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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva analyzou montaznich linek a navrhem na zlepSeni
vyrobkl. Sklada se ze 4 C&asti — prvni Cast této prace se zabyva obecnymi
informacemi o metodach fizeni kvality, které jsou pfi navrhu na zlepSeni aktivné
vyuzivany.

Druha cast se vénuje analyze montaznich linek v podniku s ohledem na
finan€ni hodnotu neshodnych vyrobku, které jsou na dané lince odepisovany. Na
zakladé vysledkl se stanovuje nejkritiCtéjsSi linka, ktera je nasledné podrobena
dikladnému zkoumani.

Treti ¢ast se zamérfuje na zvolenou nejkriti¢téjsi linku, probiha zde podrobny
rozbor neshodnych vyrobkl a stanovuji se zde kliCové pfiCiny vzniku vady. Na
zakladé ziskanych informaci se provadi navrh na zlepSeni a jeho aplikace na dané
montazni lince.

Ctvrta &ast se zaobira struénym shrnutim vSech aplikovanych navrhG na
ZlepSeni a vyhodnocenim jejich efektivnosti.

Klicova slova
Kvalita, jakost, QRQC, G8D, brainstorming, Ishikaw(v diagram.

ABSTRACT

This thesis deals with the analysis of assembly lines and improve of individual
assembly processes to achieve the minimum number of discordant products . It
consists of four parts - the first part of this labour deals with general information about
the methods of quality control , which are beeing designed to improve actively used .

The second part is devoted to the analysis of assembly lines in the company
with regard to the financial value of discordant products that are on the line
depreciated. Based on the results of determining the most critical line, which is then
subjected to a thorough investigation.

The third section focuses on selected critical line, you can find here a detailed
analysis of discordant products and here is beeing established the root, that causes
defects . Based on the information is beeing designed improvement and its
application to the assembly line.

The fourth section deals with a brief summary of all applicable suggestions for
improvement and evaluation of their effectiveness.

Key words
Quality, QRQC, G8D, brainstorming, Ishikawa diagram.
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UuvoD

Aktualnim trendem ve vyrobé produktl, nejen pro automobilovy prumysl, je u
vétSiny firem vyuzivani principu $tihlé vyroby, coZz znamena efektivni vyrobu
vyrobkd. U vyrobkl uréenych pro automobilovy priamysl je kladen vysoky dlraz na
kvalitu a ¢as dodani. Nejsou dovoleny jakékoliv odchylky od vyrobni specifikace, dale
je ve vétsiné pfipadu zakazano provadét opravu neshodnych vyrobku, i nasledné
pouzivani dild a soucasti ztéchto vyrobkd. Tyto velmi tvrdé podminky maji za
nasledek, ze jakykoliv neshodny vyrobek, ktery je odhalen jesté pfi montazi, musi byt
vyhozen, coz firmé zpusobuje velké Casoveé i financni ztraty. Z téchto davodu, nez
dojde k zahdjeni vyroby, musi byt fadné vypracovany a zdokumentovany proces
vyroby. Pro dukladné zmapovani procesu se nejCastéji vyuziva vyvojovy diagram,
tzv. flowchart. K odhaleni chyb, které mohou ve vyrobnim procesu nastat, slouZi
metoda P-FMEA a pro kompletni pfehled nad kontrolou vyrobku a procest se
vyuziva kontrolnich planu, které specifikuji jednotlivé zpusoby kontroly kritickych
znaku.

Tato diplomova prace se zaméfuje na analyzu jiz zavedenych linek s cilem
snizeni nakladu spojenych s vyrobou neshodnych vyrobkd.

Uvodni, teoreticka &ast této prace se zabyva rozborem vybranych metod,
které se nasledné budou vyuZivat pfi hledani pfi€in vzniku vad a nasledné pfi navrhu
ZlepSeni.

Prakticka Cast se z pocCatku vénuje rozboru daného podniku s cilem urcit
nejkritictéjsi linku. Hlavnim kritériem vtomto pfipadé je hodnota odepsanych
neshodnych vyrobkd.

V dalSi Casti se zaméfuje na zvolenou nejkritiCtéjSi linku, probiha zde
podrobny rozbor neshodnych vyrobkl a stanovuji se zde kofenové pfiiny vzniku
vady. Na zakladé ziskanych informaci se provadi navrh na zlepSeni a jeho aplikace
na dané montazni lince.

V poslednim oddile se prace zaobird navrhy, které byly Uuspésné
implementovany na vyrobni proces, a vyhodnocuje se zde efektivita zavedenych
opatreni.

Na zavér se provede kompletni sumarizace stavu vyrobni linky pfed a po
aplikaci vybranych navrhl na zlepSeni. Na zakladé tohoto souhrnu se stanovi, zda
navrzena opatreni byla efektivni a byla pfinosem pro danou firmou.
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1 VYBRANE NORMY PRO OBLAST RIZENi KVALITY

,Uspé&sné vedeni a fungovani organizace vyzaduje, aby byla vedena a fizena
systematickym zpUdsobem. Uspé&ch muzZe byt vysledkem zavedeni a udrZovani
systému managementu, ktery se snazi neustale zlepSovat vykonnost organizace.
Systém managementu jakosti je popsan ve znamé fadé norem ISO 9000. Jedna se o
normy, které vydava Mezinarodni organizace pro normalizaci (ISO). Evropsky vybor
pro normalizaci (CEN) tyto normy schvalil jako normy evropské a jsou uznavané.“*

ISO 9000 - Systemy managementu kvality — zaklady, zasady, a slovnik,
e SO 9001 - systémy managementu kvality — poZadavky,

e ISO 9004 - systemy managementu kvality — smérnice pro zlepSovani
vykonnosti.

e |SO TS 16949 - Popisuje obecné pozadavky na systém managementu kvality,
obsahuje specifikace pro automobilovy pramysil.

e |SO 13485 - Popisuje obecné pozadavky na systém managementu kvality,
obsahuje specifikace pro vyrobce zdravotnickych prostfedkd.

e 1S0O 19011 - Poskytuje obecny navod pro provadéni auditli systému kvality a
systému ochrany Zivotniho prostiedi. 2

! SLABYHOUDEK, J. Moderni metody Fizeni kvality. Brno: Vysoké ugeni technické v Brng, Fakulta strojniho
inzenyrstvi, 2012. 39 s. Vedouci bakalai'ské prace Ing. Lubos Kotek, Ph.D.

2 JAROMIR VEBER A KOL. Management kvality, environmentu a bezpecnosti prdce: Legislativa, metody,
systémy, praxe. Praha 3: Management Press, s. r. 0., 2006. ISBN 80-7261-146-1.
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2 SEDM ZAKLADNICH NASTROJU RIZENIi KVALITY

Sedm nastroju fizeni kvality jsou jednoduché grafické metody, které byly
puvodné pouzivany pracovniky v japonskych tovarnach pfi feSeni problém
spojenych s kvalitou. Tento soubor postupt vymyslelo japonské sdruzeni védcl a
techniki JUSE, za vyznamné podpory dvou odbornikl v oblasti kvality, pana
K. Ishikawi a E. Deminga. Tyto metody maji velmi Siroké pole vyuzitelnosti, jedna se
o rychlé, nenakladné a pFehledné postupy slouzici k feSeni problému, jenz jsou
spojeny s kvalitou. Princip téchto metod spocliva ve sbéru a zpracovani dat, ze
kterych se nasledné vytvofi analyza, na zakladé které se vyvodi dusledky. 23

o Formular pro sbér dat

Formulaf pro sbér udaju se uziva k systematickému sbéru relevantnich dat
pro Fizeni a zlepSovani kvality. Ugelem je ziskat kvantitativni informace o
problému, ktery chceme feSit. Ziskané udaje jsou zakladnim vychodiskem pro
hodnoceni stavajiciho stavu procesu a pro ur€eni nasledujiciho sméru vyvoje
ZlepSovani.

o Vyvojovy/postupovy diagram

Vyvojovy diagram predstavuje grafické znazornéni posloupnosti a vzajemné
navaznosti vSech krokl procesu a pod-procesu. Vyvojové diagramy jsou ¢asto
vyuzivany v informatice bé&hem programovani pro analyzu, navrh,
dokumentaci nebo fizeni procesu.

994

o Diagram pricin a nasledku

Diagram pfi€in a nasledku je nékdy také nazyvan ,lshikawav“ nebo
diagramem rybi kosti. Jeho ucelem je stanoveni nejpravdépodobnéjsi pficiny
feSeného problému. Tento nastroj kvality je obvykle pouzivan v tymu, kdy
pomoci brainstormingu jsou generovany vSechny mozné, i malo
pravdépodobné, pfi¢iny problému. Ishikawlv diagram je dulezitym grafickym
nastrojem pro analyzu vSech pfiCin problému. Jeho pouziti predstavuje
systémovy pfistup k feSeni problému, ktery pomaha zdokumentovat vSechny
myslenky a naméty. Diagram pfi€in a nasledkd by se mél stat prvnim krokem
feSeni vSech problému, jez mohou byt vyvolany vice pfic¢inami. Zpracovani
diagramu je jednoduché a snadno pochopitelné, coZz umoznuje zapojeni
SirSiho okruhu pracovnikll do dané problematiky. Aplikace diagramu ¢asto
pfinasi naméty, které vedou k novym, nekonvencnim feSenim.

2 JAROMIR VEBER A KOL. Management kvality, environmentu a bezpecnosti préce: Legislativa, metody,
systémy, praxe. Praha 3: Management Press, s. r. 0., 2006. ISBN 80-7261-146-1.

$ HORALEK, Vratislav. Jednoduché ndstroje Fizeni jakosti L: vystup z projektu podpory jakosti ¢ 5/16/2004.
Vyd. 1. Praha: Narodni informacni stfedisko pro podporu jakosti, 2004, 78 s. Privodce fizenim jakosti. ISBN
80-020-1689-0.
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Paretilv diagram

Pan Pareto byl italsky ekonom, ktery vytvofil a zastdval myslenku, Zze 80%
problému byva zpusobovano 20% pfi¢in. Paretiv diagram je dulezitym
nastrojem manazerského rozhodovani. Hlavnim pfedpokladem pro aplikaci
Paretova diagramu je kvantifikace identifikovanych a shromazdénych dat.
Ziskané udaje se nasledné sefadi dle Cetnosti a zapiSi do tabulky. Z grafu se
poté da prfehledné zjistit, na které prvky je potfeba se priorithné zaméfit.

Histogram

Histogram je sloupcovy diagram, ktery popisuje rozdéleni ziskanych hodnot.
Hodnoty jsou rozdéleny do intervall, ze kterych se nasledné vytvori jednotlivé
sloupce grafu, kde kazdy sloupec predstavuje ur€itou tfidu. Vyska sloupce
reprezentuje Cetnost vyskytu hodnot v dané tfidé. Histogram zobrazuje vzdy
jen aktualni stav a je vhodnym nastrojem pro vizualni sdéleni informace o
chovani sledovaného jevu.

Bodovy diagram

Bodovy diagram je grafickou metodou, ktera se zabyva vzajemnou vazbou
dvou proménnych. Pomoci bodového diagramu lze porovnavat vzajemnou
souvislost mezi dvéma znaky jakosti vyrobku. Jeho uziti slouzi spiSe jen pro
orientaCni potvrzeni, Ze existuje vzajemny vztah mezi dvéma proménnymi.
Pokud bychom chtéli presnéji vyjadfit vzajemnou zavislost, bylo by nutné
vyuzit statistické metody regresni a korelaCni analyzy.

Requlacéni diagram

Regulaéni diagram vyjadfuje informace o jednom jevu formou cCasového
uspofadani. Umozfuje odliSit odchylky, které vznikly plasobenim
vymezitelnych pficin, od odchylek nahodnych.
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3 SEDM NOVYCH NASTROJU KVALITY

K Fizeni jakosti také patfi sedm novych nastroji kvality. Téchto sedm novych
nastroju se od téch zakladnich lidi pfedevsim svym pouzitim. Jedna se o zcela jinou
skupinu nastroju kvality. Vyuzivaji se pfedevSim pfi planovani, kdyz je potfeba
zpracovavat rliznorodé informace, stanovit vhodné postupy a metody k dosazeni
definovaného cile. **°

e Afinitni diagram

Diagram afinity slouzi k nazornému uspofadani velkého mnozstvi informaci do
logického seskupeni, které odrazi strukturu projednavaného tématu. Utfidéni
do skupin nam poskytne vétsi prehlednost a umozni nam se v daném
problému lépe orientovat a dale jej analyzovat. Pfednosti této techniky je jeji
nazornost a moznost odhalovat nové myslenky.

o Diagram vzajemnych vztaht

Diagram vzajemnych vztahu, téz oznaCovany jako relacni diagram, se vyuziva
ke komplexnimu zobrazeni vzajemnych souvislosti mezi jednotlivymi prvky
daného problému pomoci identifikovani logické nebo pfi€inné souvislosti mezi
jednotlivymi naméty, jenz se vztahuji k feSeni problému. Aplikace je vhodna
na problémy, které jsou charakterizovany komplikovanymi vazbami a vyzaduji
dokonalé pochopeni.

e Stromovy diagram

Stromovy diagram, nékdy také oznaCovany jako systémovy diagram,
znazornuje v horizontalnim i vertikalnim pohledu souvislosti mezi namétem a
jeho skladebnymi prvky v logické posloupnosti od obecného ke konkrétnimu:
namét — hlavni kategorie — diléi prvky. Detailni rozpracovani nam posléze
poskytuje lepSi predpoklady k pochopeni a snadnéjsi feSeni problému.

o Maticovy diagram

Maticovy diagram umoznuje odhalit vzajemné propojeni vztahd mezi riznymi
skupinami informaci vztahujicich se k danému problému a urcit jejich intenzitu.
Diky svému pfehlednému uspofadani, nam poskytuje komplexni a zfetelngjSi
pohled na problém, analyzu a vyhodnoceni.

! SLABYHOUDEK, J. Moderni metody Fizeni kvality. Brno: Vysoké u&eni technické v Brn&, Fakulta strojniho
inzenyrstvi, 2012. 39 s. Vedouci bakalaiské prace Ing. Lubos Kotek, Ph.D.

* LB QUALITY. Ndstroje kvality [online]. [cit. 2012-05-22]. Dostupné z: http://www.lbquality.cz/kvalita.php

® VEBER, Jaromir. Rizeni jakosti a ochrana spotiebitele. 1. vyd. Praha: Grada, 2002, 163 s.

ISBN 80-247-0194-4.
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Analyza maticovych dat

Uziva se u maticovych diagramu, které jsou sloZeny z vice dimenzi. SlouZi
k hlubSimu zkoumani a umozfiuje nam nalézt skryté vztahy a zkoumat udaje o
vicenasobnych proménnych. Pro analyzu udaju v matici se vyuzivaji napriklad
tyto metody:

o analyza hlavnich komponent,
o stanoveni ,vzdalenosti“ mezi vicerozmérnymi proménnymi,
o mapa (vjemova mapa, pozi¢ni mapa),

o plosny diagram.

Rozhodovaci diagram

Rozhodovaci diagram, nékdy téZz znamy jako rozhodovaci strom, PDPC
(Problem Decision Program Chart) je vhodny pfi rozhodovani v podminkach
neurcitosti tim, Zze umoznuje identifikovat mozné problémy, které mohou
nastat v usili pfi dosahovani cild a navrhuji se vhodna protiopatfeni, ktera
pomohu vzniklé problémy odstranit. Zakladni mysSlenkovy postup u tohoto
nastroje je shodny s metodou FMEA procesu.

Sitovy diagram

Sitovy diagram je idealnim nastrojem pfi stanovovani optimalniho
harmonogramu pribéhu projektu, ktery se sklada zfady cinnosti.
Zpracovanim sitového grafu ziskame dulezité podklady pro stanoveni
vhodnych opatfeni pro zkraceni doby trvani urcitého projektu. UziteCnost
diagramu narlsta s poc¢tem dil€ich €innosti, které jsou potfeba pro dosazeni
cile projektu. Sitové diagramy predstavuji fadu dil€ich metod, tou nejznamé;jsi
je metoda CPM (Critical Path Method), metoda kritické cesty. CPM patfi mezi
nejstarsi metody sitového planovani.
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4 ISHIKAWUYV DIAGRAM PRICIN A NASLEDKU

Ishikawlv diagram, ¢i nékdy nazyvany téz diagram ,rybi kosti“, slouzi pro
zobrazeni souvislosti mezi danym uCinkem — nasledkem a jeho vSemi moznymi
priCinami. Slouzi k detailnimu rozboru problému, kdy se stanovi hlavni kategorie
pfiCin daného problému, do kterych se nasledné vepisuji jednotlivé dilCi pficiny, Ci
kombinace pfiCin, které mohou zpUsobit feSeny problém. Tento diagram slouzi
k odhaleni kofenové pfiginy. °

4.1 Historie

Kaoru Ishikawa se narodil 13.7.1915 v Japonsku, zemfel dne 16.4.1989.
V roce 1939 uspésné ziskal titul inzenyra aplikované chemie na Tokijské univerzité.
Kratce na to zastaval funkci technického dulstojnika v namornictvu. Poté zacal
pracovat v automobilovém primyslu ve spoleCnosti Nissan Liquid Fuel Company,
kde setrval az do roku 1947. Nasledné se opét vratil na svou matefrskou Tokijskou
univerzitu, kde uspésné ziskal titul profesor. V roce 1949 se stal hlavnim ¢lenem
Japonské unie védcl a inzenyri. B€hem svého pusobeni ve spole¢nosti Nissan se
snazil zménit zpusob, jakym lidé pfemysli o praci. Snazil se manazery presvedcit,
aby se nezamérovali pouze na kratkodobé zlepSovani kvality vyrobku, ale trval na
tom, ze vzdy mohou jit o krok dale. Jeho pojeti fizeni kvality na urovni celé
spole¢nosti spocivalo v pokraCujicim zakaznickém servisu a neustalém zlepSovani.
Tuto mySlenku nasledovné rozsifil v samotné spole€nosti na vSech urovnich fizeni a
to i nad rdmec podniku do kazdodenniho Zivota. &’

4.1.1 PDCA cyklus

Profesor Ishikawa razil myslenku, Ze zlepSovani kvality je nepfetrzity proces
neustalého  zlepSovani, tim polozil zaklady, které nasledné vyuZil
W. Edwards Deming pfi tvorb& metody neustalého zlepSovani, tzv. PDCA cyklu, coz
je neustale se opakujici cyklus, ktery se sklada ze 4 krokd: °

e Plan — naplanuj, ur€i zamér zlepSeni.

e Do - realizuj, uskutec¢ni tento zamér.

e Check — zkontroluj, vyhodnot dosazené vysledky.

e Act — upravy zaméru i vlastniho provedeni na zakladé ovéreni a plodna
implementace zlepSeni do praxe.

® GEORGE, Michael L. Kapesni prirucka Lean Six Sigma: rychly privodce témér 100 ndstroji na zlepSovdni
kvality procesii, rychlosti a komplexity. 1. vyd. Brno: SC, 2010, vi, 280 s. ISBN 978-80-904099-2-7.

" ISHIKAWA, Kaoru. What is total quality control? The Japanese way. Englewood Cliffs, N.J.: Prentice-Hall,
xiv, 215 p. ISBN 01-395-2433-9.

® VEBER, Jaromir. Rizeni jakosti a ochrana spotiebitele. 1. vyd. Praha: Grada, 2002, 163 s.

ISBN 80-247-0194-4.
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4.1.2 Krouzky kvality

K. Ishikawa zaloZil koncept krouzkl kvality - japonskou filosofii, ktera se nyni
uspésneé vyuziva po celém svété. Hlavni myslenka této metody spocCiva v zapojeni
operatorl z vyroby do procesu zlepSovani kvality. Operatofi stravi v pracovnim
prostfedi velké mnoZstvi Casu a tak si velmi ¢asto mohou vSimnout prostoru pro
zlepSeni, ktery management pfehlédl. Princip spociva ve vytvofeni skupiny lidi o 5-11
Clenech, ktefi se v ramci svého oddéleni zaméfuji na zlepSovani kvality. Krouzek
kvality je prestizni zalezitosti, takZze se do néj dostavaji zaméstnanci s nejlepSimi
vysledky a kazni. Tyto krouzky jsou velmi podporovany vrcholovym managementem,
ktery se na jejich ucasti podili. Navrhy pfijaté na tomto shromazdéni jsou neprodlené
uvadény do praxe. &°

4.2 Pouziti
4.2.1 Rozdéleni kateqorii pomoci 8M

Zakladni priiny se vétSinou hledaji v zakladnich 8 kategorii, kterou jsou
znamy téZ pod zkratkou 8M, t&chto 8 kategorii znazorfiuje dimenze ve vyrobg.®

e Man power (lidé) — pfiCiny, které zplsobuji samotni operatofi, €i jini
pracovnici.

e Methods (metody) — pfiiny, které jsou zpusobeny nevhodnymi pravidly,
smérnicemi, instrukcemi, normami Ci legislativou.

e Machines (stroje) — pfiCiny zpUsobené strojnim zafizenim, naradim,
pocitatem Ci jinym zafizenim, které v daném procesu vystupuje.

e Materials (material) — pficiny, jenz vznikly z divodu vady materialu, ¢i jeho
nevhodné vlastnosti.

e Measurements (méfeni) — pfiCiny zplsobné nevhodné zvolnym postupem
méfeni nebo méfidlem.

e Mother nature (matka pfiroda/prostredi) — pFi€iny, které jsou zpusobeny vlivem
prostfedi, napf. kolisani teploty, vihkost, prasnost.

e Management — pFi¢iny zplisobené nevhodnym Fizenim.

e Maintenance (udrzba) — pfiCin, které vznikl z dusledku nespravné zvolené
udrzby.

8 IMAI, Masaaki. Gemba Kaizen: rizeni a zlepSovani kvality na pracovisti. Vyd. 1. Brno: Computer Press,

2005, viii, 314 s. ISBN 80-251-0850-3.

®  Management Mania:  Analytické techniky. ~ [online].  [cit.  2014-04-06]. Dostupné  z:

https://managementmania.com/cs/ishikawuv-diagram
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4.2 .2 Kroky pfi pouZiti diagramu pfiéin a nasledki *°

1. Jednoznacné a stru¢né popsat problém, u kterého chceme hledat pficiny.

2. Na bilou tabuli nebo jiny velky povrch (flipchart) zapsat na pravy konec velké
Sipky dany problém, ktery hodlame fesit. (obr. 1)

3. ldentifikovat hlavni kategorie problému, nebo v pfipadé vyroby pouzit 8M
(kap. 4.5.1.), které zahrnuji celou dimenzi vyroby a napsat je na odbocky
vychazejici z velkeé Sipky.

4. Pomoci brainstormingu” zapsat vSechny mozné pfic¢iny do volného prostoru
diagramu. Postupovat systematicky diagramem po kazdé kategorii. V pfipadé,
Ze néjaka pficina spada do vice kategorii, tak ji zapsat na vSechna prislusna
mista. PFi psani pouzivat stru¢né a heslovité popisy.

5. VSechny zapsané navrhy vyhodnotit a stanovit nejpravdépodobnéjsi kofenové
priciny.

Priciny Masledlky

Materlal',r

%\\\\

, N ﬁ/ 7;/
<O

obr.1  Ishikawtv diagram pfiéin a nasledk °

/'"

9 Management  Mania:  Analytické  techniky.  [onling].  [cit.  2014-04-06]. Dostupné  z:
https://managementmania.com/cs/ishikawuv-diagram

10 ANDERSEN, Bjorn. dnalyza korenovych pricin: zjednoduSené ndstroje a metody. 1. vyd. Praha: Ceska

spolecnost pro jakost, 2011, x, 226 s. ISBN 978-80-02-02356-2.

"0 brainstormingu vice v kap. 5 na strang 18-21
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5 BRAINSTORMING

Brainstorming je kreativni metoda feSeni problémua zaloZzena na skupinovém
feSeni, které ma ulehdit generovani kreativnich napadu. Metoda se zaméfuje na
generovani co nejvétsiho mnozstvi napadu na dané téma. Pfedpoklada se, Ze lidé ve
skuping, na zakladé podnétu ostatnich, vygeneruji dohromady vice riznych napadd,
nez kdyby prfemysleli jednotlivé. Podstatou je uvolnit pfedstavivost, fantazii a
obrazotvornost, generovat napady a vzajemné se inspirovat. Metoda se snazi ziskat
co nejvétsi kvantitu napadu a to i na ukor jejich kvalite. 12

5.1 Historie

Pfesné pocCatky zalozeni brainstormingu nejsou zaznamenany. Je to dano tim,
Ze se jedna o metodu, kterou lidé pfirozené pouzivaji jiz po mnoho staleti, aniz by si
toho byli védomi. AvSak za duchovniho otce, ktery tuto metodu jako prvni popsal a
pojmenoval je povazovan americky reklamni agent Alex. F. Osborn, ktery ji roku
1939 predstavil. Podrobnéji techniku popsal v roce 1953 v knize Applied Imagination.
A. F. Osborn vychazel z pfedpokladd, ze lidé vétSinu svych mySlenek a napad
nefeknou nahlas, nebot se obavaji, Ze tyto myslenky jsou nerealizovatelné, smésne,
nerealné a nejsou konvencni. Nechtéji se ztrapnit pfed svymi kolegy a nadfizenymi.
Boji se, Ze by prfed kolegy Ci nadfizenymi vypadli hloupé a neprakticky. Tyto obavy
velmi brani kreativnimu mysleni a proto je tfeba tyto socialni a psychologické bariéry
odstranit. A. F. Osborn pro tyto dlivody velmi rad pouzival metaforu, kdy konvenéni
zpusoby FeSeni problémua pfirovnal k ,jezdéni se zatazenou brzdou“, kde onou
brzdou myslel vySe zminéné bariéry. Na zakladé svych poznatkd vytvofil stru¢né
instrukce pro brainstorming, které charakterizoval pomoci nasledujicich 4 stru¢nych
pravidel: =

zakaz kritiky,

fantazie vitana,

kvantita vyZadovana,

kombinovani a vylepSovani napadu pozadovano.

' MUZIK, Jaroslav. Andragogickd didaktika. Vyd. 1. Praha: Codex Bohemia, 1998, 271 s.
ISBN 80-85963-52-3.

2 OSBORN, Alex F. Applied imagination: principles and procedures of creative problem-solving. 3. rev. ed.
(19. print.). New York.: Ch. Scribner's Sons, 1965, 28, 417 s.

3 ISAKSEN, Scoot G. A review of Brainstroming Research: Sic Critical Issues for Inquiry. 2. rev. ed. (9. print.).
New York.: Creativity Research Unit, 1998, 28 s.
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5.2 Zakladni pravidla brainstormingu

Pokud chceme pfi vyuzivani metody brainstormingu dosahovat kvalitnich

vystupll, je potieba se zaméfit a dodrzovat nasledujicich 5 pravidel: =

Pravidlo zakazu kritiky

V pribéhu tvorby napadu je zakazana jakakoliv jejich kritika. Je potfeba zcela
vyloucit kritizovani ve skryté, neverbalni Ci jakékoliv jiné podobé. Pokud se
brainstormingu uc€astni osoba s vyhradné negativnim postojem a neustale se
snazi veSkeré napady kritizovat, byt opravnéné, je pro lepsi efektivitu metody
tuto osobu vyloucit z brainstormingového zasedani.

Pravidlo uvolnéni fantazie

Kazdy ucastnik by se mél co nejvice snazit uvolnit svou fantazii a
predstavivost. Ridit se zasadou, Ze nejneobvyklejsi a nejabsurdnégj$i navrhy
mohou byt ty nejlepSi anebo k nim mohou vést. Kreativni napady pomahaiji
ostatnim ucastniku uvolnit svou mysl a fantazii, ¢imz pfispivaji k efektivité
metody. Typickym pfikladem kreativnino napadu je pfi feSeni problému
s povodnémi napf. vodou proti vodeé, z této myslenky poté vznikl napad pouzit
samotné vody jako bariéry a dale tato myslenka byla rozvinuta do
podrobnéjsSiho detailu, kdy se mohou pouzit rizné pfenosné tubusy, které se
po usazeni na misto napusti vodou, z diivodu vétsi odolnost proti protrzeni. **

Pravidlo co nejvétsiho poétu napadu

Kazdy ucastnik by se mél snazit vymyslet co nejvétSi pocet napadu.
V pfipadé, Zze uCastnici nejevi iniciativu v generovani napadl, musi zasahnout
moderator a vhodné ucastniky inspirovat a pfimét k aktivnimu pfistupu.
Napfiklad svymi napady, rekapitulaci jiz fe€enych napadu &i zrekapitulovanim
problému, ktery se aktualné fesi.

Pravidlo vzajemné inspirace

Pokud ma byt brainstorming produktivni, je velmi dullezité kombinovat,
vzajemné spojovat a zdokonalovat napady, které jiz byly feCeny. Ale nemusi
se rozvijet jen jiz feCené napady, ale tfeba i mySlenky druhych ucastnikua. Pfi
této vzajemné kooperaci vznikaji nejkvalitnéjSi napady.

13 ISAKSEN, Scoot G. A review of Brainstroming Research: Sic Critical Issues for Inquiry. 2. rev. ed. (9. print.).
New York.: Creativity Research Unit, 1998, 28 s.

¥ JOHNNY SERVIS S.R.O. Vodou proti vodé: Tygii piehrady v CR [online]. [cit. 2014-04-12]. Dostupné z:
http://vodouprotivode.cz/uvod.html
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Pravidlo rovnosti vSech ucastnikt

V prabéhu brainstormingového zasedani by nemély platit vztahy podfazenosti
a nadfazenosti. VSichni u€astnici by si v dany moment méli pfipadat rovni. Jen
takto se budou vSichni zucCastnéni citit uvolnéné, bez zbyteCného tlaku,
frustrace a strachu, Ze je jejich nadfizeny bude hodnotit. Jedinou vyjimku tvofi
moderator brainstormingu, tem musi mit respekt u¢astnikd a jeho pokyny by
se vSichni méli radné fidit.

5.3 Pouziti

Brainstorming neni pfi analyze kofenovych pficin jedinou vyhranénou ¢innosti.

Ve skuteCnosti existuje mnoho zplsobl, jak Ize brainstorming spravné provadét.
Existuji dva zakladni zptsoby provadéni brainstormingu. *°

5.3.1

Zakladni rozdéleni brainstorminqu

Strukturovany brainstorming

Jedna se o zpUsob brainstormingu, pfi némz kazdy ucastnik, v daném poradi,
vyslovi jednu mySlenku, napad. Tento typ je strukturovanéjsi, zajistuje
rovnocennou ucast, avSak je méné spontanni a néktefi ucastnici se pfi tomto
zpusobu nemusi dostate¢né uvolnit, coz mize vést k nizSi produkci napadd,
proto tento typ brainstormingu neni tak Casto pouzivan. Pro tento pfistup se
nékdy pouziva nazev ,kruhovy brainstorming®.

Nestrukturovany

PFi tomto druhu brainstormingu mize kazdy ucastnik neomezené vyslovovat
své myslenky, napady. Jedna se o velmi spontanni pfistup, ktery vede
k velkému mnozstvi novych napadu. Nevyhodou tohoto typu brainstormingu je
mensi prehlednost a nékdy, pokud neni spravné fizen, muze pusobit
matoucim dojmem. Dale mlze vést k tomu, Zze jedna osoba nebo skupinka
osob bude pfi této Cinnosti dominovat na ukor ostatnich u€astnikd. Hlavni
vyhoda této metody spociva v uvolnénéjsi atmosfére, dale se pfi ni I1épe dafi
rozSifovat myslenky a napady druhych. V praxi se velmi ¢asto muzeme setkat
S ndzvem ,nezdavazny brainstorming®, ktery je pro tento pfistup Iépe
charakterizujici.

9 ANDERSEN, Bjorn. Analyza koienovych pricin: zjednodusené ndstroje a metody. 1. vyd. Praha: Ceska
spolecnost pro jakost, 2011, x, 226 s. ISBN 978-80-02-02356-2.
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5.3.2 Kroky pfri pouziti brainstormingu 6

1. Posouzeni stanoveni problému.
2. Upfesnéni cile, specifikovani konkrétniho problému/otazky, kterou chceme

fesit.

3. Uvedeni vSech relevantnich informaci vztahujicich se k danému problému.
4. Zavedeni kratké pfestavky, aby bylo u€astnikim umoznéno promyslet otazku
a sepsat sveé napady.

Pro lepsSi prehlednost a plynulejSi chod se doporucuje, aby pracovnici
psali své napady na lepici papirky nebo karty, které se nasledné vylepi
na tabuli a dale se s nimi mlze pracovat.

V této fazi je velmi dllezité podporovat tvirci ¢innost.

5. Sesbirani napadu.

Zde, sohledem na typ brainstormingu, bud nechame ucastniky
postupné vyjadfovat dle zasedaciho pofadku, nebo jim dame volny
prostor k vyjadfovani.

Je velmi dulezité zachytit kazdy napad. V pfipadé psani napadld na
samolepici listeCky je umistujeme na viditelné misto jako je tabule,
flip-chart i nasténka. Muzeme také nechat kazdého precist svlj napad
a ten poté zaznamenat na viditeIné umistény flip-chart.

V této fazi brainstormingu je dllezité nepfipustit diskuzi, dokud nejsou
sebrany Ci zapsany vSechny napady. Dovoleny jsou pouze upfesnujici
informace.

6. Vyhodnoceni a nasledna diskuze.

Poté, co uz jsou vSichni ¢lenové brainstormingového tymu bez napadu,
pfichazi zavére¢na faze vyhodnoceni napadu.

Je vhodné spojit podobné napady a prodiskutovat je nebo vyuzit
napriklad diagram pfic¢in a nasledkd a napady roziadit dle kategorizace
8M".

® GEORGE, Michael L. Kapesni prirucka Lean Six Sigma: rychly privodce téméi 100 ndstroji na zlepSovdni
kvality procesii, rychlosti a komplexity. 1. vyd. Brno: SC, 2010, vi, 280 s. ISBN 978-80-904099-2-7.

* O diagramu pii¢in a nasledk a kategorizace dle 8M vice v kap. 4 na stranach 15-17.
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6 METODY RYCHLE REAKCE PRI RIZENi KVALITY

Pfi pfezkoumavani situaci, jenz zpusobuji vznik rizika nesplnéni pozadavku
zakaznika anebo jinych kritérii kvality, se bézné& uzivaji rizné postupy feSeni téchto
realnych problémd. V prubéhu hledani feSeni a pfi samotném FeSeni se pouzivané
metodiky zaméfuji na definovani ak&nich planud, terminu spinéni a zodpovédné
osoby, popfipadé tymu zodpovédnych osob. Ov8em v praxi se velmi €asto stava, ze
se stanovi vhodné napravné opatieni (akéni plan), ur€i se zodpovédna osoba a
termin splnéni v€etné zdokumentovani daného napravného opatieni, ale nestanovi
se presné datum ovéfeni a vyhodnoceni efektivnosti provedeného opatfeni. Toto je
presny pfiklad z metody FMEA, kdy vznikne vysoké RPN na zakladé kterého se
navrhnou vhodna opatfeni, ktera dané RPN snizi na pfijatelnou hodnotu. Ale sama
kontrola, zda bylo dané opatfeni provedeno, se provede az v momenté, kdy je tfeba
revidovat dokument FMEA, nebo pfi externim ¢i internim auditu a to je mnohdy o
nékolik mésict pozdéji. Z tohoto divodu byly zavedeny metody rychlé reakce pfi
fizeni kvality, protoze na zakladé posloupnosti kroku se FfeSeni zaméfuje pfimo na
misto, kde se dany problém vyskytuje a feSi se neprodlené po jeho vyskytu. Existuje
vice metod rychlé reakce, QRQC je jednou z nich a vychazi z 8D reportu, kde se
vyuziva pfizplsobovani se riznym stupnum feSeni problému. Diky trendu prebirani
metod z automobilového priamyslu do oblasti vSedni primyslové vyroby, za ucelem
zajistovani vyssi kvality vyrobkd a procesu, se jiz dnes bézné muizeme setkat
s metodou QRQC i v bézném vyrobnim podniku, ktery se primarné nezaméfuje na
automobilovy pramysl. *>1°

> Archiv piispévkil: Management jakosti. In: METODIKA RYCHLEJ REAKCIE PRI RIADENI KVALITY
[online]. Tovarenska 2, 071 90 Michalovce, Slovak Republik: BSH Drivers and Pumps s.r.o., 2010 [cit. 2014-
04-22]. Dostupné z: http://katedry.fmmi.vsb.cz/639/magazin.htm

16 Rychle a efektivne riesenie problémov v automobilovom priemysle — QRQC. CERVINKA, Michal. Riadenie
Kvality [online]. 2013 [cit. 2014-05-04]. Dostupné z: http://www.riadeniekvality.sk/386/
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6.1 G8D (Global 8D report)

Jedna ze =zakladnich metod, ktera se vyuziva pfi feSeni zakaznickych
reklamaci je metoda G8D, z této metody vychazi i metoda QRQC, ktera je urCena
spiSe pro feSeni internich reklamaci a neshod. G8D je prakticky jednoduchy
formulaf, ovSem jeho vyplnéni nebyva vzdy zcela jednoduché.

6.1.1 Zakladni informace o metodé G8D

G8D je velmi ucinna standardizovana metoda Setfici ¢as a finance v situaci,
kdy se nahle objevi problém Ci reklamce, jejiz pfiCina neni znama a kdy je tfeba
problém fesit co nejrychleji, nejucinnéji a zaroven ochranit zakaznika od nezadoucich
dusledkud. Proces Global 8D se aplikuje na stavajici systém v situaci, kdyZ vznikne
problém. Zahrnuje pouziti tymové prace a tymového usudku, vyuZiti prace s daty u
pfibuznych procesu, podobnych problémd anebo daty pochazejicimi z problémového
procesu, vyuziva integrace riznych metod a nastroju kvality. G8D zabranuje, aby se
defekini polozky dostavaly dale k zakaznikovi pomoci zavedeni okamzitych, ale
pouze docCasnych, napravnych opatfeni, napf. pouziti opakovanych méfeni, Ci
kompletnim pretestovanim celé zakazky na jiné testovaci stanici. Tyto kroky poslouzi
k doCasnému zajisténi kvality a umozni nam nadale pokraCovat ve vyrobnim
procesu.’

6.1.2 Jednotlivé kroky Global 8D: *"**
e DO - Pfiprava pro proces G8D.

e D1 - Zalozeni tymu.

e D2 — Popis problému.

e D3 - Navrzeni doCasnych napravnych opatfeni.

e D4 — Definovani a verifikovani kofenové pfriciny.

e D5 — Definovani trvalych napravnych opatreni.

e D6 — Implementace a validace trvalych napravnych opatfeni.
e D7 — Prevence vyskytu opakovaného problému.

e D8 — Zhodnoceni uspésnosti a podékovani tymu .

" PROCESS QUALITY MANAGEMENT: G8D - Global 8D. PQM OSTRAVA. [online]. [cit. 2014-04-22].
Dostupné z: http://www.pgm.cz/NVCSS/g8dcs.html

8 |[KVALITA: 8D Report (Global 8D). PORTAL PRO KVALITARE. [online]. [cit. 2014-04-22]. Dostupné z:
http://www.ikvalita.cz/tools.php?ID=103
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DO — Pfiprava procesu G8D

Nulta disciplina zahrnuje symptomy a nouzova opatfeni. Jedna se o kroky, kdy
jesté neni oficialné oznamena neshoda Ci reklamace od zakaznika, ale jiz vime, Ze
dany problém existuje, nebo se s vysokou pravdépodobnosti mize vyskytnout. Po
tomto kroku se zahajuje proces 8D. Tento krok je specificky pro metodu G8D,
existuje i verze 8D (8D report; pfiloha 1), ktera v sobé tento krok nema zahrnuty.

D1 — Zalozeni tymu

Ugelem tohoto kroku je sestavit tym — malou skupinku 4-6 lidi, ktefi maiji
dobrou znalost daného procesu nebo produktu, s odbornosti ve vyzadovanych
technickych disciplinach a pfedevsSim s pravomoci analyzovat a feSit dil€i pficiny.
Soucasti tyma by mél byt, videalnim pfipadé, i nékdo z c&lend vysSiho
managementu, nékdy je tato role nazvana jako ,team sponsor®.

D2 — Popis problému

V této fazi se musi kompletné popsat problém, nestaci pouze popsat jeho
projevy, je tfeba dany problém detailizovat v kvantifikovanych pojmech. V této fazi se
velmi Casto vyuziva podplrnych metod, které vedou k odhaleni problému. Napf.
metoda 5 Pro€, FTA, Pareto diagram a jiné.

D3 — Navrzeni doéasnych napravnych opatieni

Cilem D3 je izolovat problém. To se provadi pomoci definovani, verifikovani a
implementovani prozatimniho opatfeni, které doCasné izoluje dusledky vzniklého
problému pro interniho/externiho zakaznika. Jedna se o okamzitou reakci, jejiz
uCelem je doCasné zprovoznit dany proces tak, aby nepfedstavoval hrozbu pro
zakaznika, nez budou implementovana trvala napravna opatfeni.

D4 — Definovani a verifikovani kofenové priciny

Hlavnim cilem tohoto kroku je najit a urcit vS8echny mozné pfi€iny vzniku
problému. Hlavnim nastrojem, ktery se k nalezeni vSech moznych pfi€in pouziva, je
brainstorming v kombinaci s Ishikawa diagramem. Soucasti toho kroku je také urcit
skuteCnou kofenovou priCinu, ktera ma hlavni vliv na dany problém. K tomuto nam
poslouzi vhodna analyza dostupnych dat v kombinaci s Parreto diagramem.

" PROCESS QUALITY MANAGEMENT: G8D - Global 8D. PQM OSTRAVA. [online]. [cit. 2014-04-22].
Dostupné z: http://www.pgm.cz/NVCSS/g8dcs.html

8 IKVALITA: 8D Report (Global 8D). PORTAL PRO KVALITARE. [online]. [cit. 2014-04-22]. Dostupné z:
http://www.ikvalita.cz/tools.php?ID=103
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D5 — Definovani trvalych napravnych opatieni

Ugelem paté discipliny je zvolit vhodna napravna opatfeni, ktera povedou
k trvalému odstranéni kofenové pficiny/kofenovych pficin. A ovéfit, zda dané
opatfeni kofenovou pfi€inu eliminuje a nezplUsobi nezadouci disledky. K tomuto
kroku Ize vyuzit napfiklad metodu FMEA, ¢€i metodu zpUsobilosti procesu a jiné.

D6 — Implementace a validace trvalych napravnych opatreni

Cilem tohoto kroku je odstranit prozatimni napravna opatfeni, implementovat
vybrané dlouhodobé opatfeni a monitorovat dosazené vysledky.

D7 — Prevence vyskytu opakovaného problému

Hlavni funkci tohoto kroku je uzplsobit systém pro prevenci vyskytu problému
a vytvofit doporu€eni pro systematické zlepSeni v duchu neustalého zlepSovani
PDCA cyklu. Ktomuto kroku je vhodné vyuzit podpurné metody, kterymi jsou
napfiklad: revize procesu G8D od DO do D6, metoda ,péti proc?“ i vyvojovy diagram
procesu a jiné.

D8 — Zhodnoceni uspésnosti a podékovani tymu

V tomto zavérecném kroku je vhodné zrekapitulovat dosazené vysledky,
podékovat vSem ¢lendim tymu za pfinos a poskytnuti zdrojd.

" PROCESS QUALITY MANAGEMENT: G8D - Global 8D. PQM OSTRAVA. [online]. [cit. 2014-04-22)].
Dostupné z: http://www.pgm.cz/NVCSS/g8dcs.html

8 |[KVALITA: 8D Report (Global 8D). PORTAL PRO KVALITARE. [online]. [cit. 2014-04-22]. Dostupné z:
http://www.ikvalita.cz/tools.php?ID=103
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6.2 QRQC

Pfi feSeni internich reklamaci a neshod, které jsou dulezité pro provoz
vyrobniho procesu, se nejcastéji vyuziva metoda QRQC. Tato metoda pfimo vychazi
z metody G8D, ale i po zjednoduSeni a dodrzeni urcitych podminek se tato metoda
stava efektivnim nastrojem pfi fFeSeni problému nejen v automobilovém priamyslu.

6.2.1 Zakladni informace o metodé QRQC

QRQC (Quick Response Quality Control) mizeme prelozit jako metodu rychlé
reakce pfi fizeni kvality. Tato metoda byla pfednostné pouzivana v automobilovém
prumyslu. Jak nazev metody QRQC napovida, jedna se o jednu z metod uréenou
k rychlé reakci pfi Fizeni kvality, avSak nazev je lehce zavadéjici a u nékoho mlze
vyvolat dojem, Ze se tato metoda da vyluéné pouzit pouze v oblasti kvality. Opak je
pravdou. QRQC je velmi univerzalni metoda, kterou Ize uZivat v Sirokém spektru
procesU. Jejim pouzitim je mozné systémovym pfistupem zjistit dalezité vlivy, jenz
ovliviiuji kvalitu vyrobka, popfipadé procestl vyroby, logistiky a jinych. *

Metoda QRQC je pouzitelna v nasleduijicich procesech:

e kvality,
e vyroby,
¢ logistiky,

e feSeni internich reklamaci,

e feSeni externich reklamacich,

o bezpeclnost prace a rizika ohrozeni zdrauvi,
e mérfeni efektivnosti.

> Archiv piispévkil: Management jakosti. In: METODIKA RYCHLEJ REAKCIE PRI RIADENI KVALITY
[online]. Tovarenska 2, 071 90 Michalovce, Slovak Republik: BSH Drivers and Pumps s.r.o., 2010 [cit. 2014-
04-22]. Dostupné z: http://katedry.fmmi.vsb.cz/639/magazin.htm

16 Rychle a efektivne rieSenie problémov v automobilovom priemysle — QRQC. CERVINKA, Michal. Riadenie
Kvality [online]. 2013 [cit. 2014-05-04]. Dostupné z: http://www.riadeniekvality.sk/386/
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6.2.2 Porovnani pfistupu metodiky QRQC s G8D

Metoda G8D se v praxi vyuziva predevsim pfi feSeni externich reklamaci od
zakaznikd. V tomto pfipadé byva v automobilovém primyslu dodavatel odpovédny,
na pozadani zakaznika vypracovat a zavést napravna opatfeni. Samoziejmé se
nevylu€uje uzivani metody G8D pfi feSeni internich problému ve vyrobnim procesu.
Metodika QRQC vychazi z posloupnosti kroki G8D. Z duvodu organizaéniho
zaclenéni QRQC tymu a mista realizace neni potfeba realizovat vSechny kroky, které
obsahuje metoda G8D. Tim se metoda QRQC stava efektivnéjSi a prfehlednéjsi pfi
feseni internich problémech.>*®

Porovnani posloupnosti kroki metody QRQC a G8D:
Metoda QRQC: Metoda G8D:

DO- Priprava procesu G8D.

1. Vytvofeni QRQC tymu. D1- Zalozeni tymu.
2. Popis problému. D2- Popis problému.
3. Definice a realizace napravnych D3- Navrzeni a provedeni doCasnych
opatreni. napravnych opatfeni.
4. Hledani a definovani kofenové D4- Definovani a verifikovani kofenove
priciny. priciny.
5. Odstranéni kofenové pficiny. D5- Definovani trvalych napravnych
opatreni.
6. Ovéfeni vhodnosti zavedenych D6- Implementace a validace trvalych
opatfeni. napravnych opatfeni.
D7- Prevence vyskytu opakovaného
problému.
8. Uzavreni daného QRQC. D8- Zhodnoceni uspésnosti a

podékovani tymu.

> Archiv piispévkil: Management jakosti. In: METODIKA RYCHLEJ REAKCIE PRI RIADENI KVALITY
[online]. Tovarenska 2, 071 90 Michalovce, Slovak Republik: BSH Drivers and Pumps s.r.o., 2010 [cit. 2014-
04-22]. Dostupné z: http://katedry.fmmi.vsb.cz/639/magazin.htm

16 Rychle a efektivne rieSenie problémov v automobilovom priemysle — QRQC. CERVINKA, Michal. Riadenie
Kvality [online]. 2013 [cit. 2014-05-04]. Dostupné z: http://www.riadeniekvality.sk/386/
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Metoda QRQC je velmi silnym nastrojem pfi feSeni neshod v internich
procesech spoleCnosti a umoznuje rychlou reakci na nestabilitu nebo vzniklé
neshodné vyrobky v internich procesech, avSak neni dostateCné obsahla pro plnou
nahradu metody G8D, ktera se pouziva vramci komunikace se zakaznikem a
dodavatelem pfi feSeni reklamaci. Pro tuto komunikaci je navrzena metoda G8D,
ktera se dnes vyuziva ve velké mife v rlznych pramyslovych odvétvi. Metodika
QRQC je vhodna pravé pro interni procesy jako operativni nastroj vlastnika procesu

pro sledovani a fe$eni aktualnich problému. *

Porovnani metod QRQC a G8D:

Metoda QORQC:

1. Analyza se vykonava v pfipadé
vzniku neshodného vyrobku nebo
procesu.

2. Dopredu sestaveny a fungujici
tym se pravidelné potkava na
stanoveném misté.

3. Reseny problém se v aktualnim
Case zachyti v procesu a je
okamzité po jeho vzniku popsany
a zdokumentovany na QRQC
tabuli (obr. 2).

4. Pouzivani vzorového QRQC
formulare.

5. Mistem pravidelného setkavani je
QRQC centrum (obr. 2), které je
umisténo pfimo ve vyrobé.

6. Umoznuje pfedchazet problémum
a reklamacim od zékaznika, diky
zameéfeni na interni procesy.

Metoda G8D:

1) 8D report se nejCastéji vyuziva jako
reakce na zakaznickou reklamaci.

2) Postup feSeni v ramci pfedem
danych krok( metody G8D,
koncentrace doCasného tymu na
odstranéni problému.

3) Potieba sbéru dat a zmapovani
procesu zpétné k datu vzniku
neshodného vyrobku.

4) Pouzivani vzorového G8D
formulare.

5) Pravidelné setkavani v ramci analyz
reklamace a feSeni.

6) 8D je reakce na zhorSenou kvalitu u
zakaznika.

> Archiv piispévkil: Management jakosti. In: METODIKA RYCHLEJ REAKCIE PRI RIADENI KVALITY
[online]. Tovarenska 2, 071 90 Michalovce, Slovak Republik: BSH Drivers and Pumps s.r.o., 2010 [cit. 2014-
04-22]. Dostupné z: http://katedry.fmmi.vsb.cz/639/magazin.htm
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6.2.3 Postup resSeni pomoci metody QRQC

Postup feSeni problému pomoci metody QRQC je orientovany pfimo na
ohnisko vzniku problému. Na zakladé posloupnosti kroki metody QRQC je potfeba
se orientovat na skutecné misto, kde se problém objevil a kde je potfeba ho vyfesit.
Dale je dulezité zadrzet chybné dily, které nasledné budou podrobeny dukladnéjsi
analyze. Pfi tomto kroku je velmi dulezité vSechny neshodné dily vhodné separovat
od ostatnich, aby se diky nedopatfeni nemohly znovu dostat do vyroby. K tomuto je
velmi vhodné pouzivat oznaceni dilu pomoci §titki napf. jako vadny &i scrap. Pro
veétsi mnozstvi menSich dild, je uziteCné vyuzivat barevné odliSenych prepravek,
v praxi se nejCastéji pro neshodné vyrobky pouziva Cervena barva. Pro lepSi
identifikaci a porozuméni chyb je vhodné pouzit pro srovnani neposkozeny dil, ktery
poslouzi jako vzor. Pro efektivni FeSeni problému je potfebné mit k dispozici realné a
relevantni informace o vyrobenych dilech, jako je datum vyroby, mnozZstvi
neshodnych dill, udaje o vstupnich materialech, stavu a nastaveni vyrobnich stroju.

Definovani problému:

Samotné FeSeni metodou QRQC zaclina popisem a definici vzniklého
problému. K tomu jsou urCeny nasledujici otazky:

e Co je konkrétni problém?

e Proc je to problém?

e Kdy se problém vyskytl?

e Jak se problém identifikoval?
e Kolik dilu bylo neshodnych?

Okamzita napravna opatreni:

Po zjisténi a identifikovani problému je potfeba udélat okamzita napravna
opatfeni, ktera umozni pokraCovat ve vyrobni procesu bez rizika ohrozeni
zakaznické kvality. Tato opatfeni je potfeba zaznamenat do formulafe QRQC
(pfiloha 2) k danému popisu problému, pficemz ke kazdé akci musi byt uvedena
informace o zodpovédné osobé a terminu splnéni. Po této prvni akci rychlé reakce,
kdy se uspésSné podafilo zajistit chod vyrobniho procesu a zamezit doruceni
neshodnych vyrobkt zakaznikovi, je potfeba dikladné analyzovat dany problém. *°

> Archiv piispévkii: Management jakosti. In: METODIKA RYCHLEJ REAKCIE PRI RIADENI KVALITY
[online]. Tovarenska 2, 071 90 Michalovce, Slovak Republik: BSH Drivers and Pumps s.r.o., 2010 [cit. 2014-
04-22]. Dostupné z: http://katedry.fmmi.vsb.cz/639/magazin.htm
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Stanoveni moznych pricin problému:

Existuje velké mnozstvi metod, které slouzi k analyzovani problému a
pomahaji urcit kofenovou pfiCinu. V praxi se pro svou jednoduchost velmi Casto
vyuziva metoda ,péti pro¢?“, pomoci této metody se mizeme dostat od samotného
problému, az ke kofenové pficing, ktera dany problém zpuUsobila a na kterou je
potfeba se zaméfit a vhodnym opatfenim ji dlouhodobé eliminovat. Pointa metody
spociva v tom, Ze se neustale poklada otazka ,pro¢?“, az do té doby, nez se dospéje
k pfi¢iné problému. V zavislosti na komplikovanosti problému se odviji pocet iteraci
otazky ,pro¢?“, ale jak nazev napovida, tak se v praxi stacCi 5krat zeptat a ve vétsiné
pfipadu se tim dosahne kofenové pficiny. Bohuzel metoda ,péti pro€?“ neni vhodna
pfi feSeni komplikovanéjSich problému, jelikoz pfi vétsSim poctu pficin, které mohou
zpusobovat vznik problému, se stava neprehlednou. Z tohoto duvodu je v primyslu
vhodné pouzivat Ishikawtv diagram p¥i¢in a nasledka.”

QRQC je tymova metoda a proto je vhodné pfi vyplhovani Ishikawova
diagramu uplatnit metodu brainstormingu™, diky které se podafi ziskat velké
mnozstvi potencialnich pfi€in. V praxi se pro feSeni QRQC vyuzivaji tzv. QRQC
centra (obr. 2.), ktera prfehledné shromazduji veSkera QRQC z daného oddéleni,
jenz jsou doposud neuzaviena a fesi se.

obr.2 QRQC centrum

*

O diagramu pficin a nasledki vice v kap. 4 na stranach 15-17.

ok

O brainstormingu vice v kap. 5 na stranach 18-21.

> Archiv piispévkil: Management jakosti. In: METODIKA RYCHLEJ REAKCIE PRI RIADENI KVALITY
[online]. Tovarenska 2, 071 90 Michalovce, Slovak Republik: BSH Drivers and Pumps s.r.o., 2010 [cit. 2014-
04-22]. Dostupné z: http://katedry.fmmi.vsb.cz/639/magazin.htm
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Ovéreni vlivu stanovenych pfidin:

Nasledujicim krokem je provéfeni vSech pfFi€in, které byly navrhnuty
v pfedchozim kroku a zaneseny do diagramu pfic€in a nasledku a ovéreni jejich vlivu.
Zde je vhodné udélat kompletni seznam vSech teoreticky pFi€in, ke kazdé nasledné
zvolit zodpovédnou osobu/osoby a termin splnéni. Dale je vhodné, aby se kazda
akce podlozZila néjakym dukazem, napfiklad fotografii, daty z databaze, vysledky
z méfeni apod., diky tomuto i ostatni ¢lenové QRQC tymu ziskaji pfibliznou
predstavu o zavaznosti dané pficiny a mohou pfesnéji urcit jejich vliv.

Stanoveni korenovych pficin:

Po provéreni vSech moznych pfi€in a ziskani korektnich dat je vhodné kK jejich
zpracovani pouzit ParetQv diagram®, ktery slouzi k vyhodnoceni vlivu jednotlivych
priCin. Pfi nasledném setkani QRQC tymu se postupné proberou vSechny pficiny a
na zakladé podkladl, které ostatni pracovnici pfipravili, se zvoli kofenova pficina,
popiipadé kofenové priciny. Casto se stava, ze mQze byt vice zdrojd, jenz pfispivaji
podobnou mérou ke vzniku daného problému a je vhodné se zaméfit na vSechny.

Navrhnuti a aplikovani dlouhodobych napravnych opatreni:

Pfedposledni faze QRQC se zaméfuje pouze na zvolené kofenové pFiciny a
hlavnim cilem je stanovit a aplikovat dlouhodoba opatfeni. Dlouhodoba opatfeni
zabezpecCi vyfeSeni a odstranéni kofenovych pficin ¢imz se zajisti, aby se FeSeny
problém na stejnou chybu v budoucnu neopakoval.

Vvhodnoceni zavedenych opatreni a uzavieni QRQC:

Po zavedeni dlouhodobych opatfeni nasleduje ovéfeni efektivity a vlivu.
K tomuto kroku se nejCastéji pouzivaji méfitelné vysledky procesul, které se
porovnavaji s plvodnimi hodnotami, které byly zméfeny jesté pred zavedenim
dlouhodobych opatieni. Pokud se u danych opatieni potvrdi jejich ucinek na proces a
povedou k eliminaci problému, dané QRQC se uzavre. *°

*

O Paretové diagramu vice v kap. 2 na strané 12.

> Archiv piispévkii: Management jakosti. In: METODIKA RYCHLEJ REAKCIE PRI RIADENI KVALITY
[online]. Tovarenska 2, 071 90 Michalovce, Slovak Republik: BSH Drivers and Pumps s.r.o., 2010 [cit. 2014-
04-22]. Dostupné z: http://katedry.fmmi.vsb.cz/639/magazin.htm
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6.2.3 Vyvojovy diagram pribéhu feSeni QRQC

Vznik problému.

Zajisténi chybnych dild, sbér dostupnych
dat, zajisténi dobrych kusu pro porovnani.

v

Svolani QRQC tymu.
v

Zalozeni nového QRQC.
v

Definovani problému:
Co?, Proc¢?, Kdy?, Jak?, Kolik?
v

Stanoveni a zavedeni okamzitych
napravnych opatfeni.

Ne Byl spravné
ve stanovena

Hledani pficin problému pomoci metod:
Ishikawdv diagram, brainstorming,
péti pro¢?

v

Ano

Ovéreni vlivu stanovenych pFicin.
k 2

Stanoveni kofenovych pricin.

[P

v

Navrhnuti a aplikovani dlouhodobych
napravnych opatfeni.

Byl problém
vyfesSen
odstranénim
kofenovych pficin?

Ne

Uzavieni QRQC.

obr.3  Vyvojovy diagram - feSeni problému pomoci metody QRQC
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7 ANALYZA VYROBNIi SPOLECNOSTI

Vybrana spole€nost, jejichZ vyrobni podnik bude podrobnéji analyzovan, se
zaméfuje na kompletni sortiment pneumatickych komponentu. Je jednim ze ffi
pfednich svétovych dodavatell pneumatickych komponentd a automatizaénich
systémul. Jedna se o mezinarodni spole€nost, ktera ma své pobocky umistény po
celém svété, prevazné v Némecku a USA. Dostupnost a podpora produktll dané
spole¢nosti je zajisténa po celém svété prostfednictvim sité prodejnich spole¢nosti a
nezavislych distributord, pokryva vice nez 80 zemi. Specifikem spole¢nosti je
zaméfeni na zakaznika. Umi vytvaret specificky upravena feSeni na miru pro
konkrétni zakazniky a pouziti, které splnuji jejich specifické pozadavky.

Nami analyzovany vyrobni podnik je situovan v Jihomoravském kraji a sklada se
pfevazné ze samostatnych montaznich a vyrobnich bloku, které produkuji nasledujici
sortiment:

o fitinky,

e valce,

e CivKky,

e elektromagnety,

e ventily,

¢ ventilové bloky,

e vakuova technika,

e prvky pro filtraci, regulaci a mazani pfivodniho vzduchu.

Velka ¢ast produkce podniku sméfuje do automobilového primyslu, z toho
dlvodu je vénovana velka pozornost na planovani, fizeni a prokazovani kvality a
dodrzovani stanovenych termint dodani. Firma je velmi moderné fizena a aktivné
vyuziva metod S&tihlé vyroby a snazi se vyrabét v japonském duchu kaizen. Na
pracovistich jsou zavedeny systémy Poka-Yoke, usporadani a vybaveni linek je
provadéno v duchu metody 5S, diky které je dosazeno, ze se na lince vyskytuji
pouze ty nastroje, které jsou k vykonavani daného procesu potfeba. V oddéleni
logistiky je vyuzivan systém kanban. To ma za nasledek snizeni pohybu materialu a
skladovych zasob na stanovené minimum.
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7.1 Analyza vyrobniho podniku
Dany podnik se sklada z nasledujicich oddéleni:

e logistika,

¢ finance,

e lidské zdroje,

e strategicky nakup,

e projektové oddéleni,
e design,

e department 1/DEP 1,
e department 2/DEP 2,
e department 3/DEP 3,
e department 4/DEP 4.

Posledni Ctyfi vySe zminéné oddéleni jsou vyrobni a byla podrobena bliZzSimu
zkoumani. Cilem bylo stanovit, které =z nich generuje nejvétsi finanéni ztratu
z dusledku neshodnych vyrobkd. Jako zdroj informaci poslouzila databaze
odepsanych dilt nebo-li scrapu. NOK kusem je mysSlen vyrobek &i soucast, ktera byla
vyhodnocena testem jako neodpovidajici, nebo byla v dusledku vady vyrobniho
procesu oznacena a automaticky zafazena mezi NOK kusy, &i neprosla stoprocentni
kontrolou. Scrapem jsou vSechny soucastky NOK kusu, které byly zlikvidovany a
finan¢né odepsany. V zavislosti na konkrétni montazni lince a zakaznikovi je mozné
nékteré NOK kusy pretestovat a v pfipadé kladného vysledku, mohou pokracovat ve
vyrobnim procesu. V pfipadé, Ze test nebyl uspésny, je jeSt€é mozZné z daného
vyrobku zachranit nékteré pouzitelné soucasti, které nemély vliv na chybu. Diky tomu
se hodnota scrapu, odepsanych neshodnych soucasti, snizi o hodnotu zachranénych
souCastek. AvsSak ve velkém mnozstvi pfipadl, kdy se vyrabi pro specifického
zakaznika, ktery sam schvaluje proces vyroby, je pfetestovani zakazano a v pripade,
Ze je kus jiz jednou oznacen jako NOK, tak se z n&j nesmi pouzit zadna, byt piné
funkCni, soucast. Toto je specifické prFedevSim pro zakazniky z automobilového
primyslu, jez kladou velmi vysoky dlraz na kvalitu. Tyto tvrdé podminky maji za
nasledek velkou hodnotu scrapu u linek vyrabéjici dily pro automobilovy pramysl.
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Vyrobek neprosel testem a byl PFi procesu vyroby se vyskytla Vyrobek neprosel 100%
oznacen jako NOK. vada a vyrobek byl oznacen visualni kontrolou.
jako NOK.

Je mozné Pretestovani _ Bylo
pietestovat? retestovani pretestovani
vyrobku Uspésneé?
Pokracovani

Vv procesu

vyroby.

Zné . L. Byl

Je'mozne Pfepracovani pl“'eprayc(())véni
vvyrobek vyrobku. anAENAD
prepracovat? uspésné?

Pokracovani
Vv procesu
vyroby.

Je mozné
pouzit nékteré
dily z vyrobku?

Ano [ Vraceni funkénich pouzitelnych
dilt zpét do vyroby.

Zlikvidovani a
finanéni odepsani
vSech soucastek.

obr. 4  Vyvojovy diagram - procesu odepisovani NOK kus
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7.1.1 Zvoleni nejkriti¢téjSiho oddéleni

Analyzovany podnik se sklada ze 4 vyrobnich oddéleni. DEP1 az DEP4.
Kazdé oddéleni ma na starosti urcity sortiment vyrobkl z celkové produkce podniku.
Z grafu (obr. 5), ktery reprezentuje jakou cast z celkového scrapu, hodnoty
odepsanych soucCastek NOK kusu, tvofi jednotlivé oddéleni, je patrné, Ze oddéleni
DEP1 a DEP2 dominuji celkovému podniku co se hodnoty scrapu tyCe. Vysledek byl
oCekavany, jelikoz dana dvé oddéleni se zaméfuji pfevazné na automobilovy
prumysl a produkuji jiz hotové vyrobky, ve smyslu, Ze se skladaji z mnoha dilich
vyrobkll a na danych oddéleni se kompletuji dohromady a nasledné se prodavaji
jako jeden funkéni celek. To ma za dusledek vysoké odpisy pfi neshodnych kusech.
Nejkriti¢téjSim oddélenim bylo zvoleno DEP1. Jedna se o relativnhé nové vybudované
oddéleni, které postupné vznika od 1.9.2013. Je sloZzeno z montaznich linek, jenz
byly transferovany z némeckého prumyslového podniku, ktery se planuje v pribéhu
roku 2014 orientovat na jiny druh vyroby. Takto vysoka hodnota scrapu je dusledkem
toho, Ze dané linky v oddéleni jeSté nejsou zcela optimalizované a také se tam
promitly naklady na uvolnéni vyrobnich linek k vyrobé. Pfi tomto uvolnéni bylo
spotfebovano a nasledné scrapovano velké mnozstvi vyrobk.

Podil jednotlivych odedéleni na hodnoté
scrapu za obdobi: 1.11.2013 - 15.1.2014

DEP 1 DEP3 mDEP4 mDEP2

52%

23%

obr.5 Procentualni rozdéleni scrapu mezi oddélenimi
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7.1.2 Zvoleni nejkritictéjsSiho useku

V podniku se kazdé oddéleni dale Cleni na jednotlivé montazni useky.
Oddéleni DEP1 obsahuje pouze dva montazni useky, 315J01 a 315J02. Nasledujici
graf (obr. 6) nam predstavuje jakou €ast z celkové hodnoty scrapu v podniku dany
usek reprezentuje. Jak je z grafu patrné, zcela dominuje montazni usek 315J01,
ktery tvofi 51% veSkerého scrapu v celém podniku. Montazni usek 315J02
pfedstavuje pouze 1%, to je zpUsobeno tim, Ze vétSina montaznich linek, které
spadaji pod tento usek, v daném obdobi, kdy se analyza podniku provadéla, jesté
nebyla uspésné transferovana a uvedena do provozu.

Podil jednotlivych montaznich usekl na hodnoté
scrapu za obdobi: 1.11.2013 - 15.1.2014

60%

51%
50% -

40% -

30% -

20% -

10% -

1%
0% T 1
315J01 315J02

obr.6 Rozdéleni scrapu mezi montaznimi useky DEP1
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7.1.3 Zvoleni nejkriti¢téjSi montazni linky

Poté, co byla provedena analyza jednotlivych montaznich usekul, nasledoval
rozbor montaznich linek, které pod dany usek spadaji. Zvolené nejkritictéjsi oddéleni
315J01 se sklada celkem ze 7 montaznich linek. Kazda linka produkuje jiz konecné
vyrobky. Tyto vyrobky se prodavaji koncovym zakaznikim, kterymi jsou
automobilové spole€nosti. Na nasledujicim grafu (obr. 7) Ize spatfit, Ze nejkritictéjsi,
ve smyslu hodnoty scrapu, linkou je JVD. Tato linka pfedstavuje 12% z veSkerého
scrapu v daném podniku. Z tohoto davodu byla pravé tato linka zvolena k blizSimu
analyzovani s cilem zredukovat hodnotu scrapu vzniklém na této lince na minimum.

Podil jednotlivych mont. linek na hodnoté
scrapu za obdobi: 1.11.2013 - 15.1.2014

14%

129
12% %
10% 10%
p
8%
8% — .
7% %

6% — 59%
4% +— 3%
2% +— —
0% 1 1 1 1 1 1 1

VD JUR JST JsL JFI MO JCR

obr. 7 Rozdéleni scrapu mezi montaznimi linkami 315J01
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8 ANALYZA MONTAZNI LINKY JVD

Montazni linka JVD spada pod montazni usek 315J01, ktery se specializuje na

vyrobu a montaz hotovych vyrobk( pro automobilovy primysl. Linka JVD se
zameéfuje na vyrobu ventilovych blokd (obr. 11). Vyrabi se na ni 4 varianty, které se
liSi po¢tem a druhem montovanych ventilQ.

8.1 Rozbor montazni linky

Zvolena montazni linka (obr. 8) se sklada ze 4 stanovist.

Stanice 1:

o Zde probiha montaz vstupnich komponentl jako jsou: filtr, t€snéni a

Sroubeni (fitinky).
Stanice 2:

o Na této stanici probiha vkladani proporcionalnich ventild a 3/2 ventilu
(zavisi na typu vyrobk(). Dale zde probiha nastavovani a testovani
mechanickych a elektrickych vlastnosti jednotlivych ventilu.

Stanice 3:

o Na stanici 3 probiha montdz desky s elektrickym obvodem a

konektorem a nasledné se cely vyrobek uzavie pomoci vrchni krytu.
Stanice 4:

o Na této posledni stanici probiha kompletni test funkénosti, pfi kterém se
testuji vesSkeré elektrické a mechanické vlastnosti vyrobku. Pri
uspésném testu se vytiskne Stitek, ktery se na néj nalepi a nasledné se
cely vyrobek zabali.

| Stanice 4 | | Stanice 3 | | Stanice 2 |

== |
I Test a baleni | | Montaz MontaZ + nastaveni MontazZ vstupnich
N - proporcionalnich komponent
iy ventild, test

Smér montaze

obr.8 Montazni linka JVD
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8.2 Popis ventilového bloku JVD

Montazni linka JVD je schopna montovat 4 varianty ventilového bloku.
V8echny varianty maji témér shodny postup vyroby. LiSi se pouze po¢tem viozenych
ventill, které tvofi hlavni funkéni prvek, a pfisluSného Sroubeni k nim. Na lince se
pouZzivaji dva zékladni druhy ventill:

e Elektromagneticky ovladany 3/2 ventil (obr. 9):

Tento ventil se ovlada pomoci elektromagnetu, jenz reaguje na pfilozené
elektrické napéti. Ventil ma dvé zakladni polohy a jeden vstup, vystup a odfuk.
Ventil je v zakladni poloze v uzavieném stavu. Jeho funkce slouzi k sepinani a
rozepinani pneumatického obvodu. Kdyz se na dany ventil pfilozi napéti,
dojde k jeho sepnuti pomoci elektromagnetu, coz zpusobi propojeni vstupu
s vystupem. Tlak na vystupu bude shodny se vstupnim. Jakmile na daném
ventilu nebude pfilozené napéti, dojde pomoci pruziny k rozepnuti ventilu.
Pfistup vzduchu ze vstupu bude utésnén a vystup se propoji s odfukem.

al RN

1-vstup 2-vystup 3-odfuk

obr.9 Schéma 3/2 ventilu

e Elektromagneticky ovladany proporcionalni ventil (obr. 10)

Tento proporcionalniho 3/2 ventil je funkéné shodny s pfedchozim, ale
navic umoznuje regulovat hodnotu tlaku ve vystupni vétvi.

AR
\ I
X '
3V |y

1-vstup E-v\}stup 3-odfuk

obr. 10 Schéma proporcionalniho ventilu
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8.3 Rozbor NOK kusu

Na vyrobni lince se nachazeji dvé testovaci stanice, které maji za ukol
ovérovat funkénost vyrobk( (obr. 11). Na prvni stanici se testuje funk&nost
samostatnych ventild a jejich vlastnosti, dale na ni dochazi k nastaveni
charakteristiky ventild. Na druhé testovaci stanici se provadi kompletni test
funkCnosti, v€etné testu tésnosti. Pfi vyrobé se vzdy po ukonc€eni testu na obrazovce
zobrazi, zda byl test uspésny C¢i nikoliv. V pfipadé uspésSného testu se uvolni
nasledujici procesy vyroby. Pokud byl test neuspésSny, automaticky se zablokuji
nasledujici kroky vyrobniho procesu a na obrazovce ze zobrazi druh zavady. Vyroba
se uvolni az poté, co se dany vadny kus (NOK kus), vlozi do boxu uréeného pro NOK
kusy. Operatofi maji za ukol zaznamenat kazdou vadu, ktera se vyskytne pfi vyrobé.
Byl vytvofen specialni arch, zaznam vad (obr. 12), ktery maiji operatofi pfi vyrobé
k dispozici, a obsahuje vSechny mozné vady, které mohou v pribéhu procesu vyroby
ventilového bloku JVD nastat. Vysledky z tohoto archu se pravidelné na konci smény
prepisuji do elektronické podoby.

obr. 11 Ventilovy blok JVD
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Datum: Osobni ¢.:
Cislo zakazky: Vyrobek:
Zaznam vad montaze ventilového bloku -JVD
Celkovy
vad Zaznamoveé pole .
SINE P vyskyt vad
, 1]2(3|4|5]|6|7)8]|9]|10[11]|12]13]14[15]|16[17
Chyba Sroubovani
1819|2021 (22|23 |24 [25(26 |27 |28 |29 |30|31|32(33 ]34
el 1]2(3|4|5]|6|7]|8]|9]|10[11]|12]13]14[15]|16[17
Nedosroubovany filter
1819|2021 (22|23 |24 [25(26| 27|28 |29 |30|31|32(33]34
1]2[3fa]s5]|6|7]|8]|a]10[11]|12[13][1a[15]16[17
Vada odporu R1
1819|2021 (22|23 |24 (25|26 |27 |28 |29 |30(31|32(33 ]34
1]2(3|4|5]|6|7)8]|9]|10[11]|12]13]14[15]|16[17
Vada odporu R2
1819|2021 (22|23 |24 [25(26| 27|28 |29 |30|31|32(33 ]34
-
2 1]2(3|4|5]|6|7)8]|9]|10[11]|12]13]14[15]|16[17
- Vada odporu R3
a 1819|2021 (22|23 |24 [25(26| 27|28 |29 |30(31|32(33 |34
= Netésnost v uzavieném |1|2|3|4|5|6|7|8]|9[10|11|12[13[14]|15[16]17
‘; stavu 1819|2021 (22|23 |24 [25(26| 27|28 |29 |30|31|32(33 ]34
= Chyba charakteristiky 1|12]|3|4|5]|6]|7|8|9]|10]|11[12|13|14]15[16]|17
g ventilu V1 1819 |20|21|22| 23|24 (25|26 |27 |28]|29|30]|31|32(33 |34
Chyba charakteristiky 1({2|3]|4|5|6|7|8]9|10]|11]|12]|13|14|15]|16|17
ventilu V2 18(19|20(21|22|23|24|25|26|27 |28 |29 |30(31|32|33|34
Chyba charakteristiky 1|2]|3|4|5]|6]|7[8[9]|10]11[12]|13|14]|15[16|17
ventilu V3 18(19|20(21|22|23|24|25|26|27 |28 |29 |30(31|32|33|34
NedoSroubovany Sroub |12 3|4 |5|6[7|8[9]10|11]12[13]|14[15|16|17
Stanice 3 .
vrchniho krytu 18|19 |20|21 (22|23 |24 [25|26| 27|28 |29 |30|31|32(33 |34
1]2(3|4a|5]|6|7]|8]|9]|10[11]|12]13]14|15]|16[17
Vada odporu R1
1819|2021 (22|23 |24 [25(26| 27|28 |29 |30|31|32(33 ]34
1]2(3|4a|5]|6|7]|8]|9]|10[11]|12]13]14[15]|16[17
Vada odporu R2
1819|2021 (22|23 |24 [25(26| 27|28 |29 |30|31|32(33]34
1]2(3|4|5]|6|7)|8]|9]|10[11]|12]13]14[15]|16[17
Vada odporu R3
1819|2021 (22|23 |24 [25(26|27 |28 |29 |30|31|32(33 ]34
1]2(3|4|5]|6|7)8]|9]|10[11]|12]13]14[15]|16[17
Vada odporu R4
1819|2021 (22|23 |24 [25(26| 27|28 |29 |30|31|32(33 ]34
Netésnost v uzavieném |1|2|3(4|s|6|7[8]9]|10]11]12]|13|14|15|16[17
3 stavu 181920 21|22 (23|24 |25| 26|27 |28 |29 |30|31|32 (3334
§ Netésnost v otevieném 1|2|3|4a|s|e|7|8]9]10]11]|12]|13|1a|15|18]17
= stavu 1819|2021 (22|23 |24 [25(26| 27|28 |29 |30|31|32(33]34
: Chyba charakteristiky 1|2|3|4|s5|6|7|8]9]|10[11[12]|13|14]|15]|16(|17
-g ventilu V1 181920 21|22 |23 |24 (25|26 |27 | 28|29 |30]31|32(33 |34
g Chyba charakteristiky 1|2]|3|4|5]|6]|7[8[9]|10]11[12]|13|14]|15[16]17
ventilu V2 18(19|20(21|22|23|24|25|26|27 |28 |29 |30(31 (32|33 |34
Chyba charakteristiky [1]|2[3[4|5[6]|7[8[9]10[11]12[13[14]15[16]17
ventilu V3 1819|2021 (22|23 |24 [25(26| 27|28 |29 |30|31|32(33 ]34
. . 1]2(3|4|5]|6|7)8]|9]|10[11]|12]13]14[15]|16[17
Chyba pritoku ventilu V1
1819|2021 (22|23 |24 [25(26| 27|28 |29 |30|31|32(33 ]34
. . 1]2(3|4a|5]|6|7]|8]|9]|10[11]|12|13]14[15]|16[17
Chyba pratoku ventilu V2
1819|2021 (22|23 |24 (25|26 |27 |28 |29 |30|31|32(33]34
. . 1]2(3|4|5]|6|7]|8]|9]|10[11]|12]13]14[15]|16[17
Chyba pritoku ventilu V3
1819|2021 (22|23 |24 (25|26 |27 |28 |29 |30(31|32(33 ]34
i 1]2(3f4]|5]6|7]|8]|9]|10[11]|12]13][14[15]16[17
Ostatni Ostatni (pad na zem
apod.) 18|19 |20|21|22| 23|24 [25(26| 27|28 |29|30|31|32(33 |34
Popis ostatnich zavad:

obr. 12 Zaznam vad ventilového bloku JVD
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8.2.1 Analyza dat ze zaznamu vad

Ze vSech dostupnych informaci, které byly ziskany ze zaznam( vad montaze
ventilového bloku JVD zobdobi 1.11.2013 az 15.1.2014, se wudélal soubor
dat (tab. 1), ktery se nasledné analyzoval pomoci Paretova diagramu (obr. 14).
V pfipadé souctu vSech vyskytd netésnosti na stanici 2 a stanici 4, celkové
pfedstavuji 41,1% ze vSech vzniklych vad za obdobi 1.11.2013 az 15.1.2014, tato
hodnota pfredstavuje 2,5% vadnych vyrobkd z celé vyroby. Z tohoto duvodu byla

podrobnéji analyzovat. DalSimi vyznamnymi vadami jsou chyby:

e Charakteristiky ventilu: tvofi celkové 26,4% z vad a 1,6% z vyroby.
e Vzniklé pfi Sroubovani: tvofi celkové 18,4% z vad a 1,1% z vyroby.

Typ vady Cetnost z vyroby | Cetnost z vad ) Kumulativni
[%] [%] cetnost z vad [%]
Netésnost v uzavieném stavu (S2) 1,5% 24,5% 24,5%
Netésnost v uzavieném stavu (S4) 0,9% 15,3% 39,9%
Chyba Sroubovani (S1) 0,5% 9,2% 49,1%
Nedosroubovany Sroub vrchniho krytu (S3) 0,5% 7,7% 56,7%
Ostatni (pad na zem apod.) 0,4% 6,1% 62,9%
Chyba charakteristiky ventilu V1 (S4) 0,4% 6,1% 69,0%
Chyba charakteristiky ventilu V3 (S2) 0,3% 5,8% 74,8%
Chyba charakteristiky ventilu V3 (S4) 0,3% 5,5% 80,4%
Chyba charakteristiky ventilu V1 (S2) 0,3% 4,9% 85,3%
Vada odporu R3 (S2) 0,2% 3,4% 88,7%
Chyba charakteristiky ventilu V2 (S2) 0,2% 2,8% 91,4%
Nedosroubovany filter (S1) 0,1% 1,5% 92,9%
Vada odporu R1 (S2) 0,1% 1,2% 94,2%
Netésnost v otevieném stavu (S4) 0,1% 1,2% 95,4%
Chyba charakteristiky ventilu V2 (S4) 0,1% 1,2% 96,6%
Vada odporu R2 (S2) 0,0% 0,6% 97,2%
Vada odporu R1 (S4) 0,0% 0,6% 97,9%
Vada odporu R2 (S4) 0,0% 0,6% 98,5%
Chyba pritoku ventilu V1 (S4) 0,0% 0,3% 98,8%
Chyba pritoku ventilu V3 (S4) 0,0% 0,3% 99,1%
Vada odporu R3 (S4) 0,0% 0,3% 99,4%
Vada odporu R4 (S4) 0,0% 0,3% 99,7%
Chyba pritoku ventilu V2 (S4) 0,0% 0,3% 100,0%

tab. 1 Soubor dat z obdobi 1.11.2013 — 15.1.2014
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9 DETAILNi ROZBOR VYROBKU

Na zakladé predchozi analyzy se shromazdovaly vadné vyrobky, jenz
neprosly testem z divodu netésnosti v uzavieném a otevieném stavu. Tyto vyrobky
byly poté podrobeny expertize na pracovisti analyzy, kde se ur€ovala pfesna pficina
netésnosti.

9.1 Popis metodiky zkouseni na pracovisti analyzy

Na pracovisté analyzy (obr. 14) probihalo dukladné zkoumani jednotlivych
vadnych kusu. Nejdfive se na vyrobek upnul do testovaciho obéhu, nasledné se do
vyrobku pustil vzduchu pod tlakem, ktery je stanoveny ve specifikacich. Poté stanice
vyhodnotila velikost uniku v jednotkach I/h, kterd se porovnavala s hodnotou
maximalniho pfipustného uniku uvedenou ve specifikacich vyrobku. Nasledujicim
krokem, bylo stanovit misto Uniku. K unik vzdy mohlo dochazet jen na jednotlivych
vystupech z ventilli, popfipadé z odfukl. Pfi analyze se pouzivala specialni péna,
ktera unik pomahala detekovat. Na zakladé zjisténi uniku u konkrétniho vystupu byl
stanoven vadny ventil, ktery byl dale podrobnéji analyzovan.

obr. 14 Pracovisté analyzy
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zkoumani soucasti, které mohou mit vliv na unik pomoci mikroskopu.

obr. 15 Sedlo proporcionalniho ventilu

obr. 16 Specialni pripravek k uréeni uniku sedla

Pfi uspésSném stanoveni vadného ventilu analyzovani pokraCovalo k urceni
netésnici soucasti. VeSkeré tésnici prvky ventilu se nachazeji na jeho sedle (obr. 15).
Pomoci specialniho pfipravku (obr. 16) se testoval unik sedla. Jakmile bylo uspésné
stanovené misto uniku na sedle, nasledovala posledni faze analyzy. Podrobné
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9.2 Rozbor vyrobki( na pracovisti analyzy

Na pracovisti analyzy bylo podrobné zkoumano celkem 94 vadnych kusu.
VSechny pochazely z vyroby v obdobi mezi 1.2.2014 az 15.3.2014 a byly zafazeny
mezi vadné kusy z davodu netésnosti.

9.2.1 Nalezené pridiny:

Vyrobek: Ventilovy blok JVD 2+1
Datum vyroby: 7.2.2014
Test: Stanice 2
Chyba testu: Velky unik
Zjisténa vada: Unik — uzavfeny stav
Zjisténa pficina: Praskla membrana
Vyrobek: Ventilovy blok JVD 2+1
Datum vyroby: 7.2.2014
Test: Stanice 4
Chyba testu: Velky unik
Zjisténa vada: Unik —otevieny stav
Zjisténa pficina: Spona z fitinky
Vyrobek: Ventilovy blok JVD 2+1
Datum vyroby: 7.2.2014
Test: Stanice 4
Chyba testu: Velky unik
Zjisténa vada: Unik — uzavfeny stav
Zjisténa pficina: Spona z pouzdra
Vyrobek: Ventilovy blok JVD 2+1
Datum vyroby: 7.2.2014
Test: Stanice 2
Chyba testu: Velky unik
Zjisténa vada: Unik — uzavieny stav
Zjisténa pfricina: Nedistota

tab. 2  Rozbor vadnych vyrobku ¢ast 1.




Zjisténa vada:

Unik — uzavfeny stav

Zjisténa pficina:

Spona z pouzdra
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Vyrobek: Ventilovy blok JVD 2+0
Datum vyroby: 18.2.2014
Test: Stanice 2
Chyba testu: Velky unik

Vyrobek: Ventilovy blok JVD 2+1
Datum vyroby: 14.2.2014
Test: Stanice 4
Chyba testu: Velky unik

Zjisténa vada:

Unik — uzavfeny stav

Zjisténa pficina:

Spona z pouzdra

Vyrobek: Ventilovy blok JVD 2+1
Datum vyroby: 14.2.2014
Test: Stanice 4
Chyba testu: Velky unik

Zjisténa vada:

Unik —otevieny stav

Zjisténa pficina:

Spona z pouzdra

Vyrobek: Ventilovy blok JVD 2+0
Datum vyroby: 18.2.2014
Test: Stanice 2
Chyba testu: Velky unik

Zjisténa vada:

Unik — uzavieny stav

Zjisténa pficina:

Spona z pouzdra

Vyrobek: Ventilovy blok JVD 2+0
Datum vyroby: 18.2.2014
Test: Stanice 2
Chyba testu: Velky unik

Zjisténa vada:

Unik — uzavieny stav

Zjisténa pficina:

Spona z pouzdra

tab. 3

Rozbor vadnych vyrobkt ¢ast 2.




Zjisténa vada:

Unik — uzavfeny stav

Zjisténa pficina:

Spona z filtru
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Vyrobek: Ventilovy blok JVD 2+0
Datum vyroby: 10.3.2014
Test: Stanice 2
Chyba testu: Velky unik
Zjisténa vada: Unik — uzavfeny stav
Zjisténa pficina: Necistota
Vyrobek: Ventilovy blok JVD 2+0
Datum vyroby: 10.3.2014
Test: Stanice 4
Chyba testu: Velky unik

Vyrobek: Ventilovy blok JVD 2+0
Datum vyroby: 10.3.2014
Test: Stanice 4
Chyba testu: Velky unik

Zjisténa vada:

Unik —uzavieny stav

Zjisténa pficina:

Spona z fitinky

Vyrobek: Ventilovy blok JVD 2+0
Datum vyroby: 10.3.2014
Test: Stanice 2
Chyba testu: Velky unik

Zjisténa vada:

Unik — uzavieny stav

Zjisténa pficina:

Nedistota - vlas

Vyrobek: Ventilovy blok JVD 2+0
Datum vyroby: 10.3.2014
Test: Stanice 2
Chyba testu: Velky unik

Zjisténa vada:

Unik — uzavieny stav

Zjisténa pficina:

Spona z pouzdra

tab.4  Rozbor vadnych vyrobku ¢ast 3.




Ustav vyrobnich strojli, systému a robotiky

‘]
fop—

DIPLOMOVA PRACE

Str. 50

9.3 Vyhodnoceni vysledku

Na zakladé vysledkd z analyzy byly veSkeré pfiCiny rozdéleny do Sesti
zakladnich kategorii (tab. 5). Z vysledku byly vyhodnoceny jako kofenové pficiny
Spony spole¢né s necistotami, které dohromady tvofi 68,1% pfFiCin vzniku netésnosti

u vyrobku.

Dale velmi dullezité zjisténi bylo, ze témér 15% testovanych vyrobku bylo bez
defektu a pIné funkénich, to bylo zplsobeno nevhodné optimalizovanym testem.

Na zakladé téchto zjisténi se zahajily paralelni akce, které se tyto pfiCiny snazi

eliminovat.
Procentudlni | Kumulativni
Druh pfic¢in Pocet [ks gy .
P y Lel vyjadieni [%] | cetnost [%]
Spona 52 55,3% 55,3%
Ok kus 14 14,9% 70,2%
Necistota 12 12,8% 83,0%
Chyba charakteristiky 8 8,5% 91,5%
Chybéjici dil 4 4,3% 95,7%
Poskozeny dil 4 4,3% 100,0%
tab.5  Soubor dat z pracovisté analyzy
mmm Cetnost z pricin [%] == Kumulativni ¢etnost [%]
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obr. 17 Paretova analyza pfi¢in netésnosti
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10 QRQC — NECISTOTY VE VETNILOVEM BLOKU JVD

Z davodu vysSiho poc¢tu neshodnych vyrobkd na konci 15. tydne kalendainiho
roku 2014 bylo nutno provést okamzitd napravna opatfeni, aby se mohlo pokraovat
ve vyrobé. PFi€inou vypadkl bylo znecisténi vstupniho materialu, kovového téla (obr.
18). Na zakladé tohoto podnétu bylo zalozeno QRQC, které se zamérovalo primarné
na Spony a nedistoty v télech ventilovych bloka JVD, soucasti otevieni QRQC bylo
sestaveni odborného tymu, ktery se skladal z procesnich inZenyr(, inzenyra kvality,
technika kvality a manazert oddéleni DEP1, pod ktery linka JVD spada.

obr. 18 Télo ventilového bloku JVD

10.1 Reseni QRQC

Definovani problému:

Co je konkrétni problém?

Necistoty v téle ventilového bloku JVD.
Proc je to problém?

Necdistoty zplUsobuji netésnost ventilt a tim jejich nefunk&nost.
Kdy se problém vyskytl?

Na zaCatku 15. tydne kalendarniho roku 2014, 10.4.2014.
Jak se problém identifikoval?

Vyrobky neprochazely testem. Nasledoval test Cistoty téla.
Kolik dild bylo neshodnych?

80% z vyrobni zakazky.
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10.1.1 Okamzita napravna opatreni:

Po zjisténi problému byla téla od dodavatele poslana na test Cistoty pomoci
ultrazvuku (obr. 19) k ovéfeni. Po ovéfeni, ze dana téla jsou od vyrobce znecisténa,
nasledovalo okamzité opatreni, které spocCivalo ve vycisténi vSech tél, ktera byla
skladem, ve specialnim Cisticim zafizeni. Po vycisténi byla téla podrobena testu
Cistoty a probéhlo srovnani s necisténymi tély od dodavatele (obr. 20). Vysledky
potvrdily efektivnost procesu Cisténi. Nasledovalo uvolnéni vyroby s pouzitim tél,
ktera pro$la procesem Cisténi.

S Cisténim Bez c¢isténi

obr. 20 Porovnani vysledku z testu Cistoty tél
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10.1.2 Stanoveni moznych priéin problému:

Po uspédném zajisténi vyroby, nasledovala faze stanoveni mozZnych pficin.
Byl svolan mitink, kterého se ucastnili vSichni ¢lenové QRQC tymu. Cilem tohoto
mitinku bylo pomoci brainstormingu a Ishikawova diagramu urcit vS8echny mozné
priCiny, které mohou zpuUsobit necistotu uvnitf ventilového bloku JVD. Vystupem
z tohoto setkani byl kompletné vyplnény Ishikawlv diagram (obr. 21) a akéni
plan (pfiloha 3; tab. 6), ve kterém byly uvedeny vSechny stanovené pfriCiny, postup
ovéfeni, datum splnéni a zodpovédné osoby, jez mély za ukol ovéfit dané pficiny

OVeéfit.
AGUETJOIIS PFicina Ovéeni odp. | Termin
pFicin
Material | 1/~ necistoty a Spony z Provést test istoty t&la KIN | 9.4.2014
obrabéni
Material Télo - nedistoty v baleni Ovéfit baleni KIN | 9.4.2014
Material Difuzor - mec’h. vlastnosti: Ovérit stavajlg:l material a KIN 9.4.2014
droli se skladovaci prostory
Material Fitinky - Spony Test Cistoty pfed apo prani | KIN |15.4.2014
Material | Fitinky - negistoty v baleni | SPedek baleni- provefit | .,y 111 4 5014
Cistotu/Spony
Material Fitinky - mech. poskozeni Provéfit pod mikroskopem KIN ]11.4.2014
Prosttedi KLT boxy Provérit u vstupniho TEK [11.4.2014
materialu
Prostredi Proklady Proverit u vstupniho TEK |11.4.2014
materialu
Prostiedi Podavaci tuby na lince Linkovy audit PIN [11.4.2014
. Vyprani tél+fitinek -
Proces Sroubqvanl f||tr_u - nasjgdna mvontaz, test PIN |15.4.2014
kontaminace z filtru Cistoty pred+po,
vyhodnoceni
. Vyprani tél+fitinek -
Proces Sroybovam f|I’try - uv9|nen| nasjgdna mvontaz, test PIN |15.4.2014
Spon ze zavitu v téle Cistoty pred+po,
vyhodnoceni
. Vyprani tél+fitinek -
Proces Srouvbovanl f|t|’n§k - U\{olnenl nasjgdna mvontaz, test PIN |15.4.2014
Spon ze zavitu v téle Cistoty pred+po,
vyhodnoceni
Sroubovani fitinek - ypranftoltinek
Proces kontaminace materialem z - Y ’ PIN |15.4.2014
" Cistoty pfed+po,
fitinek ,
vyhodnoceni
Clovék Oblegeni Proverit vysledky 2 SKI |11.4.2014
pracovisté analyzy
tab.6  Akéni plan QRQC - ovéreni vybranych pfi€in
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10.1.3.. Ovéreni stanovenych pficin:

Na zakladé akéniho planu bylo provedeno ovéfeni vSech stanovenych pficin,
zda se realné vyskytuji a zda mohou mit vliv na vznik necistot a Spon ve ventilovém
bloku JVD.

Telo — Spony a necistoty z obrabéni:
e Postup overeni:
Provedeni testu Cistoty téla.
o Vysledek:
Pozitivni, dle testu Cistoty téla ventilového bloku byly nalezeny necistoty a
Spony, viz obr. 20. Jedna z kofenovych pficin.

Télo — necistoty v baleni:
e Postup oveéreni:
Provéfeni baleni.
o Vysledek:
Pozitivni, v baleni byly nalezeny Spony.

Difuzor — mechanické vilastnosti, droli se:
e Postup overeni:
Provéreni stavajiciho materialu a baleni.
o Vysledek:
Pozitivni, v baleni byly nalezeny ulomky difuzoru.

Fitinky — $pony a necistoty:
e Postup oveéreni:
Test Cistoty ultrazvukem.
o Vysledek:
Pozitivni, nalezeny necistoty ve formé kovovych Spon.

obr. 22 Vysledek testu Cistoty fitinek
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Fitinky — necistoty v baleni:

Postup ovéreni:

Zkontrolovani baleni se zaméfenim na pfitomnost necistot v balicich saccich.
Vysledek:

Pozitivni, nalezeny necistoty ve formé kovovych Spon.

obr. 23 Baleni fitinek

Fitinky — mechanické poSkozeni:

Postup ovéreni:

Zkontrolovat 10 nahodné vybranych kusu z vyroby po mikroskopem.
Vysledek:

Pozitivni, zavit velmi nekvalitni a ostry. Jedna z kofenovych pficin.

obr. 24 Detail zavitu fitink

KLT boxy - znecisténi:

Postup ovéreni:

Zkontrolovani stavu KLT boxu u vSech komponent, které vstupuji do procesu
montaze ventilového bloku JVD. Kontaktovani vedouciho skladu a zjisténi
informaci ohledné pouzivani a ¢isténi boxu.

Vysledek:

Boxy jsou lehce kontaminované cizim materidlem. Obvykle se pouzivaji
externé Cisténé, v ojedinélych pfipadech nedostatku Cistych se uZivaji jiz
pouzité bez kontroly stavu.
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Plastové proklady v boxech u ventil( - znecisténi:
e Postup ovéreni:
Zkontrolovani stavu prokladu. Kontaktovani vedouciho skladu a zjisténi
informaci ohledné pouzivani a Cisténi prokladu.
o Vysledek:
Pozitivni, proklady jsou kontaminovany drobnymi ¢asticemi. Proklady se
recykluji, ale neprobiha proces jejich Cisténi.

obr. 25 Znecisténi prokladu od proporcionalnich ventilt

Podavaci tuby na lince - znecisténi
e Postup ovéreni:
Linkovy audit, zkontrolovani podavacich tuby fitinek, filtru, difuzoru a
Sroubkd.
o Vysledek:
Pozitivni, v tubach nalezeny necistoty ze vstupniho materialu.

obr. 26 Znecisténi podavacich tub
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Sroubovéni filtru a fitinek — kontaminace z filtru, fitinek a $pony ze zavitu téla:

e Postup ovéreni:
Vyprani 10 tél a pfislusnych fitinek, aby bylo zajisténo, Ze do procesu
montaze vstupuji pouze Cisté komponenty. Dale provedeni montaze dle
bézného postupu a ovéfeni pomoci testu Cistoty kontaminaci. Na zakladé
vysledku testu Cistoty provedeni rozboru kontaminujicich ¢astic.

o Vysledek:
Pozitivni, byly nalezeny kontaminace z téla ventilového bloku, fitinek i filtru.

obr. 27 Vysledky testu Cistoty po procesu Sroubovani filtru a fitinek

Kontaminace ventilového bloku viakny z obleceni:
e Postup ovéreni:
Provéreni historie vysledku z testu analyzy.
o Vysledek:
Pozitivni, u nékolika vzorkl byla netésnost zplsobena viakny z oblec€eni.

10.1.4. Urceni korenovych pricin:

Po ovéfeni vSech moznych pficin, probéhlo jejich vyhodnoceni. Na zakladé
vysledkt a zkuSenosti pracovniki QRQC tymu byly jako kofenové pfi€iny uréeny
necistoty a Spony v téle od dodavatele a nevhodné zpracované zavity fitinek.

Z davodu dosazeni co nejlepSich vysledki a efektivity QRQC probéhlo
navrhnuti a aplikovani vhodnych opatreni u vSech ovérenych
priCin (pfiloha 3; obr. 28).
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10.1.5. Navrhnuti napravnych opatreni
Kategorie pficin PFicina Navrhnuta opatreni Odp. Termin
Reklamace dodavateli, osobni navstéva
Télo - nedistoty a - zména nastaveni procesu vyroby
Material Spony z obrébgni vnitfnich zavitd KIN | 23.5.2014
pony Prozatimni opatfeni: Cistit vSechna téla
interné
Material Télo - neC|§toty \ R(’aklvarvnacevc_io_ciavatel[, .osobrll KIN | 2352014
baleni navstéva. Cistit baleni interné
Difuzor - Reklamace dodavateli, zavedeni
Material mechanické hrubého sita u vystupu ze vstfikovaciho | KIN | 30.5.2014
vlastnosti stroje
Material Fitinky - Spony Reklamaceldodavatell,,zmena KIN | 30.5.2014
nastaveni procesu vyroby
Material Fitinky - nec!stoty Reklamace dodavateli, provereni KIN | 3052014
v baleni procesu baleni
Fitinky -
Material meghanlck,e Reklamace ldodavatell,’zmena KIN 952014
poskozeni nastaveni procesu vyroby
balenim
Prostfedi KLT boxy VSechen vstupni material vkladatdo | e | 55 49014
novych KLT boxu
Prostredi Proklady Nerecyklovat proklady, pouzité posilat | rry | 5 4 9014
na vycisténi
Prostiedi Podave_lm tuby na| Zavést S|tke_1 do tybv,_vdcv)pl,nlt do TPM PIN 252014
lince pravidelné Cisténi tub
Sroubovani filtru Reklamace dodavateli tél, osobni
Proces - kontaminace z | navstéva - zména nastaveni procesu KIN | 23.5.2014
filtru vyroby vnitfnich zavitl téla
Sroubovani filtru Reklamace dodavateli tél, osobni
Proces - uxv/plnem Spon a navstéva - zmena nastaveni procesu KIN | 23.5.2014
necistot ze zavitu vyroby
v téle Prozatimni opatfeni: ¢isténi zavita téla
fitir?(;(lzu-blj)\ycigléni Reklamace dodavateli fitinek, osobni
Proces « - navstéva - zména nastaveni procesu KIN | 30.5.2014
Spon ze zavitu v . o
- vyroby zavitu
téle
Sroubovani
fitinek - Reklamace dodavateli fitinek, osobni
Proces kontaminace navstéva - zména nastaveni procesu KIN | 30.5.2014
materidlem z vyroby zavit(
fitinek
Slovak Obleceni Navrhnout kaizen na zménu materialu SKI 952014
pracovniho odévu
tab.7  Akéni plan QRQC - navrhnuta opatreni
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11 ZAVEDENA NAPRAVNA OPATRENI

Na zakladé vysledkd rozboru vadnych vyrobku na montazni lince JVD a

e Chyba testu, OK kusy vyhodnoceny jako NOK.

e Prostoje na lince zpusobené nevhodnymi upinacimi adaptéry.
e Chyba Sroubovani.

e Netésnost zpusobena necistotami a Sponami.

11.1 Uprava testovaciho zafizeni na stanici 2 a 4

Reseny problém:

Test Spatné vyhodnocoval funkéni vyrobky, ¢imz zvySoval hodnotu scrapu.

Pri¢ina vzniku problému:

Vnitfini netésnost testu.

Zavedena napravna opatreni:

o Kompletni vyCisténi a pfetésnéni testovacich soustav.

e Vyménéni kovovych trubek v testovaci soustavé za tvrdé gumové hadicCky,
jenz jsou pro dany test vhodné&jsi, obsahuji minimalni po€et spoju, ¢imz snizuji
pravdépodobnost vzniku netésnosti.

é

obr. 28 Vyména vzduchového vedeni u testovaci soustavy

Datum zavedeni opatieni:
12. tyden, 18.3.2014

Vyhodnoceni viivu zavedeného opatreni:

Na pracovisti analyzy bylo dukladné prozkoumano 56 vadnych vyrobku, které
pochazely z obdobi 24.3.2014 — 7.4.2014. Z téchto 56 vadnych kusu byly 4 urCeny
jako OK kusy. To predstavuje 7,1% ze vSech vadnych vyrobkl. Pdvodni hodnota
zastoupeni OK kusU mezi vadnymi byla 14,9%. Diky zavedenim téchto opatfeni se
podafilo dany problém zredukovat o0 52,3%.
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11.2 Vyména upinacich adaptéri a upinaci desky na lince JVD

Reseny problém:

PFi vyrobé dochazelo k prostojiim z divodu nutnosti opakovaného upinani vyrobku
na testovacich stanicich.

Pri¢ina vzniku problému:

e Opotiebované hrany a nevhodna konstrukce upinacich adaptert zpusobovaly
unik vzduchu pfi testovani.

e Nevhodna konstrukce upinaci desky, jenz méla za nasledek nespravné
upinani vyrobku.

Zavedena napravna opatreni:

¢ Vymeénéni opotfebovanych upinacich adapteru za nové
e NavrZeni a vyména nové upinaci desky

\\ g

b}

Staré upinaci adaptéry Nové upinaci adaptéry

obr. 30 Vymeéna upinacich adaptérut

Datum zavedeni opatieni:

12. tyden, 21.3.2014

Vyhodnoceni viivu zavedeného opatreni:

Nebyla dostupna kvantitativni data. Na zakladé kvalitativniho vyzkumu meazi
operatory a pfedakem dané opatreni eliminovalo dany problém.




Str. 62

H 1 FU— Ustav vyrobnich strojli, systému a robotiky
-O— AV

DIPLOMOVA PRACE

11.3 Zména charakteristiky Sroubovakii

Reseny problém:

PFi Sroubovani fitinek, filtru a krytu dochazi k jejich nedoSroubovani, coz zplUsobuje
vznik NOK kusu.

Pri¢ina vzniku problému:

Senzor velikosti utahovaciho momentu je velmi citlivy a méfi v pribéhu celého
procesu Sroubovani. V pfipadé kdy se pfi Sroubovani kratkodobé prekroci stanoveny
moment z dlvodu pfekonani tvarové deformace zavitu Ci necistoty, je proces
Sroubovani automaticky ukoncen.

Zavedena napravna opatreni:

Nastaveni charakteristiky Sroubovaku tak, aby senzor utahovaciho momentu neméfil
v prubéhu celého procesu Sroubovani, ale az v posledni fazi, kdy dochazi
k utahovani stanovenym momentem.

obr. 31 Pneumaticky Sroubovak krytu ventilového bloku

Datum zavedeni opatieni:
13. tyden, 27.3.2014

Vyvhodnoceni vlivu zavedeného opatreni:

V obdobi 1.1.2014 - 21.3.2014 pfedstavovaly veSkeré chyby Sroubovani 9,2%
z celkového poctu neshodnych vyrobkl. Po zavedeni opatfeni se tato hodnota za
obdobi 24.3.2014 - 9.5.2014 sniZila na 2,6%.
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11.4 Zavedeni sitek do podavacich tub
Reseny problém:

Necistoty v téle ventilového bloku — necistoty a Spony v podavacich tubach (obr. 26).

Pri¢ina vzniku problému:

Necistoty ze vstupniho materialu zUstavaji na dné podavacich tub, coz muize
zpusobit jejich ulpéni na materialu, ktery vstupuje do procesu montaze.

Zavedena napravna opatreni:

e VloZeni specialné navrzenych sitek do podavacich tub, ktera oddéli necistoty
od vstupniho materialu.
e Zavedeni pravidelného cCisténi zachycenych necistot do TPM.

Plvodni stav Po aplikaci sitka

obr. 32 Zavedeni sitek do podavacich tub

Datum zavedeni opatreni:
17. tyden, 23. 4. 2014

Vyhodnoceni vlivu zavedeného opatieni:

Nebyla dostupna kvantitativni data vlivu daného opatfeni. Efekt zavedeni se promitl
do celkového vyhodnoceni vSech opatfeni, jenz eliminuji necistoty na lince JVD.
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11.5 Zavedeni sita pri vyrobé difuzoru
Reseny problém:
Nedistoty v téle ventilového bloku — necistoty zplsobené porusenim integrity
difuzoru.

Pri¢ina vzniku problému:

e P¥i vyrobé difuzoru dochazi k poruseni integrity difuzoru a vzniklé ulomky se
dostavaji do baleni.

Zavedena napravna opatreni:

¢ Reklamace dodavateli s navrhnutim napravného opatfeni v podobé sita, které
separuje ulomky od vyrobenych difuzora.

obr. 33 Zavedeni sita pfi vyrobé difuzoru

Datum zavedeni opatieni:
19. tyden, 7. 5. 2014

Vvhodnoceni vlivu zavedeného opatieni:

Vliv daného opatfeni doposud nebylo mozné zpozorovat, jelikoz se jedna o
zahrani¢niho dodavatele a prvni varka vstupniho materialu, ktera bude vyrobena jiz
s pouzitim sita, je oCekavana 17. 5. 2014.
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11.6. Cisténi tél a jejich baleni

Reseny problém:

Necistoty v téle ventilového bloku — necistoty vstupniho materialu.

Pri¢ina vzniku problému:

PFi vyrobé tél neni provadéno jejich dukladné cisténi.

Zavedena napravna opatreni:

e Interni CiSténi vSech tél, které vstupuji do procesu vyroby pomoci specialniho
Cisticiho zafizeni.
o Vycisténa téla skladat do vycisténych KLT boxu.

obr. 34 Interni proces cisténi tél

Datum zavedeni opatieni:
17. tyden, 21.4.2014

Vvhodnoceni vlivu zavedeného opatieni:

Za obdobi 1.1.2014 - 18.4.2014 predstavovaly veSkeré chyby zplsobené
netésnostmi 39,5% z celkového poc¢tu neshodnych vyrobkld. Po zavedeni interniho
Cisténi tél tato hodnota v obdobi 21.4.2014 — 9.5.2014 klesla na 28,3%. Na pracovisti
analyzy bylo dukladné prozkoumano 26 vadnych kusu, které pochazely z obdobi
21.5.2014 — 9.5.2014 a testem neproSly z divodu netésnosti. Z téchto 26 vadnych

vrwvs

hodnota vlivu necistot a Spon mezi vyrobky, jenz vypadly z dusledku netésnosti, byla
68,1%. Diky zavedenim téchto opatfeni se podafilo dany problém zredukovat o
60,5%.
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12 DOPOSUD NEREALIZOVANA NAPRAVNA OPATRENI

specifikacim. Na zakladé tohoto zjisténi byly kontaktovani dodavatelé a vyzvani
k navrZeni a aplikovani napravnych opatreni, které dané nedostatky odstrani.

12.1 Zména nastaveni procesu vyroby fitinek

Reseny problém:

Necistoty v téle ventilového bloku — necistoty zplusobené uvolnénymi Sponami
z fitinek.

Mozna pri¢ina vzniku problému:

e Zavit je soustruzen vysokou rychlosti.
e Tupy zavitovy nuz.

Navrhnuta napravna opatreni

e Snizit rychlost soustruzeni.
e Zavést pravidelnou kontrolu a vyménu soustruznického noze.

Oc¢ekavany viivu zavedeného opatreni:

Snizeni poctu vypadlych kust na testu z duvodu netésnosti o 25%. Celkové snizeni
hodnoty scrapu o 15%.

12.2 Zména materialu pracovniho odévu

Regeny problém:

Necistoty v téle ventilového bloku — vlakna z pracovniho odévu.

Mozna pri¢ina vzniku problému:

¢ Nevhodny material pracovniho odévu.

Navrhnuta napravna opatreni

e Pofidit nové mikiny z materialu, jenZ nebude poustét vliakna.

Oc¢ekavany viivu zavedeného opatreni:

Snizeni poctu vypadlych kust na testu z ddvodu netésnosti o 3%. Toto opatieni
bude mit pozitivni vliv a pfinos i na jinych montaznich linkach podniku.
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12.3 Zavést pretestovani a prepracovani NOK kust

Reseny problém:

Test vyhodnoti funkéni kus jako NOK.

Mozna priéina vzniku problému:

e Komplikovany a citlivy proces testovani.
e Vnitfni netésnost testu.

Navrhnuta napravna opatreni

e V pfipadé neuspésného testu moznost vyrobek jednou pretestovat.
e Pouziti funkénich soucastek z vyrobku, které neprosly testem.

Ocekavany vlivu zavedeného opatieni:

Snizeni poctu vypadlych kusl na testu o 15%. Celkové snizeni hodnoty scrapu o
35%.
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13. ANALYYZA LINKY JVD PO ZAVEDENiI OPATRENI

V této zavéreCné casti diplomové prace bude komplexné vyhodnocena
efektivita vSech zavedenych opatfeni. Jako porovnavaci obdobi bylo vybrano
22.3.2014 — 9.5.2014, jelikoz od 22.3.2014 se na lince postupné provadéla jednotliva
vylepSeni.

13.1. Porovnani vyskytu vad na vyrobni lince JVD

Ptred zavedenim opatreni: Po zavedeni opatreni:

Typ vady 1.1.2014 - 21.3.2014 22.3.2014 -9.5.2014

Cetnost z vyroby [%)] Cetnost z vyroby [%)]
Chyba charakteristiky ventilu V1 (S4) 1,1% 0,6%
Netésnost v uzavieném stavu (S2) 1,1% 0,6%
Netésnost v uzavieném stavu (S4) 0,9% 0,6%
Chyba charakteristiky ventilu V3 (S4) 0,9% 0,2%
Chyba charakteristiky ventilu V3 (S2) 0,7% 0,5%
Chyba Sroubovani (S1) 0,4% 0,0%
Chyba charakteristiky ventilu V1 (S2) 0,3% 0,7%
Netésnost v otevieném stavu (S4) 0,2% 0,3%
Ostatni (pad na zem apod.) 0,2% 0,2%
Nedos$roubovany $roub vrchniho krytu (S3) 0,2% 0,1%
Chyba pratoku ventilu V3 (S4) 0,1% 0,0%
Chyba charakteristiky ventilu V2 (S4) 0,1% 0,0%
Chyba charakteristiky ventilu V2 (S2) 0,0% 0,0%
Chyba pritoku ventilu V1 (S4) 0,0% 0,0%
NedosSroubovany filtr (S1) 0,0% 0,0%
Vada odporu R1 (S2) 0,0% 0,0%
Vada odporu R4 (S4) 0,0% 0,0%
Vada odporu R3 (S2) 0,0% 0,0%
Vada odporu R2 (S2) 0,0% 0,0%
Vada odporu R2 (S4) 0,0% 0,0%
Vada odporu R3 (S4) 0,0% 0,0%
Celkovy podil neshodnych vyrobkd 6,4% 3,8%

tab. 8 Vyskyt vad na lince JVD
Jak je ztab. 8 patrné, zavedena opatfeni méla vyrazny vliv na zvysSeni
efektivity linky a podafilo se zredukovat neshodné vyrobky z 6,4% na hodnotu 3,8%,
coz predstavuje zlepSeni o 40,1%. Nejvétsi vliv na toto zlepSeni ma snizeni vad
zpusobenych netésnosti vyrobku. Ty se podafilo snizit z 2,2% na 1,5%. Dale se
podafilo témeéF eliminovat chyby zpusobené Sroubovanim, nyni jsou chyby
zpusobené Sroubovanim zastoupeny 0,1% z celkové vyroby (obr. 36).
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13.2. Vyvoj vyskytu vad Sroubovani na lince JVD

Na grafu, ktery mizeme spatfit na obr. 36, je mozno sledovat trend vad, jenz
byly zpusobené chybou Sroubovani. Tyto vady se projevovaly nedoSroubovanim
Sroubu ¢&i fitinky a byly zpusobené nevhodné nastavenou charakteristikou
Sroubovaciho programu. Dusledkem téchto vad bylo zvySené mnoZstvi neshodnych
vyrobkl. Ve 12. tydnu roku 2014 bylo nastaveni charakteristiky u vSech Sroubovak
zménéno. Toto opatifeni bylo uspésné, témér se podafilo eliminovat veskeré chyby,
které pfi Sroubovani vznikaji.

Vady zptlisobené sroubovani
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obr. 35 Vyvoj vad zpusobenych Sroubovanim
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13.3. Vyvoj vyskytu vad netésnosti na lince JVD

Tyto netésnosti byly zpusobovany pfevazné Sponami a jinymi necistotami ze
vstupniho materialu. V 15. tydnu roku 2014 byla od dodavatele dodana téla
ventilového bloku JVD s velkym mnozstvim vnitfnich necistot, jez zpusobily zvySeny
vypadek na testu z divodu netésnosti. Na zakladé téchto zjisténi bylo zaloZzeno nové
QRQC, které se zamérfovalo na necistoty a Spony. Vysledkem bylo mnoho
zavedenych opatfeni, ktera uspésné snizily vyskyt necistot a Spon ve ventilovém
bloku. V 16. tydnu roku 2014 probéhlo vycCisténi vSech dostupnych tél, které byly
skladem. Od 17. tydne se toto Cisténi stalo standardem a vSechna téla, ktera vstupuiji
do procesu montaze, musi nejdfive projit procesem Cisténi. Toto opatfeni mélo
zasadni vliv na vady zpUsobené netésnostmi, viz obr. 37.
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obr. 36 Vyvoj vad zplisobenych netésnostmi
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13.4. Vyvoj interniho PPM

Komplexni prehled o vyrobé na lince JVD nalezneme na obr. 38. Interni PPM
udava, kolik se vyrobi vadnych kusl na jeden milion vyrobenych. Z trendu je patrné,
Ze jiz od zaCatku roku dochazi k postupnému snizovani této hodnoty. Na toto
postupné snizovani ma vliv neustale zdokonalovani vramci PDCA cyklu, ktery
spoleCnost ve vyrobé aktivné vyuziva. Neustale probiha zdokonalovani operatoru
pomoci Skoleni, zdokonalovani udrzby a procest montaze ventilového bloku JVD.
Prvni upravy vétSiho rozsahu probéhly ve 12. tydnu, kdy se provadély upravy
testovacich stanic, upinacich pfipravkl a nové nastaveni charakteristiky Sroubovakau.
Tato opatfeni se pozitivné promitla na internim PPM v nasledujicich tydnech. V 15.
tydnu se objevil problém se znecisténymi tély ventilového bloku od dodavatele.
V ramci QRQC se tento problém podafilo zna¢né zredukovat, coz potvrzuje i vyvoj
PPM v nasledujicich tydnech. Po zavedeni vSech dosavadnich opatfeni se primérna
hodnota interniho PPM pohybuje kolem 23 000. Cilem spole€nosti je snizit tuto
hodnotu do 27. tydne roku 2014 na hodnotu 15 000.

Interni PPM linky JVD
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obr. 37 Vyvoj interniho PPM linky JVD
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13.5. Naklady na nizkou kvalitu

Na obr. 39 mizeme pozorovat naklady na nizkou kvalitu. Jedna se pouze o
velmi zjednoduSeny vypocCet, kdy se bere v uvahu pouze hodnota odepsanych
vyrobkl podélena celkovym poctem vyrobenych ventilovych blokd JVD. Znazorriuje,
kolik K& pfipadne na jeden vyrobek v daném tydnu z duvodu vadnych vyrobku.
Z vysledku je patrné, Ze diky sniZeni zmetkovitosti na lince JVD se zaroven podafilo
snizit celkovou hodnotu scrapu a tim zredukovat naklady na nizkou jakost.
Nejvétsiho poklesu bylo dosazeno po aplikovani pfed-procesu €isténi tél v 16. tydnu.
Z davodu velké citlivosti informaci u tohoto grafu nejsou uvedeny hodnoty.
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obr. 38 Vyvoj hodnoty scrapu na lince JVD
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ZAVER

Cilem této diplomové prace bylo provést analyzu strojirenského podniku, urcit
nejkriti¢téjsi linku a tu podrobné analyzovat. Na zakladé informaci ziskanych
z analyzy, zvolit vhodny postup k eliminaci chyb a implementovat napravna opatreni.

Po uspésném zavedeni navrhnutych opatfeni provést vyhodnoceni jejich efektivnosti
a vyhodnotit celkovy stav vybrané montazni linky.

V prvni, teoretické, Casti této prace byly ve struCnosti popsany jednotlivé
metody, které se nasledné pfi FeSeni problému uspésné vyuzivaly.

V nasledujici Casti byla prfedstavena spoleCnost, v jejimz podniku byla
diplomova prace vypracovana. Byla provedena kompletni analyza podniku se
zaméfenim na nejvétsi finanéni ztratu zpusobenou neshodné vyrobenymi vyrobky.
Jako nejkritiCtéjSi byla zvolena montazni linka JVD, ktera se zaméfuje na montaz
ventilovych bloku pro nakladni automobily.

Montazni linka byla podrobena dukladné analyze, pfi které se zjistilo, ze
téchto zjisténi, byly vSechny vyrobky, jez na testovacich stanicich neprosly z dlivodu
netésnosti, poslany na detailni rozbor, jehoz cilem bylo urcit skuteCnou pficinu vzniku
netésnosti. Na zakladé vyhodnoceni 94 vadnych kusu byly zvoleny kofenovou
pfiCinou necistoty a Spony.

Nasledujicim krokem bylo zalozeni QRQC, které se zamérovalo na necistoty a
Spony ventilového bloku JVD. Soucasti QRQC bylo vytvofeni kompetentniho tymu,
ktery se skladal z procesnich inzenyr(, inzenyru kvality, technik( kvality z dané linky
a manazera oddéleni, ve kterém se montazni linka JVD nachazi. Pomoci
brainstormingové metody byly navrzeny vSechny mozné pficin, jez mohou zpuUsobit
necistoty a Spony ve ventilovém bloku JVD. Po ovéfeni pfiCin nasledoval krok
navrhnuti a implementovani vhodnych opatreni.

Vv s

napravné opatfeni bylo navrZzeno a zavedeno interni CiSténi vSech tél ventilového
bloku, které vstupuji do procesu montaze. Diky tomuto opatfeni se podafilo snizit
vyskyt necistot a Spon o 60,5%. DalSi zavaznou pfi€inou byly nekvalitné vyrobené
zavity u fitinek, které zpusobovaly uvolfiovani Spon a nedistot do ventilového bloku
JVD. Tuto pfiinu se doposud nepodafilo odstranit, byla ucinéna reklamace
s navrhem na zménu procesu vyroby zavitu a ¢eka se na vyjadfeni dodavatele.

Paralelné s aplikovanim opatfeni, ktera méla za cil snizit necCistoty a Spony ve
ventilovém bloku, probihala optimalizace testovacich stanic a upinacich pfipravkd,
diky kterym se podafilo zefektivnit proces testovani a tim se podafilo snizit o 52,3%
zastoupeni funkénich vyrobkd mezi neshodnymi, ¢imz se podafilo snizit hodnotu
scrapu. Dale byla pfenastavena charakteristika Sroubovakd na lince, diky tomuto
opatfeni se podafily témér eliminovat vady vzniklé pfi Sroubovani.
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Diky vSem zavedenym opatfenim se podafilo snizit podil neshodnych vyrobku
ve vyrobé z6,4% na 3,8% a zredukovat naklady na nizkou kvalitu zpusobené
vadnymi vyrobky o 51,4%.

Pfi tvorbé této prace jsem rfadné pouzival jak doporucenou tak i cizojazyénou
literaturu, vyuzival poznatki a informaci nabytych ve spole€nosti, kde jsem
diplomovou praci zpracovaval, navrhnuta opatfeni v ramci QRQC byla vysledkem
spravné tymoveé prace. Pfi tvorbé prace jsem dale Cerpal z eskych a zahranicnich
portall, které se zabyvaiji problematikou kvality, kde jsem nasel mnoho zajimavych a
pro diplomovou praci prospésSnych nazort na dané metody pfimo od odbornikd, ktefi
s témito metodami maji pfimé zkusSenosti z praxe.
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SEZNAM POUZITYCH ZKRATEK A SYMBOLU

QRQC - Quick response quality control (metoda rychlé reakce pfi fizeni kvality)

G8D - Global eight disciplines (komplexnich osm disciplin)

ISO - International Organization for Standardization (Mezinarodni organizace
pro normalizaci)

CEN - European Committee for Standardization (Evropsky vybor pro
normalizaci)

JUSE - Union of Japanese Scientists and Engineers (Japonské sdruzeni védcu a
technikud)

PDPC - Problem decision program chart (rozhodovaci diagram)

FMEA - Failure mode and effects analysis (analyza moznosti vzniku vad a jejich
nasledku)

CPM - Critical path method (metoda kritické cesty)

PDCA - Plan-do-check-act (Deminguv cyklus)

8M - Osm zakladnich kategorii

RPN - Risk priority number (vysledna zpusobilost procesu)

FTA - Fault tree analysis (Analyza stromu poruchovych stavi)

5S - Metodika zaméfena na vylepSovani pracovniho prostredi

DEP - Deparment (oddéleni)

NOK - Not okay (termin oznacujici neshodu, nefunkénost)

OK - Okay (termin oznaduijici shodu, funkénost)

KLT - Plastova primyslova prepravka

KIN - Kvality inZenyr

TEK - Technik kvality

PIN - Procesni inzenyr

SKI - Senior kvality inzenyr

CVv - Control valve (Fizeny ventil)

Prop. - Proporcionalni

PPM - Parts per million (dild na jeden milion)
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Pfiloha 1 8D REPORT

K/To: Start: Datum uzavreni/
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Cislo reklamace/zapisu z auditu/¢islo napravného | Siatys:

resp. preventivniho opatreni, popis chyby, oblast
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1.TYM/ Team: 2. POPIS PROBLEMU/ Problem Description:

2.1
3. OKAMZITA OPATRENI/ Containment Action: Zodp./ Resp. |Zaved./Implem.
Inicialy
3.1
4. KORENOVE PRICINY/Root Causes:
4.1
5. DLOUHODOBA NAPRAVNA OPATRENI/Long Term Corr. Actions: | Zodp./ Resp | Zaved./Implem
Inicialy Inicidly+datum
5.1
6. KONTROLA UCINNOSTI NAPRAVNYCH OPATRENI/ Zodp./ Resp | Prov./Valida.
Validation of Corr. Actions:
Inicialy Inicidly+datum
6.1
7.1 CINNOSTI K ZABRANENI OPAKOVANI CHYBY resp. Zodp./ Resp | Zaved./Implem
ZOBECNENI/ Action to avoid repeating:
Inicialy Inicialy+datum
7.1
7.2 AKTUALIZACE DOKUMENTU/ Updated documents: Zodp./ Resp | Zaved./Implem
P-FMEA ano [] ne [] _— -
Control plan  ano [] ne [] Inicialy Inicialy+datum
Proces flow  ano [] ne []

VZdy kdy je nutna aktualizace P-FMEA, musi byt také aktualizovan Kontrolni Plan /
Always when it is required to up-date P-FMEA, Control Plan must be up-dated as well

8. PODEKOVANI A INFORMACE O EFEKTIVITE ZAV. OPATRENI
PRO TYM/ Team Recogniotion and Info on the Effectivhess of
Implemented Actions :

Zpracoval/a/Prepared by:

Tel.:
E-mail: ......... @

Quality Manager: Date:

Signature:




Pfiloha 2 QRQC - ¢.: Q R Q C

Datum otevieni QRQC Cislo zak. reportu:
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Rekl.z pole ? Y N |Opakovanavada| Y | N | Plivodni QRQC
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Jak:

Informovani zainteresovanych pracovniku (operator, mistr, pfedak, technik Q, technolog,
udrzba...)

Kdo byl informovan a jak:

Podpis osoby odpovédné za containment:

JMENO/PODPIS DATUM a CAS

Containment_1 (provdadén po obdrzeni reklamace): Vznikl pozadavek/potfeba na formalni upozornéni
zakaznika?

[ INE ...Prog?
] ANO ...Jakym zptisobem?
Poznamky:

Podpis manazera kvality
(nebo povérené osoby)
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Poznamky:
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Analyza pfri¢iny

Analyzu vzniku vady

Proc¢?

Proc¢?

Proc¢?

Proc¢?

Proc¢?

Analyza odhalitelnosti vady

Napravna a preventivni opatieni

Kdo

Kdy Spinéno Poznamka

Update planu vstupni kontroly?

FMEA a CP update ?

Update vykres(?

Update WI / Skoleni operator

Technicka opatreni

Update postupu/Attachmentt/TPM

Verifikace a kontrola uc¢innosti vSech
opatreni

Jméno moderatora

/Datum
Podpis

Vyzaduje uzavieni QRQC hodnoceni 8D_reportu?

Yes No

*Datum a Podpis:
SQE

**Datum a Podpis:
DEP manager

**Datum a Podpis :
Quality Manager

****Datum a Podpis :
Koordinator podniku/HSE specialist
Interni auditor/ Koordinator IMS

*SQE nebo Dep Manager je opravnén uzavirat reklamace které nejsou opakované nebo nejsou na 3 a vice

kusit

** Dep Manager je opravnén uzavirat interni (,,bila*) QRQC

**%* QM uzavira opakované reklamace. Reklamace na 3 a vice kusti nebo zamitnuté reklamace
**#% Koordinator IMS/BOZP specialista uzavira veskeré ,,zluta* QRQC; interni auditor/Koordinator IMS
uzavira ,,bila* QRQC, kterym byly feSeny neshody zjisténé v ramci interniho auditu systému/procesu/vyrobku




