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ABSTRAKT

Ucelem této bakalafské prace je zavadéni systému RQM na obrabécim pracovisti ve
spolecnosti Kovarna VIVA a. s. Prace je rozdélena na teoretickou ¢ast, v niz je piiblizena
funkcionalita programi podilejicich se na uvedené standardizaci a objasnén vyznam
metrologie. Praktickd ¢ast se zabyva soucasnou situaci a dopady, jez jsou spojeny
s implementaci syst¢ému RQM na obrabécim pracovisti potfebnému k vyhodnocovani
zpusobilosti a kontrole namétenych znakti produktu. V konecné fazi bude navrzen zptisob

implementace systému RQM.

Kli¢ova slova: RQM systém, jakost, variabilita, metrologie, databazovy systém Teamcenter

ABSTRACT

The purpose of this Bachelor thesis is the Implementation of RQM System to the Machining
Workplace in the Company Kovarna VIVA a. s. Thesis is divided into a theoretical part,
where is introduced the topic about function of programmes which are participate on the
standardization and explained the meaning of metrology. Practicall part describes current
situations and impacts, which are associated with Implementation of RQM System to the
Machining Workplace, necessary to evaluated of eligibility and measured product

characters. In the last part will be proposed way of Implementation of RQM System.

Keywords: RQM System, quality, variability, metrology, database system Teamcenter
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UvVOD

Vzhledem k tomu, Ze neexistuje jednotna definice pojmu jakost, tak to miize mit vliv na
fizeni jakosti v podnicich. Tento pojem je daleko §irsi, a proto neni jednoduché jej vysvétlit.
Jisté vSak je, Ze se promita do vSech urovni spolecnosti. Dliraz na jakost stale roste. Muze se
jednat o jakost procesu nebo o jakost produktu. Zékaznika ani tak nezajima, do jaké miry je
dany proces zvladnuty. Zajimé ho, jak mu dany vyrobek bude slouzit a zda splni jeho
ocekavani ¢i dokonce jej prekona.

Podniky se snazi vyjit vstiic pozadavkiim zakazniki, a proto se spole¢né s jakosti zaobiraji
i naklady, casem a individualitou. Naklady jsou spojeny sfeSenim nejakosti, které
pfedstavuji soucasné ztratu asu. Faktor ¢asu je zde chapén i z pohledu, jak je dany vyrobce
schopen reagovat na pozadavky a uspokojit tak potiebu vSech zainteresovanych stran.
Dulezitym faktorem uspéSnosti organizace je, dodat zdkaznikovi produkty co nejdiive

(idealn¢ hned), za co nejnizsi cenu, v nejvyssi kvalit€ a ve spravném mnozstvi.

Jakosti se vénuje pozornost i z ditvodu, Ze veskerd podnikova ¢innost a ¢innost vyrobku
pusobi na okoli. Dnesni doba je proto typickéd snizovdnim dopadu téchto vlivli na Zivotni
prostiedi z dlivodu vys$Siho zdymu o Zivoty budouci generace. Pokud je jedna ze
zainteresovanych stran opomijena, tak diive ¢1 pozd¢ji na to podnik negativné doplati. Proto
je zapotiebi brat v potaz nazor jednoho z nejvétSich predstaviteli guru jakosti Waltera

Edwarda Deminga, ktery tvrdi: ,,Kvalita je, kdyZ se vraci zdkaznik, nikoli produkt*.

Posledni z faktord je individualita, jez hovoii o tom, Ze kazdy podnik se svym zptisobem
odliSuje 1 kdyz vyrabi substitucni produkt. Kazdy subjekt je tvofen jinym souborem lidi, je
zalozen na jinych hodnotdch, vychdzi zjiné filozofie, vyuzivd ke své Cinnosti jinou
kombinaci zdrojii a ma jinou znalostni zakladnu. Jinymi slovy se jedna o know-how, které
podnik dal buduje a obohacuje postupem Casu o dal§i znalosti. Jsou to praveé znalosti

a informace, se kterymi je nutné pracovat, protoze s nimi roste vyuziti zdroj.

ZvySovani jakosti a neustalé zlepSovani je i cilem spolec¢nosti Kovarna VIVA a. s., ktera
svou urputilosti a zapalenosti dokazala, Ze mize vyrabét pro nejlepsi. K planovani, tizeni
a zlepSovani jakosti vyuziva schiizky, motivacni systém, podplirné programy, a predevsim
vytvofeni vhodné podnikové kultury, kdy jsou do procesu tvorby jakosti zapojeni vSichni

pracovnici od liniovych po vrcholové.
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Bakalaiska prace se bude zabyvat zavedenim systému RQM na obrabécim pracovisti ve
spole¢nosti Kovarna VIVA a. s., protoze se jedna o posledni pracoviste, kde neprob¢hla
standardizace procesu métfeni. Soucasny stav neumoznuje tak rychle a flexibilné reagovat

na vyssi variabilitu procesu nebo zaiizeni.

V teoretické ¢asti bude definovana jakost, dopady jakosti na podnikové procesy a vysledny
produkt. Budou zde uvedeny zplsoby fizeni jakosti prostfednictvim zavedeni normy ISO
9001 a konceptu TQM. Nesmi byt opomenuta funkcionalita softwartt Teamcenter a RQM,
které se podileji na fizeni, pldnovani a zlepSovani jakosti. Dale jsou zde obsazeny casti, kde
je rozvedena dulezitost metrologie pii ovéfovani shody znakd produktu v porovnani
s cilovymi hodnotami a statistické ptistupy fizeni jakosti, bez jejichz znalosti nelze provadét
zasahy do procesu pro zajisténi stability. Aby se podnik mohl neustdle zlepSovat, musi
zdaznamy dokumentovat.Praktickd ¢ast nejdiive charakterizuje podnik samotny. Nasledné
bude zhodnocena stavajici situace na obrabécim pracovisti, funkcionalita programi na
podporu jakosti, zhodnoceni pfinost a negativ, se kterym je zavedeni systému RQM spojeno,
zpusob kontroly znakl produktu, dale bude uveden navrh na zavedeni syst¢ému RQM na
obrabécim pracovisti, ktery je jiz Castecné realizovan, a ekonomické zhodnoceni

navrhovaného feSeni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavni cil spo¢iva v navrhu zavedeni a aplikaci metod planovani, fizeni a zlepSovani jakosti
obrobenych dilti v redlném c¢ase pomoci systému RQM na obrabécim pracovisti ve
spoleCnosti Kovarna VIVA a. s., ktery povede ke standardizaci procesu méieni
a vyhodnocovani vysledkd jakosti. Umoziluje pruznéji reagovat na zmény Vv procesu

prostiednictvim jeho regulace a sledovat dopady regulace na jakost procesu i produktu.

Dil¢im cilem je snizeni dopadu ¢innosti podniku na zivotni prostfedi, protoze Kovarna
VIVA a. s. je spolecnost certifikovana normou ISO 14001. Soucasné ji tak odpada nutnost

archivace dokumentace s naméfenymi hodnotami.

Pro zpracovani bakalédiské prace byla analyzovana funkcionalita softwarii fizeni jakosti,
syst¢ému RQM a databazového softwaru Teamcenter, jez jsou v podniku vyuZivany pro

planovani, fizeni a zlepSovani jakosti.

Z dtvodu definice funkcionality a ndvaznosti na dal$i podnikové softwary byla provedena
analyza podnikového informaéniho systému Abas, ktery shromazd’uje zakladni informace

o vyrobnich operacich a stavu polotovart v priabéhu transformacniho procesu.

Pti tvorbé prace byly provedeny rozhovory s pracovniky oddé€leni jakosti, pracovniky Gtvaru
IT a zastupci obrabéciho pracovisté z divodu provedeni analyzy soucasného stavu
obrabéciho pracovisté, formulace dopadu zavedeni a postupovych krok feSeni

implementace systému RQM a stanoveni vyhod, které jsou s tim spojeny.

K zhodnoceni ekonomickych dopadii byla pouzita kalkulace nakladu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 OBECNE POZADAVKY NA STANDARDIZACI VYROBNICH
PROCESU

Norma ISO 9001 poskytuje zékladni pozadavky na zavadéni a fizeni managementu jakosti
predevsim v evropském prostiedi (Veber, 2007, s. 73). Zaroveinn jsou brany v uvahu
1 specifické pozadavky zainteresovanych stran na dily ¢i oddéleni, které jsou znazornény na
obrazku 1 (Ceska spolecnost pro jakost, 1999, s. 7). Nastoleni rezimu, ktery zajisti pInéni
pozadavkl vyplyvajicich ze zminénych norem, se zdravée projevi na chodu podniku v téchto

oblastech:

» zavedeni systému prace, poradku, discipliny;
» dokumentaéni zaznamy a archivace dat;

» zvySeni dirazu na dodrzovani legislativy.

Na prvni z uvedenych by mél podnik dbét i bez toho, aniz by zavad¢l néktery ze systémil
potfadku (Q+E+HSMS, 55) i1 kdyz v normach neni zminén. Je vhodné, aby podnik o tuto
stranku dbal a stanovil si kritéria. Za zaklad se obecné povazuje Cisté a uklizené pracoviste,

kde ma kazdy néstroj své misto, bedny se spotiebnim materialem jsou oznaceny apod.

Dil

/ Komodita \
! / Specifické pro utvar \
QS-9000 / Specifické pro spoleénost \
__‘_/ Zakladni \

Obrazek 1: Kategorie pozadavkii na systémy jakosti (Ceskd spolecnost

pro jakost, 1999, s. 7)

Ptikladem takové ¢innosti muze byt odd€lovani a znaceni shodného a neshodného produktu.
Shodny i neshodny produkt mé fadné uren oznaceny prostor, kde maji byt dané¢ materialy

ulozeny.
Pri prijeti nového zaméstnance je zapotrebi jej seznamit se zabéhlym systémem tak, aby:

» mnove prijati zaméstnanci byli obeznameni se systémem dodrzovani poradku;
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» vedouci pracovnici respektovali a dohlizeli na plnéni daného systému;

» pii nedodrZzovani internich pravidel byly uc¢inény patii¢né kroky;

» podnik podporoval a motivoval v dodrzovani potadku (soutéze, odmény);

» byl rozdélen prostor do pasem, z nichz kazdé bude piidéleno odpovédné osobg,
ktera bude dohliZet na potadek;

» byl zaveden kontrolni organ.
Dodrzovani poradku se pozitivnim mérou podepise na:

v’ zvySeni vykonnosti;

prehlednosti, snizeni ¢asu na hledani nastroju;

snizeni poctu pracovnich trazi, zvySeni bezpecnosti prace;
zamezeni omyli z chybného znaceni;

snizeni naroki na velikost pracovist¢;

NN

podnikové kultufe a celkovém dojmu z pracoviste.

Definici zavedeného rezimu je mySlen zavedeny Ci prevzaty manazersky systém fizeni
kvality spjat s platnou legislativou. Podnik mize vyuZit normu ISO anebo jejich kombinaci.
V ptipadé automobilového primyslu se jedna o kombinaci ISO 9001 a ISO 16949 (Veber,
Hulova, Plaskova, 2006, s. 64, Veber, 2007, s. 76).

Management jakosti, Zivotniho prostfedi a bezpeCnosti prace by mél byt vymezen
a uzpusoben tak, aby odpovidal zajmim organizace. Pfed zavedenim systému jakosti by si
meéla spolecnost urcit, na jakou oblast a do jaké miry bude zasahovat do dalSich podnikovych
systému. ISO 9001 stanovuje, aby vSechny procesy, jeZ se podileji na jakosti findlniho
produktu, byly fadné definovany, aby mezi nimi byly ureny vazby a pravidla pro fadné

fungovani.

Norma mimo jiné poukazuje na dilezitost mapovani procesii. Vizualizace procest je kromé
monitorovani nezbytna i pro dalsi vyvoj, vyssi konkurenceschopnost a stanoveni kritérii
efektivniho razu. Podnik si stanovi, co od procesti ocekava. Procesy prabézné sleduje
a archivuje dané parametry, které organizace dal zpracovava formou analyz a snazi se ucinit

kroky vedouci k neustalému zlepSovani.

Jednoduché blokové schéma znazoriiuje propojeni mezi jednotlivymi oddélenimi podniku,
které se navzdjem ovliviiuji. Nesmime opomenout i externi subjekty, které na podnik ptisobi.

Za sté€zejni a Uspéch urcujici je nutné zminit ,, hlas zakaznika “, jehoz projev spokojenosti €1



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

nespokojenosti ma rozhodujici vliv na uspésnost podniku. Dal$imi externimi subjekty, které

maji neptimy vliv na fungovani organizace jsou stat (legislativa), banky, mistni kultura apod.

Pro podrobnéjsi zaznamenani procesiut se Casto vyuzivaji flow charty, kaskadové mapy,
tabulky a softwarové systémy. Podrobnéjsi vymezeni procesu zachycuje angazovanost vSech

subjektl (osob, nastroji, dokumentace apod.).

Hlavnim smyslem mapovani podnikovych procesi je zvySeni efektivity, nalezeni omezeni,
rezerv Ci uzkych mist. Nesmi se opomenout externi procesy ¢i outsourcing, na né¢z by m¢l
podnik vyvijet natlak tak, aby ¢innosti, které zajist'uji dosahovaly alespoii srovnatelné jakosti
s organizaci, pro kterou pracuji. Vhodné je vytvoftit soubor pozadavkii uvedenych ve smlouve
¢i manual pro dodavatele, kde bude uvedeno, jak by mély externi procesy probihat.
Zabezpeceni dodrzovani piredpisi si muize podnik ovéfovat vyzadanim piislusné

dokumentace, zkouSenim ¢i provadénim auditt (Veber, Hillova a Plaskova, 2006, s. 85-91).
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2 STANDARDIZACE PROCESU JAKOSTI

Dnesni obdobi je charakteristické durazem na jakost a uspokojeni potieb zakaznika. Podniky
si uvédomily vyznam managementu jakosti z divodi ziskani dobrého jména na trhu (jakost
jako ochrana pted ztratou trhu), redukci nakladu, lep§iho vyuziti zdroji, sniZzeni negativnich
dopadt ¢innosti podniku a produktu na zivotni prostiedi apod. Vzhledem ke zvySujici se
naroc¢nosti zakaznickych pozadavki, je nutné soucasné zabezpecit, aby se produkty dostaly
k zakaznikovi ve spravné jakosti, mnozstvi, Case a cen¢. Pokud jsou zabezpeceny tyto
faktory, je to zakladni pfedpoklad pro spokojenost zdkaznika (Nenadal, 2008, s. 18-20, Bris,
2010, s. 19).

Prebytek nabidky nad poptavkou a silna konkurence, dal$i charakteristika typicka pro dnesni
dobu. Nyni problém nespociva ve vyrobé, ale v prodeji, protoZze zakaznici vyzaduji, aby
sluzby doprovazejici produkt (servis, instalace, pfedvedeni produktu na misté) a pridana
hodnota predcily nebo alespon splnily jejich ocekéavani. Tyto slozky rozhoduji o GspéSnosti
jakost za nizkou cenu pii co nejkrat$i dodaci lhaté. Zde hraje vyznamnou roli flexibilita.
Z tohoto diivodu je vyZadovano vyrabét malé davky a nabizet Siroké portfolio vyrobki.
K zajisténi zminénych faktorti je nutné optimalizovat produktivitu, logistiku a jakost
(Integrovany management, ©2008-2010, Bris§, 2010, s. 21). Optimalizace téchto oblasti je
asto v rukou priimyslového inZenyra, jehoz tkolem je seznamovat vrcholovy management
s podnikatelskou realitou, zvySovat produktivitu, jakost a ucinnost procesi bez velkych

investi¢nich nakladt (Chromjakova a Rajnoha, 2011).

Nenadal (2008, s. 18) hovoii o tom, Ze manaZefi za kritické faktory uspésnosti povazuji
jakost, ndklady, cas a znalosti. Zaroven je v jejich zajmu, aby produkt byl vyroben co

nejrychleji pfi dodrZeni internich standardl a pravidel.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 17

| Znalosti zaméstnanci |

Kritické
faktory
uspésnosti

Naklady

Obrazek 2: Kritické faktory uspésnosti

(Nenadal, 2008, s. 18)
Zvysujici naroky zakaznikli vedou podniky ke zvySovani slozitosti vyrobki, coz se mize
projevit pfi uzivani. Vyrobci jsou zde povazovani za profesiondly a zdkaznici za laiky, coz
je nutné promitnout ve specifikaci a parametrech vyrobkd. Pfistup a vztah mezi
spotiebitelem a vyrobcem charakterizuje a priblizuje stat legislativou, ¢imz se stat zasluhuje
o dodrzovani pravidel a zvySovani jakosti zivota. Vyrobce tak nese odpovédnost za
zpusobené Skody a v pfipadé chybného zpracovani mu hrozi penézni pokuty ¢i v hor§im
piipadé€ ukonceni ¢innosti.
Zajisténi jakosti ma své dopady i1 v hospoddrnosti vyroby. Sledovanim procest vedouci
k vyrobé daného vyrobku lze nastavit kontrolnimi mechanismy tak, aby se sniZilo riziko
zhorSeni jakosti finalniho vyrobku. Rizenim a planovanim jakosti se d4 odstranit fada
nedostatkli a zajistit tak zvySenou jakost, bezpecnost zdkaznikli pfi uzivani produktu
1 bezpecnost zaméstnanct pii vyrobé, ochranu Zivotniho prostiedi a usporu financi (Veber,
Hulova a Plaskova, 2006, s. 15-17). Proces kontroly jakosti je Casto spjat s motivaénimi

programy zamétenymi na pracovniky (Chromjakova a Rajnoha, 2011, str. 66).

2.1 Definice jakosti

Definice jakosti se od jednotlivych autorti 1i8i. Naptiklad Juran je autorem definice: ,, Jakost
Jje vyjadrenim vhodnosti k uzivani “ (Militky a Kfemenakova, 2015, s. 186). Taguci tvrdi, ze
Jjakost je minimum ztrat, které produkt od okamziku své expedice zpiisobi (Bris, 2015, s. 8).
Militky a Kiemenakova (2015, s. 186) hovoii, Ze pokud by méla definice jakosti odpovidat
EN ISO 9001, kterda se zaméfuje na Cinnosti a subjekty ovliviiujici a plisobici na jakost.

Jakost je normou CSN EN ISO 9001 charakterizovana jako , schopnost souboru
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inherentnich znakii produktu, systému nebo procesu plnit pozadavky zdkaznikii a jinych

zainteresovanych stran** (Bris, 2015, s. 8).

Jakost a konkurenceschopnost se spolecné podileji na tvorbé hodnoty podniku. Jakost je
ukazatelem plnéni piani zdkaznikli a vyspé€losti podniku z pohledu stability procest
(Suchének, 2011, s. 12). Mira plnéni pozadavki se projevi ve finalni hodnoté produktu, dle
které zdkaznici rozliSuji vyrobky. K této skuteCnosti piispiva i1 fakt vzrlstajici

v

naklady (Nenadal, 2008, s. 26, 175, 187-188, Blecharz, 2011).

2.2 Koncepce ISO norem

Ve druhé polovingé 20. stoleti byla jakost hlavni konkurenéni vyhodou, ktera byla
podporovana i legislativou statl. V tomto obdobi byla vytvotena Mezindrodni organizaci
pro normalizaci ISO norma tady ISO 9000, vychazejici z britskych standarda BS 5750 se
zamétenim na jakost. Norma od svého vzniku prosla jiz ¢tyfmi revizemi, posledni revize

probéhla roku 2015.

ISO 9000 stanovuje obecné pozadavky na management jakosti, které musi organizace po
certifikaci dodrZovat. Certifikace je vhodna pro vSechna podniky, které usiluji o vyssi
spokojenost zakaznikl, konkurenceschopnost, zvySovani vykonnosti bez velkych
investi¢nich nakladd, zavedeni potadku, discipliny a standardizace. Akreditace je v Ceské
republice provadéna Ceskym institutem pro akreditaci, ktera po usp&$ném vykonani zkousek
vyda certifikat osob¢ Zadajici o certifikaci. Tato osoba ma za ukol zhodnotit, zda zavedeny
systém v organizaci odpovida jednak pozadavkim normy, jednak internim pozadavkim

(strategickeé cile na vSech urovnich organizaéni struktury).

Dokumentace hraje stéZejni roli v dal§im posunu organizace spravnym smérem. Je nutné,
aby veSkeré procesy podilejici se na tvorbé jakosti byly zahrnuty do interni dokumentace
(smérnice, navodky, pracovni instrukce, vykresovd dokumentace, opatieni k naprave apod.)
z dlivodu obeznameni a zapojeni vSech ucastnikt do procesu tvorby jakosti, zdroveil musi
byt zajisténo provadéni zdznamil jako dikaz o shod¢€ s pozadavky. Pracovnici by méli mit
vzdy k dispozici aktualizovanou dokumentaci. Zde je souc¢asn¢ nutné¢ delegovat pravomoci
a odpovédnosti zaméstnanctli, jinak se d& piedpokladat, ze zvoleny systém nebude

dodrzovan.
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Kromé ziskani siln€j$i konkurenéni vyhody je divodem i zavedeni discipliny, potadku
a standardizace Cinnosti podilejici se na jakosti, ¢imz umoziuje budovat know-how. Dnesni
doba je vSak charakteristicka tim, Ze certifikat systému jakosti je standardem, ktery je bézné
vyzadovan odbérateli. Z toho diivodu se organizacim doporucuje integrovat dalsi systémy,

napf.:

» ISO 14000: Systém enviromentalniho managementu
o zabyva se snizovanim dopadu ¢innosti organizace a produktu na zivotni
prostiedi,
» VDA 6.1
o némecka norma zaméfena na jakost v automobilovém pramyslu,
» QS 9000
o americkd norma zamé&fend na jakost v automobilovém primyslu,
» ISO 50000: Systém managementu hospodafeni s energii
o zvySovani uCinnosti a efektivity zafizeni, sniZzovani spotieb energii

(Skovajsa, 2015, Bris, 2010, s. 33, 38).

Smyslem koncepce ISO 9001 a ISO 9004 je pojeti systému managementu jakosti jako
souboru navazujicich procesti, ¢imz je zabezpeCen procesni pristup, jez je graficky

znazornén na nasledujicim obrazku (Nenadal, 2008, s. 45).

Neustalé zlep&ovani systému managemeniu jakosti
i . ,./""'- Odpovédnost \
Zakaznici "‘C“_‘____/_?____"' managementu “\\ Zakaznici
/ / \ %
n'; ..\'.
'I : Méfeni, analyza | 2
II Management zdrojd a zlepsovani - -Il- Spokojenost
1 )
.\\\ \ / /;
", Fy
Vstup \\ Vystup
Pozadavky —»| Realizace produktu | Produkt -

— » Cinnosti pfidavajici hodnoty

______ = Informacni tok

Obrazek 3: Procesni model systéemu managementu jakosti v pojeti ISO

norem (Nenadal, 2008, s. 45)
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2.3 Znaky jakosti

Nenadal (2008, s. 14) uvadi, ze jakostni znak ptfedstavuje vlastnost, kterd charakterizuje
dany vyrobek (z pohledu bezpecnosti, bezvadnosti, stability apod.). Konkrétni vlastnost je

mozné v nékterych ptipadech definovat i vice znaky ¢i uzitnymi vlastnosti.
Janicek a Marek (2013, s. 337) €leni znaky jakosti vyrobka nasledovné:

e znaky technické
o technicka specifikace
* rozmgéry, drsnost, tolerance, pfesnost apod.;
e znaky provozni
o vlastnosti, které Ize vypozorovat v pribéhu provozu
= gspolehlivost, zivotnost, bezpecnost, snadnost manipulace;
e znaky estetické a ergonomické
» vngj$i vzhled, design, esteti¢nost obalu, mddnost tvarti néstroje;
e znaky ekonomické
o naklady, které jsou spojeny s jakosti
= ndklady na vyvoj, ndklady na vyrobu, nadklady spojené s predavanim
vyrobku zakaznikovi, provozni néklady, likvidace;
e znaky ekologické
o dopad ¢innosti produktu na zivotni prostiedi

* produkce emisi.

Veber, Hiillova a Plaskova (2006, s. 11) tvrdi, Ze na splnéni pozadavki jakosti produktu se

podili tyto slozky:

e bezvadnost;
e kvalitativni parametry;

e stabilita.

Bezvadnost hovoti o jakostnim vyrobku ¢i sluzbé bez jakékoli zavady. Pokud ma vyrobek ¢i
sluzba nedostatek, projevi se to na jakosti a tim padem i na celkové spokojenosti spotiebitele
pfi jejich uzivani. O bezvadnosti vypovidéa ukazatel ppm, ktery znaci pocet chyb na jednu
miliontinu pfilezitosti. Cilem tak je sniZzit variabilitu a docilit stability procesi podilejicich

se na jakosti.
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Kvalitativni parametry lze rozlozit do dvou rovin. Prvni jsou parametry produktu, které
vypovidaji o charakteristickych znacich (vykon, bezpecnost, zivotnost apod.). Druhou
rovinou je jakost poskytnuté sluzby pied a po uskuteCnéni prodeje spojenou
s pfedvedenim, poskytnutim doplnujicich informaci, servisem a dalSim kontaktem se
zakaznikem s cilem udrzet zdkaznika ve spojeni s podnikem. Primarnim cilem trhu
v soucasnosti neni zisk, nybrz spokojeny a vracejici se zakaznik. V dne$ni dob¢ hraje velkou
meérou fakt, jakym zptisobem jsou zdkaznikovi sluzby pfedvedeny a poskytnuty. Zakaznik
vyzaduje loajalni zachdzeni, proto je zapotiebi dbat na sluzby, jez jsou spojeny s prodejem
produktu. Dodavatel by nemél zanedbat ani jednu ze zminénych rovin, protoze ob¢ jsou

klicovymi faktory pro ziskani uspéchu na trhu.

Od jakostniho vyrobku je o¢ekavana stabilita jakosti. V prubchu Zivotnosti zakaznik pocita
se stalosti jakosti produktem poskytovanych sluzeb. Vyrobce se snazi zajistit vyrobky, které
jsou toho schopny, a proto ptistupuje k dikladné kontrole jesté pred uvedenim na trh (viz
kapitola 4.1). Kontrolou je mozné ovéftit, jak stabilni procesy jsou. V piipadé odchylek od
pozadovaného stavu je ucinéno opatieni, jehoZ dopady se nasledné vyhodnocuji (Veber,

Hulova a Plaskova, 2006, s. 11-12).

2.4 Posuzovani znaki jakosti

Jedna se o ¢innost, kterou je v povyrobni etapé ovéfovano, zda byla dodrzena specifikace
u vyrobeného produktu ve srovnani s idedlnim vzorem. Nej€astéji probiha posuzovani shody
s pozadavky na technické parametry, které jsou stanoveny technickymi normami, tudiz musi
byt splnény. Znaky se ovétuji v pribéhu celého zivotniho cyklu vyrobku. Nékteré z nich je
tézké urcit (spolehlivost, trvanlivost apod.). U jinych je mozné shodu ovéfit méfidly, vypocty
¢i provadénim auditl. Audit je provadén odpovédnou osobou, kterd je drzitelem platného
certifikatu od akredita¢niho orgdnu, pfimo v organizaci, jez usiluje o certifikaci (Janicek

a Marek, 2013, s. 341, 346).

2.5 Systémy Fizeni jakosti

Dle Imlera (2008, s. 10, 20-21) zavedeni systému jakosti mize urychlit planovani
a provadéni ozdravnych aktivit vedoucich ke zvyseni efektivity a ucinnosti. Panuje zde snaha
vytvotit prehledné, jednoduché procesy, které jsou flexibilngjsi, je mozné je snadnéji

kontrolovat a fidit. Systém fizeni jakosti snizuje naklady na zivotni cyklus vyrobku



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

a procesy, kter¢ se na jakosti podileji. Spravneé zvoleny systéem jakosti se dle Imlera (2008, s.

11) projevi ve:

e zkraceném Case potiebného na vyvoj produktu;

¢ snizeni nékladu pfi vyvoji nového produktu;

e snizeni nakladii na testovani novych produkti;

e snizeni ndkladli na servisni a dalsi sluzby, které jsou k danému produktu

nabizeny;

e zvySeni ziskl.
Po druh¢ svétové valce se ¢im dal Castéji pristupovalo k zaznamendvani postupui zajistovani
Jjakosti a neméné vyznamnou roli zacinaji ziskavat i statistické metody, jejiz zéklady polozil
Walter Andrew Shewhart. Bouflivy vyvoj systému jakosti po druhé svétové valce
zaznamenalo Japonsko, kde William Edwards Deming aplikoval metodu TOM, ktera
zahrnovala statistické fizeni procesll, monitoring a vyhodnocovani procesli. Rozvoj jakosti
v Japonsku mél takovy dopad, ze se Japonsko postupem Casu stalo leaderem a ur¢ovalo dalsi

smérovani rozvoje jakosti.

Ve druhé poloviné minulého stoleti nadobyla jakost takového vyznamu, Ze zacala
ptredstavovat konkurencni vyhodu. Tento vyvoj podporovaly 1 staty legislativnimi predpisy,
ve kterych vymezovaly vztah spotfebitele a vyrobce. Zaroven se zacaly formovat a zavadét
tzv. ISO normy. Organizace, certifikovand normou ISO 9001: Systém managementu
jakosti, se zavazuje dodrZovat, uplatiiovat a dokumentovat systém managementu jakosti za
neustalého procesu zlepsovani dle cyklu PDCA (Ceska technicka norma ISO/TS 16949:
systémy managementu jakosti : zvlastni pozadavky pouzivani ISO 9001:2000 v organizacich
zajistujicich sériovou vyrobu a vyrobu nahradnich dilti v automobilovém primyslu, 2002,

s. 20, 22).

Vyznamnym systémem fizeni jakosti je i metodika ,, Six sigma “, zaloZena na cyklu DMAIC,
jez ke zdokonalovani vyuziva odborné védecké ptistupy a vypocty (Militky a Kfemenakova,

2015, s. 188).

Kozisek a Stieberova (2015, s. 136) konstatuji, Ze organizace, které jsou drzitelem certifikatu

ISO 9001 musi:

= definovat a pfesné urcit procesy systému managementu jakosti;

= urcit logickou ndvaznost a plisobeni mezi procesy;
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» urcit métitka a metody, které zajisti efektivni fizeni podnikovych procest;

= zajistit dostupnost zdroji a informaci, které jsou potfebné ke spravnému
fungovani a jejich monitorovani;

= sledovat, méfit a analyzovat procesy;

* na zadklad¢ analyzy ¢i odchylek od plani provadét opatieni vedouci ke

zlepSovani procesu.

Imler (2008, s. 6-12, 33, 42, 44-45) potvrzuje, ze pokud neni v podniku vytvotreno kreativni
a zaméstnance podporujici podnikové klima, neni mozné pocitat s tim, ze bude zavedeny
systém jakosti schopen vytvoftit atmosféru ditvery. Systém tizeni jakosti musi byt nastaven
tak, aby vedl k dosazeni cilli, uspokojeni potieb zakaznikli a vytvoreni uc¢innych procesu.
Do podnikového rlstu a inovaci je vhodné zapojovat vSechny zaméstnance véetné liniovych,
ktetfi dokonale znaji tamni prostiedi a dokdzi navrhnout zmény, jez by mohly vést ke zlepSeni

situace.

Dulezitou roli v uspésnosti podniku hraje stale zisk, ale nyni je nutné zahrnout do této oblasti
Siroké spektrum ucastnikil, tzv. stakeholders — osoby, instituce ¢i organizace majici vliv na
¢innosti podniku. Organizace by méla plnit spolecenskou odpovédnost vici svému okoli.
Neni radno tuto skuteCnost podcenit a je nutné naslouchat pozadavkiim vSech
zainteresovanych stran. VSechny strany se navzdjem ovliviwuji, a jestlize je jedna z nich

opomijena vede to ke snizeni divéry a zhorSeni povésti (,,goodwill®).

r~r

Systémy jakosti jsou postaveny na €tyFech hlavnich pilifich, které vychéazeji z pozadavkl
zainteresovanych stran. Snahou je dosdhnout proaktivniho chovani, z c¢ehoZ vyplyva, Ze se
snazi predchazet moznym riziktim jejich analyzou a navrhnout takové feseni, které vede ke
snizeni nakladi a Ttuspofe Casu, coz vkoneéném dusledku zpisobuje zvySeni
konkurenceschopnosti. Cilem je spravné zvolit vztahy mezi pilifi a vhodné je zakomponovat
do systémil jakosti podniku tak, aby bylo docileno synergického efektu, ucinnosti
a efektivnosti, jez se projevi v navratnosti investic. Bez integrace systému fizeni jakosti ve
spolecnosti jsou naklady na vSechny oblasti mnohem vyssi, protoze nejsou koordinovany.
Totéz plati 1 pro ndvratnost investic, kterou nelze ocekévat v takové mite. Vztahim mezi

pilifi musi pfedchazet objektivni analyza podniku a jeho podnikatelskych aktivit.
Ctyri hlavni pilive systému jakosti dle Imlera (2008, s. 12) jsou:

o odpoveédnost managementu;

O napravna a preventivni opatient;
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o Tizeni zmén;

o fizeni navrhu.
Po implementaci systému se ptistupuje k jeho hodnoceni. V této fazi hraji rozhodujici roli
vztahy a komunikace mezi jednotlivymi prvky systému jakosti. Proto je nutné brat v tivahu
pozadavky internich zdkaznikt, ktefi urcuji podminky pro funkcionalitu. Ve smérnicich by
mély byt ukotveny veskeré pozadavky zakaznikili, aby bylo zajisténo, ze jsou podnikany
kroky vedouci k jejich naplnéni. Kazdy prvek musi byt méren, aby bylo mozné urcit jeho

efektivitu.

Systém managementu jakosti nemd za cil, aby podniky, které jej vyuzivaji byly nejlepsi
v dané oblasti. Hlavni smysl spociva v tom, ze organizace peclivé projde kazdy proces a na
zaklad¢ toho navrhne implementovat a nastavit systéem tak, aby doved! plnit pozadavky
zainteresovanych stran a umoznoval se neustdle zlepsovat. Zpravidla usiluje o vytvoreni
proaktivniho synergického efektu, eliminaci ndkladl a odstranéni vSech druhti plytvani

(Imler, 2008, s. 6-15).
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3 KONCEPT TOTAL QUALITY MANAGEMENT

Tento koncept fizeni jakosti byl aplikovan v Japonsku Demingem, Juranem a dalSimi
odborniky z prostiedi jakosti. TQM se od jinych metod fizeni jakosti liSi v tom, Ze zasahuje
do vsech slozek organizace, ¢imz ptesahovala tehdejsi systémy jakosti (Total Quality

Management, © 2011-2016).

v Total: za tvorbu jakosti jsou odpovédni vSichni pracovnici organizace (marketing,
vyzkum, vyvoj, administrativa, servis apod.);

v" Quality: jako soubor cilovych vlastnosti daného produktu, které vychazeji
z pozadavki zékaznika;

v' Management: zpUsob fizeni vSech slozek organizace od strategického, taktického

a operativniho fizeni po manazerské aktivity (Total Quality Management, ©2017).
Japonské TQM je zalozeno na nasledujicich ctyfech principech:

o Kaizen
o kontinudlni zlepSovani po ,,drobnych kriccich®, diraz na znalost procest
a méfeni jejich vykonnosti;
o Atarimae Hinshitsu
o 1dea, ktera vychazi z toho, ze vSechno bude fungovat tak, jak ma;
o Kansei
o zabyva se zkoumanim zplsobu uzivani produktu zdkaznikem, ¢imz je mozné
dosahnout inovace produktu;
o Miryokuteki Hinshitsu

o klade diraz na estetiku a ergonomii.

TQM je celostnim piistupem, ktery je zavadén u procesné rizenych organizaci. Tato metoda
se zaslouzila o obrovsky rozmach japonskych podnikii a rozsitila se 1 do dalSich zemi, kde
je vSak kjednotlivym principim TQM nahlizeno z pohledu socidlnich, kulturnich,
legislativnich, technickych a dalSich podminek. Filozofie TQM byla vyuzita pfi tvorbé ISO

norem fady 9000. Normy ISO jsou nejvice uplatiiovany v Evrop¢, protoze zavedeni TQM je

wevr

TQM je zalozena na zpisobu fizeni jakosti, kdy do jeji tvorby jsou zapojeni vSichni
pracovnici od provoznich az po vrcholovy management s diirazem na vyslechnuti hlasu

zdkaznika a jeho nésledné aplikaci do procesu tvorby jakosti tak, aby bylo vyhovéno
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pozadavkiim ve prospéch zdkaznika. Zaméfuje se na zpusob vyuziti zdroju, eliminaci
nakladl a neustalé zlepSovani na zéklad€ objektivnich tidaji (Total Quality Management,

©2011-2016).

Dle Johna S. Oaklanda (2003, s. 29-30) neni TQM jen pfijeti piehledu strategie o dosazeni
vy$si jakosti vedenim organizace. Jadro spociva ve zméné souc¢asného mentalniho modelu
a chovani pracovniki. Nejdiive je nutné zmapovat piekazky. Jednou z cest mize byt Skoleni
nebo vytvoieni tymu, které se zamysleji nad vzniklym problémem tak, aby odstranili koten

problému a nikoli jeho pficiny.

3.1 Kontinualni zlepSovani jakosti

ZlepSovani predchazi zjisténi, zda se jedna o pfi¢iny bézné nebo specifické. Nasledné je
mozné urcit, kdo je zodpovédny za zlepSeni a jaké zdroje a néstroje jsou nejvhodnéjsi
k odstranéni pficiny nejakosti (Salvendy, 2001, s. 1831). Rose (c2005, s. 22) hovofi
o dalezitosti komunikace v siti, mezi dodavateli, projektovym tymem a zdkaznikem.
Komunikaci povazuje za kli¢ k identifikaci, feSeni problému a ptilezitosti. Dale tvrdi, Ze

opravit problém nestaéi. Usp&sna a zlepsujici se spoleénost by méla zabranit, aby se problém

znovu vyskytl.
CONTROL COMMON SPECIAL
CHART: t".%l.ﬂli;/_//’/f' AUSES
REQUIRED CHANGE THE FIX THE
ACTION: PROCESS PROCESS
RESPONSIBILITY: MANAGEMENT WORKERS
OPPORTUNITIES FOR (945) (6%)
IMPROVEMENT

Obrazek 4: Prilezitosti ke zlepSovani (Salvendy, 2001, s.
1832)

Kozisek a Stieberova (2015, str. 184) uvadi, Ze pokud roste podnik, mély by riist i stanovené
cile. Imler (2008, s. 20, 57-59, 83-85) hovoti, Ze zdrukou neustalého zlepSovani je vytvoreni
kreativniho prostfedi, vychova a motivace zaméstnanct tak, aby management mohl vétSinu
své energie soustiedit na strategii systému jakosti a nikoli na fizeni pracovnikt. Kontinualni
zlepSovani je béZzné vyzadovano normami ¢i systémy, z nichZ fada z nich byla vytvofena

v Japonsku (ISO, TQM, Six Sigma, Stihla vyroba, Kaizen apod.).
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Kazdy podnik je jedine¢ny, je tvofen jinym souborem lidi, vyuziva jinou kombinaci zdrojd,
je postaven na jinych hodnotach a mé jinou organizacni strukturu. VSechny tyto diivody maji
vliv na volbu nastroji a metod fizeni jakosti, proto je zapotfebi probrat s povefenymi
pracovniky, jakou predstavu o systému maji a jakou funkcionalitu vyZaduji. Zvoleny nastroj
nebo metoda by méla byt zavedena do interni dokumentace 1 do centralniho systéemu CAPA,

ktery zastteSuje vSechny urovné fizeni podniku.

Zavedené zlepSeni by mélo poskytnout pfinos pro organizaci z pohledu snizovani rizik,
zvySovani bezpecnosti a zaroven zajiSténi navratnosti investic. Zamétfuje se na rozbor
slabych mist a u¢inéni takovych krokii s vyuzitim zvolenych néstroji (TOC, DBR apod.)

vedouci k jeho odstranéni.

Salvendy (2001, s. 1832) tvrdi, Ze do procesu odstraniovani pfi¢in musi byt zafazeny osoby
zriznych urovni podniku. BéZzné pficiny jsou odstraniovany vedenim ve spolupraci
s odborniky daného procesu. Do odstranéni zvlastnich pfi¢in se mohou pustit i provozni
pracovnici. Jak je uvedeno na obrazku 4, absolutni vétSina pficin je odstranéna zasadnimi

zménami procesu vyvolanymi managementem.

Imler (2008, s. 84) i KozZiSek a Stieberova (2015, s. 184) se shoduji, Ze vyrazny vliv na
zlepSovani ma charakter motiva¢nich programi, které musi byt spravné nastaveny, aby
pracovniky vedly k premysleni nad odstranénim nedostatkii. Pokud je dany navrh schvalen
a realizovan, vyvold to v zaméstnancich pocit potéSeni a zaroven povzbuzeni k dalSimu

pfemysleni o moZnosti zlepSeni zavedeného systému.

3.2 Softwary Fizeni jakosti

Dohnal a Pour (2016, s. 19, 138-139) hovoti o vyznamnosti zavedeni IT do podniku, protoze
jej pomaha mapovat, sledovat vykonnost, 1épe ovladat, zvySovat jakost procest a celkové se
podilet na dosazeni strategickych cilti a ispéSnosti podniku. Veskeré specifikace tykajici se
funkcnosti procesti vyroby, obchodnich ¢innosti a servisu jsou obsaZeny v provoznim

modelu.

Déle se zminuji o dillezitosti nabizenych moznosti IT a byznysu. Dillezitym aspektem je
sladit software se systémem jakosti a strategii podniku tak, aby pomohly k dosazeni cile.
Spravné sladény podnikovy systém se strategii vede k rychlej§$imu rozvoji, rychlejsimu

dosazeni zvolenych cili a zvySeni efektivity. Podminkou pro zavedeni softwaru je procesné
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Fizena organizace. Pozadavky na funkcionalitu programi urCuji klicovi uzivatelé, kteti

zastteSuji hlavni podnikové Cinnosti.

Imler (2008, s. 22-28, 81-82) tvrdi, ze softwary by mély umoznit vyuzivat nastroje, které
zkracuji Cas na strategické planovani procest a automatizaci. Klicové procesy by mély byt
dokonale pokryty jednotnym informac¢nim systémem, aby bylo mozné vyhodnocovat
ukazatele a méfitka a vykonavat opatieni vedouci k dosazeni idedlniho stavu. Pokud jsou
vSechny klicové oblasti dokonale pokryty, tak v takovém ptipadé dochdzi ke snoubeni
technologie s podnikovym informacnim systémem, coz vede k postupnému budovani datové
zakladny, ve které je obsazeno know-how. Zéaroven je timto zptisobem vytvofen prostor pro
automatizaci cinnosti a synergicky efekt. Pti potizovani databazového informac¢niho systému

a programt je nutné zvazit odpovedi na otdzky:

e Jaka funkcionalita je vyZadovana od databdzového informacniho systému?
¢ Bude systém schopen pokryt vSechny kli¢ové procesy?

e Jaké jsou pozadavky klicovych uzivateli?

e Je systém kompatibilni s ostatnimi softwary?

e Jakou udrzbu bude systém vyzadovat?

e Jaké softwary pouZivaji partnefi v siti?

e Jaké budou naklady na zavedeni systému?

3.2.1 Real-Time Quality Manufacturing (RQM)

Jedna se o vyspély softwarovy systém, jehoZ tkolem je zajistit plnéni a fizeni jakosti
integrovanim komplexniho feSeni, ¢imZ prispiva ke zvySeni produktivity prace a snizeni
nakladl na udrzovani jakosti s vazbou na ERP/PPS (resp. MRP II). Vyrobce umoznuje

nastavit program RQM piimo na miru zdkaznika.

Software zna¢nou mérou zjednodusuje a urychluje praci, protoZe lze nastavené parametry
snadno aktualizovat dle soucasnych poZadavki. Jednou z dalSich vyhod je propojeni
s dalSim IT systémy a umoZnéni bezdratového pfenosu naméfenych hodnot z méficiho
pfistroje pfimo do programu. Software je schopen urcit, zda jsou naméfené¢ hodnoty

v toleranci a zarovei je vybaven mnoha dal$imi néstroji, které jsou uvedeny nize.

Na obrazku 5 je kruh znazoriiujici oblasti, do niz zasahuje software RQM. RQM je zde

vyobrazeno jako komunikacni uzel, ktery propojuje measures, events, traceability, processes
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s moduly ¢asti: fizeni vyroby, planovani vyroby, kontroly vyroby, zajisténi jakosti a kontroly

jakosti. Cilem je soulad vSech uvedenych trovni, za c¢elem dosazeni nulové chybovosti.

Program umoziuje koordinaci dvou modull, 7izeni vyroby a rizeni jakosti, ¢imz lze
predchazet vyskytu vad, naplanovat vhodna opatfeni a realizovat je (RQM: Your holistic
system for CAQ and MES software, ©2017). K tomuto tcelu vyuzivé fadu zabudovanych

nastroju, z nichz nékteré jsou:

e gsprava ¢innosti;

e Tfizeni auditu;

e kontrolni plan;

e detailni planovani & APS;

e fizeni dokumentace;

e tabulka zavad;

o FMEA;

e prvotni vzorkovani a PPAP;

e analyza systému méfeni (MSA);

e klicové ukazatele vykonnosti (KPI);

e SPC a dalsi (Would you like more information? Download area of Pickert, ©2017).
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Obrazek 5: Integrované soucasti ROM (ROM: Your
holistic system for CAQ and MES software, ©2017)
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3.2.2 Databazovy systém Teamcenter

Teamcenter, databazovy systém, je vytvaren pfimo na miru pro dany podnik. Je vhodny
predevsim pro stfedni a malé podniky (AXIOM TECH, 1993). Do softwaru ma pfistup vice
osob zpravidla z riznych obort (konstruktéfi, odbornici na jakost, nastrojari, mistii
dokoncovacich operaci a mnoho dalSich). Teamcenter tak umoziuje odbornikiim na rizné
oblasti vyroby spole¢né pracovat na vyvoji daného produktu, ¢imz je podporovan inovacni

proces.

Kazdy produkt je zastoupen jednou sloZkou tzv. ,item®, kterd obsahuje dal$i soubory
a podslozky, kde jsou ulozeny vS§echny dokumenta¢ni materialy (normy, pokyny) souvisejici
s danym produktem po celou dobu jeho zivota od marketingové, obchodni ¢innosti, vyrobu
az po samotny prodej. Odpovédné osoby, které se podileji na jiz zminénych €innostech od
vyvoje vyrobku az po jeho uvedeni na trh, mohou prostfednictvim Teamcenteru spojit své
sily, ¢init tak kvalifikovana rozhodnuti v krat§im Case a s vys$si moznosti eliminovat vyskyt

chyb (10 divoda pro Teamcenter, ©2015).

Program je propojen s ERP systémem, jehoz Ukolem je zastfeSit hlavni ¢innosti podniku
a udaje ukladat na jednotném misté, ¢imz se docili zvySeni produktivity, eliminaci nakladt
na vyvoj a vySsi miry automatizace. S takto uloZzenymi udaji je mozné dale pracovat —

hodnotit vykonnost (Co je ERP systém?, 2005).

Platnost, aktualnost dat a pfipadnd zmeéna tykajici se procesu nebo produktu prochdzi
schvalovacimi procesy prostiednictvim zménového Fizeni. Zménové fizeni je vytvoreno
v prostiedi Teamcenteru za pomoci modelu ,, Workflow “, kde jsou k jednotlivym ukoliim
fizeni pfifazeny osoby, které maji danou problematiku fesit do stanoveného terminu. Dalsi
z jeho funkci je archivace dat pro sledovani vyvoje komunikace se zédkaznikem, vyvoje

pracovnich postupil a zivotniho cyklu vyrobku.

Zavedeni Teamcenteru se velkou mérou podili na sniZzeni ndkladl na spravu celého Zivotniho
cyklu vyrobku (PLM) a urychleni vyvoje. To se samoziejmé neobejde bez aktivni spravy
dat (PDM), na nichZ je software i know-how samotného podniku postaveno (AXIOM
TECH, 1993).

Vsechny tyto tikony, které Teamcenter nabizi, pfispivaji podniku k vytvdreni know-how a ke
zvySeni jeho konkurenceschopnosti na trhu. Teamcenter je kompatibilni s mnoha dalSimi

aplikacemi (s MS Office, CAD, CAM, CAE, Adobe Reader apod.). UzZivateli poskytuje
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moznost pracovat s riznymi typy dokument a vyuzivat pii tom odlisné druhy softwarovych

nastroji (10 divodl pro Teamcenter, ©2015).
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Obrazek 6: Teamcenter (Teamcenter Electronic Work Instructions (EWI), ©2018)
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4 METROLOGIE V MANAGEMENTU JAKOSTI

Metrologie je véda zabyvajici se méfenim. Zajist'uje, aby méfeni a métidla byla jednotna
a splitovala stanovené podminky, ¢imz se pfedchazi moznym konfliktim. V Ceské republice
provadi dohled nad metrologii Ufad pro technickou normalizaci, metrologii a statni

zkusebnictvi (UNMZ) (Kozisek a Stieberova 2015, str. 43).

Organizace musi mit piehled o métidlech, ktera ma k dispozici a musi zajistit, aby kontrola
vystupti probihala dle specifickych postupti, do kterych by mély byt zahrnuty pozadavky
zakaznika (Cetnost méfeni, tolerance). Namétené hodnoty musi byt zaznamenany z diivodu
sledovani shody s pozadavky. Kontrolujici pracovnici by méli mit k dispozici pracovni
pokyny a plan kontrol, vhodnd a kalibrovand mérici zarizeni a zdznam pro doplnéni
nameérenych hodnot znaku. Plany kontroly musi obsahovat pozadavky zédkaznika a postup
reakce na neshodu, kde musi byt uvedeno, jak nalozit s neshodnym vyrobkem (oddélit,

100% kontrola).

Pokud jde o méreni procesii, je vyzadovano, aby se pravidelné provadely kontroly jejich
zpusobilosti a v ptipad¢ odchylek od idedlniho stavu ucinit relevantni opatfeni. Vysledky je
nutné zdokumentovat. Musi zde byt stanoveny i cile zpiisobilosti a zdznamy o zménach
v procesu (Ceska technicka norma ISO/TS 16949: systémy managementu jakosti : zvlastni
pozadavky pouZivani ISO 9001:2000 v organizacich zajiStujicich sériovou vyrobu a vyrobu

nahradnich dili v automobilovém pramyslu, 2002, s. 78, 79, 83, 87-89).

4.1 Kontrola a ovérovani shody znakii produktu v porovnani s cilovymi

znaky produktu

Prestoze mlize byt smlouvou od zakaznika stanoveno, od kterého dodavatele smi byt vstupy
nakupovany, neznamena to, ze by zde neméla probihat kontrola jakosti. Kontrola brani
prostupu produktii, které nesplituji stanovené podminky. Tyto podminky miiZze v nékterych
ptipadech schvalit zdkaznik (Ceské technicka norma ISO/TS 16949: systémy managementu
jakosti : zvlastni pozadavky pouzivani ISO 9001:2000 v organizacich zajistujicich sériovou
vyrobu a vyrobu ndhradnich dili v automobilovém primyslu, 2002, s. 56, 73-74). Pro
spravné vyhodnoceni jakosti je nutné zajistit, aby méfici pfistroje a softwary byly pravidelné

kontrolovany. Tyto ¢innost musi byt dolozeny zaznamy (Imler, 2008, s. 63, 66-71).

Organizace musi vytvofit plan kontrol, ve kterém charakterizuje kontrolni mechanismy

v danych fazich vyrobniho procesu (pracovni pokyny, kontrola zatfizeni, udrzba) a deleguje
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pravomoci a povinnosti. Postup kontroly je uveden v pracovnich navodkach, které¢ musi byt
vzdy k dispozici pracovnikiim kontroly. Jako podpora pro rozhodovani mize byt pouzit

seznam s definici typa vad a jejich vyhodnoceni.

V z4jmu organizace je, aby objevené vady dokumentovala, vyhodnocovala a na zédklad¢ toho
hledala kli¢ové pficiny chybovosti a ucinila vhodné opatfeni vedouci k odstranéni zavad
(Ceska technicka norma ISO/TS 16949: systémy managementu jakosti : zvlastni pozadavky
pouzivani ISO 9001:2000 v organizacich zajistujicich sériovou vyrobu a vyrobu nahradnich

dilt v automobilovém primyslu, 2002, s. 78-79, 92, 98).

Podle rozsahu kontroly lze rozliSit stoprocentni prejimku a piejimku vybérovou.
Prejimka je proces, pii kterém je kontrolovana shoda vstupnich materidli a surovin
s pozadavky. U stoprocentni prejimky probiha kontrola celé¢ vyrobni davky, kdy musi byt
zajisténa dana funkce vystupu. Vzhledem k rozsahu kontroly jsou k praci pouzity ptipravky
ke snadnéjsi identifikaci (Poka-Yoke). Zatimco pii vybérové piejimce je stanoveno urcité
mnozstvi kusi, jez maji byt zkontrolovany. Vysledek této kontroly je rozhodujici pro uceni

jakosti zbylych kust (Kozisek a Stieberova, 2015, s. 90, 103-104).

Pyzdek a Keller (2013, s. 20) se vyjadiuje o kontrole jakosti jako o procesu vykonavaném
provoznimi pracovniky vedouci ke zjisténi, zda procesy plni poZzadavky na produkty, které
byly definovany ve fazi planovani vyroby. Je zaloZena na zpétné vazbé a sestava

z nasledujicich kroki:

e vyhodnoceni skute¢ného provozniho vykonu;
e srovnani skute¢ného vykonu s cili;

e vyrovnat rozdil mezi skute€nym a planovanym vykonem.
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Obrazek 7: Regulace procesu (Chaloupka, ©2008-2010)
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5 STATISTICKE PRISTUPY RiZENI JAKOSTI

S postupnym zvySovanim objemu vyroby musela byt stoprocentni kontrola nahrazena
statistickou. K tomuto trendu se zacalo piistupovat u sériovych a hromadnych vyrob.
Statickd kontrola spociva v kontrole ur¢itétho mnozstvi z davky. Vysledek této kontroly je

rozhodujici pro urceni jakosti zbylého mnozstvi nezkontrolovanych kust davky.

Statisticka analyza zhodnocuje vyrobni proces s cilem navrhnout vhodna opatieni (tzv.
statistickd regulace) za vyuziti statistickych metod, které by vedly po urcitou dobu ke stalosti

vyrobniho procesu (Kozisek a Stieberova, 2015, str. 82-83).

5.1 Modely variability procesii

Statisticky zvladnuty proces se projevuje neménnou stfedni hodnotou a rozptylem.
Nezvladnuté procesy se lisi ve stfedni hodnot¢ a rozptylu. V tomto ptipadé se posuzuje, zda
vlivy plisobici na proces jsou ndhodné nebo systematické. Procesy dle této specifikace se
déli na:

e proces typu A;

e proces typu B;

e proces typu C.

Podle charakteru modelu procesu je zvolena adekvatni metoda, jejimz tkolem je zajistit

eliminaci vlivii plisobicich na proces.

Proces typu A je typicky shodnymi rozdélenimi v jakémkoli okamziku. Existuji dva typy

procest A.

Proces typu Al je charakterizovan normalnim rozdélenim.

Vysledné
rozdéleni

Obrazek 8: Model typu Al (Pokrocilejsi metody statisticke
regulace procesu, 2015, s. 46)
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Proces typu A2 je charakterizovan libovolnym jednovrcholovym rozdélenim.

Vysledneé
rozdéleni

Obrazek 9: Model typu A2 (Pokrocilejsi metody statistické
regulace procesu, 2015, s. 46)

Proces typu B vychazi z predpokladu, Ze stiedni hodnota je neménnd, zatimco rozptyl je
proménny. Rozdé€leni vysledného modelu jsou normalni jednovrcholové se stejnou stiedni
hodnotou s odlisSnymi rozptyly. K tomuto typu modelu dochézi pouze ve vyjimecnych

ptipadech. Nejcastéji je k této variabilité dochdzi pii nestalych vlastnostech materialu.

_— ~7 Vysledné
hodnoceni
=
= Cas

Obrdazek 10: Proces typu B (Pokrocilejsi metody

statistické regulace procesu, 2015, s. 47)
Proces typu C je typicky ménici se stfedni hodnotou, zatimco rozptyl je neménny. Pficiny
mohou byt systematické i ndhodné. U modelii typli C1 s normalnim rozdélenim a C2

s jednovrcholovym rozdélenim dochéazi k nahodnym zméndm sttednich hodnot. Modely C3

a C4 jsou charakteristické systematickymi zménami stfednich hodnot.

=

Obrazek 11: Proces typu C1 (Pokrocilejsi metody

Vysledné
rozdéleni

statistické regulace procesu, 2015, s. 48)
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Vysledné

J‘\/ rozdéleni
Cas

Obrazek 12: Proces typu C3 (Pokrocilejsi metody

statistické regulace procesu, 2015, s. 48)
Pro docileni vétsi ustalenosti se pro procesy typu C pouzivaji regulaéni diagramy
s vétSim rozpetim mezi horni a dolni regula¢ni mezi. Stfedni hodnotu lze prolozit regresni

primkou a tim odhalit trend budouciho vyvoje.

Poslednim druhem jsou procesy typu D, kde jsou zahrnuty procesy, u nichz neni zjiSténa
zadna spojitost se zmeénou stfedni hodnoty 1 rozptylu. Vysledné modely mohou mit riizné
tvary rozdéleni, a proto je tézké jej namodelovat (Pokrocilejsi metody statistické regulace

procesu, 2015, s. 45-49).

Vysledné

K rozdéleni

Cas

Obrdazek 13:Proces typu D (Pokrocilejsi metody

statistické regulace procesu, 2015, s. 49)

5.2 Indexy zpusobilosti procesu

Hoyle (2007, s. 36) zdiraziuje diileZitost kontroly procesu, protoZze umoznuje predvidat,
jakym smérem se bude ubirat dals$i vyvoj, coz mlze piredstavovat impuls pro ucinéni

opattenti.

Kupka (c1997, s. 123) povazuje indexy spolehlivosti za jednoduché ukazatele slouZzici
k posouzeni jednotlivych technologii a vyrobcli. Tyto ukazatele jsou zalozeny na
porovnavani skutecné variability s povolenou variabilitou. Nejdiive je nutné urcit, které
znaky se budou provéfovat mefenim, jaké pozadavky musi plnit a posouzenim charakteru
dat zvolit vhodnou statistickou metodu. Pro zaruceni spravnosti je nezbytné pouzivat
kalibrované pristroje. V ivahu jsou brany i vlivy ptsobici na méteni (lidsky faktor), které

mohou vyznamné piisobit na variabilitu.
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Janicek a Marek (2013, s. 353-354) i KoziSek a Stieberova (2015, s. 87) uvadé;ji, Ze je jednak
ovétovano, zda sledovany znak plni podminky normality, jednak jestli je proménlivost
zpusobena nahodnymi vlivy (vibrace vyrobniho zafizeni, zmény teplot chladici kapaliny
apod.). Nejcastéji se pouzivaji indexy C, a Cp, které vyjadiuji, zda je dana technologie
schopna produkovat vyrobky, jejichz znaky se vyskytuji v toleranci.

USL-LSL _ T . i , .
= —, kde citatel je vyjadren jako rozdil mezi

Index Cy je definovan vztahem: Cp, = - p

horni a dolni toleran¢ni mezi (po odecteni hodnota T) a jmenovatel je urcen ze sledovaného
procesu jako Sestindsobek smérodatné odchylky, kde se nachézi hodnoty znaki

s pravdépodobnosti 0,9973. Proces je dle vysledné hodnoty hodnocen nasledovné:

e proces nezpusobily: C, < I;
e stiedni zpusobilost procesu: C, = 1;
e proces zpusobily: C, > 1.
Nezptsobily proces miize byt zpisoben lidskym faktorem (nevhodné nastaveni stroje).

Kupka (c1997, s. 125) povazuje u ukazatele Cp za nevyhodu, Ze mize dojit k posunu sttedni

hodnoty oproti hodnoté nominalni.

LCL ucL
| I

Obrazek 14: Tri procesy se stejnym Cp
a odlisnou stredni hodnotou (Militky
a Kremendkova, 2015, s. 201)

Dle Koziska a Stieberové (2015, str. 87) je koeficient vyuziti zpisobilosti Cpk schopen
zachytit tyto zmény.

USL—p _ USL-X

30 3s

pu—LSL _ X—LSL
30 3s

Po pfepisu je vychazeno z mens$i vysledné hodnoty, protoze vice vypovidd o vyrobcich

).

USL—x x-LSL

)

mimo toleranci: Cpkx = min (

30 30
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Pro posouzeni zptsobilosti procesu plati stejna definice jako u indexu C,.

5.3 Zpusobilost vyrobniho zarizeni

Predstavuje kvantitativni vyjadfeni schopnosti vyrobniho zafizeni produkovat jakostni
produkty (Veber, 2007, s. 92-93). Vysledky tohoto vypoctu lze vyuzit pro zajisténi
zpusobilosti provozniho zatizeni. Zde hraji dilezitou roli chod ovliviiyjici vnéjsi faktory
(stejny pracovnik, stejny materidl, stejny postup vyroby, zajiSténi stalych podminek
a metodiku méfeni). Pro zajisténi stabilnich podminek je vhodné provadét 1 pravidelnou
udrzbu, jejiz Cetnost je volena dle zatizeni a vyuzivani strojniho zafizeni. Nasledné se za
uvedenych podminek pfistoupi k vyrob¢ a za sebou se proméii zvoleny parametr 50 kusi

vyrobku.

Pro odhad budouciho vyvoje a odhaleni anomalii se doporucuje provedeni analyzy
naméfenych hodnot v ¢ase. Dosazenim hodnot do regulacniho diagramu je mozné odhalit,

zda je Cinnost zafizeni statisticky zvladnuto.

Vzorce pro vypocet indext spolehlivosti vyrobniho zatizeni jsou stejné jako pro Cpk a Cp
s tim, ze nesou oznaceni Cmk nebo Cr (Nenadal, 2008, s. 355-357, Chaloupka, ©2008-2010).
Nenadal (2008, s. 353) tvrdi, Ze vzhledem k tomu, ze Cuk nebo Cn bere v potaz pouze
variabilitu, ktera je ddna vlivem chovani stroje, tak je pozadovéno, aby vysledny index
nabyval hodnoty vyssi nez 1,67. Vysledek analyzy slouzi jako dopliujici informace pro

ukazatele Cpk a C,.

5.4 Regulaéni diagramy

Regula¢ni diagram slouzi ke grafickému zaznamenévani pribc¢hu variability v Case
(Blecharz, 2011, s. 38). Pfi regulaci méfenim operator ziskava informace o znacich jakosti,
které jsou nasledn€ zaznamenany do formuléfe regulacniho diagramu (Kozisek a Stieberova,
2015, str. 87-88, 90-91, Militky a Kiemenakova, 2015, s. 213-214). NejpouzivanéjSim
diagramem v praxi je Shewhartiiv diagram, na némz je Citelné zaznacena cilova hodnota
znaku (CL) a tolerance (UCL a LCL), kde se pohybuji hodnoty znakt, pokud je proces
stabilni (Militky a Kiemendkova, 2015, s. 213-214). Tolerancni meze by mély byt stanoveny

s ohledem na pouzitou technologii a charakter stroje.

Na svislé ose regulacniho digramu jsou uvedeny hodnoty znaku, zatimco vodorovna osa

znaci Casovée intervaly méfeni. Idedlni hodnotou znaku miize byt zvolena jakékoli vybérova
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hodnota (pramér, median, rozpéti apod.). Dle umisténi v diagramu je urceno, zda je proces
zpusobily ¢i nikoli. Pokud jsou naméfeny hodnoty znaku mimo toleran¢ni pole, ihned se
pristupuje ke statistické regulaci. Nejprve je odhalen ptivodce nestability a pak je

realizovano opatieni k zajisténi opétovné stability procesu.

Regulacni diagram musi obsahovat zakladni tidaje — datum kontroly, ¢islo zakazky, oznaceni
vyrobku, méteny znak, zmény v pribéhu vyrobniho procesu (oprava, vyména nastroje,
korekce) a zafizeni, na kterém je kontrola produktu provadéna (Kozisek a Stieberova, 2015,

str. 87-88, 90-91).
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6 DOKUMENTACNI RAD

Dokument ma v podniku roli informativni ¢i piikazovaci. Dokumentace by meéla mit
ucelenou podobu, mély by byt pravidelné provadény jeji aktualizace a poslednim diilezitym

krokem je schvaleni a kontrola odpovédnou osobou. Podoba dokumentu se odviji od:

- struktury, charakteru a velikosti podniku;
- ucelu pouziti s ptihlédnutim na slozitost procest a navaznosti na dalsi procesy;

- kvalifikaci pracovnikii.
Duvody tvorby dokumentace jsou:

a) zavadéni jednotnych postupti
a. pro opakujici se ¢innosti:
1. pracovni navodka;
ii. doporucené pohyby pfi praci, které jsou nejméné energeticky narocné
a zaroven vyjadiuji nejrychlejsi postup prace;
b) umoziuje piedejit chybam ve vysledném zhodnoceni procesu
a. k dolozeni spravného provedeni ¢innosti;
¢) uchovavani know-how

a. hraje vyznamngjsi roli, pokud se tyka uzsiho okruhu osob.
Dokumentaci je vhodné z hlediska potfadku rozvrhnout do skupin dle ucelu a charakteru na:

e operativni Fidici akty:
o nahrazuji nafizeni vedouciho pracovnika, nahrazuje formu rychlého
rozhodovani od nadfizeného pracovnika apod.
¢ dokumenty s relativné trvalou platnosti:
o pouzivaji se u standardizovanych a stale se opakujicich ¢innosti;
o v piipadé¢ zmény je nutné vzdy udrzet aktualni i danou dokumentaci, ktera
musi byt schvalena odpovédnou osobou;
o organizacné ridici dokumenty
i. sestaveny pro technicko-hospodaiské cinnosti (feSeni stiznosti,
reklamaci, pozadavkl zdkaznika) urcujici postup prace;

il. maji formu internich smérnic;



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 41

o provozné technické dokumenty:
1. urcuji pravidla pro hlavni provozni a technické ¢innosti (vykresova

dokumentace, postup kontrolni ¢innosti, navod na pouziti zatizeni).

Firemni

dokumentace

Dokumenty s relativné

‘ Operativni Fidici akty

‘ trvalou platnosti
opatreni
Organizaéné fidici dokumentace Provozné technicka dokumentace
oy
Hv?kresové dokumentace

—{ technologické postupy

Obrazek 15: Rozdeleni podnikové dokumentace (Veber, Hullova a Plaskova, 2006, s. 94)

6.1.1 Pozadavky na Fizenou dokumentaci

Dokumentace je dulezitou soucasti podnikové kultury vedouci k vytvareni know-how. Jeji
vytvoreni vyzaduje preciznost, jednoduchost a pfesnost, aby plnila ucel, ke kterému byla

vytvofena.

e Vytvofeni:

o dokumentace musi byt vytvafena odpovédnou a kvalifikovanou osobou ¢i
tymem spolupracujicich osob, které pracuji na nejlepSim feSeni, jez zajisti
nejucinngjsi fizeni a jsou znalé aktudlnich legislativnich pozadavk;

= tvirce a ¢islo revize by mélo byt uvedeno ptimo na dokumentu;
e vhodné je taktéZ zaznamenavat typ zmény;
e zamezit duplikaci, odstranit piivodni dokumentaci a nahradit ji aktudlni;
e zajistit dostupnost na mistech urceni;
e specifické oznaceni ke snadné identifikaci, dohledani a uchovani v elektronické
podobé a papirové podobg;
e schvaleni:

o k zajiSté€ni spravnosti je nezbytné, aby nov€ vytvorena nebo jiz aktualizovana
dokumentace, prosla dikladnou kontrolou nadfizenou osobou a dotéenymi
osobami, kterych se dokument tyka;

e zvoleni jednotné podoby dle typu dokumentace (jednotny formuldf pro smernice,

pracovni navodky apod.).
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Doporucuje se provadét pravidelné kontroly podnikové dokumentace po dvou az tfech
letech, kterda se zaméfuje jednak na spravnost oznaceni a platnost, jednak na obsahovou
spravnost a dostupnost na mistech, na které se dokumentace vztahuje (Veber, Hillova

a Plaskova, 2006, s. 93-96).
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II. PRAKTICKA CAST
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7 DEFINICE SPOLECNOSTI KOVARNA VIVAA. S.

Kovarna VIVA a. s. byla zaloZzena v roce 1992 se sidlem v byvalém bat'ovském arealu mésta
Zlin. Spole¢né i s dal§imi podniky usiluje o zachovani praimyslové vyroby na Zlinsku. Jeji
pocatky vSak sahaji az do roku 1932, kdy byla souc¢asti obuvnického podniku Bata. Jak jiz

nazev napovida, Kovarna VIVA a. s. pisobi v oboru kovaistvi, podkovarstvi a obrab&c¢stvi.

Obrdazek 16: Logo Kovarny VIVA

a. s. (interni materialy)

Hlavni ¢innosti podniku Kovéarna VIVA a. s. je vyroba a vyvoj vykovkid. Hmotnost
jednotlivych vykovki se pohybuje od 0,1 kg do 30 kg. Mezi nejvyznamnéjsi zdkazniky se
fadi: Scania, Linde a dal$i. Podnik se nachazi v byvalém batovském aredlu v budovach 72,

73,74, 83,87 a92.

V prubéhu devadesatych let doslo k rozsahlé modernizaci a expanzi podniku, coZ pfispélo
na vyrobu vykovki pro automotive. Z diivodu vyssiho zadjmu o produkty podniku ze strany
zakazniki byla po roce 2010 zakoupena dcefina spolecnost Alper a. s. V poslednich letech
investuje spolecnost vyrazné castky do vyrobnich kapacit, obrabéni vykovki a soucasné

pfitom pfipravuje projekt na vytvofeni nové nastrojarny a obrobny.

Pocet zaméstnancti Kovarny VIVA a. s. je pres 400, coz ji Cini nejvetsi kovarnou
zdpustkovych vykovkii z oceli v Ceské republice. Je drzitelem certifikitu systému
managementu kvality CSN-EN ISO 9001, certifikitu systému enviromentalniho
managementu CSN-EN ISO 14001, certifikatu pro automotive IATF a certifikatu na systém
managementu hospodafeni s energii ISO 50001, dile se zamétfuje 1 na ochranu zdravi

zaméstnanct (BOZP).

Kovarna VIVA a. s. usiluje o vytvafeni takovych vyrobkd, které splni pozadavky zdkaznika
a povedou k jejich uspokojeni. Stavi na dobrych vztazich jak se zakazniky, dodavateli, tak
1 zaméstnanci. Organizace stavi na hodnotach, prostfednictvim kterych se snazi vytvofit

v podniku takovou kulturu, kterad povede k neustalému zdokonalovani procesii, zaméstnanct


http://www.viva.cz/web/document/cms_library/186.pdf
http://www.viva.cz/web/document/cms_library/187.pdf
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a podniku jako celku. Filozofie podniku je zalozena na pé¢i o zékaznika, zaméstnance,

zodpovédnosti a zlepSovani (Kdo jsme, ©2017).

Nejvétsim dodavatelem hutniho materialu jsou Ttinecké Zelezarny Moravia Steel. Material
je v pievazné vétsSing pripadi dovazen v podobé ty€ovin o raznych tloustkach a délkach.
Vzniku hotového vyrobku piedchazi mnoho procesti, kdy musi tyCovina a nasledné
polotovary projit mnoha procesy, jez jsou soucasti vyrobniho programu. Kazdy proces ma
sv¢ kontrolni stanovisté, které odpovida za jakostni provedeni. Pfi kazdém tikonu vyrobniho
procesu, ktery se provede na tomto materialu a nasledné vykovku nasleduje kontrola, aby se
zamezilo vadam a aby se neshodny produkt nedostal k zdkaznikovi. VSechny tyto ¢innosti
se odviji od zdkaznika. Cilem je, aby zakaznik byl spokojeny, a proto je nutné poskytovat

mu jakostni vyrobky.

Ke kontrole dochézi jiz po pfijeti vstupniho materidlu pomoci spektrometru, ktery umoznuje
odhalit chemické slozeni. Soucasti kazdého procesu jsou mezioperaéni a pooperacni
kontroly, kdy operator postupuje dle norem a pracovnich navodek, které musi mit
k dispozici na svém pracovisti. Pfi déleni hutniho materidlu je kontrolovano, zda pftifez

splituje zvolené parametry (vaha, délka).

Nadéleny material je pfemistén do kovarny. Pii kazdé vyméné kovaciho natadi je vykovano
nekolik vykovki, které jsou nésledné za studena proméfeny na provozni kontrole. Na
zaklade vysledkd méfeni je rozhodnuto o uvolnéni ¢i neuvolnéni vyrobkti do vyroby. Dale
se lze setkat se samokontrolou pti kovani, kdy veSkerou zodpoveédnost za jakost provedeni
prebird kovar, ktery musi vykovky v pribéhu kovani pravidelné kontrolovat (rozmeéry,

Citelnost popisu, povrchové vady).

Soucasti podniku Kovarna VIVA a. s. je i laborato¥, kde jsou provadény podrobnéjsi
rozbory vyrobkl (chemicka struktura po tepelném zpracovani, pribéh vldken apod.).
Nékteré typy vyrobku jsou kontrolovany nedestruktivni praskovou metodou, ktera umoziiuje

odhalit vady pod UV zarenim, jez Ize vid€t jen s obtizemi pii bézné vizualni kontrole.

Vykované polotovary jsou po otryskani premistény na obrabéci pracovisté, kde jsou
obrabény. Operatofi maji ke kazdému dilu k dispozici formular mériciho planu a x-R kartu,
do nichz jsou vepisovany métidly naméfené rozméry produktu. Zapsané hodnoty jsou poté
rucné piepisovany do systemu RQOM, jez je schopen vyhodnotit zptisobilosti procesu

1 zafizeni.
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Na vystupni kontrole je provadéna vizualni kontrola hotovych vyrobkl pied odeslanim
zékaznikovi. Neshodné produkty jsou oddéleny od shodnych produktii. Vyhodnoti se povaha
vady a urci se postup tykajici se dal§iho naloZeni s t€émito kusy. Spravné provedené vyrobky

jsou zabaleny a uloZeny do skladu hotovych vyrobki.

Vstupni material je sledem operaci postupné pretvaren az do konecné podoby produktu. Po
kazdé vyrobni operaci, kterou polotovar projde, ziskava v systému specifické oznaceni, ¢imz

je zabezpecena dohledatelnost:

1. artikl D — déleni
o vysledkem je ptifez
2. artikl K — kovani
o vysledkem je vykovek
3. artikl OB - obrabéni
o vysledkem je obrobek
4. artikl VR — vystupni kontrola (Kovarna VIVA, © 2017, interni materialy)

Hutni material B hl.j.tnmo
materialu

Ohrev nadéleného
materialu

Tepelné
zpracovani

Tryskani
Obrabéni

Vystupni kontrola

Expedice, baleni, Zabaleny hotovy
odeslani zakaznikovi vyrobek

Obrazek 17: Vyrobni etapy spolecnosti Kovarna VIVA a. s.

!I

(vlastni zpracovani)
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8 CHARAKTERISTIKA OBRABECIHO PRACOVISTE

Obrabéci pracovisté Kovarny VIVA a. s. se nachazi v 74. budové a je vybaveno tfemi druhy

obrabécich stroji:

1) CNC Frézky
a. Kovarna VIVA a. s. vlastni tfiosé a Ctyfosé frézky. Frézky ptevazné slouzi
k obrabéni nerota¢nich obrobkli. Pohyb vykonavéa nastroj, ktery odebira
materidl na staticky upnutém vykovku. Vieteno umoziiuje obrobit dil z vice
stran.
2) CNC Soustruhy
a. Soustruhy pfevazné slouzi k obrabéni rotacnich obrobkli. U soustruhu
vykonava rotacni pohyb dil, proti némuz je posouvan néstroj. Je vybaven
nozi, které postupné odebiraji materidl dilu. Dovede vyvrtat diru i tvaret
zavity, ale pouze ve stiedu osy, podle které rotuje soustruzeny dilec.
3) Protahovacka
a. Protahovani v pfipadé¢ Kovarny VIVA a. s. slouzi k obrabéni nerotacnich
otvord vnitiniho ozubeni. Kovarna VIV A a. s. vlastni vertikalni protahovacku
s moznosti pouziti az tfi trnii pro tvorbu vnitiniho ozubeni. Upnuty dil je
nehybny, protah provadi ptimocarym pohybem stolu vii¢i trnim. Tyto trny
jsou tvofeny fadami bfitl, jejichz velikost se postupné zvySuje, ¢imz

upftesiiuje protahovany profil.

Soucésti obrabéciho pracovisté je vyhrazeny prostor pro technickou kontrolu jakosti, jez
je vybavena pomickami k identifikaci a méfeni. Zde jsou operdtory pfinaSeny dilce ke

zkontrolovani pfi uvoliiovani vyroby.

Vzhledem ke stale se zvySujicim naroklim zakazniki, je nutné pfistupovat k modernizaci,
aby byla zajiSténa jejich spokojenost a vyssi produktivita. Pro rostouci zajem o obrobené

dily jsou soucasné kapacity nedostacujici. Nyni se pracuje na dil¢im rozsiteni.

8.1 Analyza stavajiciho stavu méreni a vyhodnocovani vysledki jakosti

Pfi obrabécich operacich u neautomotive dili se provadi zdznam na za€atku a na konci
smény, u automotive polozek je to pii jakékoli zméne (vymeéne nastroje, vymené platka
apod.). Operatoii maji pti obrabéni k dispozici pfimo na svém pracovisti papirovou podobu

formulare regulacniho diagramu tzv. ,,x-R karty* a mérici plany k danému dilci, operaci
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a zakazce. V x-R kartach je zaznacena horni a dolni toleran¢ni mez, cilovy rozmér a Cetnost
méfeni. MéEfici plany obsahuji rozméry, které maji byt zméfeny na obrobku vcetné

povolenych toleranci, typu rozméru, méfidla a Cetnosti métent.

Zaznam do x-R karet je operatory provadén u vsSech automotive dilcii a u dilti, u nichz
zakaznik (i neautomotive) povazuje urcité rozméry za dulezité. Takové rozméry jsou ve
vykresech oznaceny specifickym zakaznickym symbolem. Zakaznici u takto oznacenych
rozmé&ra vyzaduji 100% kontrolu konkrétniho rozméru, ktery je nutné zaznamendvat. Do
x-R karet jsou navic zaznamenavany zmény, které jsou v prubéhu dané operace provedeny

(vyména nastroje, korekce apod.).

Vyplnény formuladf regulacniho diagramu pro danou zakézku je umistén na misto pro
,»Vyplnéné x-R karty*, jez jsou nasledné pracovnikem oddéleni jakosti s pfiblizn€ tydennim

casovym zpozdénim ru¢né prepisovany do systému RQM.

8.2 Formulace problému a postupovych krokii reSeni implementace

systému RQM

V soucasné dobé Kovarna VIVA a. s. usiluje 0 zmodernizovani a zautomatizovani systému
zaznamenavani rozmérl na obrabécim pracovisti, jeZ je poslednim pracovistém organizace,
kde k zaznamim timto zplsobem nedochazi. Zamérem je umistit pocitacové stanice
vybavenymi Teamcenterem a systétmem RQM ke kazdé obrabéci jednotce, aby mohl

operator po vyrobeni produktu provést kontrolu rozmeéru.

4

Ukolem je pievést soudasné méfici plany v papirové podobé do systému RQM. Vyrobni
davka je opattena specifickym vyrobnim prikazem s ¢arovym kddem, ktery si operator nacte

¢teckou a nasledné provede proméfeni rozmeéri.

Problémt spojenych s implementaci systému RQM na obrabécim pracovisti je vSak jen
nckolik. Prvni je psychologicky efekt pracovniki, ktery se projevuje strachem z neznama
anovych véci. Zarovenl starSi pracovnici nemaji tolik zkuSenosti s pouzitim pocitacové
techniky. Proto bude nutné proskolit operatory a vytvofit navody na postup se
zaznamenavanim rozmérd. Dalsi pfekazkou je, Ze pfistroje, které umoziuji ptenos rozméru

pifimo do RQM jsou drazsi neZ nedigitalizovana méfici zatizeni.
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8.3 Vyhody spojeny s implementaci systému RQM

Vyhody spocivaji v automatizaci zaznamenavani namefenych hodnot. Operatorovi je ihned
po zadani naméfenych hodnot systtmem RQM vyhodnocena zpiisobilost procesu Cpk.
Systém tak umoznuje v€as reagovat na vyssi miru variability za c¢elem zajisténi stability
procesu. Dal§i moznosti, které mohou pracovnici vyuzit je zpisobilost stroje Cmk, kdy je
za sebou naméfeno a zaznamendno do systému 50 hodnot jednoho rozméru produktu. Pti
kontrolnim procesu je pracovnikovi systémem znazornén napozicovany rozmer, ktery ma

byt zméten, tudiz jej tak nemusi hledat ve vykresové dokumentaci.

Vyhoda spociva i v uspoie nakladi vynalozenych na tisk a papiry, ¢imz se snizi dopad
¢innosti podniku na Zivotni prostiedi, coZ ptispiva ke zvySeni konkurenceschopnosti a image
spole€nosti. Zavedenim systému RQM odpada i archivace po dobu 15 let a skenovani

dokumentu.

Hlavni vyhoda spojena se standardizaci procesu méieni vychazi ze schopnosti systéemu ROM
upozornit na namerené rozmery lezici mimo toleran¢ni pole nebo rozmeéry, které se blizi
hranici toleran¢niho pole. Software RQM je schopen upozornit na moznost chybného
meéfeni, preklepu, méfeni chybného dilce ¢i nedodrZeni toleranci u daného produktu.
V ptipadé, ze je rozmér chybné zadén, tak jej 1ze opravit prechodem do karty ,, namatkova

6

kontrola“. Pokud nastane posledni zuvedenych problémi, tak je nutné pfistoupit
k regulacnimu zasahu tak, aby vysledné hodnoty dili po obrobeni vychazely v toleran¢nim
poli a co nejvice odpovidaly idealnim parametrim vyrobku uvedenym ve vykresové

dokumentaci.

Kontroly musi probihat v definovaném ¢asovém intervalu, ktery se v systému u daného
dilu zvoli. Software je schopen graficky znazornit blizici se dobu, kdy ma byt provedeno
dal$i méteni. Zaroven je zde uveden cas, kdy probéhlo posledni méfeni (viz obrazek 18 a 19)

a pocet provedenych kontrol.

Implementovanim systému RQM bude docileno standardizace procesu métfeni a moznosti

rychlé reakce na neshodu a nevyhovujici zptsobilosti procesu nebo stroje.

Zakdzka €. | Pa-index | Dil & Index Vyrobni proces Stroj Namat Intervall Letzte Prifung Falligkeit | Zdznam

o [N O

. Obrédbéni - frézovani | Obrabéni 341 30 Minuta (minuty)

Obrazek 18: Grafické nacitani doby mereni dalsiho kusu (vlastni zpracovani)
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2] Intervall Letzte Prifung Falligkeit | Zaznam

Obrazek 19: Grafické nacitani bliZici se doby mérent (viastni zpracovani)

| Zkugebni protokol zpusobilosti stroje | p.cum/ie.04.2010
VIV Vytvoreni zkusebni zakazky: shris 1 addte 1
cv<_ I
Dil &.:
Vyrobni proces: od: 16.04.2018 Mnofstw: 50
Stroj:
Vybdr:
[+ Parametr Typ ukazatele Proenovity rozmés]  LSL UsL Kontrolni text
o Duélka - Vndjdi - Min. 111,000 mm 110,800 |111.200
Namatiovia kontrols n = Xpricna ] min max cmik &m
1 Jifi Marek
16.04.2018 15:15 50 o] 111081 0,0126] 111,030 111,080 3,67 5,25
Méfici hodnoty
1 111,050 2 111,080 3 111,060 4 111,070 5 111,070
[] 111,060 Fi 111,080 a8 111,060 El 111,070 10 111,070
11 111,070 12 111,060 13 111,060 14 111,060 15 111,060
16 111,060 17 111,070 18 111,050 19 111,060 20 111,060
Z1 111,060 22 111,080 23 111,060 24 111,060 25 111,050
26 111,050 27 111,040 28 111,030 29 111,030 30 111,040
31 111,040 32 111,040 13 111,060 34 111,050 35 111,060
36 111,070 37 111,080 38 111,070 39 111,080 4 111,070
41 111,070 42 111,060 43 111,070 44 111,070 45 111,080
46 111,060 47 111,060 48 111,070 49 111,080 50 111,070
W =
114,30 - s
E 118, 10 " b 4
B 41 4 LT4 Tt + 4 414 A"N“h“""'ihi,._“ JEEE S + T+ T4t LT L LT+
] 118, Oy
4
13
110, Sl
130, E—
mEArRSEE i aanl @R EAR A G AR RS e AR EERE AR R PR R R R R RR
fa |
max 111,080 xg-3s: 111,024 =g+ 3s: 111,099 OK
min 111,030 xg-4s: 111,011 =g+ 4s: 111,112 OK
Xpric 111,061 xg- 5s: 110,998 =g+ 5s: 111,124 OK
Histogramm
=
v rinllll | ==
111,15
111i,10— E—————
111, 09— W——-ﬂ_ 18
111,00—
110, 95—
110, 90—
110, 55—
110, B0 T | T
: 10 15 20
T

Obrazek 20: Protokol zpiisobilosti stroje Cui (interni dokumentace)
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9 PROGRAMOVE VYBAVENI PODPORUJICI ROZVOJ JAKOSTI
VYROBKU

Kovarna VIVA a. s. vyuziva k planovani, fizeni a zlepSovani jakosti programy, jez maji
zabezpecit tvorbu vyrobkil s pozadovanou jakosti. Tyto softwary jsou nejvytizenéjSimi
v podniku Kovarna VIV A a. s. Pomahaji koordinovat jakost a napomahaji pii rozhodovani
v ptipadé provadéni regulacnich zasahti do procesii. Zvlastni diraz se klade na automotive

vyrobky.

9.1 Stavajici funkcionalita databazového systému Teamcenter

Teamcenter je databazovy software, v némz kazdy vyrobek ma svou slozku (,,item*), ve
které jsou ulozeny veskeré informace tykajici se vyrobku béhem jeho zivotniho cyklu. Jedna
z mnoha vyhod Teamcenteru spo¢iva v kompatibilit€ s dal§imi aplikacemi a uklddani dat do

databaze, ¢imz je snizovano riziko ztraty dat. V Teamcenteru jsou obsazeny tyto udaje:

» vykresova dokumentace;

pracovni navodky a pokyny;

udaje z nabidkove poptavkového fizeni;
udaje ze zménového fizen;

komunikaci se zakaznikem;

piipravky;

naradi, nastroje;

vV V.V V V VYV V

technologické postupy.

K témto udajim maji piistup pracovnici spolupracujici na vyvoji a fidici pracovnici. Do
Teamcenteru maji pfistup 1 néktefi provozni pracovnici, ktefi si zde maji moznost
prohlédnout vykresovou dokumentaci a navodky. Krom¢ toho Teamcenter umoZziuje
sledovat vyvoj ndkladl, standardizaci u sestav nafadi, pfehled nafadi pro vice sestav
a Zivotnost naradi. V pfipad¢ nakladi a kusovniku je u Kovarny VIVA a. s. Teamcenter
propojen s podnikovym informac¢nim systémem Abas, ktery vychazi z dat uloZenych

v databazi Teamcenteru.

Specialné pro fizeni a udrZzovani jakosti na obrabécim pracovisti jsou na Teamcenteru
uloZeny udaje:
» méfici plany;

» technologicky postup obrabéni;
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> PPAP;

» vykresova dokumentace.

m G m a e 0o (T mmary £ Detate] & impact Analysis 2 Viewer| %] IT Previen [ 3 Process History|

v fykovky
& 000
v 5 00002
@ 00002_v-vykovek fa 00002_v-vykovek
S 000 iew Ownen Date Modified:  Release Status: Type:
- B Svec Martin (masve] 26-Feb-2015 1238 Vykovek pa_smene  VYKOVEK

Overview " Fslated Datessts | Audt Logs | Changs Histary

= Available Reviions - Preview

#0000z

= Item Froperties

Deseription:

Dwnes 8 svec Martin (masvel ¥
Group I B design b
Last Madifying User 8 Obst Luks? (lucks)

Checked-Qut:
Checked-Out By: Mo Value

- Actions
(2] Mare Properties... &) Copy
Save s

= Classification Froperties

ra
o« fl| checkou.,

4 Mew Workflow Process.

Send Tou -‘ & -| q.

[]

Obrdazek 21: Databazovy systéem Teamcenter (vlastni zpracovani)
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10 KONTROLA ZNAKU PRODUKTU POMOCI SYSTEMU RQM

Real-Time Quality Manufacturing (RQM) je softwarovy nastroj Kovarny VIVA a. s., jez
umoziuje kontrolu jakosti vrealném cCase. Pracovnik ma k dispozici nedigitalizovana
1 digitalizovana méfici zafizeni.
Digitalizovana mérici zaFizeni:

= posuvné meétidlo;

=  hloubkomér;

= vySkomér.
Nedigitalizovana mé¥ici zarizeni:

=  mikrometr;

* radiusové meérky;

= 3D scanner;

=  {(hlomér.

Digitalizovand méfici zafizeni jsou s pocitaem bezdratové propojena prostfednictvim
pfijimace, ktery umoziuje pfenos hodnot do systému RQM. Tato méfidla jsou vybavena
tlac¢itkem, po jehoZ stisku je naméfeny rozmér zaslan do systému. U nedigitalizovanych

zafizeni je nutné naméfené rozmery zadavat do systému rucné.

10.1 Tvorba kontrolniho planu v RQM

Kontrolni plan hraje vyznamnou roli pii posuzovani technickych znaki jakosti. Uéel pouziti
kontrolnich plant spociva v urychleni a systematizaci procesu kontroly dilce. Kontrolni
plany jsou vytvafeny pracovnikem oddé¢leni jakosti. Odpovédny pracovnik za tvorbu
kontrolnich planti musi ovladat ¢teni technickych vykresti a znat souvisejici normy, na néz

se vykresové dokumentace mnohdy odkazuji.

Odpovédny pracovnik si v Teamcenteru vyhleda dil, pro ktery ma byt vytvofen kontrolni
plan. Nalezenou vykresovou dokumentaci ptetransformuje z formatu PDF do formatu JPG
a vlozi na ulozi$té, které je urceno pro ,, vykresy v JPG*“ do systému RQM. Velikost vykresu
se zmens$i, avSak nesmi tak byt provedeno na tkor cCitelnosti. V systému RQM je k tomuto
dilu vytvoten odpovidajici index s artiklem OB, ktery vychdzi z podnikového informacniho

systéemu Abas, kde je mozné z vyrobniho ptikazu zjistit, jaka operace byla na dilu provedena.
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Po vstupu do polozky v RQM pro dany dil, se vytvoti novy zkusebni plan a zvoli se program

operace (soustruzeni, frézovani).

Vytvoifeni kontrolniho planu podléha pravidlim, kterymi je nutno se fidit, aby byla
dodrZena systematika tvorby a nebyl narusen jiz zavedeny tad. V RQM se napozicuji
rozméry vykresové dokumentace pomoci ,, hirusek *“ (viz obrazek 22), uvede se typ rozméru,
rozmér, jednotky a zapisi se tolerance. Po oznaceni vSech rozmért se vykres ulozi a prejde
se do ptehledu vSech oznacenych rozmért, kde se uvede zplisob méteni (digitalizovanym
méfidlem ¢i nedigitalizovanym), méfidlo, typ kontroly (SPC), specifické znaky, hodnotu
Cok, popfipadé se vlozi komentaf. Zvlastni diraz je kladen na rozméry oznacenymi
specifickym symbolem, které¢ je nutné 100% kontrolovat. U takovych rozméri se vlozi
poznamka s definici daného specifického symbolu. Pokud je mozZzné rozmér kontrolovat

kalibracnim pripravkem, tak se jako zptisob méteni zvoli ,, atribut “.

Tvorbu kontrolnich planti maji na starosti pracovnici oddéleni jakosti. Béhem vytvareni
kontrolniho plénu je nutné vénovat znacnou pozornost tolerancim. Po vyplnéni vSech

polozek je provedena kontrola a schvaleni kontrolniho planu.

Vizualizovany postup tvorby kontrolniho planu je uveden v ptiloze 1.

21

Obrazek 22: Cist vykresové

dokumentace s napozicovanymi

udaji (viastni zpracovani)

10.2 Zaznam naméienych hodnot do systému RQM

Operator obrabéciho stroje ma krom¢ vyroby obrobku na starosti i samokontrolu. Prvné si
musi v systému RQM vytvofit zakdzku daného dilu, pro ktery je jiZ vytvofen kontrolni plan.

Pii vytvareni nové zakdzky pracovnik vyplni celé Cislo zakazky, zada Ciselné oznaceni
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dané¢ho dilu a stroj, na kterém je operace provadéna. Potvrzenim vznika zakazka, kterou je

jiz mozné vyhledat.

Pracovnik obrabéci jednotky si na pocitacové stanici vybavené ¢teckou, nacte carovy kod
vyrobniho piikazu, otevie kontrolni plan pro danou zakazku a zahdji kontrolu, pfi niz se mu
v pravé Casti obrazovky zobrazi napozicovany rozmér na vykresové dokumentaci, typ

meétidla, pocet méfeni, poznamka, rozmér veetné toleranci a oznaceni dilu.

Dle pouzitého méfidla se hodnoty zadavaji ru¢né nebo jsou bezdratoveé preneseny. Pokud je
u rozméru zvolen atribut, tak pracovnici po kontrole kalibra¢nim piipravkem pouze potvrdi,

ze je rozmér OK nebo NOK.
Systém jiz v pribehu méteni informuje v ptipadé neshody operatora o piekroceni tolerance
daného rozméru. V ptipad¢, ze dil zcela neodpovida vykresové dokumentaci, provadi se

ptislusné kroky vedouci k odstranéni pti¢iny neshody — pldn reakce.

Po kontrole systém umoznuje vyhodnoceni mereni ukazatelem zpuisobilosti Cpi a zobrazenim

variability hodnot v toleran¢nim poli.

ZkuSebni zakazka: ]
Stroj: obrabeni
Parametr: 1 Délka - Vnéjsi - Min.

& | NaméFena hodnota ‘Namér‘ené h4
1] ] | 111,010
2| | | 111,010
3 | | 111,010

F12 . F9

Kontrolovat: 1 (Délka - Vnéjsi - Min.)

Jmenovity rozmér 111,000 mm 0,200
Kontrolni text: Meéridlo: Pos.méf.za studena _
& Ukazatel(é) zkontrolovan(y)
Eeo]

Obrazek 23: Kontrola znakii produktu v systéemu ROM (viastni zpracovani)
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Zkusebni zakizka: ]

oaz: I

st Obvavéns I
Parametr: 1 Délka - Vnéjsi - Min.

c | NaméFens hodnota [ Mamétens ha

Fop

Kontrolovat: 1 (Délka - Vn&jsi - Min.)
Jmenovity rozmér 111,000 mm +0,200

Kontrolni text:

dil 1/3

Méfidlo:

Pos.méf.za studena _

%
Wﬂ ]

Kritické poruseni tolerance

et 11,000 -] =
Dale Zavit
’ o ’ v
Obrazek 24: Kontrola znakut produktu v systému ROM s chybné zadanou hodnotou
, ;o
(vlastni zpracovani)
Vjber| Visledek (W 7 WE)| Parametr| 5 kontrola Histogramm W‘Ana\’ rozdeleni| Karta pivodnich hodnot| Zpiisobilost procesu cpk - vypocet| spc-Datengenerator
informace
Tebrl zakizke —— ) Parametr: 1 Délka - VN - Min, =
bile: L MabBe: 111,000 mm 110800 111,200 -
yp zrously: sec Viber: Namétkova kontrola Zacatek 1 do 20
st [ s UEG | Horni mez za] cpk plan| cp | cpk |cmkplan cm | cmk [ Xprina | s |zkontrolo| x |
110,800 111,200 110,020 | 111,080 132|903 132 110,008 0,007 60 0
111,25— WS 111,25— W Us.
[ I8 W
111,20— 111,20—
111,15— 111,15—
111,10— 111,10—
,774"/‘
c 111,05— ?’}’/{’ e 111,05—
111,00— p e SN NIRRT S o i I 111,00— e
== e —_—
110,95— 110,95—
110,30— 110,50—
110,85— 110,85—
110,80— 110,80—
L S T T R N o T T T T T
2,5 2 1,5 =+ 0,5 o 0,5 1 1,5 2 2,5 3 5 0 15 20 25
probability Pocet
| UsL LsL ;ul Fii] ESC%
Parametr Vytisknout Zavit

Obrazek 25: Histogram, minimalni hodnota,

rocesu Cyi (Viastni zpracovani,
p

maximalni hodnota, primeér, zpusobilost
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111,200

110,800

mm

e AR R AR

Namétkova kontrola Za¢atek 1 do 20

Délka - Vnéjai - Mlin.

111,000

1Délka - VnEjSi - Min,

Parametr:

vyber:

Mabe:

informace

Zku3ebni zakazka:

Dil &

Typ zkousky:
111,25+
111,20—
111,15+
111,10—

|

05 4y LA
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110,
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Viber| Visledek (WA / WE) | Parametr | namétkova kontrola| Histogramm| Analyza rozdelent Karta pivodnich hndnnt,\z;;asubnust procesu| cpk - wpocet| SPC-Datengenerator |
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11 NAVRH POSTUPNEHO ZAVEDENI SYSTEMU RQM NA
OBRABECIM PRACOVISTI

Vzhledem k pfevaze vyhod uvedenych v kapitole 8.3, jez spocivaji predevsim ve
standardizaci procesu meéfeni a ochrané zivotniho prostfedi, se piijal a jiz castecné
1 realizoval navrh na implementaci syst¢ému RQM na obrabécim pracovisti, jimz budou po
ovéieni funkcionality opatieny vSechny obrabeci jednotky na obrabécim pracovisti. Celkem

bude instalovano deset pocitacovych stanic.

11.1 Konzultace o zavedeni systému RQM

Pracovnici oddé€leni jakosti se po dohod¢ se zastupci obrabéciho pracovisté dohodli, ze
pocitacovou stanici s patficnym vybavenim bude zkuSebné¢ opatfen pouze jeden stroj,
konkrétné Grob 520. Zaroven byl vybran jednoduchy dil z pohledu méfeni, pro ktery bude
vytvoten kontrolni plan pracovniky oddéleni jakosti. Tvorbé kontrolniho planu predchazelo
prodiskutovani pozadavki na jeho podobu. Operatofi stroje Grob 520 podstoupili $koleni

o0 pouziti softwaru RQM.

11.2 Nakup hardware, instalace softwarii Fizeni jakosti a pocitace

Po dohod€ mezi zastupci obrabéciho pracovisté a pracovniky oddéleni jakosti byl zaslan
pozadavek na utvar IT pomoci ,, helpdesku *“ o potizeni a instalaci pocitace ke stroji Grob
520. Pro vyuziti v§ech vyhod, které RQM piinasi, musela byt zakoupena i digitalizovana
mérici zaFizeni. Proto byl zaslan poZadavek na laboratot o koupi digitalizovanych méticich
zafizeni. Metrolog spolecné s Zadateli posoudi na zdkladé ucelu pouziti vhodnost méridel.

Po shod¢ je ptistoupeno k nakupu digitalizovanych méticich zatizeni.

Pracovnici ttvaru IT nasledné vybavili Grob 520 pocitacem s instalovanymi programy
a ¢teCkou vyrobnich piikazii. Operatorim stroje byl vytvofen novy Ucet na pocitac

1 softwary.

11.3 Skoleni, tvorba vizualizovanych navodi

Z duvodu rychlejsiho procesu adaptace operatori obrabécich jednotek na novy zpiisob
zdznamu hodnot bude provedeno Skoleni na pouziti a funkcionalitu systémii RQM
a Teamcenteru zahrnujici tvorbu novych zakazek, hledani kontrolniho planu, cteni

vyrobnich piikazli pomoci C¢tecky, préaci s digitalizovanymi métidly, hledani vykrest
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a navodek apod. Zaroven budou vytvoteny vizualizované navody s popisem zpiisobu prace

se systétmem RQM a Teamcenterem, které budou umistény u kazdé pocitacové jednotky.

11.4 Vytvoreni kontrolniho plinu

Vytvoteni kontrolnich plant pro potieby obrabéciho pracovisté predchazela domluva mezi
pracovniky technické kontroly jakosti (TKJ) z obrabéciho pracoviste a pracovniky oddéleni
jakosti. Kontrolované rozmeéry, které jsou nyni uvedeny v kontrolnim méricim planu,

budou pieneseny do kontrolniho planu v systému RQM.

Kontrolni plany budou nejdiive sestaveny pro jednoduché dily a postupné se bude piechazet

k diltim slozit&jSim.
11.5 Finalni podoba kontrolniho planu

Po provedeni kontrol znaki produktu jednoduchého dilu operatorem bude svolana schiizka
mezi pracovniky TKJ a pracovnikem oddéleni jakosti, jeZ mél na starosti tvorbu kontrolnich
plant. Spole¢né budou hledat nejvhodnéjsi feSeni sestaveni finalni podoby kontrolniho

vvvvvv

dili z pohledu méfeni.

11.6 Budouci kroky

vvvvvv

dilti z pohledu méteni, bude ptistoupeno k plnému provedent standardizace procesu meéreni
na obrabécim pracovisti u dalSich obrabécich jednotek. S tim jsou spojeny dal$i investice
(viz kapitola 12), jeZ jsou tvofeny nadkupem zafizeni, instalaci softwarl, nakupen deseti
licenci systému RQM apod. VSichni pracovnici musi byt proSkoleni na pouziti softwarti a na
zpusob méteni produktii pomoci digitalizovanych méticich zafizeni. Zaroven budou muset
byt vytvoteny vizualizované postupy s ndvodem na pouZziti softward, které¢ budou umistény

u kazdé obrabéci jednotky.

Zpocatku po zavedeni systému budou operatorim k dispozici pracovnici TKJ, ktefi jim
budou poskytovat rady a kontrolovat postup prace se softwary. Ptiblizné po mésici se bude
jednou za sménu (popftipade Castéji, pokud to bude situace vyzadovat) pracovniky technické
kontroly jakosti formou kontrol a auditi ovéfovat, zda operatofi naméfené rozméry fadné

zaznamenavaji do systému RQM.
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12 EKONOMICKE ZHODNOCENI NAVRHU ZAVEDENI SYSTEMU
RQM

Zavedeni systému RQM povede ke zjednoduSeni, urychleni a standardizaci procesu méfeni.
Vsechny divody zavedeni syst¢tmu RQM jsou uvedeny v kapitole 8.3. Celkova c¢astka

zavedeni systému RQM na obrabécim pracovisti je odhadnuta na 1791525,3 K¢.

Tabulka 1: Prepokladané naklady (vilastni zpracovani)

Polozka Cena (K¢)

Technické zarizeni 823568, 1
Material 58280
Softwarové vybaveni 550000
Mzdové naklady 110000
Skoleni 15000
Vizualizované navody 1000
Celkem 1557848,1
Rezerva (15 % z celkové ¢astky) 233677,2
Celkem i s rezervou 1791525,3
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ZAVER

Tato prace méla za cil popsat postup zavadéni systému RQM na obrabécim pracovisti ve
spolecnosti Kovarna VIVA a. s., jejiz cilem byla standardizace procesu méieni. Teoreticka
¢ast obsahuje charakteristiku diivodii standardizace méfeni kvantitativnich znakt produktu,
funkcionalitu softwart RQM a Teamcenteru, vyhodnocovani jakosti a nutnost provadéni
zaznamu, které slouzi jako ditkaz a zaroven jako nastroj pro sledovani, odhad trendu nebo

pozorovani dopada regulacnich zasaht.

Duivodi, pro¢ podnik Kovarna VIVA a. s. pristoupil ke standardizaci méfeni je vicero.
Soucasny stav neumoziiuje rychle reagovat na piipadné zmény v procesu. Navic jsou
hodnoty dvakrat zapisovany, cozZ je samo o sob€ nadbytecna prace. Nejdiive jsou operatory
zapsany hodnoty do x-R karet a po vyplnéni jsou s pfiblizn¢ tydennim zpozdénim
prepisovany jinym pracovnikem do systému RQM, ktery ma teprve moznost zjistit ukazatele

zpusobilosti. Proto neni mozné nyni tak rychle reagovat na vyssi variabilitu procesu.

Bylo navrzeno, Ze v§echny obrabéci jednotky budou opatieny deseti pocitacovymi stanicemi
se systtmem RQM a Teamcenterem. Operatofi tak budou moci namétené hodnoty ze
samokontroly zapisovat pfimo do systtmu RQM, ktery je schopen ihned vyhodnotit

zpusobilost procesu Cpk.

Nyni se pfistoupilo k postupnému zavadéni systému RQM. Nejdiive byl vybran stroj
a jednoduché dily z pohledu métent, ke kterym bude vytvotfen kontrolni plan. Témto krokiim
pfedchéazelo zdlouhavé vyjednavani o podobé kontrolniho planu. Pokud budou kontrolni
plany pro jednoduché dily z pohledu méteni plnit pozadavky operatorti a pracovniki TKJ,
a spolehlivosti se pfistoupi k uplnému pokryti obrdbéciho pracovisté systémem RQM
a Teamcenterem. Pracovnici podstoupi Skoleni o pouziti a funkcionalité¢ softwart a préci
s digitalizovanymi méficimi zafizenimi. Ke kazdé pocitacové stanici bude umistén
vizualizovany navod s popisem zplsobu prace s RQM a Teamcenterem. Zpocatku budou
operatorum v ptipadé rad k dispozici pracovnici TKJ a po zabéhnuti budou pracovniky TKJ

provadény audity a kontroly zdznamu hodnot.

I pfes pocatecni odpor operatorti stroje Grob 520 a potize s prevedenim méticiho planu do
kontrolniho planu v RQM, spokojenost se systémem roste. Stale vSak je pied spole¢nosti
Kovarna VIVA a. s. velky kus prace s postupnym vytvarenim kontrolnich plant pro dalsi

dilce a dokonceni celého procesu implementace, tvorba vizualizovanych navodu, instalace
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dalsich pocitact, nadkup licenci, zaSkoleni a adaptace pracovnikii. Obrovskou vyhodu piinasi
digitalizovana meéfici zafizeni, které jsou schopna bezdratového pfenosu naméfeného
rozméru do systému RQM a moznost rychlé reakce na zmény v procesu. I to, zZe operatofi si
budou moci zobrazit navodky nebo vykres daného dilu z Teamcenteru urychli praci a snizi

dopad na zivotni prostiedi.

Prestoze je celkova Castka na zavedeni systému RQM na obrabécim pracovisti odhadnuta
priblizné na 1800000 K¢, tak si spolecnost si od implementace systému RQM na obrabécim
pracovisti slibuje predevsim standardizaci méticich tikoni, snizeni dopadu ¢innosti podniku
na zivotni prostiedi, schopnost flexibiln¢ reagovat na zmény ve vyrobnim procesu, zlepSeni
povésti podniku a modernizaci. Toto vSechno jsou divody, pro¢ je zde systém zavaden,
znichz ten hlavni je zvySeni jakosti, protoze jakost je dulezitym ukazatelem uspéSnosti

organizace na trhu a toho lze doséhnout jedin€ neustalym odstrafiovanim pficin nejakosti.

Dtikazem toho, Ze se podnik Kovarna VIV A a. s. ubird spravnym smérem, svédci to, ze roste
zajem o jeji produkty. K témto uspéchiim lze zatradit, ze se podnik Kovarna VIVA a. s. stal

nejvétsi kovarnou ocelovych zapustkovych vykovki v Ceské republice.
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Tabulka 1: Prepokladané naklady (vilastni zpracovani)
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SEZNAM PRILOH

PI Vytvareni kontrolniho planu v systému RQM



PRILOHA PI: VYTVARENI KONTROLNIHO PLANU V SYSTEMU

RQM

Teamcenter

Vykresova
dokumentace v PDF

Podnikovy

informacni
systém Abas

Pretransformovani
vykresové
dokumentace z
formatu PDF do JPG

Vyhledani oznaceni
dilu s artiklem OB v IS
Abas

Vstup do slozky

Systém RQM

Vyrobni piikaz
z IS Abas

Vykresova
dokumentace v JPG

pro dany dil s
oznacenim OB

Volba operace
(soustruZeni,
frézovani)

Tvorba

kontrolniho planu

Vykresova
dokumentace v PDF

Vykresova
dokumentace v JPG

Aktualni oznaceni
dilu s artiklem OB v
IS Abas




Oznateni dajd na
vykresové Vykresova
dokumentac dokumentace s
LJSruskami” a oznacenymi udaji
uloZeni

Prechod do
prehledu
ukazateld a
vyplnéni zbylych
idaji

Schvaleny kontrolni
plan s oznacenymi
udaji a vypinénym

piehledem ukazateld

Zdroj: Interni materialy (vlastni zpracovani)
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