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ABSTRAKT

Bakal&ska prace ,Analyza rizik vipdvyrobni etapve firm¢ XY* se sklada ze dvou hlav-
nich ¢asti. Prvni¢ast — teoretick&ast je ¥novana zakladnim pojim, kterymi jsou
nag.: vyroba, vyrobni proces a riziko.£i8i pozornost v tétéasti je ale dana jednotlivym
piedvyrobnim etapam, met®@&PC a sedmi zakladnim a sedmi novym nastrdgvality,
které jsou v pedvyrobnich etapach pouzivany ké&asnému odhalovani potencionalnich
rizik. Ve druhécasti — praktick&asti jsou pak vybrané nastroje kvality z teoreti¢kéti
aplikované na konkrétnim vyrobku, ktery ma ve sveynobnim portfoliu firma XY.
V zawru bakaléské prace jsou uvedeny vyhody @npsy [ pouZzivani nastrdj kvality

a vhodna dopokieni a napravna ogani pro firmu XY.

Kli¢ova slova: vyroba, riziko, kvalita

ABSTRACT

Bachelor thesis ,Pre-Production Stage Risk AnalysiY Company“ consists of two
parts. The first one — the teoretical part is degdb basic concepts such as production,
production process and risks. But in this partracge important pre-pruction stages, SPC
method and to seven basic and seven new tools aitygwhich are in pre-production
stages used for early detection of potential ri3kee second - practical part there are ap-
plied some quality tools from the teoretical partspecific product which is made in the
XY company. In the conclusion of the bachelor these shown the advantages and bene-
fits of the tools of quality and suitable recommatnoh and corrective actions for XY

company.

Keywords: production, risk, quality
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UvoD

VSudygitomn& potencionalni rizika tikaji jakéasovana bomba a ¥ipadt, kdy dojde
piedevsim k selhani lidského faktoru, nedostade analyzou, monitoringem idzenim
rizik, vybuchnou.

Rizika se nevyhybaji ani vyrobnim proées spiSe naopak. Tato bakialéa prace
se zandfuje na rizika spojena s vyrobou vyraghkteré nespluji poZzadavky zakaznika,

a jsou tedy zakaznikem ozwmamy jako nekvalitni vyrobky. Vyroba nekvalitnichropka
piredstavuje pro kazdou firmu ztratu konkurenceschsfima trhu a vystaveni firmy exis-
tencialnimu riziku.

Nekvalitni vyrobky jsou zfisobené z velkéasti selhanim lidského faktoru (rfap
selhani vyrobniho operatora) nebo zavadou na vymolzaizeni. Ri selhani lidského fak-
toru ve vyrobnim procesu je prajgbdobnost vyskytuethto rizik vysoce pravibodobna.
Planovani jakosti vyrolika s tim souvisejicidasna analyza potencionalnich rizik ve fazi
piedchazejici vyrab¢i realizaci sluzby se na vysledné jakosti podisji osmdesati pro-
centy, a jak mimo jiné dokazuje tato bakaka prace, je prévato faze vyrobku nejvhod-
n¢jSi pro analyzu rizik a jejich nasledné odste@ani nebo alesposniZzovani pravipo-
dobnosti jejich vyskytu. Ptate se mozna,ppoa v predvyrobni fazi? Hlavni roli hraji
penize. Tato odp@d’ v dneSnim sité asi nikoho nefekvapi. Ale je to logické, ktera
z nasledujicich moznosti je fina@ nejvyhodrjSi: odhalovat rizika integhve fazi vyvoje
vyrobku, v pfibéhu sériové vyroby na vyrobni lince nebo u koncovehkaznika, ktery
nam bude nekvalitni vyrobek reklamovat? Celou sitnazleltuje ani fakt, Ze v dnesSnim
swté zdkaznik vyZaduje nejvysSi moznou kvalitu vyrokgluzby) a to za co nejnizsi fo
zovaci cenu. A pokud se jakakoliv firma v dnesSnugtéschece udrzet na trhu a byt konku-
rence schopna, tak musiigtoupit na pravidla této hry, a sice nabidnoutlikniavyrobky
(sluzby) za gjatelné ceny.

Smyslem této bakalské prace je seznanttende predevsim s nastroji kvality jako
jsou napiklad: FMEA, kontrolni plan, SPC, sedm zakladnicdedm novych nastribjkva-
lity atd., které firmam pomahaji z&as analyzovat, monitorovati@it potencionalni rizika
spojena se vznikem nekvalitnich vyrdbkim padem dodavat na trh pouze kvalitni vyrob-
Ky a zaruit tak firmam konkurenceschopnost na trhu.

Rovrez je dilezité zminit, Ze jakost vyrolikje mozné zajistit prostdnictvim nej-

raznéjSich nastraj kvality, metod, kontrol, op&tni atd. Ale podstatnotast uspSného
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fizeni jakosti pedstavuje ve firmach Total Quality Managemeilt,zajiSténi fizeni a kon-
troly kvality v celkovém kontextuizeni podniku od vrcholového managementu az
vSechny vykonavactinnosti. Takto zavedeny systéfizeni jakosti pini ve firmach dv
z&kladni funkce: maximalizuje miru spokojenostoajadlity zakaznii a minimalizuje na-

klady spojené s odstravanim gicin vzniku nekvalitnich vyrobk

po
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. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA, VYROBNIi PROCES

Vyroba je realizovana prasinictvim vyrobnich jednotek (namilny, stediska) a slouZzi
k vytvareni materialnich i nematerialnich sigtkteré by ndly vytvéret nove uzitné hodno-

ty a odpovidat trzni poptavce.
Podle pétu vyrakénych kusi délime vyrobu nait zakladni typy:
- hromadna vyroba (velkosériova)

Charakterizuje vyrobu velkého mnozstvi jednoho nedimlika méalo standardizo-
vanych produkt. Vzhledem k vysoké opakovanosti stejnych vyrobrpobces je

vhodné vyuzivat jedn@élova zéizeni.
- sériova vyroba (zakazkova)

Charakterizuje vyrobu&Siho mnozstvi vyrohkstejného druhu. Dochazi ke zmen-
Seni vyrobniho sortimentu a zvy3Seni opakovanosthuyich proces Vyroba pro-
biha ve vyrobnich davkach (sériich). VyuZzivaji ale jednodelova, tak i vicete-

lova, univerzalni zdzeni.
- kusova vyroba

Charakterizuje vyrobu velkého go druhi riznych vyrobk (Siroky vyrobni sorti-
ment) v jednom neboékolika malo kusech. Vzhledem k tomu, Ze se danabgr
nemusi opakovat, nebo se opakuje nepravigelpuzivame univerzalni aeni.

[7]

Vyrobni proces podniku je spojen s konkrétnim vgsta (output). Tento vystup vznika
tim, Ze vstupni faktory (input),iedevsim material, se podrobi transfoénienu procesu.
Ma-li tento transforméni neboli vyrobni procesiispét k Zadouci peméné materiah

v koneny produkt, vyZaduje ke své realizaci existencijepiotrech vyrobnich faktdr

a tedy existenci pracejgy a kapitélu.

Pavodnimi vyrobnimi faktory jsou prace adgma, faktor kapital je odvozeny. Pod pojmem
kapital se rozumi fyzicky kapital (materiél, budpwmastroje, stroje apod.), nikoliv finém

kapital.
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Podle Tomka se vyrobni procedidio ti fazi:

- predzhotovujici faze: v praxi nappredvyroba — vyroba zakladnichikj. lisova-

ni, lakovani, pokoveni atp.
- zhotovujici faze: v praxi ndp vyroba z&kladnich skupin atp.

- dohotovuijici faze: v praxi nép montaz — vyroba finalnich vyrobK2] [3]

1.1 Soutasné trendy¥izeni vyroby

NejvétSimi problémy sotasnosti, které vznikaji Spatnyfizenim vyroby jsou: nizka pro-
duktivita prace, nizka konkurence schopnost vyiiolplouzivani zastaralé techniky a tech-

nologii a Spatna organizace prace.

Na sodasné trendy zogivani a globalizace konkuré&miho boje odpovidajifedni
vyrobci kron® jiného zdokonalovanim svych vyrobnich systiémjejichtizeni. Jejich vy-
robni systémy ozravané jako World Class Manufacturing (vyrob&tevé Urovi) na-
znauji ostatnim vyrobiém zakladni srry, jimiz by se ndl vyvoj tizeni vyroby v blizké
budoucnosti ubirat. Zdkladem World Class Manufactuje pgesré definovana vyrobni
strategie. Je wdezité, aby si firma zvolila strategické cile (dhmdobé cile, které tmji
poslani firmy). Odbornici odhaduji, Ze jejich volbaliviiuje v podnikani a managementu
aspech ¢i neusgch az z 80%. dchto cili dosahne firma strategickytizenim, které u,
jak by se firma mla v budoucnu zgnit tak, aby byla stale konkurenceschopnaénitim
se podnikatelském prdeti, a to i v oblasti jeji vyroby. Kazda firma byl strategickée

fizeni chapat jako nikdy nekdiai proces. [13]

Word class vvrobc

musi bvt podporov:

\ 4 y

Racionalnim
fizenim vyroby
(TQM, JIT, Informasnimi Technologiemi
MRP, OPT, systémy (FMS, CIM)
fizeni dle odchy-
lek, pracovni
studie atd.)

Obrazek 1 World Class Manufacturing [13]
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1.2 Kontrola kvality ve vyrob é

Na z&atku je paoteba zminit, Ze jakost vyrobku bychonglimvidét v celkovém kontextu
fizeni podniku a tedy by #o byt fizeni kvality gijato a realizovano vSemi podnikovymi
slozkami od vrcholového managementu az po vSechkgnavacicinnosti. Pokud si pod-
nik takto aplikuje kontrolu &izeni kvality, pak hoviime o TQM (Total Quality Ma-
nagement). Fungujici totalni (komplexni) managememlity je pak hlavni podstatou

konkurergni vyhody podniku.

Jakost vyrobku by #la zahrnovat ty charakteristiky, které musi vykamowyrobek,
ma-li byt vyuzivan pro splmi funkce, kterou ¢gekava zakaznik. Musime siddomit, Ze
v kong&né fazi je to zakaznik, kdo duje jakost vyrobku, a z vlastnich zkuSenosti vSichn

o e

muzeme potvrdit, Ze zadkaznik chce nejvyssi jakosteaiZSi cenu. [2]
K hlavnim cifim kontroly jakosti ve vyrobpati:

- objektivni posouzeni miry shody mezi pozadavky zAKka na vyrobek a skute

nosti
- identifikace odhalenych neshod

- zabrarni priniku neshodnych vyroliknejen az k odirateli, ale na kazdy dalSi
stupéi zpracovani

- zajiseni technologické kazn

- odhalovani neshod ve vyrobnim procesu, které bylynag¥st k vyrokk neshodnych
vyrobki

A

mani a realizace napravnych deai

Pri hodnoceni vyznamu a postaveni kontroly jakostit¢da vychazet z faktu, Ze
kontrola jakost nevytid ale zvySuje vyrobni naklady. Jakost nelze zlkaatat, ale

musi byt vyrobena. [9]
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Pokud hovéime o kontrole jakosti ve vyrébmgli bychom utité zminit, Ze z hle-

diska z&lenéni do vyrobniho procesu rozliSujeme nasledujichgikontroly:

- vstupni kontrola —i@devSim kontrola materiélu (jeho spravnost, mnézstwali-
tu)

- oper&ni (vyrobni) kontrola — zejména kontrola 1. kusezioperani kontrola

a pooperéni kontrola

- vystupni kontrola — na této Urovni probih@gevsim kontrola baleni, kompletnosti

a kontrola pitvodni technické dokumentace

Tyto druhy kontrol jsou vykonavany pracovniky teicte kontroly (kontroldi, pracovnici
laboratdi atd.), ktéi k tomu vyuZivajiizné kontrolni metody, kontrolni pditky a n&tici
techniku anebo samokontrolou. Samokontrola naheagigci specializovanych pracovni-
ku technické kontroly. Kontrolni operace provadinmo obsluha stroje vizualni kontrolou,

srovnavaci kontrolou se vzornikem pigad: mérenim. [9] [10]



UTB ve Zling, Fakulta logistiky a krizového¥izeni 16

2 PREDVYROBNI ETAPY

Predvyrobni piprava vyroby je soubotinnosti, jejichz cilem je ffpravit technicky
a ekonomicky telné a efektivnieSeni vyrobku, peebny technologicky proces a organi-
zaci vyroby. Vystupem je technickd dokumentacegéteré se rize vyrakt novy, zng-
nény & inovativni vyrobek. ReSeni musi odpovidat strategickym il firmy
a zarové trznim a legislativnim poZadatn. Technicka fiprava vyroby se &i na fazi

projektovou, technologickou a organina

2.1 Projektova etapa

Projektova etapa (ve strojirenstvi zvana konsmikpreduuje nejen uzitné vlastnosti ale

také hospodéarnost vyroby produktu. Tatedvyrobni faze zahrnuje zpracovani:
- Gvodniho projektu — hruby navrh budouciho vyrohkhp atekdvané parametry
a vlastnosti, pouzitelné technologie, matg@éekonomické parametry

- technického projektu — podrogai charakteristika budouciho vyrobku s blize spe-
cifikovanymi materialy a naroky na technologie, samenymi technickymi nor-
mami, ekologickymi, hygienickymi a bezp®stnimi pozadavky a s podrobnym

technicko-ekonomickym Zavodrgnim

- provadijiciho projektu — detailni konstraki reSeni v podab prototypi, maketci
vzorki, jejichz vyrobou a funknimi zkouSkami se @uje realnost vyroby, ptmi

uzitnych vlastnosti produktu a jeho @Spost na trhu

Vystupem jsou technologické podklady, jako ihaprojekty, kusovniky, vykresy a také
technické podminky pro vyrobu, provoz, zkouSenitgjimani vyrobku, ¥etrg¢ navodu

k pouziti, obsluze, udr#prepraw ¢i uskladréni.

2.2 Technologicka etapa

Technologicka etapa stanovujeigpb, jakym budou provedeny jednotlivé operace wjrob
produktu, a ufuje jejich posloupnost. V této fazi se specifikdfiodna vyrobni zZdézeni,
nastroje a pracovidtna nichz bude vyroba probihat. Dale se zpracgivaedrobné tech-
nologické postupy pro vSechny dily produktdetn® postup jejich kompletace v celek

(postupy montéze, montazni schémata).c8stil technologickéfifpravy vyroby je téz vol-
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ba kontrolnich¢i zkuSebnich postupnezbytnych k oéfeni jakosti. V pipad poteby je

tato etapa doptma o konstrukci specialnihoiaéi a pipravki.

Zakladnimi vystupnimi dokumenty jsou navodky, tembgické postupy, technologické
vykresy, technicko-hospottké normy a normativitizeni vyroby. Tyto podklady umaia-
ji zpracovati zpresnit vyrobni kalkulace, @it naroky na vyrobni kapacity f@dpokladané

doby vyroby apod.

2.3 Organizaéni etapa

Organiz&ni etapa uspadava vyrobni proces, hmotny tok, rozhoduje o madaipich
zarizenich, o skladovani nedok@&mé vyroby, pedlEzré zabezpéuje material a koopeta

ni vztahy i zacvik pracovnik

Vhodnécasové a prostorove usiolani je nedilnou séasti organizace idzeni vyrobniho
procesu. Zakladem prostorového usmtani vyrobniho procesu je analyza materialového
toku. Typickym vychodiskem je znazemi hmotnych vazeb mezi jednotlivymi pracovisti,
sklady, giijem zbozi, expedici hotovych vyroblkdsunem odpadu apod. Na zakladaly-

Zy je moznéteSit nové hospodatjsi rozmiséni klicovych bodi vyrobniho procesu tak,
aby celkovy materialovy tok byl co nejkratSi, mimilizoval nadbytené a zptné cesty,

nedochazelo k nelogickémiikeni materialového toku apod.

Podobr je potebnéiesit i casové usp@dani, aby celkova fibéZzna doba vyroby byla co
nejkratsi a satasrt byly minimalizovany prostoje vramci této ukzné doby.
V souvislosti gasovou strukturou vyrobniho procesu je udavana saR#énost, jejimz

zvySovanim roste vyuziti vyrobnihoizzeni, efektivita vyroby a klesaji naklady. [11P]1
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3 NASTROJE, TECHNIKY, SYSTEMY V P REDVYROBNI ETAP E

3.1 Sedm zakladnich nastrofi zlepSovani kvality

Sedm zakladnich nasttozlepSovani kvality fedstavuje dlezitou skupinu metod a nastro-
ju managementu jakosti, které se pouzivagdpvsSim fi feSeni problérin operativniho
fizeni jakosti a f zlepSovani jakosti. Tyto metody a nastroje bylyuinuty v Japonsku
ato zejména K. Ishikawou a W. E. Demingem.

Paadi, ve kterém byva sedm zakladnich nastmepsSovani kvality uvasho je fizné.
Uspaadani v této bakaigké praci se snazi vystihnout ¢a€jSi posloupnost jejich pou-

Zivani v praxi p reSeni probléiins jakosti.

3.1.1 Vyvojovy (postupovy) diagram

Vyvojovy diagram slouzi k ndzornému grafickému zaeni posloupnosti a vzajemné na-
vaznosti vSech krakur¢itého procesu. Lze ho vyuzit k popisu jak jiz exjigtich proces,
tak i teprve navrhovanych prodesvyvojova diagram analyzuje cely proces odatku
procesu pes vSechny vykonavaci a kontrofiinosti az po konec procesueBstavuje tak
nazorné zobrazeni procesu, ktefisgiva k jeho lepSimu a rychlejSimu pochopeni. Zpra
vani vyvojového diagramu procesu bglmbyt tymovou praci a 8t by se ho dastnit

zejmeéna ti, kdo proces pouZzivaji.

Pro vytv&eni vyvojovych diagrariin plati od ledna 1996 nou&ska statni norma
CSN ISO 5807 “Zpracovani informaci. Dokumaefrtasymboly a konvence pro vyvojové
diagramy toku dat, programu a systémtioeé diagramy programu a diagramy zdreys-
tému*, kterd nahrazujeiaéjsi ceskoslovenskou statni normiSN 36 9030 “Zn&ky vyvo-
jovych diagramd pro systémy zpracovani dat“fijetim této normy se’eskd Republika
pripojila k mezinarodni norISO 5807:1985 “Information processing — Documeaiat
symbols and conventions for data, program and syftavcharts, program network charts

and systém resources charts".

Symboly vyvojovych diagrafpiedstavuji pesré definované grafické ziky, které slouzi

k identifikaci ukité funkce, bez ohledu na text uvrsyymbolu.
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Mezi nejzaklad§Si symboly vyvojového diagramu pat

Zpracovani

Tento symbol fedstavuje jakykoliv druh zpracovani, tiaprova@ni operace nebo skupi-
ny operaci, jejichz vysledkem je ma hodnoty, formy nebo transformace informace apod.

Vstupi do tohoto symbolu fiZze byt hned &kolik ale vystup je vZdy pouze jeden.

Rozhodovani

Tento symbol fedstavuje rozhodovaci neboepinaci funkci. Do tohoto symbolutie
vést pouze jeden vstup, ale vysiupize byt hned &kolik, z nichZz pouze jedeniie byt

aktivovan po vyhodnoceni podminek napsanych trgginbolu.

Spojnice

Tento symbol pedstavuje tok dat nebiizeni. V gipac nutnosti se musifijpojit pro
oznaeni snéru toku plna nebo otégna Sipka, ktera fize byt gidana i pro zvySeni nazor-
nosti. [8] [13] [6] [10]

3.1.2 Diagram pri¢in a nasledku

Diagram gicin a nasledi neboli také Ishikadw diagram, diagram rybi kosti jeilézitym
a ,zivym*“ grafickym nastrojem pro analyzu vSech¢m urcitého nasledku. # vytvareni

tohoto diagramu je nezbytna tymova prace a vybz#instormingu.

V ,hlavé” tohoto diagramu se zobrazi definovany nasleg&eného problému —ibe se
jednat jak o existujici, tak i potencionalni prohléTym stanovi hlavni kategorigigin
daného problému, mezi ktetédime pedevsim: material, ¥&eni, metody, lidsky faktor
a prostedi. V €chto kategoriich se podrobra pesré analyzuji vSechny mozné&ipiny
daného nasledku. Po vyiemi diagramu se navrhnou konkrétni naprasingreventivni
opateni, kterd by rfly vést k odstragni konkrétnich moznychifin daného néasledku.
[8] [13] [6] [10]
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3.1.3 Formular pro shér udaja

Formul&e pro sbr udaji se pouzivaji k systematickému shrodiaZani udaj relevant-
nich profizeni a zlepSovani jakosti. Shromé&Zé Gdaje jsou zékladnim vychodiskem pro
hodnoceni stavajicich prodesa pro uteni sngra jejich dalSiho zlepSovani. iezitym

zdrojem informaci pro identifikaci pi@bnych adaj je diagram ficin a nasledk.

Pred zpracovanim formuié@ pro sbr Udaji je poteba si ugdomit jaké informace
maji shromazéhé udaje poskytovat, na jaké otazky maji odpldly Tyto vybrané infor-
mace, které budou ve formildbsazeny, nesmi byt zkreslené, opwigdnebo nedpiné.
Dale musi formuldumoziovat zaznam udaéjo vSech dlezitych podminkach, za kterych
byla shromazeéha data ziskana. Mezi tyto ud@gelime: datum, mistéas, vyrobni zédze-
ni, jméno pracovnika, ktery &a zaznam udajprovadl, pouzitou n&tici metodu a druh
meticiho zdizeni, identifikaci sledované vyrobni davky, pareameyroby a dalSi Udaje.
Znalost €chto identifika&nich Udaj je dilezita pro tidéni dat podle uiitych hledisek a je

tak dilezita i pro dalSi hodnoceni Udaj

Formul&e pro sbr tdaji mohou mit libovolnou podobu, mohou byt zpracoviaky
v papirove, tak elektronické podbbPricemZ elektronickd podoba skytd mnoho vyhod,
nag.: umouje automatickou ochranu proti zaznamu nespravagelfi, kontrolu Uplnos-

ti zaznamenanych Gdgjokamzité vyhodnoceni Gdagjzpracovani grafickych vystupu atd.

Uvedeny postup zpracovani formtd@dgro skr udaji predchazi vzniku v praxias-
tych problénd, kdy se az dodateé zjistuje, Zze shromazthé Udaje jsou nedpiné a neu-
moziuji vyhodnotit vlivy rekterych faktoti. Zarover plni funkci kontrolniho seznamu,
neba’ prazdné kolonky signalizuji, Ze nebyly zaznamen&wgchny Udaje, kterédhy byt
zaznamenany. [8] [13] [6] [10]

3.1.4 Paretav diagram

Paretiv diagram (pravidlo 80/20) umadje stanovit priority fi feSeni probléiin s jakosti

tak, aby pi téelném vyuziti zdraj bylo dosazeno maximalniho efektu.
Vstupnimi Gdaji pro zpracovani Paretova diagrasmu jnejastji informace o vy-
skytu neshod nebo jejichipin za utité casové obdobi (Diagrantipin a nasledk), které

jsou vhodnym zfisobem rozidény podle utitych hledisek.
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Nasledné ohodnoceni jednotlivych neshod a vSemhjgjicin se da vyjatit nag.:
- tymovym obodovanim vSechipin neshod,

- Cetnosti vyskytu danéiginy neshody nasobenou zvolenym koeficientem zavazno
ti
- vyjadrenim gFiciny neshody v nakladovych polozkach

Po ohodnoceni v3echigin neshod se vypracujégghledna tabulka hodnot, kde se jednotli-
vé @iciny neshod sadi sestuphiod nejvice rizikovych po nejmérrizikové a na jejimz
zaklad se nasledhsestroji Parét diagram. [8] [13] [6] [10]

3.1.5 Histogram

Histogram je sloupcovy diagram, jenz zndzge rozdleni cetnosti hodnot ve vhodrevo-
lenych intervalech a povaZuje se za zakladni daaficdstroj hodnoceni shrom&nych
Gdaji. Sestrojeni histogramu ma smysl az tehdy pokud endamnimalré cca 30 hodnot k
hodnoceni. Podkladem pro konstrukci histogramuwajpilka intervalového rozteni cet-

nosti hodnot.

Po sestrojeni histogramu se analyzugdpvsim centrovani histogramu, které nam
charakterizuje $edni hodnotu, gka histogramu, ktera udava variabilitu hodnot a tia-
togramu, ktery odhaluje¢které vymezitelné iiciny variability. Mezi nejzaklad§si tvary

histogramuadime:
- zvonovity tvar
- dvouvrcholovy, vicevrcholovy tvar
- plochy tvar
- hiebenovy tvar

- asymetricky tvar atd. [8] [13] [6] [10]

3.1.6 Bodovy diagram

Bodovy diagram je grafickou metodou pro studiumatztmezi déma prom¢nnymi. Se-
strojeny bodovy diagram podava zakladni grafickdarmaci o vzajemné souvislosti dvou
sledovanych progmnych. [8] [13] [6] [10]
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3.1.7 Regulaéni diagram

Regul&ni diagram je zékladni graficky nastroj, ktery seziva k analyze procesu. Umoz-
nuje odlisit variabilitu procesu vyvolanou vymezitgmi (zvlastnimi) picinami od variabi-
lity vyvolané nahodnymi (firozenymi) gicinami. Tyto d¥ priciny jsou zdrojem kolisani
vlastnosti produki Regul&ni diagram se rowZ vyuziva jako zakladni nastroj pro statis-

tickou regulaci procesu (SPC).

Nahodné fi¢iny jsou charakterizovany jako neidentifikovatefi&iny, které jsou
ale nefitelné a jsou firozenym rysem procesu. Jejich vlivem se polohavaniabilita sle-
dovanych znak v jakosti v¢ase nerni. Tyto @iciny je mozné omezit pouze radikalnim
zadsahem do vyrobniho procesu (haprena technologie, vyrobniho faeni apod.) Pro-
ces, ktery je ovliiovan pouzedmito pricinami, je nazyvan statisticky zvladnutym proce-

sem (proces pod kontrolou).

Vymezitelné piciny zpasobuji variabilitu, kterd vede k realné &m vyrobniho
procesu, coz se projevi Zmou rozaéleni sledovaného znaku jakosti. Tento drii&ip se

dale d&li na nepedvidatelné aiedvidatelné vymeziteln&iginy.

Nep‘edvidatelné vymezené&ipiny nefredstavuji pirozené chovéani procesu. Vedou
k readlné zmin¢ procesu. Jsou identifikovatelné a t#mzdy odstranitelné. Pro jejich od-

straréni jsou nutnd napravna opati trvalého razu.

Predvidatelné vymezené&ipiny jsou zfisobeny fyzikalni podstatou daného vyrob-
niho procesu (n&p zanéseni filtru § filtracnim procesu atd.).@obeni &chto (icin Ize

omezit ale nikoliv zcela odstranit.

Pro vytvaeni reguldniho diagramu je nutné néjde stanovit Grové dolni regulé&ni meze
(LCL), horni regulani meze (UCL) a centralniimky (CL). LCL a UCL vymezuji pasmo
piirozené variability. Pozicetthto Urovni se vyptie na zakladl primérnych vylkErovych
charakteristik polohy a variability hodnot v podpkiach. Pofipadt se niizeme fidit
Shewhartovymi regutmimi diagramy, kde jsou regulai meze umighy ve vzdalenostit
smerodatnych odchylek dané wftové charakteristiky od centralntigmky. [8] [13] [6]
[10]



UTB ve Zling, Fakulta logistiky a krizového¥izeni 23

3.2 SPC (Statistical Process Control)

Statistick& regulace procestiefdstavuje systém &mé vazby, jehoz zakladnim cilem je
dosazeni a udrzeni stavu, ve kterém proces protzibgtabilni Grovni a trvale produkuje
vyrobky, které spiuji poZzadovana kritéria jakosti. Statisticka regelge zaloZzen& na stra-
tegii prevence, kteraipdchazi vzniku neshodnych vyrabke fazi, kdy jakost vyrobku

teprve vznikd, nikoliv az u kontroly vyrobenych oiki.
Statisticka regulace se aplikuje u pragddereé jsou statisticky zvladnuté aispbilé.

Postup zavéthi statistické regulace procestliche doctyr fazi:

piipravna faze

faze analyzy a zabezfmni statistické zvladnutosti procesu

faze analyzy a zabezfni zgisobilosti procesu

vlastni statisticka regulace

V zavislosti na charakteru sledovaného znaku jakoziiSujeme dva druhy statistické

regulace:
- statistick& regulace #enim

- statistick& regulace srovnanim [8] [13] [6] [10]

3.3 Sedm novych nastrofi zlepSovani kvality

Skupina sedmi ,novych" nastioglepSovani kvality byla rozpracovana japonskoul&po
nosti pro vyvoj metodizeni jakosti v pibéhu sedmdesatych let. V Zadnéiipad téchto
sedm ,novych* nastrdj nenahrazuje sedm zakladnich nastmgpSovani kvality. # je-
jich vytvareni se vyuziva tymové prace. Mezi vyhodghto nastraj fadime: grafickou
nazornost, jednoduchost a efektivnost. Maximalrdfektu dosdhneme, kdyZz budeme tyto

nastroje pouzivat jako integrovany soubor metod.

3.3.1 Afinitni diagram

Afinitni diagram je vhodnym nastrojem pro vyteai a uspitadani velkého mnozstvi in-
formaci tykajicich se ditého problému, které nasletinspdadava do firozenych skupin,

a tak objasuje strukturureSenych problém
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Sestrojeni afinitniho diagramud&aa charakterizovanim problému. Poté se pomoci
brainstormingu shromdaiji nantty, které by mohly pspet k vyreSeni daného problému.
VSechny narity se jast formuluji a napisi na katky. K této ¢innosti je dobré si zvolit
moderatora nebo zapis@ea Po ukoteni brainstormingu se vSechny ndynroztidi do
skupin podle fibuznosti do firozenych skupin (dopotuje se cca 7-10 skupin). Tyto sku-
piny se naslednpojmenuji tak, aby vysti#ncharakterizovaly jednotlivé skupiny. Na za-
kladé téchto ¢innosti se mze vytvdit afinitni diagram, ktery bude naz@rrzobrazovat
vSechny narty uspdadané do skupin a bude tak dobrym vychodiskentggeni daného
problému. [8] [13] [6] [10]

3.3.2 Diagram vzajemnych vztahi

Diagram vzajemnych vztéahumoziuje identifikovat logické neboif@inné souvislosti me-
zi jednotlivymi nandti,jenZ se vztahuji keSeni problému. Vychazi se z lidag sestroje-

ného afinitniho diagramu.

Obvykle se pracuje jen s jednotlivymi skupinami g&mebo s nagty v jedné vy-
brané skupi& Hlavnim Gkolem tymu je analyzovat vzajemri&ipné nebo logické sou-
vislosti mezi jednotlivymi nagty. Tyto souvislosti tym zaznamenava pomoci Sipek v
doucich v pipact pricinnych vztali od giciny k nasledku, v fipact logickych vztali od
vychodiska k nasledku. Po ukami tétocinnosti se udla vyhodnoceni, které probiha tim,
Ze se pro kazdy namsete paet Sipek z sho vystupujicich a dosho vstupujicich. Zjis-
téné hodnoty se poté zaznamenaji do diagramu.éNama kterého vychazi nejvice Sipek,
piedstavuje, podle toho jestli se jedna o logickéongiXinné vztahy, kidové vychodisko
nebo klEovou gicinu problému. A naopak nafy ke kterému sifuje nej\tsi paet Si-
pek, gedstavuje kliovy nasledek. Timto Zigobem se stanovi fadi vSech nasta od
klicového vychodiskai priciny ke klicovému nasledku. [8] [13] [6] [10]

3.3.3 Systematicky diagram

Systematicky diagram naz@rzobrazuje systematické rageni ugitého celku na jednot-
livé dilci casti. Zarove slouzi k gehlednému fepisu informaci zpracovanych v diagramu

pii¢in a nasledk.

Systematicky diagram vznika na zakaaledchoziho vytvieni afinitniho diagramu

a diagramu vzajemnych vztah Samotné zpracovani systematického diagramtivspo
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v systematické dekompozit@Seného problému, ktera se provadi postupnyfazovanim
karticek s nanity, které vzdy rozvijeji fedchézejici Grove az do dosazeni dostéte
arovre podrobnosti, tj. provede se postupna dekompozaéagovaného cilového stavu na
jednotlivé diki ¢innosti, jejichZz provedeni by ¢to zajistit dosazeni planovaného cile. [8]
[13] [6] [10]

3.3.4 Maticovy diagram

Maticovy diagram se pouziva k posouzeni vzajemrsmmivislosti mezi dsma nebo vice

oblastmi problému. Neégasgji se pouziva maticovy diagram tvaru ,L“, megastji se pak
pouzivaji tvary , T, ,Y* a ,X“, které jsou kombinaami nékolika diagrand tvaru ,L".
Maticovy diagram tvaru ,L“ je dvourozémny diagram, ktery se pouziva pro usjetani
dvou dimenzi a vztahmezi jejich jednotlivymi znaky (ndp mezi pozadavky zakaznika
a mefitelnymi vlastnostmi vyrobku). Pro matice vztafe nutno pedem formulovat typy
zavislosti mezi jednotlivymi prvky oblasti a sympqiro jejich ozna&ovani. Zpravidla se
rozliSuji ¢tyii typy zavislosti: silnd, $édni a slaba zavislost a nezavislost.yuziti diagram
tvaru ,L“ je typické pro matici odpasdnosti, matici toku informaci apod.

Vyplnény diagram se nakonec tymioyposuzuje s cilem zaplnit eventudlni ,bila
mista“ v maticich vztah [8] [13] [6] [10]

3.3.5 Analyza maticovych dat

Analyza udaj v matici slouzi k porovnaniiznych polozek, které jsou definovarigmymi
prvky (nag.: jednotlivé vyrobky, dodavatelé, pracovnici apo@ilem je odhalit skryté

vztahy mezi ufitymi jevy, znaky, procesy atd.
Pro analyzu udéjv matici se vyuZivaji nd&fklad tyto metody:
- analyza hlavnich komponent
- stanoveni ,vzdalenosti“ mezi vicerozmymi prongnnymi
- mapa (vjemova, poani)

- plosny diagram [8] [13] [6] [10]
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3.3.6 Diagram PDPC

Diagram PDPC (Process Decision Program Chart)geajaktery identifikuje mozné pro-
blémy, které mohou nastati pealizaci naplanovanyatinnosti. Diky tomu se z&as navr-
huji vhodna protiop&eni, kterd by minimalizovala rizika vyskytéchto probléni. Tento

nastroj je velice podobny meto&MEA procesu.

Pro zpracovani PDPC diagramu tym pouZzije systekatiiagram zvolené plano-
vaneé ¢innosti. Pomoci brainstormingu se na jednotliv&idiinnosti ze systematického

diagramu hledaji odp@di na otazky:
- Jaké problémy mohouizajis’ovani tétatinnosti nastat?

- Jaka opdeni by ngla byt naplanovana, aby sdedeSlo &mto moznym problé-

mam?

Odpowdi na druhou otazku moderator zapisuje vpravo indbgnich okének systematic-
kého diagramu. Aby nedochazelo k prolinani systekato diagramu a diagramu PDPC,
tak se odpoddi zapisuji do ,oblékid" a dophuji se Sipkami, které s#uji k prislusnym

dil¢im ¢innostem systematického diagramu.
Pti hledani vhodnych opgni je mozné pouZzit nasledujici alternativy:
- vyhnuti se problému
- snizeni prav&podobnosti vyskytu problému

- pripravenost na mozny vyskyt problému [8] [13] [6D]1

3.3.7 Sitovy graf

Sitovy graf je nastroj vhodny pro stanoveni optimabniflarmonogramu fibéhu projektu.
Sitovy graf se sklada z uzlhran) a spojnic. Uzly se symbolizuji krouzky adreahajeni
a ukorteni jednotlivych dilich ¢innosti. Kazdy siovy graf ma sy pocateini a koncovy

uzel. Spojnice mezémito uzly se symbolizuiarami a zn& jednotlivécinnosti.
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Tym poté stanovi pro jednotlivé dilc¢innosti délku jejich trvani a na zakkadoho pak

VYpOoSty stanovi:
- nejdiive mozny zéatek =¢as, kdy nejéive mizZecinnost z&it

- nejpozdiji pripustny zaatek =¢as, kdy nejpoz&i musi bytéinnost zahajena, jestli-

Ze ma byt projekt doka@eny podle planu
- nejdiive mozny konec 2as, kdy nejtive miZze bytcinnost ukogena

- nejpozdji pripustny konec ®as, kdy nejpozgi musi bytcinnost ukorena, jestli-

Ze ma byt projekt doka@en podle planu

UZitetnost sfového grafu ndista s nalstajicim pdtem dikich ¢innosti, které je nutné
vykonat pro dosaZeni cile. Nejzng#i a nejpouziva¥)Si metodou vyuZivajici sbvy graf
je metoda kritické cesty (CPM — Critical Path Métod

Kritick& cesta je cesta vedouci zZpteniho do koncového uzlu sjtktera trva
nejdéle. Zpozeéhi kterékoliv z¢innosti, lezici na kritické cespredstavuje zpoZehi celého
projektu. Tyto¢innosti tedy nemaji k dispozici Zzadnéasovou rezervu.iednetem analy-
zy jsou pakéinnosti na kritické cest u nichz jsou hledany moznosti zkraceni doby lpejic

trvani. [8] [13] [6] [10]



UTB ve Zling, Fakulta logistiky a krizového¥izeni 28

4 RIZIKA

4.1 Obecrg

Pojem riziko je historicky vyraz, ktery vznikl prdtpodobr v 17. stoleti, kdy ho zali
pouzivat naminici. Pro vyraz ,riziko" existuje obrovské mnozstwejizrejSich definic,
ani jedna z definic vSak neni ob&amenavana. Do této kapitoly jsem vybrala definkee-
rou se fidi Risk Engineering/Risk Management, ktery se jdkavdy inzenyrsko-
ekonomicky obor snazi pracovat s dostatepiesnymi pojmy: Riziko je prawgodobna
Ujma zmisobend d@ené osob — nositeli rizika, vyjatené bd’ perezi, nebo jinymi jednot-

kami, nap.: paitem drii pracovni neschopnosti, giem lidskych obti.

Nutno zminit, Ze &ktera rizika maji duélni povahu. To znamend, Zeauy riziko pisobi
jako negativni faktor. Nastavaji totiz situace, kewlizace rizika je prodkoho @izniva
a zarové pro rekoho nepizniva. V tomto pipac hovaime o riziku absolutnim a riziku

relativnim. [4] [5]
4.2 Clenéni rizik

Rizika mizemeclenit mnoha zfisoby. V této kapitole se zaiime naclenéni rizik podle

zdroja jejich vzniku.

4.2.1 Vnit¥ni (subjektivni) zdroje rizik

4.2.1.1 Rizika zavifna managementem resp. vlastniky podniku

Tyto krize jsou zfisobeny pedevsSim chybamii selhdnim v managementu podiikebo

osobnim zaviénim a zfgsobuji selhani u 40-50 % podhik

>

nikového managementu a vlasthilosobni zaviéni, predevsim bezstarostnost, laxnost,

chybné spekulace, pouziti podnikovych zéinof osobni sp&tbu apod.

Napriklad: manazerska rizika, socialni rizika, socighatologicka rizika atd.
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4.2.1.2 Rizika vyvolana vnitni ekonomickou strukturou podnik

Tyto faktory podmiuji vznik 25 - 30% krizovych std@v Do této skupiny péit predevsim
podkapitalizace podnik vysoké néklady na ziskani cizich zdropevhodna struktura

ostatnich vyrobnich faktéra wkova struktura podnik
4.2.2 VnéjSi (objektivni) zdroje rizik

4.2.2.1 Rizika dané véjSim ekonomickym progedim podniku

Podil €chto faktofi na vzniku krizi je 20 — 30 %. Jedna se zejménkoo@mickou situaci
mimo podnik, situaci na trhu, vyvoj konkurencegrowvou politiku statu a bank, davou
a fiskalni politiku statu agsobeni tzv. ,vysSi moci“ — valeé konflikty, stavky, pozary,
piirodni katastrofy apod.

Priklady: legislativni rizika, minova rizika, Zivelna rizika atd.

Prevaznasast odbornil, kteri se zabyvaji analyzou krizovych stase shoduji, Ze
krize jsou ve ¥tSing pripadi zpasobeny subjektivnim faktorem, tj. nezvladnutim atie ze
strany managementu podniku. Jen meidsSi krizi je dana objektivn tj. vyvojem okoli
podniku, na ktery nema management vliv. Rosubjektivniho a objektivniho zawini
krize je odhadovan na 80:20, ¥kterych gripadech na 70:30. [16]

4.3 Vyrobni technologicka rizika

Jednd se o rizika gapobena pouzitim novych nebo nevyzkouSenych teciaiebo tech-
nickych zaizeni¢i vyrobnich prostedki. Technologicka rizika vznikaji neustalym rozvo-
jem a inovacemi novych technologickychizani, které vznikaji vigsledku zavaghi no-

vych, technologicky vysfejSich vyrobk na trh.

Dale se jedna o rizika apobend naopak pouzitim zastaralych vyrobnich tdohno
gii. Tato rizika vyplyvaji z provozu technologiclk@haizeni, jako je naf: Unava materia-

lu.

Posledni neméndilezitou @icinou vzniku vyrobnich technologickych rizik je se-
Ihani lidského faktoru. Kize se jednat nép o zanedbani udrzby ze strany obsluhy vyrob-
niho zdizeni, které mize vést az k havarii vyrobnihotzzeni, nedodrzeni technologickych

postup apod.
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Dusledkem &chto rizik je vyroba vyrobk, které neodpovidaji séasnym trendm

a nespiuji tak poZzadavky zakaznika. [1] [5] [16]

4.4 Techniky Fizeni rizik
Rizeni rizik je proces,ipnémz se subjektizeni snazi eliminovatigobeni jiz existujicich

rizik nebo odhalovat budouci rizika a navrhig8eni, kterd pomahaji snizovainek ne-
Z&doucich vliw a naopak umaiji vyuzit pilezitosti msobeni pozitivnich vlik.

V piipact vyskytu nepijatelnych rizik se vyZzaduje zastaveni probihapcfinocesu a apli-
kovani opateni na snizZeni rizika. Vifpad vyskytu gijatelnych rizik ale nikoliv bezvy-

znamnych se obvykle vypracuje plan preventivnicatiepi k jejich redukci.

Pi procesurizeni rizik je nutné, aby management firmy z&jigal predevsim nésledujici

éinnosti:

analyza rizik, jejich monitorovani adieni
- definovani cile v oblasti snizovani rizik firmy

- stanoveni a implementovani nejvhéin metody snizovani rizik do podminek

konkrétni formy

- vyhodnoceni uplatmi rizikové strategie firmy v praxi [5]
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.  PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI FIRMY XY

5.1 Historie a dilezité milniky

Firma XY se sidlem v Mohelnici je diteou spolé€nosti tradiniho s¥tového vyrobce
komponeni pro automobilovy pimysl se sidlem v Lippstadtu v Severnim Poryni —tVes

falsku.

Firma XY existuje WCeské Republice — v Mohelnici od roku 1993, kdyata vystavba

jejich prvnich objeki na tzv. ,zelené louce*.

O rok pozdji a tedy jiz v roce 1994 zala firma XY produkovat své prvni vyrobky, kte-
rymi byly predni sétlomety pro automobilku Skoda Auto a jeji tehdeiglice oblibenou
sérii Skoda Felicia.

Opet o pouhy rok pozgi nechala firma XY vybudovat Technické centrumeré slouzi
K vyvoji vyrobki, v té dolé prednich sétlometi. Rok 1995 je tedy pro firmu XY zlomo-
vym, vezmeme-li v potaz, Ze v s@snosti je firma XY jednim z nejvice Zzadanym a wuz

vanym vyvojovym centrem v celém koncernu.

V roce 1995 je uz tedy firma XY schopna si vyroldagma vyvijet a poté i sama vyrobit.
Jedna z ¥ci, kterou si ale je8tfirma XY neni schopna obstarat sama je zajiStyrobnich
linek pro své projekty. A proto vroce 1997 firmaY Xzaklada skupiny pro vyvoj
a vyrobu montéznich linek a to nejen pro svojegint ale opt i pro poteby celého kon-
cernu.

Vzhledem k tomu, Ze se neustalét®uji poZzadavky na kvalitu vyrobla sluzeb, které ale
zarover musi jit ruku v ruce sigatelnymi cenami pro zakazniky a v oblasti autortooe-
ho pfimyslu rozhodd Zadné vyjimky hledat neiieme. Z tohoto idrodu nechala firma
XY v roce 2004 vybudovat Testovaci centrum, kter@ustinnosti sphuje vSechny poza-
davky (zakaznické, legislativni apod.) na jeji prkiy a je tak zarowekonkurence schop-
na.

V roce 2010 dosp koncern k rozhodnuti, Ze necha vybudovat vediXY rovnéz i vyvoj
pro zadni skupinové svitilny, které firma XY nawid roku 2012 rize zahrnout i do svého

vyrobniho portfolia.
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V souwasnosti se roz&ije technické centrum pro vyvoj vyrolbbkirmy XY coZ se projevuje
vystavbou nového objektu slouziciho dmto (&elim. Proto se da v roce 2014 gitat

i s desitkami novych zafstnand@, ktei doplni tymy sotasnych pracovnik vyvoje.
Vzhledem k tomu, Ze v okrese Sumpéihi nezanistnanost 10,5 % (k 31. 12. 2013), jed-
na se o veliceffiznivou zpravu. Nutno zminit, Ze firma XY sadi mezi nej¥tSi zangst-

navatele Olomouckého kraje. [17]

5.2 Vyrobni portfolio

Aktivity tohoto nezavislého rodinného koncernu g# do tii segment, které tvdi vyva-

Zené obchodni portfolio:

- primarni segment — sotistli se na vyvoj, vyrobu a odbyt sasti a systéhoswt-
lovaci techniky, elektrotechniky a automobilovékéleniky predevsim pro vyrobce
automobit ale i jiné dodavatele. Na agleni vozidel tento podnik vyrostl a jiZn
kolik desitek let je vedoucim dodavatelem inovdtiaatomobilové sstelné tech-

niky.

- sekundarni segment — vyrobky z tohoto segmentu ys&ené zejména pro velko-
obchodniky s autodily a nezavislym autosénvis Sortiment vyrobk je zangieny
piedevsim na obor o&tleni, elektrika, elektronika a tepelny managem&nbme
tohoto produktového sortimentu sp@iest vybavuje a diagnostikuje autobusy,
obytné automobily afjpvésy k uzitkovym voam v oboru s¥tlometi a signalniho

oswtleni.

- segment specialnich aplikaci — v tomto segmentuigodviji produkty pro speci-
alni vozidla a pro osdleni ulic, letiStnich drah, pmyslovych hal, tundél apod.
Mezi hlavni zakaznikyéthto produkii pati vyrobci strofi a lodi, obce, wsta
a dodavatelé energii.
Firma XY je od roku 1992, kdy byl zaloZen vyrobdived v Mohelnici, zapojena svymi
aktivitami do primarniho segmentu tohoto koncemntedy fisobi v oblasti vyvoje a vyro-
by swtelné techniky do automobilovéhoupnyslu. Mezi hlavni vyrobni produkty této fir-
my pati: predni sétlomety, zadni svitilny, blinkry a askova¢e pro osobni a nékladni

automobily.
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5.3 Fakta, ¢isla a srovnani

- koncern - firma XY v Mohelnici
Roéni obrat 2012/2013...5 miliard € Roéni obrat 2012/2013...256 milidrE
Poatet zamstnand 2014...29 030 Potet zamstnand 2014...1510

5.4 Pobatky firmy XY

Koncern zansstnava v sotasnosti vice nez 29 000 z&stnand ve 100 pob&kach
a ve vice nez 35 zemiché&a. S obratem fesahujicim 4,8 miliardy eur gatkoncern

k TOP 50 s¥tovym dodavateéim pro automobilovy gmysl.

Obrazek 2 Umighi spol€nosti koncernu ve st& [19]
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Obréazek 3 Polstty spole&nosti koncernu v Evr@19]
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6 PROCESNI MAPA DILU

V kapitolach niZze budou na konkrétnim dile aplikov&ybrané nastroje kvality, které fir-
ma XY pouziva v fedvyrobni etap k tomu, aby zatas analyzovala mozna (potencional-
ni) rizika a nasadila vhodna preventivni protidpai k odstraéni nebo alespozmirreni

dopadu rizik, ktera by mohla vést k zavaznym pnalil@ v sériové vyrob.

Vybrané néastroje kvality budou aplikovany na viobktery se ve firma XY vyrabi
- swtlovodu. S¥tlovod je polykarbonatovy vyrobekizného tvaru a velikosti, ktery ve
swtlometu za pomoci LED ostleni slouZi k penosu setla a zarov# tvori charakteristic-
ky ,designovy” vzhled s&tlometu. Jeho hlavni funkci je funkce denniho sviiggipadré

i v kombinaci se s#rovou funkci. S¥tlovody jsou sotidsti nejmoder§Sich Full Led ver-

zi prednich i zadnich gtlometi.

Obrazek 4 Sktlovody znamé jako ,angel eyes” [18]

6.1 Vyvojovy diagram procesu (Process Flow Chart)

Firma XY si ged analyzou, monitoringemi&enim rizik vypracovava vyvojovy diagram
vyrobniho procesu, dnem kterého se vyrabi konkrétni vyrobek. Vyvojouggidam tak
slouzi jako ,odrazovy fistek” pro vSechny ostatni nastroje zlepSovani kyaikiteré nam
jiz rizika analyzuji, monitoruji &di. K jeho vytvdeni firma XY pouziva symboly, které
jsou definované veské statni nortnCSN 1SO 5807. Vyvojovy diagram firma XY vytifa
za pomoci brainstormingu, kterého s&astniclenové vyvojového tymu (nap Process

Planner, konstruktér, kvalitatechnolog, obsluha stroje atd.). Vyvojovy diagraprocesu,
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se stejd tak jako ostatni nastroje kvality vypracovava uladu s aktualni technickou do-
kumentaci daného dilu. Sestrojeny vyvojovy diagrgrocesu pro firmu XY igdstavuje
jednoduché, grafické znazemi jednotlivych di¢ich kroki vyrobniho procesu a na jeho

z&kladt se dale tvii predevsim dalSi nastroje kvality, jako jsou: P-FMERoatrolni plan.

Firma XY
Datum: 25. 2. 2014
Patet stran: 2
Vyvojovy diagram procesu
Nazev vyrobku: Sstlovod
Cislo vyrobku: 333.444-01/02
Material: Polykarbonat

Index znény vykresu:Index revize 5

Datum posledni zgmy vykresu: 4.12. 2013

Schvalili: PI - Lukas Smjekal, PP — Milan Urbasek
Vypracovala: Aneta Zlochova, PUQ, 25. 2. 2014

Schvalil: Roman Vaclavka, PI, 25. 2. 2014




UTB ve Zling, Fakulta logistiky a krizového¥izeni

o)

1.1 Nakup materialu,
piijem, vstupni kontrold

;=7

.2 Je material v gadk
(mnozstvi, kvalita, ...

Reklam&ni fizeni

2. Zaskladﬁni,
vyskladréni materialu

3. SusSeni materialu

4.1 Seéizeni lisu,
lisovani

4.2 Schvaleni
prvniho vyhozu

4.3 Odpovida dile Ne

pozZzadavkm®?

4.4 Sériova vyroba

-lisovani
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4.5 Mezioperani kontrola|
Kontrola rozngra

4.6 Odpovida di-
lec pozadavikm?

Sdizeni stroje

4.7 Dilenskéa kontrola

4.8 Odpovida di- Ne

lec pozadavikm?

DUy

5.1 Vystupni kontrola

Oprava

Rizeni

.2 Odpovida dile
pozadavkm?

neshodnych dil

6.1 Zaskladni, baleni
expedice

(e )

Obrazek 5 Vyvojovy diagram procesu

Srotac
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6.2 Diagram pFi¢in a nasledki

Tento diagram sestrojuje vauvyrobni fazi vyvojovy tym za pomoci odbornychqareni-
ki daného vyrobniho procesu. Firma XY vysledky tohditgramu vyuziva pro nasledné
sestrojeni Paretovy analyzy. N&Eikbadu niZe jsou na vyrobnim procesu lisovani §azm

nalyzované konkrétnitginy (vlivy), které zmisobuji dekorativni vady na &lovodu.
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Lidé Material Prostedi

<— Nedostaténa kvalifikace Malo vysuSeny granulat

@« Nedostateéné proskoler <«—— Pra3né progedi
) <+— PresuSeny granulat
Fyzicky stav

<«——— Nizka motivace

<«—— Negistoty v granulatu VlIhké prostedi

& Psychicky stav
Zamena granulatu
Nedostatek

kvalifikovanych zarmst-
nandi

Teplota okoli

<« Spatné chemické
sloZeni granulatu

Spatré nastaveny odebiraci robot——»

Spatré nastavené pracovni postupy Spatr kalibrovana forma

Tlak vstikovani —»
Ucpany odvzduiovaci kanalek,

Teplota vstikovacich trysek ————», pretokova drazka

Spatné nastaveni lisu ——», Nedolestné stny forem

Chyba vyhazowse —_

Metody Zatizeni

v

Obrazek 6 Diagramifin a nasledk

A 4

Dekorativni vady
na s¥tlovodu vzniklg
v pribéhu lisovan
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6.3 FMEA (Failure Mode and Effect Analysis), Anayza moaych vad,
jejich pri¢in a nasledki

FMEA je rovreéZz nastrojem kvality, ktery ale nespada do sedmydowastraj kvality ani
do sedmi zakladnich nastidgvality. Svym provedenimi ale velice blizcggmmina novy
nastroj kvality — Diagram PDPC (Process DecisiamgPam Chart).

Firma XY zpracovavd FMEA ke kaZzdému vyrobku v kanadprojektu. FMEA
slouzi ke ¥asné analyze a identifikaci moznych rizik, kterénmo nastat f realizaci dil-
¢ich vyrobnich krocich (nappri suSeni materialu, lisovani atd.).

Pri vytvareni FMEA pro nas vzorovy vyrobek postupoval vyvgjaym nasledov-
né: nejdiive zanalyzoval a identifikoval vSechna potenciohéizika vSech déich vyrob-
nich¢innosti z vyvojového diagramu (na zaklgaedchozich zkuSenosti - Lesson Learnd),
poté kazdé potencionalni riziko ohodndiglem z bodové stupnice od 1 do 10 (vi#ld?
ha P | Hodnoceni — Konstréki FMEA, Filoha P 1l Hodnoceni — Procesni FMEA).
V piipadech, kdy vysledek séinu bodového ohodnoceni (RPNepahl maximalka pri-
pustnou bodovou hranici, kteroucilrna zaatku projektu zakaznik (v naSenttipac
RPN < 120) se navrhly vhodné preventivni ndprawoéigpateni tak, aby se rizikarime-
jmensim minimalizovala (hodnota vysledného RPN Ipdd @gipustnou hranici), nejlépe
vSak Upl odstranila. Kazdé preventivni napravné ogmit je gesré definovano, je
k nému prifazena zodpasna osoba a termin, od kterého se preventivni maarapateni
aplikuji. Firma XY vypracovava a&vFMEA. Prvni z nich je Konstruki FMEA, kterou se
analyzuji vyrobky a jejich funkce. Druhou je PrateBEMEA kterou se analyzuji procesy

a montédze, v nichZ dané vyrobky vznikaji.
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Tabulka 1 Procesni FMEA &lovodu

FMEA PROCESU Gislo FMEA: 1
Strana: 1z2
Svétlovod
Dil: 333.444-01/02 Zodpovédnost za navrh: Zpracoval: Aneta Zlochova, PU-Q
Index: Rev.Ind.5/4.12.2013 A.Zlochova Datum provedeni FMEA: 24.2.2014
Projekt: A6 Full Led Datum: 24.2.2014 (ptvodni) 6.1.2014 (revidovana) 24.2.2014
Zakladni tym: PP, QP, Pl, DE
@ B2
Mozne | £ | B « | stavajici fizeni g E|l=|2]|3
Funkce Mo3na vada Asladi © ,g Mozné piicinny/ %‘ i Stavajici fizeni 2| Z Doporuéena Odpovédnost, Provedena < %‘ 2|2
procesu Y Sl = mechanismy vady > D ! procesu, odhalovani | '® | & opatieni Termin opatieni Nl=>|®| &
—— vady =& > prevence S ol I I
Pozadavky o O | x
e 14 [Vaterial Funkéné Dohoda o Porovnani atestu s
Nakup neodpovida nevyhovuji- jakosti s vnitini produktovou
_l:paterlalu, ] pozadavkum |ci dil 7 Chyba u dodavatele 2 dodavatelem specifikaci 7| 98
prijem, vtupni
kontrola
c.2 Typ materialu [Cekani na Vizualni Porovnani materialu s
Zaskladnéni, |nesouhlasis [material- chybna identifikace na kontrola materialovym listem
vyskladnéni |pozadavky casové pfijmi, chybné, Spatné (popis+foto materialu)
o Log 7 5 3 2] 42
materialu zpozdéni zaskladnéni a nasledné
vyroby vyskladnéni materialu
¢.3 NevysuSeny Nespravny Kontrola doby |Preventivni udrzba
Suseni material barevny suseni dle susi¢ky,dodrzeni
materialu odstin dilu, Selhani susicky,kratka technologie prfedepsané doby
i 8 g 3 % 3|72
stiibfeni doba suseni suseni
c.4 3 Nefunkéni
Sefizenti lisu, y:&’:;aze"' dil
schvaleni | 0 kee pii 7 Chyba obsluhy 2 |Skoleni obsluhy|<ONtrola predepsana | 4 | gg
prvniho startu a kontrolnim planem
vyhozu, -
SEriOvA restartu vyroby
vyroba Rozmeérova kontrola
-lisovani pfedepsana
kontrolnim planem-
Chyba obsluhy 2 |8koleni obsluhy; pravidelné 7 | 112
zaznamenavani
nameérenych hodnot
Rozméry Rel'(!ama-ce
vylisku mimo | Snizena 8 | sc .
toleranice primarni Pravidelna udrzba
funk&nost Preventivni formy,
Poskozena forma 2 kontrol.a formy zaznamenavani 7 1112
na zacatku a konani
konci smény udrzby,zjisténé vady
a jejich odstranéni
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Tabulka 2 Procesni FMEA &tovodu

FMEA PROCESU Cislo FMEA: 1
Dil: Svétlovod Strana: 2z2
333.444-01/02 . Zpracoval: Aneta Zlochova, PU-Q
Index: Rev.Ind.5/3.3.2013 ESAPREAnat SR i Datum provedeni FMEA: 24.2.2013
Projekt: A6 Full Led Datum: 24.2.2014 (ptivodni) 6.1.2014 (revidovana) 24.2.2014
Zakladni tym: PP, QP, PI,DE
5 E AE
> n it . - - =
Funkce o ’:olzzi E 2 Mozné pfiginny/ | Shaveiici Hzant Stavajici fizeni f_, 2 Doporuéena | Odpovédnost, Provedena E 2 ch =
pracesu oznavada | nasledky | § |18 | mechanismyvady || Procest. procesu, odhalovani | 5 | & opatfeni Termin opatfeni EIEA
_______ - vady SE > prevence 5 ol I S| 3
Pozadavky (e} O | x
Sofzantlisu, [VZIE00  [oq ENRHal .
schvaleni ' vady‘- S udrzba formy, 100% vizualni .
prvniho Rlirayitast,pes pohledové Poskozeny,znecistény ZZREMEndAN namatkova vizualni TGN £ L.Novakova TG szt
vyhozu krabani,zne- vyhovujici- 6 | SC nastroj ! 5 |i konani udrzby Kontrola operétorem 9 | 270 |stanovenych a 1 5.1.2014 kontrola dle 612|672
g a’ cisténi,pieto- el i ) a zjisténé vady odsouhlasenych o hraniénich vzorkl
vjroba ky,propady, sz ks a jejich hrani¢nich vzork(
-lisovani vmeéstky atd. odstranéni
Uvolnéni vyroby
&5 promé&fenim Pravidelné
Vystupni Rozmérovée zD{:Is\tlavbé Nevhodné nastaveni Preventivni Pravidelné méfeni a! teglﬂ:g(lgggi?ch A Tesaf za::;:;r:‘?\éinl
kontrola nevyhovujici faI7E 8 technoloqnckych 8 |kontrola ) vnzué_[nikontrola dila | 4 | 256 parametrd béhem 6.1.2014 hodniot do 8| 4(3] 9
dil paramatrt technologie v sérii - ;
smontovat vyroby- zaznamovych
zaznamenavani archd
udaju
¢.6 Nespravné Poskozeni
Zaskladnéni, mnozstvi v zékaznika
e:zlee:ige balici jednotce Zagkoleni
s S Kontrola dle baliciho
3 3 8 nedodrzeni baliciho 3 |seznameni s : - 4 | 96
patna Moznost tedoi balici pfedpisu pro dany dil
manimulace- |po$kozeni plecpisu ? 'g’ in
hpoékozeny dila- pledpisem
obal vysypani
obsahu




UTB ve Zling, Fakulta logistiky a krizového¥izeni 45

6.4 Kontrolni Plan

Kontrolni plan neni satasti zakladnich ani novych nasftrdjvality ale firma XY jej
vytvari individuélre pro vSechny své vyrobky z&elem stanoveni zkousek, které je nutné
provést v tiznych fazich vyroby tak, aby se zabedlme Ze vSechny vystupy procesu budou
pod kontrolou. Pokud by na zakkagrovedenych zkouSek byla zjigh neshoda, jsou
v kontrolnim planu uvedené&nnosti pro jejich nasledné odstiui. Nejedend se pouze
o zkouSky k odhaleni vad futikosti, ale také o tzv. dekorativni kvalitu a @gnost roz-
mera.

Kontrolni plan vychazi z technické dokumentace Handilu. K jeho vyhotoveni
firma XY pouziva vypracovany vyvojovy diagram preaea P-FMEA. Tyto dva dokumen-

ty (nastroje kvality) jsou zakladem kontrolnihomlaktery z nich zarovevychazi.

Firma XY mé k dispozici rucku, ve které jsouiesré stanovené nalezitosti kontrolniho

planu:

Tabulka 3 Nalezitosti kontrolniho planu

Nazev &islo dilu

Aktualni zneénovy index technického vykresu, ktery korespondgengnovym indexem

uvedenym ve vyvojovém diagramu a P-FMEA

Musi z&inat @gijmem materialu a katit expedici vyrobku

Uvedeni ndtidel, kterymi se bude zaji@vat rozn¢rova kontrola

Uvedenicetnosti nigreni

Zohledreni dilezitych znak procesu a vyrobku (SC — significant characteljistic

Dulezité znaky procesu a vyrobku musi byt na zakjaefich vyznamnosti progteny gi

kazdém spoushi vyroby minimalg pétkrat

Uvedeni osob zodpovidajicich za kontrolu danéhahdilvyrobniho kroku

Uvedeni podminek, za kterych séa uvolnit a spustit sériova vyroba

Jakym zisobem, postupeitiesSit neshodnost vyrobku

Kazdor@&ni rekvalifikace dilu
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Mrivrw s

Vzhledem k tomu, Ze nas vzorovy dil <€8ovod je na zaklatljeho technického vykresu
ozna&ovan za dekorativni dil, je n&jgi pozornost sougidina na jeho 100% vizualni kon-
trolu a to jak pi spouséni a zarove uvolréni vyroby, tak po celou dobu jeho vyroby (liso-
vani). Pokud by vyrobni operéator objevil n&thswodu zavaznou dekorativni vadu, tak je
povinen tento sitlovod odlozit na misto dené pro neshodné vyrobky. Vipadech, kdy
by si vyrobni operator nebyl jist, zda-li jeédlevod po dekorativni strance stalerigust-
ny* pouzije pro posouzeni schvaleny dekorativrtid@aného vyrobku nebo schvaleny refe-
rereni vzorek, pipadreé se poradi s kvalitém. DalSi nemeéndilezita kontrola je kontrola
zvlastniho znaku (SC-Significant characteristio)la&gtni znak stanovi zakaznikipadre
konstruktér daného projektu kéitému roznéru nebo funkci vyrobku. Ggp dle technické
dokumentace dilu vyplyva, Ze se zvlastni znak reicha rozndru priméru swtlovodu
8mm +/- 0,2 mm. V fipadt naSeho vzorového dilu znamena usmistzviastniho znaku
k tomuto rozmiru VétSi paet rozngérovych kontrol nez u ostatnich rozm swtlovodu.
Rozmérova kontrola musi dany rozmzmeiit pii spousény vyroby a na zakladzjistenych
vysledki uvolnit nebo zastavit vyrobu. Dale je nutné, abyento rozrér zmeiil v prabehu

vyroby swtlovodu minimal@ petkrat.
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Tabulka 4 Kontrolni plan stiovodu

KONTROLNI PLAN

Dil: 333.444-01/02 Strana: 1z1
Svétlovod Zodpovédnost za Zpracoval: Aneta Zlochovd, PU-Q
Index: Rev.Ind.5 /4.12.2013 ndvrh: A.Zlochovd Datum provedeni: 24.2.2014
Projekt: A6 Full Led Datum: 24.2.2014 (ptivodni) 6.1.2014 (revidovand) 24.2.2014
Zdkladnitym: PP, QP, PI,DE
Cislo operace Popis operace Klasifik Metody Pldn
specidlnich Specifikace/Tolerance Zplisob kontroly Vybér Metoda fizenf reakce
znakd Kontrolu provadi méfenim Rozsah Cetnost Zdznam
&1 Dodaci |
5 i odaci list VizudInf kontrola,
Nakup materidlu, Kontrola identity a mnoZstvi materidlu, obal bez trhlin a zjevného poskozen, kontrola iztalnf xontrola kazda 2 2 i Reklamace dodavateli, zépis s
pFijem, vtupnf - porovnéni s dodacim 100% Provadéci smémice XY
atestu, barvy,homogenity a certifikdtu materidlu 5 doddvka dopravcem
kontrola skladnik/Referent skladu | listem, atest doddvky
ca
Sefizent lisu, Technologicka specifikace- T
4 o Fi zahdjen
schvélenf prvniho Gt 5 sefizovaci karta . p‘ ; 4% " - . o 5
ih Kontrola technologickych parametr - Vizudlni kontrola vyroby, 2x Provéddéci smérnice XY Smérnice pro fizen{ neshodnych vyrobku
.W oz:.!, zasménu
sériovd vyroba Sefizovaé
-lisovan(
) ) Sch\télenf 1. vyhozu - uvo!nén{v'y'roby:do s_érit‘z ) . SC (significant Referenénf vzorek, wkres Vizudlni P(ontrola, ) } Porovnani, o i ) ) |
Kontrola tplnosti tvarli, bez deformaci, vtaznin, pfetokd, otfepl, studenych spojt, 5 porovnan( s ref. 1.vwyhoz po sefizenf Kortrollkarta Smeérnice pro fizeni neshodnych vyrobki
3krabanct, vmeéstkd, spélenin, &istota povrchu, Eitelnost popisku a datumovky AR vyrobnf kontrola vzorkem
dlenf 1. whozu - uvolnénf vyroby do séri SC(significant | _ primér 8mm +/- 0,2mm
Sehvdlen(iL; whozti= uyo ner: \.IVYO AREERS) (signi |.ca-n ik T 1. wyhoz po sefizenf Kontrolnf karta Smérnice pro fizenf neshodnych vyrobki
kontrola rozmérd characteristic) vyrobni kontrola
Mezioperaéni kontrola - Ref &ni k, wk Vizuainf kontrola, 4 .
SC (significant eferenénf vzorek, vykres
Kontrola tplnosti tvart, bez deformacf, vtaznin, pfetok, otfepl, studenych spojt, (signi |.ca.n porovnani s ref. 5 vyhozli v prabehi Rarsinanls Smérnice pro fizen{ neshodnych vyrobki
P o ot aliom < i ige i characteristic) jedné smény Kontrolni karta
Skrabanct, vméstkd, spélenin, &istota povrchu, €itelnost popisku a datumovky wyrobnf kontrola Vzorkem
Mezi énf kontrol; SC (significant primér 8mm +/- 0,2mm ibeh
= or: r.o @ (signi |.can mikrometr 5 vyhozli v pitioe .u Kontrolnf karta Smérnice pro fizen(l neshodnych vyrobkd
kontrola rozmérd characteristic) vyrobni kontrola jedné smény
e f { vzorek, vyk
" Referenénf vzorek, vykres
Vystupnf kontrola Kontrola Gplnosti tvarti, bez deformacf, vtaZnin, pretokd, otfept, studenych spoji, SC (significant . po dobu celé " " Reklamace dodavateli, zépis s
% o - i 5 P VizuIni kontrola 100% ; Provadéci smémice XY
Skrdbancu, vméstku, spélenin, &istota povrchu, Eitelnost popisku a datumovky characteristic) vyroby dopravcem
vyrobni kontrola
¢.6
Zaskladnénl, balenf, K°“"°|_a ba!enf b e Balicf predpis Vlzualrjf kontn?la, po dobu celé s _— . - ot o s
expedice kontrola shody obsahu balenf s balicim predpisem, sprévnd identifikace dilu - musf = porovndn( s balicim 100% irob Provadéci smérnice XY Smérnice pro fizenf neshodnych vyrobki
souhlasit vystavend privodka, neporuené balenf predpi VYreDy
Sménova kontrola
Balici predpis Vizudlnf kontrola,
Expedice kontrola mnoistvi, kaidd P P
% . - 4 100% ¢ Provédéci smérnice XY Smérnice pro fizeni neshodnych vyrobki
kontrola spravnosti balenf technik logistiky porovnan s vwdejkou = dodévka L Banyehvyro
ze skladu, dodacf list
Smermiceiprododavatele VizudlIni kontrola, f audit dI 4dé
Rekvalifikace vyrobku - - fizeni kvality i 4 1 vyhoz 1x roéné Ingtnlag IE epravdded Smérnice pro fizenf neshodnych vyrobk
méridla smérnice
&.0 Vyrobkovy auditor
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6.5 SPC

Firma XY owftuje zpisobilost procesu na zékkadnetitelnych znak jakosti. U naSeho
vzorového dilu — sstlovodu je ngtitelnym znakem jakosti (na zakkatechnického vykre-
su) jeho pitmér 8 mm s toleraénimi mezemi +/- 0,2mm. Firma XY pouZiva pro vyhoedno
ceni zisobilosti procesu Udaje znaku jakosti miningan30 podskupinach (vyrobky). Na
zaklacdk téchto vstupnich udajse vytvdi histogram, ktery poskytuje informace o charakte-
ru rozctleni sledovaného znaku, jeho poloZgivolerartnim mezim, dosahované variabi-
lite

a mie dodrzovani toleranich mezi. K hodnoceni épobilosti proces firma XY vyuZiva
piedevsim indek Cp, Cpk, kterymi posuzuje potencionalni a sknel schopnost procesu
trvale poskytovat produkty vyhovuijici tolekamim mezim. Vzhledem k tomu, Ze firma XY
pusobi v automobilovém pmyslu, tak hodnota Cpk musi dosahovat hodnotu ndilmn
1,33.

Pokud by se zjistilo, Ze proces neniigpbily, provede se Uprava vyrobnihdizani a za-
roven se provadi 100% kontrola daného znaku jakostdtakho, dokud se neprokaze, ze

proces je zfisobily.



Tabulka 5 Zisobilost procesu

Part number: | 333 444-01/02 Operation: |10 Person:|Aneta Zlochova
Product name: [Svetlovod Operation name: |Lisovani Shift:[1
Characteristic name: [Frumér 8 +- 0.2 mm Viorkstation: [Kraus M afey 350t Date:|3.27 14

Specification Maximurm: 8.2
Specification Minimum: ]
Data Reading 1 7,96
Data Reading 2 789
Data Reading 3 7.88
Data Reading 4 ]
Data Reading & g5.02
Diata Reading 6 8,01
Data Reading 7 8.01
Data Reading 8 8,01
Data Reading @ 789
Data Reading 10 8.02
Data Reading 11 8,04
Data Reading 12 7.99
Data Reading 13 7,98
Data Reading 14 7.89
Data Reading 15 802
Data Reading 16 7.91
Data Reading 17 g
Data Reading 18 7,92
Data Reading 12 7.95
Data Reading 20 7,88
Data Reading 21 .04
Data Reading 22 7,81
Data Reading 23 7,99
Ciata Reading 24 8,05 Average: 7, 0988665657
Data Reading 25 8,04 Standard Deviation: 0045893503
Data Reading 26 8 Upper 3 Sigma Value: 8, 126647175
Data Reading 27 .01 Lower 3 Sigma Value: T 850686158
Data Reading 28 7.98 Cp Index: 1, 449480002
Dals Reading 20 8.03 Cpk:[_1.357342887]

Data Reading 30

503
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6.6 Sitovy graf

Souwasné technicky vyspe swtlomety se Bzn¢ skladaji z skolika desitek komponeint

Firma XY tak musiteSit a planovat volné kapacity pro vyrobu jedngtiv komponerii.

Nicmére firma XY nedisponuje dostateym mnoZstvim lig a nema tak dostatek volnych

kapacit na vyrobu vSech kompon&na tak vyuziva svych dodavaigbd kterych akteré

vyrobky nakupuje.

Na nasledujicim sdvem grafu je znadzoéna kriticka cestaigdvyrobniho procesu

nakupovaného dilu od dodavatele.

Tabulka 6 Pojmenovani vrchiositového grafu

Vrchol Nazev vrcholu
1 PoZadavek na vyrobu nomakupovaného dilu
2 Hledani vhodného dodavatele z hlediska cengploenovych cil)
3 Hledani vhodného dodavatele z hlediska schopwgstbitelnosti
4 Vyroba sériového nastroje v nastrojanvyroba 1.vzork (zaji¥uje firma XY)
5 Nominace vhodného dodavatele
Analyza rizik (Process flow chart, FMEA, ControbR|¢asovy Harmonogram
6 Paretova analyza,...)
7 Vypracovani a schvalovani dokumentace pro uvoldilu do sériové vyroby
8 Optimalizace, g&zeni sériového nastroje u dodavatele, sériovékyzor
9 Full Run test + Procesni Audit uvolréni dilu do sériové vyroby
Tabulka 7 Délka trvani jednotlivyafinnosti v sfovém grafu (v tydnech)
Hrana Délka trvani v tydnech Hrana Délka trvani v tydnech
1-2 12 4-8 10
1-3 5 5-6 15
1-4 30 5-7 7
2-5 0 6-7 15
3-5 0 7-9 4
4-6 15 8-9 4
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30| 3C

Obrazek 7 Kriticka cestar@dvyrobniho procesu u nakupovaného dilu
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7 NAVRHY A DOPORU CENi PRO FIRMU XY

Na z&klad zjistenych vysledk, které poskytly vybrané nastroje kvality aplikoeama vzo-
rovém vyrobku — sitlovodu, mize nyni firma XY realizovat preventivni opani proti

vzniku moznych, potenciondlnich rizik, které oviliyi jakost vyrobenych sflovoda.

Vzhledem k tomu, Ze si firma XY nevyrabi sériovéstndje, ale zajiduje si jejich
vyrobu v nastrojarnach, tak je ze v3Seho figg nutné vasré naplanovat (s dostateou
casovou rezervou) vyrobu sériového nastroje v ngstko Dilezité je pohlidat pkni jed-
notlivych termiri a to fedevsim termin prvnich vypadovych kusnastroje a termin do-
dani sériovych vyrohk Pro tento &el firmé XY nejlépe poslouzi terminovy plan, ve kte-
rém budou znazo#ny jednotlivé faze vyroby nastroje. Firma XY byl vyZadovat po
nastrojarg pravidelnou (nejlépe tydenni) aktualizaci tohatontinového planu. Zaj&ti
vyroby sériového nastroje sice neni &mti vyrobniho procesu &ovodu ale bez existen-
ce funkniho nastroje by firma XY nebyla schopna dodavangavyrobky na trh. 8ovy
graf jasg znazoiiuje, Ze vyroba sérioveho nastroje lezi na kritickét a je tedy nutné ji

vénovat paiticnou pozornost.

Druhé velice dlezité preventivni op&tni spdiva ve wasném, pibézném a din-
ném zasSkolovani vSech zastnand, ktefi zaji¥'uji zejmeéna: kvalitni material pro vyrobu
swtlovodu (dostaténé vysuSeny, ne vSakigsuSeny material atd.), spravné nastaveni lisu
a zejména kontrolu kvality jednotlivych vyrobenysk&tlovodi (dekorativni hodnoceni
a rozngrova kontrola sgtlovodu). V €chto gipadech je nutné, aby zastnanci, kté jsou
za tyto pracovniinnosti a kontroly zodpasdni, byli pravidel@ zaSkolovani vhodnymi
a opravinymi osobami. Skoleni zarstnané by se ndla organizovat miniméakhna z&at-
ku vyroby kazdého, nového vyrobku - obeznameni¢stmané s dekorativnimi a rozéa
rovymi pozadavky na dany vyrobek a vigadech, kdy se na zakkacdeklamce od zakazni-
ka, gipadré v ramci interni vyroby objevi nova dekorativni nelozntrova vada. VSechna
provedena Skoleni musi byt evidovana a vSichnikmlesi zamntstnanci a Skolici osoby
musi svym podpisem potvrdi€ast na Skoleni. Za¥stnanci, kt& maji odpo¥dnost za
vySe uvedenéinnosti a kontroly by réli byt rovnéZz dostaténé motivovani — adekvatn
finanén¢ ohodnoceni za kvalituifpadré nekvalitu vyrobenych s¥lovodi.

Pokud firma XY realizuje zm#ma preventivni opé&tni, tak se zaas vyvaruje nejt-
Sim potencionalnim rizikn, které by mohly zaginit vyrobu nekvalitnich (neshodnych)

vyrobki a zarove si zajisti:
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maximalizaci miry spokojenosti a loajality zakaznik
neustalé zlepSovani jakosti vyrabk

systémovy fistup k prevenci nejakosti

snizeni ndkladu na nekvalitu (vyroba neshodnyadi) dil
zkraceni dobyeSeni vyvojovych praci

vétSi pravépodobnost bezproblémového ghb sériové vyroby
zvySeni funkni bezpénosti a spolehlivosti vyroliki proces
zlepSeni image a konkurenceschopnost podniku

zvySeni spokojenosti zakaznika

odstraiovani vad ve fazi navrhu vyrobku (vealvyrobni etaf) je z ekonomického

pohledu velice vyhodné protoze v této faZiza odstranit neptSi mnozstvi vad

a to za nejnizsi néklady
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Preventivni zabrami
vadam

ZkousSky provadneé kEhem
vyroby

Zaruka
0 km / Pole

Odhaleni a odstrani
potencialnich vad

Odhaleni a odstr&ni
internich vad

Odhaleni a odstr&ni
externich vad

V3aN4-d
V3anN4-d

%noxz JUQOJAN

Iy
Vyvoj Planovani ) w,,
vvyr\(/thku procesu Priprava Vyroba Pouzivani
VYROBCE/DODAVATEL 7AKAZNIK

Obrazek 8 VynaloZené naklady na nekvalitu v jeéldneh etapach vyrobku (€) [19]
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ZAVER

Bakal&ska prace, kterou jste, jak peévioufam praw precetli, byla napsana s cilem objas-
nit vSem zainteresovanym osobam vyhodyiagsy aplikovani a vyuzivani nastidgvali-
tivné ovliviuji kvalitu vyrobki a zarové tak ohrozuji konkurenceschopnost a existenci
firmy na trhu.

Negativni disledky absence praktické a systematické aplikacelryth metod
a nastraj kvality ve firméch sice nejsou na prvni pohledatrzejmé, ale £aso¥ delSiho
hlediska pro firmy pedstavuji vysoké naklady dodavatele i uzivatelspiy podil neshod,
stoupajici nespokojenost zakazhiktera jak jiz byloreceno, vede ve finale ke ztédton-
kurenceschopnosti na trhleské firmy by se mohlysit od zahraninich organizaci, které
si jiz pIn¢ uwvedomily tuto skuténost a na management a zabeéppéani jakosti
v predvyrobnich etapach uvalji vSechny pdebné lidské, materialni i finani zdroje,
véetrg zdroji na specializovany vycvik k metodam a nasimoj které d¢inny management
vyZaduje.

DalSim neméadilezitym faktem, ktery by si #ti firmy (a nejenom tyéeské) ug-
domit je, Ze zakaznik v séasné dob povazuje nakup vyrobku (sluzby) s poZzadovanou
kvalitou za naprostou sam@most. Nehledl na to, Ze pozZadavky z&kazhike velice
rychle a dynamicky gmi a pro kazdou firmu je nutné na nové pozadavkazdiki stejré
tak rychle zareagovat. Spofe s novymi pozadavky zakaziiilse roviZ objevuji nova,
vyspilejSi technologicka Z&eni, ktera s sebouripasi roviez nové zdroje rizik. Timto
chciftici, Ze je dilezité neustalé zlepSovani uz jednou dosazenékvatiobk (sluzeb)

a pra¥ k ttmto elim firmam velice dote poslouzi nastroje a metody kvality, které byly

v této bakalské préci prezentovany.
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Ptiloha P |: Hodnoceni — Konstrétki FMEA

KONSTRUKCNI FMEA

Navrhované DFMEA - hodnotici

kritéria miry zavaznosti

Navrhované DFMEA — hodnotici

kritéria vyskytu

Navrhované DFMEA — hodnotici kritéria

odhaleni

Uéinek

Velmi nizky

Kritéria: Zavaznost uc¢inku

Doplnky a zvuky (skfipani/ rachoceni)
neodpovidaji. Na vadu upozoriuje vétsina
zakazniku ( vice nez 75%).

Hodnoceni

Pravdé-podob-
nost poruchy

Pravdépodobna mira
poruch béhem designu

Hodnoceni

Odhaleni

Kritéria: pravdépodobnost detekce vady pfi
posuzovani designu

Hodnoceni

J Absolutné

nejiste

Posuzovani designu neodhali a / nebo nemuze odhalit
potencionalni pficiny vady ani naslednou vadu; nebo se posuzovani
neprovadi.

=
(=]

J| Velmi mizivé

Velmi miziva moznost, Ze posuzovani designu odhali potencionalni
pricinu vady nebo naslednou vadu.

©

Mizivé

Miziva moznost, ze posuzovani designu odhali potencionalni
pricinu vady nebo naslednou vadu.

Velmi nizké

Velmi nizka moznost, ze posuzovani designu odhali potencionalni
pricinu vady nebo naslednou vadu.

Nizké

Nizka moznost, ze posuzovani designu odhali potencionalni pricinu
vady nebo naslednou vadu.

Stredni

Stredni moznost, ze posuzovani designu odhali potencionalni
pricinu vady nebo naslednou vadu.

Stiedné vysoké

Stredné vysoka moznost, ze posuzovani designu odhali
potencionalni pricinu vady nebo naslednou vadu.

Maly Doplnky a zvuky (skfipani/ rachoceni) 3 Nizky: relativné malo | 0,5 na tisic kusu 3 Vysoke Vysoka moznost, ze posuzovani designu odhali potencionalni 3
neodpovidaji. Na vadu upozornuje 50% poruch pricinu vady nebo naslednou vadu.
zakazniku.
Velmi maly Doplnky a zvuky (skfipani/ rachoceni) 2 0,1 na tisic kustu 2 Velmi vysoké Velmi vysoka moznost, ze posuzovani designu odhali potencionalni 2
neodpovidaji. Na vadu upozornuje mensina pric¢inu vady nebo naslednou vadu.
zakazniku (méné nez 25%).
Zadny Nezjistitelné ucinky. 1 Mizivy: < 0,01 na tisic kusu 1 Velmi vysoké Posuzovani designu témeér jisté neodhali potencionalni pfi¢inu vady 1
Porucha je nebo naslednou vadu.
nepravdépodobna
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Priloha

P II: Hodnoceni Procesni FMEA

PROCESNI

FMEA

miry

Navrhované PFMEA — hodnotici kritéria

zavaznosti

Navrhované

PFMEA — hodnotici

kritéria vyskytu

Navrhované PFMEA — hodnotici kritéria odhaleni

Uginek

Kritéria: Mira a¢inku: Zafazeni je dusledkem situace, kdy rezim
potencialni chyby vyusti do poruchy u koneéného odbératele a/
nebo vyrobniho / azniho zafizeni. K ¢ny odbératel by mél
byt vzdy zvazovan jako prvni. Objevi.li se oboji, pouzijte vyssi ze
dvou hodnot miry.

Ucéinek u odbératele Uéinek ve vyrobé /

na montazi

Doplnky a zvuky (skripani/
rachoceni) neodpovidaji. Na vadu
upozornuje vétsina zakazniku ( vice
nez 75%).

Nebo musi byt produkt

vytfidén, bez sesrotovani,
a ¢ast ( méné nez 100 )
musi byt prepracovana.

Hodnoceni

Pravdé-
podob-
nost
poruchy

Pravdép
odobna
mira
poruch

Hodnoceni

Odhaleni Kritérium Navrhovany rozsah metod odhaleni o
8
(5]
(=]
=}
ko]
o
T

Témer Absolutni jistota Nelze odhalit nebo neni kontrolovan. 1 o

nemozné ncodhaleni

Velmi mizivé Kontroly Kontroly je dosazeno nepfimo nebo jen namatkovou 9

pravdépodobné zkouskou.

nic neodhali.

Mizivé

Kontroly maji
malou Sanci na
odhaleni.

Kontroly je dosazeno pouze vizualni zkouskou.

Velmi nizké

Kontroly maji
malou Saneci na
odhaleni.

Kontroly je dosazeno pouze dvojitou vizualni zkouskou.

Nizke

Kontroly mohou
odhalit.

Kontroly je d z pujici dou, jako je
napfiklad SPC ( statisticka kontrola procesu).

Stiedni

Kontroly mohou
odhalit

Kontrola je zalozena na ruzném méreni poté, co dily
opustily stanovisté. Nebo Go / No Go méfeni na 100%
dilu poté, co dily opustily stanovisteé.

Stiedné
vysoké

Kontroly maji
dobrou sanci
odhalit.

Odhaleni chyby v naslednych operacich, nebo méreni po
nastaveni nebo kontrole prvniho kusu ( pouze pro
pripady nastaveni).

dobna

Maly Doplnky a zvuky (skripani/ Cast (méné nez 100%) 3 Nizky 0,5 na tisic 3 Vysoké Kontroly maji Odhaleni chyby na stanovisti , nebo v naslednych 3
rachoceni) neodpovidaji. Na vadu vyrobku musi byt relativné kusu dobrou Sanci operacich v v mnohonasobnych trovnich prejimani;
upozornuje 50% zakazniku. prepracovana, bez malo odhalit. dodavka, vybér, instalace, ovéfeni. Nelze pfijmout
sesrotovani, na lince, ale poruch neshodny dil.
mimo stanovisté.
Velmi Doplnky a zvuky (skfipani/ Cast (méné nez 100%) 2 0,1 na tisic 2 Velmi vysokeé Kontroly témér Odhaleni chyby na stanovisti (automatické méfeni 2
mal{ rachoceni) neodpovidaji. Na vadu vyrobku musi byt kusu jisté odhali. s automatickou funkei stop). Nemuze pustit neshodny
up g Si al ika piepracovana, bez dil.
(méné nez 25%;. sesrotovani, na lince, ale
na stanovisti.
Zadny Nezjistitelné acinky. 1 Mizivy: 50,01 na 1 Velmi vysoke Kontroly urcité Neshodny dil nemuze byt vyroben, protoze prvek byl jiz 1
Porucha je tisic kusu odhali. prozkousen v procesnim / virobnim planu.
nepravdépo







