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Uvod

Jeden z hlavnich faktorti, ktery rozhoduje o tom, jestli bude spolecnost uspésna ci
neuspésnd je kvalita. V dnesni dobé¢ existuje na trhu mnoho spolecnosti, které si navzajem
konkuruji a bojuji o kazdého zdkaznika. Spolecnosti, které dokazi vyrabét kvalitni
vyrobky, ziskaji bezpochyby konkurencni vyhodu. Na druhou stranu z kazdého
nekvalitniho vyrobku rostou naklady na opravy a reklamace vyrobku, coz muze vést az
ke ztraté zakaznika. Potfeby a naroky zékaznikli na kvalitu vyrobku se neustdle zvySuji
a tim rostou i naroky na management spolec¢nosti, aby optimalizoval stav svého vyrobniho

procesu z hlediska chybovosti, zmetkovitosti a ndkladl na nekvalitu

Téma diplomové prace je zaméfeno na regulaci kvality vyrobniho procesu. Prvni ¢ést
diplomové prace je vénovana zakladni charakteristice vyroby, vyrobniho systému,

vyrobniho procesu a jeho mozného rozdéleni.

Na zac¢atku druhé kapitoly je charakterizovan pojem kvalita. Nasleduje popis kvality ve
vyrobé a metody k zajiSténi této kvality. DalS§i kapitola se vénuje charakteristice
managementu kvality, jeho principiim, koncepcim a rliznym metoddm k zlepSovani.
Ve tieti kapitole je vénovana pozornost neustalému zlepSovani kvality. Ctvrta kapitola se
zaméiuje na predstaveni spoleénosti Skoda Electric, na jeji vize, cil, hodnoty, a také na
popis ¢asti vyrobniho procesu. V nésledujici kapitole jsou uvedeny metody k zajisténi

kvality ve vyrobé vybrané spolecnosti.

V paté a Sesté kapitole je vénovana pozornost podrobné analyze neshodnych produktt
a vnitinich vad. Jako prvni jsou charakterizovany neshodné produkty a jejich proces
fizeni. Déle je provedena analyza pomoci Paretova diagramu, kterd obsahuje rozbor
neshodnych produktii a celkové ndklady na nekvalitu. Sesta kapitola je zamé&fena na popis
vnitinich vad, u kterych je provedena analyza pomoci Paretova diagramu a dalSich
vhodnych grafickych nastrojii. Na zéklad¢ provedené analyzy jsou déle v této kapitole
analyzovany nejcetnéj$i vnitini vady za rok 2021. Posledni sedmé kapitola obsahuje
navrhy na zlepSeni a ndpravna opatieni autora, které by mohly vést ke zlepSeni kvality

vyrobniho procesu a k tspote nakladu.



Cil prace a metodika reSeni

Tato predlozena diplomova prace je zaméfena na regulaci kvality vyrobniho procesu ve
spole¢nosti Skoda Electric. Hlavnim cilem této prace by mélo byt definovat vhodna

opatieni pro zvysSeni kvality vybraného vyrobniho procesu na tseku ,,pohony*.

Pro naplnéni cile budou v praci vyuzity nasledujici dil¢i postupy a zohlednény nasledujici

oblasti:

e provést literarni reSersi k problematice regulace kvality ve vyrobnim procesu,

e popis a provéieni metod k zajisténi kvality vyrobniho procesu,

e analyza dostupnych dat internich vad vybrané spolecnosti,

e znazornéni ziskanych dat formou vhodnych grafickych nastroju,

e na zdklad¢ provedenych analyz ptedlozit ndvrhy na zlepSeni kvality vyrobniho

procesu.

Zpracovani teoretickych poznatkii bude provedeno pomoci metody literarni reSerSe
a deskripce. Cilem tohoto dil¢iho bodu bude popsat teoretické zéklady, které se tykaji
dané problematiky. Nejdiive bude obecné charakterizovdna vyroba, kvalita
a management kvality, na coz navaze popis riznych metod k zlepSeni kvality ve vyrobé,

které budou nasledné ovéteny ve vyrobnim procesu vybrané spolecnosti.

Z analyzy dat reportu neshodnych produktl a rozborem evidence internich vad ziské autor
podklady, které dale podrobi hlub§imu rozboru nejpocetnéjsich vad. Data budou nésledné

znazornéna pomoci vhodnych grafickych néstroji.

Po provedenych analyzach autor ptedlozi navrhy na zlepSeni tak, aby bylo mozné 1épe
monitorovat interni vady a minimalizovat vyskyt nejpocetnéjSich internich vad, které

zpiisobuji nejvetsi naklady na vnitini nekvalitu ve vybrané spolecnosti.



1 Vyroba

vvvvv

ucelem ziskani vyrobkl a sluzeb. Do takového pojeti vyroby lze zahrnout vSechny
¢innosti, které podnik zajistuje. Takovymi ¢innostmi jsou pofizeni hmotného majetku
a pracovniki, doprava, skladovani, zhotoveni vyrobk, poskytovani sluzeb, odbyt, sprava

a kontrola. (Synek a kolektiv, 2011)

V uz$im pojeti Ize vyrobu oznalit jako vlastni vyrobu, poskytovani sluzeb, nakup,
doprava, skladovani, sprava a kontrola téchto oblasti. V tomto pojeti vyroby neni zahrnut
odbyt a financovani. V nejuzs§im pojeti je vyroba chapana jen jako zhotoveni hmotnych

vyrobk, resp. poskytovani urcitych sluzeb (Synek a kolektiv, 2011)

Vyrobni faktory jsou zdroje, které se pouzivaji v procesu vyroby. Tyto vyrobni faktory

se obvykle rozlisuji do ¢tyt hlavnich skupin:

e Kkapital,
e prace,
e pfirodni zdroje (pida),

e informace. (Ketkovsky 2009, s. 1)

Pojmem kapital se rozumi vyrobni faktory vznikajici v priibéhu vyroby a déle jsou jako
vstupy uplatiiovany v dalsi vyrob&. Toto pojeti kapitdlu vymezuje tzv. realny kapital.
Vedle tohoto terminu je pouzivan i tzv. finan¢ni kapitadl ve smyslu finan¢nich aktiv.
Do pojmu prace se zahrnuji veskeré lidské zdroje, které 1ze uplatnit ve vyrobnim procesu,
ptirodni zdroje, lesy, ornou pidu, zdroje nerostnych surovin, vzduch a vodu. (Ketkovsky

2009, s. 1)



1.1 Vyrobni systém

Podle Tomka a Vavrové (2007) I1ze vyrobu chépat jako prostiedek vedouci k uspokojeni
potieb vytvofenim vécnych statkli a sluzeb. Je to vysledek cilevédomého lidského
chovani, kdy pouzitim vstupt zajist'uje ptislusny transformacni proces co nejhodnotnéjsi
vystup. Ve své podstaté je vyroba ucelnd kombinace faktorti, vedouci k vytvoteni
vécnych vykont ¢i sluzeb. Obecné 1ze vyrobni systém znazornit nasledujicim schématem

podle obr. 1.

Obrazek 1 - VytiZenost transformacniho procesu

VSTUP o TRANSFORM. PROCES : VYSTUP
(input) (throughput) (output)
VytéZnost
Utvareni vztahl vysledku

Zdroj: Tomek a Vavrova (2009, s. 189)

Za vstupy je potieba vidét fadu vyrobnich faktori, které je podle Synka a kolektivu (2009)

mozné¢ Clenit naptiklad podle Gutenberga nasledovné:

e Elementarni — tyto faktory tvoii fyzickou podstatu vyrobniho systému a dale se
¢leni na faktory:
o Potencialni — pracovni sila a vyrobni prostiedky, které jsou vyuZivané
v transforma¢nim procesu, aniz by ztratily G¢inek v ohrani¢eném casovém
obdobi (jedna se v $irSim slova smyslu o budovy, pozemky, sklady,
dopravni prostfedky atd.)
o Spotiebni — jsou opakované zcela spotfebované ve vyrobnim procesu.
* materidly, které tvoii zadkladni ¢asti vyrobkil (suroviny, produkty
druhovyroby polotovary atd.),
= materidly, které tvofi nepodstatnou cast vyrobki (pomocné
materialy),
* materialy provozni (fezijni material),
=  obchodni zbozi — nakupované polozky, které tvoii dodavaného

souboru vedle vlastnich produkti.
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e Dispozitivni — jedna se o management vyroby (nastroje a fidici slozky).

1.2 Vyrobni proces

Vyrobni proces lze popsat jako transformaci vyrobnich faktori na zbozi ¢i sluzbu.
Obecné je vyrobni proces ovliviiovan variantou a mnozstvim vyrobka ¢i sluzeb,
pouzitymi technologiemi, organizaci vyroby a schopnosti reagovat na poptavku. Kromé

téchto faktort ovliviiuji vyrobni proces dalsi aspekty. (Ketkovsky 2009, s. 7)
Obecné je mozné vyrobni proces rozdélit dle Tomka a Vavrové (2009) do tii fazi:

e piedzhotovujici — vyroba zakladnich dild (napf. obrabéni),
e zhotovujici — vyroba zakladnich sestav a podsestav,

e dohotovujici — tzv. montaz (vyroba findlnich vyrobkit).

Usporadani a struktura vyroby a jeji fizeni zavisi na charakteru vyrobku, objemu vyroby,
trhu, charakteru poptavky, pouzitych technologii a dalSich faktorech. Vyrobni procesy
jsou podle Ketkovského (2009) rozd€leny podle nasledujicich hledisek. (Ketkovsky
2009, s.9)

Podle miry plynulosti vyrobniho procesu:

e plynula (nepfetrzita),

e prerusovana. (Ketkovsky 2009, s. 9)

V ptipadé plynulé vyroby probiha vyroba z technickych ¢i jinych diavodi prakticky
nepfetrzité tj. 24 hodin denné, 7 dni v tydnu, po cely rok. K pferuseni vyroby dochazi jen

z ditvodu oprav. (Ketkovsky 2009, s. 9)

V ptipadé preruSované vyroby je mozné po urcitych ¢astech vyrobniho procesu vyrobu
prerusit a pokréovat jindy. PferuSovana vyroba probiha v urcitych, pfedem stanovenych
¢asech, napt. od 6 do 20 hodin, pét dni v tydnu. Vyrobni proces je po urcitych operacich
vykonanych na jistém pracovisti prerusen a teprve potom pokracuje na dalSim

(n€kdy 1 na stejném) pracovisti. (Ketkovsky 2009, s. 9)
Podle mnoZstvi a poc¢tu druht vyrobk:

e Kkusova (malosériova),
e sériova,

e hromadna. (Kerkovsky 2009, s. 9)
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Kusova vyroba — vyrabi se pouze jeden vyrobek. Vyrobni zafizeni jsou univerzalni
a prestavitelna a klade se velky diraz na kvalifikaci pracovni sily. Pokud se vyrabi
vyrobky, které jsou nehybné (budovy, silnice) a vyrobni faktory (lidé, vyrobni zatizeni,
suroviny) se k nim pfifazuji, jedna se o vyrobu na stavenisti. Ve vyrobé na zakazku jsou

parametry findlniho vyrobku stanoveny zakaznikem. (Synek a kolektiv 2009, s. 253)

Sériova vyroba — pfi této vyrobé se vyrobky vyrabéji v davkach (sériich), kdy se po
dokonceni série jednoho vyrobku ptfechdzi na vyrobu dals§i série jiného vyrobku.
Pokud se série jednotlivych vyrobki pravidelné opakuji a jsou stejné velké, tak 1ze hovotit
o tzv. rytmické sériové vyrob¢, v opacném piipad¢ o tzv. nerytmické sériové vyrobé.
V ptipad¢ sériové vyroby je vyrobni proces méné proménlivy (stabilngjsi) nez v pripade

kusové vyroby. (Ketkovsky 2009, s. 10)

Hromadna vyroba — jedna se o stdlou, casov€ neomezenou vyrobu jednoho vyrobku
v masové mife. Jde vétSinou o vyrobu s vysokym stupném automatizace a mechanizace.

Vyrobni faktory jsou zde vysoce specializované. (Tomek a Vavrova 2007, s. 197)
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2 Kyvalita

Existuje mnoha definic pro pojem kvalita a to z diivodu, ze kazdy autor chape tento pojem
jinak. Kromé oznaceni kvalita se miizeme setkat s terminem jakost, ktery pfevazna ¢ast
autorll povazuje za synonymum tohoto oznaceni. Kvalita ptedstavuje v oblasti fizeni
urCitou vlastnost, kterou autoii ruznych odbornych publikaci vnimaji rGzné.
Hlavnim davodem je to, Ze rtzni lidé vidi kvalitu ve vztahu k odliSnym kritériim, které

vychazeji z jejich role ve vyrobnim procesu. (Evans a Lindsay 2005, s. 11-12).
Podle Vebera (2007) je kvalita mira vysledku, kterou lze kategorizovat v riznych t¥idach.

Nejcastéji pouzivana definice, ze které mnoho autorii vychazi, je definice normy ISO
9000, podle které je mozné kvalitu chépat jako stupeii splnéni pozadavkii souborem
inherentnich charakteristik. Z této definice vyplyva, ze kvalita je métitelnou kategorii,
kterd je orientovand na zdkaznika a ostatni zainteresované strany. Za inherentni
charakteristiku lze povazovat znak vyrobku ¢i sluzby, ktera je pro dany produkt typicky.
(Nenadal, Noskievicova, Petiikova, Plura, & ToSenovsky 2008, s 13-14)

2.1 Kbvalita ve vyrobé

Vytvoteni podminek pro plynuly pribéh vyrobniho procesu by mélo patfit mezi cile
operativniho managementu. K tomu je mozné vyuzit rizné pfistupy jako je naptiklad

Kanban, metoda 58S, systém TPM ¢i systém JIT.

2.1.1 Kanban

Systém Kanban, ktery zavedla firma Toyota, slouzi k i¢innému fizeni toku materidlu ve
vyrob&. Tomek a Vavrova (2007) uvadéji, Ze termin Kanban je japonsky vyraz pro kartu
¢i stitek. Cilem tohoto systému je kratkodoba schopnost doddvek na pracovisté s co
Kanbanu, jsou vyrobni jednotka, ¢islo materidlu (dilu), pocet kusii, spotiebitelska

jednotka, velikost davky, event, Cas odvedeni.
Prubéh Kanbanu

Jakmile odebirajici pracoviste zaregistruje, Ze zdsoby dosahuji minimalni stanové hladiny
nebo jsou dokonce pod ni, hlasi vyradb&jicimu pracovisti svou potiebu preddnim karty

Kanban. Nasledné je nutné, aby vyrab¢jici pracovisté zajistilo dodani v pozadovaném
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mnozstvi a ¢ase. Material se odesild spolecné s kartou Kanban na odebirajici misto.
Odbératel nesmi pozadovat ani vice, ani diive, nez je jeho potfeba. Vyrab&jici nesmi

vyrabét vice, nez je pozadovani a nesmi dodat zmetky. (Tomek a Vavrova 2007, s. 244)

2.1.2 Metoda 5S

Jedna se o japonskou metodu, kterd slouzi k organizaci pracovisté. Jak jiz napovida
nazev, jednd se o 5 japonskych slov ,Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke®.
V Ceské republice se diky piekladu zavedlo 5U, tedy ,,Utidit, Uspofadat, Udrzovat
potradek, Urcit pravidla, Upeviiovat a zlepSovat™. Bauer a kol. (2012) tyto kroky popisuji

nasledovné:

o Utridit — potieba rozlisit zbyte¢né od nevyhnutelné¢ho na pracovisti. Diky tomuto
kroku bude na pracovisti vytfidény nepotfebny material, vice mista a piehlednost.

o Usporadat — cilem je ulozit véci tak, aby jejich nalezeni stdlo minimum casu
a usili. Jestlize se tak ucini, budou mit vSechny véci na pracovisti své misto
a pracovnici stravi minimalni ¢as hledanim.

e UdrZzovat poradek — cilem tohoto kroku je, aby pracovni plochy, prostory na
ukladani a nastroje byly bez Spiny. Vysledkem budou pracovisté a stroje v ¢istém
a v nejlepSim stavu.

e Urc¢it pravidla — v tomto kroku je potieba navrhnout standardy, které budou
pomahat udrzovat stav docileny implementaci prvnich 3 krokt. Vysledkem tohoto
kroku bude vytvotfeni navodky pro pracovniky, aby se jim jednoduseji a Iépe
pracovalo a aby vSichni pracovali tim samym zplisobem.

e Upeviovat a zlepSovat — cilem je vybudovani kultury 58S, kontrola. Vysledkem

posledniho kroku bude kratsi a snadnéjsi cesta k motivaci lidi.
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3 Management kvality

Podstatu managementu kvality vystihuje definice Masao Umeda (citovany v Nenadal
a kolektiv, 2018, s. 18) podle néhoz je ,,management kvality tou casti celopodnikového
Fizeni, ktera ma garantovat maximdlni spokojenost a loajalitu zdkazniki tim

nejefektivnéjsim zpusobem.

Jestlize ma byt management kvality pro podnik prospésny, musi byt nedilnou soucasti
celého systému managementu. Z uvedené definice je dle Nenadala a kolektivu (2018)

mozné odvodit 4 hlavni funkce managementu kvality:

e maximalizace spokojenosti a loajality zakaznikd,
e minimalizace vydaji s tim spojené,
e zdokonaleni prostfedi podnécujici neustalé zlepSovani, inovace a zmény,

e vytvafeni zdkladu pro excelenci organizaci.

Podle Nenadala, Noskievi¢ovée, Petiikové, Plury a Tosenevského (2008) spociva vyznam
zavedeni managementu kvality vtom, Ze jakost je rozhodujicim faktorem stabilni
ekonomické vykonnosti podnikill, nejvyznamnéjs§im ochrannym faktorem pted ztratami
trhi,, rozhodujicim faktorem ovlivilujici makroekonomické ukazatele, limitujicim
faktorem trvale udrZitelného rozvoje a je spojena s ochranou spotiebitele. Tento vycet
argumentll samoziejme neni kone¢ny a mohlo by byt uvedeno nékolik dalSich vzhledem
k tomu, Ze diilezitost managementu kvality v poslednich letech stoupa v souvislosti s
nartistem tzv. ekonomické globalizace a Ze u vétSiny vyrobkl a sluZeb existuje prevaha
nabidky nad poptavkou. Systémy managementu kvality jsou schopny generovat
dlouhodobé¢ a zajimavé efekty. Hlavnim pozitivnim efektem je samoziejmé nabidka vyssi
hodnoty zékazniklim. Pfidanou hodnotu miiZze zdkaznik vnimat jako cokoliv, co mu
pomize vyiesit jeho momentalni potieby a naplnit jeho ocekavani, naptiklad uspora
nakladii na pouZzivéani produktl, zvySena schopnost vyrobki a sluzeb plnit pozadavky atd.
Navic se management kvality netyka pouze firem a jejich zakaznikti, ale ma své ptinosy
1 pro dal$i zainteresované strany. Vycet n€kolika piinost, které jsou rozdélené dle
zainteresovanych stran pii zavadéni systému managementu kvality v podniku, je uveden

v nasledujici tabulce.
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Tab. 1: Pfinosy zavedeni systému managementu kvality pro zainteresované strany

Zainteresovana strana Oéekavané prinosy
Zikaznici ~  zlepSend véasnost doddvek,

- zvySend duvéra v dodavatele,
sniZeni ndkladi na Zivotni cyklus,
- sniZeni objemu stiznosti a reklamaci apod.

Vlastnici/vrcholové vedenf organizace

vySii spokojenost s dosahovanou vykonnosti organizace,
—  lepdi perspektivy na trzich,
~  Jasné vymezeni pravomoci a odpovédnosti,
—  vyS&i transparentnost systému managementu apod.

Zaméstnanci

zlepiené pracovni prostiedi,
— jasné vymezeni odpovédnosti a pravomoci,
—  vy8&i socidlni jistoty a rozsdhlejsi socidlni programy,
—  zlepSena urovei interni komunikace,

zlepseni v procesech fizeni lidskych zdroji apod.

Dodavatelé

- zlepfend komunikace o poZadavcich odbérateli,
dlouhodobé partnerské vztahy s odbérateli,
—  sdileni nejlepsi praxe v oblasti managementu jakosti apod.

Spolec¢nost

W

—  zlepiend vykonnost organizaci (tj. vy38i objem odvedenych
dani),
snizovdni nezaméstnanosti,

—  respektovin{ legislativnich poZadavkd,

—  snazsi orientace pii vybérovych fizenich apod.

Zdroj: Nenadal, Noskievi¢ova, Petiikova, Plura a ToSenovsky (2008, s. 21)

3.1 Principy managementu kvality

Principy managementu kvality 1ze povaZovat podle Nenadala a kol. (2018) jako soubor
hodnot a pravidel, které pomaéhaji rozvoji modernich systémi managementu kvality
a kzvySovani vykonnosti organizaci. Nenadal, Noskievicova, Petiikova, Plura

a ToSenovsky (2008) uvadéji jedenact zdkladnich principii pro efektivni systémy

managementu kvality.

e Zaméreni na zakazniky — organizace jsou zavislé na svych zékaznicich, a proto

by mély délat vSe pro uspokojeni jejich pozadavk.

e Viidcovstvi — tento princip patfi mezi klicové, a proto je diilezité, aby byli fidici
pracovnici vzorem pro vSechny ostatni zaméstnance svym chovanim, jednanim

a postoji. To by mélo garantovat stdlost organizace a jejiho strategického

smeérovani.
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Zapojeni zaméstnanci — v dneSni dobé hraje velkou roli aktivni zapojovani
zaméstnancl do vSech cCinnosti organizace, coz ma velky vliv na vyvoj
organizace. Pravé znalosti, dovednosti a aktivita zaméstnancli jsou povazovany
za nejcenngjsi kapital.

Uéeni se — tento princip by mél uzce souviset s predchozi zdsadou. Pro budouci
uspeésnost organizace je nezbytny systematicky rozvoj schopnosti, znalosti
a dovednosti zaméstnanc.

Flexibilita — v tomto principu se vyZaduje tvofivost a schopnost rychle reagovat
na vSechny podnéty a zmény na otevienych trzich, které jsou nezbytné pro
soucasny i budouci uspéch.

Procesni pristup — podstatou tohoto pfistupu je tvrzeni o tom, Ze organizace
pracuji efektivnéji a vysledky jsou dosahovany s vyssi ucinnosti, pokud vzajemné
souvisejici ¢innosti jsou chépany a fizeny jako procesy. Proto je nutné popsat
procesy, jmenovat jejich vlastniky, stejn¢ tak i vstupy a vystupy a ndsledné
monitorovat efektivnost a vykonost téchto procest.

Systémovy pristup — systém managementu kvality by mél byt soubor na sebe
navazujicich procest. To znamena, Ze vlastnici procesti musi byt v roli dodavateli
1 zadkazniki zaroven, jelikoz mize byt dosazeno stavu, kdy hmotné ¢i informacni
vystupy zjednoho procesu budou soucasné vstupy alespoit do jednoho
nasledujiciho procesu.

Neustalé zlepSovani — zlepSovani lze chapat jako aktivity, které vedou k vyssi
vykonosti zaméstnanctli, produktii, procesll 1 samotného systému managementu
kvality. V organizacich je mozné rozlisit dva ptistupy ke zlepSovani. Prvni piistup
je tzv. kaizen - postupné zlepSovani po krocich, jehoz smyslem je zabranéni
k opakovani starych chyb a stereotypl. Tento pfistup lze uplatnit ve vSech
oblastech a urovnich fizeni. Druhym pfistupem je tzv. reengineering — revolucni,
zlomové zlepSovani. Spociva v zdsadnich zménach vykonnosti celych systémd.
Management na zakladé fakti — v tomto principu je vyZzadovano, aby celkova
rozhodnuti manazerti byla zalozena na hluboké analyze dat a informaci. Aby se
tak stalo, je nutné vyuZzivat rizné metody monitorovani, méfeni v systému
managementu kvality a nasledné vyhodnoceni namétenych hodnot.

Vzajemné prospésné vztahy s dodavateli — pro organizaci je dilezité, aby

dodavatel byl jejim partnerem a ne nepfitelem. Organizace sice mize pracovat
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efektivné, ale pokud bude budovat a rozvijet vztahy se svymi dodavateli zalozené
na vzajemné divére a integraci, tak mize byt jesté efektivnéjsi.

e Spolecenska odpovédnost — tento princip se v soucasné dob¢ velmi diskutuje
a je podporovan i Evropskou unii. VSechny organizace se podili na vyvoji svého
okoli, a proto by kazda organizace mé¢la vykonavat ¢innosti, které se tykaji etiky
ekonomické, environmentéalni a socialni oblasti (odmitani korupce, recyklace,

dodrzeni lidskych prav a bezpecnost pii praci atd.)

3.2 Koncepce managementu kvality

Riznorodost podnikovych cCinnosti vedla postupné k rozmanitosti alternativ
managementu kvality. Nenadal, Noskievicova, Petfikova, Plura a ToSenovsky (2008)
vysvétluji koncepci jako strategicky piistup, jenz rozviji principy managementu kvality
v organizaci. Kazda koncepce se ovSem li$i naro¢nosti na zdroje, znalosti lidi a orientaci
na zainteresované strany. V soucasné¢ dob¢ se vyclenu;ji tii zakladni koncepce rozvoje

systémi managementu kvality:

e Koncepce podnikovych standardu
e Koncepce norem ISO

e Koncepce TQM

3.2.1 Koncepce podnikovych standardi

Podnikové standardy dle LukaSové a Nového (2004) Ilze popsat jako konkrétni
pozadavky na procesy, statky a sluzby. Jejich hlavni ukolem je zabezpecit poZadovanou
kvalitu v organizaci i ze strany dodavatele, od nichz je plnéni danych kritérii vyzadovano,

a jsou platné v ramci urcité organizace, eventualné v ramci odvetvi.

3.2.2 Koncepce norem ISO

Mezinarodni organizace pro normy ISO zvefejnila sadu norem poprvé v roce 1987.
Tato sada norem se vyhradné zabyvd poZadavky na systém managementu kvality.
Dostaly oznaceni normy ISO . 9000 a zasahly razantn€ do obchodnich vztahti po celém

svete. (Nenadal, Noskievicova, Petiikova, Plura, & ToSenovsky 2008, s. 43-44)

Dle Nenadala a kol. (2008) uvad¢ji nasledujici charakteristické rysy této koncepce:
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e Normy ISO 9000 maji univerzalni charakter, tzn., ze nezalezi jak na charakteru
procesu, tak 1 na povaze vyrobkul. Jsou pouzitelné ve vyrobnich organizacich,
v podnicich sluzeb, v organizacich vefejného sektoru a to bez ohledu na jejich
velikost.

e Normy ISO 9000 jsou pouze doporucujici. Norma se stavd zavaznou v piipadé,
kdy se dodavatel zavaze odbérateli, Ze u sebe aplikuje systém managementu

kvality podle téchto norem.

V soucasné dobé je situace v mezinarodnim obchodé¢ takova, ze odbératelé od svych
dodavatelti vyzaduji diikkazy o zavedeni a fungovani systémi managementu kvality, jez
jsou pftizpusobeny k pozadavkim norem ISO 9000. Nenadal a kol. (2008) uvadéji, ze
soustava norem ISO 9000:2000, kterou 1ze v CR nalézt pod ndzvem CSN ENISO . 9000,

je tvofena zakladnim souborem 4 norem:

e ISO 9000:2005 Systémy managementu kvality — Zakladni principy a slovnik

e [SO 9001:2000 Systémy managementu kvality — PoZadavky

e [SO 9004:2000 Systémy managementu kvality — Smérnice pro zlepSovani
vykonosti

e [SO 19011:2002 Smérnice pro auditovani systéml managementu kvality

a systému environmentalniho managementu

ISO 9000:2005 Systémy managementu kvality — Zakladni principy a slovnik

vvvvvv

tykaji kvality a jejiho zabezpecovani. Uvadi zékladni poZadavky na podobu systému

fizeni kvality, které jsou vyhovujici pro certifikaci. (Veber 2007, s. 73)
ISO 9001:2000 Systémy managementu kvality — PoZadavky

Tato norma se povazuje za stéZejni. Zpravidla se podle ni provadi navrh, zavadéni
a provétovani zavedeného systému managementu kvality. Je téZ oznaovana jako norma
kriteridlni, jejiz poZadavky musi organizace splnit, pokud chce prokazat spravnou
funkénost systému managementu kvality — ujisténi o schopnosti trvale poskytovat
vyrobek dle pozadavki  zakazniki  (zvySovat  spokojenost  zakaznikil).

(Veber 2007, s. 73-74)
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ISO 9004:2000 Systémy managementu kvality — Smérnice pro zlepSovani vykonosti

Tato smérnice neni ur€ena jako nastroj certifikace. Cilem je poskytovani doporuceni,
které miize organizace v z4jmu dalSiho rozsifeni, zlepseni systému managementu kvality
tak, aby zahrnoval jak spokojenost zakaznik, tak i zainteresovanych stran a sméfovala

organizaci ke zvySeni jeji vykonnosti. (Veber 2007, s. 74)

3.2.3 Koncepce TQM

Koncepce TQM (komplexni fizeni kvality) vznikla béhem druhé poloviny 20. stoleti
v Japonsku, odkud se postupné rozsitila do USA a Evropy. Za zakladatele této koncepce
1ze povazovat E. Deminga, A. Feigenbauma, K. Ishikawy a J. Jurana. Spejchalova (2012)
zkratku TQM vysvétluje nasledovné:

e T — Total — Gplné, komplexni. VSichni pracovnici se podili na vyrob& produktu
podle specifickych pozadavkl zédkaznika.

e Q — Quality — kvalita je vtomto pfistupu chapana v SirSim vyznamu.
Jednak ze strany organizace jako plnéni poZadavkl, bezvadnost a stabilita kvality,
jednak ze strany zékaznika jako kvalita produktu, procest a firmy.

e M — Management — fizeni je zde chépano z pohledu strategického, taktického
1 operativniho fizeni a z pohledu manaZerskych aktivit (pldnovani, vedeni,

motivace atd.).

Vymezeni pojmu TQM, l1ze popsat definici, kterou uvedl v roce 1995 Corrigan: (citovany
v Nenadal a kol., 2018, s. 24) ,,TOM je filozofie managementu, formujici viemi
zainteresovanymi stranami rizenou a ucici se organizaci k tomu, aby se dosahlo naprosté

spokojenosti téchto zainteresovanych stran diky trvalému zlepSovani ucinnosti procesu “.

Nenadal a kol. (2008) povazuji TQM jako otevienou filozofii managementu organizaci,
kterou je obtizné aplikovat do praxe. Z tohoto diivodu byly vytvofeny rizné modely na
podporu TQM, které jsou oznacovany jako modely excelence organizaci.

Mezi nejznaméjsi modely excelence patfi:

e model Demingovy ceny za kvalitu v Japonsku,
e model americké Narodni ceny Malcolma Baldrige v USA,

e EFQM Model Excellence v Evropé.

20



EFQM Model Excellence

EFQM Model Excellence vyvinula organizace European Foundation for Quality
Management, ktera sidli v Bruselu. Model EFQM slouzi jako pfirucka, ktera je souborem
doporuceni, jak docilit excelence (vyjimecnosti). Excelenci Ize chapat jako dosahovani
vynikajicich vysledkd. (EFQM. n. d.).

Model EFQM je zalozen na 9 zakladnich a 32 dil¢ich kritérii, ktera slouzi k posouzeni
systétmu fizeni v organizaci a kovéfeni Urovné managementu organizace.
Zakladni kritéria jsou rozdélena do dvou skupin. Prvnich 5 kritérii jsou chépana jako
predpoklady (nastroje), kterd obsahuji navody pro dosazeni nadprimérnych vysledkd.
Ve zbylych 4 kritériich jsou posuzovany vysledky. (Spejchalova 2012, s. 35)

Do téchto 5 kritérii predpokladi tispésnosti dle Spejchalové (2012) patii:

e vedeni,

e politika a strategie,
o lidé,

e partnerstvi a zdroje

e procesy.
Mezi 4 kritéria vysledkil vykonnosti dle Spejchalové (2012) patii:

e vysledky vzhledem k zdkazniklim,
e vysledky vzhledem k zaméstnanciim,
e vysledky vzhledem ke spolecnosti,

e klicové vysledky vykonnosti.

3.3 Metody zlepSovani managementu kvality

Pro objektivni vykonani rGznych ¢innosti v managementu a jeho efektivni aplikovani
principd, bylo vyvinuto mnoho riiznych nastroji a metod. Tato kapitola bude obsahovat

seznam nejvice pouzivanych a nejznaméjsich metod.

3.3.1 7 zakladnich nastroji managementu kvality

Jedna se o zékladni nastroje a metody managementu kvality, které se uplatiiuji pii feSeni
problémt s kvalitou a pii neustalém zlepSovani. Podle Nenadala a kol. (2018) do téchto

nastrojli managementu patfi:
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Vyvojovy diagram

Vyvojovy diagram piestavuje grafické znazornéni urc¢itého procesu, jeho posloupnosti
a vzajemné navaznosti jednotlivych krokii. Tento diagram lze pouZit pro analyzu procesu
a jeho vétveni a jednotlivych kroki, pro spravné rozmisténi kontrolnich mist, pro
identifikaci mist, kde mohou vznikat nejvétsi problémy a pro identifikaci nadbyteénych
¢innosti. Vyvojovy diagram je velmi uzitecny prostfedek jak pro analyzu ¢i popis

stavajicich procesi, tak i pro navrzeni procestt novych. (Nenadal a kol. 2018, s. 54)

Pro vyvojovy diagram se doporucuje vyuzit tymovou spolupraci a na jeho zpracovani by
se méli podilet zejména pracovnici, ktefi popisovany proces pouzivaji nebo budou
pouzivat. V prvnim kroku pfi zpracovani diagramu by mél byt vymezen zacatek a konec
popisovaného procesu. Pokud je proces pfilis rozsahly, doporucuje se ho rozdélit na dilci
procesy, aby byl vyvojovy diagram dostatecné prehledny. Dal§im krokem je identifikace
jednotlivych c¢innosti procesu. Vhodnym ndstrojem je brainstorming se zdznamem
jednotlivych ¢innosti na karticky. Naslednym usporadanim téchto karti¢ek lze vytvofit

spravné poradi jednotlivych ¢innosti procesu. (Nenadal a kol. 2018, s. 54-55)

U vyvojového diagramu se pouzivd zavedend graficka symbolika. Nékolik zakladnich
symbolt jsou zobrazeny v obrazku ¢. 2, Sirsi nabidku symbold je mozné najit v normé
CSN 5807. Doporuéuje se, aby zpracovany diagram nepiesahoval jednu stranu a byl

dostate¢né prehledny. (Nenadal a kol. 2018, s. 55)
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Obrazek 2 - Zakladni grafické symboly vyvojového diagramu

pocatek, konec

zpracovani, proces, ¢innost

-
|
O

dokument, zaznam

spojka, konektor

Zdroj: Nenadal a kol. (2018, s. 55)

Diagram pricin a nasledki (Ishikawiiv diagram, diagram rybi Kkosti)

Diagram pfi¢in a nasledkd, ktery je ¢asto nazyvan podle svého tvirce jako Ishikawiv
diagram nebo diky svému tvaru jako diagram rybi kosti je grafickym nastrojem, ktery se
vyuziva pro analyzu vSech moznych pfic¢in daného problému. Tento diagram by se m¢l
stat prvnim krokem feSeni vSech problémil, u nichz neni jista pti¢ina vzniku. Stejné jako
u vyvojového diagramu je u tohoto nastroje doporucena tymova spoluprace. Postup
sestaveni Ishikawova diagramu by mélo probihat v tymu s vyuZitim brainstormingu.

(Nenadal a kol. 2018, s. 56)

Brainstorming je metoda tymové spoluprace, kterd podporuje tviréi mysleni.
Hlavnim cilem je ziskat co nejvic nadpadl k danému problému, které budou nasledné
analyzovany a hodnoceny. Existuje zde pravidlo, ze ¢im vice ndpadid se pii
brainstormingu ziska, tim vétsi je pravdépodobnost, Ze mezi nimi budou takové napady,

které povedou k vyfeSeni dan¢ho problému. (Nenadal a kol. 2018, s. 56)
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Pti zpracovani Ishikawova diagramu je nejprve potieba strucné a jasné definovat
problém (potencidlni ¢i existujici). Nasledné je vytvoren tym na zéklad¢ charakteru
definovaného problému. Tym by m¢l fidit zkuSeny moderator. Pro praci tymu by m¢éla
byt zajiSténa dostatecné velkd pracovni plocha, na které bude Ishikawlv diagram
zpracovan tak, aby mohly byt vSechny mozné pfi¢iny daného problému Ccitelné
zaznamenavany. Definovany problém je obvykle zapsan do ramecku, ktery je umistény
na pravé stran¢ pracovni plochy a k nému vede vodorovna linie (viz obrazek 3).

(Nenadal a kol. 2018, s. 56-57)

Pomoci brainstormingu musi tym vymezit hlavni oblasti, v kterych ptsobi pfi€iny, které
se mohou podilet na vzniku analyzované¢ho problému. Pokud se jednd o problém
s kvalitou produktl, tak se pouzivaji hlavni kategorie pficin: zafizeni, lidé, material,
metody a prostfedi. Hlavni kategorie pficin se v Ishikawové diagramu zobrazuji jako
hlavni vétve (viz obrazek 3). Nasledné tym postupné urcuje v§echny mozné priciny a dilci
ptic¢iny v ramci jednotlivych kategoriich tak dlouho, az jsou nalezeny vSechny kofenové
pfi¢iny analyzovaného problému. (Nenadal a kol. 2018, s. 57)

vybere dle svého nazoru tii nejdilezitéjsi pticiny problému a pfifadi jim bodové
hodnoceni. Celkové bodové hodnoceni vybranych pfi¢in je vychodiskem pro

[ 24

Problém
s kvalitou

Zdroj: Nenadal a kol. (2018, s. 57)
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Formular pro sbér dat

Ukolem formulatd pro sbér dat je shromazd’ovani tdaji & faktd o dané situaci a jejich
nasledné utfidéni, zpiehlednéni a znazornéni vztahli mezi nimi. Vytvareji zakladnu
informaci pro rozhodovani a nésledné pouziti nastrojii pro zlepSovani v systémech
integrovaného managementu. Kazdy formulat je sestavovan kuritému ucelu, kde
se klade diraz na to, aby poskytoval vhodné¢ informace. Pro jejich konstrukci neni mozné
vytvorfit standardni format. Pti sestaveni formulafe je potfeba rozhodnout o tom, které
udaje jsou podstatné pro pochopeni problému, jak se budou sbirat data, kdo je bude sbirat,
kde a kdy se budou data zaznamenavat a na zavér kdo a jak bude data analyzovat.

(Veber a kol. 2010, s. 265-266)

U navrZenych formulafd by méla byt preferovana jednodussi forma, aby nedochézelo
k nesrozumitelnosti, a tim i k riziku vzniku chyb. Pfed pouziti by se méla provést
kontrola, pfipadné nasledna uprava. Veber a kol. (2010) uvadéji tfi zakladni druhy

formulafu:

e Carkové — neshody se zaznamenavaji v podobé ¢arek do piislusného pole.
e Symbolické — specificky symbol oznacuje druh neshody.

e C(Ciselné — zaznamenavaji naméfené hodnoty.
Paretiiv diagram

Tento néstroj fizeni managementu kvality ziskal své pojmenovani po vyznamném
italském ekonomovi Vilfredu Paretovi. Ten v roce 1895 publikoval svoji praci o vztahu
jednotlivych faktort k celkovému G€inku, v niZ prokézal, Ze pouze nepatrna ¢ast obyvatel
ma vyznamny podil na celkovém majetku. Tento princip je dodnes znam jako Paretiv
zékon, tedy princip 80:20. Jeho obsahem je, Ze pouze 20% polozek Casto zapticini az 80%

nasledkt. (Veber a kol. 2010, s. 272)

V roce 1905 na pana Vilfrieda Pareta navazal americky statistik M. O. Lorenzi, ktery tyto
vztahy znazornil pomoci kiivky, jeZ je dnes znama jako Lorenzova kiivka. Tato metoda
se zacala prosazovat v managementu kvality az po roce 1970 diky J. M. Juranovi, ktery
ze vSech predeslych poznatkli vytvoftil tzv. Paretiv diagram. Zastaval nazor, ze 5-20%

pficin zplsobuje 80-95% problému v oblasti fizeni kvality. (Veber a kol. 2010, s. 272)

Pomoci Paretova principu Ize dokazat, Ze na vznikajicich problémech se vyznamnou

meérou podili urcitd skupina vyrobki z vyrobniho programu, pouze urcita ¢ast neshod ze
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vSech existujicich neshod, pouze nékteré pficiny ze vSech pusobicich pfi€in, jen nékteti
pracovnici ze vSech, kteti svou praci ovliviiuji kvalitu vyrobku apod. Takové vymezeni
hraje velkou roli pfi stanoveni priorit pii feSeni problému a oznacuji se jako ,,zivotné
dalezita mensina“, zbyla Cast pficin se oznacuje jako ,,uzitecna vétSina“. (Nenadal a kol.
2018, s. 59-60)

Zakladem pro zpracovani Paretova diagramu je piesné¢ vymezeny problém a jasna
identifikace piicin, které se podileji na daném problému. Jak jiz bylo zminéno, tak se na
neshodnych vyrobceich podileji riizné typy pficin. Pro dalsi zpracovani Paretova diagramu
je nezbytné nahromadit kvantifikované udaje, které urcuji velikost ptispévku dil¢ich
pricin k analyzovanému problému. Jejich obvyklym ohodnocenim je ¢etnost vyskytu za
sledované obdobi. OvSem cetnost vyskytu nezohlediiuje odliSnou véhu jednotlivych
pfi¢in. Z tohoto ditvodu se pro zohlednéni diilezitosti zavadi vhodny koeficient zavaznosti
a prispeévek jednotlivych pficin se posuzuje podle soucinu Cetnosti a tohoto koeficientu
zavaznosti. Nicméné v praxi se nejéastéji prispévek jednotlivych pficin vyjadiuje ve
vydajovych polozkach. (Nenadal a kol. 2018, s. 60)

Nejprve je potfeba u nashromazdénych udajh setadit pficiny podilejici se na problému
podle velikosti piispévku (od nejvice po nejmén¢). Nasledné se pomoci jejich secteni
sefazenych podle velikosti, vypocitaji kumulativni soucty prispévkll. Zaroven se stanovi

hodnoty relativnich kumulativnich soucti v procentech. (Nenadal a kol. 2018, s. 60)

Tabulka 1 - Tabulka hodnot pro vytvoreni Paretova diagramu

D 29 800 29 800 49,7
A 14 300 44 100 73,5
B 5100 49 200 82

J 2 800 52 000 86,7
E 2100 54100 90,2
I 2000 56 100 93,5
C 1300 57400 95,7
H 1200 58 600 97,7
G 900 59500 99,2
F 500 60 000 100

Zdroj: vlastni zpracovani dle Nenadal a kol. (2018, s. 61)
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vydaje, Ké

Obrazek 4 - Ukazka Paretova diagramu
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Zdroj: Nenadal a kol. (2018, s. 61)
Histogram

Histogram je sloupcovy diagram umoziiujici sledovat soubory hodnot (dat) a jejich
rozdéleni. Vyjadiuje tedy rozdé€leni Cetnosti jednotlivych datovych hodnot v predem
stanovenych intervalech. Jeho vystupem je grafickd forma souboru hodnot, diky niz Ize
hodnotit danou ¢innost (pro namétené odchylky od pozadovaného rozméru). Pomoci
tvaru histogramu je mozné posoudit, jaky méla ¢innost pritbéh, co zpusobilo odchylky od

planovaného stavu a jestli je proces stabilni ¢i nikoli. (Filip 2019, s. 146)

Podstatné je urceni spravné Sitky intervalu, neboli rozmezi hodnot od — do, které do
daného sloupce patii. Tim se zaroven uréi, kolik sloupcii bude graf obsahovat. Ridké nebo
ptilis husté déleni neni ndzorné. Proto je Casto potieba vyzkouset vice variant, aby bylo

mozné z tvaru histogramu po vyplnéni hodnot udé¢lat vyhodnoceni. (Filip 2019, s. 147)

V dnesni dobé se pro vyhodnocovani spise vyuziva vhodny software a to proto, Ze ru¢ni
vyhodnocovani je pfili§ pracné a v mnoha ptipadech dochazi k chybam pfi piepisu dat

a naslednému zkresleni vysledku. (Filip 2019, s. 147)
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Bodovy diagram

Bodovy (korela¢ni) diagram slouzi k orientaénimu zjistovani existence a zavislosti mezi
dvéma soubory dat. Hlavnim cilem je zkoumat, jak se zméni jedna proménna, jestlize
dojde ke zméné druhé. Po zobrazeni part hodnot proménnych ziskdme dle Vebera a kol.

(2010) odpoved’ na otazky typu:

e Jsou sledované proménné na sob€ zavislé nebo nezavislé?
e Jaky je charakter této zavislosti?

e Jak silnd je tato zavislost?

Pro zkoumani zavislosti se doporucuje cca 30 dvojic udaji ze dvou pravdépodobné
vzajemné souvisejicich soubort. Tyto dvojice se v podobé¢ shluku obou hodnot jako bod
postupné prevedou do soustavy diagramu s osami XY. Nasledné plosné uspotadani boda
blize uptesni formu zavislosti. Veber a kol. (2010) uvadéji nasledujici ptiklady zavislosti:

e silna piima zavislost,

¢ silna nepiima zavislost,

e 7adna zavislost,

e slaba pfima zévislost,

e slaba nepiima zavislost,

e kiivkova zavislost.

Je potfeba zminit, Ze bodovy diagram je mozné vyuZit pouze pro orientacni potvrzeni
vztahu mezi dvéma proménnymi a vede spisSe ke stanoveni hypotézy, jestli takovy vztah
skutecné existuje. Pro piresn¢j$i stanoveni vzajemné zavislosti se spiSe vyuZzivaji

statistické metody regresni a korelacni analyzy. (Veber a kol. 2010, s. 274)
Regulacni diagram

Regulacni diagram je grafickym ndastrojem, kterym lze odliSit variabilitu procesu
zpusobenou zvlastnimi (vymezitelnymi) pfi¢inami od variability zplsobenou
pfirozenymi (ndhodnymi) pfi¢inami. Diky tomu je mozZné ptedvidat chovani procesu
a nalézt vhodné aktivity pro zlepSeni procesu. Kroky k odstranéni zvlaStnich pficin
variability jsou obvykle feSitelnd na urovni obsluhy procesu, na druhé strané kroky
k omezeni vlivu ndhodnych pficin variability si vyzaduji radikalni zmény procesu (napf.
jiny systém fizeni procesu, vyrobni zafizeni), o kterych rozhoduje management

organizace. Regula¢ni diagram je podstatnym nastrojem pro analyzu pribéhu opakujicich
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se procesi a jejich statistické regulace (SPC — Statistical Process Control).

(Nenadal a kol. 2018, s. 68-69)

3.3.2 Audity systémi managementu dle ISO 19011:2018

Audity se dle Filipa (2019) vyuzivaji v systémech fizeni jako UCinny ndstroj pro
zjistovani shody ¢i neshody s nastavenym systém. Cilem auditii je zjistit, jestli jsou
vSechny ¢innosti vykonavané v organizaci provadény dle pravidel a postupt podle dané
normy. V dne$ni dobé jsou audity managementu provadény podle standardu ISO
19011:2018, kde je audit popsan jako: ,, Systematicky, nezavisly a dokumentovany proces
pro ziskavani objektivniho ditkazu a pro jeho objektivni hodnoceni s cilem stanovit

‘

rozsah, v némz jsou splnéna kritéria auditu. *
Norma ISO 19011:2018 rozdéluje audity timto zplisobem (viz tabulka 2):

Tabulka 2 - Rozdéleni auditi

Audit 1. strany Audit 2. strany Audit 3. strany
Interni audit Zakaznické audity Certifikacni a akredita¢ni audit
Audit externi strany Utedni, regulaéni audit

Zdroj: vlastni zpracovani dle Filipa (2019)
Na zaklad¢ tohoto rozdé€leni je mozné podle Filipa (2019) audity popsat nasledovné:

e Interni audity (1. stranou) — jsou realizovany spolec¢nosti a to vlastnimu ¢i
externimu auditory. Oznacuje se také jako zavisly audit, nebot’ jsou Gc€astnici na
vysledku uréitym zplisobem zainteresovani.

e Zakaznické audity (2. stranou) — jsou zavisl¢, jedna se ptedevsim o zjisteéni, jak
si organizace vede v ramci realizace procest a zda by nemohlo dojit ke zvySeni
kvality dodévanych produktd ¢i sluzeb, popiipad¢€ snizit cenu dodavanych
produkti.

e Certifikacni audity (3. stranou) — jsou nezavislé, konecnym vystupem tohoto

druhu auditt jsou certifikaty akreditovanych certifikacnich spole¢nosti.
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4 Neustalé zlepSovani kvality

ZlepSovani je potfeba chapat jako proces, ktery probiha skrz celou organizaci a je nutné
ho fidit a optimalizovat stejnym zptisobem jako ostatni podnikové procesy. Pro organizaci
je hlavnim ocekavanym vystupem procesu zlepSovani pozitivnhi zména — zlepSeni.
ZlepSenim se v tomto piipadé rozumi, ze by méla byt vytvoiena pfidana hodnota pro

zékaznika, ale 1 pro organizaci a jeji zaméstnance. (Nenadal a kol. 2018, s. 309)

4.1 Kaizen

Samotny pojem Kaizen je podle Nenadala a kol. (2018) sloZeny ze dvou japonskych slov.
Prvnim slovem je KAI (zména) a druhym je ZEN (lep$i), coz diava dohromady
kontinualni zlepSovani. Metoda Kaizen je zaloZzena na malych zlepSenich, které provadi
pracovnici v ramci jejich aktivit s cilem zjednodusit, usnadnit a urychlit praci. Jedna se

pfedev§im o zmény financné nendrocné, zametené na eliminaci plytvani ¢i redukei.

30



5 Predstaveni spoleCnosti

Skoda Electric patii do skupiny Skoda Transportation a je vyznamnym pokratovatelem
vyroby trolejbusti a elektrickych autobusi. Jednd se o silnou a stabilni evropskou
spoleCnost, ktera garantuje dlouhodobou spolupraci, kvalitu a spolehlivost. Aktualné
zaméstnava piiblizné 800 lidi. Radi se mezi zkusené vyrobce trakénich pohonti a motort
pro tramvaje, lokomotivy, metro, dilni vozidla. Skoda Electric se zaméfuje na vyrobu
bateriovych SKODA E’CITY (trolejbusy) a vodikovych SKODA H'CITY (autobusy).
V soucasné dobé rozsituje své portfolio o dieselové CNG SKODA G'COTY a SKODA
D’CITY autobusy pro piiméstskou a méstskou dopravu. (Skoda, 2022)

Velka pozornost je vénovana na vyuzivani nejnové€jSich technologii pro vozidla méstské
hromadné dopravy a zeleznice. V priméru je investovano 10% z celkového ro¢niho

obratu do vyvoje novych produkti. (Skoda, 2022)

Skoda Electric se déli na dva hlavni vyrobni useky a to na TRM (trakéni motory)
a POH (pohony). Autor prace se zaméfi na regulaci kvality vyrobniho procesu useku

pohont (stfesni jednotky pro trolejbusy, metro, tramvaje a lokomotivy).

Dilezitym zlomem pro spole¢nost byla koupé 100% akcii spole¢nosti Skody Electric

investi¢ni skupinou PPF v roce 2017.
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Tabulka 3 - Zakladni informace o spolecnosti

Nazev spolecnosti: SKODA ELECTRIC as.

Sidlo spole¢nosti: Primyslova 610/2a, Doudlevce, 301 00 Plzen
Pravni forma: Akciova spolecnost

ICO: 47718 579

Datum vzniku a zapisu: 5. bfezna 1993

Ptedmét podnikani: Opravy dopravnich prostiedkll a pracovnich stroji

Montdz, opravy, revize a zkousky elektrickych zatizeni

Vyroba, instalace, opravy elektrickych stroji a pfistroji,

telekomunikacnich a elektronickych zatizeni
Povrchové upravy, svafovani kovii a dalSich materialti
Zamecnictvi, nastrojarstvi

Vyroba elektronickych soucéstek, elektrickych zatizeni
Vyroba motorovych a pfipojnych vozidel a karoserii

Velkoobchod a maloobchod

Zdroj: vlastni zpracovani dle justice.cz (2022)

5.1 Vize a cile spolecnosti

Hlavni pfedstavou spole¢nosti je byt svétové respektovany a vyhledavany dodavatel
feSeni elektromobility pro méstskou hromadnou dopravu a systémt elektrickych pohont
pro kolejovd vozidla. Spole€nost chce byt flexibilni, chytrou a spolehlivou
technologickou firmou s vysoce kvalitnimi inovativnimi vyrobky a sluzbami pfinasejici

pfidanou hodnotu a konkuren¢ni vyhodu svym zakaznikd.

Dlouhodobym cilem spole¢nosti je posilovat svou pozici na kli¢ovych trzich a jesté vice
se prosadit v zapadni Evropé¢, kde je obrovsky potencial. Dilezitym krokem je prode;j
kolejovych vozidel po celé Evropé, coz bude velky pro celou skupinu velkym piinosem
a tento krok by mohl pomoct naplnit vytycené cile. Timto krokem spole¢nost podporuje
své ambice stat se kliCovym hracem ve vyrobé tramvaji, vlakl i ostatnich dopravnich

prostiedkli hromadné dopravy po celé Evropé.
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5.2 Hodnoty spole¢nosti

Jestlize ma spolecnost obstat ve stdle ménicim se svété, musi byt pfipravena meénit
v pribéhu své existence vSe kromé& svych hodnot. Rist, sila a uspéch je predurcen
schopnosti vytvaret piidanou hodnotu pro zakazniky, garantovat kvalitu, UspéSné

inovovat a mit schopné zaméstnance. Mezi hlavni hodnoty spolec¢nosti patii:

e zakaznik na prvnim misté,
e kvalita a spolehlivost bez kompromist,
e inovace a vyspé¢lé technologie,

e motivovani zaméstnanci na spravnych mistech.
Zikaznik na prvnim misté
Zakaznik je ten, kdo rozhoduje o naSem uspéchu. Zakaznik je ten, kdo plati naSe mzdy.

Je nutné pochopit skute&né potieby zékaznika a spolenost Skoda Electric musi nabidnout
nejvhodnéjsi feSeni s nejvyssi pfidanou hodnotou. Je potieba vzbudit v zdkaznikovi
presvédceni, ze jestlize hleda kvalitni, inovativni a spolehlivé vyrobky ¢i sluzby, které
mu zaruéi uspéch, pak je pro né&j spole¢nost Skoda Electric ta nejlepsi volba. Spoleénost
mu pfinese vice uzitku, neZ mu za stejnou cenu nabidne konkurence. Je dilezité davat
najevo zakaznikovo dulezitost. Zakaznik musi mit vzdy pocit, ze ziskal maximum
mozného, a to 1 v piipad€, Ze jeho prani nebude moct spole¢nost splnit. Zisk je potom
odména za to, Ze je zdkaznik spokojeny. Cim vice spokojenych zakazniki, tim vétsi bude
1 zisk.

Kbvalita a spolehlivost bez kompromist

Trvala kvalita je povinna u vyrobk, sluzeb a procest, v jednani, chovani i mySleni nas

vSech. Kvalita znamena délat véci spravné, 1 kdyZ se nikdo nediva.

Kazdy zékaznik ma pravo obdrZet bezchybny produkt. Spolecnost vyviji vyrobky tak,
aby byly vzdy spolehlivé. Cena a termin jsou dulezité, ale jestlize vyrobek nefunguje
tak jak ma, tak je vSe ostatni bezcenné. Kvalita povede k vétsi spokojenosti zakaznika a
tedy 1 vyS$Simu obratu, niz§im nékladiim, lep§im hospodaiskym vysledkim a tim i k rastu

hodnoty firmy.
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Inovace a vyspélé technologie

Nova feSeni, a to nejen o v oblasti produktl, ale i procest, technologii a sluzeb, ktera
piinaseji zdkaznikiim piidanou hodnotu nebo nas odlisi od ostatnich, je nutnosti, abychom

se udrzeli na Spicce.

Kazda inovace nebo nova technologie musi mit svoji navratnost a zlepSeni pozice na trhu
nebo kvalité. Zaroven nevyvijet vzdy a za kazdou cenu, nejdiive je nutné proveéfit
existujici feseni. Inovace a nové technologie musi piinést vyssi hodnotu, za kterou bude

zakaznik ochoten zaplatit.
Motivovani zaméstnanci na spravnych mistech

Tato hodnota se ve spolecnosti fidi podle Jana Wericha, ktery uvedl ,,Jestlize neumis,

naucime té, jestlize nemiizes, pomuzeme ti, jestlize nechces, nepotiebujeme te.

Jen spravni lidé na spravnych mistech dokdzi realizovat strategie a dokazi i Spatnou
strategii obratit v dobry vysledek, ale ne naopak. Spravn¢ vybudovany tym muze
dosahnout takovych uspéchii, o kterych spole¢nost ani nesnila. Dat ¢lovéka na misto,
které odpovida jeho schopnostem, je to nejlepsi, co je mozné udélat pro ného i pro
spolecnost. Kli¢ova je vnitini motivace a ziskat z kazdého zamé&stnance to nejlepsi, co
muze nabidnout a pienést do spolecnosti. Aby to bylo mozné je potfeba mit motivované

zamestnance, ktefi budou mit ptileZitost pro dalsi rozvo;.

5.3 Ziskani zakazKky a realizace projektu

Realizace obchodniho pfipadu (zakazky) zacind podepsdnim smlouvy/objednavky
a nabytim jeji ucinnosti. Pokud je po podpisu smlouvy rozhodnuto, Ze obchodni ptipad
ma byt realizovan v rezimu projektového fizeni, pak manaZer kvality pfedd obchodni
pfipad utvaru realizace projektu. Nésledné se utvar realizace projektu seznami
s pfedanym projektem, jmenuje projektového manazera a sestavi projektovy tym.
Hlavnim tkolem projektového fizeni je =zajistit, aby byl projekt realizovan

v pozadovaném case, v Uplnosti, v kvalité a v souladu s rozpoctem.

Druhym krokem je pldnovani projektu, které provadi projektovy manaZer za pomoci

¢lent projektového tymu, vedoucich jednotlivych tutvari nebo dalSich klicovych

pracovnikil. Plan projektu musi byt zpracovan tak, aby byly pokryty vSechny potifebné

ukoly po celou dobu Zivotniho cyklu projektu a byl identifikovan cely rozsah praci.

Vystupem planovaciho procesu je dasovy plan projektu a zakazkovy list. Casovy plan
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projektu je zpracovan ve form¢ harmonogramu projektu v MS Project. Harmonogram
musi byt dostatecné detailni, aby byly zajistény vSechny kroky k uspésné realizaci
a dokonceni zakazky v pozadovaném terminu. Nasledné¢ zalozi projektovy manazer
zakazku v informa¢nim systému BaaN (informacni systém, ktery se vyuziva k podpote
fizeni vyrobnich procest a ¢innosti a fizeni vyroby, nakupovani, fizeni a vyhodnocovani

zakdzek a ke sledovani finan¢nich transakci) a vyda zakazkovy list v EA.

Po ukonceni planovani a distribuci zakdzkového listu projektovym manazerem piechazi
projekt do pldnu vyroby. V této fazi dochazi k navrhu produktu, ndkupu potiebného
materialu, k vyrobé produktu a jeho dodani. Samotny vyrobni proces bude popsan

v nasledujici kapitole.

5.4 Vyrobni proces

Vyroba POH je rozdélena do 4 provozi:

o elektromontaz 1 — montaz stfe$nich jednotek (kontejneri) mensich rozméru,
e elektromontaz 2 — kompletace podsestav,
o elektromontaz 3 — montdz stfeSnich jednotek (kontejnert) vétsich rozméri,

e Kkabelové centrum — piiprava kabell a kabelovych svazkd.

V prvni fazi vyroby dochazi k vyrobé kabelaze v kabelovém centru. Kabely jsou nasledné
predany na pfislusnd pracoviste¢ dle vyrobni priivodky. Nasleduje montdz podsestav
(elektromontaZz 2). Vyrobena podsestava musi nejdiive projit pfes mezioperacni kontrolu,
kde se provadi prozvanéni a nésledné je poslana na zkusebnu, kde se odstrani zjisténé
chyby. VyzkousSené podsestavy projdou pies kompletovaci sklad, kde probiha
kompletace podsestav piimo na piislusna pracovisté pro kontejnery jednotlivych zakazek.
Vozik s podsestavami se doveze na pracoviSté, kde se dany kontejner osazuje
(elektromontdz 1 nebo elektromontaz 3). Nejdiive se provedou zamecnické prace, potom
elektrikafi osazuji podsestavy, dale se do kontejnerti vlozi ptedpfipravend kabeldz
a nakonec je zapojena kabelaz dle vyrobni dokumentace (blokové schéma, zapojovaci

schéma, konfiguracni predpis atd.).

Po dokonceni montaZe se kontejner pieveze na pracovisté mezioperacni kontroly na
prozvonéni a néasledné na zkuSebnu, kde se kontejner vyzkousi po elektrické strance.
Vyzkouseny kontejner se preveze na pracovisté vypravny (expedice), kde pracovnik

vystupni kontroly provede finalni kontrolu kontejneru a vystavi dokumentaci potiebnou
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pro expedici. Dle pozadavku zékaznika je provedena ptejimka vyrobeného kontejneru se
zakaznikem. V piipad¢ kladné ptejimky je mozné kontejner expedovat bud’ na sklad,

nebo piimo zakaznikovi (napt. Skoda Transportation).

Obrazek 5 - Diagram procesu

______

ey
i 1. Mabidka, uzavren smlouvy i

I _____________ ; ____________
ittt |
| 2. Predani smiouvy do fizeni projektl !
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v

| 4. Technicka phiprava wyroby [, TPV") |
¥

| 5. Wystaveni PO v 15 Baah, |

&. Flanowani wyroby | MRP™)

!

7. Makupovani

+

8. Vstupni konfrola

§. Wyroba, Mezioperatni kontrola a
zkouseni

!

10. Kontrola a zhouseni hotowych vyrobki

12 Vystupni kontrola
r
12. Priprava k expedici. balam

v

14. Vystupni kontrola — zabaleni,
dokumentace

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialti Skoda Electric (2022)
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Obrazek 6 - Kabelovy svazek

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialti Skoda Electric (2022)

Obrazek 7 — Podsestava
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Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialis Skoda Electric (2022)
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Obrazek 8 - Kontejner (stieSni jednotka pro tramvaje)

7

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialis Skoda Electric (2022)

Obrazek 9 - Kontejner (stieSni jednotka pro trolejbusy)

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialtt Skoda Electric (2022)
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6 Metody Kk zajiSténi kvality vyrobniho procesu

S ohledem na mnozstvi vyrabénych kusii se vyroba v POH tfadi mezi kusovou az
malosériovou vyrobu. Je tedy nutnd velka kvalifikace zaméstnanct a vyrobni proces musi
byt nastaveny tak, aby byla maximalné zajisténa kvalita finalniho produktu. V roce 2021
bylo zaSkoleni pracovnikli provadéno piimo na vyrobnim pracovisti pod vedenim

zodpovédné osoby.

6.1 Kanban

Polozky, které jsou vytipovany jako Casto pouzivané, jsou soucdsti systému Kanban.
Seznam polozek stanovuje nakup spolecné s technickym usekem a konstrukci. Mezi
nejcastéji pouzivané polozky patii hlavné spojovaci material, ktery je i nasledné

pfedmétem analyzy vnitinich vad Sroubovych spoji.

Material je do Kanbanu priibézné dopliiovan externi firmou, kterd tak ruci za to, ze bude

umisténa polozka v Kanbanu spravné oznacena, aby nemohlo dojit k ptipadné zdméné.

Kazdy vyrobni tisek ma svtij Kanban a v ném polozky, které jsou v daném vyrobnim ¢asto
pouzivany. Minimalizuji se tak ndklady na vyddvani materidlu ze skladu, ztraty

a pfipadné zmény.

6.2 5S na pracovisti

Na kazdém pracovisti aplikuje spolecnost metodu 5S, jejiz znéni si spolecnost upravila

dle svych potteb:

e Seiri (rozd€l) — na pracovisti se nachazi pouze potiebné vybaveni, material
a aktualni dokumentace, osobni véci jsou uloZeny ve vyhrazenych skitinkéach.

e Seiton (setfid’) — vybaveni je ulozeno na vyzna¢eném misté, nic neni ulozeno
pfimo na zemi, métidla a dokumentace jsou uloZeny stanovenym zptisobem.

e Seiso (Cisti) — uklid provoznich kapalin, stroje, nastroje, stény, zdi a cely prostor
jsou udrzovany v Cistém stavu.

e Seiketsu (standardizuj) — stojany a regaly jsou viditeln¢ oznaceny nosnosti, jsou

stanoveny a dodrzovany standardy ¢isténi a uklidu.
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e Shitsuke (udrzuj) — je provadén denni audit 5S, vysledky jsou reportovany
nadfizenym, doporu€eni piejimaji ¢leni vyrobniho tymu a tym mé urceného
reprezentanta neustalého zlepSovani.

Hlavnimi pfinosy zavedeni 5S je vyssi kvalita, efektivita, produktivita, eliminace ztrat,
bezpeéné podminky, snizeni potfeby udrzby strojl, vizualizace a popis cilil, organizovana

a Cista pracoviste.

Obrazek 10 - Priklad 58 na pracovisti

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialti Skoda Electric (2022)

6.3 KAIZEN (neustalé zlepSovani)

ZlepSovaci navrh & upozornéni na neshodu miize podat kazdy zaméstnanec Skoda
Electric. Nékteré navrhy mohou mit velky vliv. Naptiklad ve skupinové soutézi KAIZEN
bylo v roce 2021 na provoz POH podano 264 upozornéni na neshodu, z nichz ptevazna

¢ast vzesla od zaméstnancu kabelového centra.

Pocet zlepsovacich navrhi doséhl v roce 2021 na ¢islo 21, coz piineslo Gsporu v hodnoté
vice nez 500 tis. K¢. Jednim z nejlepsich zlepSovacich navrhii byla kontrola natahovacich

jistiet.
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Obrazek 11 - Navrh na zlepsSeni u natahovacich jistici

Popis problému:

Navrh rfeSeni:

Po pfipojeni na zkuSebn¢ dochézi k nevratnému

poskozeni Spatn¢ zapojenych jisticul.

Test probiha pii odpojeni vSech

natahovacich jistic¢i.

Vyména poSkozenych jisti¢h je cCasové

a finan¢né nakladna

Pfipojenim testovaciho piipravku se
odhali nespravné zapojeni kabelaze
v kontejneru. Timto se vylouci

poskozeni jistici

Piiciny problému:

Nespravné zapojeni jisticu.

Jistie jsou soucasti podsestavy, ktera se jiz dale

nekontroluje.

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialti Skoda Electric (2022)

6.4 Interni audity a pochiizky

Na zacatku nového kalendainiho roku je zpracovan plan internich auditl, ktery pribézné

sledovan a plnén. Provadéni internich auditi pfedstavuje nastroj pro monitorovani,

prezkoumani a zhodnoceni shody s politikou (systém managementu kvality, bezpe¢nost

prace) spolecnosti a popisem jejich procesti a systémd. Ugelem auditu je poskytnout

vedeni spolecnosti analyzu stadvajiciho stavu, zdokumentovanou formou zpravy z auditu

pro planovani a objektivni fizeni chodu spole¢nosti. Interni audit mohou provadét pouze

proskoleni pracovnici (interni auditofi).
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Pochlizky jsou ndhodné kontroly provadéné za ucelem odhaleni piipadnych chyb na

pracovistich a jsou realizovany zaméstnanci interni kvality.

Zarok 2021 bylo provedeno 13 internich audith a 24 pochtizek. VSechny nalezy, zjisténi

a doporuceni jsou evidovany v tzv. task listu (format Excel tabulky).

Z provedenych pochlizek bylo zaevidovano 173 zdznamdi, z ¢ehoz bylo 5 neshod,

57 nedostatkti, 68 doporuceni, 39 zjisténi a 4 pozitivni zjisténi.

Obrazek 12 - Pitehled zaznamii
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Neshoda Nedostatek Doporuceni Zjisténi Pozitivni zjisténi

Druh zaznamu

Zdroj: vlastni zpracovani (2022)

Nejcastejsim zaznamem v task listu bylo doporuceni. Nejcastéji byly nalezeny nedostatky

vykresové dokumentace, neoznaceného naradi, chemikalie po datu spotieby.
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Ukézka zjisténi z pochiizky, kterd mize mit vliv na zlepSeni kvality procesu:

Tabulka 4 - Zjisténi 7 pochiizky

Datum pochiizky: 21.10. 2021

Popis zjisténi z pochiizky: Klesté nemaji zadnou kalibra¢ni znacku
Foto:

NavrZena napravna opatieni: Zkontrolovat, poslat na kalibraci a doplnit
Klasifikace zjisténi: N

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialt Skoda Electric (2022)
Klasifikace zjiSténi (audity i pochiizky):

Pozitivni zjisténi (P) — konstatovani stavu, kdy je produkt nebo proces na vyssi urovni

nez je stanoveny standard.
Zjisténi (Z) — konstatovani stavu, kdy je produkt nebo proces ve shod¢ se standardem.

Doporuceni (D) — zjisténi z auditu, kdy je produkt/proces ve shod¢ se standardem, ale
mohl by byt provadén efektivnéji. Doporuc¢eni mize byt implementovano nebo nemusi

(zé&leZi na rozhodnuti vedouciho auditované oblasti).

Nedostatek (N) — produkt nebo proces neni castetné ve shod¢ se standardem.

Musi byt odstranén nejpozdéji do nésledujiciho auditu.

Neshoda (NC) — zjisténi, Ze produkt nebo proces neni ve shod¢ se standardem. Musi byt

odstranéna nejpozd¢ji do 2 mésicu.
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7 Neshodné produkty

Za neshodné produkty se nepovazuji:

e vadné produkty a jejich Casti, jestlize vada vznikla pfi provadéni vyzkumné nebo
vyvojové prace,

e produkty a jejich Casti spotfebované pii piredepsanych zkouskach pro ovéieni
kvality produktu (napt. produkty poskozené nebo znicené v ramci odladéni NC
programu apod.);

e ztraceny material.

Za kvalitu produkti odpovidaji vSichni zaméstnanci spolecnosti, kteti se podileji na
procesech pfezkouméani smlouvy, fizeni ndvrhu a technické pfipravé vyroby,
na objednavani a nakupovani, vyrob¢é a montazi, kontrole, zkouseni, manipulaci, baleni,
ochrané, dodavani, montazi produktu a pfi provadéni servisnich ¢innosti v garanénim

provozu produkta.

Kazdy zaméstnanec je povinen pii své praci predchazet neshoddm a vadam produkt
a procest, odhalovat moZné pfi€iny jejich vzniku, upozorfiovat na n€¢ své nadiizené nebo
je okamzité feSit v ramci svych kompetenci.

V ptipadé¢ zjisténi neshody produktu/procesu musi kazdy zaméstnanec pierusit praci na
produktu a okamzité¢ informovat svého nadfizené¢ho, v pfipadé¢ jeho nepfitomnosti
pracovnika technické kontroly. V piipad¢é sériové vady je nutné informovat feditele

kvality, ktery rozhodne o zastaveni vyroby.
Veskeré cCinnosti souvisejici s fizenim neshodného produktu musi probihat bez

zbytecného prodleni.

7.1 VSeobecna ustanoveni pro neshodné produkty

Rizeni neshodného produktu je proces, ktery zahrnuje:

e zjisténi neshodného produktu/procesu,
e v piipadé zjisténi neshodného procesu vyhodnoceni, zda odchylka procesu mohla

mit za nasledek neshodny produkt,
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e oznaceni neshodného produktu a podle potfeby i dokumentace a jeho vyfazeni z
dalSich operaci do rozhodnuti o zptisobu vypotadani (napt. ulozenim do izolatoru
neshodnych produkti),

e vystaveni pfislusSného zdznamu (NCR),

e zjisténi ptivodce neshody a pficiny vzniku,

e rozhodnuti o zplisobu vypotadani (opravou, piepracovanim, povolenim vyjimky,
vytazenim a likvidaci),

e stanoveni postupu pro opravu nebo piepracovéani, véetné¢ vydani vyrobnich
podkladii, nebo projednani vyjimky a stanoveni zptsobu identifikace neshodného
produktu uvolnéného na zaklade¢ vyjimky,

e opétovnou kontrolu opraveného nebo piepracovaného produktu vcetné jeho
identifikace a pofizeni zdznamd,

e pfijeti a zavedeni opatieni k vylouceni pti¢iny vzniku neshody (k zamezeni jejimu
opakovani),

e 7jisténi a vyhodnoceni ndkladi vynaloZzenych na vypotadani neshodného

produktu.
Podle druhu se neshodné produkty rozd¢luji na:

e neshody nakupovaného produktu nebo produktu z kooperace, kdy pivodcem
neshody je externi poskytovatel (neshodny produkt cizi),
e neshody produktu, kdy piivodcem neshody je zaméstnanec Skody Electric nebo

zamé&stnanec smluvni firmy (neshodny produkt vlastni).
Podle faze zjisténi se neshodné produkty rozd€luji na:

e 7jiSténé pii jeho prevzeti od dodavatele a ptfi ovéfovani dodavky (neshodny
produkt vnitini),
e 7jiSténé v prubehu vyroby (neshodny produkt vnitini),

e 7jiSténé po dodani zdkaznikovi (neshodny produkt vnéjsi).
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7.2 Proces Fizeni neshodného produktu

Systém elektronické evidence neshod (NCR) je provadén v informacnim systému Easy
Archiv (EA). NCR se zaklada, pokud vyteseni/oprava vady trvéa déle nez 30 minut nebo
pokud je poniceny materidl a musi se ze skladu vydat novy, v tomto piipadé se jedna
o neshodny produkt. V piipadé, Ze vyfeSeni vady trva méné nez 30 minut, vypliuje se
pouze zaznam do evidence vnitinich vad a jedné se tak o vadu vnitini. Jednotlivé kroky

zpracovani NCR jsou nasledujici:

e ZaloZeni dokumentu NCR
o zalozeni dokumentu — zalozeni dokumentu NCR v EA muze kazdy
zaméstnanec Skoda Electric s pfistupem do EA,

o vyplnéni formulat EA dle tabulky (viz obrazek 12).

Obrazek 13 — Potirebné vyplnéni poli ve formulaii v EA

Visstnost  Typowd vady Strukturs  WRL

Identfkace D Redeni 30 Reslzace 30 Ombmeni vady Nikdady Ukondeni 40-80

m ZaloH Zalodeno [25.01.2021 13:35:02_| Stav [RCR tkondenc SpoMEnast | 06 - SKODA ELES
I o Dodavatel
Mizey ROTOR P —
Wirobei Gsla produstu | ] ceam| Jezk  Zikdacnimims jednotka s | Proget
Sefedeie vinday 634310 Mesoperadrs kontrela Projekt/Zaicizia i | P . ndlapni obj. |
Misto venba | Wircha Progekt Hesio | &, piemky [
Plvodce | 631460 Soustruhy Plvodns podiet ko . winobed obj =
et Lot B Polet vadnich WHH — .
Dl (e Vicends

Popis neshody

Pragey neshody 0] B
Blokace Falchury B T ——— | )
Adesovini TU  TE TK MJ VU PM DU A)
Pdegt visatre JAND
- Crein - ]
) K nformad ! =
TE schrvall | | K realzad
Datum & podps | 20,001, 20021 §:22:47
Popes opranvy

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich Skoda Electric (2022)

e Schvaleni NCR
o knastartovani procesu dochazi zakladatelem NCR

o dokument schvaluje TK (technicky kontrolor) nebo QE (inZenyr kvality).
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Navrh reSeni

o Podproces feSeni NCR — piijem neshody, navrh feSeni neshody

(stanovuje oddé¢leni technologie ve spolupraci s manazerem kvality),

schvalovéani feseni, technologie (podklady).

Realizace FeSeni
o Realizace vyroby — pro vady vlastni,
o Realizace nakup — pro vady cizi,

o Souhlas s nahradou — pro vady vlastni se odehrava v levé ¢asti diagramu

na uzlu ,,Souhlas pivodce vady*, pro vady cizi spolecné s uzly nakupu
v pravé ¢asti diagramu na uzlu ,,Souhlas s ndhradou®. Cinnost pro souhlas
je na obou uzlech identicka.

Pro odsouhlaseni neshody se zc¢iselniku v NCR EA (zédlozka
,Ukonceni®) vybiraji Hlavni pFi¢iny neshody a v textovém poli ,,Analyza
priciny* se neshoda struéné popise. Nasledné¢ se vyplni Napravna
opatieni a v textovém poli se op¢t navrhovana opatfeni vcetné toho,
jakym zpiisobem byla realizovana, stru¢né popiSou. Je mozné pfipojit
soubor napt. se zdznamem o proSkoleni zaméstnancii, fotodokumentaci

realizovaného opatieni atp.

Ukonéeni NCR

o Pfi ukoncovani neshody kontroluje pracovnik kvality pficiny neshody

a napravna opatieni, zda byly zavedeny a nésledné realizovany.
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Obrazek 14 - Zpracovani NCR v EA

jednd o NCR diz, kterd
wanikla na zkuSebné, popis
NCR

Zdroj: interni materialy Skoda Electric (2022)
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Obrdzek 15 - Diagram podprocesu ,,ReSeni NCR“
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Zdroj: interni materialy Skoda Electric (2022)

7.3 Rizeni neshodnych procesii

Neshodny proces je takovy proces, kdy dojde k nedodrzeni stanovenych
dokumentovanych postupli nebo kdy parametry procesu nejsou v souladu s predpisem

pro tento proces.

V ptipadé¢ zjisténi neshody procesu je kazdy zaméstnanec povinen pierusit praci na
produktu a okamzité informovat svého nadiizeného nebo pracovnika ptislusné technické

kontroly.
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Neshodny proces lze zjistit pfi kontrole procesu, kdy se vyhodnocuji vSechny

zaznamenané parametry (napf. délka predehfevu, teplota pii impregnaci apod.) nebo

internim procesnim auditem.

7.4 Paretova analyza NCR za rok 2021

V této kapitole budou vyuzita data z NCR reportu, ktery je exportovan z EA do Excel

formatu. Nasledné bude provedena analyza dat hlavnich pfi¢in vzniku NCR vlastnich.

Z dtvodu velkého mnozstvi druhti pfi¢in vad, bude pro tuto analyzu pouzita pouze

zivotng dillezita mensina metody Paretova diagram (80%).

Tabulka 5 - Data pro Paretity diagram (POH)

48 Poskozeno mechanicky 61 29,5 29,5 152 555
56 Poskozeno pti montazi 50 242 53,6 50 679
A8 Pricina nezjisténa 28 13,5 67,1 37021
A3 Chyba operatora 8 3,9 71 7 024
57 Presk9k, zkrat, nizky izolacni stav, 7 34 74.4 90 665
navlhnuti

11 Zaména materialu 6 2.9 77,3 16 130

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialti Skoda Electric (2022)
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Obrazek 16 - Paretiy diagram — Hlavni piiciny (POH)
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48 Poskozeno 56 Poskozeno A8 Pric¢ina A3 Chyba 57 Preskok, 11 Zaména
mechanicky pfi montazi nezjisténa operatora zkrat, nizky materidlu
izolacni stav,
navlhnuti

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialtit Skoda Electric (2022)

Z grafu je patrné, Ze nejcetn&jsi pri€¢inami NCR vlastnich jsou ,,poSkozeno mechanicky*
a ,,poskozeno pii montazi“, kde se jedna hlavné o lidsky faktor. U 28 NCR nebyla zjisténa
vada. Ctvrtou nejéetngjsi piic¢inou byla chyba operatora. Na poslednich dvou mistech je

pteskok, zkrat, nizky izolacni stav, navlhnuti a zdména materialu.

7.5 Naklady na nekvalitu za rok 2021

V mésicnich intervalech jsou pravidelné¢ analyzoviany a vyhodnocovany néklady
vynaloZzené na vypoiadani neshodného produktu. Néklady na nekvalitu se skladaji
z garance, NCR vlastnich a NCR cizich (dodavatel¢). Naklady na garanci — naklady
spojené se servisni opravou po predani vyrobku zdkaznikovi. Vzhledem k tomu, ze doba
garance, kterou musi Skoda Electric drzet vii¢i svym zakaznikiim je dlouhd (10 — 30 let),
jsou garan¢ni naklady spojené s opravami pomérné vysoké viici NCR vlastni a NCR cizi.
Pokud se podaii minimalizovat interni nekvalitu, tak se podafi snizit i garan¢ni naklady

do budoucna. Autor prace se s rozborem garan¢nich ndklada dale nezabyval.
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Obrazek 17 - Naklady na nekvalitu v jednotlivych mésicich za rok 2021
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Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialit Skoda Electric (2022)

Z grafu je mozné vypozorovat, ze naklady na nekvalitu méli za rok 2021 kolisajici
tendenci. Spole¢nost Skoda Electric méla nejvétsi naklady v mésici kvétnu a naopak
nejmensi naklady méla v fijnu. Celkové naklady na nekvalitu v roce 2021 byly niZsi nez

v predeslém roce, coz je pro spole¢nost pozitivni vysledek.
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8 Vnitrni vady

Jedna se o neshody vlastni, kdy Cas feSeni je krat$i nez 30min (ndklady s ohledem na
proces zpracovani NCR v systému EA jsou vyssi nez naklady na vyfesSeni) a jedna se

o vadu opravitelnou bez nutnosti zajisténi nového dilu pro vyrobu.

Po dokonceni montaze celého kontejneru probiha jesté vizudlni kontrola zamétend pouze
na mechanickou ¢ast montaZze (znaceni Sroubovych spoji, zapojeni konektort,

kosmetické nedostatky.

Vnitini vady se zaznamenavaji do Excel souboru, ve kterém pfislusny pracovnik

technického useku musi vyplnit nasledujici udaje:

e (islo zakazky,

e jméno projektu,

e typové oznaceni,

e vyrobni Cislo,

e datum zjisténi vady,

e druh vady (Sroub, matka, podlozka, konektor atd.)

e popis vady, ptipadn€ doplitujici popis vady (pozice, uzel, vodic),

e puvod vady (vyroba).

8.1 Paretova analyza — vnitini vady za rok 2021

Pouzitim zékladniho néstroje fizeni kvality bude provedena analyza dat z Excel souboru

pro vnitini vady.
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Tabulka 6 — Pocet jednotlivych vnitinich vad za rok 2021

Sroub_matka podlozka 1857 25,02
Konektor 1319 42,79
Stitky polepy 1043 56,84
Vodice 626 65,27
Jisti¢_styka¢ pojistka 599 73,34
Kostra 525 80,41

Svorkovnice 496 87,09
Elektronicka jednotka 319 91,39
Identifika¢ni_z&dznam 261 94,91

VKL 195 97,53

Pievodnik U I 88 98,72
Tlumivka transforméator 36 99,21

Vykonovy blok méni¢ stfidac 25 99,54
Ventilator 24 99,87
Lisovaci_oko 10 100,00

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialis Skoda Electric (2022)

Obrazek 18 - Vnitini vady za rok 2021
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Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialtit Skoda Electric (2022)
Aplikaci Paretova diagramu bylo zjisténo, Ze zasadnimi problémy ve spole¢nosti Skoda
Electric jsou predevsim Srouby a konektory. Do Zivotn¢ dilezité menSiny jesté patii Stitky

a polepy, vodice, jisti¢, stykac, pojistka. Naopak do zbylé uziteCné vétsSiny patii vnitini
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vady kostry, svorkovnice, elektronické jednotky a dalsi zbylé druhy vad. Nejméné

zaznamenanych vad je mozné vidét u vnitini vady lisovaci oko.

8.2 Mésicni vyhodnoceni vnitinich vad za rok 2021

V nasledujici tabulce a grafu autor prace vyhodnoti vnitini vady za jednotlivé mésice

v roce 2021.

Tabulka 7 - Pocet vnitinich vad v jednotlivych mésicich za rok 2021

%AJJ iiiiiiiii

Stltky_polepy 76 | 67 | 83 | 57 | 73 | 108 104|118 |103| 1043
Sroub_matka podlozka 47 164 132 1571183 [119]133]124(212]194]226|166| 1857
Svorkovnice 3913941 | 6247 |41 2130|4854 ]36]38] 49
Vodice 19 |43 | 54 |54 | 78 |52 |40 | 47 | 47 |45 [ 72 | 75| 626
Pievodnik U 1 2|16 41101174 [13]5]6|10]10]| 88
Konektor 90 [104] 91 [110|119]132| 73 [123 115|109 |131|122] 1319
Jisti¢_styka¢ pojistka 49 |55 146 [39 |51 [ 4527 |27 (51| 746966 599
Kostra 38149 |41 |46 |37 471192537 [50|80]| 56| 525
Elektronickd jednotka 19 |12 124 22 |23 |17 [20]29 |34 |27 [45|47| 319
Tlumivka transformator 3 1 |3 |22 |1 |51 ]6]|1]|5]6 36
Ventilator 4 11| 1|1 ]2]1]2]0]2]5]2]3 24
Vykonovy blok méni€ stiidac¢| 4 | 6 | 4 | 0 | 2 | 0] 0] 0|3 |3 |2]1 25
Lisovaci_oko 1|1 3]0]J]0]J0]2]0]2]1]0]1]0O0 10
Identifikacni zdznam 11 15721 [ 13130]29 |18 |27 28|21 |27 |21 26l
VKL 8 [ 1421120201913 |13 17|21 [21] 8 195
Celkem 416|586 | 581 | 612|672 595432534 714|714 | 845|722 | 7423

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialti Skoda Electric (2022)
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Obrazek 19 - Znazornéni vnitinich vad v jednotlivych mésicich za rok 2021
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Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialtit Skoda Electric (2022)

V roce 2021 bylo celkem zaznamenano 7423 vnitinich vad, kdy nevétsi pocet vad byl
zaznamenan v meésici listopadu 845, na druhém mist¢ byl mésic prosinec, kdy bylo

zaevidovano 722 vnitinich vad.
Niéklady — interni vady

Jednotlivé ndklady na interni vady se vypocitaji jako pocet hodin opravy * naklady na 1h
pracovnika ve vyrobé (550 K¢&/h). Casova naro¢nost vyjadiuje potiebny ¢as na vyfeseni

vady (5 min technickd kontrola, 5 min oprava ve vyrobé a 5 min prostoj ve vyrob¢).
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Tabulka 8 - Naklady na vnitini vady za rok 2021

Sroub_matka podlozka 1 857 0,25 464,25 255338
Konektor 1319 0,25 329,75 181 363
Stitky polepy 1043 0,25 260,75 143 413
Vodice 626 0,25 156,50 86 075
Jisti¢_styka¢ pojistka 599 0,25 149,75 82363
Kostra 525 0,25 134,25 72 188
Svorkovnice 496 0,25 124,00 68 200
Elektronicka jednotka 319 0,25 79,75 43 863
Identifika¢ni_zaznam 261 0,25 65,25 35 888
VKL 195 0,25 48,75 26 813
Prevodnik U I 88 0,25 22,00 12 100
Tlumivka transformator 36 0,25 9,00 4950
Vykonovy blok ménic¢_stiidac 25 0,25 6,25 3438
Ventilator 24 0,25 6,00 3300
Lisovaci_oko 10 0,25 2,50 1375
Celkem 7 423 1855,75 1020 663

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialis Skoda Electric (2022)

Spolegnost Skoda Electric méla za rok 2021 celkem 7 423 vad. Cas na jejich vyfizeni
¢inil 1855,75 hodin a celkové tyto vady spolecnost staly 1 020 663 K¢. Z tabulky je
patrné, ze naklady jsou zavislé na poctu jednotlivych vad. Z tohoto diivodu jsou nejvice

nakladné vady Srouby, matky, podlozky a konektory.
V nasledujicich podkapitolach bude provedena analyza vnitfnich vad Sroubovych spojti
a konektorti, protoze tyto dva druhy vad tvoti 43% z celkovych ndkladi na vnitini vady.

8.2.1 Analyza vnitinich vad za rok 2021 — Sroubové spoje

V této Casti prace bude vénovana pozornost vnitini vadé Sroub, matka, podlozka.
Autor prace zvolil analyzu Sroubovych spojti z ditvodu nejcastéjsiho vyskytu v roce 2021.

Data jsou pouzita z Excel souboru (evidence vnitinich vad) spole¢nosti.
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Tabulka 9 — Pocet vnitinich vad Sroubovych spojii za jednotlivé mésice v roce 2021
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Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialti Skoda Electric (2022)

Obrazek 20 — Pocet vnitinich vad Sroubovych spojii v jednotlivych mésicich za rok 2021
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Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materiald spolec¢nosti (2022)

V grafu je na ose Y uveden pocet nalezenych vad Sroubovych spojii a na ose X jsou
uvedeny jednotlivé mésice. Z grafu je mozné vidét, ze nejvice vad Sroubovych spojti bylo
v listopadu (226). Naopak nejmén¢ vad u Sroubovych spoji spole¢nost zaznamenala hned

v prvnim meésici v roce 2021 (47). Hlavni ptic¢inou vzniku vad Sroubovych spojit bylo
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jejich Spatné dotazeni, nespravné poradi Sroub, matka, podlozka, znaceni a pouziti jiného

typu spojovaciho materialu.
Disledky Spatné dotazeného Sroubového spoje

Spatné realizovany Sroubovy spoj miize snizit spolehlivost a Zivotnost zafizeni, poskodit

zafizeni, ohrozit pracovniky na zdravi nebo zalozit pozar. Muze dojit ke 3 situacim:

e pii prichodu elektrického proudu nedostate¢né¢ utazenym Sroubovym spojem
dochazi k nadmérnému zahtivani vlivem zvySeného ptechodového odporu,
k jiskieni ¢i zapdleni elektrického oblouku. To ma za nasledek zniCeni spoje,
spojenych soucasti, ptipadné okolnich komponenti,

e pii uvolnéni nedostate¢né utazeného mechanického sroubového spoje miize dojit
k uvolnéni soucasti vyrobku (vozidla). Uvolnéna soucast miize ohrozit osoby,
vyrobku zpisobit elektricky zkrat,

e pii utazeni Sroubového spoje momentem vysSim nez povolenym miize dojit ke
zniceni konstrukce souc¢asti. Takova vada se mtiZe projevit navenek, ale miize také
zlstat skrytd ve vnitini konstrukci soucésti a projevit se az pozd¢jSim provozu
vyrobku. V diisledku miZe zpisobit selhani spoje (viz pfedchozi body) a vnitini

selhani komponenty, které se projevuji vypadky ¢i ztratou funkce.

Nedostatecné utazeny Sroubovy spoj je mozné odhalit naslednou kontrolou a lze jej
snadno spravné dotdhnout. Pokud je povoleny Sroubovy spoj odhalen vcas
(pfed uvedenim vyrobku do provozu), tak nezplsobi Zadné dalsi Skody. Naopak
pfetaZeny Sroubovy spoj je obtizné odhalit a jeho nésledky jsou nevratné. Proto je potieba
Sroubovym spojim vénovat maximalni pozornost uz pti samotném utahovani a v zadném

piipadé€ nespoléhat na naslednou kontrolu.
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Obrazek 21 - Mozny disledek Spatné utaZeného Sroubového spoje

Zdroj: interni materialy Skoda Electric (2022)
Zpusob znaceni Sroubovych spoji

Po kompletnim a fadném dotaZeni Sroubového spoje je potieba provést jeho barevné
oznaceni. Znaceni se musi provadét lakovym popisovacem ihned po kontrole dotazeni
Sroubového spoje. Znaceni se provadi v podob¢ souvislé ¢ary pies cely Sroubovy spoj
(od sttedu hlavy Sroubu, podlozku, matici, télo Sroubu, s pfesahem na spojované

soucasti).

¢ Sroubové spoje od velikosti M6 znagit po dotaZeni ve vyrobé Eervenou barvou.

e Sroubové spoje od velikosti M8 znagit po dotaZeni ve vyrobé Eernou barvou.

e Sroubové spoje kontrolované pii mezioperatni kontrole a vystupni kontrole
oznacit po provedené kontrole zelenou barvou. Pivodni znacka (Cervend nebo
¢ernd) musi zustat zachovana.

e Sroubové spoje, do kterych zasihne servis, musi byt ocisténé od veskerého
znaceni a nove realizované Sroubové spoje je potieba po montazi oznacit modrou

barvou.
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Obrazek 22 — Priklad znaceni Sroubovych spojii
]

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialis Skoda Electric (2022)

8.2.2 Analyza vnitfnich vad za rok 2021 — konektory
V nésledujici ¢asti prace autor provede analyzu dat vnitinich vad konkrétné konektort.

Tabulka 10 - Pocet vnitinich vad konektorit v jednotlivych mésicich za rok 2021

1 90
2 104
3 91
4 110
5 119
6 132
7 73
8 123
9 115
10 109
11 131
12 122
Celkem 1319

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialti Skoda Electric (2022)

61



Obrazek 23 — Pocet vnitinich vad konektorii v jednotlivych mésicich za rok 2021

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Meésic

140

120

10

o

= 80
[V
Q
(=]
& 6

o

pit

o

2

o

0

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materiald spole¢nosti (2022)

Z provedené analyzy bylo nejvice vnitinich vad konektorti v mésici listopadu, naopak
nejméng jich bylo na zacatku roku 2021 v lednu. Nejcastéjsi pfi¢iny chyb pii zapojeni
konektor( je nedostatek prostoru, Spatna Citelnost, zna¢eni samotnych konektorti a volna

mista v konektorech (moznost pfepojeni jinam).

Obrdzek 24 — Cetnost kabelii a sloitost p¥istupu ke konektoriim

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialti Skoda Electric (2022)
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9 Shrnuti

Silnou strankou spolecnosti je moznost nabizet svym zdkaznikiim Siroké spektrum

vyrobkd, které ovSem zvysuje pravdépodobnost chyb béhem vyrobniho procesu.

Vzhledem k tomu, Ze se jedna o kusovou az malosériovou vyrobu, je tudiz kladen velky
diraz na kvalifikaci pracovni sily. Pozadavky na technickou zdatnost pracovnikl ve

vyrobe¢ je velmi vysoka, a proto je ndro¢né najit kvalitni zaméstnance.

Procesy spolecnosti jsou dobie zpracovany, ale vétsina chyb spoc¢iva praveé v pochybeni
pracovnikll a jedna se tedy o chybu lidského faktoru, kterou je tieba do budoucna

minimalizovat.

Je tudiZ nutné dostupnd data jes$té vice analyzovat, 1épe je monitorovat ziskat z nich

dostatek podkladi a vyvinout maximalni usili o zvyseni kvalifikace zaméstnanct.
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10 Navrhy na zlepSeni

V posledni kapitole diplomové prace budou autorem prace na zakladé provedenych
analyz prezentovana napravna opatfeni a navrhy na zlepSeni, které by mély vést k zvyseni

kvality vyrobniho procesu a uspote nékladii na interni nekvalitu.

10.1 Skolici centrum

Operatofi nebudou umistovani piimo do vyrobniho procesu, ale absolvuji vstupni
Skoleni, kde se sezndmi se zdsadami, které umozni piedejit nejvice Castym vnitinim

vadam zplsobenych pracovnikem ve vyrobé.

Skoleni bude provadéno vrozsahu 5-ti dni a novy zameéstnanci budou S$koleni

v oblastech:

e (Cteni vykresové dokumentace (orientace v technické dokumentaci),
e montaz ukonc¢eni vodi¢u, odizolovani kabelu,

e lisovani dutinek a spravné pouzivani lisovacich klesti,

e spravny postup zapojeni kabeli do konektoru,

e utahovani Sroubovych spojl a znaceni Sroubovych spoji.

Vsechny skolené oblasti budou nejdiive teoreticky vysvétleny a nasledné bude provedena

rowr

prakticka ¢ast, kdy si jednotlivé ukony budou muset zaméstnanci vyzkouset.

Vhodnost ¢i pfipadnéd nevhodnost zaméstnance pro danou praci bude ovétena zadvérecnou
zkouskou, ktera se bude skladat z teoretické 1 praktické ¢asti. Umozni to tak rychleji
zapojit zamé&stnance do Cinnosti ve vyrobnim Useku a usnadni se adaptace novych

zamestnancu do vyrobniho procesu.
Ocekavana uspora

Pti primérném tydennim poctu 8 novych zaméstnanct jsou tydenni néklady na zaskoleni
odhadovéany na 52 800 K¢ (8 zaméstnancti se vénuje 30% své pracovni doby zaSkoleni

nového pracovnika 1 pracovni tyden).

Ocekavana tydenni uspora v pfipad¢ Skoleni novych zaméstnancii ve Skolicim centru

bude ve vysi 30 800 K¢.

64



Vypocet

8 novych zaméstnanci * 40 hod tydné * 550 K¢/h na pracovnika ve vyrobé = 176 000 K¢

*0,3 (30% casu je vénovano zaskoleni nového pracovnika) =52 800 K¢.
Tydenni néklady na Skolitele budou 550 K¢/h * 40 hodin tydné = 22 000 K¢.

Ocekévana tydenni uspora = 52 800 — 22 000 = 30 800 K¢&.

10.2 Zména sledovani vnitinich vad

Navrhem na zlepSeni pro transparentnéjsi vyhodnoceni vnitinich vad zplsobenych

vyrobou je provadét piepocitani poctu vad na jeden vyrobeny kus.

Diky tomu je zohlednéna chybovost vyroby a celkové je cely proces s ohledem na kvalitu

1épe monitorovan.

Tabulka 11 - Prepocet vnitinich vad na 1 vyrobeny kus za rok 2021

Stitky polepy 1,61(1,19]1,34|1,03|0,93(1,38| 1,58 |1,14| 1,69 |1,18| 1,71 | 1,66 | 16,45
Sroub matka podlozka 0,9212,65(1,81(2,12(2,54|1,98| 3,69 |1,94| 3,31 {220 3,28 | 2,68 | 29,12
Svorkovnice 0,7610,6310,56|0,84|0,65|0,68| 0,58 {0,47| 0,75 [0,61| 0,52 | 0,61 | 7,68
Vodice 0,3710,69(0,74 10,73 (1,08 |0,87| 1,11 {0,73| 0,73 {0,51| 1,04 | 1,21 | 9,83
Prevodnik U I 0,0410,10{0,05|0,14(0,15/0,12| 0,11 {0,20| 0,08 {0,07| 0,14 | 0,16 | 1,36
Konektor 1,76 (1,68 1,25|1,49|1,65(2,20| 2,03 [1,92] 1,80 |[1,24] 1,90 | 1,97 | 20,88
Jisti¢ styka¢ pojistka 0,9610,89(0,63|0,53(0,71]0,75| 0,75 [0,42| 0,80 |0,84| 1,00 | 1,06 | 9,34
Kostra 0,7510,79(0,56 0,62 (0,51 |0,78| 0,53 |0,39| 0,58 |0,57| 1,16 | 0,90 | 8,14
Elektronickd jednotka 0,37]0,19{0,33/0,30(0,32|0,28| 0,56 |0,45| 0,53 |0,31| 0,65 | 0,76 | 5,05
Tlumivka transformator 0,06 |0,02|0,04|0,03|0,03|0,02| 0,14 |0,02| 0,09 |0,01| 0,07 | 0,10 | 0,62
Ventilator 0,08 10,02{0,010,01(0,03|0,02| 0,06 |0,00| 0,03 |0,06| 0,03 | 0,05 | 0,39
Vykonovy blok méni¢ sttida¢ [ 0,08 |0,10]0,05|0,00|0,03|0,00| 0,00 |0,00| 0,05 |0,03| 0,03 | 0,02 | 0,38
Lisovaci_oko 0,02]0,05{0,00|0,00(0,00|0,03| 0,00 |0,03| 0,02 {0,00| 0,01 | 0,00 | 0,16
Identifika¢ni zdznam 0,2210,24{0,290,18|0,4210,48| 0,50 [0,42| 0,44 |0,24| 0,39 | 0,34 | 4,15
VKL 0,16]0,23{0,29|0,27(0,2810,32| 0,36 |0,20| 0,27 |0,24| 0,30 | 0,13 | 3,04
Soucet vad za mésic

prepocitany na 1ks 8,169,45|7,96|8,27/9,33/9,92|12,00 | 8,34 11,16 | 8,11 |12,25|11,35

Zdroj: vlastni zpracovani (2022)
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Obrazek 25 - Prepocet jednotlivych vnitinich vad na 1 vyrobeny kus za rok 2021
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Zdroj: vlastni zpracovani (2022)

Pii pfepocCteni poctu vad sohledem na mnozstvi vyrabénych kontejnert (kusi)
v jednotlivych mésicich zlstava na prvnim misté s nejvétsim poctem vad na 1 vyrobeny
kus mésic listopad (12,2 vady na 1ks), ale na druhé misto se s nejvétsim poctem vnitinich
vad na jeden kus posunul mésic Cervenec (12 vad na 1 vyrobeny kus). Dle plivodni
tabulky pocet vnitfnich vad v jednotlivych mésicich za rok 2021 (viz tabulka 7) figuroval

¢ervenec na predposlednim misté s celkovym mnozstvim 432 vnitinich vad.
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10.3 Sledovani vnitinich vad — Sroubové spoje
V této podkapitole se autor prace zaméti na prepocet vnitinich vad Sroubovych spoji na
1 vyrobeny kus.

Tabulka 12 - Piepocet vnitinich vad Sroubovych spojit na 1 vyrobeny kus (kontejner)
zarok 2021

1 47 51 0,92
2 164 62 2,65
3 132 73 1,81
4 157 74 2,12
5 183 72 2,54
6 119 60 1,98
7 133 36 3,69
8 124 64 1,94
9 212 64 3,31
10 194 88 2,20
11 226 69 3,28
12 166 62 2,68

Zdroj: vlastni zpracovani (2022)

Obrazek 26 — Prepocet vnitinich vad Sroubovych spojit na 1 vyrobeny kus (kontejner)
za rok 2021
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Zdroj: vlastni zpracovani (2022)
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Ptepoctenim vad na 1 vyrobeny kontejner byl zohlednén objem vyroby v daném mésici.
Z grafu je mozné vycist, Ze po prepocteni byl nejvétsi pocet vad Sroubovych spojli na

vyrobeny 1 kontejner v ervenci.

Nésledné¢ bude provedeno procentudlni vyjadieni celkového poctu wvnitifnich vad

Sroubovych a poctu vnitinich vad Sroubovych spojii na 1 vyrobeny kus.

Tabulka 13 - Procentudlni vyjdadieni vnitinich vad Sroubovych spojii v jednotlivych
mésicich za rok 2021

1 2,53 3,16
2 8,83 9,08
3 7,11 6,21
4 8,45 7,28
5 9,85 8,73
6 6,41 6,81
7 7,16 12,69
8 6,68 6,65
9 11,42 11,37
10 10,45 7,57
11 12,17 11,25
12 8,94 9,19

Zdroj: vlastni zpracovani (2022)

Obrazek 27 - Procentudlni vyjddieni vnitinich vad Sroubovych spojii v jednotlivych
mésicich za rok 2021
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Zdroj: vlastni zpracovani (2022)

V tomto grafu autor prace znazornil procentualné oba zplisoby vyhodnoceni vnittnich vad

Sroubovych spoji (podle poctu vnitinich vad v jednotlivych mésicich bez ohledu na pocet
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vyrobenych kusti a podle poctu vnitfnich vad pirepocitanych na 1 vyrobeny kus).
Pted ptfepoctem vnitinich vad Sroubovych spojii na 1 vyrobeny kus bylo nejvice vad
zaznamenano v listopadu, ovSem po piepoctu je mozné vidét, Ze nejvice vnitinich vad

Sroubovych spojlii na 1 vyrobeny kus je v ¢ervenci.

10.4 Sledovani vnitinich vad — konektory

Nize se autor prace zaméii na prepocet vnitinich vad konektorti na 1 vyrobeny kus

Tabulka 14 - Piepocet vnitinich vad konektorii na 1 vyrobeny kus (kontejner) za rok
2021

1 90 51 1,76
2 104 62 1,68
3 91 73 1,25
4 110 74 1,49
5 119 72 1,65
6 132 60 2,20
7 73 36 2,03
8 123 64 1,92
9 115 64 1,80
10 109 88 1,24
11 131 69 1,90
12 122 62 1,97

Zdroj: vlastni zpracovani (2022)

Obrazek 28 - Piepocet vnitinich vad konektorit na 1 vyrobeny kus (kontejner) za rok
2021
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Zdroj: vlastni zpracovani (2022)
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Ptepoctenim vad na 1 vyrobeny kontejner byl zohlednén objem vyroby v daném mésici.
Z grafu je mozné vycist, Ze po prepocteni byl nejvetsi pocet vad konektorti na 1 kontejner

v ¢ervnu.

Tabulka 15 - Procentudlni vyjadieni vnitinich vad konektorit v jednotlivych mésicich
zarok 2021

1 6,82 8,43
2 7,88 8,04
3 6,90 5,98
4 8,34 7,13
5 9,02 7,90
6 10,01 10,53
7 5,53 9,72
8 9,33 9,19
9 8,72 8,62
10 8,26 5,94
11 9,93 9,10
12 9,25 9,43

Zdroj: vlastni zpracovani (2022)

Obrazek 29 - Procentualni vyjadient vnitinich vad konektori v jednotlivpych mésicich

za rok 2021
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B Pocet vnitrnich vad (v %) B Pocet vnifnich vad na 1 vyrobeny kus (v %)

Zdroj: vlastni zpracovani (2022)

V grafu je mozné vidét procentualni vyjadieni dvou zplisobll vyhodnoceni vnitinich vad

konektor (podle poctu vnitinich vad v jednotlivych mésicich bez ohledu na pocet

vyrobenych kusti a podle poc¢tu vnitinich vad pfepocitanych na 1 vyrobeny kus). Pied
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prepoctem vnitinich vad konektori na 1 vyrobeny kus bylo nejvice vad zaznamenano
v ¢ervnu, coz zustalo i po prepoctu na 1 vyrobeny kus. Nejvétsi zménu je mozné
zpozorovat v mésici ¢ervenci, kdy pted prepoctem vnitinich vad konektortina 1 vyrobeny
kus jich bylo zaznamenano nejméné, ovSem po prepoctu vnitinich vad konektort na 1

vyrobeny kus je ¢ervenec na druhém miste.

Navrh podrobnéjsiho sledovani vnitinich vad konektora

wewvr

Autor prace navrhuje pro druhou nejcastéjsi vnitini vadu provadéet hlubsi analyzu dat.

Ukéazka moZné analyzy v ptipad¢, Ze bude pfi detekci vady konektory uveden bliZsi popis.

Nasledné by bylo mozné stanovit napravné opatieni na druhou nejcastéjsi pri¢inu vnitini

vady konektory.

Obrazek 30 - Ukazka provedené analyzy dat vnitinich vad konektorii za prosinec 2021
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ﬁ a0 B0%
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.
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Chyba v zapajeni Mespravmy typ Ostatni
Typ vady

Zdroj: vlastni zpracovani (2022)

10.5 Napravné opati‘eni na chybu Spatného dotaZeni

Kontrola funkce momentového klice nebyla provadéna (byla provadéna pouze pravidelna
kalibrace momentovych klicl) a piipadna Spatna funkce mohla zptisobit velké mnozstvi
vad. Na zédklad¢ zjiSténych dat budou vSechny vyrobni useky vybaveny pfistrojem na
kontrolu utahovaciho momentu nastaveného na momentovém kli¢i. Pfed zkousenim se
nafadi nastavi na hodnotu momentu, kterd bude pozadovana v procesu vyroby nebo
kontroly. M¢éteni bude potieba 3x opakovat pro ujiSténi, Ze momentové naiadi je

v potadku. Pokud 2 ze 3 naméfenych hodnot nebudou odpovidat stanovené toleranci, je
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potieba, aby tuto skutecnost pracovnik ozndmil svému nadiizenému, ktery stanovi dalsi

postup ve spolupraci s usekem kvality.

Ptred zacatkem pouziti momentového klice bude provedena kontrola na kontrolnim

pfistroji a to v téchto ptipadech:

e pied zacatkem prace s nov€ zapijéenym momentovym klicem,
e pii podezieni na poskozeni momentového klice,
e po padu momentového klice.

vv s

Obrazek 31 - Mérici pristroj pro kontrolu momentového klice

P2

a
A
-~
i

e

LS

Zdroj: vlastni zpracovani (2022)
Tolerance pii méfeni testerem momentovych kli¢i bude nastavena na 4 %.

rwvo

Tabulka 16 - Tolerance méieni momentovych klicii (4 %)

7,68 8 8,32
9,60 10 10,40
11,5 12 12,5

Zdroj: vlastni zpracovani (2022)
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Zaznam o provedenych kontrolach se bude zapisovat do listu ,,Naméiené hodnoty*, ve
kterém bude uveden datum a ¢as, kdo kontrolu provedl, ¢islo klice, nastavena hodnota,

naméfend hodnota testeru a vysledek (OK/NOK).

Tabulka 17 - List "Naméiené hodnoty"

Zdroj: vlastni zpracovani (2022)
Prinos opatieni

Ocekavanym piinosem tohoto opatieni muze byt snizeni mnozstvi vnitinich vad
Sroubovych spojii 0 20 %, coz by mélo i finan¢ni pfinos v podobé uspory nakladu.

Néklady na 1 h pracovnika ve vyrobé ¢ini 550 K¢.

Tabulka 18 - SniZeni ndakladu pii poniZeni vnitinich vad Sroubovych spojii o 20%

Plvodni 1857 0,25 464,25 255338
Snizeni 0 20% 1486 0,25 371,50 204 325

Zdroj: vlastni zpracovani (2022)

Diky sniZeni vadnosti Sroubovych spoji o 20 % by doSlo ke snizeni nédkladi

z 255 338 K¢ na 204 325 K¢, coz predstavuje tsporu naklada ve vysi 51 013 K¢ za rok.
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Z.avér

Autor vypracoval diplomovou praci na téma Regulace kvality vyrobniho procesu.
Hlavnim cilem bylo definovat vhodna opatfeni pro zvyseni kvality vybraného vyrobniho
procesu na useku ,,pohony®. V souvislosti s timto cilem se autor prace snazil analyzovat

aktualni stav internich neshod ve spole¢nosti Skoda Electric.

Pro dosazeni uvedeného cile autor musel nejdiive zpracovat teoretické poznatky
k regulaci kvality vyrobniho procesu. Na zacatku autor obecné charakterizoval vyrobu
a jeji ¢asti. Nasledoval popis kvality ve vyrobé a metody k zajisténi kvality. Dale byla
vénovana pozornost charakteristice managementu kvality a jeho principiim, koncepcim

a metodam zlepSovani. V zavéru prvni ¢asti autor popsal pojem neustalé zlepSovani.

Ve druhé &asti byla nejprve pedstavena spole¢nost Skoda Electric jeji vize, cile, hodnoty
a vyrobni proces. Nasledn¢ autor prace vénoval pozornost jednotlivym metodam
k zlepseni kvality vyrobniho procesu, které spolecnost vyuziva. Za pozornost staly
syst¢tm Kanban, 5S, Kaizen, interni audity a pochizky, které maji vliv na kvalitu
vyrobku. Podrobnym rozborem dostupnych dat evidence internich vad a reportu
neshodnych produktii byly pomoci vhodnych grafickych nastroji vyhodnoceny interni
vady za rok 2021.

V zavéru diplomové prace autor shrnul silné a slabé stranky spole¢nosti a navrhl
vytvoteni Skoliciho centra, které tak 1épe zacleni nové pracovniky do vyrobniho procesu.
Nasledné byly doporu¢eny nové zpusoby sledovani a vyhodnoceni interni nekvality, které
by mély vést k prikaznéjsimu vyhodnocovani dostupnych dat. Dle autora je dulezité
zohlednovat mnozstvi vyrobenych kusti, aby byl dostatecné monitorovan procentudlni
podil internich vad ve vyrobnim procesu v daném meésici. Dale bylo doporuc¢eno na
zakladé provedené analyzy nepocetnéjsi vnitini vady Sroubovych spoji, aby byly vSechny
vyrobni useky vybaveny piistrojem na kontrolu utahovaciho momentu nastaveného na
momentovém kli¢i. Diky tomuto opatieni se ocekava sniZeni poctu vnitinich vad

Sroubovych spoju a s tim spojena uspora nékladii na vnitini nekvalitu.
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Abstrakt

Rychna, R. (2022). Regulace kvality vyrobniho procesu. (Diplomova prace),

Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta ekonomicka, Cesko.

Kli¢ova slova: vyrobni proces, kvalita, management kvality, interni vady, Kaizen, 58S,

nekvalita

Predlozena diplomova prace je zaméfena na regulaci kvality vyrobniho procesu ve
spole¢nosti Skoda Electric. Diplomova prace je rozdélena na teoretickou a praktickou
¢ast, kdy poznatky z teoretické ¢asti jsou nasledné aplikovany pro zpracovani praktické

¢asti zamétené na interni nekvalitu vyrobniho Giseku pohony.

Data ziskana ze spolecnosti jsou dale analyzovéana a prezentovana s vyuzitim Paretova
diagramu a dalSich grafickych nastrojti. Na zaklad€ provedenych analyz jsou navrzena
napravna opatieni a navrhy na zlepSeni, kterd mohou mit vliv na rozvoj a kvalitativni rst
spolecnosti s ohledem na minimalizaci nakladi spojenych s nekvalitou vyrobniho

procesu.



Abstract

Rychna, R. (2022). Regulation of the production process (Master's Thesis). University of

West Bohemia, Faculty of Economics, Czech Republic.

Key words: production process, quality, quality management, internal failure rate,

Kaizen, 5S, non-quality

The submitted thesis is focused on the production quality process regulation in the Skoda
Electic a.s. company. The thesis is split into two parts — the theoretical and the practical.
The theoretical part's findings are applied to composing the practical part aimed at the

poor internal quality for the production section related to the train power equipment.

Data obtained from the company are being subsequently analysed and presented using
the Pareto diagram and other graphical tools. Based on the conducted analysis are
proposed counter-measures and proposals to the improvements that may influence the
development and quality rise with regard to the production poor quality cost

minimalisation.



