazerem kvality tak i au-
torem prace a na zakladé jejich souctu je stanoveno vysledné poradi. Cela SWOT analyza

je uvedena v piiloze (viz ptiloha VII).

Prvni sloupec s hodnotami ,,Vaha“ byl definovdn manaZerem kvality, druhy sloupec
s hodnotami ,,Véha* byl stanoven autorem prace. Nasledn¢ bylo vypocitano kone¢né kri-
tické Cislo (vypocet byl proveden soucinem obou hodnot vahy), na zaklad¢ kterého bylo
stanoveno potadi diilezitosti jednotlivych oblasti. Vahy byly stanoveny v rozmezi od 1 do

5, pfiCemz 5 znamena nejvyznamnéjsi faktor a 1 nejméné vyznamny.
Silné stranky
Mezi tfi nejvice obodované silné stranky patfi:

e Velmi vykonny stfedni management
e Vysoka kvalita pouzivanych materiali

e Nova lakovaci linka

V minulosti firmé¢ pomohl k vybudovéani soucasného postaveni na trhu prave stiedni ma-
nagement firmy (jednd se pievazné o technology, denni mistry). Ze vSech silnych stranek
je to prave stfedni management, ktery je svou velmi vysokou vykonnosti a zkuSenostmi
hodnocen jako nejsilnéjsi stranka lakovny. V pofadi druhou nejsilnéjsi strankou byla zjis-
téna vysoké kvalita pouzivanych materiala, kterymi se mysli kvalita laka a barev (jejich
technologie se ve firmé stale inovuje ruku v ruce s technologickym pokrokem), kvalita
dfeva (jsou kladeny velmi vysoké naroky na kvalitu dfeva) a v neposledni fad¢ kvalita
ostatniho pouzivaného materialu na lakovné (jako napt. brousici pefinky, moftidla, vosky
apod.). Co se tyce tohoto bodu, spole¢nost by neméla zapomenout veskery pouzivany ma-
terial inovovat. Dalsi silnou strankou lakovny je samotnd lakovaci linka, ktera byla potize-

na v nedavné dobé.
Slabé stranky
Mezi tii nejvice obodované slabé stranky patii:

e Vysoka interni nekvalita
e Absence standardil kvality n¢kterych typt zidli

e Absence metody fizeni rizik

Nejslabsi oblasti lakovny je vysoka interni nekvalita produkce a s tim souvisejici i vysoky

pocet oprav. Samoziejmé nevzniknou vSechny vady pfimo na lakovné (viz kapitola 7.9).
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Nékteré vady na produktech se objevi az po naneseni zakladniho nastfiku, na druhou stranu
nékteré vady na montazi 1ze odhalit. Nékteré vady na produktech se objevi az po naneseni
mozné vCas odhalit. Na n¢které produkty jsou vypracovany standardy kvality, avSak zdale-
ka ne na vSechny typy. V souvislosti s timto bodem, by se spolecnost méla zaméfit na
tvorbu standardi kvality u nejrelevantnéjSich typ vyrobku, ¢imz by mohlo byt docileno
snizeni nekvality. Dalsi slabou strankou lakovny (potazmo vyroby jako celku) je absence
metod, které by systematicky feSily dlouhodob¢ vysokou interni nekvalitu a vady ve vyro-
bé. Ve vyrobé chybi standardy kvality mnoha typt zidli. I kdyz je s vyrobou spojeno velky
pocet druhii vad, neni v soucasné dobé zavedena zadna metoda na jejich hodnoceni a eli-
minaci.
Prilezitosti
U pfilezitosti by firma méla vyvijet snahu o maximalni vyuziti. Mezi tfi nejvice obodované
ptilezitosti patii:

e Snizeni nekvality

e ZvySeni motivace zaméstnancll na snizovani interni nekvality

e Zajem vedeni spolecnosti na zlepSeni soucasného stavu
Hrozby

Cilem definovani hrozeb je snizeni jejich vlivu na vysledky spole¢nosti. Mezi tfi nejvice

obodované hrozby patfi:

e Vysoka fluktuace zaméstnanct
e Odchod zkuSenych zaméstnanct

e ZvySseni poCtu reklamaci

Prvni hrozbou je vysoka fluktuace zaméstnanci, kterd jiz v souCasné dob¢ negativné
ovliviiyje ¢innost spolecnosti. Tato skute¢nost by se mohla v blizké budoucnosti zhorSit a
ohrozit tak konzistentnost vyroby, potazmo kvality na lakovné. Dalsi hrozbou je odchod
spoustu zkuSenosti a znalosti tykajicich se vyrobniho procesu. Jako v potadi treti hrozba

byla stanovena hrozba zvysSeni poctu reklamaci.
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Dftevo jako zakladni material miize na produktu vyvolat velky pocet druhti vad. Z tohoto
divodu bylo potieba provést diikladnou celkovou analyzu druhii vad, jejich pficin a systé-

mu oprav na lakovné.

6.1 Plnéni vykonovych norem

Vsechny skupiny pracovniki na lakovné plni normy nad 100 %. Vyvstava otazka, zda jsou
Spatné nastavené normy, nebo se pracovnici snazi vyrobit co nejvice, aby maximalizovali
svou mésicni mzdu, kterd se od jejich vykonu odviji. Kazdopadné snaha o maximalizaci

produkce je realizovana na ukor odvedené kvality, coZ zobrazuje také tabulka 3.

Pracovni | Udaje ve tfech mésicich [%]
skupina | 08/16 | 09/16 | 10/16
Stiika¢i |14523% 141,42% 148,88%
Brusicky |118,96% 115,26% 130,08%

Zadni 1 16 5006 154.63%  162.92%
strikaci

Tabulka 3 — Plnéni vykonovych norem (vlastni zpracovani)
Nasledujici graf (viz obrazek 20) popisuje plnéni pracovnikll na jednotlivych pracovnich
pozicich. Z grafu je jasné patrné, Ze vSechny skupiny pracovnikll ptekracuji vykonové

normy nékdy i o témét 63 %. V pruméru plni pracovnici normy na 140,44 %.

Plnéni vykonovych norem [%]

180,00% "
160,00% g
140,00% -
120,00% -
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80,00% - 1 Zadni strikaci

m Stiikaci

W Brusicky

60,00% -
40,00% -
20,00% -
0,00%

08/16 09/16 10/16

Obrazek 20 — Graf — plnéni vykonovych norem (vlastni zpracovani)
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Spolecnost by se na tento ukazatel méla zaméfit a definovat si, jestli jsou vykonové normy
moc ,,mekké* nebo jestli se pracovnici snazi vyrobit co nejvice a to na ukor kvality pro-

dukce.

6.2 Kontroly kvality

Pro zdarné zpracovani této diplomové prace bylo nutné uzce specifikovat kontrolu kvality,
ktera se provadi na useku lakovna. Toho bylo dosazeno pomoci pfimého pozorovani pra-
covnikli, dotazovani pracovnikii, analyzy internich smérnic specifikujicich ¢innosti pra-
covnik pfi realizaci kontroly kvality produktt. Dale byl vypracovan snimek pracovniho

dne pracovnice kontroly kvality za lakovaci linkou (vystupni kontrola).

Na Lakovné se provadi kontrola kvality, kterou 1ze rozdélit na kontrolu kvality meziope-
racni a vystupni. Poté také provadi zékladni kontrolu jakosti produkti u kazdé operace
zameéstnanec, ktery nese odpovédnost za kvalitu své odvedené prace. O zptsobech prova-

déni meziopera¢ni kontroly jsou pracovnici seznameni v internich materialech spole¢nosti.

6.2.1 Meziopera¢ni kontrola kvality
Provadi ji bud’ kvalitat, nebo pracovnik v ramci samokontroly.

Zakladnim poslanim mezioperaéni kontroly kvality v pribéhu vyrobniho procesu je ovéfit,
zda se po provedenych pracovnich operacich nevyskytly vady na opracovavaném produk-
tu. Tzn. zda dany produkt vyhovuje v§em piedepsanym nebo obecné zndmym kvalitativ-
nim, technologickym a rozmérovym parametrim. Obecné se sleduje kvalita a technické
parametry pouzitého materialu, rozmeéry, zplisob a piesnost opracovani, kvalita provedeni,
vzhled apod. Meziopera¢ni kontrola se zaméfuje pfedevSim na mista vyrobniho procesu,

ktera zasadnim zptsobem ovliviuji kvalitu vyrobkd.

Podklady (informace) pro provadéni mezioperacni kontroly lze nalézt ve vyrobné-
technické dokumentaci vztahujici se ke kontrole. Tyto data mohou obsahovat vykresy,

technologické postupy, privodky vyrobnich tikoll, ¢ervené vzorky apod.

6.2.1.1 Zpusob provadeéni mezioperacni kontroly

Mezioperacni kontrola je provadéna vizudlné€, popf. pomoci kontrolnich métidel, Sablon,

porovnavanim se vzorky atp.
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Jestlize se pii kontrole kvality produktu zjisti zavazné nedostatky a vady, jsou tyto zavady
nasledné projedndny fesitelskym tymem na shopfloorech daného stiediska, které se usku-
teciuji trikrat tydné. V piipadé, Ze je zjisténa u konkrétniho zaméstnance technologicka

nekazen, vystavi se ,,Zaznamy o nekvalitni praci®.

Vadné produkty, které zaméstnanci odhali pfi mezioperacni kontrole kvality, jsou umist’o-
vany na mista tomuto ucelu pfedem uréena. Pokud se bude jednat o vadu klasifikovanou
jako TNZ, v tomto ptipadé rozhoduje o dalsim postupu a napravnych opatienich odpovéed-

ny zaméstnanec strediska, zpravidla vrchni mistr nebo mistr.

V piipad¢ zjisténi neshody je vada na vyrobku oznacena bilou kiidou a na tomto vyrobku

se nesmi pokraCovat dale v praci.

Vyrobky, které prosly mezioperacni kontrolou a které splituji podminky na kvalitu, resp.
neporusuji pfedem stanovené parametry pro dany typ produktu, jsou oznaceny v privodce
zelenym razitkem kontrolora. Aby mohl byt vyrobek odveden do meziskladu, musi jeho
privodka obsahovat také cervené razitko mistra. Na stiedisku montaz se u odsouhlasenych
produkt provede i zaznamendni provedenych operaci do informacniho systému. Tento

zaznam vykonava kontrolor kvality pomoci snimace ¢arovych koda.

6.2.2 Vystupni kontrola kvality

Vystupni kontrola se zabyva hodnocenim kvality hotovych vyrobkti pfed balenim. Tuto
kontrolu zajiStuji a provadi u vSech zakazek vZdy kontrolofi useku fizeni jakosti. Jestlize
se jedna o malosériovou zakéazku, kterou sleduji konkrétni pracovnici, maji povinnost pfed-

lozit dané vyrobky ke kontrole kontrolorim.

Zéakladnim ukolem vystupni kontroly je zajistit, aby zdkaznikovi byly dodany vyrobky
odpovidajici stanovenym parametrim pro dany vyrobek, resp. aby byly v souladu s platnou
vyrobné-technickou dokumentaci, odpovidaly odsouhlasenym pozadavkim zékaznika,
schvalenému referen¢nimu vzorku a standardu kvality. Tato kontrola se tedy zaméfuje na

kvalitu provedeni, funk¢nost vyrobku, komplexnost a uzitnou hodnotu vyrobku.

Produkty, které prosly touto kontrolou a splnily vSechny pozadavky, jsou oznaceny razit-
kem vystupni kontroly (kulaté, ¢iselné, trojmistné). Kazdy pracovnik kontroly ma piidéle-

no své razitko jmenoviteé. Na obrdzku 21 je zobrazeno jedno ze zminénych razitek.
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Obrazek 21 — Razitko kontroly (vlastni zpracovani)

Vsechny vady, které byly odhaleny, jsou oznaceny bilou kiidou a uloZeny na pfedem urce-
nych a stanovenych mistech. Pokud jsou vady na vyrobku odstranitelné, pak se tento vyro-
bek vrati k opravé, po které musi opét projit vystupni kontrolou. Vyrobky, u kterych byly
zjistény neodstranitelné vady, jsou vyfazeny z vyrobniho procesu a o jeho dal$im postupu
rozhodne vrchni mistr (pfip. vedouci vyrobniho provozu). Neopravitelné vyrobky jsou evi-

dovany v ramci TNZ.

6.2.3 Mista kontroly kvality

Kontrola kvality ve vztahu k lakovné probihd na ¢tyfech hlavnich mistech. Prvni misto,
kde probiha kontrola kvality z pohledu technologického postupu je jesté na useku monta-
Ze, a sice na samém konci (vyznafené ,,A* v obrazku 22). Zde pracovisté ,,opravy na mon-
tazi* kontroluji a opravuji smontované Zidle, které proSly vSemi naleZitymi operacemi.
Vyhovujici zidle, které pracovnice zkontrolovaly a opravily pfipadné vady, pokracuji na
usek dokonceni (tento usek se sklada z dil¢ich usekl: lakovani, olejovani, Calounéni, baleni

a expedice).

Stiikadi lakovaci linky (B.1 — zakladni nastiik, B.2 — vrchni nastiik) a stiikaci kabiny pro-
vadi vstupni a vystupni kontrolu produktii (ve formé samokontroly). Udaje tykajici se kva-
lity jejich produkce (tzn. nasttikané — dobré kusy a opravy) zapisuji do formuladie umiste-
ného v Sanonu ptimo ve vyrob¢ (za lakovci linkou).

Dalsi dalezitym mistem z pohledu kontroly kvality je mezi pracovistém prvniho (zakladni-

ho) lakovani a pracovistém druhého lakovéani. Zde se nachazi pracovisté¢ brusicek (C),

které brousi zdrsnéné plochy a hrany zidli. Pfi této jejich hlavni pracovni ¢innosti maji
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pracovnici za kol vyhledavat vady a tyto vadné kusy ptedavat odpovédnym pracovistim

k oprave.

V potadi ¢tvrtym hlavnim mistem kontroly kvality je vystupni kontrola kvality na konci
lakovaci linky (D). Zde pracovnice kontroly kvality kontroluji vSechny produkty, které

prijedou z lakovaci linky. Tato kontrola je stoprocentni a nejdtikladnéjsi.

Zakladni vizualni kontrolu provadi také pracovnice na zacatku lakovaci linky, ktera vklada
produkty z montaze na dopravnikovy pas v lince. V pifipad¢ Ze objevi neshodny produkt,
odlozi jej na misto tomu urcené a v prib¢hu smény zavola odpovédného pracovnika, se
kterym konzultuje dal$i postup s vyfazenymi kusy. Tato pracovnice neprovadi zadny za-
znam o poctu kust, které vyradila. Témeét stejnym zptisobem kontroluje produkty také pra-
covnice oprav. I kdyz jsou zjisténé vady zpravidla oznaceny bilou kiidou, tyto pracovnice
vizualné kontroluji zidli pro ptipad ptehlédnuti dalSich vad, které se mohou na zidli obje-

vit. V§e je zobrazeno v obrazku 14.

' =~ m—— [Fim— - — —

§ =[]

L/

Obrazek 22 — Zaznaceni kontrol kvality v layoutu (vlastni zpracovani)
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6.3 Definovani pracovist’ oprav

Pracovisté, na kterych se provadi opravy v navaznosti na usek lakovani lze rozd€lit na tii

zékladni mista, kterd jsou zobrazeny na obrazku 22:

Opravy na montaZi — posledni pracovisté¢ pred lakovnou, z tohoto pracovisté by meély

odchazet kvalitni kusy na lakovnu.

Predni opravy na lakovné — zde se vyskytuji hlavné vady na sedaki zidle, které se teprve

po naneseni laku ukazou (objevi).

Opravy za lakovaci linkou (resp. vedle lak. linky) — malé opravy, které nejsou technolo-

gicky néaroc¢né.

6.3.1 Analyza nekvality pred a po zavedeni namatkové kontroly u senior pracovnic

oprav na montazi

V kvétnu loniského roku byla na montazi odstranéna stoprocentni kontrola kvality kontro-
lorem kvality po opravé (na konci montaze) a byla zavedena namatkova kontrola kvality
senior pracovnic oprav (u junior pracovnic oprav je stoprocentni kontrola zachovéana). Tato
pracovisté jsou posledni ,,branou* ptfed Usekem dokoncovéni (resp. pted lakovnou). Pi-
vodné tedy byla kontrola kvality na tomto pracovisti sto procentni ze strany pracovnic kon-
troly kvality. Cilem této analyzy bylo zjistit, zda méla tato zména zdsadni vliv na pocet
oprav klasifikovanych jako vada montaze (S, resp. M — montaZz) vyfazenych na lakovné.
Tato skute¢nost je hodnocena na zakladé poméru vadnych produkti jdoucich z lakovny na
opravu na montadZ k celkovému vyrobenému mnoZstvi v daném mésici (viz nasledujici
tabulka 4). Cervené je zvyraznén mésic, ve kterém doslo ke zméné stoprocentni kontroly

kvality na namatkovou kontrolu kvality senior pracovnic (tj. kvéten).
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« Pomér
Pocet
‘. Vyrobeno | oprav k
Mgésic | oprav -
v | celkem Vyr.
montaz v o,y
Mnozstvi

Leden 1029 20209 5,09%
Unor 1549 22794 6,80%
Biezen 1324 22723 5,83%
Duben 1690 23977 7,05%
Kvéten 1260 22322 5,64%
Cerven 1449 22094 6,56%
Cervenec 754 12507 6,03%
Srpen 1820 25417 7,16%
ZA4f 1446 19158 7,55%
Rijen 1453 18858 7,70%
Listopad 1828 23726 7,70%
Prosinec 1097 17619 6,23%

Tabulka 4 — Porovnani interni nekvality pfed a po zavedeni namatkové kontroly

(vlastni zpracovani)
Primér oprav z montaze za cely rok 2016 ¢inil 6,64 %, coz v priméru ¢inilo zhruba 1392
vadnych produktli zptisobenych jiz na montézi za jeden mésic.
Vyvoj poctu vadnych kusli z montdze ilustruje nasledujici graf, ktery byl proloZen Cerve-
nou piimkou v mésici, ve kterém byla zavedena namatkovéa kontrola (kvéten). Grafické

znazornéni pfedchozi tabulky uvadi nasledujici graf (viz obrazek 23).
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Obrazek 23 — Vyvoj poctu oprav na montazi (vlastni zpracovani)
Z grafu je patrné, Ze se pocet oprav pohybuje v podobném rozmezi, k zdsadni zméné
v mnozstvi oprav po zavedeni zmény nedoslo. Nicméné Ize také pozorovat mirny rostouci

trend v poslednich sledovanych mésicich.

6.3.2 Analyza kontroly kvality brusicek — pocet vyFazenych neshodnych produktii

V tabulce 5 jsou uvedeny udaje za mésic leden 2017. Data vychézi ze zapisu do formulare
v $§anonu ve vyrob& (zaznam poétu vyrobenych a vadnych kust na lince A, B). Zluta pole

sleduji a vypliuji stiikaci, oranzova pole brusicky.
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Datum Vyrobeno ziaklad | Opravy szf‘azeno brusickami
[Ks], bez oprav [Ks] S ‘ L ‘ P
3. 1. 632 81 41 10 0
4.1. 824 183 110 22 0
5. 1. 850 60 76 25 16
6. 1. 689 92 59 14 41
7. 1. 391 85 22 6 0
9.1. 845 111 67 25 22
10 1. 842 86 61 15 20
11.1. 1100 218 78 22 47
12. 1. 1255 34 56 15 37
13. 1. 1174 65 63 17 61
16. 1. 860 89 55 13 46
17. 1. 869 89 43 9 7
18. 1. 1146 101 60 8 30
19. 1. 1040 71 35 16 28
20. 1. 720 59 48 15 38
23. 1. 1062 87 69 14 62
24. 1. 568 33 40 12 55
25. 1. 866 65 74 22 72
26. 1. 869 72 78 40 48
27. 1. 853 59 60 19 36
30. 1. 736 108 64 13 48
31. 1. 739 79 94 11 52
Celkem 18930 1927 1353 363 766

Tabulka 5 — Vytfazené vadné produkty brusickami (vlastni zpracovani)

Souétem celkovych hodnot ve sloupci S, L, P v tabulce Ize vypogéitat celkovy pocet ne-
shodnych produktli vyfazenych brusi¢kami. Tato hodnota odpovida 2482 vyfazenym Zzid-
lim. Aby bylo mozné tyto data 1épe prezentovat, bylo nutné je vztdhnout k celkovému vy-
robenému mnozstvi za dané ¢asové obdobi, tj. leden 2017 (viz tabulka 6). Ve druhé ¢asti

tabulky lze pozorovat, jakou ¢ast zaujima kazdy typ klasifikace vyfazenych produktii bru-

sickami.
Podil na celkovém vy- Podil na celkovém vy-
robeném mnoZstvi [%] Fazeném mnoZstvi [%]
S 7,15% S 54,51%
L 1,92% L 14,63%
P 4,05% P 30,86%
Celkem 13,11% Celkem | 100,00%

Tabulka 6 - Procentudlni vyjadieni vyfazenych produktl brusickami (vlastni

zpracovani)
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Z tabulky 6 je patrné, ze 13,11 % zidli, které se dostanou na pracovisté brusicek je vyraze-
no. Tyto pracovnice tfidi vadné kusy do 3 zakladnich skupin:

%

- S5 — montaz
- ,,L“—lakovna

- ,,P“—pfrestiik (resp. novy zékladni nastiik barvy/laku)

Z tabulky také vyplyva, ze v praméru kazda druhd zidle, kterou brusicky vyradi je klasifi-

kovana jako S. Jedna se tedy pfevazné o nekvalitni kusy vracejici se na montaz.

Dale necela tietina zidli je klasifikovana jako ,,P*“. Tyto produkty jsou poslany zpét na za-
kladni nasttik. Jedna se tedy o lehké zavady, které neni potieba opravovat na pracovistich

oprav, ale tyto produkty se posilaji znovu na pfedchézejici pracovisté (zdkladni nastiik).

Zhruba 15 % produkti je vyfazeno k opravé na lakovné. Jedna se o mensi zavady, které

nemusi byt opravovany na montézi.

6.4 Dokumentace kvality produkce

Dokumentovani kvality (resp. nekvality) na useku lakovna zaznamenévaji zejména tyto
typy pracovniki: stiikaci, brusicky, kontrolofi kvality, opravarky (ptednich oprav, lakov-

na).

o Stiikaci (pracovnici zékladniho i1 vrchniho nastiiku) — kazdy den zaznamenavaji da-
ta o své odvedené praci, tj. pocet nastfikanych produkt a pocet neshodnych pro-
duktd, které zaznamenali. Stiikaci zakladniho nastfiku zaznamenavaji sva data do
Sanonu se zelenym Stitkem, naproti tomu stifikaci vrchniho nastfiku do Sanonu
s modrym Stitkem.

e Brusicky — zaznamenavaji do stejného Sanonu, do stejného formulafe jako stiikaci
zékladové kabiny, zaznamenavaji zde pocet vadnych zidli, které vytadily za sménu.

Zpravidla za celou sménu tyto data zapiSe jedna pracovnice (viz obr. 24).
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PROVOZNI DENIK

LINKA A
ZAKLADOVA
KABINA

Obrazek 24 — Sanon a formulaf pro stiika¢e zakladniho laku a brusi¢ek (vlastni

zpracovani)

e Kontrola OTK — zaznamenavaji vSechny kusy, které vyradili (tzn. kolik vadnych

produktli za sménu pracovnici odhalili), v€etné klasifikace vady (tj. kam jdou vad-
né kusy na opravu), viz obr 25. Sva data zapisuji do stejného formuléie jako stiika-

¢i vrchni kabiny.

PROVOZNI DENIK

LINKA A
VRCHNIi KABINA

—

Obrazek 25 — Sanon a formulaf pro stifkace vrchniho laku a kontrolort kvality

(vlastni zpracovani)

e Opravaiky (pfedni) — zapisuji informace o kazdém vyrazeném kusu, ktery se k nim

dostane. Tato data zapisuji do formulaie.

e Opravaiky (lakovna) — nezaznamenavaji nikde pocet ani druh vad, které opravily.
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Ve vyrobé je pfesné uréené misto, kam se vSechny tyto udaje zapisuji. Misto se nachazi za

lakovaci linkou a je tak v blizkosti v§ech, kteti provadi zaznam své €innosti.

Obrazek 26 — Tabule s vysledky lakovaci linky (vlastni zpracovani)

Na obrazku jsou viditelné dva Sanony (s modrym a zelenym Stitkem), které obsahuji for-
mulafe pro zéapis dat o odvedenych a vyrazenych kusech. Na tabuli se poté zverejnuji vy-
sledky lakovaci linky (tymu) za piedchdzejici mésic a vysledna interni nekvalita celého

tymu ,,Lakovaci linka*.

6.5 Rizeni neshodnych vyrobku

Jako neshodny vyrobek lze povazovat material, polotovary nebo hotové vyrobky, které se
svymi vlastnostmi nebo provedenim odchyluji od piedepsaného stavu v norméch, vykre-
sech, standardech kvality, popf. se odchyluji od schvalenych vzorkd. Tyto vyrobky musi
byt vyrazeny k pozdéjsi opravé. V pripadé neopravitelnych zdvad (TNZ) musi byt takto
postizené produkty fyzicky zlikvidovany.

Pokud zaméstnanec objevi nekvalitu na vyrobku, musi ji 0zndmit svému nadiizenému nebo
pracovnikovi fizeni jakosti. Jestlize zaméstnanec na neshodném vyrobku déle pracuje, pie-

birda tim plnou odpovédnost za tento (neshodny) vyrobek a to i tehdy, paklize neshoda

vznikla na jiném piedchézejicim vyrobnim stupni (pracovisti).

6.5.1 Identifikace neshodného vyrobku

Vsichni zamé&stnanci, ktefi pfijdou do styku s neshodnym vyrobkem, jsou z hlediska identi-

fikace neshodného vyrobku vnimani jako ,,kontrolni systém®.
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Délnik — vyfazuje vyrobky, které vykazuji neshodu z pfedchazejicich operaci. Také pri-
bézné kontroluje kvalitu své vlastni vykonané prace a v ptipad¢ zjisténi neshodného vy-
robku vzniklého na jeho pracovisti je povinen tuto skutecnost oznamit mistrovi nebo pra-
covnikovi fizeni jakosti. Pokud zatadi neshodny vyrobek mezi dobré, povazuje se toto jed-

nani za hrubé poruseni pracovni kazn¢ a imyslné zptsobeni skody.

Serizovacd — kontroluje prvni kus po novém sefizeni (pfetypovani) stroje a také namatkove
kontroluje chod stroje nebo zatizeni, které sefizoval, v€etné kvality vyprodukovanych vy-

robku.

Vrchni mistr, mistr — provadi mezioperacni kontrolu kvality vyrobkli a dodrzovani tech-

nologické kédzn€ na jim fizeném stedisku.

Pracovnik kontroly jakosti (OTK) — provadi jak mezioperacni tak i vystupni kontrolu

kvality vyrobkil na jemu svéfeném stfedisku.

Pracovnici meziskladi — provadi kusovou kontrolu kvality vSech vyrobku, které mezi-

skladem prochazeji.

6.5.2 Oddélovani neshodného vyrobku

Vyrobky, které pracovnici identifikovali jako neshodné, musi byt oddéleny od shodnych.
Tyto vyrobky musi byt také oznafeny a uloZeny na pfedem stanovena mista urcend ke

skladovani neshodnych produktti. Pracovnice kontroly kvality oznacuji vady kiidou.

Délnik, ktery pti vykonu dané operace, zajisti neshodny vyrobek, ten uloZi na pfedem ur-
¢ené a oznacené misto na pracovisti a po ukonceni prace na dané operaci (popf. pied kon-
cem smény) piemisti neshodné produkty, tedy ty, které vyradil v pribehu prace na misto,
urcené pro skladovani neshodnych vyrobku. Jestlize za neshodu na vyrobku nese odpoveéd-
nost pracovnik pfedchazejici pracovni operace nebo v ptipad¢ vady materidlu je tato sku-
tecnost ohlaSena piislusnému mistrovi, ktery rozhodne o dal$im postupu (pribézné tiidéni,

vraceni davky k pfetfidéni na predchézejici operace apod.).

6.5.3 Prezkoumani neshodného vyrobku

Vrchni mistr provadi prezkoumdani uloZzenych neshodnych vyrobka, které pracovnici vyta-

dili. U téchto vyrobkil urci rozsah neshody a podle néj rozhodne o dalsim postupu:

- Oprava a dalsi pouziti jako shodny vyrobek
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- Pfemanipulace na jiny vyrobek

- Fyzicka likvidace neshodného vyrobku

Na zaklad¢ tohoto urceni dalSiho nakladani s danymi neshodnymi vyrobky zajisti vrchni

mistr odvoz vyrobkt k dalSimu zpracovani, premanipulaci popft. likvidaci.

Nasledujici tabulka ukazuje pocet vyrobki klasifikovanych jako TNZ v jednotlivych mési-
cich roku 2016. Tyto udaje se tykaji lakovny, resp. jsou identifikovany na nalakovanych
zidlich (viz tabulka 7).

Mésic TNZ Pomérvk Vyr.
[ks] mnozstvi

Leden 18 0,09%
Unor 41 0,18%
Biezen 28 0,12%
Duben 17 0,07%
Kvéten 22 0,10%
Cerven 20 0,09%
Cervenec 16 0,13%
Srpen 22 0,09%
Zari 7 0,04%
Rijen 17 0,09%
Listopad 15 0,06%
Prosinec 19 0,11%

Tabulka 7 — Sledovani TNZ za rok 2016 (vlastni zpracovani)

Celkem bylo tedy odhaleno 242 Zzidli, které byly nasledné klasifikovany jako produkty
s trvale neopravitelnymi zdvadami a byla nutnd jejich fyzicka likvidace a vyroba novych
kus. Dale byla tato cisla porovndna scelkovym mnozstvim vyrobenych zidli
v jednotlivych mésicich roku 2016. Tyto procentudlni tdaje obsahuje sloupec ,,Pomér

k vyr. mnozstvi“ v tabulce.

6.6 Analyza ¢innosti kontrolora vystupni kvality

Analyza ¢innosti kontrolori kvality na konci lakovaci linky byla vypracovéna ve forme
snimku pracovniho dne jednotlivce. Nésledné zjisténa data a nedostatky byly prezentovany

mistru lakovny, manaZerovi kvality, ¢leniim utvaru procesniho inzenyrstvi.

6.6.1 Snimek pracovniho dne kontrolora kvality

Dne 14. 11. 2016 byl autorem diplomové prace vytvoien snimek pracovniho dne kontro-

lorky kvality na ranni sméné a to pomoci pfimého pozorovani a méfeni ¢innosti. Ucelem
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snimku bylo zjistit strukturu ¢innosti, které pracovnice kontroly kvality provadi, ¢asové
délky jednotlivych ¢innosti a jejich podil na celkovém casu pracovnice. Nasledujici tabulka

udava ¢innosti, které pracovnice provadi, véetné jejich celkové doby trvani (viz tabulka 8).

- . Délka Podil na Prace/
Druh ¢innosti .. | celkovém .
trvani asu prostoj
Kontrola u linky 4:18:58 54,04%
Cekani na d01§t1 zidli na konec 0:56:16 11,74%
linky
Kontrola opravenych kust 0:54:57 11,47%
Piestavka 0:41:48 8,72%
Kontrola na oleji 0:25:23 5,30%
Konzultace - pracovni 0:20:12 4,22%
Zbyte¢na chize 0:09:55 2,07%
Mimo pracovisté 0:06:45 1,41%
Manipulace se zidlemi 0:02:56 0,61%
Ptiprava na pfesun na olej 0:01:20 0,28%
Telefonovani 0:00:42 0,15%
Celkem 7:59:12 100,00%

Tabulka 8 — Druhy pracovnich ¢innosti (vlastni zpracovani)

Prace kontrolorky kvality na konci lakovaci linky byla rozdélena do nasledujicich jedenacti
¢innosti. Déle jsou blize specifikovany jednotlivé Cinnosti pracovnika analyzované ve

snimku pracovniho dne.

Kontrola u linky — pfedstavuje kontrolu kvality za lakovaci linkou. Pracovnice musi odha-

lit pfipadnou nekvalitu na vyrobku a tento neshodny vyrobek poslat na ptisluSné pracovisté

oprav. Z povahy prace kontrolora kvality na tomto misté je tato ¢innost hlavni a nezbytnou.

Cekéni na dojeti zidli na konec linky — kontrolor je zavisly na pohybu pasu, po kterém se

nalakované produkty dopravuji na konec lakovaci linky. Tento pas se pohybuje v zavislosti
na rychlosti prace stfikace nebo na zdklad¢ Casu, ktery Zidle na pasu stravi. V piipadé, Ze
stiika¢ z néjakého diivodu neodvadi produkty (resp. nelakuje), pracovnik kontroly kvality
na konci lakovaci linky nemize kontrolovat tyto kusy. Tato ¢innost vyjadiuje skutec¢nost,
kdy se na pracovisti oprav nenachézi Zidle ke kontrole, a tudiz pracovnice ¢eka. Napt. pra-

covnice $la na prestavku.

Obcas se stava, Ze se pracovnice pro zidle na dopravnikovém pésu natahuje nebo vola na
pracovniky uvnitf lakovaci linky, aby ji dopravnik spustili. Pfi natahovani dochéazi k poru-

Sovani ergonomie prace.
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Kontrola opravenych kust — tuto ¢innosti pracovnice provadi, pokud vidi, Ze se na praco-

visti oprav nakupilo mnoho opravenych produktt, které musi byt zkontrolovany nez mo-
hou byt poslany dale, popt. pokud ¢eka na dojeti nalakovanych zidli na konec lakovaci

linky.
Prestavka - obsahuje pfestavku na obéd, prestavku na svacinu a oddych, WC.

Kontrola na oleji — tu pracovnice provadi zpravidla vzdy na zac¢atku smény. Pracoviste

olejovani se nenachazi v tésné blizkosti lakovny, musi proto ujit urCitou vzdalenost. Na

tomto pracovisti kontroluje produkty, které zde odvedly pracovnice predchazejici smeny.

Konzultace — pracovni — velmi ¢asto pracovnice konzultovala odhalené neshody s druhou

pracovnici kontrolujici druhou stranu lakovaci linky (resp. druhy pas). Pracovnice konzul-
tovaly, zda danou Zidli poslat na opravu ¢i nikoliv. Tato ¢innost podle manazera kvality
neni zcela negativniho charakteru v zavislosti na vysledku analyzy pracovniho dne jednot-
livce, nebot’ vyjadiuje skutecnost, ze spolu pracovnice kontroly kvality komunikuji a pie-

davaji si tak informace relevantni pro vykon jejich pracovni naplné.

Zbyte¢na chize — jednalo se pfevazné o chiizi na a z pracovisté olejovani.

Mimo pracovi$té — tato ¢innost vyjadiuje Cas, ktery pracovnice stravila pfi ¢innosti, ktera

nespada ptimo do jeji naplné prace (napt. byla poskytnout sviij nazor pii rozhodovani bru-

si¢ek ohledn¢ neshodného vyrobku).

Manipulace se zidlemi — obsahuje manipulaci, ktera neni ptimo soucésti kontroly kvality.

Jednalo se naptiklad o preskladani Zidli seskupenych dle cilovych pracovist’ oprav.

Piiprava na pfesun na olej — tato pfiprava probéhla pouze na zafatku smény pied samot-

nym odchodem na pracovisté olejovani. Zahrnuje vychystavani si Stitkl s razitkem pracov-

nice kontroly kvality.

Telefonovani — jednalo se o pracovni telefonat, pfi kterém pracovnice zjiStovala, zda urcité
zidle jiz mize zkontrolovat ¢i nikoliv.

Rozbor snimku pracovniho dne

Dne 14. 11. 2016 byly pfi snimkovani naméfeny Casy ¢innosti vykonavanych pracovnici

kontroly kvality. Z téchto dat byl sestaven graf procentualniho rozloZeni jednotlivych ¢in-

nosti (viz obrazek 27).
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0:00:42: 0% 0:01:20; 0% = Kontrola u linky

\

0:06:45; 1% m Kontrola opravenych kust
0:41:48; 9%

= Kontrola na oleji

® Konzultace - pracovni

0:02:56; 1%

m Zbyteéna chlze

0:09:55; Manipulace se zidlemi

= Cekani - na dojeti zidli na konec linky
(neproduktivni)

0:20:12; Prestavka

Telefonovani

m Pfiprava na presun na olej

= Mimo pracovisté

Obrazek 27 — Rozbor snimku pracovniho dne (vlastni zpracovani)

Z grafu vyplyva, ze 71 % celkového Casu pracovnice stravila kontrolovanim produktt. To
predstavuje Casovy usek 5:39:18. Pri¢emz nejveétsi cast (54 %) tvori kontrola u lakovaci
linky, tj. 4:18:58. Tato ¢innost se povazuje za ¢innosti hlavni pfi vykonu této pracovni po-
zice. Dalsi je kontrola opravenych kust, kterd tvoii 12 % (tj. 0:54:57) celkového Casu pra-
ce. Posledni ¢ast kontroly produktti predstavuje kontrola na oleji a to presnéji 0:25:23, coz

je asi 5 % celkového Casu.

Dalsi vyraznou ¢innosti co do podilu na celkovém case prace tvofi ¢ekani pracovnice na
dojeti Zidle na konec lakovaci linky. Tento Cas je neproduktivni. Z toho vyplyva, Ze je pra-
covnice pfi své praci do znacné miry zavisla na prechazejici pracovni operaci (a sice pra-
covni operace vrchni nasttik). Cekani zaujima 12 % z celkového &asu a piedstavuje
0:56:16. Tato ¢innost predstavuje ¢ekani pracovnice, kdy nemiiZe jit vykonavat jinou €in-
nost (napf. u pracovisté oprav nejsou zadné produkty ke kontrole). Nékdy ve snaze necekat
na linku se pracovnice natahovala na dopravnikovy pas linky. Z hlediska ergonomie a bez-

pecnosti prace to neni zrovna vhodné feSeni situace.

Nasleduje roz€lenéni jednotlivych ¢innosti na €innosti nutné pro vykon prace a ¢innosti
zbytecné. V ramci celé smény byl takto zjistén 20% podil ¢innosti zbyte¢nych a 80% podil

¢innosti nutnych.

Rozbor ¢innosti - nutné/plytvani
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Na zaklad€ snimku pracovniho dne bylo zjisténo, Ze se pfi vykonu pracovni naplné kontro-
lorky kvality vyskytuji kromé ¢innosti nutnych také ¢innosti zbytecné, které¢ predstavuji
plytvani. Tyto Cinnosti pfedstavuji prostor pro moznou eliminaci a zefektivnéni prace kon-

trolora kvality.

V nasledujici tabulce byly roztfidény ¢innosti do dvou skupin na ¢innosti nutné a plytvani.

Nasledné byly stanoveny délky trvani téchto skupin ¢innosti.

Cinnost Délka trvani
Cinnosti nutné 6:22:26
Plytvani 1:36:46

Tabulka 9 — Rozd¢leni ¢innosti (vlastni zpracovani)

Cinnosti nutné

u Plytvani

80%

Obrazek 28 — Cinnosti nutné a plytvani (vlastni zpracovani)
Cinnosti predstavujici plytvani tvofi 20 % celkového Gasu pracovnika. Tento &as (4.
1:36:46) ptedstavuje mozny prostor pro zefektivnéni pracovnich ¢innosti kontrolort kvali-
ty. Management by se pii zefektivnéni prace kontrolora m¢l zaméfit pfednostné na €innost,
kterd ma nejveétsi podil na celkovy €as plytvani. Z tohoto diivodu jsou nasledné jednotlivé

¢innosti, které byly klasifikovany jak plytvani, rozepsany.
Rozbor ¢innosti zahrnutych do plytvani

Nasledujici tabulka 10 obsahuje rozbor ¢innosti, které znamenaji plytvani. Tyto jednotlivé
¢innosti lze z ¢asti, nebo zcela eliminovat. Ke kazdé ¢innosti byl definovan rozsah jeji eli-

minace.
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e . o TR Cas dle
Cinnosti spadajici do plytvani snimku
Zbytecna chize 0:09:55
Manipulace se zidlemi 0:02:56

Cekani - na dojeti zidli na konec linky | 0:56:16

Telefonovani 0:00:42
Konzultace - pracovni 0:20:12
Mimo pracovisté 0:06:45

Tabulka 10 — Rozbor Cinnosti plytvani (vlastni zpracovani)

Z nasledujiciho grafu vyplyva, ze hlavni Cinnosti, kterd je zastoupena 41 % celkového
¢asu plytvani pracovnika je ¢ekéani na dojeti Zidli na konec linky. Za celou sménu pracov-
nice takto ¢ekala témét jednu hodinu (56:16). Tento neproduktivni ¢as se da eliminovat
napf. zajisténim samoposouvani pasu pracovnice (tzn. tlac¢itkem, které by posunulo pas se
zidlemi).

V potadi druhou nejdéle trvajici Cinnost, kterd je klasifikovana jako plytvéani je pracovni
konzultace. Pracovni konzultace urcité nepatii mezi Cinnosti, kterou by chtéla firma kom-
pletn¢ (zcela) eliminovat, jelikoz predstavuje komunikaci, kdy se pracovnice radily nad
spornymi piipady vytazeni ¢i nevyfazeni Zidle. Na druhé strané lze tento Cas Céastecné eli-
minovat, napi. zavedenim katalogu vad, nebo pravidelnym Skolenim pracovnikii kontroly

kvality.

Treti Cinnosti je poté zbytecnd chiize, kterd pracovnici zabrala téméef 10 minut (9:55).
Chiizi samoziejmé nelze Uplné eliminovat, ackoliv by to byl z hlediska pracovni efektivity
vitany krok, nicméné lze ji z Casti eliminovat. Napf. novym prostorovym rozmisténim

(krats$i materidlové a vyrobkoveé toky).
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B Konzultace - pracovni

Plytvani

0:00:42; 1% _ 0:06:45; 7% M Zbyte&na chize
B Manipulace se zidlemi

Cekani - na dojeti zidli na
konec linky

(neproduktivni)
B Telefonovani

0:56:16; 41%
0:02:56; 3%

B Mimo pracovisté

Obrézek 29 — Rozbor plytvani (vlastni zpracovani)

Hlavni nedostatky zjiSténé snimkem pracovniho dne

- Opakované posilani stejnych neshodnych produktli na opravu.

- Pracovnici postupuji dal do vyroby produkty, které maji vadu — nedostatecna

motivace pro samokontrolu.

- Absence systému piedavani informaci (zpétné vazby) pfi feSeni problémi spo-

jenych s vyrobou.
- PtiliSna manipulace s produkty v rukou.
- PoruSovani ergonomie (napt. natahovani na dopravnikovy pas).

- Kontrolor je velmi zavisly na praci stiikace.

- Casta konzultace, zda jde o vadu, ktera musi byt opravena ¢i nikoliv.

- Absence standardu kvality vSech typii produkti.

- Na misté kontroly byva velmi teplo, kvtli technologii suSeni produktii teplym

vzduchem, které mlize snizovat pracovnikiim jejich efektivnost v praci.

6.7 Analyza pracovisté brouSeni

Analyza pracovnic na pracovni operaci brouSeni probéhla také pfimym pozorovanim

v prib¢hu jedné smény.

Pracovisté brusicek se nachazi v lakovaci lince mezi pracovistém zékladniho néstfiku a

pracovistém vrchniho (druhého) nastfiku. Zde pii plném obsazeni smény pracuje Sest bru-

si¢ek a jeden pracovnik, ktery Cisti Zidle a uklada je na dopravnikovy pés.
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Cinnosti vykonavané pracovnikem:
- Pfeneseni zidle z pasu ke stolu (vstup)
- BrouSeni zidle ,,pefinkou‘
- Vizudlni kontrola zidle (v pribéhu brouseni)
- Skladani zidle na pas (vystup)

Podél stény kabiny (resp. za pracovni stanici) si pracovnice vykladavaji produkty
z dopravnikového pasu (na obr. 30 tato mista znazoriuji obdélniky oznacené Eislem 1),

které prosly procesem suSeni po zékladnim nasttiku.

Uprostied kabiny se nachazi pracovni stanice, na které si pracovnice pokladaji produkty pii
brouseni. Tyto stanice jsou odsavany, aby pracovnice nevdechovaly prach a necistoty, kte-

ré vznikaji nebo se uvoliiuji pti brouseni povrchu produkti.

Obrousené kusy jsou skladdny na misto pied roletova vrata k dopravnikovému pésu (na
obr. 30 tato mista znazoruji obrazce oznacené Cislem 2). Zde se nachazi pracovnik, ktery
obrousen¢ zidle ocisti vysavatem a umisti je na dopravnikovy pas, kde smétuji k druhému

nastfiku.

t
|
|
|
|
|

Pracovni stanice

Obrazek 30 — Rozvrzeni kabiny brouseni (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 66

Zjisténé nedostatky
- Spatng nastavené odsavani/ventilace. Pracovnice maji problémy se zady.
-V ptipadé¢, ze si vyskladaji hodné Zidli, redukuje se manipulacni prostor.
Napravna opatieni
- Pfenastaveni odsavani v mistnosti.

- Poskytnout pracovnicim dodatecny pracovni odév (napt. vesty nebo mikiny), aby

zakryl jejich zada pted privanem, ktery vznika odsadvanim.

6.8 Analyza pracovniho prostredi

Poskozeny hak zavésného dopravniki

Celou sménu byl jeden z hakli zavésné¢ho dopravniki, ktery slouzi k pfepravé produkti

napii¢ vyrobou, poSkozen. Tento zjist€ny nedostatek zobrazuje obrazek 31.

Obrazek 31 — Poskozeny hak zdvésného dopravniku (vlastni zpracovani)
Zhasla svétla

Bylo zjisténo, ze v prubéhu smény byla zhasla svétla zrovna v misté, kde probiha vystupni

kontrola kvality za lakovaci linkou. Zobrazeno na obrazku 32.
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Obrazek 32 — Zhasla svétla (vlastni zpracovani)
Cekani produkti na expedici
Témer cely tyden Cekaji nékteré produkty na dokonceni a expedici. Nékdy cely den cestuji
zavéSeny na zaveésném dopravniku vyrobou. Na obrazku 33 je zobrazena s problémem

souvisejici zapomenuta zidle ve vyrobé.

Obrazek 33 — Zapomenutd zidle ve vyrobé (vlastni zpracovani)
Nespravné navésena Zidle

Zidle se po zavésném dopravniku piepravuji napii¢ vyrobou. Produkty $patné zavésené
cestuji z montaze na lakovnu (a zpét) a z montdze na zadni lakovnu (a zpét). Po cesté maji
ve své blizkosti napt. naskladané zidle, sloupky, ptipravky atp. Mulze se tedy stat, ze se

podobné zavésena zidle odfe. Viz obrazek 34.
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Obrazek 34 — Spatné navésené Zidle (vlastni zpracovéni)
6.9 Rozbor zmetkovitosti

6.9.1 Odménovani v navaznosti na kvalitu

Pracovnici na lakovné jsou odménovani na zéklade tkolové mzdy formou hodinové mzdo-
vé sazby (pfifazeni v prislusné mzdové tiid¢). Kvalita jejich realizované vyroby se promita
do jejich mésicni vySe mzdy formou az 30 % prémie za vyslednou vystupni kvalitu lako-
vaci linky. Tato prémie se pocita za celou lakovaci linku, tzn. Ze dostanou vSichni pracov-
nici lakovaci linky stejnou procentualni sazbu prtiplatku za kvalitu (jsou zde klasifikovani

jako jeden tym).

Zavislosti vySe piiplatku za kvalitu (resp. nenarokové slozky mzdy) na vyrobené kvalitni

produkci lakovaci linky obsahuje nasledujici tabulka 11.
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INTERNI KVALITA | VYSE NENAROKOVE

TYMU V % SLOZKY V %
pod 60 % 0%

61 % - 64 % 10%

65 % - 66 % 20%

67 % - 70 % 21%

71 %-73 % 22%

74 % - 77 % 23%

78 % - 80 % 24%

81 % - 84 % 25%

85 % - 87 % 26%

88 % - 91 % 27%

92 % - 94 % 28%

95 % - 98 % 29%

99 % - 100 % 30%

Tabulka 11 — VySe nendrokové slozky mzdy (interni materialy spolecnosti)

Pti vypoctu prémie celého tymu (resp. lakovaci linky) dle kvality se nezapocitdva kolonka

,»ostatni nekvalita® (zkr. ON). Stiedisko vSak sleduje ob& hodnoty.

Ostatni nekvalita

Vady, které se na produktech objevi a jsou oznaceny jako ostatni nekvalita, jsou vétSinou
odhalitelné, az po nastfiku produktu nebo jsou to vady, které sami pracovnici zpravidla
neovlivni. Z toho vyplyva, Ze tato vada mnohdy vznikne dfive, nez se vliibec samotna zidle
na usek dokonceni dostane. Bylo by tedy kontraproduktivni a demotivujici postihovat pra-

covniky lakovny za tento typ nekvality produktu.

V nésledujici tabulce 12 lze vidét procentudlni kvalitu celého tymu lakovaci linky za prv-
nich deset mésicii loniského roku. Z tabulky je patrné, Ze ostatni nekvalita (dale jen ON),
ktera do vypoctu mzdy zaméstnancti lakovny nevstupuje jako prémie za kvalitu je

v ptiméru 8,6 %.
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Interni kvalita - cely
Mésic tym

Bez ON | Véetné ON
Leden 79,0% 71,0%
Unor | 77,0% 69,0%
Biezen 79,0% 72,0%
Duben 76,0% 69,0%
Kvéten 81,0% 71,0%
Cerven 83,0% 72,0%
Cervenec | 82,6% 75,0%
Srpen 80,0% 72,0%
Zari 80,0% 70,0%
Rijen | 81,0% 71,0%
Listopad | 79,0% 70,0%
Prosinec | 84,0% 76,0%
Primér | 80,1% 71,5%

Tabulka 12 — Interni nekvalita za rok 2016 na lakovné (vlastni zpracovani)

Grafické znazornéni porovnani interni kvality bez ON a interni kvality vcetné¢ ON

v jednotlivych mésicich roku 2016 je patrné v grafu (viz obrazek 35).

85,0%

80,0%

75,0%

70,0%

65,0%

60,0% -

Porovnani interni kvality bez ON a véetné ON

-

M Bez ON

m Vietné ON

Q,bb .\&o
RO

Q Q S Q
e ,x@ e > L
P LS & KV
NN

Obrazek 35 — Porovnani interni kvality (vlastni zpracovani)

Druhy vad, které se klasifikuji jako ON a u kterych se predpoklada, ze nemohly byt odha-

leny (resp. az po nastiiku) nebo nelze s jistotou fict, kdo danou vadu na zidli udélal:

- Necistoty - zaprasené Casti
- Nekvalitni lak
- Vady materialu — napt. praskliny viditelné az po nastiiku zidle

- Spina/fleky — nelze s uréitosti Fict, které pracovisté je odpovédné
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6.9.2 Analyza druhii vad na lakovné

Na lakovné je vypracovana jednou mésicné analyza druhti vad pracovnici kontroly kvality
za sménu na konci lakovaci linky. V té se detailnéji popisi druhy vad, které se za sledova-
nou sménu vyskytly. Tyto tdaje pracovnice zapisuje do pfedem vypracovaného formulare.
U kazdého druhu je poté naméten soucet vyskytl za dany casovy usek (vétSinou za jednu
sménu). Dale je vypocitan a uveden procentudlni pomér dan¢ho druhu vady k celkovému
vyrobenému mnozstvi produkti za danou sménu a také procentualni pomér daného druhu

vady k celkovému mnozstvi vad na produktech vyrobenych za danou sménu.

Na zakladé¢ téchto udajii byla vypracovana analyza druhi vad a jejich soucty za rok 2016
(pro vSechny produkty, které se v dany den vyrobily). V analyze chybi mésice: duben, Cer-
venec, zafi. A to z divodu chybéjicich udaji, tzn. v téchto mésicich nebyla pracovnici kon-
troly kvality analyza druhti vad provedena. Nasledujici tabulka 13 byla vytvofena na za-

klad¢ dat z analyzy pracovnice kontroly kvality.

Potet Podil na celko-

Nazev vady vém mnoZstvi | Kumulace
vad [%]

[ks]

8 Vrypy, Skrabance 159 5,15% 77,93%
9 Mechan. poskozeni 144 4,67% 82,60%
10 Strzené hranky 136 4,.41% 87,01%
11 Vada preklizky 120 3,89% 90,89%
12 Propadly lak 107 3,47% 94,36%
13 Nenalakovana mista 85 2,75% 97,12%
14 Otlucené nohy 63 2,04% 99,16%
15 Sibry 26 0,84% 100,00%
Celkem 3086 100,00%

Tabulka 13 — Druhy vad a jejich kumulace (vlastni zpracovani)

Nasledujici graf (viz obrazek 36) ilustruje vysledky tabulky 9 s vyuzitim Paretova pravidla.
Zobrazuje jednotlivé druhy vad a jejich kumulativni podily k celkovému mnozstvi vad.
Z této analyzy vyplyva, ze 72,78 % vsech vad tvoii 7 druhli vyskytovanych vad (tj. necela
polovina vSech druhii vad). Na tyto vady by m¢la byt zaméfena pozornost Utvaru fizeni

kvality.
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Kumulativni podil jednotlivych druhti vad na
celkovém mnozstvi vad
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Obrazek 36 — Druhy vad ve vyrob¢ (vlastni zpracovani)
Nejcastéjsi typy vad

Nejcastéji se objevujici typy vad (oznacené v tabulce 9 Cervenym polem), jsou znazorn€ny

v ptiloze V. V pftiloze V jsou tyto vady nafoceny a roztiidény.

6.9.3 Analyza cilového pracovisté opravy vadného kusu vyrazeného na konci lako-

vaci linky

Tato analyza probéhla 16. 2. 2017 formou pfimého pozorovani a zapisu dat do datové ta-
bulky. Sbér dat probihal po dobu ranni smény na lakovné s pracovnici kontroly kvality.

Tato data byla vyhodnocena a byla vytvotrena nasledujici tabulka (Tab. 14).
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Vada

Pocet Pomér Kumulace
[ks] [Yo] [%]

Montéz - viditelna va-

29 38,67% 38,67%

da
Montéz - skryta vada 12 16,00% 54,67%
Lakovna 12 16,00% 70,67%
Brusicky 10 13,33% 84,00%
Ostatni nekvalita 7 9,33% 93,33%
Stiikac 5 6,67% 100,00%
Celkem 75 100,00%

Tabulka 14 — Vytazené kusy za lakovaci linkou (vlastni zpracovani)

Z tabulky 14 vyplyva, ze vice nez polovina vSech vad byla pfipsana na vrub montaze (v¢.

viditelna a skrytd vada). Poté 16 % vSech odhalenych vad bylo poslano na opravy na la-

kovné (tj. 12 kust zidli s vadou). Jedna se o drobné vady, které mohou byt odstranény bez

wev

Kumulativni pomér

100,00% -

80,00% -

60,00% -

NN N N

40,00%

0,00%

’ B Kumulativni
pomér
20,00% -

Montaz - waehtazvadhryta \laﬂ@vna Bruswk)ﬁtatnl nekvalltStrlkac

Obrazek 37 — Hodnoceni vad pro opravy (vlastni zpracovani)

Graf (viz obrazek 37) popisuje kumulativni soucty jednotlivych pracovist’ odpovédnych za

tvorbu vady na vyrobku.

Znadeni vadnych produktti ve vyrobé:

Sv — montaZ (resp. $rubovna) viditelna vada

Sn — montaz (resp. §rubovna) skryta vada

L — lakovna

B — brusicka
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N — ostatni nekvalita (nezatfazeno)
S — stikac

Pti analyze bylo také zjisténo, Ze pfi celkovém poctu 75 neshodnych produktt, bylo identi-

fikovano 105 vad. Také bylo zjiSténo, ze 29 produktii obsahovalo vice nez 1 vadu.

6.9.4 Analyza mnoZstvi vad jdouci z montaZe

Tato analyza byla sestavena v ndvaznosti na predchézejici kapitoly analytické ¢asti, které
odhalily, ze zhruba polovina veSkerych vad, které jsou na lakovné odhaleny pochazi jiz

Zz montaze.

Tato analyza vychazi z dat zaznamenanych opravarkou na piednich opravach, ktera opra-
vuje kusy oznadené jako S. Tedy kusy, které jsou vyfazeny z diivodu nekvality vzniklé na
montdzi. Ze S§titku na spodni strané¢ podsedaku tato pracovnice zjisti, kterd opravarka
z montaze (posledni pracovni operace pied vstupem na lakovnu) tuto vadnou zidli postou-

pila dal do vyroby (resp. na lakovnu).

Dale bylo rozliseno, zda jde o pracovnici novou (junior) u které probihd 100 % kontrola
kvality odvedenych kusti pracovnici kontroly kvality, nebo o pracovnici stalou (senior), u
které probiha pouze namatkova kontrola. Na zéklad€¢ oznaceni vady na zidli, bylo rozhod-
nuto, zda jde o vadu viditelnou, kterou méla pracovnice oprav na montazi vidét a opravit

nebo o vadu skrytou, kterou nemusela vidét, kterd se mohla objevit az po nasttiku.

rrrrrr

protoze z mésict, které nejsou v nasledujici tabulce 15 uvedeny, nejsou k dispozici potieb-

né udaje.
Senior Junior

Mésic Viditelné Skryté Viditelné Skryté

5 vady vady vady vady

Cervenec 0,87% 5,43% 1,09% 5,01%

Srpen 1,07% 5,96% 0,70% 6,76%

Zari 0,73% 6,86% 0,82% 6,44%

Rijen 1,19% 7,96% 0,81% 5,21%

Prosinec 1,52% 7,49% 0,98% 5,46%

Leden 1,25% 7,92% 1,23% 5,70%

Tabulka 15 — Analyza vad pfichazejici z montaze (vlastni zpracovani)
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Obrazek 38 — Porovnani viditelnych a skrytych vad (vlastni zpracovani)

6.10 Zhodnoceni analyzy soucasného stavu

Interni nekvalita celé lakovny se pohybuje kolem 80 % bez ostatni nekvality (71,5 % vcet-
né ostatni nekvality). Z toho vyplyva, Ze ostatni nekvalita, kterou nelze vétSinou odhalit
diive, nez po nasttikani zidle tvoti zhruba 9 % celkové produkce. Tato polozka se do mzdy

pracovnikll nezapocitava.

Kontroly kvality dileZité pro zajiSténi kontroly kvality na lakovné probihaji na ctyfech
mistech. Prvnim mistem je kontrola kvality po opravé jest€¢ na montdzi. Tato kontrola
predstavuje posledni zhodnoceni stavu produktu predtim, nez dorazi na lakovnu. Dalsi
kontrolu, kterd probihd jiZz na lakovné&, provadi stiikaci, kteti kontroluji vyrobky pted na-
stiikdnim a po nastiikani. Stfikani se d€li na zakladni nastiik a vrchni (resp. druhy) nastiik,
mezi kterymi se nachdzi pracovisté brouseni. Tady probiha také kontrola kvality pracovni-
ky, ktefi brousi zdrsnény povrch vyrobku po zékladnim nasttiku. Posledni kontrolou pted
balenim a expedici (n€které¢ zidle jsou poslany na ¢alounéni) je vystupni kontrola na konci

lakovaci linky. Tuto kontrolu provadi pracovnici kontroly kvality.

Analyzou soucasného stavu bylo zjisténo, Zze zhruba polovina vSech odhalenych vad na
lakovné€ vznikla jiZ na dfivéjSim Useku (montédz, strojni oddé€leni). Asi dvé tfetiny zidli
s vadou z lakovny jdou znovu na nastfik a jedna tietina je posldna na pracovisté oprav na

lakovné. Po provedeni opravy musi Zidle opét projit lakovaci linkou (procesem lakovani).

Nejcastéjsi vadou, ktera se objevuje na zidlich, byly zjiStény neobrousené ¢asti, které tvoti

zhruba 16 % vSech identifikovanych vad. DalSimi vadami jsou vady materialu, praskliny,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 76

fleky, umazani, zaSpinéni, zalakované necistoty, vady strojni, zatoky a vady montaze.

Vsechny tyto typy vad tvoti zhruba 73 % vsech vad, které se na vyrobcich objevuji.

Neni sjednoceny pohled na to, co je kvalitni vyrobek a co piesné je vada. Ve vyrobé chybi
standardy, které by pracovnikiim daly jasné a prehledné informace o kvalitnich vyrobcich a
pracovisté by neposilaly dale do vyroby vyrobky, které jsou jiz s vadou. Tomuto problému
také napomaha skutecnost, Ze se firma v poslednim roce a piil potyka s vysokou fluktuaci

pracovniki, spojenou s rastem ekonomiky a zvysujicimi se naroky pracovnikii.

Na vyrobcich spole¢nosti TON se objevuje nepieberné mnozstvi rtiznych druht vad, které
souviseji s povahou zakladniho materidlu (dfeva), specifickym zplsobem vyroby, specil-
nimi technologiemi pouzivanymi pfi vyrob¢ atd. Pfi recertifikacnim auditu bylo auditory
pfipominkovano, Ze ve vyrobnim procesu a procesu navrhu a vyvoje neni pouzivana zadna
sofistikovand metoda pro fizeni rizik, ktera by systematicky a pravidelné¢ vyhodnocovala
jednotlivé vady vyrobkl a snizovala interni nekvalitu, kterd se i pfes vSechny snahy stale

drzi na pomérn¢ vysoké urovni.
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7 PREDSTAVENi PROJEKTU

Na zaklad¢é analyzy Cetnosti (nejcastéji) vyrabénych typt zidli, byla zvolena jako typovy
reprezentant zidle s oznacenim A. Tato zidle bude predmétem pro prvni sestavenou FMEA
analyzu ve firm¢. Dal$i informace nezbytné pro vypracovani FMEA analyzy poskytuje

analyticka ¢ast této diplomové prace.

7.1 Volba a predstaveni typového reprezentanta

Volba typového reprezentanta je dalezita pro projektovou cast diplomové prace a sice pro
sestaveni procesni FMEA analyzy. Volba probéhla na zéklad€¢ analyzy nej€astéji vyrabe-

nych produktl v roce 2016, pficemz byl vybran nej€astéji vyrabény produkt.

Na ptani vedeni firmy byly nazvy typa produkti zaménény na velka pismena abecedy.

7.1.1 Nejcéastéji vyrabéné produkty v roce 2016

Pro ucely této diplomové prace byla sestavena Paretova analyza nejcastéji vyrabénych typii
zidli pro rok 2016. Z dat z vyroby za cely lonisky rok vyplyva, Ze nejvice vyrdbény typ

zidle je typ pod oznacenim A, kterd je zobrazena na obrazku 31. Ten tvofil 15,74 % (tj. 53

!

i

Obrazek 39 — Typ zidle A

937) vSech vyrobenych zidli.

Druhym nejcastéji vyrabénym typem byla zidle oznacend jako B, které se vyrobilo 20 959
kust (). 6,12 %). Dale nasledovaly typy C, D, E, F atd. (viz ptiloha IV).
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Kumulace nejvyrabénéjsich typu zidli
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Obrazek 40 — Nejvyrabéngjsi typy zidli (vlastni zpracovani)
Jako nejvhodnéjsi volba byl zvolen typ zidle A, ktery byl v loniském roce nejvice vyrabe-

nym typem zidle. Tyto informace ilustruje graf (viz obrazek 40). Na tento typ zidle bude

vypracovana FMEA analyza s cilem identifikovat pfi¢iny nekvality.
Pocet reklamaci Zidle A za rok 2016

Nasledujici tabulka udava pocet reklamaci a pocet reklamovanych kusi zidle A za rok
2016. Za cely rok byly evidovany pouze 4 reklamace a celkem reklamovano 10 kust zidle

A, coz je patrné z tabulky 16.

Reklvam.’ Popis reklamace Vinik Popis vady
mnozstvi
Odlisny barevny odstin od ptivodnich, . .
6 defekty na opéradlech. P15 Vady povrch. dokong¢. - lakovani
2 Zakaznik reklatm’u Je rpzpadajlcl 3¢ P15 Vady predmontaze a montaze
nozni spoj.
1 Otlaceni od haku pfi posilani v ramci P15 Vady vzniklé pfi manipulaci ve
vyroby. vyrobé
1 SteCend kapka barvy a poSkozeni opé- P15 Vady povrch. dokong¢. - lakovani

radlovych prutl z vnitini strany.

Tabulka 16 — Pocet reklamaci daného typu zidle za rok 2016 (vlastni zpracovani)

7.2 Popis projektu

Lakovna se potyka dlouhodobé s vysokou interni nekvalitou. Tato nekvalita nutné nemusi
vZzdy vzniknout pfimo na lakovné, ale mize mit pfi¢inu uZ na montazi nebo dokonce na
strojnim oddéleni. Ne vSechny tyto vady, které se na lakovnu dostanou z piedchazejicich
oddéleni, vSak mohly byt odhaleny na téchto oddé€lenich. Muze se jednat o vady skryté,

které se objevi az po nastiiku vyrobku.
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Ptes vSechny snahy, se dlouhodob¢ nedati plnit stanové cile v oblasti kvality produkce. Na

zaklad¢ toho a vysledkt z provedenych analyz byl zadan projekt (vedenim firmy) na sni-

zeni interni nekvality na lakovné.

Zakladni informace o projektu

Popis problému:

Projektovy tym:

Hlavni cil projektu:

Dlouhodob¢ vysoka interni nekvalita na lakovné ve firmé TON a. s.
Ing. Radmil Tomc¢ik — manazer kvality

Ing. Anna Bajgarova — vedouci procesniho inzenyrstvi

Ing. Lucie Hrbackové — vedouci DP

Bc. Lukas Horacek — autor DP

Snizeni nekvality na lakovné ve firmé TON a. s.

Definice podle SMART:

Specificky — SniZeni nekvality na lakovné o 3 %

Mefitelny — Mésicni sledovani nekvality lakovny

Akceptovany — Spoluprace vsech ¢lent feSitelského tymu na dosazeni stanoveného

cile

Realisticky — Stanoven za pomoci manaZera kvality a dalSich pracovniki

Terminovany — Listopad 2016 — duben 2017

Dil¢i cile projektu:

Pfinosy projektu:

Zadavatel projektu:

Vypracovani FMEA formulare

Sestaveni feSitelského tymu

Vytvoteni standardu kvality na vybrany produkt
Vytvoteni standardu vyroby a méfeni opéradlovych prutt
Zavedeni kontroly kyvavosti pfi montazi

Novy automaticky davkovac lepidla

Vytvoteni standardu navéSovani zidle A na dopravnik
Zhodnoceni dosaZeni cilt projektu

Zavedeni FMEA analyzy a sniZeni interni nekvality

Manazer kvality
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Vlastnik procesu: Manazer kvality

V analytické ¢asti této DP bylo zjisténo, ze vysoké procento odhalenych vad na lakovné
liv snizeni nekvality a zvySeni odhalitelnosti napt. na montazi pfinese snizeni interni ne-

kvality na lakovné.

7.3 Logicky ramec projektu

Logicky ramec umoznuje identifikovat a analyzovat problémy spojené s projektem a sou-
¢asn¢ definovat cile a stanovit konkrétni aktivity k jejich feSeni. Tato metoda slouzi pro
implementaci projektu a jeho nasledné zhodnoceni. Jsou v ni detailn¢ popsany cile, vystu-
py a aktivity projektu, véetn¢ zpiisobu ovéteni jejich splnéni a definovani predpokladi a

rizik. Logicky ramec byl vypracovan autorem prace a je obsazen v ptiloze VIIL.

7.4 Rizikova analyza projektu

Rizikové analyza projektu (RIPRAN) definuje mozna ohrozeni projektu a scénare, které
mohou dané ohrozeni (resp. hrozby) vyvolat. Na zaklad¢ stanoveni dil¢ich pravdépodob-
nosti hrozby a scénaie je vypocitana celkova pravdépodobnost, ktera spolu s dopadem scé-
nare stanovi hodnotu rizika. Tyto hodnoty jsou definovany v nasledujicich tabulkach (viz
tab. 16). Podle hodnoty rizika jsou poté scénafe vyhodnoceny a urceny ty nejkriticté;si.

Rizikova analyza v neposledni fadé také uvadi opatieni k prevenci pied nastanim scénéfe.
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Dopad
VD Velmi neptiznivy dopad na projekt
SD Stfedni nepiiznivy dopad na projekt
MD Maly neptiznivy dopad na projekt
Pravdépodobnost

Vysoka pravdépodobnost - VP > 66 %

Stfedni pravdépodobnost - SP 21 - 66 %

Nizka pravdépodobnost - NP <20 %
Verbélni hodnota rizika

VHR Vysoka hodnota rizika

SHR Stredni hodnota rizika

MHR Mala hodnota rizika
Prifazeni verbalni hodnoty rizika

SP VP

MD
SD
VD | SHR

Tabulka 17 — Data pro vypocet rizika (vlastni zpracovani)

Jako nejkriti¢téjsi hrozba byla stanovena ,,Nesplnéni stanoveného cile projektu®, kterd mi-
ze nastat spravdépodobnosti 25 % a mulze vést kukonceni spoluprice s firmou
s pravdépodobnosti 90 %. Tato hrozba by méla velky dopad na cely projekt (stanoven
VD). Celkova hodnota rizika byla stanovena jako ,,Vysoka hodnota rizika®“, resp. VHR.
Jako opatfeni bylo stanoveno pribézné porovnani vysledkii projektu s cilem projektu, které
by mélo snizit pravdépodobnost, Ze hrozba nastane a snizit tak hodnotu rizika. Cela riziko-

va analyza projektu (RIPRAN) je obsazena v piiloze V.

7.5 Casovy harmonogram projektu

Casovy harmonogram obsahuje v§echny aktivity vedouci k naplnéni zakladniho, hlavniho
cile projektu a ke zpracovani diplomové prace. Na zacatku spoluprace s firmou probé¢hla
prvotni schiizka, na které byly probrany vize a ptedstavy spoluprace. Bezprostiedné na to
prob&hlo obecné sezndmeni s firmou a stanoveni hlavniho projektového cile. Nasledovalo
vypracovani analyzy pracovnich ¢innosti kontrolora kvality za lakovaci linkou a brusicek,
analyza pracovniho prostiedi lakovny a analyza zmetkovitosti, které reprezentuje analytic-
ka cast této DP. Na zaklad¢ téchto analyz byly stanoveny ndvrhy na zlepSeni soucasného

stavu na lakovné a prezentace vysledkd vedeni spolecnosti.
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Dalsi kroky byly zamétfeny na konkrétni typ zidle. Na zacatku byl vypracovan standard
kvality zvoleného typu zidle, ktery do té doby ve spole¢nosti chybél. Poté nasledovalo jiz
zavedeni samotné metody FMEA. Nejdiive bylo potieba vypracovat formulaf, ktery bude
slouzit pro ucCely metody a stanovit tym, ktery bude povéifen vypracovanim FMEA.
V ramci fesitelského tymu byla metoda nésledné aplikovana na zvoleny typ zidle, pficemz
byly definovany navrhy napravnych opatteni u nejrizikovéjsich zavad vyrobku. Nésledova-
lo zavedeni napravnych opatteni, zvolenych na zéklad¢ porady s vedenim spolecnosti. Po-
sledni krok bylo zhodnoceni projektu, které probéhlo na konci bfezna 2017. Cely harmo-

nogram se vSemi zminénymi fdzemi je zobrazen v tabulce 18.



83

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

Aktivita

Kalendarni rok/tyden

listopad 16 prosinec 16 leden 17 unor 17 bifezen 17
n Vo) N~ 0 [e)] o — o o — o m
< < < < < [Tp] Tp] un - N o < N M~ 0 - — — i

Sezndmenis firmou

Zadani hlavniho cile projektu

Analyzovani pracovnich ¢innosti kontrolora kvality a brusicek

Analyza pracovniho prostredi

Analyza/rozbor zmetkovitosti

Vypracovani navrh(i na zlepseni

Prezentace vysledkl

Vytvoreni standardu kvality

IO |IN|OO || [WIN(F

Vypracovani formulare pro metodu FMEA

10

Definovani FMEA tymu

11

Aplikace FMEA

12

Ndvrh napravnych opatreni

13

Zavedeni napravnych opatreni

14

Zhodnoceni projektu

)

r

4

i zpracovani

4

%

Tabulka 18 — Casovy harmonogram projektu (vlastn
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8 REALIZACE PROJEKTU

Nasledujici kapitola detailn¢ popisuje zvolend napravna opatieni, ktera jsou zavedena do

vyroby. U napravnych opatieni jsou vycisleny naklady na realizaci a zavedeni do vyroby.

8.1 Standard kvality Zidle A

Pfi brainstormingu na prvni schiizi fesitelského tymu bylo zjisténo, ze neexistuje standard
kvality pro zidli A, coz s sebou mize pfinést potencidlni vyssi riziko nekvality ve vyrobé.
Délnici na montazi neméli doposud moznost, jak si ovéfit, zda je produkt, ktery smontovali
v odpovidajici kvalit&. Casto se stavalo, Ze odvedli produkt, ktery obsahoval né&jakou vadu.
Tuto vadu ¢asto kontrolor kvality na montézi odhalil, nicméné se také stava, ze se vadné
produkty z montaze dostavaji az na lakovnu. Tady se vady odhali mnohdy az pti vystupni
kontrole kvality na konci lakovaci linky, coz pro firmu znamenéd vynalozeni nakladd na
opraveni produktu a opracovani produktu (v€etné opracovani, které jiz prob¢hla a bude
muset byt provedeno znova). Standard kvality byl rozdélen do tii kapitol: montéz, povr-
chova uprava a baleni. Kapitoly definuji kazdy usek, jak ma vypadat spravné opracovana
zidle a jaké vady se mohou pii praci tvofit, aby pracovnici tyto vady mohli detekovat jiz

pfi jejich vytvofeni a vadu opravit. Cely standard je uveden v ptiloze VIIIL.

8.1.1 Montaz

Nejdiiv bylo nutné definovat vady, které na montazi vznikaji. Toto definovani probihalo
z pohledu vyrobniho procesu na konci montéaze, pti vystupni kontrole po opravé. Zde pra-
covnik kontroly kvality provadi posledni kontrolu na montazi, pfed vstupem na lakovnu.
Nejcastéji se na zidli A objevuji tyto vady na Zidli: otfepy kolem prutti, praskliny, vytrhana
vlakna, pretoky lepidla, ustiplé hrany nohy atd. Tyto vady jsou ve standardu ilustrovany
pomoci fotografii a vSechny jsou z pohledu kvality nepovoleny. Na konci této Casti je vy-

focena kvalitné smontovana zidle.

8.1.2 Povrchova uprava

Kapitola povrchova uprava se zaméfuje na lakovnu. Definovani zde probihalo na pracovis-
ti vystupni kontroly za lakovaci linkou. Tato kapitola ilustruje vady, které se na tomto mis-
té odhaluji a jsou tedy interni nekvalitou lakovny. Jednd se o zalakované necistoty, nedo-

sttik, nedobrus, strzené hrany, zatoky aj.
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8.1.3 Baleni

Baleni u zidle A probihd bud’ do papiru (resp. ,,smotku‘), nebo do bublinkové folie (resp.
do ,,bubliny*). Ve standardu kvality jsou oba tyto zplsoby vizualizovany po jednotlivych
krocich. Neni obvykl¢, aby se pfi baleni vytvofila neshoda na produktu. Nicmén¢ se obcas
pti baleni stdva, Ze nejsou kluzaky na spodni stranu nohy pfipevnény (naklepnuty) piesné
ve stiedu zidle (mezi ohrankovani nohy). Nejsou tedy vycentrované. Z tohoto diivodu je ve

standardu kvality ukdzéan spravné vycentrovany kluzak.

8.1.4 Naklady

Vy¢isleni ndkladt na standard kvality zidle A se sklad4 ze dvou polozek: odména za vy-
tvofeni standardu, ndklady na tisk standardu. Odménou za vytvoreni standardu se rozumi
naklady spojené s casem potifebnym pro tvorbu standardu a vysi hodinové odmény. Nakla-
dy na tisk jsou stanoveny na zékladé poctu vytisknutych kopii standardu do vyroby a cenou
tisku jednoho standardu. Celkové naklady tedy byly stanoveny ve vysi 1 830 K¢&. Z toho
tvoii hlavni ¢ast cena prace (1 280 K<) a poté cena tisku standardu do vyroby. Bylo roz-
hodnuto standard vytisknout celkem desetkridt a umistit k pracovistim, kterymi zidle A
prochézi. Néklady na tisk deseti kopii byly stanoveny na 550 K¢. Tyto ¢astky jsou prezen-

tovany v nasledujici tabulce (viz. tabulka 19).

Naklady [K{]
Prace 1280
Tisk 550
Celkem 1830

Tabulka 19 — Néklady standard zidle A (vlastni zpracovani)

8.2 Zavedeni metody FMEA

Pro snizeni interni nekvality na lakovné byla vyuZita metoda FMEA. Tuto metodu doposud
firma v praxi nevyuzivala. Z tohoto divodu, bylo potfeba stanovit zdkladni pravidla pro
jeji sestavovani, jako napt. hlavicku FMEA formuléfe, definovani fesitelského tymu, pro-
Skoleni ¢lenll tymu v oblasti sestavovani metody FMEA. VSechny jednotlivé kroky vedly

ke stanoveni prioritnich vad vyrobku a jejich napravnych opatieni.
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8.2.1 Tvorba formulife pro FMEA analyzu

Na zéklad¢ konzultace s manazerem kvality byla vytvofena nésledujici hlavicka formulate
pro FMEA analyzu (viz obrazek 41). Ta bude slouzit pro aplikaci metody FMEA a bude
obsahovat mimo jiné vypocitané rizikové ¢islo a doporucena opatieni. Formulafr bude také
slouzit jako zédznam, do kterého bude mozné v budoucnu nahlédnout pfi dalSich feSenich

vysoké interni nekvality.

.. Neshoda o . Existuje | « € ¢ .. _
Cast Jz4vada/ Potencialni Vinik - reventivni z = 2 ren| Potadi Doporucené |Odpovédna
d
Zidle pri¢ina operace P Y = X 5 opatieni osoba
) >
vada opatreni? > 0O

Obrazek 41 — Hlavicka FMEA formuléie (vlastni zpracovani)

8.2.2 Definovani hodnot pro vypocet RPN

Jelikoz je FMEA analyza nastroj, ktery ve firmé jest¢ nebyl aplikovan, bylo nutné defino-
vat také pravidla pro dil¢i hodnoty vypoctu RPN. Definici jednotlivych bodi, resp. hodnot
obsahuje nasledujici tabulka (viz tabulka 20).
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Vyskyt vady ve vyrobé

Hodnota ‘ Popis
1 nepravdépodobnd vada
2,3 relativné malo vad
4,5,6 obcasné vady
7,8 opakovan¢ vady
9,10 skoro jisté vady

Vyznam vady pro zakaznika

Hodnota ‘ Popis
1 zakaznik neregistruje - nevadi
2,3 zékaznik zaregistruje - nevadi
4,5,6 zakaznik zaregistruje - vadi
7,8 produkt je nefunkéni

9,10  ohrozeni bezpec¢nosti a predpist

Pravdépodobnost odhaleni p¥i vyrobé

Hodnota ‘ Popis
1 velmi vysoka
2,3 vysoka
4,5,6 stiedni
7,8 mala
9,10 témef zadna

Tabulka 20 — Hodnoty pro vypocet RPN (vlastni zpracovani)

Kazda bodova skala obsahuje definici (resp. kli€), aby bylo zajisténo vzdy srovnatelné bo-
dovani. Tyto tabulky byly odsouhlaseny vedenim spolec¢nosti. Na schiizi tymu byli clenové

proskoleni a jednotlivé hodnoty jim byly blize vysvétleny.

8.2.3 Definovani resitelského tymu

Vhodné, dobte sestaveny tym je zdkladni ptfedpoklad pro zdarné vypracovani FMEA ana-
lyzy. Pfi vybéru €lent bylo ptihlédnuto k vysledklim analytické €asti této diplomové préce.
Jelikoz bylo zjisténo, ze interni nekvalitu na lakovné vyrazné ovliviluje nekvalita, kterd
vznikd pfevazné jiz na montdzi, ale 1 na strojnim oddé€leni, byli pfizvani i mistr oprav na
montazi a vrchni mistr montaze. Dalsimi ¢leny jsou: manazer kvality, vedouci procesniho

inzenyrstvi, mistr lakovny, kontroloti kvality (montaz, lakovna).
Clenové:

Ing. Radmil Tom¢ik — manazer kvality
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Ing. Anna Bajgarové — vedouci procesniho inzenyrstvi
David Sico — mistr lakovny

Darina Zakovéikova — kontrolor kvality

Petra Mikulikova — kontrolor kvality

Jaroslav Pavlik — mistr oprav (montdz)

Ales Filip — vrchni mistr montaze

Bc. Lukas Horacek — autor diplomové prace

8.2.4 Postup sestavovani a aplikace metody FMEA

Celkem bylo zapotiebi svolat ¢tyfikrat schiizi fesitelského tymu a kazda schiize trvala pfi-
blizn¢ dvé hodiny. Vysledkem aplikace metody FMEA bylo roztfidéni v§ech moznych vad

na produktu a seznam navrhnutych doporuc¢enych opatfeni.

Vysledkem prvni schiizce feSitelského tymu bylo stanoveni vSech znamych potencidlnich

vad (vyCerpavajici vycet vSech vad), které se mohou na zidli A objevit. Toto definovani
probihalo ve formé brainstormingu, pfi¢emz se v prubéhu schlize zapisovaly vady na tabu-
li, aby je vSichni ¢lenové mohli sledovat (viz obr. 42). Tento krok byl naprosto nezbytnou

vvvvvv

vano 45 vad, které se mohou na daném typu zidle pii vyrob¢é vyskytnout.

Obrazek 42 — Zapisovani vad na prvni schiizi tymu (vlastni zpracovani)
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Na dalsi schiizce byli ¢lenové tymu proskoleni v oblasti stanovovani hodnot pro vypocet
RPN. Nasledn¢ byly ur¢eny hodnoty pro vyskyt vady, vyznam pro zakaznika a pravdépo-
dobnost odhaleni vady, coz vedlo ke stanoveni rizikovych ¢isel jednotlivych vad. Timto
zpusobem byly urCeny prioritni vady, kterymi se tym zabyval na dalsi schlizi a u kterych
definoval mozné kotenové ptic¢iny vzniku.

Zavady, u kterych rizikova ¢isla prekrocila zvolenou hodnotu 100, jsou oznaceny za prio-

danou pric¢inu zplsobuje.

Na nasledujici schiizi tymu byla definovana napravnd opatieni. Nékterymi z nich se dale

tato prace zabyva v kapitolach 9.3 — 9.7. Vypracovana FMEA je uvedena v nasledujici
tabulce (viz tabulka 21).
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Tabulka 21 — FMEA analyza (vlastni zpracovani)

Existuje Vyznam Odpovédni
Castzidle Neshoda/zavada/vada Potencialni pficina Vinik - operace preventivni | Vyskyt pro  Odhaleni RPN Poradi Doporucené opatieni ZSoba
opatieni? zékaznika
Rozdilné primé Standard kvality a méfeni
P R v Pfipravna/ohybdrna Kalibry N . v . Tomcik
prutd opéradlovych prutl
R - Zvyseni namatkové kontroly »
. . Prerazeni prutu Montaz NE . . Tomcik
Zhrnuté dfevo na prutech mezi sedadlem a pracovnikem kontroly kvality
N 9 6 2 108 6
opéradlem Y
P o Méreni
Priméry otvord v e, . .
Obrabéni na CNC stroji sefizovatem
sedadle
aobsluhou
Vstupni
Vada materialu Material kontrola
materialu
PR Vihk ih
Vytrhand vlakna (DUB) ost Vs_t‘,'lpm ° Materidl/strojni NE 9 2 2 36 27
materialu
Namatkova
Tupy nastroj Strojni kontrola
nastroje
Vstupni
Vada materialu Material kontrola
materialu
> P
P Vlhkost vstupniho
E] Vytrhand vldkna (BUK) v _‘,Jp ! Materidl/strojni NE 4 4 2 32 30
a materialu
Namatkova
Tupy nastroj Strojni kontrola
nastroje
Spatné davkovani L.
lepidla Montaz NE
Vyteklé lepidlo u opéradla . p . 1 4 2 8 40
Zména konzistence £y
. Montaz NE
lepidla
Davkovanilepidla Montaz NE Automaticky davkovac lepidla Filip
Rozdilné primé Standard kvality a méfeni
P . v Pfipravna/ohybarna Kalibry . . Y . Tomcik
prutl opéradlovych prutt
. . ., Zavedeni mofeniv sestave, -
Mofidlo barva 123 Mofidlo (material) NE  typ lepidl Filip
Uvolnénad deska opéradla L 10 10 100 7 novytyplepidia
Méfeni
Vlhkost vstupniho Ihkosti
v _‘,'lp ! Suseni/klimatizace v | !
materialu vstupniho
materialu
Priméry otvord v OD Hornifréza NE
Praskliny Vada materialu Material NE 1 2 3 6 43
Nesoumérny nanos Strikaé NE
Porucha stikaciho
Y, Stfikaci zafizeni NE
zarizeni
Spatné nastavené o
e, Stikac NE
sttikaci zafizeni
Vysoka relativni
v vihkost Klimatické podminky NE
Steceny lak , ; 6 2 72 10
Namatkova
Spatna kvalita kontrola
; - Dodavatel ;
vstupniho materidlu vstupniho
materialu
Spatné podminky pro
skladovani laku Skladovani NE
(viskozita a teplota)
8 Spatné brousené - nedobrusy Nedobrousen dfeva strojni NE 6 3 36 27
Nedobrousenilaku Brusicka NE
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Vada HoleSov Holesov NE
Diry v hrané preklizky (chybéjici kus dyhy) Spatnd oprava - - 7 70 11
, Strojni NE
tmeleni
Probrouseni dyh
- | robrouseniavhy Strojni NE
Probrou$end plocha dyhy (DUB) pracovnikem 5 60 12
Tenkd dyha Holesov NE
Materidl - DUB Vlastnost materidlu NE Akceptovat
Zavedeni preventni kontroly a
Opottebovany néstroj - , . vymeény nastroju, definovat ve .
&ti) 4 . Frézovani NE AL/UERA) S, R Toméik
Odstipané hrany sedadla (DUB) tupy 10 5 vnitfnim pFedpisu ¢as pro
vymeénu néstrojt
Spatnd kvalita
P Y s olesov - vyroba preklize NE
preklizky
Vstupni
Vada materidlu Materiadl kontrola
materidlu
Trhliny, praskliny na spodnistrané sedadla -
. p n d':a Méfeni 10 20 35
v Vysoka vihkost o X vlhkosti
., Suseni/klimatizace .
materidlu vstupniho
materidlu
Spatné £
pa nle oplracovane Strojn NE
dilce ramku
o Skviry v sedadlovém ramku Spatné slepené dilce Strojni NE 6 48 16
el
] Nedotazené dilce k
3 edo azen? flce strojni NE
2] sobé
Spatné y
patné ?pracovany strojni NE
ramek
Difeni mezi sedadlovym rdmkem a Nedostatecné
Yokliy Y TR Strojni NE 1 4 45
preklizkou mnozstvi lepidla
Nedotazeni ramku k
edo aVzen_lvram u strojni NE
preklizce
Prosakujici lepidlo (HoleSov) Vada Holesov Holesov NE 1 12 37
Vada Holesov Holesov NE
. % . . Pravidelné
Fleky od lepidla Spinava rukavice od - v 5 60 12
A Montaz vyménovani
lepidla .
rukavic
Spatné vyvrtané diry -
Otfepy po vrtani P y ) . ¥ Strojni NE 1 5 44
tupy nastroj
PFicné pruhy v preklizce Vada Holesov Holesov NE 7 42 20
Spatné vybrousené Strojni NE
Otlaky na sedadle (velvet) NeproloZeni pfi - . 4 40 24
. . Strojni/montaz NE
piepravé
Nepozornost pfi
Nedistoty na sedadle (velvet) F{V . P Strojni NE 4 40 24
vytlacenisedadla
Vst i
Praskani hranolku (zespod sedaku, "U") - Vlhkost vstupniho L, stupnt
) ., Material kontrola 7 42 20
masiv materidlu L,
materidlu
Spatné vyvrtané diry -
Otfepy u zakliZzeninozniho spoje a nohy patne VYV lane' i Strojni NE 3 18 36
tupy nastroj
Vada materialu Material NE
Vytrhané vidkna (DUB) Vihkost vstupniho Materidl/strojni NE 9 36 27
materialu
- Tupy nastroj Strojni NE
'é Vada materialu Material NE
Vytrhand vldkna (BUK) Vihkostustupniho 1 strojni NE 4 2 30
materidlu
Tupy nastroj Strojni NE
N t
Nepravidelné hrankovéni nohy epozorrjos Montaz NE 7 28 32
pracovnika
Odstiplé hranky nohy Spatna manipulace Vyroba NE 6 60 12
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Cela zidle

Fleky po mofeni (mofidlo, ostiky prstd)

Vydieny dllek

Ottepy kolem Sroubkd

Zaspinéni

Tmavé zabéhy na svétlych Zidlich

Nedostfikana mista

Spatny mezibrus

Strhld hranka
Poskozeniod drapaku, velvet ("papuce")

Mechanické poskozeni (Spatna
manipulace)

Nevycentrované kluzaky

Spinava spodni strana nohy
Zalakované nedistoty
Viditelnd plocha po opraveé - pfi olejovani
Spatné umisténé znacky (stitky, razitka)

Kyvavost Zidle

Nepozornost
pracovnika
Spatné provedena
oprava
Spatné navrtané diry
Spatné zasroubované
Sroubky

Zaspinénizidle pfi
praci

Spinavy pracovni stal
Spinavé prolozky

Padajici mastny prach z
dopravniku
Spinavé ruce
pracovnika
Montazni pfipravek
Kontakt s jinymi
Spinavymi predméty
Odkladani predméth
na zidli
Spatné parovani
jednotlivych dild
Nekvalitné nastfikany
povrch Zidle
Brouseni
Brouseni
Nedostatek zakladniho
laku
Spatné brouseni dieva

Vysoka relativni
vlhkost

Spatné brougeni
Spatné upnuta zidla

Poskozeni pfi
manipulaci

Otlaky od haku
dopravniku
Spatné zavésend sidle
na zadnilakovnu
Nesoumérné
ohrankovani
Chybéjici standard
Spatné umisténi
kluzéku
Spinavé podlaha
Neprovedeni kontroly
pred stiikanim
Rozdilnd barva
tmelu/vosku
Neduslednost
zaméstnancl
Spatné ofezand sidle

Nedostatecna

Spatné provedend oprava zidle po lakovéani odbornost pracovniki

Vady dfeva

Otiskla bublinkové folie

oprav

Vlastnosti dieva

Baleni zidle pred
zaschnutim laku

Mofeni

Opravy
Strojni

Montaz
Montaznik
Manipulant

Opravaf

Orezévac
Kvalitat
Brusicka

Stiikac
Montéz/lakovna

Prolozky
Vyroba

Pracovnici
Montdz

Vyroba
Vyroba
Montdz, mezisklad
Stiika¢

Brusicka
Pefinka

Stiikani
Strojni
Lakovaci linka

Strikaci kabiny
Brusicka
Stiikac
Montaznik
Manipulant
Opravaf
Orezéavac
Kvalitat
Brusicka
Strika¢
Opravéi/manipulant
Pracovnik navésujici
zidli
Ofezavani
Management

Narazeni kluzak
Vyroba
Stiika¢
Opravy

Opravy/kontrolor
Orezani

Opravy: lakovna,

montaz, strojni

Drevo

Baleni

NE

Kontrola
kvality
NE

NE

NE

NE

NE

NE
NE
NE
NE
NE

NE

NE

NE
NE
NE

NE
Vnitini
predpisy
NE

NE
NE

NE
NE
ANO

NE
NE
NE
NE
NE
NE
NE
NE
NE
NE

NE

NE

NE
NE
NE
Cigténi
podlah
NE

Kontrola
kvality

NE

NE

NE

Vstupni
kontrola
materialu

NE

N

10

42

12

12

60

16

20

33

16

33
20

24

16

37

37

12

Cisténi dopravniku v lakovaci ..
q . Sico
lincepfi chodu

Skladani vyrobni davky podle

-~ Filip
Navésovani na dopravnik podle
barev
Zavedeni metody 55 Bajgarova
Zavedeni preventivni vymény Filip
proloZek
Pravidelné a dikladné &isténi .
cw ; Sico
zavésného dopravniku
Stanoveni komunikacnich cest Filip

Navleky pro naskladané dilce,
zajistit vétsi palety, definovani Bajgarova,

ukladani dilct na montazi, Tomcik
stanoveni komunikacnich cest
Zavedeni preventivni kontroly Sico
pogumovani hakd, zavést TPM
Standard navésovani zidlina .
. Fllip
dopravnik
Zavést stoprocentni kontrolu Fili
kyvavosti na montazi P
Zvysit kvalifikovanost . )
Bajgarovd

pracovnikl oprav
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Vybér nejrizikovéjsich vad
Jako nejrizikovéjsi byly shledany vady, u kterych vysledné rizikové Eislo vypocitané na
zéklad¢ vzorce (viz nasledujici vzorec) pohybovalo nad hodnotou 100.

RPN = vyskyt x vyznam pro zakaznika » odhlanei

Tuto podminku splnilo sedm vad, které jsou uvedeny v nésledujici tabulce (viz tab. 19).

Jako nejrizikovéjsi se jevi zaspinéni zidle, které se stane mnohdy jesté dfive, nez dorazi na
pracoviste stiikani laku nebo barvy. Zaspinéni je velmi Castd vada, ktera se ve veétSin€ pfi-
padu té¢zce odhaluje. Hlavné v piipadé, kdy jde o velmi malé ¢astecky, které se prichyti na
zidli. Zakaznik by takovou Zzidli ur¢ité reklamoval. Tento problém neni lehké vytesit a bu-
de zapotiebi vytvofit samostatny projekt na jeho sniZeni (resp. eliminaci). Vedeni spolec-
nosti rozhodlo o feseni této vady prostfednictvim samostatného projektu. Jedna se o velmi
rozsahly problém, se kterym se firma potykéa dlouhou dobu a snazi se jej také dlouhou do-
bu vyfesit.

Dalsi zavadou byla zjisténa kyvavost zidle. Jako pfi¢ina bylo identifikovano Spatné ofezani
zidle na montazi. Ofezanim se zde mysli zakraceni vSech noh na délku, kterd nezptsobi
vychylovani zidle ze své osy pii vyvinuti tlaku na zidli smérem dold (tzn. pfi sezeni).
V soucasné dobé pracovnici na montazi kyvavost nijak nekontroluji, neexistuje zde tedy

Zadné preventivni opatieni k zamezeni této vady.

Spatné provedend oprava Zidle souvisi s nedostatkem zkuSenych pracovniki oprav. Z velké

¢asti je to zpusobeno velkou fluktuaci zaméstnancti v posledni dobé. Kvalitni opravovani
zidli vyzaduje dlouhodobé zkuSenosti, protoZe se vyrabi spousta produktli s rozdilnymi
vlastnostmi a rozdilnymi naroky na kvalitu produktl. Kazdy typ produktu mé navic spous-

tu variant co se tyce barvy a zakladniho materialu (dub, buk apod.).

Mechanické poskozeni miize byt zptisobeno pii manipulaci pracovnikl s produktem. Tento

typ poskozeni mlze vznikat na strojnim oddé¢leni na jednotlivych dilech, na montazi pfi
kompletovani zidle nebo na lakovné. I kdyZ tato vada vznikne na montazi nebo na stroj-
nim, velmi Casto se odhali az na lakovné. K mechanickému poskozovani produktii mize

dochézet také pfi navéSovani a dopravovani Zidli pomoci zavésného dopravniku.

Dalsi vada, ktera se velmi Casto objevuje, je odStipand hrana sedadla. Zptsobuje ji napf.

opotfebovany nastroj pouzity pii frézovani na strojnim oddéleni. Také kvalita preklizky,
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kterou ma na starosti zdvod v HoleSove, miize zptisobit odstépy v hrané sedadla zidle, nebo

vlastnosti zakladniho materialu pro vyrobu sedadla (dievo).

Ve vyrobé se také velmi Casto vyskytuje vada na produktu, ktera se zkracené nazyva ,,otie-

py u pruti®. Jedna se v podstaté¢ o zhrnuté dievo na prutech mezi sedadlem a opéradlem

zidle. Toto zhrnuti mize zpusobit pouziti prutt s vétsim koncovym priimérem, které pti
narazeni do otvorl v sedadle a opéradle ustipne a zhrne vy¢nivajici material prutu. Otvory
v sedadle mohou mit také jiné nez pozadované rozmeéry a zpusobit pii montazi zhrnuti die-

va na prutu. Také mize dojit k pferazeni prutu pii samotné montazi.

Uvolnéni opéradlové desky neni vada s nejvysSim rizikovym cislem, avsak je pro firmu

velmi nebezpecnd. I kdyz se jedna o nepravdépodobnou vadu (resp. ve vyrobé se objevi jen
ziidka), ma velmi vysoky vyznam pro zédkaznika, mize ohrozit jeho bezpecnost a porusit
ptedpisy, pficemz téméf nelze ve vyrobé odhalit. Z tohoto ditvodu bylo v nasledujici kapi-

tole navrhnuto a vypracovano opatteni na eliminaci pficiny této vady.

V tabulce 22 jsou zobrazeny vady, které byly vyhodnoceny jako rizikové, a u kterych bylo

definovano rizikové Cislo vyssi jak sto.

Neshoda/zavada/vada RPN

Zaspinéni 252

Kyvavost zidle 216

Mechanické poskozeni (§patna manipulace) 210
Spatné provedena oprava zidle 210
Odstipané hrany sedadla (DUB) 150

Zhrnuté dfevo na prutech mezi sedadlem a opéra- 107

dlem
Uvolnénd deska opéradla 100

Tabulka 22 — Nejrizikovéjsi vady (vlastni zpracovani)

8.2.5 Doporucena opatreni

Vsechna doporucend opatfeni stanovena v tymu a urcena pro kazdou vadu jsou uvedena
v tabulce 21. Byla vybrana ndpravna opatieni, ktera se planuji realizovat. Pro ucely projek-
tové Casti této prace byla vybrana néktera napravna opatieni, o kterych takto rozhodlo ve-
deni. Nasledujici vycet reprezentuje napravna opatieni, kterymi se dale tato prace zabyva a

které rozpracovava do podoby névrhu projekti:

a) Standard kvality a méteni opéradlovych pruti (samokontrola)
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b) Zavedeni 100% kontroly kyvavosti zidli pracovnikem na montéazi

(vytvoreni plotny + samokontrola)

¢) Studium kvalifika¢ni matice (zjistit, kde je malo kvalifikovanych

opravarek a tam navrhnout zauceni dalSich)

d) Automaticky davkovac lepidla
e)

Standard navéSeni zidle na dopravnik

8.3 Standard vyroby sedadlovych pruti

Na zaklad¢ vysledkt aplikace metody FMEA byla zjisténa potieba zavedeni samokontroly
pii vyrobé sedadlovych prutti zidle A. Byly stanoveny dvé vady, které mohly byt zpiisobe-
ny pravé nekvalitnimi sedadlovymi pruty. Tyto vady jsou: zhrnuté dievo na prutech mezi
sedadlem a opéradlem a uvolnénd opéradlova deska. Obé vady byly hodnoceny jako rizi-

kové, jejich rizikové ¢islo (RPN) bylo vyssi nebo rovno 100.

Existuji dva druhy prutt, které se na zidli A nachazi. Prvnim druhem jsou opéradlové pruty
spojujici seddk Zidle s opéradlem a druhym jsou nozni pruty. V tymu bylo rozhodnuto, Ze
s pruty u noh Zidle nejsou takové problémy jako s opéradlovymi pruty. Ty jsou z hlediska
kvality vyroby kriti¢téj$i. Proto vypracovany standard byl zaméfen na pruty mezi opéra-

dlem a sedadlem.

Opéradlové pruty pro typ Zidle A se vyrabi na pracovisti v prostorach starého zavodu. Vy-
roba prutu zahrnuje tfi pracovni operace, které¢ na sebe navazuji: soustruzeni, ofezavani
délky, brouSeni. Kazdou operaci provadi jeden pracovnik. Bylo zjiSténo, zZe tito pracovnici
svou produkci v pribéhu prace nekontroluji. Z toho ditvodu byl vypracovan standard kvali-

ty, ktery obsahuje vizualizaci a popis kontroly samotnymi pracovniky (resp. samokontro-

ly).

8.3.1 Vyrobni postup a strojni park

Vyrobni proces vyroby sedadlovych pruth se sklada ze tii pracovnich operaci, které na
sebe navazuji (podle technologického postupu): soustruzeni tvaru prutu, ofezavani délky,
brouseni povrchu prutu. Kazdéa operace se provadi na jiném stroji. Tyto stroje jsou velmi
staré (vice jak 40 let) a nemohou tak zajistit vyrobu vzdy stejnych vyrobkt. Jejich odchyl-
ky jsou hlavnim diivodem nesouladu s povolenou pfipustnou mezi od pozadovanych roz-

mért. AvSak maji nespornou vyhodu oproti modernim automatickym soustruhim, které
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jsou sice presngj$i, nicmén¢ znacné pomalejsi a vyzaduji mnohem vice prostoru.
V soucasné dobé probiha implementace jednoho moderniho automatického soustruhu ve
vyrob& noznich prutl zidle A. Pfi tom bylo zjiSténo, ze k nahrazeni obou starych soustru-
ht, které se pouzivaji pii vyrobé sedadlovych prutt (viz obrazek 43), by bylo potieba za-
koupit pét modernich automatickych soustruhti (z hlediska produktivity).

Wi // L
Obrazek 43 — Soustruzeni prutt (vlastni zpracovani)

Jako dalsi nasleduje pracovni operace, pii které se pruty sefiznou z obou stran na pozado-
vanou délku (viz obrazek 44). Tato operace neni z hlediska kvality kritickym mistem, pro-
toze stroj nedovoli prut ofiznout na jinou délku, ani jinak poskodit.

Ty

vyrobku provadi dvakrat. Z hlediska vystupni kvality je tato operace nejkriti¢téjsi a to

z toho dlvodu, protoze je posledni operaci ve vyrobnim procesu sedadlovych pruti. Na

obrazku 45 je zobrazen stroj slouzici pro brouseni plochy opéradlového prutu.
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Obrazek 45 — Brouseni prutt (vlastni zpracovani)

8.3.2 Tvorba standardu kvality

Nejprve bylo zapotiebi definovat, jak ¢asto budou pracovnici u jednotlivych pracovnich
operaci kontrolovat své opracovavané produkty. Na zdklad¢ studia internich materiali spo-
lecnosti a porady s mistrem a technologem uUseku pfipravna a ohybarna byly stanoveny
kontroly kvality u jednotlivych pracovnich operaci. Déle byly popsany meéftidla, kterymi
pracovnici kontrolu provadéji. V souvislosti s méfidly byly definovany tolerancni piipust-
né meze (rozméry) pro produkty, které jeSt€ vyhovuji kvalitni produkci. VSechny tyto in-

formace obsahuje nasledujici tabulka 23.

; Kontrola kvality Sledovany | Zadané rozméry PFipustné meze [mm]
Pracovni operace N
Popis | Cetnost | Méfidla rozmer [mm] Horni Dolni
Kontrola pfi sefizeni ~ Prvnich 5kusG  Kalibr, pos.
1 Soustruzeni P . P Pramér 11,5/18,5/16,5 +0,2 -0,2
Kontrola pfi praci Kazdy 50. kus méfitko
. Kontrola pfi sefizeni ~ Prvnich 5 kusd . ,
2 Ofezani délky Metr, kalibr Délka 425 +0 -0
Kontrola pfi préci KaZdy 200. kus
Vizualni kontrola pfi . Vizudlni
T P . Kazdy kus o
3 Brouseni odebirdni ze stroje kontrola Pramér 11/18/16 +0 -0,2
Kontrola pfi préci Namdétkové Kalibr

Tabulka 23 — Informace o kontrole kvality prutd (vlastni zpracovani)

Pokud ovSem nespliiuji podminky toleran¢ni meze, bylo stanoveno, jak se v takovém pfi-
pad¢ zachovat, resp. jak nalozit s neshodnym vyrobkem. U neshodnych vyrobkt zalezi na
tom, zda jde o vadu materidlu (v tom piipad¢€ jsou tyto produkty reklamovany) nebo o vadu
zpusobenou pracovnikem, popft. technologii (v tomto ptipad¢ je na pracovisti uréeno misto,

kde tyto produkty skladovat — kontejner). Obrazek 46 zobrazuje zminovany kontejner.
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Obrazek 46 — Kontejner pro vadné pruty (vlastni zpracovani)

V ptipad¢ vady materidlu pracovnik skladuje tyto produkty na jednom misté a vSechny
najednou pfeda na konci smény svému nadfizenému k vytizeni reklamaci. Cely standard
kvality opéradlovych prutl je uveden v ptiloze IX, v€etné popisu uvedenych kroki a foto-

grafii.

8.3.3 Naklady

Odména za vytvofeni standardu pfedstavuje pro firmu naklady prace pro vytvofeni stan-
dardu. Tyto naklady byly vy¢isleny v hodnoté 1280 K¢. Bylo rozhodnuto, Ze se tento stan-
dard vytiskne celkem tfikrat. Na zakladé¢ toho byly stanoveny nédklady na tisk standardu na
90 K¢. Celkem naklady na tvorbu standardu vyroby sedadlovych prutd ¢ini celkem 1370
K¢&. VSechny naklady uvadi nésledujici tabulka (viz tab. 24).

Niklady  [K¢]
Prace 1280
Tisk 90

Celkem 1370

Tabulka 24 — Naklady standardu vyroby opéradlovych prutti (vlastni zpracovani)

8.3.4 Zména rizikového ¢isla

Zvyseni kvality vyroby opéradlovych prutlh mélo vliv na vyskyt vady zhrnutého dieva na
prutech pfi montdzi a na uvolnéni desky opéradla. Hodnota vyskytu prvni ze zminénych
vad byla snizena z 9 na 4, pfi nezménéni ostatnich hodnot vypoctu rizikového ¢isla. RPN

se sniZilo ze 108 na 48. Zavedenim samokontroly kvality a standardem vyroby opéradlo-
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vych prutl se snizila také vada, pti které¢ dochazi k uvolnéni opéradlové desky. RPN bylo
snizeno ze 100 na 40 také diky dalSimu opatieni, které¢ pomohlo zlepsit odhalitelnost (novy

davkovac lepidla). Vyskyt vady ve vyrob¢ byl také snizen.

Pred zavedenim Po zavedeni
73 17
o o
£ £
. o Gl [
Zavada e g = Opatreni g g =
£ < 2| = £ < 2| =
(7 N (7 N
>| > B = > > B| &
> > o o > > (®] (4
Zhrnuté drevo na prutech mezi Standard
2 9 6 2 108" 4 6 2 48
sedadlem a opéradlem kvality
- v Standard
Uvolnéna deska opéradla 1 10 10 100 . 1 10 7 170
kvality

Tabulka 25 — Zména RPN — standard vyroby sedadlovych pruti (vlastni zpraco-

vani)

8.4 Zavedeni stoprocentni kontroly kyvavosti Zidle (samokontrola)

Jako druhd nejrizikovéjSi vada produktu byla stanovena na zéklad¢é sestavené metody
FMEA kyvavost zidle. Pfi analyze na montazi (zaméfenou na kyvavost zidle) bylo zjisté-
no, Ze pracovnik, ktery zidli montuje, neprovadi zadnou kontrolu kyvavosti smontované
zidle. V soucasné dob¢ na montaZi pracovnik nema urc¢eno vnitinimi smérnicemi, zda musi
kontrolovat u zidle kyvavost. Z tohoto divodu byla autorem prace navrhnuta a zavedena

stoprocentni kontrola kyvavosti Zidle A po montéazi pracovnikem, ktery ji provadi.

Pti analyze bylo zjisténo, Ze se kontrola kyvavosti v prosttedi tiseku montaze Spatné pro-
vadi. A to z diivodu nerovnosti v podlaze. Tyto nerovnosti zptisobuji nepiesné méieni, kdy
pracovnik vyvine tlak na zidli smérem k podlaze a pfi tom zkousi, zda se Zidle kyve. Proto
byla autorem prace navrhnuta vyroba kovovych desek, které by tento problém vyteSily.
Kontrola by byla provadéna na téchto deskach, které jsou naprosto rovné a zajistuji tak

pfesnost méteni. Prvni deska byla umisténa na pracovisti montaze (viz obr. 39).
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Obrazek 47 — Kovova deska — montaZz (vlastni zpracovani)

Nakonec byla vytvorena i druha deska, kterd byla umisténa na pracovisté ¢alounéni, kde

také probihé kontrola kyvavosti Zidle (viz obr. 40).

Obrazek 48 — Kovova deska pro - ¢alounéni (vlastni zpracovani)

Samotna kontrola kyvavosti pracovnikovi nezabere pfili§ ¢asu. Po provedeni vSech ukont
na pracovisti montaze, pracovnik pfemisti vyrobek na specialni desku z kovu, ktera vyrov-
nava nerovnosti podlahy a zajistuje tak presnost méteni kyvavosti. Jakmile je zidle posta-
vena na desce, zkontroluje kyvavost u zidle tim, ze zatlaci na riznych bodech zidle smé-
rem k zemi. V pfipadé, Ze je u zidle odhalena kyvavost, pracovnik tuto vadu opravi podle
platného technologického postupu. Pokud je zidle v pofadku, odvadi ji k dalsimu nésledu-
jicimu pracovisti.

Pii FMEA analyze byla kyvavost odhalena, jako druha nejkritictéj$i zavada z pohledu la-
kovny. Zavedeni stoprocentni kontroly kyvavosti pii samotné montdzi mé zasadni vliv na
interni nekvalitu odhalenou na lakovné. Toto opatfeni by mélo zajistit snizeni vyskytu této

zévady ve vyrobe, potazmo vyskyt této zdvady na lakovné.

Naklady na tvorbu desky pro kontrolu
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Kovova deska (plotna) byla vyrobena piimo ve firmé na strojnim oddéleni. Proto se nakla-
dy na vyrobu skladaji pouze ze dvou Casti. Prvni ¢asti jsou ndklady na pouzity material,
které ¢ini celkem 2 980 K¢ a druhou ¢ast tvoii naklady na préaci, které ¢ini celkem 1 920
K¢. Na zakladé rozhovoru s vedenim spolecnosti bylo rozhodnuto téchto ploten vyrobit
celkem Sest. Ctyti z nich budou umistény na montaZi a dvé na tseku dokonéeni. Celkové
naklady na vyrobu téchto Sesti desek jsou 29 400 K¢. VSechny néklady jsou rozepsany

v nasledujici tabulce (viz tab. 26).

Naklady [K¢]
Material 2980
Prace 1920

1 deska 4900
6 desek 29400
Tabulka 26 — Néklady na tvorbu kovovych desek (vlastni zpracovani)

8.4.1 Zména rizikového ¢isla

Samokontrola zaméfena na kyvavost zZidle a zajiSténi podminek pro méteni snizila vyskyt
vady ve vyrobé. Pracovnik produkt zkontroluje a v ptipadé€, Ze se postavend zidle kyve,
okamzit¢ muze tuto vadu opravit. Taktéz se timto zlepsila odhalitelnost vady, ktera nepo-
stupuje na dal$i pracovisté, ale je odstranéna. Nasledujici tabulka (viz tabulka 27) zobrazu-

je zménu rizikového ¢isla u kyvavosti zidle.

Pred zavedenim Po zavedeni
L ol L
(7] (7]
o o
£ =
Zavada g| £ Opatieni g| 2
S| | B 5 8| T
£ < 2| = £ c| 2| =
Sl S 3| = S S 3| =
> > O (4 > > O (4
Kyvavost
sidl 6 6 6 216 | Samokontrola 4 6 3 72
Zidle

Tabulka 27 - Zména RPN — samokontrola kyvavosti na montéazi (vlastni zpraco-
vani)
8.5 Rozsireni kvalifikace pracovnikii oprav

Névrh: Zauceni vice pracovnikl a proSkoleni stavajicich pracovniki, kteti provadi nekva-

litn€ opravy produktii na pracovisti opravy lakovanych dilt.
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Pomoci metody FMEA byla identifikovana dals§i zavazna neshoda na zidli, a sice Spatn¢
provedena oprava zidle. Pti detailni analyze bylo zjiSténo, ze jsou urcité pracovnice, které
opravy provadéji standardné dobte, avSak jsou i takové, které podle mistra jednotlivych

usekl provadéji nekvalitné opravy zidli.

Na zaklad¢ studia kvalifikacni matice pracovnikli oprav bylo autorem prace navrzeno zau-
¢eni dalSich pracovnikli na pracovni operaci ,,opravy lakovanych zidli“, kde je v soucasné
dobé nedostatecné mnozstvi zkusenych pracovnikii. V soucasné dob¢ tuto opravu muze
vykonavat pouze 18 zkuSenych pracovnikii, coz je nedostatecny pocet hlavné v ptipade,
kdy dojde ke zvySeni nemocnosti zaméstnancti. Dale tyto opravy provadi vysoky pocet
pracovniki, ktefi nevykonavaji tuto ¢innost v odpovidajici kvalité. Je zde 28 pracovnikd,
ktefi opravy provadéji, ale nejsou schopni sami opravu provést kvalitng (popf. jsou stéle
zaucovani). Je zde osm pracovnikil, kteti jsou potencidlnimi Skoliteli a mohou tak zaucit,
popf. proskolit pracovniky na daném pracovisti. Tito pracovnici povedou zauceni a prosko-

leni. VSechna data jsou uvedena v nasledujici tabulce (viz tab. 28).

Pocet pracovniki
oo x Vykonavaji,
PracoviSte oprav Mohou vyko- | 4y, o rmik/skolitel | ale nekvalit-
navat opravu &
Opravy dila 31 9 15
Opravy pod dopravnikem 23 10 23
Opravy lakovanych dili 18 8 28

Tabulka 28 — Pocty pracovnikil oprav (vlastni zpracovani)

Rozsifeni kvalifikace soucasnych zaméstnancli oprav pfinese sniZeni nekvality produkce
ve formé€ snizeni Spatné provedenych oprav. Momentalné¢ mize zaskoleni provadét osm

pracovnik, kteti dostanou za kol zaucit nebo proSkolit méné zkuSené zaméstnance.

8.5.1 Zména rizikového ¢isla

ZlepSeni kvalifikace pracovnikd, ktefi provadi opravy vyrobkd, snizila pocet Spatné opra-
venych zidli a zvysila odhalitelnost $patné provedené opravy. U vady ,,Spatné provedena

oprava Zidle po lakovani‘ se snizilo rizikové ¢islo z 210 na 96.
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Pfed zavedenim Po zavedeni
=) )
(7] (7]
o o
= =
Zavada g| 2 Opatieni gl £
= S ® s c| T
£ < 2| = £ < 2| =
~‘§. ~; ye] o ‘u>,~ ‘; © o
> > (e (4 > > O (4
Spatné provedena oprava Zvyseni
.. - 7 6 5 210 o 4 6 4 96
Zidle po lakovani kvalifikace

Tabulka 29 - Zména RPN — rozsiteni kvalifikace pracovnikli oprav (vlastni zpra-

covani)

8.6 Novy davkovac lepidla

Velmi rizikova vada zidle pro zadkaznika je uvolnéni opéradlové desky. Tato vada je pro

zakaznika velmi nebezpecna a proto bylo potieba nalézt feseni tohoto problému.

Pti analyze montovani opéradlové desky bylo zjiSténo, Ze pracovnici davkuji lepidlo, kte-
rym zafixuji opéradlové pruty do desky ruéné. To zplsobuje vzdy rizna mnozstvi lepidla
ve spojich. Muze se tedy stat, ze je ve spoji nedostate¢né mnozstvi lepidla, které zplisobi
pravé uvolnéni opéradlové desky, nebo naopak nanesou do spoje lepidla mnoho a vznikaji
u spoju pretoky lepidla (také vada zidle). Z tohoto diivodu bylo autorem prace navrhnuto
zakoupeni automatického davkovace lepidla, ktery by zajistil vZdy stejné optimalni mnoz-
stvi lepidla. Na obrazku 49 je zobrazen soucasny stav manudlniho davkovace lepidla na

montazi.
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Obrazek 49 — Manualni davkovac lepidla (vlastni zpracovani)

Popis nového davkovace lepidla

Aby bylo mozné davkovat lepidlo automaticky a vzdy stejny objem, je potieba koupit dav-
kovaci ventil, ktery zajisti dopravu lepidla hadicemi ze zasobniku do trysky. K tomu je
nutné potidit také naprogramovatelnou fidici jednotku, kterd bude urcovat objem lepidla

v mm® a &as (resp. rychlost) davkovani.

Jako vhodné feseni automatického davkovani lepidla byl navrzen, stanoven volumetricky
modularni davkovaci ventil VDH-1536-SR od spole¢nosti Adectech. Tento ventil pracuje
s objemy od 0,5 do 550 mm” a lze jej tedy pouzit k montazi viech produktii firmy TON.
Navic obsahuje i integrovany systém proti uniku lepidla a vyzaduje nizké naklady na udrz-
bu oproti jinym modeliim. Je pohanén servomotorem. K fizeni davkovani je zapotiebi kou-

pit elektro-pneumatickou fidici jednotku.
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Obrazek 50 — Davkovaci ventil VDH-1536-SR (vlastni zpracovani)
Ridici jednotka ADACBOX-SR-01 od vyrobce Adectech (viz obrazek 51) je ve viech oh-

ledech kompatibilni s navrhovanym davkovacim ventilem. Tato jednotka umoziuje ptimo
nastaveni objemu a davkovaciho ¢asu jednotlivych davkovacich programi. Do paméti za-
fizeni lze ulozit az 128 davkovacich programi pro rizné typy produkti. Lze také ptimo

tidit a sledovat pracovni tlak aktudlniho programu.

Obrazek 51 — Ridici jednotka ADACBOX-SR-01 (vlastni zpracovani)

VSechny ostatni soucasti celého davkovaciho systému jsou jiz ve firmé pouzivany. Davko-
vaci ventil a fidici jednotka bude nainstalovana na pracovi§t€ montdZe a piipojena

k souc¢asnym pouzivanym zasobniklim, tryskam, hadicim atp.

Naklady

Obé zatizeni lze zakoupit u prodejce OK Strojservis, s.r.o., ktery pii koupi obou produktt
poskytne slevu ve vysi 5 % z celkové pofizovaci ceny. K cené je potieba pfipocitat také
naklady spojené s dopravou a instalaci zafizeni, kterou hradi kupujici (tedy firma TON).
Naklady byly stanoveny na ¢astku 58 050 K¢, od které byla odec¢tena 5% sleva. Tato sleva

¢inila 2 903 K¢. Celkové naklady na pofizeni po odeteni slevy byly vycCisleny ve vysi
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55 148 K¢&. Prehled o vSech nakladech na pofizeni a instalaci jsou uvedeny v nasledujici

tabulce (viz tab. 30).

Naklady K¢
Davkovaci ventil 21 090
Ridici jednotka 29 800

Nov¢ hadice 660
Doprava a insta-

lace 6 500
Sleva 5 % 2903
Celkem 55148

Tabulka 30 — Naklady na automatické davkovani lepidla (vlastni zpracovani)

8.6.1 Zména rizikového ¢isla

Automatické davkovani lepidla by meélo eliminovat vadu zidle, pti které dochazelo
k uvolnéni opéradlové desky. Také byla zlepSena odhalitelnost vady, protoze fidici jednot-
ka pracovnika upozorni, pokud by se stalo, Ze je mnoZzstvi lepidla nanesené ve spoji odlisné

od nastavenych hodnot. Vysledky zobrazuje tabulka 31.

Pred zavedenim Po zavedeni
7] 7]
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Zavada - g| £ Opatieni - £ .g
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> > (e (4 > > (o] o
Uvolnéna deska Novy davkovac
. 1 10 10 100 . 1 10 7 70
opéradla lepidla

Tabulka 31 - Zména RPN — ndkup nového davkovace lepidla (vlastni zpracovani)

8.7 NavéSovani zidli na zavésny dopravnik

Aby se predeslo mechanickému poSkozovani Zidli pfi navéSovani a pfi transportu pomoci

zéveésného dopravniku, byl autorem prace vytvoren standard navéSovani zZidle A. Nejprve
bylo tteba definovat, kde vSude se zidle navésuji. NavéSovani probihd na konci montéaze po
opravé (tzn. pied vstupem na lakovnu), tady se Zidle posilaji bud’ k lakovaci lince nebo na
zadni lakovnu. Toto navéSovani provadi pracovnice oprav. Poté probihd navéSovani zidli
na lakovné za lakovaci linkou, které provadi manipulant. A zidle se také navéSuje manipu-

lantem na zadni lakovné. Z diivodu mnoha riznych zplisobii navéSovani byl stanoven op-
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timalni, ktery bude vyzadovan po vsSech pracovnicich, kteti zidle navésuji a sjednoti se tak

pohled na spravné navésovani zidle A.
Spravné navéSeni

Zidle je zav&3ena na haku za prostfedni ¢ast opéradlové desky uprostied mezi opéradlo-

vymi pruty (viz obr. 52). Zaroven je zidle navéSena ,,zady* proti sméru dopravniku.

Obrazek 52 — Spravné navésena zidle A (vlastni zpracovani)
Nespravné zavéSeni
Pfi nespravném zavéseni mizou vznikat otlaky na opéradlové desce a opéradlovych pru-

tech. Nesmi se Zidle v&Set za nozni pruty. Nesmi se v&Set pouze na jednom haku dopravni-

ku. Vyvinuti vysokého tlaku pfi navéSovani Zidle na hak zpisobuje také poskozeni zidle.

Obrazek 53 — Nespravné navésena zidle A (vlastni zpracovani)
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Standard byl schvéalen manazerem kvality. Cely standard spravného navéSovani zidle A je

uveden v piiloze X.

8.7.1 Naklady

Tento standard bude umistén na mistech, kde probihd navéSovani a jeden standard je vy-
tisknut pro ucely skoleni pracovnikll. Celkem se tedy tisknou tyto standardy ctyfi, coz od-
povida nakladim na tisk ve vysi 40 K¢. Zalaminatovani jedné stranky A4 ptijde na 6 K¢,
celkem tedy 48 K¢. Naklady prace na standardu jsou stanoveny ve vysi 640 K¢. Néaklady
celkem ¢ini 728 K¢. VSechny tyto tdaje obsahuje nasledujici tabulka (viz tab. 32).

Naklady [K¢]
Prace 640
Tisk 40
Laminovani 48

Celkem 728

Tabulka 32 — Néklady standardu navéSovani zidle A (vlastni zpracovani)

8.7.2 Zména rizikového ¢isla

Vytvoteni standardu navéSovani pfineslo sjednoceny pohled na spravné navéSovani zidli
na zavésny dopravnik a zredukovalo vyskyt mechanickych poskozeni v disledku nepozor-
nosti nebo nespravného navéSeni z hodnoty 7 na hodnotu 3. Tim se zménilo celkové rizi-

kové ¢islo u vady mechanického poskozeni z 210 na 90.

Pred zavedenim Po zavedeni
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Mechanické poskozeni Standard
SRS D 7 6 5 21000 3 5 5 g
(Spatna manipulace) navésovani

Tabulka 33 — Zména RPN — standard navéSovani zidle A (vlastni zpracovani)
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9 ZHODNOCENI PROJEKTU

Projekt s sebou piinasi vynalozeni financ¢nich prostfedkii na realizaci, které by mély byt
firm¢ navraceny v podob¢ uspofenych nakladi spojenych se snizenim interni nekvality a
nakladi s ni spojenych. Vysledkem projektu vzdy nutné nemusi byt jen finan¢ni prostied-

ky ve form¢ uspotenych naklada, ale také i jiné nefinan¢ni pfinosy.

9.1 Vystupy projektu
Dil¢di cile
Dale bylo potteba zjistit, zda vedla projektova ¢ast této prace i ke splnéni dil¢ich cild pro-

jektu. Kazdy dil¢i cil a jeho splnéni obsahuje néasledujici tabulka (viz tab. 34).

Dil¢i cil Spinéno?
Vypracovani FMEA formulatfe =~ ANO
Sestaveni fesitelského tymu ANO
Vytvoteni stan’dardu kvality na ANO
vybrany produkt
Vytvoreni standardu vyroby a
o , . ANO
méteni opéradlovych prutt
Zavedeni liontrol}’lvlfyvavostl ANO
pri montazi
Novy automat}cky davkovac ANO
lepidla
Vytvoreni standardu navéSova- ANO
ni Zidle A na dopravnik
Zhodnoceni QOsazenl cili pro- ANO
jektu

Tabulka 34 — Splnéni dil¢ich cilll projektu (vlastni zpracovani)

Vsechny dil¢i cile definované pied realizaci projektu, v€etné hlavniho cile projektu byly

splnény, coz vedlo k naplnéni hlavniho cile projektu.
Hlavni cil projektu

Hlavni cil projektu byl definovéan jako sniZeni interni nekvality na lakovné€ o 3 %. Porov-
nani prob&hlo pomoci mési¢niho sledovani interni kvality lakovny a priimérnych vysledkt
lakovaci linky za pfedchazejici rok 2016. V bieznu 2017 jiz byla zvolena napravna opatie-
ni zavedena ve vyrob&. Ke zjisténi, zda byl hlavni cil projektu splnén, byla vysledna interni

kvalita lakovny porovnana s primérnou interni kvalitou za rok 2016. Bylo zjisténo, ze in-
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terni kvalita lakovny se zvysila o 3,57 %, resp. interni nekvalita lakovny se snizila o 3,57

%. Hlavni cil projektu byl spIlnén a ptekonan o 0,57 % vysledné interni kvality lakovny.

9.2 Piinosy projektu

Realizace napravnych opatieni ke snizeni interni nekvality na lakovné s sebou pfinasi sni-
zeni interni nekvality, snizeni celkovych nékladi na opravy a dal§i vyhody, mezi které
patfi:

e SniZeni poctu neshodny produktli napfi¢ montazi i lakovanim.

e Snizeni ndkladt na opravy zidli.

e Redukce nékladl na nové nastriky zidli.

e Zvyseni konkurenceschopnosti firmy.

e Zlepsi image firmy.

e ZvySeni zainteresovanosti pracovnikli do kvality produkce.

e (Odhaleni skute¢nosti, které nemusely byt v§em ziejmé.

e Standardizace kvality vyroby zidle A.

e Vizualizace shodného a neshodného vyrobku zidle A.

e SniZeni poctu reklamaci.

e Stanoveni kontroly sedadlovych prutt zidle A, v€etné toleran¢nich mezi.

e Zvyseni produktivity prace.

9.3 Navratnost investic

Navratnost vloZzenych finan¢nich prostfedkti do realizace navrhovanych népravnych opat-
feni byla stanovena na zaklad¢ uSetfenych nakladl na opravy vyrobki, které ptineslo sni-

zeni interni nekvality.
Stanoveni nakladd na opravu Zidle na lakovné

Stanoveni nakladii na opravu jedné zidle na lakovné bylo velmi obtizné. V minulosti se jiz
firma snazila tyto naklady pfesnéji vymezit, nicméné pii stanovovani bylo zjisténo, Ze exis-
tuje mnoho proménnych, které mohou néklady na opravu ovlivnit. Pro potfeby této prace
byly néklady na opravu jedné Zidle stanoveny hrubym odhadem na zékladé rozhovoru
s mistrem lakovny a manazerem kvality. Tato Castka je vSeobecné pouZivana mistrem la-

kovny. Naklady na mzdy pracovniki, kteti provadi opravu Zidle, byly stanoveny ve vysi 20
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K¢. Ostatni mzdové naklady (zahrnuji mzdu brusicky a stiikace) Cinily 8 K¢&. Material,
ktery je pro provedeni opravy nezbytny vysel na 52 K¢&. Celkem stoji jedna oprava zidle 80
K¢ (viz tab. 35).

Naklady na (K]
opravu
Material 52
Mzda opravarky 20
Ostatni mzdy 8
Celkem 80

Tabulka 35 — Naklady na opravu zidle na lakovné (vlastni zpracovani)

Piinosy navrhovanych feSeni

Ptinosy navrhovanych a zavedenych feSeni na konci tinora 2017 byly stanoveny na zakladé
sniZzené interni nekvality na lakovné. Z porovnani primérné kvality produkce lakovny za
mesic v roce 2016 a vysledné kvality lakovny v bieznu 2017 (v tomto obdobi jiz byla opat-
feni zavedena ve vyrob¢) bylo stanoveno snizeni interni nekvality o 3,57 % pfti celkové
produkci 25 341 kusech vyrobkil, coz odpovida snizeni poc¢tu oprav vyrobki o 904. Celko-

vé pfinosy ndpravnych opatieni za bfezen 2017 byly stanoveny ve vysi 72 320 K¢.
Navratnost nakladii na napravna opati‘eni

Pti vypoctu navratnosti byly seCteny vSechny naklady spojené s realizaci napravnych opat-
feni a vysledna hodnota (88 476 K¢&) byla vydélena stanovenymi piinosy. JelikoZ se jedna
o0 jednoducha napravna opateni nenaro¢né na naklady, je jejich navratnost rychld. Zhruba

do dvou mésicl by se mély naklady spolecnosti vratit.

9.4 Vliv realizace na interni nekvalitu

Za rok 2016 byla vypocitana interni nekvality na 80,1 % (viz kapitola 6.9). Tato hodnota
byla porovnana s vyslednou interni kvalitou lakovny za mésic biezen, kdy jsou jiz navrho-
vana feSeni zavedena ve vyrob¢. V bieznu 2017 dosahla kvalita lakovny hodnoty 83,67 %,
coz predstavuje snizeni interni nekvality o 3,57 %. Z toho vyplyva, ze hlavni cil projektu
(snizeni interni nekvality o 3 %) byl splnén. Na zaklad¢ odhadu névratnosti naklada spoje-
nych s realizaci a zavedenim napravnych opatieni bylo zjisténo, ze se vSechny vynalozené

finan¢ni prosttedky firmé vrati zhruba do dvou mésici.
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ZAVER

Cilem této diplomové prace bylo snizeni interni nekvality na lakovné ve spolecnosti TON
a.s. Aby bylo mozné stanoveného cile dosahnout, bylo potfeba definovat dil¢i cile, které se
tykaly zavedeni metody FMEA, na zékladé které byl vypracovan standard kvality vybra-
ného produktu, standard kvality a méteni opéradlovych pruti, standard navéSovani na za-
veésny dopravnik, zavedena kontroly kyvavosti zidle a vypracovan navrh nédkupu nového
automatického davkovace lepidla. Vypracovanim a zavedenim dil¢ich cilti bylo dosazeno
snizeni interni nekvality a splnéni hlavniho cile, ktery byl definovén jako snizeni interni
nekvality na lakovné o 3 %. Po zavedeni napravnych opatfeni do vyroby byl porovnan
ukazatel mési¢ni interni nekvality lakovny za mésic bfezen 2017 s primérnou hodnotou
interni nekvality za mésic v roce 2016. Na zékladé rozdilu téchto hodnot ve sledovanych
obdobich bylo zjisténo snizeni vysledné interni nekvality na lakovné o 3,57 %. Lze také
ocekavat pfiznivy vliv na snizeni ostatnich naklada spojenych s redukci vad pfi vyrobé na

ostatnich pracovistich.

Diplomova prace se sklada ze tii ¢asti, které na sebe logicky navazuji a dopliiuji se. Prvni

cast tvoti literarni reSerSe, ktera byla vénovana okruhtim fesenych v praktické casti.

Na zacatku analytické ¢asti byla predstavena spolecnost TON a.s., jeji historie, produktové
portfolio a byly analyzovany zakladni ekonomické vysledky spolecnosti v letech 2011 —
2015. Nasledovalo ptedstaveni lakovny, v€etné definovani silnych a slabych stranek, které
byly hodnoceny jako nejdulezitéjsi. Také byly definovany prilezitosti, které mohou pozi-
tivné ovlivnit vyrobu lakovny a hrozby, kterém musi lakovna celit. Dalsi kapitolou analy-
tické ¢asti byla analyza soucasného stavu lakovny. Tato kapitola se zabyva analyzou stava-
jiciho systému kontrol kvality, pii které byly popsany pracovisté, kde probihaji kontroly
kvality, dale byla popsana dokumentace a vizualizace vysledkt kvality a byla provedena
analyza zmény kontroly kvality na pracovisti oprav na montdzi. Na zdklad¢ této analyzy
bylo zjisténo, Ze zavedeni namatkové kontroly u senior pracovnic oprav na montazi mélo
nepatrny vliv na nekvalitu vznikajici na tomto pracovisti. Poté byl proveden rozbor zmet-
kovitosti, ktery odhalil vyslednou interni kvalitu lakovny za rok 2016, ktera ¢inila zhruba
pramérné 80 %. Také bylo zjisténo, ze kazd4 druha vada, kterd je na lakovné odhalena
pochézi z montaze. Z povahy zakladniho materidlu, kterym je dfevo a specifik vyrobniho
postupu se muze na vyrobku objevit skutecné mnoho riznych vad, které ovliviiuji vysled-

nou kvalitu.
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Diky analyze soucasného stavu bylo objeveno mnoho moznych napravnych opatieni a ob-
lasti, ve kterych se mize vyroba na lakovné zlepsit. Navic bylo zjisténo, Ze neni zavedena
z4dna metoda fizeni a eliminace rizik, ktera by velké mnozstvi druhii vad systematicky

fesila a snizovala jejich dopady na celkovou kvalitu produkce.

Posledni ¢asti diplomové prace je projektova cast, ve které byla zavedena metoda fizeni
rizik FMEA, jejiz vystup odhaluje mozna napravna opatieni, vedouci ke snizeni nekvality.
Mezi navrhovand a zavedena opatieni patii standard kvality zidle A, standard kvality seda-
dlovych prutt zidle A, standard navéSovani zidli na zdvésny dopravnik, zavedeni stopro-
centni kontrola kyvavosti na montazi, vytvofen navrh rozsiteni kvalifikace pracovnikl
oprav a navrh zakoupeni automatického davkovace lepidla. VSechna tato opatfeni vedla

k naplnéni projektového cile.

V zavéru projektové casti byly definovany piinosy projektu a bylo stanoveno mési¢ni
usporeni naklada spojenych s opravami vad vyrobkl na lakovné. Na zakladé stanovenych
a vyc¢islenych tdajui bylo zjisténo, ze se vSechny finan¢ni prosttedky vlozené do realizace

napravnych opatfeni spolecnosti vrati zhruba do dvou mésic.
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PRILOHA P V: RIPRAN
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PRILOHA P VI: LOGICKY RAMEC PROJEKTU

Strom cilG

Objektivné ovéritelné ukazatele
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1.4 Svolani ¢lent tymu

1.5.1 Sestaveni fesSitelského tymu

1.5.2 Proskoleni pracovnik(l voblasti tvorby FMEA
1.5.3 Vytvoreni formuldte pro FMEA analyzu

1.5.4 Sestaveni FMEA analyzy

1.5.5Zhodnoceni zavedeni FMEA
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SWOT ANALYZA LAKOVNY

v 7

PRILOHA P VII

SWOT analyzy pracovisté lakovna
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PRILOHA P VIII: STANDARD KVALITY ZIDLE A

1.

3.

Cil SK

Seznamit mistry, pracovniky strojniho, meziskladu, montéZe, dokonéeni, URJ a ob-
chodniky s timto standardem s cilem zvysit interni kvalitu.
Sjednocovat pohled na kvalitu.

Vybér dreva

Zidle A se vyrabi v provedeni BUK a DUB.

Pti vybéru dilti pro provedeni v BUKU postupovat podle SK 10003 Standard kva-
lity pro zatfidéni dili do barevnych skupin pro BUK.

Pti vybéru dili pro provedeni v DUBU postupoval podle SK 10005 Standard kva-
lity dubového materialu.

Montaz

3.1 Jak ma vypadat kvalitni odvedena Zidle?

Jsou pouzity dily dle vySe uvedeného.

Co musi byt dodrZeno:

U lepenych spojit musi byt pouzito dostate¢né mnozstvi lepidla.
Jednotlivé spojované dilce musi licovat.

Rovnomérné ohrankovani nohy.

Cela zidle je kvalitni bez viditelnych vad.

Vyrobena zidle odpovida rozmérove vykresu.

Co neni povoleno:

Ptetoky lepidla.

Fleky po mofeni.

Praskliny, trhliny na v8ech ¢astech Zidle, mikrotrhliny v preklizkach.
Vytrhana vlakna.

Mechanické poskozeni - Skrabance, ot'uky, Sibry, dirky.

USpinéni zidle, otisky.

OdkliZeni preklizky ze spodni strany sedadla.



Trhliny, praskliny, vytrhand vldkna — nepovoleno

Prasklé spodni ¢ast podsedaku Vytrhana vlakna

T K

Praskliny ve spojich Trhliny na sedaku

Pretoky lepidla — nepovoleno




Pretecené lepidlo ve spoji zidle Stecené lepidlo na pteklizce z HoleSova

Viditelné fleky, Spatn¢ zatmelena dirka — nepovoleny

Spatné zatmelena dirka Fleky

Otfepy — nepovoleny

Ustipla spodni hrana nohy — nepovoleno




Spravné smontovana zidle A




4. Povrchova uprava

4.1 Jak ma vypadat kvalitni odvedena Zidle?
e Spliiuje podminky dle vyse uvedeného.
Co musi byt dodrzeno:

e Cely povrch musi byt perfektné obrouSeny po zakladnim laku.

e Vsechny plochy musi byt dokoncené stejnou vrstvou (ndnosem) oleje, laku,
velvetu (antik).

e Cela Zidle je kvalitni bez viditelnych vad.

Co neni povoleno:

e Nedostiik, nedobrus, zatok, zalakované necistoty, otisk prstd, strzené hranky,
fleky, stopy od hadice stiikaci pistole.
e Nezavoskované dirky.

e Zidle je bez $krabancti, otuki, otlakd, prasklin, direk (mechanickych poskoze-
ni).



e Vystoupla vldkna na pieklizce.

Zalakovana necistota - nepovoleno

Nedosttik, nedobrus v¢etné spodni strany sedaku— nepovo-

leno

Nedostiikany lak na spodni strané sedaku Nedobrousené ¢asti

Strzena hrana — nepovoleno



5. Baleni

5.1 Jak ma vypadat kvalitné zabalena Zidle?

e Zidle musi byt zabalena dle piedpisu pro dany model.
e Kluzédky musi byt vycentrovany rovné na stfed nohy.
Spravné baleni Zidle:




Baleni zZidle do smotku (papiru)

Zabaleni zidle do smotku dle technologického postupu.




Baleni zidle do ,,bubliny“

Zabaleni zidle do ,,bubliny* dle technologického postupu.




Vycentrovany kluzak

6. Zavér

Standard kvality pro hotovou Zidli ma vyjadiovat: jak ma vypadat kvalitni zidle,
kterou prodam zékaznikovi.

Popis podle jednotlivych pracovist, co je a neni povoleno.

Pravidelné hodnoceni fungovani standardu, ptipadné doplnovani fotografii, zhod-
noceni vyvoje.



PRILOHA P IX: STANDARD KVALITY OPERADLOVYCH PRUTU

1. Cil SK

e Sezndmit mistry, pracovniky strojniho, meziskladu, montaze, dokoncent, URJ a ob-
chodniky s timto standardem s cilem zvysit interni kvalitu.
e Sjednocovat pohled na kvalitu.

2. Soustruzeni

2.1 Jak ma vypadat vysoustruZeny opéradlovy prut?
Co musi byt dodrZeno:

e Velikost primért prutu po soustruzeni: 11,5/18,5/16,5 mm (konec, stfed, konec
prutu).
e Povolené toleran¢ni meze pro méfené praméry jsou: + 0,2 mm, - 0,2 mm.
e Cetnost kontroly:
a) Pfi sefizeni — kontrola prvnich 5 kust
b) Po sefizeni (pii vyrob¢€) — kontrola kazdého 50. kusu.
e K méfeni se pouziva kalibr, posuvné méfitko.
Co neni povoleno:

e Rozméry prutlh mimo povolené toleranéni meze pro pracovni operaci soustruzeni.
e Vady zékladniho materialu prutu (dfeva).

Méfreni v povolenych mezich - OK

Sirs§i koncova strana prutu UZzsi strana koncova strana prutu




Nepovolené rozméry SirSiho konce — NOK

Nepovoleno — vada materialu — NOK

Suky ve dievé




3. Orezani konctu prutu

3.1 Jak ma vypadat kvalitni ofezany opéradlovy prut?
Spliuje podminky dle vyse uvedeného.
Co musi byt dodrzeno:

e Délka prutl po ofezani konct: 425 mm.
e Povolena toleran¢ni mez pro délku pruta: + 0, - 0 mm.
e Cetnost kontroly:
a) Pfi sefizeni — kontrola prvnich 5 kusta
b) Po sefizeni — kontrola kazdého 200. kusu.
e K meéfeni se pouziva metr, kalibr.
e Pfi méfeni metrem, mé&fit od jiné hodnoty nez 0 cm (napt. 10 cm) — pocatecni hod-
nota, a pricist pozadovanou délku 425 mm (napfi. 52,5 cm) — koncova hodnota.

Co neni povoleno:

e Piesdhnout povolené toleran¢ni mez pro délku prutu u pracovni operace ofezani.



Spravné méreni délky prutu - OK

0 11 12 3

A
b e

4. BrousSeni

4.1 Jak ma vypadat kvalitné obrouseny sedadlovy prut?
Splituje podminky dle vyse uvedeného.
Co musi byt dodrzeno:

e Brouseni celého povrchu probihé na kazdém prutu vzdy dvakrat.
e Velikost primért prutu po druhém brouseni povrchu prutu: 11/18/16 mm (konec,
stted, konec).
e Povolené toleran¢ni meze pro méfené primeéry jsou: +0 , -2 mm.
¢ Cetnost kontroly:
a) Kazdy kus pii odebirdni ze stroje — vizudlni kontrola
b) Namatkova kontrola — méfeni kalibrem
e Me¢feni probiha vizudlné€, pomoci kalibru.



Co neni povoleno:

e PriliSné zbrouseni plochy prutu.
e Rozméry prut mimo povolené toleranéni meze pro pracovni operaci brouseni.

Meéreni v povolenych mezick — OK

Sirsi koncova strana prutu Uzsi koncova strana prutu

Nepovolené rozméry - NOK

Sirsi koncova strana prutu Uzsi koncova strana prutu




Nepovolené pirebrouseni prutu, ustipla ¢ast prutu — NOK

5. Zavér

e Standard kvality pro opéradlové pruty zidle 035 ma vyjadfovat: jak méa vypadat
kvalitni opéradlovy prut, ktery bude montovan na Zidli.

e Popis podle jednotlivych pracovist, co je a neni povoleno.

e Pravidelné hodnoceni fungovani standardu, ptipadné doplhovani fotografii, zhod-
noceni vyvoje.



PRILOHA P X: STANDARD NAVESOVANI NA DOPRAVNIK

1. Cil standardu navéSovani na dopravnik

e Sezndmit mistry, pracovniky strojniho, meziskladu, montaze, dokonceni, URJ a ob-
chodniky s timto standardem s cilem zvysit interni kvalitu.
e Sjednocovat pohled na kvalitu.

2. NavésSovani zidle 035

Co musi byt dodrZeno:

e Zidle je zavé$ena za opéradlo.
e Haéky jsou vycentrovany uprostfed mezi opéradlovymi pruty.
e Zidle je navésena proti sméru dopravniku.
e PfinavéSovani nenarazet do hakl dopravniku.
Spravné navésena zidle Spatné navéSena Zidle

3. Zavér

e Standard kvality pro opéradlové pruty zidle 035 ma vyjadfovat: jak mé vypadat
kvalitni opéradlovy prut, ktery bude montovan na zidli.

e Popis podle jednotlivych pracovist, co je a neni povoleno.

e Pravidelné hodnoceni fungovani standardu, ptipadné dopliovani fotografii, zhod-
noceni vyvoje.



