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Abstrakt

Piedkladana diplomova prace je zaméiena na sledovani a zlepSovani kvality vyrobniho
procesu. Obsahem této prace je charakterizovani politiky a cili kvality firmy emz Hanauer,
s.r.0. se sidlem v Cernosing, ktera se specializuje na montaz sestav a ucelenych komponenti
do domacich spotiebici. Prace popisuje néstroje pro zdokonalovani a fizeni kvality ve vyrobg,
které firma pouziva. Naplni pfipadové studie je zavedeni novych nastroju pro fizeni kvality -
metodiky PDCA a metody FMEA do praxe v podniku. Pro oba systémy je vypracovano

zhodnoceni dosazenych vysledkl a doporuceni pro dalsi vyuziti.

Kli¢ova slova

Kvalita, nastroje pro fizeni kvality, diagram pfi¢in a nésledktli, kontrolni tabulka,
histogram, Paretiv diagram, korela¢ni diagram, vyvojovy diagram, regulac¢ni diagram,

PDCA, FMEA.
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Abstract

The thesis presented here is focused on observing and improving quality of
manufacturing process in a company. The contents of the work consists of policies and goals
applied in the company of emz Hanauer, Ltd. in Cernosin, which specialises in assembling
components for household in appliances. The theses descripes tools for improving and
controlling quality in the production line. The case study was concerned with introduction
new tools for quality control - method PDCA and system FMEA into real life of the company.
Evaluation of achieved goals for both systems has been made and some recommendations for

further use have been done.

Key words

Quality, tools for controlling quality, cause and effect diagram, check sheet, control chart,

histogram, Pareto chart, scatter diagram, stratification, PDCA, FMEA.
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Seznam pouzitych symboll a zkratek

CPM

CWQC

EMAS

emz

FMEA

FPY

KOMM

LED

PDCA

ppm

SPC

TQM

metoda kritické cesty (z angl. critical path metod)

celopodnikové zabezpecovani kvality (z angl. company wide

quality control)

systém ekologického fizeni a auditu (z angl. eco management

and audit scheme)

nazev spolec¢nosti emz Hanauer, s.r.o. (z piivodniho

pojmenovani Elektromanufaktur Zangenstein)

analyza moznosti vzniku poruch a jejich nasledkut (z angl.

failure mode efects analysis)

procento dild, které uspésné projdou vyrobnim procesem

napoprvé (z angl. first passed yield)

manazerska metoda orientovana na zakaznika (z némeckého

Kunden orientierte management Methode)

dioda emitujici svétlo (z angl. light-emitting diode)

naplanuj, udé€lej, zkontroluj, zaved’ (z angl. plan, do, check, act)

dila ¢i ¢asti na jeden milion (z angl. parts per million)

statisticka regulace procesu z (angl. statistic process control)

komplexni fizeni kvality (z angl. total quality management)
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Uvod

V dnesSnich pozadavcich na management kvality neni zahrnuta jen samotna kvalita
produkti. V soucasnych systémech se kvalita dotyka vSech utvari a funkci v organizaci.
Vyvoj smétuje od kvality produktu ke kvalité fizeni organizace. Mezi novodobé cile kvality
patii naptiklad orientace na zédkazniky, péce o zaméstnance, uzka spolupréace s dodavateli, vliv
na zivotni prostedi, atd. Pro dlouhodoby uspéch méa moderni organizace jasné definované
prohlaseni tykajici se kvality, stanovenou politiku kvality a z ni odvozené cile. Cile kvality
jsou obecné zalozeny na politice kvality organizace a specifikovany pro ptislusné funkce a

urovné v organizaci. [1]

Cilem prace na téma Sledovani a zlepsovani kvality vyroby je charakterizovani politiky a
cilti kvality firmy emz Hanauer, s.r.o. se sidlem v Cernosing, ktera se specializuje na ruéni,
poloautomatickou a pln¢ automatickou montédz sestav a ucelenych komponentii do domacich
spotiebicil. V praci je popsana historie kvality v casovém sledu udalosti od femeslné vyroby
az po soucasnost, historie vzniku firmy emz a jeji organizacni struktura, persondlni politika a
produktové portfolio. V praci je zpracovan popis ndstrojii, pouzivanych ve firmé pro
zdokonalovani a ftizeni kvality ve vyrobé a ukazatele, cile a vysledky kvality. V ramci
zpracovani této diplomové prace byla vytvorena ptipadova studie. Naplni pfipadové studie je

zavedeni systému PDCA a systému FMEA do praxe v podniku a doporuceni pro dalsi vyuZiti.

Prace je rozdélena do Ctyf kapitol. Prvni kapitola charakterizuje politiku a cile kvality
vybrané firmy, pfedstavuje vybranou spolecnost a jeji vyrobni program. V prvni kapitole je
uvedena vize a strategie spoleCnosti, vcetn¢ deseti definovanych bodii politiky kvality,
kterymi se firma fidi. Druha kapitola se zamétfuje na specifikaci nastroji pro fizeni a
zdokonalovani kvality. Je zde popsano sedm zakladnich nastroji, které firma pouziva, ale i
sedm novych nastroji zlepSovani kvality jako potencial pro dalsi zlepSovani. Jsou zde
uvedeny 1 ostatni nastroje pro fizeni kvality, které firma pouziva. Ve druhé kapitole je také
popsan systém zlepSovatelkych aktivit firmy a skupinova prace z praxe firmy. Ve tieti a étvrté
kapitole jsou zpracovany dvé piipadové studie, zaméfené na zavedeni pokrocilych nastroji

fizeni kvality. Je zde teoreticky zpracovan jejich historicky vyvoj a cile, kterych je mozné

11



Sledovdni a zlepSovdni kvality vyroby Bc. Petra Timurova 2014

implementovanim metod dosahnout. Jsou zde popsadny postupy pii zavadéni a
zdokumentovan vlastni prabéh zavedeni do praxe v podniku. Jsou zde také zpracovany
dosazené vysledky a zhodnoceni stavu po zavedeni obou systémt. Pii zpracovani této
diplomové prace vychazi autorka predev§im z poznatkt ziskanych béhem vice nez desetileté
praxe ve firmé, zodborné literatury, z internetovych zdroji, znorem CSN a z internich

materialti poskytnutych spole¢nosti emz Hanauer, s.r.0.
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1 Charakterizovani politiky a cilti kvality firmy

1.1 Zhistorie kvality

Kvalitu vyrobkll a sluzeb si spolecnost zacala uvédomovat uz pred mnoha stoletimi.
Chépani pojmu kvalita se postupem Casu rozvijelo. Zaroven s nim i pfistup k jejimu fizeni.
V dobé, kdy si lidé sami zacali rucné vyrabét rizné pomucky pro piipravu pokrmi nebo si
zhotovovat pfistiesky pro svoji ochranu ptfed vlivy pocasi ¢i na svoji obranu pred
nebezpecnymi zvifaty, poznali, jak jsou pro n¢ dulezité kvalitni néstroje. Kvalitnéj$i néstroj
1épe a déle poslouzi jejich potfebam. Riizné femeslnické cechy, které vznikaly ve sttedovéeku,
si zaCaly samy pro svoje Cleny stanovovat pravidla, kterd se pribé&zné stavala zavazna.
Postupné se pridavala pravidla fizend statem a statnimi uskupenimi. Jednim z hlavnich
divodi byl rozvoj vyroby a obchodu, ochrana jména a tim padem obchodni znacky.
Vyznamnd zména v fizeni kvality nastala zejména po pielomu druhé poloviny dvacatého
stoleti.

Mezi hlavni zakladatele moderniho fizeni kvality patfi Americané Walter A. Shewhart,
Armand V. Feigenbaum, Dr. Joseph M. Juran a Dr. W. Edwards Deming. Jednalo se o
komplexni fizeni kvality. Sledovani a fizeni kvality vyrobku pomoci striktniho dodrzovani
zadanych specifikaci na vyrobek. Kvalitu vyrobku tvoti kazda ¢innost spojend s vyrobkem a
to nejen pii jeho vyrobé a zaroven poznatek dulezitosti pfedchazeni neshod. Armand V.
Feigenbaum byl hlavnim tviircem filozofie komplexniho tizeni kvality a Dr. Joseph M. Juran
byl jednim ze zakladateli této filozofie, ktery ji zavedl do praxe.

Zakladatelem celopodnikového zabezpecovani kvality (CWQC — Company Wide Quality
Control) byl Japonec Prof. Kaoru Ishikawa. Toto fizeni je oznaCovano prevratem mysleni
v fizeni. CWQC se zaméiuje na vSechny Cinnosti v podniku, tedy nejen na vyrobky a sluzby,
ale i vSe s nimi souvisejici. Dal§im vyznamnym faktorem pro CWQC je neustalé zvySovani
kvality, na kterém se podili kazdy pracovnik v podniku. V japonskych firmach je spokojenost
zaméstnancl na prvnim misté. [1] Na obrazku (Obr. 1.1) jsou vyznaceny zakladni mezniky

historie fizeni kvality ve 20. Stoleti.
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Obr. 1.1 Zakladni mezniky historie fizeni kvality ve 20. stoleti [1]

2014

Pan Ernst Hanauer senior zalozil v Némecku firmu emz vroce 1948 ve mésté

Zangenstein jako firmu na vyrobu kondenzatorti a kompletaci osvétleni vanocnich stromkd.

Firma sidlila v némeckém Zangensteinu az do roku 1990, kdy pfesidlila do novée

vybudovanych prostor v némeckém Nabburgu. Tam dodnes sidli vétSi Cast z matetské

spolecnosti véetné vedeni firmy. Z ptivodniho sidla v Zangensteinu se tak stala pobocka, dnes

vyuzivana k produkci a z Casti jako skladové prostory.
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Milniky v historii firmy emz: [2]

e 1948 - Zalozeni firmy: Vyrobky jsou kondenzatory a osvétleni vanoc¢nich stromkd.

e 1976 - Zahgjeni vyvoje a vyroby elektronickych zafizeni.

e 1984 - Vyroba prvniho magnetického dvetniho zamku s ,,RAST 5 technologii.

e 1996 - Zahjjeni vyvoje a vyroby senzort.

e 1998 - Otevieni vyrobniho zavodu v Ceské republice — emz je poprvé certifikovana
podle QS — 9000.

e 1999 - Vstup na trh ekologickych technologii - zdmek nadob na odpady.

e 2004 - Otevieni vyrobniho zavodu v Mexiku.

e 2010 - Regulator pro solarni tepelné elektrarny ,,smartSol* - prvni originalni vyrobek
firmy emz.

e 2011 - Otevieni vyrobniho zavodu v Cing.

Nézev firmy emz vychazi z pivodniho pojmenovani Elektromanufaktur Zangenstein.

Soucasny oficialni nazev mateiské spolecnosti je emz — Hanauer GmbH & Co KGaA.

V soucasné dobé ma emz zastoupeni na tiech svétovych kontinentech: v Evropé, v Asii a v

vvvvvv

a kondenzatort na svété. Na obrazku (Obr. 1. 2) je uvedeno logo firmy emz Hanauer, s.r.o.

ElrNL

smanrt solutions
Obr. 1.2 Logo firmy emz Hanauer, s.r.o. [2]

Firma v Cechach je prvni zahraniéni pobotkou emz — Hanauer GmbH & Co KGaA.
Vyvoj deefiné pobocky v Cechéach se datuje od roku 1997, kdy byla vyroba zapo¢ata s deseti
zaméstnanci v pronajatych prostorach v zapadoteském mésté Cernosin. Rok poté byla
dokoncena vystavba vlastni vyrobni haly a prob¢hla certifikace podle QS - 9000. V roce 2002
se poprvé rozsifovaly prostory vyrobni haly a o rok pozdéji uz bylo ve firmé zaméstnano
témet 200 zaméstnancl. Od roku 2004 se firma zacala postupné zaméfovat kromé rucni,
poloautomatické a plné¢ automatické montaze, elektrické vyroby a montaze mechanickych a

15
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elektromechanickych sestav také na dalSi Cinnosti: 3D optické meéfeni, centrum vyroby
provoznich prostfedkl, zakazkové frézovaci centrum, konstrukce provoznich zafizeni a
oddéleni dlouhodobych zkousek. Tato noveé vznikla oddéleni se vyznamnou mérou podili na
celkovém obratu firmy. [4] V dalsi casti této diplomové prace jsou uvedeny informace

tykajici se ¢eské pobocky firmy, tj. emz Hanauer s.r.0. (déle jen ,,emz*).

1.3 Organizaéni struktura

Organizac¢ni struktura firmy je jednoducha a piehlednd. Firma pouziva tiistupiiovy
systém vedeni. V nejvySsim vedeni spolecnosti jsou dva jednatelé, ktefi maji pravo firmu
zastupovat ve vSech smérech kazdy samostatné. Druhé nejvyssi vedeni firmy tvofi vedouci
pracovnici hlavnich oblasti: ndkupu, kvality, kontroly procesii, vyroby provoznich prostiedk,
montdze a personalu. Vedouci pracovnici na téchto pozicich si stanovuji kazdoro¢né ve
spolupréaci s vedenim firmy pro sva oddéleni cile a sleduji jejich plnéni. Tteti stupenn vedeni je
skupina pracovnikl, tzv. rozsifené vedeni, do kterého patii vSichni vedouci pracovnici firmy.

Na obrazku (Obr. 1.3) je zobrazen organiza¢ni plan firmy emz.

F-001.3 Organizaéni planCemosin Rev.: 11 em?z=z
emz Hanauer s.r.o. Date: 04.04.2013 q
| Mot implemented processes are executed in Nabburg | Vedeni firmy
Management
FCZ/ Schmucker Jana
Schmucker Veit
MNakup Kvalita Kontrola Vyroba Mont3d Personalistika
procests pravaznich
prastiedki
Production —
Quality- Production- and Process- Human
Purchasing management Cortrolling technalogy management Resources
M/ Hfebec P. Q/f Nowy I €/ Schmucker V. FB/ Roman R. F/A / Schmucker P/ Schmuciker ).
[Timuravi)]
Wirobsl Kool 8 iidhand Oeamicewd Wipetstni Techeia Dina Ty Sarery Thamcwd Wrshsd Sklad Rzl 2abirak Perscnils Budsvaa
ol rrbfani tachelkn apisale rmchasic] i procesl wive] bazcmiscat
trppst Guspe Guzgen
Locking dasices. Safron Praiasre
Crmmilty entrelie
preduction T Tachaic Werkhog Greup! Greup il Group I Muchanics
i TR || ETEs B | e s | 5a | e |- A | Py
v. Keambarvk Mkl i )

Suppart Pracess
PD1: Business Planning * *Hanauer Thamas PO6: Product Development® * Deml PUB: Process Management/ Logistics Daiminger H] P12: Accounting Kapplinger B.
P02: Controlling Kopplinger B PO7: Production ** Schmucker V. POS: Purchasing Strategy Forster M. P13: Complaint management Rieger 1.
P03: Human Resource Management Schwarz W. P10: Project Management Daiminger H. P14: Data Processing Kopplinger B.
P04: Marketing and Sales Forster F. P11: KOMM/ TOM/ Six Sigma Strategy Reil M. | P15: Emergency Planning Daiminger H.
PO5: Q/E/0-Manzgement Reil M.

[ |

Obr. 1.3 Organizaéni plan firmy emz [3]
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1.4 Personalni politika

Firma ma ve svém regionu vynikajici image jako atraktivni zameéstnavatel. Nizka
fluktuace a dlouholetd vérnost zaméstnavateli ukazuji na pozitivni firemni kulturu. Planovani
persondlu vychdzi zptfedbéznych objedndvek mnozstvi a nasmlouvanych odbéri od
zékaznikil a je provadéno vzdy pied zacatkem nového obchodniho roku. Pro nové pracovniky
je vypracovany plan zaskoleni. Kazdy pracovnik ve vyrobé ma svoji kvalifikacni matrici,
ktera je dokladem o urovni zaskoleni na jednotlivych produktech vyroby. Uroven zagkoleni
jednotlivych pracovniki je sledovana pomoci dispozi¢nich pland.

Mezi cile personalni politiky patii predev§im zapojeni zaméstnanct, jejich spokojenost,
pozitivni lidské vztahy, samostatnost a kreativita. S vyuZzitim propracovaného informacniho
syst¢ému a komunikace probihajici ve vSech smérech je podporovana vlastni iniciativa
zaméstnancl. Informaénimi a komunika¢nimi prostfedky jsou ve firmé firemni noviny,
vyvésky, brozury, celopodnikové schlize, ro¢ni pohovory s jednotlivymi pracovniky a
pravidelné skupinové porady.

Hlavnim prvkem personalni politiky je spravné jedndni vedoucich pracovnika.
Prostiednictvim kaZdoro¢ni ankety dostava kazdy vedouci pracovnik od svych podtizenych
zpétnou vazbu ke svému jednani. Diky této anketé dostdvaji vedouci pracovnici moZnost
zlepsit své vztahy se svym tymem. Vysledky ankety poukazuji na oblasti, ve kterych maji
vedouci pracovnici potencial ke zlepSeni.

Pro perspektivni zaméstnance jsou firmou vytvafeny specialni programy, které probihaji 1
ve spolupraci s jinymi firmami. Pfi obsazovani volnych pracovnich mist se bere zvlastni ohled
na vhodné interni zdjemce. Ve firmé je vyuZivano vice modelii pracovni doby, jako je pruzna
¢1 zkracend pracovni doba. Firma prosazuje strategii zajiSténi pracovnich mist expanzi na

mezinarodni trhy.

1.5 Produktové portfolio

Domaci spotiebice, technika pro domacnost a produkty pro oblast zivotniho prostiedi
tvofi u emz tfi hlavni strategické obory ¢innosti. Ty jsou déle déleny do vice skupin produkt
jako naptiklad tlakové spinace, vzduchové klapky, regulatory, zamykaci systémy, mechanicka
jisténi, senzory, svétla a elektronika, LED — aplikace atd. Z velké ¢asti se jedna o komponenty
do automatickych pracek, suSicek pradla, mycek nadobi, ledni¢ek a mrazicich boxi a

kuchynskych horkovzdusnych a pecicich trub. Ve vyvoji a vyrobé uzavért, senzora teplot a
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vvvvvv

produkty pro doméci a ekologickou techniku proslulym mezinarodnim vyrobciim domacich
spotfebic¢l napt. firmu Bosch, Siemens, AEG, Miele, Electrolux, Whirpool, Fagor, LG atd.
Loga nékterych vyznamnych zakazniki firmy emz jsou na obrazku (Obr. 1.4). Tito zakaznici,
vétSinou Spickové firmy ve svém oboru, proddvaji své produkty, a tedy i1 produkty emz po

celém svéte.

BOSC
emz B/S/H/

GLEN DIMPLEX

CEUTSORAND

gorenje

MAYIAG

v w SIEMENS  Whirlpool X‘?’ﬂ”

Obr. 1.4 Vyznamni zakaznici firmy emz [3]

Vyrobni sortiment lze rozde€lit do tfi hlavnich oblasti: senzory, tlakové spinace a
zamykaci systémy. Do hlavniho produktového portfolia firmy patii v souc¢asné dobé senzory,
piedevsim senzory pro kontrolu ¢istoty a teploty vody v myckach nadobi. Dalsim produktem
jsou zamykaci systémy, které jsou ur¢eny do automatickych pracek, mycek nadobi a suSic¢ek
jako dveini zamky. Na obrazku (Obr. 1.5) je ukazka vybranych druhti senzorti a zamykacich
systéml z vyrobniho portfolia firmy. Ve firmé jsou také vyrabény tlakové spinace do
automatickych pra¢ek a mycek nadobi. Jedna se o zcela mechanicky systém regulace hladiny

vody v zafizeni a jejich sériova vyroba je diky nastupu elektroniky a senzorové techniky na

18



Sledovadni a zlepsovdni kvality vyroby Bc. Petra Timurova 2014

ustupu. Déle jsou ve firmé vyrabény vzduchové klapky pro kombinované chladnicky,

osvétleni do Satnich skfini a aretacni zatizeni pro vrchem plnéné automatické pracky.

Obr. 1.5 Ukazka z produktové nabidky emz - zamykaci systémy a senzory [3]

Vyrobni sortiment firmy se neustdle rozSifuje. Vyhodou firmy je tuzka vazba mezi
vyvojem a vyrobou. Zékaznik je v emz do nového projektu zapojen uz od samotného navrhu a
vyvoje produktu. Komplexni nabidka sluzeb od vyvoje, konstrukce, nakupu, vyroby a

montaze az po zkousky, servis a logistiku je zobrazena na obrazku (Obr. 1.6).

=== \ywoj
inovativniveh produktd a procesi em:z H anauer s.r.o.
>== Konstrukce
=== Nakup awroba komponenttl, nastrojl
zajisténi potfebnich materiald awyrohnich technologii
=== Servis a logistika
X . Supply Chain Management
=== Montaz »ao Zhousky Rl g
malych a velkych serii kontralni proces
komplexnich sestav a pistrojd zajistuje kvalitu & spolehlivost

Obr. 1.6 Komplexni nabidka sluzeb [6]

1.6 Poslani a strategické cile
Hlavni motto firmy je definovano pomoci téchto tii hesel: vytvafet budoucnost,

inspirovat zam¢stnance a vefejnost a zajistit uspéch (Obr. 1.7). [5] Myslenky skryvajici se za
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témito hesly vytvaii obchodni rdmec pro vedeni a spolupraci v emz a ur€uji strategicky smér

. N
. - ’ & o -

Strategie emz

firmy.

vytvaret budoucnost zajistit uspéch

%g inspirovat zaméstnance a verejnost

Obr. 1.7 Strategické prvky emz

1.6.1 Uspéch

Zajistit uspéch a byt trvale Gsp&sny je hlavni zasadou jednani firmy. Uspéch znamena pro
firmu dosazeni trvalych hodnot s vyuzitim vSech moznosti. Na podnéty od zdkazniki reaguje
nejvyssi kvalitou vyrobki, inovacnimi feSenimi a pruznymi reakcemi na pozadavky. Tim
minimalizuje sva rizika. Firma je pro své zédkazniky zdrojem népadd. Produkty a feSeni firmy
patii v oboru K nejlep$im na svété. Svym tspéchem firma zajist'uje nova pracovni mista.

Diky strategii zamétené na dlouhodobé zvySovani hodnoty podniku ma firma moZnost
investovat do nemovitosti, strojt, pracovnich mist, provoznich prosttedkii a produktii. Uspéch
firmy spociva ve v€asném rozeznani trendti doby. Firma vc¢as prezentuje své inovacni napady

zakaznikiim a zaroven pozadavky zakaznikti promita do vylepSovani svych vyrobku. [6]

1.6.2 Lidé

Krédem firmy je inspirovat zaméstnance i1 vefejnost. Vychozi pravidlo vedeni firmy je
podpora vlastni iniciativy u vS§ech zaméstnancti. Kultura jednani ve firmé se vyznacuje aktivni
komunikaci. Komunikace znamend nejen pouze informovat, ale predev§im zaméstnance
védomé zapojit. Firma podporuje vlastni iniciativu kazdého zaméstnance a aktivné je
podporuje. Diky vziajemnému respektovani a divére podporuje dobré vztahy s internimi
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| externimi partnery. Celkov¢ je firma vstficna novinkam a vybizi ke vzajemnému dialogu. Ve
firmé¢ jsou vypracované individudlni plany vzdélavani, které tvofi zaklad pro kvalifikované
odborné vyskoleni zaméstnancii v riznych oblastech prace. Zapojeni pracovnikd do
projekénich tymi zohlediiuje jejich potieby pii vytvareni pracovnich postupt. Firma je
¢lenem Sdruzeni zapadocCeskych firem, které organizuje spole¢né vzdélavani perspektivnich
pracovnikd. Firmy z tohoto sdruZeni jsou v iniciativé, kde probihaji Skoleni ve stylu ,,firma se

uci od firem®. [6]

1.6.3 Budoucnost

Firma se zamé&fuje na dlouhodobou a stalou strategii, sleduje konkurenci i déni na trhu a
snazi se myslet vzdy o krok doptfedu — tvorit budoucnost. Nesnadna obdobi vnima jako vyzvu
pro zménu a zlepSovani. Snizuje dopady na zivotni prostfedi diky optimalnimu vyuziti
vlastnich zdrojl. Pro své zaméstnance se firma aktivné snazi byt i do budoucna atraktivnim
zaméstnavatelem. Diky spoluprdci s vyzkumnymi ustavy a vysokymi Skolami ma firma
prehled o novych trendech ve vyvoji techniky, a tak vznikaji inovace i nové vyrobky. Pro
udrzeni si pozice na trhu se firma snazi uvadét své vyrobky na trh jiz pro nasledujici generaci.
[6]

Jelikoz hlavnim zékaznikem pro ceskou pobocku spolecnosti je matefskd firma
Vv Némecku, je politikou a vyznamnou strategii nejen udrzovat, ale 1 rozvijet vzajemnou
spolupraci. Hlavnim bodem firemni politiky je dodavat zakaznikim produkty s vysokou
kvalitou. Poskytovani kvalitnich montaZznich sluzeb za konkurenceschopnou cenu je
dilezitym cilem ceské pobocky. Strategie a jeji planovani vychazi pfimo z pozadavkl od
zakaznikl. Pro formulovani strategie jsou vyuzivany kromé kazdodenni komunikace i ankety
spokojenosti zakaznika. S pomoci moderni techniky a inteligentnich feSeni probih4 ve firmé

kontinualni zlepSovani.

1.7 Vize firmy

Vizi firmy je: ,,Z4dna moderni domacnost bez vyrobki emz. (Obr. 1.8) [6] Tato vize je
uskutecniovana diky konecnym produktim zékazniki, do kterych jsou kompletovany vyrobky
emz. Toto feSeni je nazyvéano ,smart solutions”. Tim je zajiStén pfistup ke konecnym
zakaznikim a vyuziti produktl emz v modernich domacnostech.

Pro dosazeni vize firma vyrabi vysoce kvalitni a spolehlivé produkty, a to diky zavadéni

a pouzivani novych technologii a pfistupli, rozvojem moderni techniky a prostfednictvim
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neustalého zlepSovani stavajicich produktl a procest. Veskeré své aktivity firma formulovala
Vv celkovém konceptu fesSeni celé firmy emz jako ,,smiling company®, do kterého patii i rozvoj

firmy v oblasti poskytovani dalsich sluzeb.

N
V .. 24dnd moderni domdcnost bez emz vyrobkd

Obr. 1.8 Vize firmy emz

1.8 Politika kvality

V normé CSN EN ISO 9001 — Systémy managementu kvality — PoZadavky je
v kapitole 5: ,,Odpovédnost managementu® stanoveno, ze vrcholové vedeni musi zajistit, aby
politika kvality: [7]

e odpovidala z&mérim organizace,

e obsahovala zavazek plnéni poZadavki a k neustalému zvySovani efektivnosti systému

managementu kvality,
e poskytovala ramec pro stanovovani a prezkoumavani cilt kvality,
e byla v organizaci sdélovana a pochopena,

e Dbyla pfezkoumavana z hlediska neustalé vhodnosti.

1.9 Deset bodu politiky kvality emz

Soucasné moderni domacnosti vyzaduji vyrobky s pohodlnou obsluhou a spofici energii.
Proto kvalita, produktivita a hospodarnost jsou pro emz velmi dilezitym faktorem. Diky
mezindrodnimu zastoupeni firmy je firma informovana o vSeobecnych trendech. Ve firme je

nastaven projekt, ve kterém se kazdorocné provadi analyza trhu a konkurence a podle kterého
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si firma stanovuje své cile. Za tcelem sledovani plnéni vize, strategie a politiky firmy jsou
potadany kazdorocné tzv. strategické dny, kterych se ucastni okruh pracovnikli z nejvyssiho
vedeni.

Emz je uspéSny rodinny podnik, ktery se angazované snazi o skv€lé vztahy a procesy.

Diikazem toho jsou nasledujici body firemni politiky odpovidajici vySe uvedené normé

politiky kvality: [8]

1.

O podnikovych procesech smyslime a jedname s jasnymi cili, vyplyvajicimi z vize,
poslani a strategie firmy.
PtezkuSujeme Uc¢innost naSeho Management systému a pomoci zpétnych vazeb
provadime smysluplnd zlepSeni.
Sméfujeme sva jednani podle cilt KOMM (manazerska metoda orientovana na
zakaznika) a to zejména ve smylslu:

e pratelska spolecnost,

e udrzitelnost / stalost,

e nulova chybovost,

e nulové plytvani,

e plynuly princip vyroby.

Prosazovani cill je zaloZené na orientaci na zdkaznika. Nasi pracovnici jsou diky své

kvalifikaci a Usili schopni byt zodpovédni za bezchybny pracovni vysledek pracovniho

procesu a dokézou tim nadchnout nase zdkazniky. Vyhovujeme pozadavkiim
zakaznik, stejné tak jako pravnim zavazkim a starame se o uptimnou partnerskou
spolupréci.

Kvalita a inovace jsou pro nas podnik podstatnymi rozliSovacimi hledisky

vV konkuren¢nim boji. Toto vztahujeme na vyrobky, procesy a spolupraci, které
plynule dale rozvijime.

Bezpecnost prace, ochrana zdravi a ochrana zivotniho prostiedi jsou pro nas
hodnotami nejvyssi priority a zavazuji nas udélat vSe, co je v naSich silach pro to,
abychom zabranili Skoddm na stran€ zaméstnanct, podniku ¢i na zivotnim prostiedi.
Vyzvy, neshody a chyby jsou pro nas ptilezitosti k inovaci a neustalému zlepSovani.
V pripad¢ zjisténi neshody musime zajistit udrzitelnou napravu (PDCA cyklus)

Vv celém podniku, aby se zabranilo celopodnikovému plytvani. Toho dosdhneme

nastroji z naScho seznamu metod, které jsou zahrnuty pod systétmem KOMM.
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8. Pii vyvoji novych vyrobki a vyrobnich procest je vyhodnocovan dopad na Zivotni
prostiedi. Z pravidelného priizkumu environmentalnich aspektti jsou odvozeny cile
pro neustalé zlepsovani vyuziti zdroji a zmirnéni negativniho dopadu na zZivotni
prostiedi.

9. Ve vsech otazkach tykajicich se kvality, zivotniho prostfedi a bezpecnosti prace
podporuje vedeni podniku své zaméstnance svymi metodami fizeni a stdlou ochotou
tyto otazky otevieng fesit.

10. Starame se o upiimnou informacni politiku a upfimny pfistup k naSim partnertim a

k vetejnosti a spolecensky se angazujeme v misté nasich pobocek.

Kvalita ve firm¢ obsahuje souhrn sméra splitujicich vlastnosti pozadovanych zakazniky.
Kvalita ve smyslu vSech oblasti v podniku zahrnuje Cinnosti spojené s vyvojem novych
produktli, vyrobnimi procesy, v§emi podpirnymi procesy az po bezchybnost a dlouhodobou
zivotnost produkti. [6] VSechny oblasti ve firm& dusledné prosazuji myslenky kvality,
protoze vynikajici kvalita je dulezita pro ziskani respektu vyrobka.

Uspora energie a pohodlnd obsluha jsou trendem dne$ni doby. Ochrana Zivotniho
prostiedi znamend ve firm& uvédomélé zachazeni se surovinami a energii. Politika kvality
firmy zdiraziiuje ochranu Zzivotniho prostiedi uvédomélym zachdzenim se surovinami a
energii. Firma vénuje pozornost dopadim na Zivotni prostfedi. Od roku 1996 je emz
registrovana v systétmu EMAS a spliuje jeho pozadavky a natizeni. Ve firm¢ byla nastavena
environmentalni politika v podobé stanoveni dlouhodobych cilti, vzdélavani zaméstnanct,
definovani ¢innosti firmy a sledovani a méteni dopadi na zivotni prostfedi. Vyznam zkratky
EMAS byl odvozen ptivodniho anglického nazvu Eco-Management and Audit Scheme —
Systém ekologického fizeni a auditu. Evropskda komise vyvinula tento systém jako
dobrovolny nastroj environmentalniho fizeni v roce 1993. [9] V soucasné dob¢é je mateiska
spole¢nost emz — Hanauer GmbH & Co KGaA drzitelem certifikdtu pro environmentalni
management DIN ISO EN 14001.

1.10 Narodni cena kvality
Potvrzenim disledného prosazovani mysSlenek kvality u emz jsou certifikace a Cetna

vyznamenani a ocenéni. Na obrazku (Obr. 1.9) jsou vyznamna vyznamenani a ocenéni
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poslednich let: za rok 2013 — Cena dodavatele od firmy Electrolux, za rok 2012 — Cena

dodavatele od firmy BSH a za rok 2011 — Ocenéni paktu Zivotniho prostfedi Bavorska.

WdlU
nalist 2013

E] Electrolux i

Obr. 1.9 Vyznamna vyznamenani a ocenéni emz [8]

Vyznamnym milnikem v oblasti kvality je rok 2009, kdy firma ziskala ocenéni ,,Usp&ina
firma® v projektu Narodni cena kvality. Dokladem je certifikat na obrazku (Obr. 1.10).
Vyhlagovatel programu je Rada CR pro jakost. Organizatorem z povéfeni rady je SdruZeni
pro Cenu Ceské republiky za jakost, pracujici za podpory statnich instituci a Ministerstva
primyslu a obchodu. Pfedavani Narodni ceny uskuteéiiuje predseda vlady Ceské republiky.
[10]

Obr. 1.10 Certifikat a cena Narodni ceny — Uspé&sna firma roku 2009

Hlavni motivaci ucasti byla konfrontace s konkuren¢nim prostifedim na domacim trhu

vV oblasti primyslu i sluzeb. Do programu Narodni ceny kvality CR jsou od r. 2009 zatazeny
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modely ,,Start“ a ,,Start plus®. Do téchto modeli se firmy mohou piihlasit kdykoli v prub&éhu
roku. Firma emz zpracovavala v ramci modelu ,,Start sebehodnotici zpravu, ktera byla
nasledné¢ zhodnocena tfemi nezavislymi auditory. Poté prob¢hl audit piimo ve firmé
pfidélenym hodnotitelem ze Sdruzeni pro ocenovani kvality, na zakladé kterého byla

vypracovana hodnotici zprava. Firma splnila pozadavky a obdrzela ptislusné osvédceni.

1.11 Ukazatele cili a vysledk kvality

Podle normy CSN EN ISO 9001 ed. 2 ze zaii 2010 musi vrcholové vedeni zajistit, aby
byly pro piislusné jednotky a urovné v organizaci stanoveny cile kvality, vcetné cilu
pottebnych pro plnéni pozadavkl na produkt. Cile kvality musi byt méfitelné a musi byt
v souladu s politikou kvality. [7]

Oddéleni kvality vznikalo jiz rok po zalozeni firmy v roce 1998. V témze roce byl
zaveden systém managementu kvality. Oddéleni kvality a jeho pracovnici se neustale rozviji.
Toto oddéleni sleduje a vyhodnocuje své cile pro oblasti: odpady a viceprace, reklamace,
dodrzovani pracovnich ptedpist a FPY. Pro kazdou oblast jsou stanoveny mésicni cile, jejichz
splnéni se promitd do skupinové prémie kazdého pracovnika kvality. PInéni zadanych cilt je
sledovano denné¢ a kazdy mésic je vyhodnocovano. Vyhodnoceni probihd nejen pomoci
skupinové prémie, ale i sledovanim dosazeni obchodnich cild, stanovenych hlavnim
manazerem kvality ve spolupraci s vedenim spoleénosti. Ptipadné neshody jsou analyzovany
a feSeny pomoci sledovanych opatfeni. Kvalita prace je vyznamnym faktorem pro pozitivni
hospodatsky rist firmy.

Kvalitativni stranka vyrobniho procesu je ve firm& vyhodnocovana vice zpisoby. Ve
firmé se vysledky oddé¢leni kvality vyhodnocuji v oblasti odpadii a vicepraci vzniklych ve

vyrobe, poctem reklamaci a dosazenych hodnot FPY.

1.11.1 Odpady a viceprace

Vyhodnoceni odpadi a vicepraci je prvni ukazatel, sjehoz pomoci je tydné
vyhodnocovano mnozstvi odpadii a vicepraci vzniklych pii vyrobé. Do odpadu se pocitaji
veSkeré chybné dily a materidl z vyrobnich procesti. Do vicepraci jsou zapocitany hodiny
strdvené montazi nad ramec planovaného vyrobniho procesu. Cilem je sniZovani téchto
nakladd. [11] PInéni cili pro odpady a viceprace za obchodni rok 2013/2014 je zfejmé
z obrazku (Obr. 1.11 a Obr. 1.12).
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Obr. 1.11 PInéni cil( pro odpady a viceprace za aktualni obchodni rok [3]
Senzory - Sensoren
Odpad - Viceprace / Auschuss - Nacharbeit
Produkt / Produkte
Aktualni / Aktuell Cil / Ziel Vyznam / Gewicht
GSGTST - Aqua 0 0,18 N 0.00
GLWLEDO1 4,27 28 9 10.39
GSGTST10-TS10 0,71 0,2 "3-: 068
GSGTEM - TF18 0,06 0,15 *:;; 003
TLBPIC - Pico 0 0,12 N 0.00
GEWTOR - Tore 0,05 0,09 < 0.38
GSGAQA - Aqua 0,44 0.43 "--': 947
GSGEND - End 2,72 3,36 \,; 7585
GSGTSTO1 - TSO01 1,25 2,75 < 319

Obr. 1.12 PInéni cill pro odpady a viceprace za jednotlivé produkty v mésici inoru 2014 [3]
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1.11.2 Reklamace
Pocet reklamovanych dili a hodnota reklamaci jsou jednim z hlavnich ukazateld
spokojenosti zakaznika. Pro zpracovani vyhodnoceni je pouzivan inteligentni systém Babtec
(Obr. 1.13). Ze systému jsou dale ziskavany informace o nejcastéjSich pfi¢inach chyb a o
provedenych népravnych opatieni. V emz jsou rozliSovany dva druhy zakaznickych reklamaci
s dohodnutou maximalni hranici 150 ppm: [11]
e reklamace ,,Band“ — pokud je neshodny dil objeven na montazni lince zdkaznika emz
a slouzi jako diilezity neptimy diikaz pro stanoveni miry ocekavanych reklamaci od
kone¢ného spotiebitele.
e reklamace ,,Feld” - pokud je neshodny dil reklamovan koneénym zakaznikem, tj.
kone¢nym uzivatelem zatizeni. Tyto chyby mohou vést k vysokym nakladim. Proto je
vysoce dulezitym cilem dodrzovani stanovenych hodnot. Firma emz se dlouhodobé

pohybuje naprosto pod dohodnutou Kkritickou hranici.

FBONXQEF « &0

Babtec Portal
BabtecCAQ Lfe
- Wi
: illkomme
Audt ent .
T 'Jl’l abtecCAQ
Adrag Wartungskunden bieten wir ein umfangreiches Servicepaket zur Betreuung lhres CAQ-Systems MaRnahmen

Meine offenen MaBnahmen
date-Se - Meine erledigten MaBnahmen
Wir bieten Ihnen einen Update-Service fur jeden weiteren Release und arbeiten Meine zu prifenden MaBnahmen

geanderte Vorschriften und Normen in lhre Software ein Meine gepriiften MaBnahmen

Wir Ielsten'eme telefonische Fachberatung unter 0202 - 49 600 oder eine
Fernwartung Uber DFU

.
Efassing W r
Alle Inre Wunsche & Anforderungen konnen Sie uns bequem uber BabtecCAQ mit w..

il
/ ‘
A
) integrierten Support-Funktion direkt per eMail zukommen lassen. Uber den Status
7 F; Ihrer Meldung halten wir Sie auf dem Laufenden; direkt in BabtecCAQ
Magnahmenmanagement

(=) Wir b\eteﬁ Ihnen einen Vor-Ort-Service durch unsere qualifizierten
Prifmttemanagement Mitarbeiter innerhalb kurzester Antwortzeiten.
O Eigene Hilfe
o Selbstverstandlich konnen Sie auch auf Ihr Handbuch in
Prifplarung elektronischer Form zurickgreifen. bitte hier klicker
<«
Reklamationsmanagement e m Z atranet
| |
Prifmitekataloge. " e
Auose Pb‘ bei BabtecCAQ |
Adminstrtor d

f= [ Novy [Novy Jarosiav babteccaq

Obr. 1.13 Uvitaci stranka inteligentniho systému Babtec
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1.11.3 First pass yield

Pro interni vyhodnocovani kvality je denné sledovan prib¢h FPY na kazdém vyrabéném
produktu. Metodou FPY — z angl. First Pass Yield se zjistuje procentualni pocet vyrobkd,
které napoprvé projdou vyrobnim procesem bez neshody. Neboli kolik kusti musi procesem
projit napodruhé ¢i vibec. Jednd se o interni vyhodnocovani kvality, které se provadi
pribézné pii vyrobé a je sledovano kazdy den, viz obrazek (Obr. 1.14). Vysledky se
vyhodnocuji jednou za mésic, viz obrazek (Obr. 1.15). Ptfi vzniklych neshodach jsou
pohotové piijiméana napravna opatieni. Cile pro FPY jsou pfehodnocovany a stanovovany pro

dalsi obdobi vzdy pied zacatkem nového obchodniho roku. [11]
_ Denni produktivita a FPY (%) GSGEND

Cil FPY; 97

T
@
g
FPY (%)

Stiick / Stunde

Obr. 1.14 Denni vyhodnoceni vysledkl produktivity a FPY [3]
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Obr. 1.15 Mési¢ni vyhodnoceni vysledkd FPY [3]
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2 Nastroje pro fizeni a zdokonalovani kvality ve firme

Mezi nastroje pro fizeni a zdokonalovani kvality fadime sedm zakladnich nastroju
propracovanych prof. Ishikawou a Demingem na ptfelomu 40. a 50. let minulého stoleti.
Zakladni nastroje fizeni a zdokonalovani kvality nachazeji své uplatnéni predevsim v oblasti
operativniho fizeni kvality.

Krom¢ zdkladnich nastroji bylo pozdéji v 70. letech definovano jako doplnéni
k zakladnim nastrojim sedm ,,novych* nastroju fizeni kvality. Nové nastroje dopomahaji ke
vélenéni kvality do kazdého manazerského rozhodnuti na vSech trovnich fizeni. Nové
nastroje se vice vénuji problematice planovani kvality, identifikace problému, zpracovavani
riznorodych informaci, vyvijeni produktt na vyssi Grovni kvality a zavadéni ¢i fizeni systému
nezbytnych pro dosahovani cilti kvality. Dale se pro fizeni kvality vyuzivaji stiedné obtizné a

pokrocilé specifické nastroje. [1] [12]

2.1 Sedm zakladnich nastrojii zlepSovani kvality

Jednd se o nastroje, které pomoci sbéru a analyzy dat napoméhaji feSit problémy
s kvalitou. Vyuzivaji zejména kvantitativni metody a vyhodnocuji ziskané informace obvykle
v grafické podob¢. Maji zasadni vyznam pii zpracovani Gdaju, v prevenci, zdokonalovani a
analyze kvality. Pro vyroby, kde lze dobfe sledovat zmetkovitost, je velmi vhodné vyuziti
statistick¢é metody. PouZivani téchto zdkladnich néstroji fizeni vyZzaduje pouze zakladni
znalosti statistiky, a presto dokazi fesit vétsinu problému spojenych s kvalitou. [1]

V emz jsou vyuzivany pii rtiznych pfilezitostech vSechny metody ze sedmi zdkladnich

nastroju zlepSovani kvality. Ty slouzi k analyze a zdokonalovani v oblasti kvality firmy.

2.1.1 Diagram pri€in a nasledku

Poprvé tento diagram sestavil Kaoru Ishikawa na univerzité v Tokiu v roce 1943. Podle
autora byva tento diagram oznacovan jako Ishikawlv diagram. Diagram pficin a nasledkt
také nazyvan jako diagram rybi kosti pro sviij graficky tvar, kde hlavni problém tvoii hlavu
pomyslné rybi kostry a hlavni kosti vedouci od patete predstavuji oblasti ¢i kategorie hlavnich

pricin. Ve vedlejsich kostech jsou zaznamenany jednotlivé detailni pfi¢iny vzniku problému.
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Vztahy mezi pfi¢inami a nasledky jsou hlavnim smyslem diagramu a lze s jeho pomoci fesit
libovolny i tfeba potencionalni problém.

Pro feseni situaci formou diagramu pficin a nasledki je vhodné provést za pomoci otdzek
,»Proc? a ,Pro¢ se to stalo? metodu brainstormingu ve skupiné zainteresovanych
pracovnikii. Brainstorming je diskuse, kterou fidi jeden vedouci. Kazdy z pfitomnych miize
fici svij libovolny napad, ktery nemusi zdavodiovat, i kdyZz se na prvni pohled zda byt
nerealny. Néapad neni ostatnimi Cleny diskuze ani zavrhovan ani kritizovan. Vhodné je
aplikovat tuto metodu v kolektivu, kde se situace fesi vzdy obvyklym zpisobem.

Obvykle se diagram rozdéluje do tii kategorii: analyza proménlivosti procesu, klasifikace
procesu a vysetfovani pti¢in. Tento néstroj je jednoduchy a uchopitelny pro pracovniky na

vSech urovnich. [1] [13]

2.1.2 Sbér dat pomoci kontrolnich formulart, tabulek a grafu

Jedna se o zaznamenavani prvotnich udajii do pfedem piipravenych formulara. Udaje
slouzi pro jednoduchou a piehlednou evidenci. Uchovavani sbéru dat 1ze ve firmé¢ rozd¢lit na
kontrolni diagramy, tabulky dat a kontrolni tabulky.

Tabulka vytvofend na zéklad¢ sbéru faktd z pribéhu vyrobniho procesu ¢i vystupni
kontroly, ve které jsou evidovany kvantitativni tdaje o kvalité. Cilem této tabulky je
poskytnuti celkového ptehledu o stavu kvality vyroby s moznosti jednoduchého zpracovanti,
sledovani poctu a druhi vzniklych neshod vcetné jejich tiidéni. Formulai pro zaznamenavani
je jednoduchy pro zapis a firemné standardizovany. Zaznamy jsou provadény sledovanim

poctu udalosti. [1]

2.1.3 Histogram

Jedna se o jednoduchy a G¢inny néstroj pro popis promenlivosti. V urcitych ptipadech lze
pomoci grafického zndzornéni sumarizace proménlivosti urCitych ciselnych tdaja sledovat
zkoumany jev ndzornéji nez z jednoduché tabulky. Sestavit zdkladni data pomoci statistického
tfidéni 1ze podle sledovaného znaku. Muze se jednat o ¢asové, mistni nebo vécné rozdéleni
¢etnosti. Sledovani kvality pomoci histogramti je mozné v riznych podobach grafi: histogram
zvonovitého tvaru, dvouvrcholovy histogram, histogram plochého tvaru, histogram
hiebenovitého tvaru, asymetrického tvaru, ,useknuty*“ histogram, zvonovitého tvaru

s izolovanymi hodnotami a dvouvrcholovy histogram s vyraznou ¢etnosti v krajni tfide.
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Zakladem pro znazornéni distribuce dat procesu je sloupcovy diagram se sloupci o
obvykle stejné Sifce. Vyska kazdého sloupce je vyjadienim cCetnosti sledované situace
Vv ¢asovém nebo Ciselném intervalu. Obecné je histogram nastrojem pro meéteni rozdéleni
Cetnosti. [1] Histogram je v emz zékladnim nastrojem pro fizeni kvality. Na obrazku (Obr.
2.1) je uveden histogram rozdéleni Cetnosti pouzitych hodnot odpori pro vyrobu senzort

nedostatku soli do my¢ek nadobi. [13]
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Obr. 2.1 Histogram rozdéleni ¢etnosti pouzitych hodnot odport pro vyrobu senzort [3]

2.1.4 Paretav diagram

Vroce 1980 formuloval dr. Juran Paretiv princip jako nastroj pro fizeni kvality.
Pojmenoval jej podle italského ekonoma Vilfreda Pareta, ktery definoval nepravidelnost
v rozlozeni bohatstvi mezi lidmi. Nejvetsi ¢ast nésledki ma ptivod v malém poctu piicin.
Paretova analyza je jednoduchou grafickou metodou pii rozhodovani jak snizit ztraty
neshodnych vyrobkii. Lze ji také uplatnit v oblasti procesii organizace. Podstatné je spravné
zvolit ukazatele zkoumanych jevl. Zjisténé tidaje srovnat podle velikosti hodnot od pocetné
nejvetsSich k nejmensim. Na zaklad€ analyzy se tvoii grafické zndzornéni tzv. Paretiv
diagram.

Jedna se o kombinaci sloupcového a arového grafu za uréité Casové obdobi. Cetnost

jednotlivych kategorii je vyjadiena ve sloupcich, které jsou setazeny podle velikosti, a ¢arova
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¢ast grafu je kumulativni ¢etnost v procentech, tzv. Lorentzova kumulativni kiivka. Tento typ

[

grafu je vhodné pouzit v ptipadech, kdy je moznost vlivu vice pficin. Toto grafické vyjadieni
umoziuje zjistit nejcastéjsi pric¢iny neshod. [1] Pomoci paretovy analyzy je vemz
vyhodnocovana vétsina vyrabénych produkti. Piiklad pro analyzu nejéastéjsich pricin neshod

pii vyrob¢ senzoru je na obrazku (Obr. 2.2).
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Obr. 2.2 Paretova analyza neshod pfi vyrobé senzoru [3]

2.1.5 Korelaéni diagram — bodovy diagram a stochasticka zavislost

Pomoci tohoto grafického zndzornéni riznych technickych problémi lze vysledovat
zavislost jednoho znaku na vyrobku k jinému znaku. To vede ke zjistovani pouze té hodnoty,
kterou je mozno uréit jednodus§im nebo rychlejsim zpisobem. Cim jsou body soustiedény
blize k regresni kiivce nebo pfimce, tim je silnéjs$i vzajemna zavislost (korelace).

Korela¢ni diagram je bodovy graf znazornujici pravdépodobnostni zévislost dvou velicin.
Prvni proménna je zndzornéna v horizontdlni a druhd proménna ve vertikalni ose. Zobrazenim
VvV tomto grafu lze zjistit jejich vzajemny vztah, tzv. korelace. Vhodné uziti je tam, kde zavisla
proménna miize mit vice hodnot pro kazdou jednu hodnotu proménné nezavislé. Diky tomuto
diagramu muzeme zodpovédét, do jaké miry spolu tyto dvé proménné souvisi. Nékdy je tento
diagram pro svoji podobu nazyvan rozptylovy teckovy diagram. Stochastické zavislosti jsou
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ur¢ovany pomoci dvourozmérnych statistickych soubort — mnozin bodi X a y. Pomoci
mnoziny X provedeme predikci a mnozina Y je znakem pro hodnotu, kterou chceme ziskat.
Kazda dvojice hodnot x a y predstavuje jediny bod. Z vysledné kiivky zjistime, zda dané

hodnoty spolu koreluji a v piipadé Ze ano, zda jde o korelaci linearni nebo nelinearni. [1]

2.1.6 Vyvojovy - postupovy diagram

Slouzi ke grafickému zndzornéni procest a jejich vztahi, pfedevsim k oznaceni casti, kde
se vyroba nedafi. Obvykle se provadi pfimo v technické diln€. Jednotlivé operace jsou
oznadeny vlastnimi symboly dle symboliky uvedené v CSN ISO 5807 a ty jsou propojeny
orientovanymi Sipkami. Vyuziti téchto diagrami pomahé pii feSeni Uloh obecného fizeni,

vyroby a sluzeb. [1]

2.1.7 Regulaéni diagram

Regulaéni diagram je vyuZzivan jako nastroj statistické regulace kontroly vyroby (SPC).
Slouzi ke grafickému znazornéni zmén procesu v pribéhu &asu. Casté vyuziti reguladnich
diagramti je pfi kontrole stability procesu a jeho udrzovani v ustdleném nebo pozadovaném
stavu. Pomoci kontrol malého poctu vyrobkil z vyroby za urcity ¢asovy interval sleduje plnéni
pozadavkil na kvalitu. Dal§i moznosti meziopera¢ni kontroly je namatkova kontrola vyroby.
Diky zakladnim néstrojim zlepSovani kvality mizeme lépe sledovat a analyzovat fizeni
vyrobnich procest ¢i rozpoznat a fesit vniklé problémy, a tim dosahnout lepsiho fungovani

celého systému. [1]

2.2 Sedm novych nastroju Fizeni kvality
Je definovéno 1 sedm ,,novych* nastroju fizeni kvality, v jejichZ ramci je kvalita fizena
vice pomoci pldnovani, napfiklad identifikaci probléml ¢i zpracovavanim ridznorodych
informaci. Podle teorie sedmi novych nastroji by se méla firma vice zaméfit na planovani
kvality. Tato teorie byla formulovana v sedmdesatych letech a je metodou vysoce efektivni.
Ve firm¢ emz se nckteré z téchto nastroji pouzivaji predevsim pro jejich jednoduchost pii
zavadéni a jejich nésledného pouzivani. Nejvetsi t€innosti pii pouzivani téchto nastroji Ize
dosahnout ucelnym propojovanim systému metod zajistovani kvality. [14]
1. Afinitni diagram - Tento shlukovy diagram se vytvaii v tymu pomoci brainstormingu.
Usporadava velké mnozstvi dat a informace shlukuje do pfirozenych skupin a

naznacuje slozeni feSenych problému.
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2. Diagram vzajemnych vztahl - Obvykle se vychazi z ¢asti afinitniho diagramu, kdy se
jednotlivé Casti umisti na pracovni plochu a provede se jejich analyza se vstupy,
vystupy i1 vzajemnymi vazbami. Diagram vzajemnych vztaht umoziuje identifikovat
logickou nebo pfi¢innou souvislost mezi oblastmi problému.

3. Maticovy diagram - Maticovy diagram je vyuzivan pro vyhledavani vzajemnych
souvislosti mezi dvéma ¢i vice okruhy problému. Slouzi k analyze jednotlivych prvka
vcetné jejich dulezitosti.

4. Maticova tabulka - Pomoci maticové tabulky lze analyzovat udaje porovnavanim
jednotlivych proménnych charakterizovanych fadou slozek.

5. Stromovy diagram - Stromovy diagram nazorn¢ zobrazuje strukturu problému
s roz¢lenénim na jednotlivé soucasti.

6. Sitovy graf - Pfi projektu, skladajiciho se s vice Cinnosti se vyuziva sitovy graf
K uréeni optimalniho terminového planu. Pfi zavedeni vhodnych opatieni je mozné i
zkraceni doby celého projektu. Mezi nej€astéji vyuZivany sitovy graf patii CPM —
metoda kritické cesty (z angl. critical path metod).

7. Rozhodovaci diagram - Pomoci rozhodovaciho diagramu lze identifikovat problémy,
které se mohou vyskytnout pii realizaci planovanych cinnosti. Navrhovanim
vhodnych opatfeni lze minimalizovat riziko vyskytu problému pii realizaci
planovanych ¢innosti. Hlavni mySlenka je podobna jako u metody FMEA.

naptiklad nastroje pro zajisténi kvality PDCA nebo FMEA. Pravé tyto dvé metody jsou

pouzity v piipadové studii.

2.3 Ostatni nastroje pro fizeni kvality pouzivané ve firmé

Firma pouziva k fizeni a zdokonalovani kvality také nastroje jako jsou skupinova prace,
kaizen, krouzky kvality, zlepSovaci navrhy, housekeeping a dal$i. MySlenka skupinové
(tymové) prace je zalozena na pravdépodobnosti, Ze skupina nebo tym se vétSinou vyhne
Spatnym rozhodnutim ¢i moznostem a lépe nachdzi nové napady nez jednotlivec. Prace

v tymu piedpoklada spolupraci a ta je pro kvalitu klicova.

2.4 Skupinova prace v praxi
Zavedeni skupinové prace ve firm¢ vychazi z cili a strategie firmy. Pro firmu bylo

hlavnim cilem pfi zavadéni skupinové prace zlepSeni kvality, zvySeni produktivity prace,
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zvyseni efektivity vyrobnich zafizeni a zvySeni motivace pracovnikl. Od roku 2005 probihaly
ve firm¢ informativni schizky Kk zavedeni skupinové prace. Od roku 2006 byla skupinova
prace zavedena a zaclenéna do systému odmeénovani. Hodnoti se vysledky z oblasti
produktivity, kvality, zlepSovatelskych aktivit a stavu provoznich prosttedki. [15]

Pro dosazeni optimalni informovanosti a moznosti spoluptisobeni vSech zaméstnanct ve
firm¢ byly vytvoreny jednotlivé tymy pracovnikii s vlastnimi cili. Splnéni cile je zédkladem
vypoctu vyse skupinové odmeény pro kazdého ¢lena tymu. Je to jedna z moznych motivaci pro
plnéni cilt. Pfed zavedenim tohoto systému probihala ve firmé profesionalni Skoleni vSech
zaméstnancl vcetné vedeni firmy. Hlavnim cilem pro vedeni firmy je diky skupinové praci
zajistit fungovdni vymeény zkuSenosti, a to cilenou podporou a kladenim konkrétnich
pozadavku. Pro pfedavani informaci slouzi ve skupiné skupinové porady, pofadané pravidelné
jednou za tyden, kde ma kazdy zaméstnanec moznost svym piispévkem aktivné ovlivnit déni
ve firm¢. V soucasné dobé je kazdy zaméstnanec firmy ¢lenem konkrétni skupiny. Skupiny ve
vyrob& maji vZdy svého vedouciho, mluvéiho, vedouci smén, pracovnika vyrobni kvality a
ostatni ¢leny skupiny. Jednou tydné probiha v kazdé skupiné pravidelna skupinova porada,
jejiz efektivni prabéh, témata a cile maji zvlast’ dilezity vyznam pro Gspéch celého projektu
skupinové prace.

K dosahovéni cili je bezprostiedné nutna spoluprace vSech pracovniki ve skupiné.
VSichni zaméstnanci se podileji na neustdlém vyvoji této vize. Skupinova prace v emz
uspesné funguje uz vice nez sedm let. V soucasné dob¢ ve firm¢ funguje samostatné tizeni

pomoci zavedenych zodpoveédnosti v kazdé skupiné.

2.5 Systém zlepSovacich aktivit

Firma musi neustale zlepSovat efektivnost systému managementu kvality prostfednictvim
vyuzivani politiky kvality, cila kvality, vysledkli auditti, analyzy dat, napravnych a
preventivnich opatieni a pfezkoumavani systému managementu. [7]

Myslenka TQM je ve firmé realizovana pod ndzvem KOMM. Vyznam slova KOMM
vychéazi z némeckého pojmu: ,,pojd* nebo ,,pfidej se k ndm* a zaroven je to zkratka pro
manazerskou metodu orientovanou na zakaznika — z némeckého KundenOrientierte
Management Methode. Logo KOMM je na obrazku (Obr. 2.3). V systému jsou zapojeni

vSichni pracovnici firmy.
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Obr. 2.3 Logo zlepSovatelskych aktivit firmy emz [15]

V unoru 2004 byl ve firm¢ zalozen za Gcelem spravy plnéni kontinualniho zlepSovani
prafezovy tym. Jeho prvni ¢lenové byli zaskolovani externimi firmami, specializovanymi na
Skoleni téchto metod. Tym nésledn¢ za velké podpory vedeni firmy $kolil od poloviny roku
2004 veskeré zaméstnance firmy. Tim probéhlo celoplosné zaskoleni. V soucasné dobé je
Skoleni KOMM aktivit soucasti zaSkolovaciho planu kazdého nového pracovnika. Zaroven
jsou ve firmé na téma zlepSovani informacni vyvésky. ZlepSovaci aktivity jsou projednavany
kazdy tyden na skupinovych poradach. Do zlepSovatelskych aktivit firma zahrnuje: kaizen,
KOMM - Zirkel, Housekeeping a zlepSovaci navrhy. Potvrzenim uspé$ného zavedeni a
pouzivani zlepSovatelskych aktivit jsou umisténi firmy na pfednich pFickach v soutézi
Ceskoslovenské ligy 5-S. Firma v roce 2008 ziskala v sout&Zi, kde se G¢astnili firmy z Ceské i
Slovenské republiky, prvni misto a o rok pozdé¢ji misto druhé. Dokladem toho jsou ziskana

ocenéni ziskana v této soutézi. Ceny a ocenéni jsou na obrazku (Obr. 2.4). [15]

Obr. 2.4 Ocenéni ze soutéze Liga 5 S z roku 2008 a 2009
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2.5.1 Kaizen

Kaizen je metoda, jak zavést optimalni vyrobu v podniku. Nézev je piejaty z japonstiny a
znamena ,,zména k lepSimu®. Pojem kaizen znamena zdokonaleni nejen na pracovisti, ale i
V osobnim, domacim a spole¢enském zivoté. [18] Ve firmé emz znamena kaizen, Ze kazdy
pracovnik neustale zlepsSuje své pracovni okoli a pracovni procesy.

Prvni kaizenova listina byla v emz jiz od prvniho dne existence firmy, tedy od roku 1997.
Slouzi pro zdznam jednoduchych zlepSeni v rdmci bezpe€nosti prace, zvyseni produktivity,
kvality, zlepSeni pracovniho prostiedi nebo piinosu pro skupinovou praci. Kaizenové navrhy
jsou ve firm¢ rozdéleny do tii kategorii: navrh A — realizace s naklady do 3.000,-K¢ a s dobou
vykonani do dvou tydnii, navrh B - realizace s naklady do 30.000,-K¢ nebo s dobou realizace
do jednoho mésice, pficemz tento navrh podléha schvaleni vedeni stejné jako navrh C —
s naklady nad 30.000,-K¢. Za kazdy uspeésné splnény kaizenovy navrh dostdva navrhovatel
formou darkového poukazu pro svoji skupinu finanéni odménu. Tu je mozné Cerpat v ramci
jeho skupiny pfedevsim za ucelem zlepseni spoluprace a dobrych vztahii. Vyhodnoceni plnéni

kaizenovych navrhii za obchodni rok 2013-2014 je ziejmé z obrazku (Obr. 2.5).
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Obr. 2.5 PInéni cill pro kaizenové navrhy za rok 2013-2014 [3]

2.5.2 KOMM - Zirkel
V roce 2004 byl ve firmé zalozen a uspésné ukoncen prvni KOMM - Zirkel. Jedna se o

obdobu systému Kaizen. KOMM - Zirklem (= tzv. krouzkem kvality) je ve firmé oznacovan
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systém feseni zlepSovacich napadu, pii jehoz realizaci je zapotiebi vice pracovniki €1 profesi.
Zménu soucasného stavu muze navrhnout kazdy pracovnik firmy. Navrhovatel si sdm urci
realiza¢ni tym a po schvaleni projektu vedenim firmy se spole¢né s tymem snazi o efektivni
dosazeni vytyCeného cile. ZlepSeni je rozsahlej$iho charakteru a muize se tykat jakékoliv
oblasti ve firm¢, napf. pracovisté, vyrobniho procesu, organizace prace apod. Po uspéSném
dokonceni z prvopocatku definovanych tukol provadi iniciator prezentaci docilenych
opatfeni. Pro zalozeni nového KOMM - Zirkelu slouzi formulaf, ve kterém iniciadtor myslenky
popisuje, kde chce néco zlepsSit, co mu vadi na aktudlnim stavu, ¢eho chce zlepSenim
dosahnout a kterych dal$ich osob ¢i oddé€leni se téma tyka. Pti zalozeni KOMM - Zirkelu je
iniciatorovi vybrany pracovni tym oporou pii hledani vhodnych feSeni daného tématu ke
zlepSeni a k jejich realizaci. Na obrazku (Obr. 2.6) je vidét plnéni cili stanovenych pro

krouzky kvality ve firmé.

SINRES Prehled KOMM-Zirkel Obchodni rok 13/14
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Obr. 2.6 PInéni cilt pro krouzky kvality za rok 2013-2014 [3]

2.5.3 Zlepsovaci navrh

ZlepSovaci navrhy byly zavedeny ve firmé v roce 2007. Ugelem zlepSovacich navrhii je,
aby se ve firme zlepSovaly technické a provozni podminky. Navrhnout zlepSovaci navrh mtze
kazdy pracovnik samostatné nebo muze byt navrzen skupinou pracovniki. Podminkou ke
schvaleni je, aby navrhovana ¢innost nebyla zaroven naplni prace navrhovatele. Je dllezité,

aby na rozdil od KOMM - Zirkelu bylo zaroven s navrhem podano i jasné a hotové feSeni, co
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a jak ma byt vylepseno, jak se to provede a jaky se pouZzije materidl. Navrhované feSeni musi
byt pro firmu, pro zivotni prostiedi, pro spolupracovniky nebo jejich zdravi jasnym piinosem.
Zlepsovaci navrhy mohou pokryt vSechna odvétvi ve firme: zejména kvalitu vyroby,
organizaci a proces fizeni, zivotni prostfedi, bezpecnost prace a ochranu zdravi na pracovisti.

ZlepSovaci navrhy slouzi ke zvySovani ekonomické efektivnosti, kvality a bezpecnosti prace.

2.5.4 Housekeeping

Audity dokonalého tklidu, Cistoty a pofadku jsou ve firmé nazyvany ,,Housekeeping®.
Hlavnim cilem je rozpoznat a zredukovat plytvani ve svém vlastnim prostfedi. Jedna se o
pomalé piiblizovani se k idedlnimu stavu. Audity jsou provddény planované na kazdém
pracovisti ve vyrobé i v kancelafich bez vyjimky. Cistota a pofadek jsou zakladnimi
ptedpoklady pro kvalitni a bezvadnou praci. Prvni housekeeping byl ve firme jiz v roce 2000
a od roku 2004 jsou ve firmé tyto audity 5-S pofadany pravidelné. Prvni audity 5-S byly ve
znameni tfidéni, vytfidéni a rozdélovani na sprdvnd mista. Déle se standardizovala prace
v kancelafich a vylepSovaly se pracovni procesy.

Auditovand pracovisté jsou kontrolovana podle listin s otdzkami vytvorenymi kazdému
pracovisti na miru. Plivodni otazky ve formulafi pro hodnoceni stavu pracoviste byly pievzaté
z mateiské spolec¢nosti. Postupem ¢asu se Ceskd pobocka osamostatnila. V poslednich letech
jsou vzdy na konci kazdého obchodniho roku otdzky v kontrolnich formulatich aktualizovany
a nahrazovany novymi tématy. Vysledky z provedeného auditu, stejné tak jako vysledky
z dosazenych cili ostatnich KOMM aktivit, se promitaji v prémiové slozce kazdého
zamg&stnance firmy.

Cile pro KOMM - aktivity jsou stanovovany dle po¢tu pracovnikli na jednotlivych
odd¢€lenich, tj. pfi poklesu po¢tu zaméstnancii jsou stanoveny niz§i cile a naopak, pfi
vzrustajicim poc¢tu zaméstnancli jsou stanovovany cile vyssi. Do systému TQM je zapojen
kazdy zaméstnanec firmy. Motivace zlepSeni pracovnich podminek a prostfedi byla jednim

z diivodi pro vSeobecné piijeti myslenky.
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3 Pripadova studie — PDCA

Metodicky ptistup PDCA z anglického plan, do, check, act, ¢esky naplanuj, udélej,
zkontroluj, zaved' jako novy standard, patii mezi nejnovéjsi aktivity pro zvyseni kvality ve
firm¢. Tento nastroj slouzi ve firm¢ K fizeni procest a souvisejici zajisténi kvality ve vyrobé.
Jedna se o soubor planovanych, provadénych a vyhodnocovacich aktivit (Obr. 3.1). Projekt
PDCA byl ve firmé nastaven v prubéhu roku 2013 jako prostfedek k trvalému a
strukturovanému feseni odchylek od standartnich specifikaci. Jeho zavedeni do praxe je jiz na
velmi pokroc€ilé urovni, ovSem neni jes$t¢ zcela V planovaném stavu. Realiza¢ni tym pro

zavedeni PDCA ve firm¢ jesté stale pracuje na optimalizaci vyuzivani metody.

N
A{Act} P{Plan}

Planovat

Planuj zménu neho
zkousku za tcelem
Zlepseni

Adaptovat
Popr. hledej chyby,
optimalizuj, standartizuj,
urci dalsi opatreni...

Zjisti situaci

Sleduj!

Orientu j sel
Rozhoduj!
Jlednej!

Udélej zménu &i zkousku
{ pokud moino dle

pravidel Mini-PDCA }

Kontrolovat Délat

C{Check} ' ' D{do}

Zkontroluj vysledky:
Co jsme se naudili? Co se
nepodarilo?

Obr. 3.1 Graficka podoba posloupnosti PDCA [3]
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3.1 Vyvoj

Systém PDCA je jednou ze zakladnich metodik pouzivanych pti zlepSovani a zajist'ovani
kvality. PDCA cyklus je nazyvan také jako Demingtv cyklus podle prikopnika statistického
fizeni Kkvality W. Edwardse Deminga. American W. Edwards Deming popsal postup
posloupnosti jednotlivych ¢innosti jako metodu stalého kolobéhu aktivit, které je mozné
vyuzivat pro odstraiovani problémut pii kazdodenni praci. Metodu je mozné pouzit pro
neustalé zlepSovani, pii zahajeni nového projektu i pfi vyvoji navrhu procesu, vyrobku ¢i
sluzby. Ctyii zakladni kroky se mohou neustale opakovat a jejich opakovanim se tzv. rozta¢i

spirala postupného zdokonalovani. [13]

3.2 Cile a postupy PDCA

3.2.1 P-plan

P zanglického ,plan“ — planuj — plan. Zacfina se popisem feSené¢ho problému,
ziskavanim informaci a shromazd’ovanim dat o problémech pro ptipraveni planu jednotlivych
¢innosti pro odstranéni problému. Posuzuji se piipadné problémy ¢i omezeni procesti a
vyhledéavaji se hlavni pfi¢iny problému. Po navrzeni moznych feSeni se naplanuje provedeni
toho nejvhodnéjSiho navrhu. V ramci tohoto prvniho kroku je definovano jaké problémy fesit,

jak je organizovat a jak na feSeni problémi piipravit pracovniky, nastroje ¢i prostiedi. [13]

3.2.2 D-do

D z anglického ,,do*“ — délej — ud¢€lej — provedeni. Na zakladé vytvofeného planu se
zavadi popsané Cinnosti a testuje se UcCinnost zamysleného feSeni. Do tohoto kroku
zahrnujeme zadani problému, jmenovani ¢lend tymu, schvaleni postupu feseni a dohled nad

provadénim fesenim. [13]

3.2.3 C-check

,C* z anglického check — kontroluj — zkontroluj — kontrola. Hlavnim tkolem v tomto
bodé¢ je zhodnoceni dosazeni vysledki a jejich porovnani s planovanym stavem. Kontroluje se
a hodnoti, zda je dosahovano planovanych vysledkii a zda je problém skutecné vyieSen.
V ptipad¢ pretrvavani problému nebo i jeho ¢asti je nutné se zaméfit na piekazky branici
zlepsSeni. Ve fazi realizace tohoto kroku si klademe otazky typu: ,,Vyplaci se to? Je to spravné
feSeni? Chybélo néco?* [13]

42



Sledovdni a zlepSovdni kvality vyroby Bc. Petra Timurova 2014

3.24 A-act

»A“ z anglického act — jednej — uskute¢ni — akce. V ptipadé tGspé$ného odstranéni
problému je tieba vSechny potiebné zmény zavést, tedy standardizovat do novych procest.
Nasledn¢ je tfeba zkontrolovat, zda jsou provedené¢ zmény uplatiiovany. Hlavni podstatou
tohoto kroku je rozpracovat konecné feSeni tak, aby se diky novému pfistupu stalo trvale
pouzitelnym kdekoli. V ptipadé, Ze je vysledek odlisSny od stanoveného ocekavani, vznika
potieba znovu zacit hledat pfic¢inu, pro¢ tomu tak je. Je nutné znovu vytvofit plan zaméfeny
na odstranéni pfiiny a nastdva piechod zpét k prvnimu kroku pldnovani. Na misté je, kdyz

vefejna propagace a vedouci pracovnici jdou piikladem vSem zainteresovanym osobam. [13]

3.3 Prubéh zavedeni do praxe

Kazda firma se setkdva stadou problémii. | v emz se objevovala témata neplnéni
pozadavku z riznych oblasti. Jako reakce na tento stav byla ve firm¢ zavedena metoda PDCA
jako prostfedek k okamzitému rozpoznani neshody a jejimu strukturovanému feSeni. Pfi
zavadéni byla autorka této diplomové prace Clenem realizacniho tymu, ktery vytvarel nova
pravidla a standarty pro zavedeni uplatnovani PDCA. Pfed samotnym zavedenim do
praktického Zivota firmy se Vv ramci teoretické piipravy zacal schazet realiza¢ni tym na
pravidelnych pracovnich schiizkach. Ukolem bylo piipravit systém zavedeni po teoretické
strance do takového stavu, aby byl aplikovatelny v podminkach jiz fungujici spolecnosti.
Zamysleny stav je definovan:

e aktivné zapojit spolupracovniky, vedeni a management do zpracovani problému,

e zajistit eskalaci a definovat zptisob kontroly,

e Vv¢as rozpoznat a stanovit neshody ve vyrobeg,

e neshody optimalné a trvale zpracovavat a Gispésné uzavrit,

e vyuzit dosazenych zlepsSeni k novym standartim.

Zavadéci tym vychazel ¢astecné ze zkuSenosti pfi zavadéni metody v mexické a némecké
pobocce, z dostupné odborné literatury a internetovych zdroji. VSemi témito zpisoby byly
ziskavany informace, jakym zpusobem muze systém fungovat. Hlavnim ukolem tymu bylo
tyto informace zpracovat a dohodnout se na optimalnim zptsobu zavedeni PDCA do vyrobni
oblasti firmy. Tym vytvofil podkladové dokumenty, pracovni navody a vizualizacni tabule

pro zaznamenavani prubéhu neshody od samého vzniku az po jeji vytreseni.
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Realiza¢ni tym hledal vhodny zpisob uplatiiovani metody ve firmé tim, Ze nejpve
vyhodnotil aktualni stav analyzou dat, vytvaiel pracovni navody k procesim feSeni -
pravomoci, zodpovédnosti, pracovni postupy a aktivity vramci skupinové prace. Poté
definoval problémy a neshody, které je tieba pomoci systému fesit a rozd¢lil je do skupin -
produktivita, kvalita, logistika, idrzba a ostatni. Navrh rozdé¢leni prvkii na PDCA tabuli podle
oblasti vzniku neshody je na obrazku (Obr. 3.2). Soucasné byly stanoveny pravomoce a ukoly
véetné stanoveni zodpoveédnosti pracovnikll na jednotlivych pozicich. K planovani spé$ného
zavedeni bezpochyby patfilo i dostate¢na vizualizace ve firmé a obdobi testovani vzorovych

prabeha fesent.

PDCA - oddéleni Zamky

Piedani smé
Produktivita- odchulka Produktivita -opatieni-TF Produktivita -kontrola Géinnoszt Produktivita -novi standard
Produktivita Pondéli
9:20-9:40

Kvalita Utery
9:30-9:40

Kv.alj.ta—odchilka Kuali.ta—oiat?enf -TP Kualita -kontiola Géinnosti Kyalita- noui standard
Ililliilii— odchilka Ililliilii oiatrem -TP Ililliilii —kontrola d&innosti Ililliilii nouI standard

Logistika streda
9:30-9:40

_ UOdiba -odchyka ___ DOdniba- opatfeni-TF Udriba -kortrols déinnosti __ Udrlba - novistandard
Udrzba Cturtek
9:30-9:40
Vzeobegné - odchylka Mzeobecné - opatieni- TR MzZeobecné -kontrola déinnosti Mzeobecné - novi standard
Ostatni Patek
2:30-9:40

Obr. 3.2 Navrh rozdéleni prvka na PDCA tabuli podle oblasti vzniku neshody [3]

Na pracovnich schizkach zavadéciho tymu byla metoda PDCA feSena od prvnich
teoretickych rozbori az po zavedeni do kazdého vyrobniho oddéleni ve firmé. Piiprava

zavedeni V ¢asovém sledu udalosti:
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1.

10.

Dne 11. 1. 2013 - Prvni pracovni schiizka se tykala sepsani jednotlivych bodu
ovlivitujicich pfimo vyrobu pod souhrnnym pracovnim nazvem ,,bod A“. V ramci
bodu A byly definovany zodpovédné osoby pro kazdou vyrobni oblast a dale také:

e poradci pro ur¢ené vyrobni oblasti,

e vhodné nastroje pro feSeni problému,

o frekvence - jak Casto je nutné se feSenim zadané neshody zabyvat,

e zapis - kdo je zodpovédny za evidenci prubéhu feseni neshody,

e dalsi ustanoveni — naptiklad projednavani pribehu na skupinovych poradach,

atd.

Dne 25. 1. 2013 — Uzavieni bodu A a diskuze o bodu B. V ramci druhého bodu se
jednalo o realizaci a praktickém provedeni informac¢nich tabuli, které budou nedilnou
soucasti kazdodenniho sledovani neshod od zavedenych standartnich situaci ve
vyrobé. Zaroven byly diskutovany prvni navrhy na jejich vzhled.
Dne 31. 1. 2013 — Navrhy na vizuélni i obsahovou strdnku informacnich tabuli do
vyrobnich oddé¢leni.
Dne 7.2 2013 — Konecny vybér navrhu jednotné vizualizacni tabule pro vSechna
vyrobni odd¢€leni. Stanoveni kone¢né podoby formulafe pro predavani smeén, piiprava
pravidel pouzivani tabule a vytvofeni pfedvavaciho protokolu.
Dne 14. 2. 2013 — Ptiprava zpracovani pravidel PDCA pro firemni vyuziti.
Dne 7. 3. 2013 — V ramci pravidel byly sepsany typické ukoly pro vedouci oddélent,
vedouci smén a ¢leny tymu.
Dne 14. 3. 2013 — Zpracovani listiny ukold pro jednotlivé pozice pracovnikid ve
vyrob¢.
Dne 21. 3. 2013 — Odsouhlaseni oficialniho pracovniho navodu pro firemni pravidla
metody PDCA.
Dne 28. 3. 2013 — Prace na vizualizaci PDCA. Hledani vhodného feSeni rozmisténi
jednotlivych prvki na vizualizaéni tabuli.
Dne 4. 4. 2013 — Vytvoreni prozatimni informacni tabule. Definovani vzorovych

ukazek neshod ovliviiujicich vyrobu vyplyvajicich z dosavadnich zkuSenosti v praxi
(Obr. 3.3).
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11. Dne 11. 4. 2013 — Naplanovani zaskoleni personalu, tymu rozsifeného vedeni, vedeni
vyrobnich oddéleni, pracovnik kvality a vyrobni kvality. Zahgjeni zkuSebniho
provozu na vybraném vyrobnim tseku — oddéleni vyroby senzori.

12. Dne 25. 5. 2013 — Zaskoleni pracovnikl ostatnich vyrobnich oddéleni, vedoucich
oddé€leni, vedoucich smén a jejich zastupcti a vSech pracovnikii v ramci skupinové
porady.

13. Dne 1. 7. 2013 — Oficialni zahajeni metody PDCA ve firm¢.

Odchylky ovliviiujici vyrobu

Zodpovidd Eskalace Mastroje Frekvence  Zapisuje Porada
|.R Produktivita Vedoddéleni ved. montaie
Vizualizace denni produltivita na

1 Produlktivita pod cilam ved. addéleni ved montais strojich kaida smén;: oparator na
wirobni protokoly denné wved smény  ne
prémis tydné RV ane
wvesky prémie mésiéné RV ano
produltivita Nabburg mésiéné Vv ne

2. Dodriovani pracovni doby a piestavek wed oddéleni ved montaie Pracovni ndvod?

3. Organizace smén - Gfelné planovani personalu  ved odd&leni ved montaie WAY tidné ano

4. Kvalita zpracovdvaného materidlu / odpad [ vicept kvalitaf odd&leni ved. lvality whodnoceni odpadu tydné wr. lvalitdf - ano
wyhodnoceni odpadu / prémie mesicng RY ano
wlastni naklady mésicné lvalitaf odd. ne
FPY wwhodneczni tydné lvalitai odd. ane

5. Reklamace lvalitai edd&leni ved. kvality whodnoceni prémie tidne ved. kvality  ano
2D report dle potfeby kvalitai odd. ano
Babtec dle potieby lkvalitai odd. ne

6. Spatnavizualizace wed. odd&leni [ kvalitaf / ved montaie/ved. kvality

7. lvalifikace ved, oddéleni / wrobni kualital pErs.

2. IpofdEnd wory dilll ved adddleni/ & ved montaie Termintreus dle patieby ved addélenine
planovani zakazek tidné wed. oddéleni ano
kontrola way tydné A ano

9. Castedns wvozy / piesuny termind ved. odd&leni/ A ved. montaie Termintreus dle potieby wved odd&lenine

10. nedostatek materialu ved. oddéleni/ A/ nakup / ved. montaie Termintreue dle potieby ved oddéleni

11 Spatné planovani zakdzek A Jved oddéleni ved firmy Termintreus dle potieby ved addéleni

|D Udriba ved. oddéleni fved. mechanikll ved. montaie

12 poruchy strojl ved. eddéleni [ ved mechaniki ved. montaie

13. poruchy strojll - opakované chyby bez odstran&ni pved. mechaniki ved. montaie

14 nedostatefny semis ved. sddéleni [ ved mechaniki ved montaie

15. EDV ved oddélenifved mechanikl [ Juha  ved wraby

16. Ujafiovani porucha stroje / Spatny material mechanik / kvalitai odd&leni ved montaZe [ ved. kvality

17. nedostatek persondlu wed. odd&leni/ per. ved. montaie / pers.

18. Nedodriovani piedpish vieobeend vieobecné RV
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vysoka nemocnost ved. odd&leni / per. ved. montaie [ pers.

Obr. 3.3 Vzorové ukazky neshod ovliviujicich vyrobu [3]

V ramci zkusebniho provozu pred oficidlnim zavedenim systému PDCA byly ve firmé
zpracovany pripominky ze stran vSech zucastnénych, tzn. jak zavadéjiciho tymu tak i ohlasy a
pfipominky od pracovnikll Z vyrobnich oddé€leni. To pfispélo k efektivnim priabéhiim schiizek
u jednotlivych tabuli. Na zéklad¢ toho byla pravidla doplnéna o nasledujici ustanoveni:

e Vznikle-li neshoda, je nutné doplnit kromé zakladnich nalezitosti na pfislusnou kartu

bodu P skutec¢nost, jaka byla okamzita reakce a stanovit pfedpokladany termin splnéni.
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e Vedeni pfitomné na misté bude projednavat nové vzniklé situace, dale neshody, u
kterych doslo ke zméné nebo pfi zfejmé necinnosti.

e Neplnéni pozadavki prezentuje u tabule PDCA piitomnym vedoucim pracovnikiim
pouze zodpoveédna osoba za danou oblast, piipadné jeji zastupce.

e Vedouci vyrobniho oddéleni zaznamendva pribeh feseni do piislusnych karet
kontrolnich listin. Na vyplnéni se mohou podilet i osoby za dané oblasti.

e Pied sejmutim vyplnénych karet zcela uzavieného cyklu PDCA z vizualizaéni tabule
zodpovida vedouci oddéleni za kompletni vyplnéni kontrolnich formulait

V kontrolnich listinach.

Pro dobrou orientaci pracovnikii v problému byl také vytvofen pracovni navod jak

postupovat v praxi. Jedna se 0 Stanoveny postup pro zpracovani neshody:

1. Plan - pii zjisténi neshody zaznamena zodpoveédna osoba z dané smény tuto udalost:

a. Na pfislusnou ,,P* kartu provede zapis vedouci oddé€leni, zaroven vyplni titulni
stranu a stranu ,,P*“ v odpovidajici kontrolni listing.
b. Do ptedavaciho protokolu na PDCA tabuli provede zapis vedouci piitomné

smény.

2. Udglej - zpracovani neshody:

a. Zodpov&dna osoba z vyrobniho oddé¢leni ptipadné ve spolupraci s ptisluSnym
odbornikem navrhnou opatieni pro odstranéni vzniklé neshody a zapiSou navrh
na kartu ,,D* a kontrolni listinu ,,D*. Na navrzeném opatieni zacne povétena
osoba nebo tym neprodlené pracovat.

b. Toto opatieni je predstaveno pfitomnym vedoucim pracovnikam firmy. Ti
dochazi k PDCA tabuli kazdy pracovni den ve stanovenou dobu ke kratkym
konzultacim.

€. Vedouci pracovnici mohou navrzené opatfeni zamitnout a rozhodnout jakym

jinym zpiisobem se bude postupovat.
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3. Zkontroluj - kontrola ti¢innosti odstranéni neshody:
Kontrolu ucinnosti opatfeni zajistuje zodpovédnd osoba z dané¢ho oddéleni. Stav
zaznamenava na kartu ,,C* a kontrolni listinu ,,C*. Ovéfeni ucinnosti probiha pomoci

vhodnych kontrolnich systémd, napt. regulacni karta, pareto analyza apod.

4. Proved - zavedeni nového standardu:
V piipadé uspésného feseni je novy stav uveden do praxe jako standard s pomoci
nového pracovniho navodu, servisnitho planu, firemni smérnice apod. Pro
zaznamenavani nového standardu slouzi karta ,,A“ a kontrolni listina ,,A“. Pomocné
karty jsou zobrazeny na obrazku (Obr. 3.4). V ptipad¢, ze je vysledek odlisny od
stanovené¢ho ocekavani, je nutné znovu navrhnout jiné opatfeni a vytvofit plan

zaméfeny na odstranéni pficiny.

Datum: P Zodpovédnost:

Frocukt:
Fopis odchy lkoy:

Fiifina odchylky -

Datum: D Zodpovednost:

Frocukt:

Mawv rieng opatieni

Casovy plan: KT KT KT KT

25% Si0%a TS%% 100%

Datum: C Zodpovédnost:

Frociu ks
Kontrola Géinno sti:

=
3

Datum: .y Zodpovednost:

Frrocuket:
Mowy standard:

Obr. 3.4 Karty vytvorené pro jednotlivé kroky PDCA [3]
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3.4 Vysledky a zhodnoceni PDCA

Na zéklad¢ zavedeni systému PDCA do kaZdodenniho Zivota firmy se snizily reakéni
¢asy a ke kazdému problému bylo definovano trvalé a strukturované feSeni. Problémy se ve
firm¢ nyni fesi trvale a strukturované za vyuziti optimalnich zdroji. Na obrazku (Obr. 3.5) je

prakticka ukazka, jak probiha diskuze o probihajicim feSeni neshody za ucasti a podpory

vedoucich pracovnikill pfimo na pracovisti u informaéni tabule PDCA.

TABULE 74
Pbca &

Obr. 3.5 Konzultace neshody u informacéni tabule PDCA

Pomoci metody PDCA byl ve firmé vytvofen systém aktivit, s nimiz si firma dala za cil
eliminovat problémy pii kazdodeni praci. Zavedeni metody PDCA bylo po celou dobu velmi
podporovano vedenim spoleCnosti. Probéhla pecliva ptiprava konceptu pro zavedeni a
uspésna aplikace do soucasného Zivota firmy. Nyni tvofi vyznamnou funkci planovaného
odstraiovani neshod ze vSech oblasti firmy. Jako ¢lenka realiza¢niho tymu a dlouholeta
pracovnice firmy mohu z dosahovanych vysledkii posoudit, ze zavedeni metody PDCA do
vyroby byla pro firmu vyznamnym piinosem. Diky zavedeni metody se zefektivnilo
planovani a kontrola provadénych feSeni. Na zaklad¢ podrobnych zapisi v kontrolnich

listinach z jednotlivych fesenych situaci ve firmé je k dispozici pribézna i zpétna kontrola
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téchto feSeni. ZkuSenosti z pritbé¢hu feseni jsou jednim z opérnych bodi pro podobné nové
vzniklé situace. Zavedenim PDCA firma ziskala optimalizované a silné procesy, zvySenou
prithlednost planovanych a soucasnych stavl a tim i trendd, efektivni komunikaci, zvySenou
disciplinu zamé&stnanci a lepsi propojeni v§ech zaméstnanci.

Procesni pfistup PDCA lze aplikovat 1 pfi postupu zpracovani pokrocilejsiho nastroje

fizeni kvality jako je FMEA.

50



Sledovdni a zlepSovdni kvality vyroby Bc. Petra Timurova 2014

4 Pripadova studie - FMEA

V oblasti systému fizeni kvality se pouzivaji 1 specidlni metody, které ndm usnadiuji
sledovat zlepSovani kvality. Tyto metody zptehlediuji danou problematiku do srozumitelné a
ptehledné podoby. Jednou z nich je metoda FMEA, diky niZ je mozné najit vhodnou cestu
k feSeni a rozpoznani moznych slabych mist v procesech. Zavedeni do praktického zivota ve
firme této systematické metody vypracovala autorka této diplomové prace v této druhé Casti
ptipadové studie. Cilem této pfipadové studie je, aby vypracovani FMEA bylo nezbytnou
soucasti prace pro optimalizaci vyrobnich procesi ve firmé, zejména potom v oddéleni
konstrukce a stavby provoznich prostfedkii. Hlavnim cilem je pouzivat ve firmé¢ metodu

FMEA jizZ pii vyvoji, doplnéni nebo zméné provoznich prostredk.

4.1 Vyvoj FMEA

Metoda FMEA - Failure Mode Efekt Analysis byla vyvinuta jako vojensky piedpis v
Sedesatych letech minulého stoleti v USA. FMEA slouzila k analyzam spolehlivosti Vv letectvi a
posléze k analyzadm slozitych systému v kosmickém vyzkumu a v jaderné energetice. Postupné se
roz§ifila i do dalSich oblasti a to zejména do automobilového primyslu. Jako prvni nasadila
metodu v roce 1977 firma FORD Kk preventivnimu zajisténi kvality. [16] Do &eského jazyka se
nazev prekladd jako ,,Analyza zpisobt a disledkii poruch® nebo castéjsi preklad ,,Analyza
moznosti vzniku poruch a jejich nasledki“. Problematika FMEA je uvedena v ¢eském piekladu

normy CSN EN 60812, ktera je zpracovana podle mezinarodni normy IEC 60812.

4.2 Cile a postupy FMEA

FMEA je zakladni systematicka metoda managementu kvality. Je zalozena na tymové
analyze moznosti vzniku poruch a vyuziva se pro identifikaci a pfedchazeni poruch procesu
nebo produktu jesté pied tim nez nastanou. Cile metody se odvozuji od zvySenych naroka
zékaznikl a od optimalizace ndklada na produkty a procesy.

Metoda FMEA zajistuje analytické feSeni potencionalnich problému v pribéhu procesu
vyvoje produktu a procesu s vysledkem zdokumentovani odbornych znalosti. Posuzovani
vysledného rizika je soucasti hodnoceni a analyzy s prioritou kladenou na kritické a
bezpecnostni prvky nebo procesy. Jediny nebo jedine¢ny postup pro vypracovani FMEA

neexistuje. Prab¢h analyzy se priabézné zaznamenava do ptipraveného formulare. Dilezitym

51



Sledovdni a zlepSovdni kvality vyroby Bc. Petra Timurova 2014

hlediskem pro tspésnou realizaci FMEA je v€asnost. Metoda musi byt uplatnéna pfed danou
udalosti, videdlnim pfipad¢ v pocatecnich etapach navrhu produktu nebo pied vyvojem,
nakoupenim ¢i Gpravou nastroji nebo vyrobnich zafizeni. [16] Zakladni naleZitosti kazdého
hodnoceni jsou nasledujici:

1. zadani zakladnich udajt do hlavicky formuléafe — evidencni ¢islo, nazev a Cislo
systému, zodpovédna osoba, identifikace procesu, ¢lenové realizaéniho tymu, datum
konani a datum zmény,
misto a popis neshody — doporucuje se analyza kazdé jednotlivé operace,
¢islo neshody — pro snadng&jsi orientaci a zpétné vyhledavanti,
projev neshody — zapisi se v§echny mozné pii¢iny neshody,
dusledek neshody — definovani dtsledkt neshod z pohledu zakaznika,

pri¢ina neshody — specifikace ptic¢in v§ech moznych neshod a slabych mist procesu,

N o a ~ w D

preventivni a kontrolni opatieni — vytvofeni pfehledu preventivnich nebo béznych
provoznich kontrol s cilem zabranit vyskytu neshody, odhaleni pii¢iny a zptisobu
selhani,

8. bodové ohodnoceni — odhad pravdépodobnosti vyskytu neshody, jeji vyznam a

pravdépodobnost odhaleni. [13]

4.2.1 Realizace FMEA

FMEA je osvédCenou metodou zejména pro nové nebo zménéné dily, materidly,
technologie, aplikace a pii feSeni zvlastnich bezpecnostnich rizik. Metodu lze také pouzit tam,
kde lze oc¢ekavat na zaklad€¢ zkuSenosti problémy. FMEA podporuje zachyceni pozadavk.
Proto ma smysl metodu zag¢it uplatiovat jiz v ranné fazi konceptu. Cim pokrogilejsi je vyvoj,
0 to podrobnéji je mozné FMEA vypracovat. Analyzy Ize rozd¢€lit do dvou zakladnich skupin:

1. konstrukéni FMEA - analyzuje samotné vyrobky, jejich prvky a ¢asti,
2. procesni FMEA - analyzuje procesy, v nichz vyrobky vznikaji. [16]

Reseni zajistuje viceoborovy tym, ve kterém hraji dileZitou roli poznatky a zkusenosti
zainteresovanych pracovnikl. V tymu maji dilezité zastoupeni pracovnici vyvoje, konstrukce,
technologie, vyroby, zkuSeben, kvality, servisu, ekonomové, zasobovani i marketingu a dalsi
experti K zajisténi pozadovanych informaci. Velikost tymu zavisi na slozitosti navrhu a na
velikosti firmy. Pro realizaci potfebuji ¢lenové tymu ndlezité odborné znalosti a podporu

vedeni. Zvoleny technik nebo tym pouzivd tuto analytickou metodu k ujisténi, ze byly
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uvazeny a feSeny veSkeré mozné druhy neshod a snimi spojené pfiCiny. Pro efektivni
vysledky je doporucovano metodické a organizacni ftizeni tymové prace zkuSenym
moderatorem. Zvoleny tym systematicky usporadava pisemnou formou poznatky a zkusenosti

vSech zacastnénych pracovnikl. Vznikly dokument je neustale dopliiovan.

4.2.2 Kritéria hodnoceni

Pro hodnoceni jsou doporucovana néasledujici pravidla, ve kterych se obvykle vyuziva
stupnice od jedné do deseti. Nejmensi nebezpeci pro vyrobce a zakaznika je ohodnoceno
znamkou 1 a nejvys$si nebezpe¢i znamkou 10. V tabulce (Tab. 4.1) jsou uvedeny znamky
hodnoceni pro zdvaznost zplsobu poruchy, vyskyt zpiisobu poruchy ve vztahu k ¢etnosti a
pravdépodobnosti vyskytu a kritéria hodnoceni detekce zptisobu poruchy. Bodové ohodnoceni
by mélo odpovidat skutecnosti. V piipadé nejistoty je vhodnéjsi ohodnotit situaci znamkou
vyssi, coz zajisti vys$§i pozornost poruchy. Vyhodnoceni a definovani opatfeni neboli priorita
rizika, je soucinem tii parametri:

1. pravdépodobnost vyskytu poruchy se oboduje podle klasifika¢ni stupnice,

2. vyznam poruchy se hodnoti podle zavaznosti ptisobeni na zakaznika, resp. reakce

zakaznika pii Givaze, ze se dana neshoda dostala az k nému,
3. pravdépodobnost detekce poruchy se tabulkové hodnoti podle mozného odhaleni
potencionalni poruchy jesté piedtim, nez vyrobek opusti vyrobni proces.

K zajisténi identifikace problémt a pouziti doporucenych opatfeni slouzi naptiklad
provétovani technickych vykrest, vlastnosti vyrobkd nebo procesd, sledovani zmén do
dokumentace vyroby, ptezkoumani pracovnich postupi, zajiSténi plnéni pozadavkll na
vyrobek ¢i proces apod. [19] Pokud soucin vySe uvedenych tii parametrti pievySuje hodnotu

120, musi byt podle interniho pravidla firmy emz stanoveno opatieni ke zredukovani poruchy.

Tab. 4.1 Klasifika¢ni stupnice analyzy FMEA [19]

Ziva¥nost zpiisobu poruchy "¥skyt zpiisobu poruchy |Detelkce zpiisobu poruchy

(znamka — disledek poruchy) (znamka — vyskyt poruchy)| (znamka — pravdépodobnost detekce poruchy)
1 — zakarnik nezaregistryje 1 —nepravdépodobny 1 —jistota

2 -3 —malo zavaina porucha 23 —riidka 2 -3 — stfedni

4 — 6 — stfedn# vaina porucha 4 -6 —piichazi viovahu |4 —6—mala

7 — 8 —zavaina porucha 7—8—&Easto 7—8 —velmi mala

@ — 10 — ohrofeni bezpetnosti a pfedpisii |9 — 10 — témaf jists % — 10 — témaf zadna
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4.3 Prabéh zavedeni do praxe

Na zadost vedeni firmy rozpracovala autorka této prace metodiku zavedeni nastroje fizeni
kvality FMEA. Ke dni 6. 12. 2013 jsou ve firm& zaskoleni na metodu FMEA v Cerno$ing
pouze dva zastupci kvality a jeden zastupce technické skupiny. To neni optimalni stav, a proto
byla nastavena série zaSkolovani pro odpovidajici pracovniky firmy. Pro uvedeni do
povédomi odpovédnych pracovnikii firmy byla zorganizovdna informacni schiizka
s praktickou ukazkou vyplnéni formulafe FMEA. Jako prakticka ukazka byl pouzit jiz
vyplnény formulaf z matefské spolecnosti, kterou zucastnéni pracovnici dopliovali o novy
krok v procesu koneéné kontroly vyrobniho zafizeni pro senzor vyhodnocujici mnozstvi
nedostatku soli ve vodé v myc¢ce nadobi.

Pted rozpracovanim zavedeni pouzivani metody V ¢eské pobocce firmy byla analyza
moznosti vzniku poruch a jejich nasledkt vyhradné zpracovavana tymem v némecké matetské
spole¢nosti. A to jak v ptipad€ vyvoje nového produktu tak i procesu. Tym se obvykle skladal
z vyvoje, vyvojového oddéleni kvality, stavby provoznich prostiedki a dalSich
zainteresovanych oddéleni. V ptipadé, ze cast projektu probihala v Ceském tymu, méli
pracovnici ¢eské pobocky moznost nahlizet do analyzy vypracované v matetské spolecnosti.
Za evidenci kazdé zmény v pribéhu realizace v Cechach zodpovidal némecky tym vyroby
provoznich prostfedkl. Aktualizace analyzy byla provadéna némeckym tymem i pfesto, Ze
zmény byly realizovany v ¢eské pobocce. Pokud dochazi ke zméné provozniho prostredku
nebo procesu piimo v Ceské pobocce, neni FMEA uz dodate¢né aktualizovana a plati pouze
ptvodné vypracovand FMEA od némeckych kolegt.

Aby bylo mozné zavedeni této systematické analyzy do praktického Zivota firmy, je
vhodné provést skoleni ur¢enych pracovnikl ¢eské pobocky: pracovnikll z oddé€leni kvality,
vyrobni kvality, konstruktéri, pracovnikii z oddé€leni stavby provoznich prostredki,
mechanikid a vedoucich pracovnikii vyrobnich oddéleni. Néaplni $koleni je hlavné se zaméfit
na vysvétleni zékladnich pojml a osvojeni si postupt pii zpracovani metody v praxi, véetné
stanoveni vySe vyznamu, ¢etnosti a odhaleni poruchy.

Dne 6. 12. 2013 - ucastnici prvniho workshopu pro zavedeni systematické analyzy
FMEA byli vybrani ve sloZeni: vedouci vyrobnich mechanik, konstruktér, vedouci oddéleni
stavby provoznich prostfedktli, vedouci kvality, pracovnik kvality a autorka této diplomové
prace. Schiizka byla rozdélena na teoretickou a praktickou cast. V teoretické casti provedli

pracovnici, ktefi se jiZ v minulosti aktivné ti¢astnili na vytvaieni analyz vysvétleni zakladnich
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pojmu analyzy a jeji dopad na organizaci a vedeni firmy. Zaroven probéhlo zmapovani
aktualniho stavu pouzivani metody ve firmé&. V praktické casti bylo hlavnim pfedmétem
vypracovani analyzy K funk¢ni zkousce kone¢né kontroly zatizeni. To bylo vypracovano pod
vedenim zkuSenych pracovnikd, ktefi se ucastni této analyzy v matei'ské spolec¢nosti. V tomto
konkrétnim piipadé se jednalo o doplnéni stanice na vyrdzeni stfedu plastového drzaku
senzoru nedostatku soli v my¢kach nadobi. Vysledkem praktické ¢asti je vytvoiena analyza
moznych pfi¢in poruch ke konecné kotrole vyrobniho zafizeni, doplnéného o zkousku
funk¢nosti (Tab. 4.2). Celkové nejvyssi hodnoceni poruchy bylo ohodnoceno znamkou 108.
Tato znamka je podle internich pravidel firmy pod rizikovou hranici. V tomto konkrétnim
pfipadé neni nutné piistupovat ke zpracovani druhé casti formuldfe, tj. vypracovani
napravnych opatfeni.

Dne 10. 1. 2014 se tym o stejném sloZeni z prvni schiizky opét sesel k dalSimu piipadu
zpracovani anylyzy. Hlavnim cilem bylo teoretické zhodnoceni aktualniho stavu pouZzivani
metody FMEA ve firm¢€ a analyza firemnich pfedpisii matetské spolecnosti, tykajicich se této
problematiky. Posléze doslo k praktickému vypracovani FMEA k nové doplnéné Ccasti
kone¢né kontroly zatfizeni na vyrobu senzorti nedostatku soli v my¢ce nadobi. Konkrétné se
jednalo o doplnéni zavadéci listy dilt do koneéné kontroly (Tab. 4.3). V tomto ptipadé byla
nejvyssi znamka také 108, stejné jako v prvni provedené analyze. Hodnoceni provedené
v obou konkrétnich piipadech neptesahlo limit, stanoveny spole¢nosti emz. Pokud by znamka
byla 120 a vys$i musel by tym pfistoupit k doplnéni napravnych opatieni a naslednému
dodate¢nému vyhodnoceni.

Poznamka: Firemni dokumenty vcetné legendy a hlavicky legendy jsou piejaty
z matefské spole€nosti, tj. v némeckém jazyce. Aktualizace dokumenti v ¢eské pobocce jsou

vypracovany v ¢eském jazyce.
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Tab. 4.2 Doplnény formulaf FMEA o funkéni zkousku kone¢né kontroly — 1. ¢ast [3]
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Ze soucasné situace vyplyva, ze je vhodné provést nejen interni ale i odborné skoleni na
téma FMEA odpovidajicich pracovniki, tj. technik kvality, vyrobnich technikti kvality,
konstruktért, pracovniki stavby provoznich prostfedkti, vyrobnich mechanikli a vedouci
vyrobnich oddéleni. Persondlnim oddélenim bylo zajisténo odborné externi skoleni pro prvni
ast vybranych pracovnikil. Skoleni zajistuje externi vzdélavaci a poradenska spolednost.
Celodenni $koleni je realizovano dne 13. 2. 2014 s obsahovou naplni:

e Uvod do metodiky FMEA.

e Etapy zpracovani FMEA.

e Postup zpracovani FMEA produktu / procesu.

e Metodika hodnoceni.

e Stanoveni miry rizika a priority.

e Doporucena opatieni pro snizovani rizik.

e Formuldif FMEA.

e Praktické cviceni na zpracovani FMEA.

4.4 Vysledky a zhodnoceni FMEA

Na zakladé provedenych internich Skoleni i provedeného Skoleni externi vzdélavaci
agenturou ziskali odpovédni pracovnici firmy:

e piehled o FMEA podle metodiky referencni ptirucky QS — 9000, 4. Vydani, VDA 4 1

platné CSN znalost metodiky konstrukéni FMEA,

e znalost metodiky procesni FMEA,

e pochopeni principu tymové prace,

e znalost metodiky hodnoceni,

e znalost identifikace neshod konstrukce / procesu, které by mohly ovliviiovat produkt,

e zkusenost pii zpracovani formulafe FMEA.

FMEA je ve firmé¢ dulezitou ¢innosti a nedilnou soucasti procesu pokrocilého planovani
kvality, pro kterou je nezbytna angazovanost vlastnika procesu a vedeni firmy. Odpovédnost
za udrzovani FMEA ve firm¢é mé vedeni spolecnosti. Odpovédnost vedeni spociva predevSim
Vv poskytovani podpory realiza¢nimu tymu. Metoda je pouzivana jako nastroj pro prevenci a
na zvySeni bezpeCnosti a =zakaznické spokojenosti. Pomoci této metody dokézeme

identifikovat a vyhodnocovat navrh vyrobku Vv jednotlivych stadiich jeho ptipravy vyroby.
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Zkouma veSkera moznd rizika selhani hodnoceného navrhu. Vyhodnoceni miry rizika
s ohledem na mozné pficiny jejich vzniku urcuje priority pfi piijiméni napravnych opatieni.
Po realizaci napravnych opatfeni se provadi nova analyza za ti€elem zhodnoceni dosazenych
opatieni a ptipadné stanoveni novych rizik. Diky této metodé dokdZzeme analyzovat moznosti
vzniku neshod, ur¢it mozné nasledky a pii¢iny a ohodnotit rizika. Firma si mtize podobu
zpracovani urcit sama, neni definovana piesna podoba.

Tato metoda nebyla dosud ve firmé emz pouzivana, a proto jsem ji zpracovala jako
piipadovou studii jako dal§i moznost pro zajisténi kvality v praktickém zivoté firmy emz.
Pokud budou pracovnici firmy metodu pouzivat ve smyslu nabytych teoretickych i
praktickych znalosti, bude zajist€éno zamezeni opakovanych poruch, snizeni nakladu a
casovych nérokd, nakladii na kontrolu a nakladii spojenych s nespokojenosti zdkaznika. Je
dalezité, aby hodnotici podklady ziistaly u analyzy zachovany a mohla byt zajisténa zpétna
sledovatelnost. Tato metoda je pro firmu, resp. pro vétSinu jejich pracovnikil, nastrojem
novym a pro Uspésné zavedeni a ziskani pozadovanych vysledkl vyzaduje kladny pfistup od

vSech zodpoveédnych pracovnikll v dané oblasti.
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5 Zaver

Cilem této prace bylo charakterizovani politiky a cili kvality véetné popisu nastroji
fizeni kvality pouzivanych ve firmé emz Hanauer, s.r.o. se sidlem v Cerno§iné. Firma je
¢eskou pobockou némecké spoleCnosti emz Hanauer, GmbH., kterd ma hlavni sidlo
Vv némeckém bavorském mésté Nabburg. Firma emz Hanauer, s.r.o. se specializuje na montaz
sestav a ucelenych komponentti do domécich spotiebiclti. Montaz je ve firmé provadéna ruéng,

poloautomaticky i plnéautomaticky.

V préci je popsana histrie vzniku kvality, historie vzniku firmy, jeji organizacni struktura,
personalni politika, produktové portfélio, poslani a strategické cile, vize 1 soucasné politika
firmy. V préci jsou popsany nastroje fizeni kvality pouzivané v praxi, jako naptiklad sedm
zakladnich 1 novych néstroji fizeni kvality, skupinovd prace a systém zlepSovatelskych
aktivit. V ramci systému zlepSovatelskych aktivit jsou popsany nastroje fizeni kvality jako je
kaizen, krouzky kvality, houskeeping a zlepSovatelské navrhy. Naplni ptipadové studie bylo
zavedeni novych nastroju pro fizeni kvality - metodiky PDCA a metody FMEA do vyrobniho
procesu v podniku. V obou piipadech byl nastinén teoreticky zaklad, dale potom popsan

vyvoj, cile, postupy a pribéh zavedeni do praxe a nakonec provedeno zhodnoceni.

Pomoci metody PDCA byl ve firmé definovan kolobéh aktivit, s jejichz pomoci si firma
dala za cil eliminovat problémy pii kazdodeni praci. Pii zavadéni byla metoda PDCA velmi
podporovana vedenim spoleCnosti. Realiza¢ni tym pfipravil peclivé koncept pro zavedeni.
Tato metoda je ve firm& uspesné aplikovana a v soucasném zivot€ firmy plni nedilnou soucést
feSeni odchylek od specifikaci ze vSech oblasti firmy. Jako ¢lenka realiza¢niho tymu mohu
z dosahovanych vysledki posoudit, ze zavedeni a vlastni realizace byla pro firmu velkym
pfinosem. Diky kazdodennimu plnéni jednotlivych krokl podle této metody dosahla firma
emz piedev§im snizeni reak¢nich Casii na vzniklé neshody a trvalych a strukturovanych
feSeni. Problémy se ve firmé diky dodrzovani této metody fesi za vyuziti optimalnich zdroja,
planovani je efektivni a je K dispozici pribézna i zpétna kontrola. Velky vyznam také
ptfisuzuji ziskanym zkuSenostem z priibéhu feSeni ptedeslych ptipadd, které slouzi jako
opérné body pro podobné vzniklé situace v budoucnu. Zavedenim PDCA dosahla firma
optimalizovanych a silnych procest a zvySené prihlednosti planovanych a soucasnych stavli a

tim 1 trendd. V neposledni fadé¢ se zvysila disciplina a motivace zaméstnancl. Pfi
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kazdodennich setkdnich vedoucich pracovnikii se zaméstnanci u PDCA tabuli dochazi
k efektivni komunikaci a to vertikalnim i horizontalnim smérem. Zavedeni metody PDCA ve
firm¢ emz lze hodnotit jako velmi GspéSné a pozitivni. K Gspéchu vyznamnou mérou piispéla
podpora vedeni firmy od konceptu az po samotnou realizaci a také zapojeni vétSiny

zam¢stnancu firmy.

Ve druhé casti pripadové studie byla na zadost vedeni firmy rozpracovana metodika
zavedeni pokrocilého nastroje pro fizeni kvality - FMEA. Cilem bylo zavést zpracovavani
této systematick¢é metody managementu kvality a tim omezit pravdépodobnost vyskytu
poruchy a zdokumentovani celého procesu. Vyhodou byla moznost nahlizeni do jiz
vypracovanych formulaiti v matefské spolecnosti v Némecku. Navic bylo provedeno odborné
Skoleni externi vzdélavaci poradenskou spolecnosti. Proskoleni byli pracovnici z vice obort,
tj. kvality, konstrukce, stavby provoznich prostfedkt a vyroby. Diky provedenym externim i
internim Skoleni ziskali potfebni pracovnici firmy teoreticky pfedhled o této metodé€, znalost
metodiky, pochopeni principu tymové prace, znalost identifikace druhti neshod a zkusenost
pii zpracovani formuldfe. Musim ovSem konstatovat, ze zatim nebyl pfistup vSech c¢lent
pozadovaného tymu pozitivni k vyuzivani tohoto nastroje zajisténi kvality. Tato metoda je pro
firmu, resp. pro vétsinu jejich pracovniki, nastrojem novym a pro uspé$né zavedeni a ziskani
pozadovanych vysledkl vyZzaduje kladny piistup od vSech zodpovédnych pracovniki v dané
oblasti. K tspésnému zavedeni této metodiky je podle mého nazoru tfeba vyssi podpora

vedeni firmy.

Sledovani a zlepSovani kvality vyroby se stavd v soucasné dob¢ klicovou otazkou pro
uspé$ny management firem a koresponduje s koncepci zajisténi komplexniho fizeni kvality.
Rizeni kvality je dileZitou souéasti ¢innosti viech Gisp&nych firem, nebot’ zékaznik pozaduje
100% kvalitu. Trvalym zajisténim a fizenim kvality bude firma i nadale dosahovat svého

uspéchu.
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7 Prilohy
Priloha A — Priloha certifikatu ISO 9001:2008 emz Hanauer, s.r.o.

QDLRQA
Businoess Assurance
PRILOHA CERTIFIKATU
Potvrzujeme, Ze systém managementu jakosti spoleénost:
emz-Hanauer s.r.o.
Lipova 330, 34958 Cernosin
Ceska Republika
byl schvalen spoleénost! Lioyd's Register Quality Assurance
podle nasledujicich standartd systému managementu jakosti:
Systém managementu jakosti zahrnuje Einnosti
|

ISO 9001:2008
Vyrobu mechanickych, elektromechanickych a
elektronickych dila a zafizeni pro domaéci spotfebice
a pro technologie pouzivané pro
domadacnost a Zivotni prostiedi.

Prvnl catifikat vystaven: 16 Zeewna 1998
Cantific & KLN 4000577
Souiasny cemfkdl vystaven. 18 kvéins 2013

Plstnost certfikatu do: 17, kvétna 2018

_ @a%.:f(

Vystaveno v: Loyd's Register Qualty Assurance GmbH
V zastoupeni: Lioyd's Register Qualty Assurancs Limited
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