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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva problematikou zakaznickych reklamaci piednich
svétlometllt ve firm& Automotive Lighting s. r. o. Cilem je zanalyzovat stav
zakaznickych reklamaci za rok 2018 a pomoci Paretovy analyzy vyhodnotit nejvétsi
zdroj neshod z pohledu typu reklamace. Prace se zaméfuje na fteSeni jednoho
konkrétniho typu reklamace. Kli¢ovou soucasti prace je také zpracovani procesni
analyzy, vyhodnoceni pfi¢in vzniku reklamace a navrh napravnych opatfeni, ktera by
dany problém eliminovala. Zavér prace obsahuje zhodnoceni navrzenych napravnych

opatieni, a to i z ekonomického hlediska.

KLIiCOVA SLOVA

Kvalita, reklamace, proces, fizeni kvality, analyza, svétlomet, pfi¢ina, Paretova analyza,

procesni analyza, napravné opatieni, montazni linka, Ishikawa diagram.

ABSTRACT

This diploma thesis deals with customer complaints of headlamps in
Automotive Lighting s.r.o. The goal is to analyze the state of customer complaints for
2018 and to evaluate the biggest source of nonconformities in terms of the type of
complaint based on Pareto analysis. The thesis focuses on solution of one particular
type of complaint. The key part of the thesis is also the processing of the process
analysis, the evaluation of the causes of the complaint and the draft of corrective
measures that would eliminate the problem. The conclusion of the thesis contains
evaluation of the proposed corrective measures, including from the economic point of

view.

KEYWORDS

Quality, complaint, process, quality control, analysis, headlight, cause, Pareto analysis,

process analysis, corrective measure, assembly line, Ishikawa diagram.
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UvVOD

Jedna z nejvétsich firem vyvijejici a vyrabé&jici predni svétlomety do automobilt
v Ceské republice je Automotive Lighting, s. r. 0. Spoleénost byla zaloZena pied 22 lety
a postupné se vyvijela, ziskavala nové zakazniky a spolu snimi i dal$i projekty.
Dosahuje vysokych obratii a zaméstnava piiblizn€ 2,5 tisice zaméstnanct. V soucasné

dobé ma velmi Sirokou klientelu zakazniki a je velmi uspéSnd zejména v oblasti vyvoje.

Slozitost svétlometi se stale zvySuje. Diive se svétlomet skladal z deseti dili, dnesni
nejmodernéjsi svétlomety jich obsahuji zhruba 350. Tim padem je i mnohem slozité&jsi
jejich samotna montéz. Také v oblasti vyvoje doslo k velkym zménam. Zatimco diive se
pouzivaly pouze halogenové Zarovky a xenonové vybojky, v soucasné dob¢ je vétSina
svétlometi vybavena LED diodami. V roce 2018 piedstavila firma Automotive

Lighting, s. r. 0. novou technologii Digital Light, ktera je v soucasné dobé ve fazi

vyvoje.

Pozadavky zdkazniki se S pfichodem novych technologii neustale zvySuji. ZvySujici se
naroky nuti vyrobce k neustadlému zlepSovani stavajicich procestt smérem k vyssi
kvalité. Kazdy proces a kazda ¢innost miize 1 pres jasné definované postupy vykazat
chybu, ktera se miize promitnout do finalniho produktu. Pokud se tato chyba neodhali
v€as a objevi ji az zékaznik, zacina proces reklamace. Hlavnim cilem firmy poté musi
byt ochrana zakaznika pfed dalsimi vadami. Klicovymi faktory k zamezeni opakovani
vady je nalezeni kofenové pfiCiny vzniku problému, nadefinovani a implementace
napravnych opatfeni k odstranéni této pfi¢iny. Pro identifikaci kotfenovych pficin
existuje velké mnozstvi nastroji a metod. Mezi nejCastéji pouzivany zplsob hledani
pfi¢iny a definovani néapravnych opatfeni patii feSeni za pomoci strukturovaného
piistupu pro feSeni problémd, tzv. 8D report. Tento zplsob je v oblasti automobilového

pramyslu zakazniky nejvice pozadovan.
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Diplomova prace se zabyva problematikou zékaznickych reklamaci ve firmé
Automotive Lighting s. r. 0. za rok 2018. Prace se bude zaméfovat na jeden konkrétni

typ reklamace, ktery by mél byt pomoci riznych nastroji eliminovan.
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CILE PRACE, METODY A POSTUPY ZPRACOVANI

Cile prace
Hlavnim cilem prace je na zakladé analyzy posoudit zakaznické reklamace ve

spole¢nosti Automotive Lighting s. r. 0. za rok 2018 a podat navrh mozZnych opatieni

vedoucich ke zlepSeni stavajici situace.

Dil¢i cile nutné pro dosazeni hlavniho cile:
% Analyza celkového soucasného stavu zakaznickych reklamaci za rok 2018
** Vyhodnoceni nejvétsiho zdroje neshod z pohledu typu reklamace a dostat se tak
k jednomu konkrétnimu problému

X/

¢ Zpracovani procesni analyzy
K/

¢ Nalezeni kotfenovych pficin vzniku a nedetekce neshody

¢ Navrh napravnych opatieni

Metody a postupy zpracovani

Diplomova prace je rozdé€lena na 5 ¢asti.

Teoreticka ¢ast
Pii zpracovani teoretické Casti prace je vychazeno z teoretickych poznatkli ziskanych

piredevsim z literdrnich prament, ale také z internetovych zdroja.

Charakteristika podniku

V této casti jsou popisovany zakladni charakteristiky vybraného podniku. Popis
zahrnuje, ¢im se spolecnost zabyva, kdo jsou jeji zdkaznici a jaké jsou jeji produkty a
technologie. Pii zpracovani této ¢asti je vychdzeno z internetovych a internich zdroji

firmy.
Analyticka ¢ast

Prvni Cast této oblasti je vénovéana popisu fizeni zakaznickych reklamaci v sériové

vyrobé a jejich specifikacim pii posuzovani neshod. V dalsi ¢asti je provadéna celkova
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analyza stavu zakaznickych reklamaci za rok 2018. Pomoci Paretovy analyzy je
vyhodnocen nejvétsi zdroj neshod z pohledu typu reklamace a nasledné i z pohledu
konkrétniho projektu, ktery je danou neshodou nejvice postizen. Na zéklad¢ téchto
zjisténi je nasledné provedena procesni analyza montazni linky a posouzena jednotliva
rizikova pracovisté. Pro zjisténi kofenovych pfi¢in je pouzit Ishikawa diagram.
Nasledné je proveden rozbor jednotlivych nejpravdépodobnéjsich pfi¢in vzniku a

nedetekce neshody.

Navrhovana ¢ast
V této c¢asti jsou navrhnuta napravna opatieni k jednotlivym pfi¢indm vzniku a k

nedetekci neshody.
Ekonomické zhodnoceni

Na zavér je provedeno ekonomické zhodnoceni jednotlivych variant ndvrhii a navrzeno

doporuceni postupul.
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1 TEORETICKA CAST

1.1 Reklamace a jejich role v systémech managementu kvality

Vréacené produkty ¢i stiznosti na sluzby jsou od zakaznikl pro prodejce tou nejméné
vitanou formou zpétné vazby. Reklamace i stiznosti vzdy byly, jsou a budou soucasti
Zivota organizaci. Naproti tomu se od organizaci ocekava, ze budou mit vypracované
postupy a mechanismy pro efektivni praci s reklamacemi. Za stiznost lze povaZovat
jakoukoliv kritiku nebo negativni zkuSenost s vyuzitim vyrobku, sluzby.

Reklamaci mizeme povazovat za vrchol nespokojenosti zédkaznika. Byva vyjadiena
oficidlni formou a vyzaduje okamzité feSeni skrze nahradni plnéni, opravy nebo vraceni
penéz. Piestoze jsou reklamace pro jejich pfijemce velmi nepfijemné, je nutné se jimi
zabyvat a fesit je. Systematicka prace s reklamacemi ma totiz i svlij pozitivni néboj:

1. Okamzité feSeni reklamaci je pro zdkaznika sdélenim, ze si ho prodejce vazi a zalezi
mu na ném, naproti tomu pro prodejce je okamzité feSeni zarukou k zachovani si
vérnosti zdkaznika 1 do budoucna.

2. Podrobné analyzy reklamaci a jejich pfiin jsou velmi cennymi informacemi
pro budouci zlepSovani aktivit vyrobce. Prvotni ndklady vynaloZené pro zjiSténi pficin
maji budouci potencial tspor. Vyrobce v§ak musi negativni pfi¢iny trvale odstranit.

3. Reklamace jsou odrazem toho, jak dodavajici podniky systematicky zkoumaji,
vnimaji a predavaji pozadavky zakaznikli v rdmci svého systému managementu. Obecné
je znamo, Ze ¢im dokonalejSi a U¢inngj$i systém podnik mad, tim se riziko budouci
nespokojenosti snizuje.

4. Podniky, které maji své systémy managementu kvality certifikovany, maji k praci
s reklamacemi dokumentované postupy. Urovné propracovani riiznych piistupt, metod
nastroji  mohou byt velkym pomocnikem ktomu, abychom si zinformaci
o nespokojenosti dokazali vzit to, co by mélo byt divodem k budoucimu zlepSeni

(Nenadal, 2008).
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V situacich, kdy neni zurcitych divodi reklamace dodavatelem uznana (naptiklad
z diivodu nedodrzeni podminek pouzivani produktu), by mél dodavatel se zakaznikem
probrat ditvody zamitnuti reklamace a také to, jak se v budoucnu podobnym problémim
vyhnout.

Hodnota informaci ziskanych analyzou udaji zreklamaci, by méla byt vyssi
V porovndni s vynalozenymi néklady, které si reklamace vyzaduje. Systematickéd prace
s reklamacemi ma vyznamny dopad v oblasti turovné spokojenosti a loajality zékaznika

(Nenadal, 2008).

1.2 Pojem kvalita

Kvalita se vztahuje k vyrobkim ¢i sluzbam, které jsou poskytované k uspokojovani
potieb zékaznikl. Existuje mnoho definic, které tento pojem vymezuji. Uvadim nékteré
z nich:

% ,,Kvalita je shoda s pozadavky. “(Crosby)

s, Kvalita je to, co za ni povazuje zakaznik. * (Feigenbaum)

s, Kvalita je minimum ztrat, které vyrobek od okamziku své expedice spolecnosti

zpuisobl. “ (Taguchi),(Veber, 2002, s. 18).

Kvalita se odviji od pozadavku zakaznikd, které jsou riizné, proménlivé v Case a jsou
ovlivnény fadou rtiznych faktord, mezi které lze zatadit naptiklad biologické, sociélni,
demografické a spolecenské faktory.

Obecné uznavana definice kvality slouzi k vzajemnému porozuméni. Kvalita je ,, stuperi
splnéni pozadavkii souborem inherentnich znaki“ (CSN EN ISO 9001, 2016).
Pozadavkem se rozumi urCitd potieba a ocekdvani, které jsou stanoveny, obecné
predpokladany nebo jsou zavazné dle predpist ¢i zdkond.

Inherentnimi znaky jsou vnitini trvalé znaky produktu, které podminuji jeho funkci
nebo funkce a které k nému existencné patii. U hmotnych produktii se mlzZe jednat
napiiklad o pouzité materialy, konstruk¢éni feSeni i findlni upravy (Veber, 2002),

(Blecharz, 2015).
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Moderni pojeti kvality je charakteristické zejména tim, Ze jiz neni spojovano pouze
S hmotnym produktem, ale vztahuje se i k jakékoliv sluzbé ¢i procesu, které slouzi

pro uspokojeni potieb zakaznika (Blecharz, 2011).

1.2.1 Kvalita vyrobku

Faktory ovlivitujici kvalitu vyrobku popisuje obrazek €. 1.

Funkénost — Kazdy vyrobek je vyrabén pro zcela konkrétni ucel. Uspokojuje potieby
a predstavy zakaznika o smysluplnosti jeho ndkupu. Pozadavky na funkce vyrobki
se ¢asem méni, divodem jsou zvySujici se naroky zakazniki a jejich piedstavy o jejich
plnéni. Naptiklad u aut uz nestaéi, aby jen jelo, zakaznik ocekava snadné ovladani
1 pohodlnou a bezpecnou jizdu.

Esteticka piisobivost — Vngj$i forma vyrobkll, reprezentovana tvarovym feSenim,
designem, barevnosti a vzhledovou pulsobnosti aplikovanych  materiali,
je nepostradatelnou soucasti vétsiny vyrobki.

z pohledu zdravotni nezavadnosti a hygienické nezavadnosti, tak z pohledu bezpe¢nosti
i ekologické vhodnosti. Tyto vlastnosti jsou zakotveny v pravnich predpisech CR.
Ovladatelnost — Vyrobek nema v zadném piipadé zatéZzovat uzivatele uréitymi
zvySenymi naroky na fyzické ¢i dusevni schopnosti.

Trvanlivost — Diive byl pozadavek trvanlivosti dominantni a v mnoha ptipadech
1 zastupoval pozadavek kvality. Dnes svysokou dynamikou inovaci,
s upiednostinovanim levnéjSich materiald, se snizovanim materidlové naroc¢nosti,
s védeckotechnickym rozvojem a dalSimi vlivy, se trvanlivost v mnoha ptipadech
vyrazné zkracuje. Proti enormnimu zkracovani zivotnosti hovoii zejména ekonomie ale
i ekologie — jedna se o vyuziti surovin, spotiebu energie na vyrobu a podobné.
Spolehlivost — Za samoziejmost je u zakaznikii povaZzovana schopnost plnit veskeré
funkce v jakémkoliv okamziku, aniz by nastala zavada.

Udrzovatelnost, opravitelnost — Tyto vlastnosti jsou specifické u riznych vyrobk.
Vsichni zékaznici vesmés chtéji, aby udrzba byla snadna a jednoducha nebo aby nebyla
vibec nutna (Veber, 2002).
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Obrazek ¢. 1: Faktory ovliviiujici kvalitu vyrobku

(Zdroj: Veber, 2002)

1.2.2 Kovalita procesu

Proces lze definovat jako , soubor vzdjemné souvisejicich nebo vzdjemné
se ovliviiujicich ¢innosti, ktery preméiuje vstupy na vystupy (Veber, 2002, s. 24). Rada
problémt spojenych s vyrobou produktu vyjde najevo, az kdyz je znam vysledek urcité
operace. Reakce na né jsou ve vétSiné piipadi opozdéné a nepresné, nebot se velmi
obtizn¢ odhaluji pficiny jejich vyskytu. Proto je velmi dillezité necekat na vysledek
procesu, ale pribézné sledovat a fidit procesy. Pokud by procesy probihaly dokonale,
m¢él by byt dokonaly 1 produkt.

Procesni pfistup umoziiuje 1épe aplikovat preventivni opatfeni pii zabezpefovani
kvality. Kvalita procesu se sklada z fady vzajemné propojenych dil¢ich kvalit, které
popisuje obrazek ¢. 2 (Veber, 2002).

Lidé - Lidé jsou vprocesu nepostradatelnym prvkem, ale zaroven 1 tim
nejproblematictéjSim. Nejde jen o jeho odbornou zpusobilost ¢i rozhodovaci
kompetence, ale také o schopnost umét se angazovat. Existuji zde velké rozdily v tom,
co Clovék déla a vtom, co by mohl délat. Cilem je tedy dosdhnout zapojeni
a angazovanosti vSech pracovniki organizace, od vrcholového vedeni az po fadové

zameéstnance.
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Stroje a nastroje — Kvalita vyrobnich zafizeni a dalSich nastrojii je stanovena
souborem pozadavkl na jejich zpisobilost pro konkrétni proces.

Materialy — Pro zabezpeceni kvality materiali musi organizace stanovit specifikace
pro jejich nakup a musi mit zavedeny systém hodnoceni dodavateli, podle kterého
si zvoli ty nejvhodné;jsi.

Prostiedi — Do této skupiny mizeme zatadit jak pozadavky na Cistotu a klimatické
podminky, tak pozadavky na osvétleni, potadek, potiebné nastroje a dalsi.

Postupy — Jasné a srozumitelné postupy, zakotvené v dokumentu ¢i predpisu, ktery
popisuje, jak maji byt ¢innosti provadény.

Méreni — Mé&rici, zkuSebni a kontrolni zafizeni, véetné postupli provadéni mefeni, musi
vérné odrazet realitu. Dulezita je zde piesnost meétidel, sprdvné pouziti, ovéfovani

zpusobilosti a idrzba (Veber, 2002).

— - ——
—~—

MATERIAL

STROJE
NASTROJE

/K/”' s
1@
PROSTRED!

Obrazek €. 2: Faktory ovliviiujici kvalitu procesu

(Zdroj: Veber, 2002)

1.2.3 Kvalita firmy
Koncem 20. stoleti se zacaly uplatiovat ptistupy, které usilovaly o promitnuti

v minulosti nahromadénych zkuSenosti pii zabezpeCovani kvality z provoznich procest

do vlastni oblasti managementu, tedy na kvalitu managementu. Tento pfistup lze vidét
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u americkych i evropskych cen za kvalitu. V Evropé je uplatnovan model kritérii
EFQM, ktery se zabyva hodnocenim podnikatelské uspésnosti v oblasti fizeni kvality.
Tyto piistupy se totiz nezaméfuji pouze na vyhodnocovani Kkvality vyrobku,
ale na zavedeni a udrzovani prosperujicich faktorii, které¢ vedou k podnikatelské
uspésnosti. Podstatou je kvalita celé firmy, zejména kvalita jejiho managementu a vSech
dalezitych provadénych procesti, které naplnuji jeji funkci (viz obrazek ¢. 3).

Vysledkem perfektné fungujici organizace musi byt i kvalitni produkty (Veber, 2002).

STRATEGIE
POLITIKA
ZAPOJENI LIDI

SPOLECNOST

VYSLEDKY RIZENi
PODNIKANI PROCESU

USPOKOJENI_
ZAMESTNANCO

ORGANIZACE

ZDROQJE

USPOKOJENI )
PARTNERSTV

ZAKAZNIKL

Obrazek ¢. 3: Faktory ovliviiujici kvalitu firmy

(Zdroj: Veber, 2002)

1.3 Rizeni neshodnych vyrobki

Rizeni neshodnych vyrobkii je soucast funkéniho systému kazdého podniku.
Neshodnym vyrobkem je myslena jakakoliv odchylka od poZzadovaného stavu. Je nutné
tyto odchylky odhalovat a pfijimat takova rozhodni, ktera nezpusobi plytvani zdroji
a v konecném dusledku neplnéni pozadavkl zakaznika. Na zdklad¢ analyzy odchylek je
pak tieba realizovat opatieni, ktera povedou k eliminaci odchylek (Kiivakova, 2015).

V riznych fazich vyrobniho procesu se i pii dodrzeni pozadavkli na vyrobni proces
muze stat, ze se vyrobi neshodné produkty. S vyvojem systémua fizeni kvality

Vv organizacich bude rozsah cinnosti ptfedstavujicich fizeni neshod klesat, a tim bude
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klesat i1 jejich podil. Pokud bude mit podnik efektivni fungujici subsystém fizeni

neshod, bude mozné efektivné zajist'ovat kvalitu (Nenadal a kol., 2002).

Zékladni pojmy pro lepsi pochopeni problematiky:

+ Neshoda - je odchylka od stanoveného pozadavku zakaznika.

% Vada — vznikne ve chvili, kdy vyrobek neni schopen plnit svoji funkei,
pro kterou byl vyroben.

& Neshodny vyrobek — hotovy vyrobek, material, polotovar, dil, ktery neodpovida
dané specifikaci.

¢ Vlastni neshodny vyrobek — vznika intern¢, uvnitf vlastniho podniku.

¢ Cizi neshodny vyrobek — vznikd externé, mimo vlastni podnik (napf. béhem
ptepravy od dodavatele), mize byt nalezen az béhem procesu vyroby.

s Pouzitelny neshodny vyrobek — piepracovanim ¢i opravou neshodného vyrobku
a se souhlasem odbératele je mozné produkt uvolnit nebo jej vyuzit k jinému
ucelu (napf. pouziti pfi vyrob¢ jinych vyrobkit).

% Nepouzitelny neshodny vyrobek — tento vyrobek nelze pouzit k ptivodnimu, ani

jinému ucelu, je nutné tento produkt zlikvidovat

(CSN EN ISO 9000, 2016).

Regit reklamace lze pomoci riiznych metod a nastrojil, které slouzi ke zlepseni kvality
ur¢itého produktu pfti feseni reklamaci. Metody jsou zptisoby, jak feSit danou reklamaci
pomoci systematickych kroki a postup. Nastroje jsou pak urceny zejmeéna
K interpretaci vysledkt, jez jsou soucasti vysledku vyroby nebo kvality. Kazda firma
pouziva k feSeni reklamaci jinou metodu a jiny nastroj. Tou nejvice pouZzivanou
metodou je metoda 8D (8 disciplin).

Metoda 8D poskytuje systematicky a jednoduchy zptsob feSeni problémd. Je to vhodna
metoda pro feSeni internich 1 externich reklamaci. Obecné jde o dokumentaci
zpracovani podnétl, které se uskutecnily po zjiSténi zavady na produktu ¢i procesu mezi
zdkaznikem a dodavatelem. 8D report ma urcité chronologické potadi, které je uzce

spojeno se systematickym cyklem PDCA (interni material AL, 8D report, 2017).
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1.4 Cyklus PDCA

Model PDCA: Plan — Do — Check — Act je zakladnim modelem pro neustalé zlepSovani.
Model byl plGvodné vytvofen Walterem Shewhartem v roce 1930, pozdéji ho
pro zlepsovani kvality vyuzil a rozpracoval Edwards Deming. Proces je slozen ze Ctyf
fazi, ve kterych by mélo probihat zlepSovani kvality nebo provadéni zmén. Tento cyklus
nema konec a mél by se pro zajiSténi neustdlého zlepSovani neustdle opakovat.
Obrazek ¢. 4 svou spirdlou vyjadiuje nekonecnost cyklu, ale i zvysujici se Uroven
kvality. Model se da pouzit v jakékoliv oblasti pfi feSeni malych i velkych problému

(Nenadal, 2008).

Obrazek ¢. 4: Cyklus PDCA

(Zdroj: Nenadal, 2008)

P Plan Planuj — v této fazi se na zaklad€ identifikovanych pfilezitosti

Kk zlepSovani a stanovenych cili vypracovava plan napravnych ¢i preventivnich

opattent.
D Do Vykonej — dalsi fazi je, ze se naplanované aktivity realizuji.
C Check Zkontroluj — v této fazi se provadi méteni a analyza dosazenych

vysledk, tedy zda to, co bylo naplanovano a realizovano, efektivné funguje.

A Act Reaguj — tato faze se odviji od vysledki tohoto porovnani. Pokud
bylo stanovenych planti dosaZeno, provadi se standardizace provedenych opatieni.
V ptipadé, ze planovana opatfeni nebyla ucinnd, hledaji se jiné cesty, pomoci kterych

by se dosahlo planovanych cilti (Nenadal, 2008).
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1.5 Strukturovany pristup feSeni problémia metodou 8D

Metoda 8D je nastroj pro komplexni feseni reklamaci/neshod vétsiho rozsahu, feseni
téchto reklamaci zpravidla nebyva v silach jednotlivce (Lévay, 2007).

Zkratka 8D se pouziva pro oznaceni osmi disciplin. Jedna se o proces feSeni neshod
metodou 8D, ktera se vyuziva k identifikaci neshod, k jejich napravé a Kk naslednému
odstranéni. Podstatou metody je standardizovany postup, ktery klade diiraz na fakta
a ktery také slouzi ke zlepSovani procesu i produktt (Rambaud, 2011).

Cilem metody je zamé&feni se na pivod problému a stanoveni jeho pficiny, nasledné pak
stanoveni napravnych a preventivnich opatieni, ktera eliminuji vyskyt dané neshody.

Cely proces feseni se peclivé zaznamendva do tzv. 8D reportu (Lévay, 2007).

Metoda 8D se pouziva v piipadech, kdy:

» neni znama pfic¢ina nebo piic¢iny problému,
se jedna o opakovany problém,
se jedna o zavazny problém,

je tézké problém specifikovat,

YV V VYV V

existuje rozpor mezi problémem a jeho fesenim (Rambaud, 2011).

8D je standardem v automobilovém pramyslu.

Jednotlivé discipliny 8D jsou popsany v nasledujicich kapitolach.
Zahajeni 8D procesu
Zahajeni 8D procesu vznika pii neshod¢, coz je neodhalena chyba (porucha, odchylka),

ktera se vurCité fazi zméni v problém, a to ve chvili, kdy dojde k odhaleni

(napt. selhani vyrobku, vysledek auditu, reklamace od zékaznika ad.).
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1.5.1 DI1: Tymovy pristup

Ustanoveni tymu je po&ate¢ni krok K ispé&nému vyfeseni problému. Clenové v &ele
s vedoucim tymu spolu vzajemné spolupracuji na vyieseni problému (VDA, 2010).

SloZeni tymu by se mélo skladat z osob, které se na feSeni ptimo podileji. Méli by to byt
lidé napfi¢ funkcemi, ktefi pfedstavuji idedlni kombinaci dovednosti, znalosti,
zkuSenosti a pravomoci k vyfeSeni reklamace. Kazdy clen nese odpoveédnost
za spolecny uspéch. Po sestaveni tymu se jednotlivé osoby zaznamenaji do 8D reportu
do oblasti DI. Spolecné se sestavenim tymu je nutné urcit oblast, kterou se Clenové

budou zabyvat, napiiklad vyroba, sklad (Rambaud, 2010).

1.5.2 D2: Popis problému

Pro spravné pochopeni je dulezité definovat, pojmenovat a popsat problém tak,
aby vSichni ¢lenové védéli, na ¢em pracuji. Dobie formulovany popis problému by mél
byt piedevs§im jasny, piesny a zaloZzeny na vice pohledech (Rambaud, 2010).

Uplné na zadatku je daleZité shroméazdit veskeré informace, ¢isla a data, kterd jsou
o problému znama. Pro lepsi pochopeni bodu Ize pouzit vizualizaci problému, kde bude
formou fotografii ¢i nakresti zobrazen OK dil a NOK dil. Vizualizace problému dokaze
1épe vystihnout dany problém bez zbytecné dlouhych vét, které by po delSim ¢asovém

obdobi, nemusely byt zcela jasné a zfeymé (Novotna, 2016).

Nejdiive se za¢ne sbérem informaci od zakaznika. Pro zji$téni téchto informaci ihned
po odhaleni problému slouzi nastroj SW-+1H neboli (What happened? — Co se stalo?,
Why is it a problem? — Pro¢ je to problém?, When it happened? — Kdy se to stalo?,
Where detected? — Kde bylo nalezeno?, Who detected? — Kdo zavadu objevil?, How
detected? — Jak bylo nalezeno?) (interni material AL, Zaklady fizeni kvality, 2014).

Detailni popisem od zakaznika je ptedchazeno zbytecnym nedorozuménim a dotazim.
Zakaznik musi odpovédét na zakladni otazky, tj. co je problémem, kde a kdy se problém
vyskytuje, jaky je jeho rozsah, za jakych podminek se problém vyskytl, zda se

vyskytuje trvale, jednotlivé ¢i sporadicky.
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Na zaklad¢ ziskanych informaci od zédkaznika je tym schopen stanovit rozsah problému,
podle vyrobnich dat urcit na jakych vyrobcich se problém vyskytuje, ktery proces je
chybny a dalsi mozné procesy, kde by se mohl problém vyskytnout (Sanda, 2009).

V zakladni ¢asti 8D reportu je tedy dulezité mit shroméazdéna veskera data a informace
od zakaznika, v¢etné reklamovanych dili a na zéklad¢ nich analyzovat rozsah problému
a postizené procesy.

V sériové vyrobé se doporucCuje provadét Paretovu analyzu, kde jsou zaznamenavany

reklamace a jejich opakovatelnost od viech zakaznikii (Sanda, 2009).

1.5.2.1 Paretova analyza

Vilfredo Pareto je italsky ekonom, ktery kdysi objevil, ze 80% bohatstvi Itald vlastni
pouze 20% lidi. Pozdéji se tomuto faktu zacalo ftikat Paretovo pravidlo 80/20.
Na kvalitu aplikoval toto pravidlo Americ¢an Joseph M. Juran. V soucasné dob¢ je tento
nastroj nazyvan jako Paretova analyza (Blecharz, 2015).

Obecn¢ mé Paretovo pravidlo nésledujici slovni podobu: ,, 80% ndsledkii je zpiisobeno
20% pricin. “(Veber, 2002, s. 118).

Pomaha urcovat priority, na které je tfeba se zaméfit, mize se jednat o produkty,
procesy 1 ¢innosti. Jeho pouZiti spociva v uspofadani jednotlivych polozek podle jejich
cetnosti vyskytu a stanoveni relativni kumulované cetnosti. V praxi ho lze pouzit
pro analyzu reklamaci, pro analyzu vyskytu jednotlivych druhii vad, pro analyzu
nakladovych ucinkl, pro analyzu vyskytu vadnych vyrobkd, pro analyzu nakladt
na vadny vyrobek, a dalsi (Blecharz, 2015).

Hlavnim ucelem Paretovy analyzy je tedy graficky znazornit toto asymetrické rozdéleni
a ziskat tak jasnéjSi predstavy o souboru pfi€in a nasledné pochopit, které piiciny
potiebuji dalsi zkoumani (Andersen, 2009).

Postup je jednoduchy, v prvni fad¢ je dulezité definovat, ktery problém se bude
analyzovat a nasledné¢ pak vytvofit seznam polozek, které budou zkoumany.
Poté sledujeme po urcitou casovou dobu jejich vyskyt. Jednotlivé polozky musi byt
uspotradany podle Cetnosti vyskytu od nejcastéjsi po nejméné Casté. Nasleduje zaneseni

téchto dat do sloupcového grafu. Na ose x jsou uvedeny jednotlivé polozky v uvedeném
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fazeni a na ose y jejich Cetnost. Nasleduje vytvoreni relativnich Cetnosti jednotlivych
polozek, ty pak postupné nacitdme a vytvaiime tak kumulativni relativni Cetnosti,
které zaneseme do grafu a vytvoiime tak Lorenzovu kiivku s bodem zlomu, kdy
polozky nalevo od bodu zlomu jsou ty hledané — Zivotn¢ dileZzité. Na obrazku ¢. 5 jsou
to sloupce C a E, které tvoii pravé téch 20% pficin a témi je nutno se zabyvat (Blecharz,
2015), (Veber, 2002).

1000 -
200 -
800 T
700 T
600
500 A
400
300 T
200 A
100 ~

bod zlomu

cetnost

Obrazek €. 5: Paretiv diagram

(Zdroj: Blecharz, 2015)

1.5.3 D3: Implementace a ovéfeni do¢asného opatieni k zamezeni $kod

Okamzité opatfeni je okamzitd naprava, ktera vede k odstranéni neshody. Naptiklad
pfi pozaru je okamzitym opatfenim jeho uhaseni. Je dulezité si uvédomit, Zze v ramci
okamzitého opatfeni je tfeba se zaméfit nejen na postiZzené objekty, ale i na objekty, kde
by se stejna neshoda mohla vyskytovat. Okamzité opatfeni pii feSeni reklamaci miize
mit podobu naptiklad mimotadné 100% kontroly skladovych zasob, zastaveni vyroby,

zavedeni vstupni kontroly u subdodavek atd. (Nenadal a kol, 2002).

Utelem zavedeni okamzitych opatieni je zajiiténi ochrany zakaznika pied dal§imi
reklamacemi a vadami. Dulezitou soucasti je, Ze musi byt zajiSténo predani informaci
do vyroby nebo oblasti, kterych se dany problém miize tykat. Rozsah a vysledky

okamzitych opatieni musi byt fadné dokumentovany, aby mohly byt validovany. Tedy,
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aby se dal porovnat stav pfed a po zavedeni opatieni. Dodavatel produktu si musi byt
jisty, Ze se k zékaznikovi nedostanou zadné dalsi Spatné kusy, to znamend, ze jesté
pred samotnym zavedenim okamzitého opatfeni, musi provést ovéfeni jeho G¢innosti.
Zpravidla je poté zdkaznik vzdy informovan, jak a od jakého data je chranén

pred dal§imi reklamacemi (Sanda, 2009).

1.5.4 DA4: Analyza kofFenovych pri¢in

Kofenova pfi¢ina problému je pfiCina vyssi urovné. To znamend, ze je zakoienéna

hluboko a k jejimu odhaleni vede cesta ptes pfi¢iny nizs§i trovné. Nemusi tomu tak byt

vzdy, nékdy je kotfenova pficina zjevna ihned.

Pro analyzu kofenovych pfi¢in neexistuje zadna vSeobecné znama definice, lze ji ale

popsat definici, ktera pfinejmensim sdéli, o co se jedna:

,Analyza korenovych pricin je strukturované zkoumani, jehoz cilem je identifikovani

pravé  priciny problemu a opatieni nezbytnych pro jeho eliminovani*

(Andersen, 2009, s. 12).

Existuje velké mnozstvi postuptl, nastroji a metod, které se pouzivaji k odhaleni ptic¢in

problémti. Andersen uspotddal nastroje pro analyzu kofenovych pfi¢in podle jejich

ucelu a podle toho, ve kterém okamziku se obvykle pouzivaji, jedna se o:
¢ ,,Pochopeni probléemu“ — Pro pochopeni problému se pouzivaji postupové

diagramy, analyza kritickych mist, hvézdickovy diagram ¢i matice vykonnosti.

%, Brainstorming priciny problému — Jiz znazvu vyplyva, ze se jedna
0 generovani co nejvice napadil na dané téma, dale se pouziva maticovy nastroj
nazyvany Matice ,,je-neni“, ktery napoméha oddé¢lovat faktory relevantni
od nerelevantnich. Mezi dal$i pouzivané metody patfi Nomindlni skupinova
metoda a Parova srovnavani.

s, Shromazdeni udajit o priciné probléemu* — Do této skupiny fadime Vzorkovani,
Prizkumy a Seznam kontrolovanych ¢ésti.

s, Analyza udajit o priciné problému ‘- Pro analyzu daji o pfi¢iné problému se
nejCasteji pouziva naptiklad: Histogram, Paretiv diagram, Korela¢ni diagram

a dalsi.
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s, Identifikovani korenovych pricin“ — Pro identifikaci kofenové pficiny slouzi
predev§im Ishikawiiv diagram, Maticovy diagram, 5x Pro¢ a Analyza stromu
poruchovych stavti.

& Eliminovani korenovych pricin“ — K eliminovani kofenovych pfi¢in se
napiiklad pouzivaji ndastroje: Six things hats, Teorie tvlrc¢iho feSeni
a Systematické tvuréi feSeni.

& Implementovani reseni”“ — Pro implementaci feSeni Ize vyuzit napiiklad
Stromovy diagram ¢i Analyzu silového pole.

Je nutné zdiraznit, Ze se jednd pouze o vybrané ndstroje, ve skuteCnosti existuje

mnohem vice nastrojii pouzivanych k analyze kotenovych pficin (Andersen, 2009).

Tento krok slouzi k odhaleni v§ech moznych pfii¢in vzniku problému. Tyto jsou dale
analyzovany za pomoci riznych nastroji, které pomahaji urc¢it kofenovou pficinu, téch
miize byt i vice (Sanda, 2009).

V tomto bodé¢ se provadi podrobnd analyza reklamovaného vyrobku i vyrobniho
procesu pomoci analyzy pfi¢in a nasledkli. Vhodnymi metodami pouzivanymi
k odhaleni pfi¢in jsou napt: 5x pro¢ (5x Why), Ishikawa diagram ad. Vedouci tymu je
zodpovédny za vybér vhodné metody, ktera povede ke zjisténi pticiny (Sanda, 2009).

V konecném vysledku analyzy by méla byt nalezena hlavni kofenova pfic¢ina nebo
hlavni kofenové pfi¢iny problému. Zpracovanim tohoto kroku se tym bliZi k odstranéni
kotfenové priCiny tak, aby se problém Vv budoucnu jiz neopakoval. Nikde neni zcela
jasné déano, jakymi zptisoby by mél tym dojit k ur€eni kofenovych pticin, ale je velmi

dulezité, aby kdokoliv, kdo bude s 8D reportem dale pracovat, véd¢l, jakym zpiisobem

wrwe

1.5.4.1 Metoda 5x pro¢

Metoda 5x pro¢ je jedna z nejjednodusSich metod, jak dospét ke kofenové pticiné
problému. V posledni dobé se tato metoda stile vice vyuzivd v automobilovém
primyslu. Jeji princip spo¢ivd vtom, Ze se opakované ptame na otazku ,,Proc?“
na predchézejici odpoveéd’ a dostavame se tak hloubéji, az k nalezeni kotfenové pticiny.

Otazku poklddame 5x, ale je mozné, ze se ke kotfenové pii¢iné dostaneme uz
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po 3 otazce nebo naopak az po 7 otdzce. Pfitom je velmi dilezit¢ mit na kazdou
neni mozné bez diskuse, brainstormingu a logiky (Andersen, 2009).

Ptiklad pouziti metody 5x proc pfi zastaveni vyrobni linky:

1. Pro¢ se vyrobni linka zastavila? — Protoze jsme vyhodili pojistky.

2. Pro¢ jsme vyhodili pojistky? — Protoze se piehidla loziska.

3. Proc se ptehiala loziska? — Protoze nejsou dostate¢né promazana.

4. Pro€ nejsou loziska dostatecné promazana? — ProtoZe je nikdo nepromazal.

5. Pro¢ je nikdo nepromazal? — Protoze nemame rozpis pravidelné udrzby.

Korenova pri¢ina: Chybi rozpis pravidelné udrzby.

V piedchozim piikladu zname odpovéd’ na otazku, pro¢ se problém vyskytl. Nyni je
dalezité si také polozit otazku, pro¢ vada nebyla v¢as detekovana. Postup je stejny jako

v ptedchozim piipadé (Andersen, 2009), (Krist'ak, 2016).

1.5.4.2 Ishikawa diagram

Tento diagram je nékdy oznacovan jako diagram pficin a nasledkd, jini ho zase nazyvaji
,Iybi kosti“ podle svého tvaru, ktery mizeme vidét na obrazku ¢. 6. Tento diagram
predstavuje systémovy a strukturovany piistup k feSeni problémt. Jeho smyslem je
zachytit a zdokumentovat vSechny mozné naméty a myslenky vSech mozZnych pficin,
které vedly anebo by mohly vést k danému nasledku. M¢l by byt prvnim krokem
pro feseni vSech problémi, které by mohly byt vyvolany vice pfic¢inami (Plura, 2001).
Hlavnim ucelem diagramu pficin a nasledkd je tedy pochopit, co zpiisobuje né&jaky
problém. Pouziva se k seskupovani pfi¢in problému, k systematickému hodnoceni
pfi¢in a pro stanoveni, které znich jsou snejvétsi pravdépodobnosti kotfenovymi
pfi¢inami (Andersen, 2009).

Diagram vytvofime tak, Ze do jeho ,hlavy* vepiSeme problém, ktery predstavuje
dasledek. Obvykle se jednd o néjaky problém ohledné kvality. Cestu k nasledku
zobrazuje vodorovna ¢ara, na kterou jsou napojeny jednotliva ,,Zebra®, ktera predstavuji
jednotlivé skupiny pfi¢in. Jde o tzv. 4M (machine — stroj, material — material, man —

Cloveék, methods — metody). Je pfipustné pouzivat i jiné ndzvy skupin, v zavislosti
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na charakteru problému. Jejich rozmezi byva 4-6. Na obrazku ¢. 6 mizeme vidét navic
napiiklad prostfedi. Kazdéa jednotliva skupina se dale vétvi na pfi¢iny nizSich Grovni,
tzn., ze hlavni pfi¢iny maji své dalsi podptiCiny. V zavéru po nalezeni a potvrzeni
kotfenovych pficin nasleduje jejich verifikace a poté jejich eliminace urcitym vhodnym

zpusobem (Blecharz,2015).

Lidé Material Prostiedi

%%f

Metody Zafizeni

Obrazek ¢. 6: Struktura diagramu pficin a nasledki

(Zdroj: Plura, 2001)

1.5.5 D5: Stanoveni napravnych opatieni

Po nalezeni kotfenové pfiCiny, resp. Kofenovych pficin, je tkolem tymu najit takova
napravna opatieni, ktera povedou k jejimu trvalému odstranéni (Sanda, 2009).

Népravné opatieni by mélo byt pro kazdou nalezenou kofenovou pfi¢inu minimalné

jedno, ale miize jich byt samoziejmé i vice nez je kofenovych pficin (Skapa, 2012).

Napravnym opatfenim je takové opatieni, které odstrani pfi¢iny vzniku neshody
a zamezi jeho opakovani. Nalézt pfi¢inu vzniku neshody ve vétSin¢ piipadi trva delsi
dobu, z toho diivodu je nutné pfijmout na toto obdobi okamzita opatieni, kterd zamezi

rozsiteni vyskytu neshody (viz D3). (Nenadala kol., 2002).
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Jesté pred zavadénim néapravnych opatieni musi byt teoreticky i prakticky ovéfena
ucinnost téchto opatfeni, aby mohly byt vylouceny vedlejsi nezddouci efekty jejich
zavedeni. Jestlize u¢innost opatieni neni 100 % potvrzena a nelze vyloucit opétovny
vyskyt problému, je nutné nalézt a vyzkouSet jina feSeni ndpravnych opatieni
(Sanda, 2009).

Pti hledani téchto opatfeni se vSeobecné¢ doporucuje neohlizet se na finance, které jsou
s danymi opatienimi spojeny. Cilem je nalézt vSechna mozna opatfeni, ktera by
po zavedeni zlepSila urCity proces, coz by vedlo k zabranéni vzniku vady. Az ve chvili,
kdy tymu dojdou népady, se zacne hledat kompromis mezi G¢innosti a nakladovosti
napravného opatfeni. V tomto bod¢ by mohl pomoci ¢lovek, ktery byl zvolen v kroku
D1, jenz ma pravomoci na to, aby uvolnil finance. V piipad¢ neschvaleni napravného
opatieni musi byt sepsdn divod tohoto zamitnuti a formuldt musi byt ptilozen k 8D
reportu. V ptipad¢ schvaleni napravného opatieni se zvoli odpovédné osoby a lhity
pro jejich implementaci. Pokud jsou urceny kotfenové pfic¢iny a zaroven zodpovézeny
zasadni otdzky: proC se vada vyskytla a pro¢ nebyla odhalena, je nutné k jednotlivym
napravnym opatienim uvést, ke kterym kofenovym pii¢inam se vztahuji (Skapa, 2012).
Vysledkem tohoto kroku by tedy méla byt takova napravna opatfeni, ktera povedou
K trvalému odstranéni kofenové pii¢iny a jejichz Géinnost byla 100 % potvrzena
zkouskou. V 8D reportu nesmi chybét zdlivodnéni, pro¢ je vybrané napravné opatieni

povazovano za Géinné, a kdo ma jeho implementaci na starost (Sanda, 2009).

1.5.6 D6: Implementace napravného opatieni

Napravna opatieni, ktera byla v kroku D5 prokazana jako G¢inna a ktera byla schvalena,
jsou v tomto Sestém kroku zavedena do vyroby ¢i na jina postizena mista. Implementaci
napravného opatfeni zaru¢i odpovédnad osoba, kterd byla k tomuto ukolu urcena. Dale
nesmi chybét datum zahéjeni prace na implementaci opatieni a také datum ukoncenti,
kdy by jiz mélo byt napravné opatieni implementovano. Tyto terminy by mély byt
dodrZzeny a oznameny zadkaznikovi, aby véd¢l, kdy mu jiz nehrozi opétovny vyskyt
daného problému. MiiZe se ale samoziejmé stat, Ze z n€jakého diivodu musi byt terminy
posunuty. V tomto piipadé je také vZzdy nutné informovat zékaznika o posunu, v ptipadé

nutnosti i pro¢ k posunu doslo (Skapa, 2012).
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Po implementaci napravné¢ho opatieni se znovu provadi jeho vyhodnoceni neboli
validace. Vysledky musi byt zdokumentovéany a zapsany do 8D Reportu (Sanda, 2009).

Az do okamziku zavedeni napravného opatieni by meéla béZet docasna/okamzita
opatfeni, ktera byla nadefinovana v kroku D3. Teprve po zavedeni a validaci trvalych
napravnych opatfeni, kdy jsou trvala opatfeni G€innd, je mozné zrusit opatfeni docasna.

Toto rozhodnuti by mélo byt zdiivodnéno a potvrzeno zakaznikem (Skapa, 2012).

1.5.7 DT7: Preventivni opatieni

Tento krok slouzi k provéteni, zda se nalezena pii¢ina nemtize projevit i v dalSich
procesech nebo u dalsich vyrobkl. Jde o prevenci zajisténi neopakovatelnosti vyskytu

vady Vv jinych oblastech (Skapa, 2012).

Jinymi slovy se jedna o opatfeni proti neshoddm, které jest€ nenastaly, ale daji se
predvidat. Jedna se o nejvyssi mozny stupen aktivit k zajisténi minimalizace odchylek

skute¢nosti od pozadavkt (Nenadal a kol., 2002).

Opétovnému vyskytu odchylky u jinych procest ¢i vyrobku lze zamezit zrevidovanim,
popiipad€ upravenim dokumentace pro procesy a vSech dotéenych procesnich instrukci.
Vhodnym piikladem muze byt FMEA, kontrolni plan, vykres, pracovni postupy apod.
(Plura, 2001).

Pro uchovani a ptedavani zkuSenosti se pouzivaji interni dokumenty jako je naptiklad
,Maintenance Preventive Information (MPI), Lessons learned (LL) a Best Practise
(BP).

MPI — Maintenance Preventive Information je dokument, ktery zobrazuje zlepSeni
na existujicim zafizeni (stroj, linka, pfipravek, forma). Cilem je ptedat informaci
o zmén¢ na zafizeni zodpovédnym osobam, aby S novymi zafizenimi tyto zmény byly

aplikovany.
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LL — Lessons Learned je cennym zdrojem ponauceni pro tymy, které budou realizovat
obdobné aktivity ¢i projekty. Obsahuje strukturované zaznamenané zkuSenosti, které

byly nabyty v prubéhu celého Zivotniho cyklu projektu.

BP — Best Practise je jakékoliv zlepSeni, vytvorené kymkoliv v zavod¢ a tykajici se
jakékoliv oblasti (bezpecnost, manazerska oblast, systém, proces, zatizeni, produkt atd.)
BP umoziuje Sifit informace mezi zavody. Slouzi jak k ¢erpani, tak ke sdileni inspirace
k feSeni spole¢nych problémiu a jejich rychlé aplikaci/standardizaci. V piipadé
technického feseni na zatizeni musi byt soucasti BP i MPI (interni material AL, 7 krokt

k vyteSeni problému, 2016).

1.5.7.1 FMEA

Vznik FMEA

Metoda FMEA — (Failure Mode and Effect Analysis — Analyza moznych vad a jejich
dusledku) byla vyvinuta v Sedesatych letech v USA a byla urCena pro analyzy
spolehlivosti slozitych systémi v kosmickém a jaderném prumyslu. Tuto metodu
vytvoftila spole¢nost NASA pro projekt Apollo. Brzy se vSak zacala pouzivat 1 v jinych
oblastech, zejména pak v automobilovém primyslu. Tuto metodu zacala v roce 1977
jako prvni pouZzivat firma Ford a naptiklad v koncernu Volkswagen se b&zné pouziva jiz

od roku 1984 (Plura, 2001).

Co je to FMEA, kde a jak se pouziva

FMEA je analyticka preventivni metoda, jejiz cilem je identifikace kritickych mist
mozného vzniku vad na produktu nebo ve vyrobnim procesu, které mohou ovlivnit
funkce systému nebo vyslednou kvalitu ¢i bezpecnost. Metoda umoziuje v riznych
fazich vyrobku ¢i procesu rozeznat moZznosti vzniku vad, urcit jejich nasledky,

ohodnotit rizika a bezpecné jim piedejit (Plura, 2001).
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Pouzitim FMEA se pozornost soustfed’uje na kazdy komponent (prvek) pouzity v rdmci
produktu nebo montazni sestavy (Analyza moznych zplsobi a dusledkd poruch -
FMEA, 2008).

Ma intuitivni charakter, jde 0 jednu z hlavnich metod pro planovani a zlepSovani jakosti
a je velmi dilezitou soucasti pfezkoumani navrhu. Jedné se o tymovy nastroj. Tym tvofi
lidé z riznych pracovnich pozic (technolog, interni kvalitai ad.), ktefi dany vyrobek
¢1 proces dobte znaji. FMEA je zivy dokument, neustale otevieny dokument, ktery je
potfeba neustale aktualizovat a vyhodnocovat rizika i efektivnost danych opatieni.
(Plura, 2001).

Cilem FMEA je vypracovat s dostate¢nym piedstihem podrobny rozbor celého vyrobku
¢i procesu a to z hlediska jeho poruchovosti a piipadnych napravnych opatieni uz ve
stddiu technické ptipravy vyroby. Dtlezita je tedy vcasnost, kdy FMEA musi byt
provedena jesté pied realizaci produktu nebo procesu (Analyza moznych zpusobu
a dasledkd poruch - FMEA, 2008).

Existuji tfi zdkladni oblasti, ve kterych by se mél postup FMEA pouzivat, jedna se o:
«* nové navrhy produktu, nové technologie, novy proces;
% modifikace stavajicich produkti ¢i procest;

% pouziti stavajiciho produktu ¢i procesu v novém prostiedi.

Analyza moznych vad a jejich dusledkti se zpracovava do specidlni tabulky. Prvni
sloupec je tvofen vyznamnymi kroky procesu, ve druhém sloupci je uveden seznam
moznych chyb ¢i problémové okruhy. Ve tfetim sloupci jsou uvedeny mozné disledky
problémovych vlivl. Disledky jsou pak kategorizovany ve tfech rovinach, jedna se
o pravdépodobnost vyskytu, zdvaznost a moznost indikace potenciondlniho chybného
stavu. Kategorizace probiha u kazdé roviny na stupnici 1 az 10. Takto ur¢end kategorie
je poté dale vyuzita k vypoctu rizikového ¢isla (RPN), které vyjadiuje prioritu rizika.
Hodnotu RPN vypocitame jako:
RPN — zavaznost x pravdépodobnost x indikace

Oblasti s vysokym rizikovym ¢islem jsou pak dikladné analyzovany a jsou navrzeny
strategie Kk jejich eliminaci. Zpravidla je postupovano od nejvyssich hodnot rizikového

Cisla (Svozilova, 2011).

35



Vyhody FMEA

Pouzivani metody FMEA piedstavuje celou fadu vyhod, nize jsou uvedeny nékteré

z nich:
¢ Predstavuje systémovy pfistup k prevenci nejakosti.

¢ Snizuje ztraty, které jsou vyvolané nizkou jakosti.

« Doba vyvojovych praci se diky FMEA zkracuje.

+ Optimalizuje navrh a vede ke snizeni poctu zmén ve fazi realizace.

% FMEA umoziuje hodnotit riziko vzniku moznych vad a na zékladé toho stanovit
opatieni, které povede ke zlepsSeni jakosti.

s FMEA podporuje cilené¢ vyuzivani zdroj.

¢ Poskytuje informacni databazi o daném vyrobky ¢i procesu, ktera je vyuzitelna
pro podobné vyrobky ¢i procesy.

¢ Poskytuje informace a podklady pro zlepseni planu jakosti.

¢ Pfi tvorbé€ navrhu je nezbytnou soucasti kontrolniho systému.

¢ Zvysuje konkurenceschopnost a image dané organizaci.

¢ Pomaha zvySovat spokojenost zakaznika.

¢ Naklady, které jsou vynalozené na jeji provedeni, jsou o mnoho nizsi,
neZ naklady které by mohly vzniknout pfi vyskytu vad.

% Pouzivani metody je vyznamnym piinosem pro ,,uvédomeni si moznych rizik*

(Plura, 2001).
Pouzivani metody FMEA je doporucovano normou ISO 9000. Navic je stale castéji
pozadovana zakazniky, ktefi si timto zpusobem ovéfuji, Ze vyrobce posoudil
a vyhodnotil vSechna rizika, ktera mohou vést k selhani vyrobku ¢i procesu a také,
ze provedl vS§e proto, aby tato rizika eliminoval (Plura, 2001).

Druhy FMEA:

% SFMEA - (Systétm Failure Mode Effects Analysis) analyzuje systémy

a subsystémy v raném (koncep¢nim) stadiu.
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« DFMEA - (Design Failure Mode Effects Analysis) analyzuje mozné zptisoby
a dusledky poruch pti navrhu produktu.

s PFMEA - (Process Failure Mode Effects Analysis) vznika pied vybavenim
vyroby ndastroji a méla by brat v uvahu vSechny vyrobni operace — pocinaje

jednotlivymi komponenty az po montdzni celky (Lasak, 2005).

1.5.8 D8: Uzavreni 8D reportu a podékovani za spolupraci

Po spInéni vSech ptfedchozich krokt, kdy jsou kofenové ptiCiny nalezeny, ndpravna
opatfeni k nim zavedena a ovéfena jejich ucCinnost, popiipadé jsou zavedena

1 preventivni opatfeni pro dalsi projekty ¢i procesy, muze se piejit k uzavieni 8D.

V koneéné fazi vedouci tymu svold vSechny cleny tymu, ktefi se podileli na feSeni
problému a provede se zavérené vyhodnoceni celého 8D reportu. Diskutuje se
o zavedenych napravnych a preventivnich opatfenich a vyzdvihnou se zasluhy
jednotlivych pracovnikd.

Na konci meetingu vedouci sepiSe zaveére¢nou zpravu, kde uvede vSechny diilezité body
a zavere¢né zhodnoceni. Po zhodnoceni se 8D report podepise a odesle se zadkaznikovi
s zadosti o uzavieni. V kone¢ném zavéru vedouci tymu pode€kuje za vykon a zasluhy

a tym rozpusti (Novotna, 2016).

1.6 Procesni pristup

Procesni management nema pfiliS dlouhou historii. S pojmem procesni piistup se
v odborné literatufe miizeme setkat od pfelomu osmdesatych a devadesatych let 20. stol.
K velkému rozsifeni doSlo az se zavddénim sitovych softwarovych aplikaci a
v souvislosti s reengineeringovymi projekty.

,,Znalost procesniho pristupu umoznuje managementu lépe pochopit déje, které ve firme
probihaji, posoudit opodstatnénost realizace urcitych Ccinnosti, jejich sprdavné

usporadani, uroven jejich vysledkii. “(Veber, 2002, s. 130).
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1.6.1 Proces

Se slovem proces se setkdvame v kazdodennim Zzivoté, kdy si jeho pfitomnost ani
neuvédomujeme. Déti a mladez prochéazeji vzdélavacim procesem, kde ziskavaji
znalosti, které jsou nutné pro jejich uplatnéni v zivoté 1 v budoucim povolani. Téma
procesy jsou také kazdodenni rutinou na vétSin€ porad podnikovych manazert, kde se
tesi naptiklad plynulost nebo vykonnost ur¢itych procest. V dnesni dobé je ¢im dal tim
vic zvySovana automatizace a fizeni tokii pracovnich ¢innosti. S tim je spojena potieba
mapovat specifické procesy a vtisknout je do technologickych zdzemi rGznych

organizaci (Svozilova, 2011).

Pro pfiblizeni terminu proces byly uvedeny dvé definice, které pojem proces dobie
vystihuji:

Definice ¢. 1:

,,Proces chapeme jako soubor vzajemné souvisejicich nebo pusobicich cinnosti, které
wuzivaji zdroje a preménuji vstupy na vystupy“ (CSN EN 1SO 9001, 2016).

Definice ¢. 2:

,, Proces je soubor c¢innosti, ktery vyzaduje jeden nebo vice druhii vstupii a tvori vystup,

ktery ma pro zdakaznika hodnotu* (Hammer, 1996).

Ob¢ tyto definice vyjadiuji, Ze proces je urcitd posloupnost ¢i souslednost ¢innosti,

které jsou logicky uspotfadané a jejichz vystup ma uzitek pro zdkaznika.
Procesy musi mit mezi sebou jasné stanovenou navaznost. Je to skupina aktivit, které

jsou spojené a organizované. Na obrazku ¢. 7 je podnikovy proces detailnéji vyjadien

(Augusta, 2015).
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[ Aktivita 1 Aktivita 2 Aktivita 3 Aktivita 4 J

Procesy predstavuji sled
pracovnich ¢innosti

Procesy maji Procesy maiji
dodavatele [ PROCES J zakazniky
Procesy uzivaji zdroje
Lide Metody Material Zarizeni
Cas

Obrazek €. 7: Podnikovy proces

(Zdroj: Procesni piistup k modelovani podniku, 2005)

Vstupy do procesu predstavuji napiiklad materidly, suroviny, informace i instrukce.
Dodavatelem téchto vstupti miize byt interni i externi osoba. Pozadavky na dodavatele

externich 1 internich procest jsou zejména hospodarnost, kvalita a dodrzovani terminti
(Veber, 2002).

Vystupem procesu je mysSlen kone¢ny produkt, ktery mize mit hmotnou ¢i nehmotnou
podobu. Uzivatelem vystupi mize byt jak externi zakaznik, tak i naptiklad dal$i interni

proces V roli interniho zakaznika (Veber, 2002).

1.6.2 Vyrobni proces

Vyrobni proces je systém dil¢ich pracovnich (Cloveék pietvaii pomoci nastroji material
na vyrobek), automatickych (lovék je méné zastoupen, vétsinu prace vykonava vyrobni
linka) a pfirodnich podnikovych procest, které pfeménuji vstupy ve vyrobky (Synek,
2010). Vyrobni proces zahrnuje:

1. Hlavni vyrobu — kde hlavni napli vyroby tvoti vysledné vyrobky.

2. Vedlejsi vyrobu — kde je naplni vyroba polotovarti a nahradnich dila.

3. Doplnkovou vyrobu — kde je zpracovan odpad z hlavni a vedlejsi vyroby.
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4. Pridruzenou vyrobu — ktera se od vyse uvedenych druhti vyrob lisi charakterem
vyroby.
Celkové lze shrnout vyrobni proces jako transformacni systém, ktery se sklada
Z hlavniho procesu (realna transformace vstupii na vystupy) a pomocnych procesii, mezi
které 1ze zahrnout skladovani, dopravu a spotfebu energii a materiali. VSe je
zajisStovano fidicimi procesy, které na zakladé dostupnych informaci ¢ini rozhodnuti

o vSech ostatnich procesech v systému (Synek, 2010).

1.7 Procesni analyza

Procesni analyza je ¢innost, jejimz cilem je identifikovat neefektivnost v procesu a jeji
skute¢nou pficinu. Pfi procesni analyze se zjiSt'uje a popisuje aktudlni stav sledovaného
procesu. Cilem je identifikovat ,neraciondlni procesni kroky“ a nasledn¢ navrhnout
takova opatfeni, ktera umozni dosahnout zlepSeni stavu procesu zejména s ohledem na:

% Zvyseni produktivity

% Zvyseni jakosti

% Zkraceni prubézné doby

¢+ Eliminaci neracionalit z procesu (Masin, 2012).

(Grasseova, 2008) ve své knize uvadi, ze procesni analyza je komplexni metoda
pro zjisténi pricin nedostatkti v procesech organizace. V procesni analyze jsou
vyuzivany metody, které pomahaji z riiznych pohledd analyzovat procesy. Diky témto
pohledim poskytuje procesni analyza velmi detailni pfehled o soucasnych procesech,
pfi¢inach a nasledcich nedostatkti v podnicich. Ugelem procesni analyzy je nalézt
nedostatky v procesech a nasledné popsat jejich mozna zlepSeni. Zpravidla by se

procesni analyzy mély dé€lat az po spravném namodelovani jednotlivych procest.

Procesni analyza se sklad4 z rozboru jednotlivych procesii. Prubéh téchto procest by
mél byt detailné popsan. Procesni analyza miize byt provadéna nad jednim procesem,
nad mnozinou procest ¢i nad v§emi procesy v organizaci. V ptipadé provedeni analyzy

nad v8emi procesy v organizaci je dulezité mit tyto procesy rozdélené na hlavni, fidici
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a podpurné. Ddale nesmi chybét popis névaznosti jednotlivych procest

(Grasseova, 2008).

1.71

Postup procesni analyzy

Postup procesni analyzy popisuji nasledujici kroky:

X/
°e

X/
L X4

Identifikace a charakteristika procest — vychozi ptedpoklad, dle Grovné popisu
procesu, ktery by mél byt proveden dle dopfedu urcené miry podrobnosti, je také
ovlivnéna volba a pouziti metod procesni analyzy.

Vymezeni pfedmétu a rozsah analyzy — tento krok je navazujici na predchozi
krok.

Stanoveni c¢asového rozmezi, potfebnych nakladi a zdroji pro provedeni
analyzy — tyto kroky by mély byt voleny na zaklad¢ pozadovanych cili nebo
na zéklad¢ ptedpokladanych vysledkl analyzy.

Zvoleni vhodné analytické metody — nezbytnosti pro spravnou analyzu jsou
znalosti analytickych metod, které jsou nezbytné pro analyzovani procesi
a ¢innosti, metodickych postupti, vyhodnoceni a interpretace vysledkd.
Vyhodnoceni analyzy — pro sprdvné zpracovani analyzy je dulezité, aby byly
veSkeré poznatky a postupy zaznamenany do formalizovanych formulait.
Vyhodnoceni informaci a prezentace vysledkii byva jedna z nejslozitéjSich

¢innosti pfi vyhodnocovani analyzy (Grasseova, 2008).

V procesni analyze by mély byt zachyceny a popsany jednotlivé skutecnosti, které jsou

dolozeny relevantnimi informacemi. Na =zaklad¢ téchto informaci by méla byt

zrealizovana napravna opatieni, ktera eliminuji zjisténé nedostatky (Grasseova, 2008).

1.7.2

Procesni mapy

Procesni mapy slouzi k zaznamenavani vyrobnich i fidicich procesi, které v podniku

probihaji. Dillezitymi aspekty pifi zndzornéni jejich pribchu je jednoduchost a Uplnost.

Pro grafické znazornéni a zdznam je mozné vyuzit celou fadu néstroji. Muze se jednat

i 0 ucelené systémy pro modelovani procest, jako je napf. ARIS, ProcessGuide ad.
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Popisy procesii i jejich ¢lenéni od obecného k detailnimu lze provést dle principt

procesni analyzy (Rolinek, 2008).

Jedna se o popis stavajiciho stavu. V podniku jsou vyuzivany zakladni prvky funkéniho
managementu a je zavedena funk¢ni organizacni struktura. Z tohoto pohledu nékdy
dochdzi k problematickému zajisténi nékterych procesti. Vystupem je poté zaznamenani
procest do mapy priorit. Mapa priorit je tvofena tfemi zonami priorit — vysokou, stiedni
nizkou vykonnost (tfida C az E) a pfitom ovliviiuji vyznamny pocet kritickych faktorti
tGspéchu. Cim vé&tsi maji procesy prioritu, tim roste nutnost jejich projektovani, které je

provadéno s cilem naplnit poslani podniku (Rolinek, 2008).

1.8 Metoda Poka Yoke

Metoda Poka Yoke je japonsky vyraz a znamena néco jako ,,vyhnout se chybam®. Jeho
cilem je nalézt a realizovat technické feSeni v konstrukci vyrobku ¢i ve vyrobnim
procesu. ,,Zameruje se na nahodné — neumysiné, nezamyslené chyby, kterych se lidé
mohou dopustit pri vyrobé i pri pouzivani vyrobku. Tyto chyby pak vedou k projevu
vady. “ (Veber, 2002, s. 164). Urcité technické feSeni pak dokaze vadu zachytit jesté
pfed tim, nez nastane. Ve vyrobnich procesech jsou témito technickymi feSenimi
napiiklad signalizaéni zafizeni (svételna, zvukova), vizudlni znaCeni a rGzné
automatické pojistky, které kdyz vyhodnoti chybu, vypnou nebo zastavi stroj.
U vyrobki je mozné vyuzit Poka Yoke urcitymi jednoduchymi zasahy do konstrukce.
Napftiklad sekacky na travu Ize uvést do provozu pouze zmacknutim pojistky a spinace
umisténych u drzadla, tim ma osoba obsluhujici sekacku bezpecnou pozici a nehrozi ji
zranéni. Je vSeobecné zname, Ze nejvetsim zdrojem chyb v procesu je cloveék. Ten déla
rizné chyby zriznych divodi. Mezi nejCastéjsi divody patii: zapomnétlivost,

neporozuméni, nechténé chyby a védomé chyby (Veber, 2002).
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2 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Obchodni ndzev: Automotive Lightings. r. o.

Datum vzniku: 29. Kvétna 1997

Sidlo spole¢nosti: Pavov 113, 586 01 Jihlava

Pravni forma: Spolec¢nosti s ru¢enim omezenym

Predmét podnikani: Vyroba svételnych zatizeni pro dopravni prosttedky
Zakladni kapital: 927 673 000 K¢

Spolecnici Automotive Lighting Reutlingen GmbH

Vklad: 927 637 000 K¢
Splaceno: 100 %
Obchodni podil: 100 %
(Vetejny rejstiik a sbirka listin, 2019)
Utvary spole¢nosti: Vyroba, predvyroba, kvalita, technicky servis, logistika,
nakup, ekonomika, personalni, bezpecnost prace,

ptiprava vyroby, informatika, vyvoj

Spole¢nost Automotive Lighting byla v CR zalozena v roce 1997, ptivodné pod firmou
Bosch. V roce 1999 se firma Automotive Lighting zaclenila pod firmu Magneti Marelli,
jez je soucasti koncernu Fiat Chrysler Automobiles (FCA) a od roku 2003 byla jejim
vyhradnim vlastnikem. Na podzim 2018 prodala italsko-americka automobilka Fiat
Chrysler Automobiles (FCA) celou divizi Magneti Marelli japonské spolecnosti Calsonic
Kansei, ktera se tak stala jejim novym vlastnikem (Automotive Lighting, 2014).

Spole¢nost Automotive Lighting s. r. 0., dale pouze AL, spojuje silna zahrani¢ni
zakladna, ktera jako celek pusobi po celém svété, na cCtyfech kontinentech,
ve 24 meéstech (viz obrazek ¢. 8) a zaméstnava tak vice nez 18 000 zaméstnanct

(Automotive Lighting, 2014).
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Obrazek ¢. 8: Mapa rozmisténi zavodi ve svété

(Zdroj: Automotive Lighting Reutlingen, 2019)

Jihlavsky zdvod zaméstnava vice nez 2200 zaméstnancii a zabyva se vyvojem a
vyrobou nejmodernéjSich ptednich svétlometl pro osobni automobily z celého svéta.
Jihlavské vyvojové centrum je druhé nejvétsi centrum ze vSech zavodi Automotive
Lighting a hraje tak mezi vSemi zavody velmi vyznamnou roli. Vyrobky ziskavaji fadu
ocenéni na svétovém trhu. Spolecnost spolecné se zdkazniky a partnery navrhuje
svétlomety, které dotvareji charakter dané znaCky a modelu. Spole¢nost dodava
svétlomety vyznamnym zakaznikiim, jako jsou: BMW, Daimler, VW, Audi, Skoda,
Renault, Honda, Peugeot, Porsche. Ro¢né se ve spole¢nosti vyrobi zhruba 4,5 milionu

svétlometd.

Spole¢nost AL je v Jihlavé zastoupena celkem ve 3 vyrobnich halach. Ve vyrobni hale
na Pavove se vyrabi nejruznéjsi komponenty, jako jsou skla, termoplasty, duroplastové
reflektory a dalsi dily. Vyroba zahrnuje lisovéani, lakovani, pokovovani jednotlivych
komponent i pfedmontaze. Operatofi na montaznich linkdch pak tyto komponenty
montuji do svétlometu a vytvafi tak findlni produkt. Mont4dz probiha jak z externich

dilct — od dodavatele, tak z internich. Jedna se o sériovou vyrobu.
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Ve druhé vyrobni hale v obci Stiitez nedaleko Jihlavy se vyrabi nahradni dily i celé
svétlomety, které jiz ukoncily sériovou vyrobu. Nahradni dily se vyrabi jeste 15 let po

ukonceni sériové vyroby. Dale se zde montuji smérovky a mlhovky.

Ttreti zavod je APU/LED vyroba, ktera taktéz sidli ve Stitezi a je v provozu od roku

2012. Hlavni ¢innosti tohoto zavodu je vyroba a montaz LED modulti a laserové pajeni.

2.1 Vyrobky a technologie

Mezi produkty spolecnosti patii nejmodernéjsi predni svétlomety, ukazatele sméru,

mlhovky a vystrazna svétla. Ve firm¢ se pouzivaji nasledujici technologie:

HALOGEN

Halogenova technologie je pouzivana jiz od 60. let 20. stoleti. Halogenovy svétlomet
funguje diky bance z kiemicitého skla. Barika je naplnéna halogenem, bromem nebo
jodem a svétlo tak vznika rozzhavenim vlakna mezi elektrodami (viz obrazek ¢. 9).
Zarovky maji kratkou Zivotnost, ale 1ze je jednoduse vyménit. Celkové jsou halogenové

svétlomety levné, opravitelné a maji cca kolem 50 komponent (Autorevue.cz, 2016).

Obrazek €. 9: Halogenova Zarovka H7

(zdroj:Autorevue.cz, 2016)
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AFX/XENON

Spolecnost AL byla v roce 1991 prvni firmou, kterd uvedla xenonova svétla na trh.
Zdrojem svétla u xenonovych svétlometl je vybojka (viz obrazek ¢. 10), kterd vytvari
svétlo vybojem mezi dvéma elektrodami, které jsou umistény v bance naplnéné
nete¢nym plynem. Vyhodou xenonového svétlometu v porovnani s halogenovym je, ze
poskytuje az o 200 % vice svétla, spotfebuje o tietinu méné energie a je schopen
fungovat po celou dobu zivotnosti automobilu. Mezi dal$i vyhody patii vysoky svételny
tok a Siroky paprsek svétla. Mezi nevyhody patii vySsi cena svétlometu, svétla mohou
osliiovat jiné ucastniky silni¢niho provozu, svétlomety jsou tézko opravitelné¢ a pfi
vyméné jedné vybojky se musi vyménit i druhd, aby mély stejny vykon. Xenonovy
svétlomet ma zabudované podplirné systémy, jako elektronickou fidici jednotku a

startér. Po¢et komponent celého svétlometu je v rozmezi 100 — 150 (Autolexicon.net).

vyboj
(elektricky oblouk)

Obrazek €. 10: Xenonova vybojka

(Zdroj: Autolexicon.net)

BASIS LED

Technologie Basis LED zarucuje velmi vysokou Zivotnost svétlometu, dokonce delsi
nez je zivotnost vozu. Spotieba energie je vyrazné niz§i, nez je tomu u xenonovych
svétlometti. LED dioda (viz obrazek ¢. 11) je zalozena na polovodicové technologii.
Osvétleni se svou kvalitou barvy podoba dennimu svétlu. Prednosti téchto svétlometi je
jejich  design, ktery patfi k nejdileZitéjSim hodnoticim kritériim zakazniki

(Automotive Lighting, 2014).
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ADVANCE LED (FULL LED)

Tato technologie pifedstavuje pro fidiCe nejvyssi komfort na cestach. Jednd se
o pokrocilou verzi Basis LED. Umoznuje fidicim soustiedit se na vozovku, bez toho
aniz by museli pfepinat mezi potkédvacimi a dalkovymi svétly. Jeji princip je zalozen
na neustalé spolupraci dvou moduld — BiFI a LFX, které riznymi kombinacemi
vytvareji celkem 14 svételnych moda. Svételné mody jsou korigovany automaticky
podle rychlosti vozidla ¢i detekce protijedoucich aut a jejich svételny tok se plynule
meéni (Automotive Lighting, 2014).

Pocet komponent téchto svétlometl je cca 350. Svétlomety s touto technologii jsou

neopravitelné, je nutné je celé vymeénit, coz souvisi s Vysokou cenou.

> O

Obrazek ¢. 11: LED dioda

(Zdroj: LED Lighting solutions, 2015)

LASER

Laserové svétlomety byly predstaveny jiz v roce 2014. Nyni BMW piedstavilo novy
nejmodernéj$i typ automobilu, a sice BMW G14/G15, tedy BMW 8.série, jehoz
soucasti je laserovy svétlomet, vyrabény v AL. Oproti LED diodam spotiebuji laserové
svétlomety jen 2/3 energie a jsou az 1000x vykonnéjsi. Modré laserové svétlo reaguje
s fosforovym materidlem uvniti svételného modulu, a tim vytvafi bily paprsek, ktery

pfipomina denni svétlo (viz obrazek ¢. 12) (Technicky portal.cz, 2015).
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Obrazek ¢. 12: Modry paprsek laserového svétla

(Zdroj: Technicky portal.cz, 2015)

Systém Digital Light

Tento typ technologie je v soucasné dobé ve fazi vyvoje. S touto novinkou pfiisla
spole¢nost AL v roce 2018. Spolecnost tento druh svétlometi navrhla pro Mercedes
Benz (interni materialy). Jedna se o pomérné naro¢né technické feseni svétlometd, jez
dokaze promitat informace na vozovku. Svétla mohou promitat na vozovku naptiklad
navigacni pokyny, upozornéni na dopravni znaceni, ptechod pro chodce, upozornéni
na chodce na vozovce ¢i varovani pted nepiiznivymi meteorologickymi podminkami
(viz obrazek €. 13). Promitdni ma rozliSeni vice neZ milion pixelt. Cena svétlometu
bude velmi vysoka, proto budou svétlomety zatim k dispozici pouze jako ptiplatkova

vybava ve vybranych modelech Mercedes-Maybach tfidy S (VTM.cz, 2018).

Obrazek ¢. 13: Systém Digital Light

(Zdroj: Mercedes Benz, 2018)
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2.2 Prehled sériovych projektii v AL

Ptehled sériovych projektti v AL znazornuje tabulka ¢. 1. Prvni sloupec tvofi koncerny,
pod néz spadaji jednotlivé automobilky. Druhy sloupec tvofi znacky, pod kterymi jsou

automobily prodavany na trhu. Tieti sloupec vyjadiuje kodové oznaceni jednotlivych

modela automobilt, jez se pouzivajii v AL.

Tabulka €. 1: Aktualni sériové projekty v AL

(Zdroj: interni material AL: Ptehled sériovych projekti, 2018, vlastni zpracovani)

SERIOVE PROJEKTY
Kodowé oznateni
Koncern Znacka automobilu v -
(PouZivané v AL)
1 Nini Cooper BEMW Fal
@ BLW 2 BMLIW F43
] BLW 2 facelift BMBMW F45 LCIT
BMWGroup 15 1W 6 faceliit BMW F12LCI
= @ = BLW 3 EnIW G2
ELW 8 BOLW G14
Mercedes Benz C-Class MB W203
Mercedes Benz CLA-Clazs |ME C117
Daimler Chrysler |Mercedes Benz B-Class ME W246 Mopf
I:’,I: Mercedes Benz GLA-Class |MB X136 Mopf
1 Mercedes Benz AMGGT  |ME C190
o Volkswagen Touran VW Touran 376
@ Volkswagen Tiguan VW Tiguan 378
Skoda Octavia SK3TPA
Volkswagen Group |5koda Fabia SK26PA
. Audi Ad Audi Ad
e Audi A4PA Audi ALPA
Audi e-Tron Audi e-Tron
P3A ﬁ Peugeot 308 Peugeot T
Renault Nissan 'y |Fenault Captur Renault X87

Tabulka €. 1 vyjadiuje aktudlni sériové projekty vyroby ptednich svétlometd v AL.
Nekteré projekty vstoupily do série az béhem roku 2018. Projekty pod kédovym
oznacenim Audi e-Tron, BMW G2X a BMW G14 vstoupily do série az koncem roku
2018.
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3 ANALYTICKA CAST - RIZENI ZAKAZNICKYCH
REKLAMACI V SERIOVE VYROBE

3.1 Specifikace pozadavkii na vyrobek

Kazdy svétlomet musi spliiovat urcité legislativni piedpisy, normy, smeérnice a
pozadavky zdkaznika. Svétlomet musi byt vyrobitelny, smontovatelny, méfitelny,
funkéni a testovatelny. Také musi vyhovovat zkuSebnim ptedpisim v nasledujicich
oblastech:
¢ Teplotni tvarova stalost ve smontovaném stavu
¢ Chemicka odolnost
¢ Mechanicka zatizitelnost a funkénost
s Svételnd funkénost
¢ Otfesuvzdornost ve smontovaném stavu
¢ Razova houzevnatost (zejména pii nizkych teplotach)
¢ Rozmérova stalost
¢ Odolnost vii¢i zménam teploty
s Té&snost
¢ Vzhled (interni material: Smérnice pro uréeni a posuzovani vizualni kvality,

2010).

3.1.1 Posuzovani vizualni kvality svétlometu

Na zaklade rostoucich narokti zakazniki na vzhledovou kvalitu vyrobkd byla
zpracovana vnitropodnikova smérnice, kterd stanovuje pravidla pro posuzovani téchto
kvalitativnich charakteristickych znaka. Tato smérnice vytvaii zdklad pro urceni
»kosmetickych® kritérii kvality mezi firmou Automotive Lighting a jejimi zékazniky.
Zaroven slouzi jako ,standard” firmy AL pro zajisténi ekonomicky uskutecnitelné

vyroby. Konstruk¢ni uspotadani svétlometti a jednotlivé vyrobni procesy maji vliv na
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kone¢nou kvalitu zpracovani. Na zakladé této smérnice se pro ucely posuzovani

zhotovuji hrani¢ni vzorky, které se v ptipad¢ nutnosti konzultuji se zakaznikem.

Posuzovaci pozice:

Po zabudovéani do vozidla nejsou pro pozorovatele vSechny plochy vyrobku zvenci
viditelné ve stejné mitfe. Byly definovany 3 polohy (viz obrazek ¢. 14) pro vnéjsi pohled
na vozidlo a vyrobek (interni materidl: Smérnice pro ureni a posuzovani vizualni

kvality, 2010).

Position A (Posuzovaci pozice A)

- vzptimeny pozorovatel

- uroven o¢i 1,7 m a pozorovaci vzdalenost 1,0 m

Position B (Posuzovaci pozice B)

- pfedklonény pozorovatel

- uroven o¢i 1,0 m a pozorovaci vzdalenost 1,0 m

Position C (Posuzovaci pozice C)

- pozorovani z urovné zem¢, pozorovaci vzdalenost 1,0 m (interni material: Smérnice

pro ur¢eni a posuzovani vizualni kvality, 2010).

O\ Position A

G

Position C
—O

=

1.0m

Obrazek €. 14: Vizualni zobrazeni posuzovacich pozic

(Zdroj: interni material: Smérnice pro uréeni a posuzovani vizualni kvality, 2010).
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U jednotlivych komponenti svétlometi jsou jejich viditelné plochy roztfidéné do
posuzovacich zén (viz obrazek ¢. 15). V zasadé ptitom podléhaji zony, které jsou ze
stanovisté pozorovatele bezprostiedné viditelné, ptisnéjsim méfitkim kvality nez zony,
které jsou viditelné méné nebo jsou v zabudovaném stavu skryté. UrCeni zon probiha
zasadné v zabudované poloze. Hranice takto definovanych ploch vyrobku jsou
vizualizovany pomoci vzorkd nebo nékresti (interni material: Smérnice pro urceni a

posuzovani vizualni kvality, 2010).

Cervena zéna

- Pozorovatel v pozici A a s pfimym pohledem na vyrobek a jeho komponenty.

- Plochy viditelnych komponentd maji hladky, nestrukturovany povrch.

Zluta zéna

- Pozorovatel v pozici B a s pfimym pohledem na vyrobek a jeho komponenty.

- Plochy viditelnych komponentd maji hladky, nestrukturovany povrch.

Zelena zoéna

- Pozorovatel v pozici C a s pfimym pohledem na vyrobek.

Bila zona

- Pozorovani probihd mimo definovanou pozorovaci pozici, napi. povrchové plochy
nebo komponenty, které jsou viditelné pouze pii oteviené kapoté nebo
V nenamontovaném stavu (interni materidl: Smérnice pro ur€eni a posuzovani vizudlni

kvality, 2010).

A B C D
- Zluta zona Zelena zona Bila zona
m— m— >
Oblasti s vysokymi naroky Oblasti s nizsimi naroky

Obrazek €. 15: Posuzovaci zony

(Zdroj: interni material: Smérnice pro uréeni a posuzovani vizualni kvality, 2010).

Pro piipustna kvalitativni posouzeni jsou navic k dispozici tabulky s podrobnymi tdaji,

které zohlednuji specialni materialy a vyrobni procesy danych komponentt.
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Pokud je pfi posuzovani nalezena jedna nebo vice nepfipustnych odchylek, dojde

Kk vyfazeni vyrobku.

3.2 Rizeni zakaznickych reklamaci v sériové vyrobé

Zakaznickou kvalitu ma na starosti oddéleni QMC — Quality Management Customer.

Cely proces fizeni zdkaznickych reklamaci je pomérné slozity a asoveé narocny.

Prvnim krokem po nahlaseni reklamace zakaznikem je zjisténi veskerych potiebnych
informaci o vzniklém problému, a sice formou metody SW+1H. Pouziva se pro zjisténi
bliz§ich informaci o problému od zakaznika a naopak po analyze i z pohledu AL.
Ukolem je odpovedét na jednoduché otazky (What, Why, Who, Where, When, How),
které byly jiz zminény v teoretické casti. V nékterych piipadech vyzaduje zékaznik
tiidéni vlastnich skladovych zasob svétlomett nebo zasob v AL Vv ramci okamzitého

feSeni problému. V obou piipadech je nutné zorganizovat tiidici akci, a to na vlastni

naklady podniku. Zakaznik je timto zptisobem chranény pied dal§imi neshodami.

Reklamace jsou v ramci firmy feSeny pomoci metody 8D a PDCA pro které existuji
interni formulafe (viz Pfiloha ¢. 1 — Formulait PDCA a Ptiloha €. 2 — Formulai 8D
report). Inzenyr zakaznické kvality je povinen tento formula# vyplnit ihned po oznameni
reklamace zakaznikem, tzn. jesté pfed tim, nez samotné svétlo dorazi zpét do firmy a
informovat tak nadfizené pracovniky a dalsi zainteresované osoby o reklamaci. PDCA
formular se sklada znékolika casti a je vypliovan elektronicky. Prvni cast tvofi
informace v ramci okamzitého feseni a zakladnich informaci o svétlometu vcetné fotek
reklamovaného svétlometu, dalsi ¢asti obsahuji Ishikawiv diagram, 5x proc¢, akéni plan,
popis problému, ad., které jsou vypliiovany postupné béhem feseni reklamace. Tvoii tak

uceleny systém feseni kazdé reklamace.

Poté co svétlomet dorazi od zédkaznika zpét do firmy, je svétlometu pfifazeno jedine¢né
¢islo zadané pracovnikem reklamacniho oddéleni, ktery je také povinen zaznamenat
informace o reklamaci do interniho systému. Dal$im krokem je vstupni analyza

svétlometu od kvality technikdl, ktefi zjiSt'uji a analyzuji pfic¢inu problému. Po analyze
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svétlometu doplni InZenyr zakaznické kvality na zdkladé reportu informace opét
metodou 5W+1H z pohledu AL do formulate PDCA. N¢&ktefi zakaznici poZzaduji odeslat
D3 report do 24 hodin. Tzn. D1 — kdo dany problém bude fesit, D2 — popis problému
z pohledu AL, D3 — jaka okamzita opatfeni byla provedena pro ochranu zakaznika

ptred dalsimi neshodami.

Je-li vada zptsobena zdkaznikem, nésleduje zamitnuti reklamace a odeslani 8D reportu
na zakaznika s informacemi a divody pro zamitnuti. Nasledné se tyto informace
zaznamenaji do interniho systému. Pokud zakaznik nechce poslat svétlomet zpét, pak je
svétlomet sesrotovan. Je-li vada zptisobena dodavatelem, ktery konkrétni dil dodava, je
reklamace odesldna dale na né¢j. Dodavatel musi do urcitého terminu dodat 8D report,

ktery je nasledn€ posouzen a vyhodnocen.

Reseni vad zptisobenych v AL vyZaduje provedeni interni analyzy pii¢iny vzniku a také
analyzu nedetekce, tedy pro¢ nebyla vada odhalena. Pro tyto analyzy jsou pouzivany
nastroje jako je 5x pro¢ a Ishikawliv diagram.

Poté, co je pti¢ina neshody nalezena, je nutné zavést opatieni. Pomoci akéniho planu je
nutné shrnout veskeré kroky, které je potifeba udélat pro uspéSnou implementaci
opatfeni. Ak¢ni plan vypliiuje InZenyr zakaznické kvality pribézné a zaznamenava do
né¢j vSe, co uz je hotovo, ptipadné ho doplni o dalsi body. Po zavedeni opatfeni musi
kvalitat ovéfit efektivitu zavedeného opatieni, naptiklad pomoci sbérné karty chyb c¢i
jinym zplUsobem dle charakteru opatieni. Je-li opatfeni efektivni, je standardizovano.
Standardizace zahrnuje doplnéni FMEA, Kontrolniho planu ¢i Maintenance Preventive
Information (MPI), Lessons learned (LL) a Best Practise (BP).

Poslednimi  kroky k uspéSnému vyfeSeni reklamace je uzavieni PDCA analyzy

a odeslani 8D reportu zakaznikovi a seSrotovani svétlometu. Ucetni nakonec vyuctuje

fakturu ve prospéch zakaznika.
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3.2.1 Rozdéleni reklamaci svétlometu

Reklamované svétlomety jsou ve firmé AL déleny z hlediska jejich charakteru
na reklamace vzhledové a reklamace funkéni. Dale jsou jeSté déleny na reklamace
z0 km a zpole. Zakaznik navic urCuje, zda je pro né reklamace relevantni

¢i nerelevantni.

Relevantni reklamace

O tom, zda je reklamace relevantni ¢i nerelevantni, rozhoduje sam zakaznik. To, co je
povazovano za relevantni a nerelevantni reklamace, se mize u nékterych zakaznika
lisit. Nektefi zakaznici povazuji za relevantni reklamace veSkeré vady, které na
produktu naleznou. Jini povazuji jako relevantni spise funkéni vady nez ty vzhledové.
Casto se stava, ze nalezend vada u zakaznika je nejprve reklamovana jako nerelevantni
a Vv ptipad¢, ze se reklamace opakuje, je jiz hodnocena jako relevantni. Relevantni

reklamace jsou z pohledu zakaznika zavazné a jsou feSeny prioritng.

Nerelevantni reklamace

Nerelevantni reklamace jsou z pohledu zdkaznika méné& zavazné ¢i vedlejsi. Zpravidla
to jsou u nékterych zakazniki (napiiklad u Mercedes Benz) reklamace vzhledové.
Je dilezité zminit, Ze i kdyZ jsou relevantni reklamace feSeny prioritng, je nutné se Se

stejnou dilleZitosti zabyvat i reklamacemi nerelevantnimi.

Reklamace z 0 km

Reklamace z 0 km znamena, Ze vadu zakaznik nalezl je$té pifed samotnym prodejem
automobilu. Automobil mél v dobé nalezeni vady najeto 0 km. Vada miiZe byt nalezena
pfi montazi svétlometu do automobilu, pfi testech funkcnosti, pfi auditech vozu nebo
i pfed samotnym prodejem vozu v autosalonu. Reklamace z0 km vzdy vstupuji
do hodnoceni PPM a to bud’ jako relevantni, nebo jako nerelevantni reklamace, dle

zpusobu vyhodnocovani vyznamnosti vad zdkaznikem.
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Reklamace z pole

Jedna se o reklamace, kdy jsou vady nalezeny az v dobé uzivani vozu. Reklamace
Z pole nevstupuji do hodnoceni PPM ani u zakaznikl, ani v AL. Velka c¢ast téchto
reklamaci byva zamitnuta z divodu poSkozeni svétlometu v servise ¢i samotnym
zdkaznikem. Dulezité¢ je také zminit, ze pii prodeji automobild jsou svétlomety
u zékaznika kontrolovany jak vzhledové, tak funkéné a vada se vyskytne az v dobé

uzivani automobilu.

Vzhledové reklamace

Mezi reklamace vzhledové jsou fazeny zejména estetické vady, jako jsou: otisky prstu,
otfepy, Skrabance, necistoty, vady pokoveni, lepidlo, ale také Srouby, kousky plastl
a dalsi predméty uvniti svétlometu, které jsou tam navic. VSechny tyto reklamace jsou
posuzovany jako vzhledové, protoze neovliviiuji svételné funkce svétlometi. Kazdy
zakaznik mé jasn¢ definovanou smérnici, ve které jsou uvedeny specifikace pro spravné
posuzovani vzhledovych vad. Tyto reklamace jsou v drtivé vétsiné z 0 km. U zakaznika

jsou vétSinou nalezeny pii montdzi svétlometu do vozu.

Funkéni reklamace

Mezi reklamace funkéni jsou fazeny vady, které piimo ovliviiuji n&které z funkci
svétlometu. Do této skupiny reklamaci patii zejména nedopojené a poskozené
konektory, nespravné namontované, poskozené ¢i chybé&jici komponenty, poskozené
casti housingu a dalSi. ZavaZnost funkcnich reklamaci je vysSi, neZ je tomu

u vzhledovych vad. Tyto reklamace jsou vesmés piijimany jak z 0 km, tak z pole.

Nasledujici analyza bude provedena na reklamace z0 km, jez jsou pro podnik

vyznamnéjsi.
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3.3 Analyza stavu zakaznickych reklamaci AL

Analyza zakaznickych reklamaci za rok 2018

Analyza je zaméfena na zakaznické reklamace sériovych svétlometli za obdobi
(1. 1. 2018 — 31. 12. 2018). Cilem je popsat soucasny stav zakaznickych reklamaci
v organizaci a na zaklad¢ této analyzy provést Paretovu analyzu, pomoci které bude
vyhodnocen nejvétsi zdroj neshod. Analyza bude provedena na zakladé internich
materiali, pomoci kterych bude sestaven piehled reklamaci za rok 2018.

Nize uvedeny graf ¢. 1 zobrazuje celkovy pocet zakaznickych reklamaci z 0 km za rok
2018. Reklamace jsou rozdéleny na relevantni a nerelevantni. V grafu miZzeme vidét, ze
vice nez ¥ reklamaci tvori reklamace nerelevantni a mén€ nez 1/3 relevantni. Celkoveé

pak firma me¢la 901 reklamaci za rok 2018 ze 4 140 231 dodanych svétlometa.

Celkovy poéet zakaznickych reklamaciz 0 Km za rok 2018

B Relevantni

B Nerelevantni

Graf ¢ 1: Celkovy pocet zakaznickych reklamaci z 0 km za rok 2018 ve firmé AL

(Zdroj: interni material AL: PPM tabulka 2018, vlastni zpracovani)

Reklamace relevantni i nerelevantni jsou rozdéleny do nékolika zakladnich skupin dle
charakteru jejich vady, které lze vidét v tabulce €. 2 a ¢. 3. Kazda tato skupina tvoii
dalsi podskupiny. Nejpocetnéjsi skupinou relevantnich i nerelevantnich reklamaci jsou

vzhledové vady. Do této skupiny patii Skrabance a otisky prsti na dilcich, otfepy,
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necistoty, voln€ se pohybujici Srouby ve svétlometu, které jsou navic, vady skel, zbytky
lepidla, vizualni vady na reflektorech a Spatné pokoveni dilci. Do souhrnu reklamaci

nejsou zapocitany reklamace, které byly zakaznikovi zamitnuty.

RELEVANTNI REKLAMACE:

Celkovy pocet relevantnich reklamaci z0 km za rok 2018 tvoii celkem 201
reklamovanych svétlometu, jak 1ze vidét v tabulce ¢. 2 a v grafu €. 2.

Nejpocetngjsi skupinu tvoii vzhledové vady s poctem 112 reklamovanych svétlomett.
Druhou nejpocetnéjsi skupinou jsou reklamace tykajici se svételnych funkci, mezi které

patii nedopojené konektory, poSkozené konektory, poskozené svételné zdroje a dalsi.

Tabulka €. 2: Rozdéleni relevantnich reklamaci z 0 km za rok 2018

(Zdroj: interni materidl AL: PPM tabulka 2018, vlastni zpracovani)

RELEVANTNI Pocet
Vzhledova vada 112
Svételna vada 34
Mechanicka vada 21
Dodavatelska vada 20
Druh vady OStém_i 6
Logistika 5
Jina elektricka vada 2
Rozmérova vada 1
Netésnost / kondenzace 0
Chybéjici / nespecifikovéno 0
CELKEM 201
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Rozdéleni relevantnich reklamaci - 2018
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Graf ¢&. 2: Grafické znazornéni relevantnich reklamaci z 0 km za rok 2018

(Zdroj: interni material AL: PPM tabulka 2018, vlastni zpracovani)

NERELEVANTNI REKLAMACE:

Celkovy pocet nerelevantnich reklamaci z0 km za rok 2018 tvofi celkem 700
reklamovanych svétlometd, jak lze vidét v tabulce €. 3 a v grafu ¢. 3. Vzhledové vady
tvoii nejveétsi skupinu s celkovym poctem 479 reklamaci. Druhou nejvétsi skupinu
reklamaci tvofi mechanické vady, mezi které patii naptiklad nespravné namontované
komponenty, poskozené ¢asti svétlometu (housing a jiné Casti, které nemaji vliv na

svételné funkce) ad.
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Tabulka €. 3: Rozdéleni nerelevantnich reklamaci z 0 km za rok 2018

(Zdroj: interni material AL: PPM tabulka 2018, vlastni zpracovani)

NERELEVANTNI Pocet
Vzhledova vada 479
Mechanicka vada 132
Svételna vada 55
Jina elektricka vada 19
Druh vady Chybéjici / nespecifikovano 15
Dodavatelska vada 0
Ostatni 0
Logistika 0
Rozmérova vada 0
Netésnost / kondenzace 0
CELKEM 700

Rozdéleni nerelevantnich reklamaci - 2018
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Graf €. 3: Grafické znazornéni nerelevantnich reklamaci z 0 km za rok 2018

(Zdroj: interni material AL: PPM tabulka 2018, vlastni zpracovani)
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3.4 Paretova analyza reklamaci

Pro stanoveni nejvétSiho zdroje reklamaci je pouzita Paretova analyza, ktera urci, na
které druhy (typy) vad je tieba se zaméfit. Pro stanoveni Paretovy analyzy jsou pouzity
reklamace relevantni i nerelevantni, protoze ob¢ skupiny jsou pro firmu stejné¢ dulezité.
A jak jiz bylo feceno, nerelevantni reklamace se v piipadé¢ opakovani mohou stat
relevantnimi a jsou tedy budouci hrozbou. Na odd¢leni kvality v AL jsou zpracovavany
ob¢ zminéné skupiny reklamaci stejnym zplsobem se stejnou dilezitosti, pouze

s rozdilem, ze relevantni reklamace jsou zpracovany prioritn¢.

Pro sestrojeni Parctova diagramu je tfeba znat druhy reklamovanych vad a jejich
Cetnosti. Sectenim relevantnich a nerelevantnich reklamaci byly ziskany cetnosti
jednotlivych druht reklamaci (viz tabulka ¢. 4). Vzhledové vady tvoii celkem 591
reklamaci. Absolutni Cetnosti byly néasledn¢ pfevedeny na relativni Cetnosti, z kterych

byly poté vypocteny kumulované hodnoty.

Tabulka €. 4: Jednotlivé druhy relevantnich a nerelevantnich reklamaci

(Zdroj: interni materidl AL: PPM tabulka 2018, vlastni zpracovani)

R+ N Cetnost | Cetnost v % | Kumulace v %
Vzhledova vada 591 65,6 % 65,6 %
Mechanicka vada 153 17,0 % 82,6 %
Svételna vada 89 9,9 % 92,5%
Jina elektricka vada 21 2,3% 94,8 %
Dodavatelska vada 20 2,2% 97,0 %
Chybéjici ¢ast/ nespecifikovano 15 1,7% 98,7 %
Ostatni vady 6 0,7% 99,3 %
Logisticka vada 5 0,6 % 99,9 %
Rozmérova vada 1 0,1% 100,0 %
Netésnost / kondenzace 0 0,0 % 100,0 %
Total 901| 100,00 %

61



Sloupcovy graf reprezentuje jednotlivé druhy reklamaci a jejich zastoupeni. Lorenzova
ktivka zachycuje kumulativni hodnoty (viz graf. ¢. 4). Z grafu vyplyva, ze vzhledové
vady tvoii nejvice reklamaci, a to 65,6 %. Spolu s vadami mechanickymi tvoii celkem
82,6 % reklamaci. Vzhledem k omezenému rozsahu prace a také z hlediska kvality
prace je dal$i pozornost zaméfena pouze na nejveétsi zdroj reklamaci, a sice na
vzhledové vady. Ty jsou pomoci dil¢ich Paretovych analyz rozpadeny na konkrétni

problém, ktery bude nasledn¢ fesen.

Paretova analvza viech reklamaciz 0 km za rok 2018 v AL
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Graf ¢. 4: Paretiv diagram pro celkovy pocet reklamaci

(Zdroj: interni material AL: PPM tabulka 2018, vlastni zpracovani)
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Celkem 591 vzhledovych vad je dale déleno do dil¢ich podskupin, které lze vidét
v tabulce ¢. 5. Nejvétsi skupinu vzhledovych reklamaci tvofi necistoty S Cetnosti 283

reklamaci. Tato skupina bude v dal§im kroku rozpadena na jednotlivé druhy necistot.

Tabulka €. 5: Rozpad vzhledovych vad na dil¢i skupiny reklamaci

(Zdroj: interni materidl AL: PPM tabulka 2018, vlastni zpracovani)

Vzhledova vada: Cetnost | Cetnost v % | Kumulace v %

Necistota 283 47,9 % 47,9 %
Otisk prstu, Skrabanec, otiep 199 33,7 % 81,6 %
Vada na skle 93 15,7 % 97,3%
Vada na reflektoru 5 0,8 % 98,1 %
Vada pokoveni 5 0,8 % 99,0 %
Pretok lepidla 6 1,0 % 100,0 %
Total 591 100% X

Postup sestaveni Paretova grafu je stejny, jako byl popsén vysSe. Z grafu vyplyva,
ze necistoty, otisky prstl, Skrabance a otfepy tvoii celkem 81,6 % reklamaci. Opét i

v tomto piipadé by bylo vhodné se zaméfit na ob¢ skupiny vzhledovych reklamaci. (viz

graf ¢. 5)

Paretova analyza vzhledovych vad z 0 km za rok 2018 v AL
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Graf ¢&. 5: Paretiiv diagram pro dil¢i skupiny vzhledovych reklamaci

(Zdroj: interni material AL: PPM tabulka 2018, vlastni zpracovani)
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Necistoty jsou v poslednim kroku jesté rozpadeny na jednotlivé materialy
(viz tabulka €. 6 a graf €. 6), které danou reklamaci zptsobily. Nejvétsi pocet reklamaci
na necistoty tvofi kov, konkrétn¢ kovové Srouby, které jsou ve svétlometu navic a jsou
povazovany jako cizi materidlovy predmét. Dalsi reklamace tvoii drobné ulomky a
otfepy z nasledujicich materialdt: PE — polyethylen, PA 6 — polyamid, PP —
polypropylen, PBT — polybutylentereftalat, PMMA — polymethylmethakrylat, UVT 610
— lak ad. Srouby tvoii celkem 56 reklamaci z 0 km za rok 2018.

Tabulka €. 6: Rozdéleni nedistot na jednotlivé materialy

(Zdroj: interni materidl AL: PPM tabulka 2018, vlastni zpracovani)

Necistota: Cetnost | Cetnost v % | Kumulace v %
Kov (Sroub) 56 19,8 % 19,8 %
PE 38 13,4 % 33,2 %
PA 6 35 12,4 % 45,6 %
PP 27 9,5 % 55,1 %
PBT 25 8,8 % 64,0 %
PMMA 25 8,8 % 72,8 %
UVvT610 23 8,1 % 80,9 %
BMC 18 6,4 % 87,3 %
Celuldza 15 5,3 % 92,6 %
Butyl 13 4,6 % 97,2 %
Keratin 8 2,8 % 100,0%
Total 283 100,0 %
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Paretova analvza neCistot z 0 km za rok 2018
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Graf ¢&. 6: Paretiiv diagram pro jednotlivé materialy

(Zdroj: interni material AL: PPM tabulka 2018, vlastni zpracovani)

Paretova analyza v tomto poslednim kroku ukazala, na které konkrétni neéistoty patici
do skupiny vzhledovych reklamaci je tfeba se zaméfit. Prvnich sedm materiala tvoii
celkem 80,9 % reklamaci a je tfeba se na né zaméfit, aby se pocet vzhledovych
reklamaci eliminoval. Zbylych 19,1 % reklamaci netvoii vyznamnou skupinu. Jak jiz
bylo uvedeno vyse, cilem je se zaméfit na jeden konkrétni problém a pokusit se ho
vyfesit.

Vsechny nedistoty, které v Paretové analyze vysly jako vyznamné, si vyzaduji detailni
zpracovani, které by z hlediska rozsahu prace nebylo moZné provést kvalitng.
Pro kaZzdou jednotlivou necistotu, kterd v analyze vysla jako vyznamnd, by bylo mozné
zpracovat dalsi podobné prace.

Po dohod¢ s vedenim firmy se dalsi kapitoly této prace budou zaméfovat pravé na

eliminaci Sroubu ve svétlometech.

3.5 Paretova analyza pro projekt
Nyni, kdyz uZ je definovana konkrétni vada, je nutné urcit montazni linku, pro Kterou

bude zpracovana analyza pro nalezeni rizikovych oblasti. Srouby jsou montovany do

svétlometli pouze na montaznich linkach, neni tedy tfeba se zamétovat na jiné procesy.
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Nize uvedena tabulka ¢. 7 a graf ¢. 7 zobrazuje pocty reklamaci na $roub pro jednotlivé
projekty. Z tabulky vyplyva, ze nejvice téchto reklamaci pochazi z projektu BMW F45
LCI, konkrétné z montazni linky, kde je tento typ svétlometu montovan. Na montazni
lince BMW F45 LCI bude zpracovana procesni analyza a navrZzena mozna napravna
opatfeni. Z tabulky je zfejmé, Ze tento druh reklamaci se prolind zhruba polovinou
vSech zminénych projektit. Mozna napravna opatieni tedy budou moci byt

implementovana napti¢ vSemi linkami.

Tabulka €. 7: Rozdéleni reklamaci na $roub pro jednotlivé projekty

(Zdroj: interni materidl AL: PPM tabulka 2018, vlastni zpracovani)

Projekt Poéet reklamaci na Sroub | Cetnost v % | Kumulace v %
BMW F45, F45 LCI 14 25,0 % 25,0 %
Audi A4; A4 PA 11 19,6 % 44,6 %
MB W246 Mopf 8 14,3 % 58,9 %
VW Tiguan 378 6 10,7 % 69,6 %
Skoda Fabia SK 26 PA 5 8,9 % 78,6 %
Skoda Octavia SK 37 PA 4 7,1% 85,7 %
MB X156 Mopf 4 7,1 % 92,9 %
MB W205 3 54 % 98,2 %
BMW G14 1 1,8 % 100,0 %
BMW F12 LCI 0 0,0 % 100,0 %
BMW G2X 0 0,0 % 100,0 %
BMW F60 0 0,0 % 100,0 %
MB C117 0 0,0 % 100,0 %
MB C190 0 0,0 % 100,0 %
VW Touran 376 0 0,0 % 100,0 %
Audi e-Tron 0 0,0 % 100,0 %
Peugeot T9 0 0,0% 100,0 %
Renault X87 0 0,0% 100,0 %
Celkem 56 100,0 % X
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Paretova analyza projektu
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Graf &. 7: Paretiv diagram reklamaci na Sroub pro jednotlivé projekty

(Zdroj: interni material AL: PPM tabulka 2018, vlastni zpracovani)

3.6 Predstaveni montazni linky projektu BMW F45 LCI

Na montazni lince s ¢iselnym oznacenim 14.1 jsou vyrabény piedni svétlomety
pro projekt BMW F45 LCI. Vizualni podobu svétlometu Ize vidét na obrazku ¢. 16 a 17.
Svétlomety jsou vyrabény celkem ve tfech verzich. Prvni verze svétlometu je
halogenova. Druha verze je SAL1 — LED, jedna se o zakladni LED verzi a posledni verze
je SA2 — LED, ktera je rozsifena, tudiz hodnota svétlometu je vyss$i. Verze SA2
disponuje vétsim poctem funkei, jedna se o adaptivni svétlomet, ktery ma oproti verzi
SAL funkci corner light — pfisviceni do zatacky, funkci nataceni modulu do zatacky
a adaptivni dalkové svétlo. VSechny verze svétlometd jsou vyrabény pro pravostranny
1 levostranny provoz, levé i pravé svétlomety.

Jedna se o rucni a poloautomatizovanou vyrobni linku. Na rucnich pracovistich jsou
montovany jednotlivé komponenty a na automatech jsou testovany jednotlivé funkce
a tésnost svétlometu. Jednotliva pracovisté jsou pevné rozestavéna dle layoutu (viz
obrazek ¢. 18). Vzhledem Kk tvaru téla svétlometu se pouzivaji specialni zakladaci

ptipravky urcené pro fixaci svétlometu pro pohodlnou montaz. Ptipravek je soucasti
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kazdého pracovisté linky. Pfi pfehazovani vyroby, naptiklad z halogenové verze na
LED, z pravé strany na levou nebo opacné, se montazni ptipravky musi ménit. Linka je
feSena soustavou montaZznich stoll vybavenych pfipravkem, kontrolnim fidicim
automatem a dal$imi nezbytnymi nastroji pro spravné vykonavéani prace. Nedilnou
soucasti je i spravné osvétleni kazdého z pracovist.

Vyrobni linku tvoii celkem 16 pracovist. Kazdé z pracovist disponuje detailnim

standardizovanym montaznim postupem a dal§imi dokumenty.

Obrazek ¢. 16: LED svétlomet BMW F45 LCI — leva strana

(Zdroj: interni material AL)

Obrazek ¢. 17: Halogenovy svétlomet BMW F45 LCI — leva strana

(Zdroj: interni material AL)
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Obrazek ¢. 18: Layout linky

(Zdroj: interni material AL)

3.6.1 Rozpad svétlometu

Hlavni ¢ast svétlometu tvofi plastové téleso (housing), dale mnoho vnitinich komponent
se specifickym uspofadanim dle technologickych pozadavki a prihledny ochranny kryt
pro vystup svétla. Mezi vnitini komponenty lze zatadit moduly s fidici elektronikou,
cocky, reflektory, akéni €leny, ptevodova ozubeni a elektromechanické a pomocné
mechanické ¢asti. Mezi designové Casti patii naptiklad designové rdmecky. Celkovy
rozpad svétlometu BMW F45 LCI lze vidét na obrazcich €. 19, 20, 21.

Upevnéni vnitinich dilti do téla svétlometu je provadéno manudlné operatorem a to
Vv kombinaci Sroubovych spoji a zacvakavacich mechanickych prvkt. Elektrické
komponenty a zdroje svétla jsou mezi sebou propojeny vodici, které jsou opatfeny
konektory. Celd kabeldZ svétlometu je manudlné vklddana a vyvedena centralnim
konektorem, ktery je umistény na zadni strané téla svétlometu.

Pro zobrazeni rozpadu svétlometu je pouzita verze SA2 — levy LED svétlomet.
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BMW F45LCl — SA2 Mechanical - Parts Sy o Sy

400.6 Adj. Screw Light Modul

400.5 Retaining Clip Heat Sink JEEE L'%'.‘;”f%%‘i'
PCB
470 Bevel Gear 620.3 Gasket e
480 Mounting piece 650.5 5kt

600 Stepper motor ‘: g

Adjuster slide y
420 Joint £

200 Retaining Clip (5x)

Mounting
Piece

g

Housing 10.1.2 Compensating element

10.1.3 Distance piece

430 Mounting piece 10.1.4 Distance piece

440 Ball socket
540 Bevel Gear
Cable Duct 550 Mounting Piece
500.2 Adj. screw
500.3 Retaining Clip
Outer Lens
1230 Support Angle

Adjuster slide

Standard/ Carry over part
Closeout R

Obrazek €. 19: Mechanické ¢asti svétlometu

(Zdroj: interni material AL)

BMW F45LCl — SA2 Optical - Parts

Cover Panel

Light Guide TI .’
Light Module

Light Modul CL SA1-Fix
Reflektor SA2 - Swivelled
Heat Sink
PCB

Light Guide inner

Light Guide

Light Guide
ight Gui outer

Ikone inner Light Guide

Ikone outer

Standard / Carry over part.

Obrazek €. 20: Optické ¢asti svétlometu

(Zdroj: interni material AL)
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BMW F45LCI — SA2 Design - Parts

Accent Frame
(changeable insert
for SA1/SA2)

Cover Backside

Inner Lens TI
{/ o, % 3 o ¥ >
A N TN 7. Reflector Tl
Trim Strip ke /k_ B |1
(Fake) =ty . i
“ b Bezel Frame (SA1/ SA2)
Trim Strip Trim Cover
Trim Strip

Standard / Carry over part.

Obrazek €. 21: Designové ¢asti svétlometu

(Zdroj: interni material AL)

3.6.2 Procesni analyza montazni linky 14.1

V této kapitole je zpracovana procesni analyza montdzni linky. Pomoci této analyzy
budou vyobrazeny a popsany jednotlivé kroky postupu montaze na lince. Procesni
analyza nam pomiZe identifikovat rizikovad pracoviSté. Rizikovymi pracovisti jsou
Vtomto pfipadé¢ vSechna pracovisté, na kterych jsou montovany Srouby dovnitf

svétlometu.

Nize uvedena schémata popisuji jednotliva pracovisté linky. V obou pfipadech je
ze schémat viditelné, jaké komponenty se na jednotlivych montdZnich pracovistich
montuji. Prvni ze schémat popisuje montaz halogenového svétlometu (viz obrazek ¢.

22), druhé montaz LED svétlometu (viz obrazek ¢. 23).

Vstupy jsou tvofeny jednotlivymi komponenty svétlometu, montaznimi postupy a

informacemi o vyrob€. Jednotliva pracoviste jsou Ciselné oznacena (napt. WP3 = work
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place 3). Na pracovistich WP3 az WP9 je provadéna ru¢ni montaz komponentt do
télesa svétlometu. Cinnost na téchto pracovistich je provadéna ruéné v kombinaci
s poloautomatickou kontrolou. Kazdé ztéchto pracovist disponuje systémem, jenz
dokaze pies obrazovku korigovat postup montaze. Kontrola je zajiSténa upinacim
systémem svétlometu v ptipravku, ktery dany svétlomet nepusti na dalsi pracovisté
Vv pripad¢, ze do svétlometu nebyl namontovan urcity pocet Sroubtl pro dané pracoviste.
WP17, WP20, WP26 a WP27 jsou pln¢ automaticka pracovisté, na kterych probiha
lepeni skla a kontrola riznych parametru. Témét v kone¢né fazi se na pracovisti WP29
aplikuji z vng&jsi strany svétlometu posledni komponenty. Vyrobek je po této pracovni
operaci jiz findlni. Na poslednim pracovisti WP30/50 je poté vyrobek nacten
do systému a vizualné zkontrolovan kone¢nou kontrolou. Poté je pracovnikem zabalen a
odeslan k expedici.

Na nize uvedenych schématech je znazornéno, na kterych pracovistich jsou pouzivany
srouby kmontazi dilcd do svétlometu. Cervené zvyraznéné ramecky vymezuiji
pracovisté, na kterych je riziko zapadeni Sroubu do svétlometu. Na nékterych
pracovistich jsou sice §rouby pouzivany, ale tato pracovisté nejsou rizikova. Zadny ze

systému na lince nedokaze tuto neshodu odhalit.
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3.6.3 Popis procesu Sroubovani

Na kazdém ru¢nim pracovisti montazni linky se nachazi potebné nastroje k uskute¢néni
pracovni Cinnosti (viz obrazek ¢. 24). Mezi hlavni nastroje pro Sroubovani patii

elektricky Sroubovak a automaticky podavac Sroubtl.

Display s

instrukcemi

Komponenty

Aretacni

ptipravek

[
£5 Svétlomet [N

Obrazek ¢. 24: Vlevo pracovisté WP3, vpravo nahote detail Sroubovaku, vpravo dole detail

podavace Sroubi

(zdroj: foto autor)

Cely proces na kazdém jednotlivém pracovisti zacind tim, Ze se svétlomet pfevezme

z predchoziho pracovisté a zafixuje se do aretacniho pripravku. Do takto upevnéného
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svétlometu se dle standardu pracovniho postupu montuji jednotlivé komponenty.
Operator si z boxi, které jsou umistény v ergonomicky vyhovujici pozici, vezme
komponent a umisti jej do piislusné pozice ve svétlometu. Poté uchopi Sroubovak
s magnetickym bitem a pomoci né& si odebere Sroub pfimo =z podavace
(viz obrazek ¢. 25). Ten poté umisti do ptislusného otvoru pro Sroub a spusti Sroubovani
stisknutim packy na rukojeti Sroubovaku. Pokud je komponent fixovan ve svétlometu
vice Srouby, postup se opakuje. Pfi této montaZzi se operatorovi zobrazuje popis postupu
na displeji. Cely systém je napojen na aretatni piipravek a Sroubovak. Systém pies
Sroubovak kontroluje, zda je Sroub spravné zasroubovan a zda byl pouzit spravny pocet
Sroubti. V piipadé Spatné zasroubovaného Sroubu (nedosazeni krouticiho momentu)
systém vypne Sroubovdk, a tudiz nebude mozné spustit dalsi Sroubovani, dokud nebude
systém odblokovan mistrem linky. Pokud cely proces probéhne jak m4, tak aretacni

ptipravek uvolni svétlomet a ten se umisti na dalsi pracoviste.

Obrazek ¢. 25: Ukazka nabirani Sroubu z podavace

(zdroj: foto autor)
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3.7 Analyza p¥icin — Ishikawa diagram

Pro nalezeni pfic¢in byl zvolen Ishikawa diagram, ktery je zaloZzen na postupném
zaznamenavani logickych vazeb mezi néasledkem a pfi¢inami. Pro vypracovani
diagramu byl sestaven tym. Pfi tvorbé diagramu byl vyuzit brainstorming, ktery pomohl
vydefinovat vSechny mozné, i malo pravdépodobné pficiny vzniku i nedetekce
problému. Kazdy ¢len tymu poté hodnotil jednotlivé pfi¢iny vahovym koeficientem
na stupnici od 0 do 5 bodul. Pfi¢iny, které¢ po souctu bodu jednotlivych ¢lenti dostaly

nejvetsi vahu, budou analyzovany (Cervené oznacené) (viz obrazek ¢. 26).

Pficiny Nisledek
Lidé Material Design
SH+4+3=18 2+3+2+1=8
% Pieplnéné krabicky
Nabirani vice froubit se frouby
naraz
» 04140412 N —
243424]1=8 Nezakryte
Pfedpfipraveny froub podavade krytkann 24342+1=8
na bitu froubovaku 21404225 Nevhodné umisténi
- - > i terialu - dorazy/dojezdy v
4+5+4d=] A Dopliiovani froubt do 2 . - -
N drahachkrabicek
Nedodrzovini podavadenad i
standardii a pravidel rozpracovanymsvetlem
- -

"\

31544l 4+d+4+3=13 4434445=14
Sroub upadne zbitu Nevhodna ergonomie . QP am-é.pgjce magnetu -
iroubovakuv disledku 242+1+3=8 je piilis vy soko, froub
minuti kominku Umisténi podavace - nedoseda ng magneta
> nadpfipravkems pada
SH4+543=17 rozpracovanymsvétlem /e
Rework svétlometu | 3+342+3=11
/‘; Chybi podavaé froubit
Metody Stroje

v rwe

Obrazek ¢. 26: Ishikawa diagram — p¥#iciny vzniku

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Mrve

Nedilnou soucasti je 1 vytvofeni Ishikawa diagramu pro nalezeni pficiny nedetekovani
vady (viz obrazek ¢. 27), tj. pii¢iny, pro¢ se volny Sroub ve svétlometu neodhali
(nedetekuje), nez je transportovan k zakaznikovi. Postup sestaveni diagramu je stejny

jako u vysSe uvedeného diagramu pro hledéani pfi¢in vzniku.
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Pficiny Nisledek

Lidé Material Design
-—
545+545=10
-~
Zaseknuty/zapadly froub mezi
3H4243=12 ) ostatmimi dily uvnitf svétla
Neprovedeni konecne
kontroly *
-—
24241+41=6
Nefimguje pofitadlo na
frouby
'~ 24241+1=5

Neni poditadlo na Srouby

-

Neni automat/nistroj,
ktery by vadu dekdzal
detekowvat

/

Metody Stroje

Ve

Obrazek €. 27: Ishikawa diagram — pri¢iny nedetekce

(Zdroj: vlastni zpracovani)

3.7.1 Rozbor p¥i¢in vzniku neshody

v LIDE

1. Nabirani vice Sroubit nardz

Situace, kdy na nékterém z montaznich pracovist’ chybi podava¢ sroubu, je pomérné
bézna. Mize se jednat o béZznou udrzbu nebo v piipad€, ze podava¢ nefunguje tak, jak
ma, 0 jeho opravu. V obou ptipadech je podava¢ v rukou odbornikti technického
servisu. Zadné nahradni podavade na linkdch nejsou, proto operatofi berou $rouby
z krabicek do rukou a poté ru¢né upeviiuji na bit Sroubovaku (viz obrazek ¢. 28).
V piipadé€, ze si operator vezme do rukou vice Sroubll nez jeden, vznika zde riziko
vpadnuti do rozpracovaného svétlometu. Operatofi si takto usnadiuji praci. Ve chvili,
kdy upeviiuji Sroub na bit, maji v dlani nékolik dalSich Sroubti, které mohou kdykoliv

vpadnout do svétlometu. Operator si toho nemusi viibec v§imnout. Riziko vpadnuti
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Sroubu do rozpracovaného svétlometu je tedy vysoké. Pfi¢ina vpadnuti Sroubu do
svétlometu piimo z rukou operatora je tedy pro tento bod potvrzena a rizikova jsou

vSechna pracoviste, na kterych z néjakého divodu chybi podavac.

Obrazek €. 28: Leva fotka: Operatofi ru¢né nabiraji z krabicek vice Sroubii, Prava fotka: nasledné

je upeviuji na bit Sroubovaku

(Zdroj: foto autor)

2. Nedodrzovani standardii a nastavenych pravidel
Na lince jsou nastavena urcita pravidla a pracovni postupy, které se musi dodrzovat.
v" Uvolnéni procesu

Na zacatku kazdé smény a pii piehazovani vyroby je tfeba provést uvolnéni vyrobniho
procesu. Ten je uvolnén na zakladé kontrol provedenych dle dokumentu Start-up, Check
sheet a Check test. V dokumentu Start-up jsou instrukce (kontroly), které je nutné
provést, aby bylo pracovisté uvolnéno. Na kazdém pracovisti, na kterém se Sroubuje, je
nutné zkontrolovat, zda je bit Sroubovaku neposkozen a zda ma spravnou velikost, dale
zda je pfitomen magnet a magneticka hlavicka. Dalsi kontrola zahrnuje, zda jsou
funkéni POKA-YOKE pfi Sroubovani. Operator musi zaSroubovat jeden Sroub a zkusit

vyjmout svétlomet z ptipravku. Spravné nastavené¢ POKA-YOKE by ho nemélo pustit.
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Tyto kontroly jsou nastaveny pro vSechny verze svétlometii a jsou provadény
na kazdém pracovisti. Operator musi po téchto kontrolach zaznamenat stav do
dokumentu a podepsat. Mimo to je nutné¢ dodrzovat i jina pravidla.
v" SOP, pravidla

Prvni z nastavenych pravidel souvisi s bodem ¢. 1 — nabirani vice Sroubt — na lince je
nastaveno pravidlo jednoho Sroubu v ruce. Pokud nefunguje podavac, smi operator
nabirat Srouby ru¢né za podminky nabirani po jednom. Dalsi z pravidel je, ze pokud se
na pracoviSti nachazi podavaC, operator jej musi pouzit a nesmi nabirat Srouby
z krabicky ruéné. Krabicky pfitom musi zlstat umistény na draze, kudy je zasobovaci
posilaji na linku a operatofi si z nich smi pouze dosypavat do podavaci. Vsechny tyto
informace maji operatofi k dispozici v SOP, které je umisténo na kazdém jednotlivém

pracovisti.

Standardy a pravidla jsou nastaveny z divodu eliminace chyb pii vyrobnim procesu.
S nedodrzovanim stanovenych pravidel a standardu roste riziko vzniku dalsi reklamace.
Vzhledem k tomu, ze na linkach pracuji operatofi jinych narodnosti a aktudlné je
1 zvySena fluktuace pracovniki, je riziko chyby vétsi. Na linkach jsou totiz pracovni
postupy a standardy pouze v ¢eském jazyce a koordinatofi nestihaji operatory jinych
narodnosti dostateéné zaucovat. V ramci tohoto bodu byla provedena kontrola linky,
pfi niz bylo potvrzeno, Ze n€kteti operatoii stanovena pravidla nedodrzuji. V nékterych
ptipadech se jednalo 1 0 zkuSené a dlouholeté pracovniky. Jedna se tedy o jednu z pfi€in

vzniku neshody.

v' METODY

1. Sroub upadne z bitu Srouboviku v disledku minuti kominku

Kominek je otvor, do kterého se zafezava zavit Sroubu. Tyto otvory jsou soucasti
hlavniho téla svétlometu, tedy housingu. Vsechny Srouby, které se do svétlometu
montuji, jsou montovany kolmo ke kominkim. Je zde vSak riziko, Ze se operator netrefi
pfimo do kominku a Sroub mu tak sjede po dosedaci plose pro hlavu Sroubu. DalSim
pusobenim tlaku na Sroub dojde k ,,ustfeleni* Sroubu do svétlometu.

Zalezi pak pouze na samotném operatorovi, zda Sroub ze svétlometu vytahne nebo zda

pouzije dalsi. Jedna se tedy také o jednu z pficin vzniku vady.
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2. Rework svétlometu

Pti reworkovani svétlometu na pracovisti WP40 dochézi k opravé nékteré jeho casti.
Chyba je vyhodnocena na zakladé kontroly nékterého z automati. Rework svétlometu
provadi vzdy mistr linky. V nékterych piipadech je nutné odSroubovat nékterou z casti
svétlometu a opravit nebo vymenit ji. Pracovisté oprav je vybaveno pouze pracovnim
stolem, Sroubovakem a dal$imi zakladnimi ndstroji. Na pracovisti oprav se nenachézi
aretacni pripravek, podavac ani kontrolni systém. Riziko padeni Sroubu do svétlometu je
V tomto pfipadé¢ mozny pii demontdzi i pii opétovné montazi upraveného nebo nového
dilce. V obou piipadech muize dojit naptiklad ke kontaktu Sroubu s okolnimi dilci a
K naslednému spadeni z bitu Sroubovaku dovnité svétlometu. Absence aretacniho
ptipravku vede Kk nestabilit¢ svétlometu (naklanéni apod.), tudiz svétlomet mize pfi
Sroubovaci operaci zménit nahle smér a néktera z jeho ¢asti mize srazit Sroub do
svétlometu. Dal§im rizikovym bodem na tomto pracovisti je umisténi krabicky se

Srouby na nevhodné zvoleném misté nad svétlometem (viz obrazek ¢. 29).

-

u
L

Misto pro rework

svétlometu

Obrazek ¢. 29: Pracovisté WP40 pro rework svétlometu

(zdroj: foto autor)
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v' STROJE

1. Nevhodnd ergonomie

Z hlediska ergonomie byla provéfena vSechna rizikova pracovisté. Na vSech
pracovistich je podava¢ pevné umistnény vpravo. Pii montazi pravého svétlometu je
trajektorie v potadku (viz obrazek ¢. 31), ovSem pii montazi levého svétlometu je
trajektorie nevhodna (viz obrazek ¢. 30). Operator musi pii montazi levého svétlometu
pienést Sroubovak pres nejvyssi bod housingu, timto ztizenym pohybem vznika vyssi
riziko kolize Sroubu s Casti housingu a jeho spadeni dovniti svétlometu. Premisténi
podavacii na druhou stranu v tomto pfipad¢ nebude feSenim, protoze operatori, ktefi

nabiraji Srouby pravou rukou, by je museli nabirat kiizem.

Trajektorie pfi montazi

levého svétlometu

Obrazek €. 30: Zobrazeni trajektorie pri montazi levého svétlometu

(Zdroj: foto autor)

Trajektorie pii montazi pravého svétlometu

Obrazek ¢. 31: Zobrazeni trajektorie pii montaZi pravého svétlometu

(zdroj: foto autor)
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2. Spatnd pozice magnetu - je piilis vysoko, Sroub nedosedd na magnet a pada

Sroubovék drZi $rouby pomoci magnetu umisténého na konci bitu. Je-li mezi $roubem
a magnetem velka mezera (viz obrazek ¢. 32), sniZzuje se magneticka pfitazlivost a Sroub
zbitu padd. Hlava Sroubu ma spravné dosedat pfimo na  magnet
(viz obrazek ¢. 33). Magneticka koncovka na Sroubovaku je zajisténa stavécim Sroubem
(Cervikem), ktery se utahuje pomoci inbusu. Po del$im uzivani Sroubovaku se muze
stavéci Sroub povolit, a tim se muZze magnetickd koncovka posunout. Byla provétena
vSechna pracovist¢ a na pracovisti WP6 a WP7 nedoseda hlava Sroubu piimo

na magnet. Je zde tedy riziko a mozna pficina vzniku vady.

Velka mezera: Sroub neni
dostate¢n€ upevnén na
magnetu.

Ny

Sroub stavéci (Gervik)

Obrazek €. 32: Velka mezera mezi magnetem a Sroubem

(zdroj: foto autor)

Bez mezery: Sroub je pevné

upevnén na magnetu

\

Obrazek ¢. 33: Spravna pozice — Sroub doseda na magnet

(Zdroj: foto autor)
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3.7.2 Rozbor pri¢in nedetekce vady

v STROJE
Na lince neni automat/nastroj, ktery by vadu dokdzal detekovat
V soucasnosti na lince neni zadny automat ani jiny nastroj, ktery by dokazal detekovat

volny Sroub ve svétlometu.

v' DESIGN

Zaseknuty/zapadnuty Sroub mezi ostatni dily uvniti svétlometu

Sroub se miZe ve svétlometu nachazet v jakékoliv jeho &asti. Svétlomety jsou
pii montazi i v automatech umistény v pozici dnem dolt, pokud se tedy ve svétlometu
nachdzi néjaky Sroub zapadly, neni prakticky mozné, aby se cestou po montazni lince
dostal ven. Konec¢na kontrola provadi vystupni kontrolu svétlometu. Pfi této kontrole
vezme operator svétlomet a vizualné jej zkontroluje na pracovnim stole. V piipadg, Ze je
Sroub ve svétlometu zapadly, je pouze mala pravdépodobnost, Zze jej operator na
kone¢né kontrole objevi. Sroub by se musel nachazet v piedni &asti svétlometu, aby jej
operator na koneéné kontrole mohl detekovat. Zpravidla je vSak Sroub zahaknuty za
nékterou z vnitinich ¢asti a az pfi transportu ¢i manipulaci u zakaznika se uvolni a lze
jej tedy vidét nebo slyset. Z hlediska designu neni jakakoliv uprava vnitifniho rozlozeni

komponent redlna. Napravné opatieni tedy pro tuto pfiinu neexistuje.

3.7.3 Shrnuti

Pti procesni analyze montazni linky byla definovana rizikova pracovisté, na kterych je
riziko spadeni Sroubu dovniti svétlometu. Pti vyrobé halogenovych svétlomett je téchto
pracovist’ celkem 5 (WP3, WP6, WP7, WP8, WP40). Pii vyrobé LED svétlomett je
rizikovych pracovist celkem 7 (WP4, WP5, WP6, WP7, WP8, WP9. WP40). Pracovisté
oprav tedy WP40 je rizikové pouze v ptipadé, kdy je na pracovisti provadéna oprava, u
niZ je nezbytna demontaz/montaz nékteré ¢asti svétlometu. Na ostatnich pracovistich
montazni linky nejsou zZadné rizikové faktory, které by pfispivaly ke vzniku vady.

Pro vymezeni pfic¢in vzniku vady se postupovalo pomoci Ishikawa diagramu, kde se na

zaklad¢ brainstormingu s piislusnymi pracovniky vydefinovaly v§echny mozné i méné
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pravdépodobné pfi¢iny vzniku i1 nedetekce vady. Nasledné byly tyto pficiny
ohodnoceny a ty s nejvétsim poctem bodu byly podrobeny blizsi analyze.
Mezi ptiiny vzniku neshody patii:

1) Vice Sroubii v ruce operatora

2) NedodrZovani standardi a pravidel

3) Sroub upadne z bitu §roubovaku v disledku minuti kominku

4) Rework svétlometu

5) Nevhodna ergonomie

6) Spatna pozice magnetu na §roubovaku

Mezi pti¢iny nedetekovani vady patii:
1) Absence automatu/nastroje, ktery by vadu dokazal detekovat

2) Zaseknuty/zapadnuty Sroub mezi ostatni dily uvnitt svétlometu

Na montézni lince BMW F45 LCI jsou jiz zavedena urcitd opatieni, kterd by méla
slouzit Kk eliminaci vzniku neshody, avsak stale nejsou dostate¢na ucinna. Na druhou

stranu pro detekci neshody na lince neni aplikovano zadné napravné opatieni.

Pro eliminovani zdkaznickych reklamaci na volny Sroub ve svétlometu je odstranéni
vSech vySe zminénych pficin. Toho Ize dosdhnout aplikovanim vhodnych népravnych

opattent.

Pro kaZdou pfic¢inu vzniku neshody lze najit jedno ¢i vice napravnych opatieni. Neéktera

z nich by mohla eliminovat i vice pfi¢in vzniku najednou.

Pokud by bylo mozné zabranit pfi¢inam vzniku neshody, neni jiz tolik nutna jeji
detekce. Detekce tohoto druhu neshody je velmi obtizna, protoZze v oblasti technologii
nejsou zndmé zadné pfistroje pro konkrétni aplikaci, tj. detekovani volného Sroubu
uvnitf svétlometu. To je také jeden z dlivodu, proc¢ se na lince nenachazi Zadné pfistroje

pro detekci.
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4 VLASTNI NAVRHY RESENI

4.1 Vlastni navrhy

V predchozi ¢asti prace jsem definovala jednotlivé pfi¢iny vzniku a nedetekce neshody,
z nichz plynou nasledné reklamace.

neshody. Tyto navrhy by mély vést zejména ke sniZzeni vzniku a ke zvySeni detekce
voln¢ padeného Sroubu uvniti svétlometu. Celkové by pak tyto nadvrhy mély ptispét
ke snizeni zakaznickych reklamaci.

Pro lepsi piehled u kazdého napravného opatieni uvedu, kterou pfic¢inu by
implementace opatteni vytesila. Nékterd opatieni mohou byt aplikovana i na vice pficin

najednou.

4.2 Napravna opatreni pro eliminaci pfi¢in vzniku neshody

vrwe w

4.2.1 Navrh napravnych opatieni k pri¢iné vzniku €. 1: Nabirani vice $roubu

naraz

1) Nahradni podavad na lince

Podavace, které vyzaduji udrzbu ¢&i opravu, jsou z linky predany na technicky servis.
Oprava mnohdy trva i n¢kolik dni. V soucasnosti se na montazni lince nenachazi zadny
nahradni podavac Sroubti. Ten by vyfesil problém s ru¢nim nabiranim vét§iho mnozstvi
Sroubli naraz operatorem. Nahradil by totiz stavajici podavac a riziko vzniku neshody
by se razantné snizilo. Zamezilo by se tak ptipadné reklamaci. S ohledem na frekvenci
absence (max. 1 chybéjici podavac/tyden) podavact na lince by stacil jeden nahradni

podavac Sroubt.

2) Pneumaticky ruéni Sroubovak — WEBER

Firma Weber nabizi nejmoderné¢jsi technologie v oblasti automatizace montaznich

procest. Mezi jejich produkty patii i pneumaticky ru¢ni Sroubovak (viz obrazek ¢. 35).
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Nejvétsim kladem na tomto Sroubovaku je predevsim automatické podavani Sroubti
pomoci hadice. Sroubovak je uzptisobeny tak, Ze $rouby jdou z podavade piimo
do napojené hadice, ktera podava Srouby do koncovky. Podévani Sroubl je velmi
rychlé, kazdy dalsi Sroub, ktery bude namontovan, je podan téméf okamzité po Sroubu
ptedchozim. To by ziejmé i urychlilo cely proces a montazni linky by byly efektivnéjsi.
Sroubovaci mechanismus je uzptisobeny pro podavani jak kratkych, tak delsich Sroubu,
ma vyménitelné koncovky a je vhodny i pro obtizné¢ pfistupna mista pro Sroubovani.
Sroub je podtlakem drzen na $roubovacim nastroji. Pak se tento $roubovaci nastroj
vysune z hlavy Sroubovaku do své pracovni polohy. Pokud nedojde k zasroubovani
Sroubu, dalsi Sroub se do koncovky Sroubovaku nedostane. Zdvihy i pohyby
Sroubovaciho vietena a podavaci jednotky jsou fizeny fidici jednotkou prubéhu procesu.
Pro spravné fizeny Sroubovaci proces je nutné mit kromé Sroubovaku i podavaci
jednotku (viz obrazek ¢. 34), systém fizeni motoru a fidici jednotku prabéhu procesu.
Vyhodou by jisté bylo snizeni poctu reklamaci na vypadlé Srouby ve svétlometech, a

tim 1 uspora financi.
Tento Sroubovaci mechanismus by zabranil vzniku mnoha pficin:

e Nabirani vice Sroubii nardz: Operatofi by se ke Sroubliim vibec nedostali
a nehrozilo by zde riziko vypadnuti Sroubu z ruky.

e Sroub upadne z bitu sroubovdku v diisledku minuti kominku: Sroub by nemohl
upadnout z bitu Sroubovaku vlivem silnému podtlaku.

e Nevhodna ergonomie. Nebyl by problém s ergonomii, protoze operatofi by
nemuseli brat Srouby z podavace umisténého pouze na jedné strané, ale Sroub by
jim byl podan pomoci hadice pfimo do hlavné Sroubovaku. Nemuseli by tedy
délat zbyte¢né pohyby.

o Spatnd pozice magnetu na bitu Sroubovdku: Na pneumatickém ruénim

Sroubovaku se zadny pohyblivy ani jiny magnet nenachézi.
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Obrazek €. 34: Vibraéni spiralovy podavac

(Zdroj: WEBER)

Obrizek €. 35: Rucni pneumaticky Sroubovak

(Zdroj: WEBER)
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4.2.2 Navrh napravnych opatieni k pri¢iné vzniku ¢. 2: NedodrZovani standardi

a pravidel

1) Nabor novych koordinatorua

Vzhledem k velkému poctu zahrani¢nich pracovnikti ve firmé bych doporucila nabor
novych koordinatort. Ti by museli splitovat ur¢itd nezbytnd kritéria pro vykonavani
funkce (zejména jazykova znalost). Spolu se stavajicimi koordinatory by se zapojili
do dikladného zaskolovani a zlepsSili by tak povédomi operdtori o dodrzovani
zasadnich pravidel a standardd. DalSim bodem k uspésnému zaclenéni zahrani¢nich
operatoru je, aby méli neustale k dispozici veskeré pracovni dokumenty v jejich rodném

jazyce.

2) Skoleni operitori

Skoleni obecné vede ke zvyseni kvalifikace jednotlivych pracovnikii a jejich povédomi
o dodrzovani vSech zdsad spravné vyrobni praxe. Firma AL ma nastaveny systém
pravidelného Skoleni pracovnikl, které vSak probihda pouze v teoretické roving.
Pro dostate¢n¢ ucinné Skoleni navrhuji implementovat systém praktickych cviceni.
Dtraz by byl kladem ptfedevs§im na zptisoby vzniku neshod, které vznikaji v disledku

nedodrZovani pravidel a také na nasledky, které to ptinasi.

3) Motivace

Spravna motivace zaméstnancu je jednim z klicovych faktort uspéchu firmy. Vzhledem
k nedodrzovani nastavenych pravidel a standardii i zkuSenymi operatory je nutné zjistit
zdroj jejich demotivace. V tomto sméru navrhuji nejprve provedeni dotaznikového

Setfeni. Na zaklad€ n¢j poté implementaci vhodné metody pro motivaci pracovnik.
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Vrwe

Sroubovaku v disledku minuti kominku

1) Silny permanentni magnet

ResSeni spociva v nahrazeni dosavadniho permanentniho magnetu za siln€jsi. Tim se
zvysi pritazliva sila mezi magnetem a hlavou Sroubu. Pokud se tedy operator netrefi

do kominku, tak nedojde k uvolnéni Sroubu.

2) Silny elektromagnet

Misto obycejného permanentniho magnetu na konci bitu navrhuji pouzit silny
elektromagnet pro drzeni Sroubd.

Elektromagnet by byl sepnut do doby, dokud by nebylo dosazeno stanovené¢ho
kroutictho momentu. Po dosazeni krouticiho momentu a vypnuti Sroubovani by byl
na kratkou dobu (dostate¢né¢ dlouhou na vzdaleni se od zamontovaného Sroubu)
elektromagnet vypnut a po kratkém case opét sepnut (napt. 2 s). Tim by bylo zaruc¢eno
spravné zamontovani Sroubu na danou pozici. Elektromagnet navrhuji implementovat
na vSechna pracovisté, kde se pouziva klasicky permanentni magnet (celkem

8 pracovist). Toto feSeni by eliminovalo hned nékolik pfi¢in vzniku reklamace:

e Sila magnetu by zamezila spadeni Sroubu do svétlometu v disledku minuti

kominku — magnet by byl natolik silny, ze by Sroub udrzel.

e Sila magnetu by neméla tak velkou citlivost na pozici magnetu od hlavy Sroubu.
Tedy pokud by Sroub nedosedal pfimo na magnet, nemélo by to mit Zadny vliv.

Sroub by i tak drzel velmi pevné na Sroubovaku.

3) WEBER - viz strany 86 - 88.
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4.2.4 Navrh napravnych opatieni k pii¢iné vzniku ¢. 4: Rework svétlometu

1) Aretaéni pripravek

Na pracovisté oprav (WP40) navrhuji implementovat aretacni ptipravek, Ktery zamezi
nestabilité¢ svétlometu pii demontazi/montazi nékteré jeho Casti. Pomoci ptipravku,
ve kterém bude svétlomet upnut, nebude moci dojit k jeho naklonéni a ptipadnému

srazeni Sroubu Z bitu jinou vnitini ¢asti svétlometu.

2) Premisténi krabicek se Srouby — uprava pracovisté

Na pracovisti WP40 se nachdzi nevhodné umisténé krabicky se Srouby, piimo
nad mistem pro opravu svétlometu. V této souvislosti navrhuji zvétsit pracovni stil
pro rework, implementovany aretaéni pfipravek pfesunout co nejvice doprava a
krabi¢ky umistit doleva na podstavec, jak je zndzornéno na obrazku ¢. 36. Operator tak
nebude demontované Srouby héazet do krabi¢ky nad svétlometem, ale odlozZi je smérem
doleva. Z hlediska ergonomie by tento stav byl idealni a je nastaven jako na ostatnich

pracovistich montazni linky.
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Nové misto pro
krabicku se Srouby +

podstavec

VEtsi pracovni stll

Misto pro rework —

posunuti doprava

.\
L\

Obrazek €. 36: Navrh na dpravu pracovisté oprav WP40

(zdroj: foto autor)

Mrwe

1) Centralni podavad

Principem je umisténi jediného centralniho podavace pro celou montazni linku

na ur¢ené misto. Centralni podava¢ by fungoval na principu stla¢ené¢ho vzduchu. Z n¢j

by vedly hadice k jednotlivym montaznim pracovistim a sypaly by pouze pfesné uréeny

pocet Sroubli danému operatorovi. Tedy po umisténi svétlometu do areta¢niho ptipravku

by mél operator k dispozici pouze piesny podet Sroubti pro dané pracoviité. Srouby by

se sypaly do ptipravenych krabi¢ek. Pfi dosypavani Sroubti by museli operatofi brat

Srouby ru¢né. Pokud by jim vSak nektery Sroub zapadl dovniti svétlometu, byli by

nuceni ho vytdhnout. Aretacni pfipravek by se neodemkl, operatotfi by tak nemohli dal

pracovat a centrdlni podava¢ by tak nenasypal Srouby pro dalsi svétlomet. Centralni
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podava¢ by musel byt napojeny na systém, ktery by kontroloval stav procesu.
Z hlediska ergonomie by se krabi¢ky pro Srouby mohly pfemistovat. Krabicka by byla

umistnéna podle toho, zda je operator pravak ci levak.

2) WEBER viz strany 86 - 88.

Mrwe

4.2.6 Navrh napravnych opati‘eni k pFi¢iné vzniku &. 6: Spatna pozice magnetu

1) Drazka pro stavéci Sroub (..¢ervik)

Stavéci Sroub upeviiuje magnet na bit Sroubovaku (viz obrazek ¢. 37). Dosedaci plocha
stavéciho Sroubu je hladka a jeho upevnéni spociva v pfitlaeni na bit Sroubovaku. Jeho
upevnénim magnet ze $roubu nepada a neposunuje se po bitu Sroubovaku. Casem se
vSak stavéci Sroub milze povolit a magnet se posune. Tento problém lze vyfteSit
upravenim bitu Sroubovaku tak, ze by se do n&j udélala drazka a stavéci Sroub by do ni
zapadl a nemohl by se tak ani po delSim ¢ase uvolnit. Dosavadni kratky stavéci Sroub by

byl nahrazen del§im.

Obrazek ¢. 37: Stavéci Sroub pro upevnéni magnetu na bit Sroubovaku

(Zdroj: foto autor)
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2) Nastaveni pravidelnvch kontrol

Resenim této pii¢iny je také zavedeni pravidelnych kontrol. Tyto kontroly by byly
nastaveny Vvramci uvolnéni pracovisté Start-up. Do tohoto dokumentu by se
zapracovalo nasledujici: ,,Kontrola, zda magnet na bitu Sroubovaku doseda na hlavicku

Sroubu.“

3) WEBER viz strany 86 - 88.

4.3 Napravna opatieni pro eliminaci pfi¢in nedetekce neshody

Mrwe

4.3.1 Navrh napravnych opatieni Kk pii¢iné nedetekce ¢ 1: Absence

automatu/nastroje, ktery by vadu dokazal detekovat

1) Rentgen

Pro detekci pfedmétu zptsobujiciho neshodu, tedy volny Sroub ve svétlometu, je nutné
znat jeho vlastnosti, podle kterych jej detekovat a odliSit od ostatnich dilci. VétSina
dilcti ve svétlometu je vyrobena z plastu, avSak nékteré soucasti, véetné Sroubu, jsou
vyrobeny z kovu. Ten ma jinou hustotu materialu, tim tedy oproti plastim V jiné mite
pohlcuje elektromagnetické zafeni, pomoci n€¢hoz Ize pro detekci vyuzit technologii
rentgenového zareni.

Na pracovisti by se nachazelo rentgenové zatfizeni, ve kterém by se nachézela komora,
do které by se umistil svétlomet do pfipravku. Za pomoci otocného stolu by byly
zhotoveny RTG snimky svétlometu ve vSech tfech smérech (osach). Tyto snimky
aktualniho svétlometu by poté byly porovnany s pfedem definovanymi piedlohami (pro
kazdy smér jedna). Pfistroj by porovnaval pocet a umisténi vSech Sroubd v urcitém
toleran¢nim poli a detekoval by jednotlivé Srouby na zéklad¢ intenzity barvy na snimku.
Snimky ve vSech osach jsou z diivodu, ze by kontrolovany Sroub splynul na snimku
s jinou kovovou komponentou, tedy by jej nebylo mozné detekovat. Jiny smér by jej pro
rentgenové zatizeni zviditelnil.

Rentgenové zafizeni by muselo byt spravné odstinéno a musely by byt popiipadé
aplikovany dalsi bezpecnostni prvky, aby ani po dlouhodobém pouzivani nebylo

ohrozeno zdravi zadného zamé&stnance firmy.
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e Pomoci rentgenu je mozné detekovat jak volny Sroub ve svétlometu, tak i
chybgjici.

e Pokud nelze slySet nebo vidét volny Sroub ve svétlometu, je tedy zapadeny nebo
zasekly za n€kterou jinou komponentou, rentgenové zateni je schopno jej odhalit

prozatenim skrze vSechny materialy svétlometu.

2) Otaceci pripravek

Na konci vyrobniho procesu svétlometu je provadéna konecnd vizudlni kontrola.
Operator pii ni vynda svétlomet z piipravku, naéte do systému a zkontroluje jeho
vizualni stranku dle standardu vystupni kontroly. Na tomto pracovisti je posledni Sance,
jak pripadny volny Sroub ve svétlometu odhalit. Z toho diivodu bych navrhovala vyrobit
specialni otaceci ptipravek, do kterého by se hotovy svétlomet zasadil a pevné uchytil
pomoci aretacnich bodu. S takto upevnénym svétlometem by se poté nékolikrat otocilo
kolem horizontalni osy. Otaceni by bylo provadéno pomoci madla. Pfi otaceni by m¢l
byt volny Sroub wuvnitf svétlometu slySitelny. Z divodu omezeného prostoru

na montazni lince by s timto feSenim byla nutna i pfestavba nékterych ¢asti linky.
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5 EKONOMICKE ZHODNOCENI

Uvodem této kapitoly je tieba zminit, 7e ekonomické zhodnoceni v tomto pojednani ma

pouze informativni tlohu a nerozhoduje o tom, zda navrzend napravna opatieni zavést.

5.1 Naklady spojené s reklamacemi u projektu BMW F45 LCI na

volny Sroub ve svétlometu za rok 2018

Tabulka ¢. 8 znazoriiuje piehled nakladi na reklamace jednotlivych svétlomett
BMW F45 LCI. To zahrnuje ndklady na jednotlivé svétlomety plus vedlejsi néklady
spojené s reklamaci. Vedlejsi naklady piedstavuji naklady na pfepravu, na vyfizeni ad.
Celkové naklady na reklamace spojené s volnym Sroubem ve svétlometu za rok 2018
¢ini 106 134 K¢.

Tabulka ¢. 8: Naklady na reklamace svétlometi BMW F45 LCI

(Zdroj: interni materialy AL, vlastni zpracovani)

Naklady spojené s reklamacemi svétlometi

Druh svétlometu Naklady na reklamaci Vedlejsi naklady Pocet Celkem

v K¢/Kks na reklamace v K¢/ks | reklamaci | v K¢é/ks
Halogen 899 6 787 6 46 116
SAl 2619 4799 7 51 926
SA2 3082 5010 1 8 092
Celkem 6600 16596 14 106 134

Do nékladi je nutné zahrnout 1 ndklady za tfidéni svétlomet v AL a u zdkaznika za rok
2018. Tridéni svétlometd v AL provadi externi firma a byva zahajeno bud’ z vlastni
iniciativy, nebo na pozadavek zakaznika. Souc¢asné¢ miize probihat i tfidéni u samotného
zakaznika, ktery zaznamenal opakujici se neshodu a na zakladé toho zacal tfidit veskera
dodanad svétla na naklady AL.

V tabulce ¢. 9 jsou vycisleny nédklady spojené s tiidénim v AL a u jednotlivych
zakaznikd, u kterych bylo vroce 2018 zahdjeno tiidéni. Ttidéni bylo zahajeno
na zékladé opakujicich se reklamaci na volny Sroub ve svétlometu, ktery byl

zaznamenén jak u zakaznika v Lipsku, tak u zakaznika v Ciné. Na zakladé toho bylo

96



zakaznikem pozadovano tfidéni v AL a soucasné zahajeno i tfidéni v Lipsku a v Cing,

a to do odvolani.

Tabulka €. 9: Naklady na tFidéni svétlometd BMW F45 LCI

(Zdroj: interni materialy AL, vlastni zpracovani)

Priblizné naklady spojené s tiidénim svétlometit BMW F45 LCI za rok 2018

. TRt Naklady na tiidéni za mésic | Doba trvani v Celkem

Misto tridéni = Ve o V

v K¢ v 3sménném provozu meésicich v K¢
Tiidéni v AL 30 840 5 154 200
Tiidéni u zakaznika v Lipsku 61 680 3 185 040
T¥idéni u zékaznika Cina 64 250 4 257 000
Celkem 156 770 12 596 240

Celkové naklady na reklamace a na tfidéni za rok 2018 predstavuji 675 374 K¢.

5.2 Odhadované naklady navrzenych napravnych opatieni

pro eliminaci vzniku neshody

5.2.1 Naklady spojené s napravnymi opatienimi ¢. 1: Nabirani vice Sroubi naraz

1) Nahradni podavac¢
Pofizovaci cena: 40 000 K¢&/ks

Vedlejsi naklady: 150 K¢

Potiebny pocet: 1 ks
Celkem naklady: 40 150 K¢

Vedlejsim ndkladem je v tomto pfipad¢ pouze cena za transport.

2) Pneumaticky ruéni Sroubovak WEBER, v¢etné prisluSenstvi
Poftizovaci cena: 800 000 K¢/ks

Vedlejsi naklady: 200 000 K¢

Potiebny pocet: 7 ks

Celkem naklady: 7 000 000 K¢
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Mezi vedlejsi naklady pofizeni pneumatického ru¢niho Sroubovaku WEBER jsou

zapocitany 1 naklady na systémové IT feSeni, programovani a dopravu.

5.2.2 Naklady spojené s napravnymi opati‘enimi ¢. 2: NedodrZovani standardi a

pravidel

1) Nabor novych koordinatoru
Mzdové naklady: 28 000 K¢/osoba/mésic
Vedlejsi naklady: 0 K¢

Potiebny pocet osob: 2

Celkem naklady: 56 000 K¢/mésic

2) Skoleni

Naklady na vytvofeni nového Skoliciho pracovisté: 80 000 K& (vcetné potiebnych
pomucek k praktickym ukazkam)

Celkem naklady: 80 000 K¢

3) Motivace
Jednorazové ndklady: 1 000 K¢ (dotaznikové Setfeni)
Vedlejsi naklady: 0 K¢ (odviji se od zjisténych informaci z dotaznikového Setfeni)

Celkem naklady: 1 000 K¢

5.2.3 Niklady spojené S napravnymi opatienimi & 3: Sroub upadne z bitu

Sroubovaku v disledku minuti kominku

1) Silny permanentni magnet

Pofizovaci cena: 500 K¢/ks
Vedlejsi naklady: 150 K¢
Potiebny pocet: 8 ks
Celkem naklady: 4 150 K¢
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Mezi vedlejsi naklady jsou zapocitany pouze nédklady za transport. Implementace
silného permanentniho magnetu na vSechny dotCené pracovisté by byla provedena

Vv ramci AL.

2) Silny elektromagnet
Pofizovaci cena: 10 000 K¢&/ks

Vedlejsi naklady: 2500 K¢

Potiebny pocet: 8 ks
Celkem naklady: 82 250 K¢

Vedlejsi naklady vtomto piipadé tvofi transport a samotnd implementace
elektromagnetu kvalifikovanym externim pracovnikem. Pofizovaci cena tohoto
magnetu je v porovnani s pofizenim silnéjsiho permanentniho magnetu vyssi. Divodem
je, ze silny elektromagnet by se musel zpracovat pfesné na miru Sroubovakiim

pouzivanym v AL, kdezto permanentni magnet by se pouze vymeénil za siln&jsi.

3) Pneumaticky rué¢ni Sroubovak WEBER, v¢etné prisluSenstvi

Viz strana 97.

5.2.4 Naklady spojené s napravnymi opatienimi ¢. 4: Rework svétlometu

1) Aretaéni pripravek
Pofizovaci cena: 55 000 K¢&/ks

Vedlejsi naklady: 150 K¢ (transport)

Potiebny pocet: 1 ks
Celkem naklady: 55 150 K¢

2) Premisténi krabicek se Srouby — uprava pracovisté

Porizovaci cena stolu: 3 000 K¢/ks
Potizovaci cena podstavce: 1 500 K¢&/ks

Vedlejsi naklady: 150 K¢ (transport)
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Potiebny pocet: 1 ks (1x stll, 1x podstavec)
Celkem naklady: 4 650 K¢

5.2.5 Naklady spojené s napravnymi opatienimi ¢. 5: Nevhodna ergonomie

1) Centralni podavad
Pofizovaci cena: 60 000 K¢&/ks
Vedlejsi naklady: 10 000 K¢

Potiebny pocet: 1 ks
Celkem naklady: 70 000 K¢

V ramci instalace centradlniho podavace na montdzni lince je tieba pocitat s vedlejSimi
naklady spojenymi s vytvofenim mista pro tento podava¢. To miiZe znamenat ndkup

dalsiho materidlu, pfemistovani a dal$i prace s tim spojené.

2) Pneumaticky ru¢ni Sroubovak WEBER, vcéetné prisluSenstvi

VI1Z strana 97.

5.2.6 Naklady spojené s napravnymi opatienimi &. 6: Spatna pozice magnetu

1) Drazka pro stavéci Sroub

Potizovaci cena: 10 K¢&/ks (novy delsi stavéci Sroub)
Vedlejsi naklady: 150 K¢ (transport)

Pottebny pocet: 8 ks

Celkem naklady: 230 K¢

2) Pravidelné kontroly

Pofizovaci cena: x
Vedlejsi naklady: x
Potfebny pocet: 1x za sménu

Celkem naklady: x
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5.3 Odhadované naklady navrZzenych napravnych opatfeni

pro eliminaci nedetekce neshody

5.3.1 Naklady spojené s napravnymi opatienimi ¢. 1: Absence automatu/nastroje,

ktery by vadu dokazal detekovat

1) Rentgen

Pofizeni tohoto typu zatfizeni by vyzadovalo vyrobeni na miru, coz by znamenalo
naklady v fadech né€kolika milionti korun. V ramci tohoto opatfeni by se navic musela
ud¢lat prestavba linky, coz by naklady jesté navysilo. Na druhou stranu by se jednalo

o zafizeni, které by spolehlivé dokazalo detekovat volny Sroub ve svétlometu.

2) Otadeci pripravek
Pofizovaci cena: 50 000 K¢&/ks
Vedlejsi naklady: 50 150 K¢

Potiebny pocet: 1 ks
Celkem naklady: 100 150 K¢

Vedlejsi naklady v tomto piipadé tvoii piestavba nékterych ¢asti linky a transport.

5.4 Zhodnoceni a doporuceni

V ramci zhodnoceni je nyni nutné porovnat celkové vynaloZzené naklady na reklamace
u projektu BMW F45 LCI za rok 2018 s navrzenymi opatfenimi. Celkové naklady
na reklamace ¢inni 675 374 K¢. Na kazdou pfic¢inu vzniku neshody byly uvedeny dvé

1 vice napravnych opatieni, které byly nasledné vyjadieny v nakladech.

Z uvedenych napravnych opatfeni a jejich nakladi vyplyva, Ze nejvice ndkladnym
feSenim pro zamezeni vzniku neshody by bylo zavedeni pneumatického rucniho
Sroubovaku WEBER. Jeho implementace by dokazala vyfesit hned né€kolik pfticin
vzniku neshody najednou a jeho ucinnost by byla témér stoprocentni. Vzhledem

k finan¢ni naroc¢nosti, bych vsak doporucila nejprve zvolit takova, jejichz zavedeni by
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nevyzadovalo vynaloZzeni velkého mnozstvi financi. Na téchto opatienich by se urcitou
dobu sledovala jejich ucinnost (tzn. pocet reklamaci na volny Sroub ve svétlometu).
Pokud by se napravna opatieni osvédcila, nebyla by jiz nutna dalsi investice. Pokud by
se vSak reklamace neustale vracely, bylo by nutné zainventovat do takového feseni, jako

je praveé pneumaticky sroubovak WEBER.

5.4.1 Vybér optimalniho postupu

v 4 v

Méné finanéné naroéné reSeni pro zamezeni vzniku neshody

Mrwe

1) ReSenim pficiny, kdy operatofi nabiraji ru¢né vice $roubt nardz, je nakoupeni
a implementace nahradniho podavace na montazni linku.

2) Resenim pii¢iny nedodrzovéani standardii je nabor novych koordinatorti, diiraz na
praktické Skoleni a zjiSténi zdroje demotivace pracovniki na zdkladé dotaznikového
Setfeni.

3) Redenim pti¢iny, kdy $roub upadne z bitu §roubovaku v diisledku minuti kominku, je
nakoupeni a implementace silného permanentniho magnetu pro vSechna dotéena
rizikova pracovisté, nebo elektromagnetu. V tomto ptipadé bych doporucila nejprve
vyzkous$et fungovani permanentniho magnetu, pokud by byla sila nedostacujici, zvolila
by se varianta elektromagnetu.

4) Refenim nevhodnych podminek pro rework svétlometu je nakup aretaéniho
ptipravku a Gprava pracovisté¢ WP40.

5) Resenim nevhodné ergonomie je ndkup a implementace centralniho podavace.

6) Resenim $patné pozice magnetu na bitu Sroubovaku je vytvofeni drazky na bitu
Sroubovaku, nakup delSich stavécich Sroubli a nastaveni pravidelné kontroly (tyka se

vSech rizikovych pracovist).

Tabulka ¢. 10 obsahuje vycisleni nakladl jednotlivych polozek. Tato feSeni by méla

zamezit vzniku dalSich reklamaci na volny Sroub ve svétlometu.

Méné finanéné naroéné reSeni pro detekci neshody

1) Pro detekovani volného Sroubu ve svétlometu, by byl vhodny nakup a implementace

otaceciho piipravku. Pokud by se vSak podafilo odstranit veskeré zdroje pfi¢in vzniku
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neshody, nebylo by tohle feSeni potfebné. Toto feSeni je nutné zhodnotit, az s odstupem
casu.
Tabulka €. 10: Naklady na napravna opatieni

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Napravné opatieni pro zamezeni vzniku neshody | Celkem v K¢

Nahradni podavac 40 150
Néabor novych koordinatort 56 000
Skoleni 80 000
Motivace 1000
Silny permanentni magnet 4150
Aretacni pripravek 55 150
Uprava pracovi§té WP40 (stil + podstavec) 4 650
Centralni podavac 70 000
Drazka na bitu pro stavéci Sroub 230
Pravidelné kontroly 0
Celkem 311 330
Napravné opatieni pro detekci neshody Celkem v K¢

Otaceci piipravek 100 150
Celkem 411 480

V porovnani s celkovymi naklady vynalozenymi v roce 2018 na tyto reklamace u
projektu BMW F45 LCI, které ¢inily 675 374 K&, je celkova vyse nakladt potifebnych

na napravna opatieni nizsi.

ReSeni v pripadé opakujicich se reklamaci:

V ptipadé€, ze se ncktera ndpravna opatfeni nepotvrdila jako ucinna, je nutné zvolit
ucinngjsi technické opatieni, které s sebou nese 1 zna¢né vysokou investici. Tim by byl
nakup a implementace pneumatického ru¢niho Sroubovaku WEBER, vcetné
pfislusenstvi. Investice by predstavovala ptiblizn¢ 7 mil. K¢ pro montédzni linku BMW
F45 LCI. Vlastnosti Sroubovaku WEBER odpovidaji potiebam pro zamezeni vzniku
neshody. Implementace této varianty by vSak znamenala, ze nakupem nového typu
Sroubovéaku by jiz nenaSly upotiebeni Sroubovaky star§i. Tato varianta by tedy byla
pouzitelna zejména na vSech novych projektech, a to nejen u BMW, ale i u dalsich.

Rentgen jako automat ptizpusobeny pro detekovani Sroubu by v tomto pfipade, jiz

Mrwe

Sroubovakem WEBER témét stoprocentné zabranéno.
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ZAVER

Hlavnim cilem diplomové prace bylo posouzeni zdkaznickych reklamaci ve firmé
Automotive Lighting s. r. 0. za rok 2018 a navrh moznych opatieni vedoucich
ke zlepSeni stavajici situace.

Obsah prace je rozdélen do nékolika dil¢ich ¢asti. V prvni €asti prace byly popsany
teoretické poznatky =z literatury, jez koresponduji s feSenim daného problému.
Byly definovany pojmy spojené s kvalitou, fizenim reklamaci a s procesnim fizenim.
Nedilnou soucést tvoii také popis pouziti ndstrojii a metod v ramci strukturovaného
feseni reklamaci pomoci 8D reportu. Dalsi ¢ast prace obsahuje popis zakladnich
charakteristik zvolené firmy.

V analytické Casti byl popsan soucasny zpusob fizeni zakaznickych reklamaci ve firmé.
Nasledné byla provedena analyza celkového stavu zdkaznickych reklamaci za rok 2018.
Pro nalezeni nejvétsiho zdroje reklamaci byla pouzita Paretova analyza. Postupnym
rozpadem reklamaci se dospélo k jednomu konkrétnimu typu neshody, a tim byl volny
Sroub ve svétlometu. Pro zpracovani procesni analyzy byla vy€lenéna montazni linka
projektu BMW F45 LCI, na které se tento typ reklamace nejvice vyskytuje. Z procesni
analyzy vyplynula jednotliva pracovisté, ktera jsou pro vznik dané neshody rizikova.
Pomoci Ishikawa diagramu byly definovany mozné pfi¢iny vzniku a nedetekce
neshody. Po zhodnoceni vyplynuly nejpravdépodobnéjsi pficiny vzniku, tj. vice Sroubli
vruce, nedodrZzovani standardi a pravidel, spadnuti Sroubu zbitu Sroubovaku
v disledku minuti kominku, rework svétlometu, nevhodnéd ergonomie a $patnd pozice
magnetu na Sroubovaku. Déle vyplynuly nejpravdépodobnéjsi pfi¢iny nedetekce,
t. absence  automatu/ndstroje, ktery by vadu  dokizal  detekovat
zaseknuty/zapadnuty Sroub mezi ostatni dily uvnitf svétlometu. Jednotlivé pticiny byly
nasledné analyzovany a popsany tak, aby bylo mozné k nim navrhnout napravna
opattenti.

V casti vlastnich navrha byla k jednotlivym pfi¢indm navrZena a popsana napravnd
opatfeni, kterd by danou neshodu eliminovala. Ke kazdé zpfi¢in byla navrhnuta

nejméné dveé napravna opatieni.
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Ta byla v posledni fazi prace z pohledu nakladii finanéné zhodnocena. Nejprve byly
vycisleny néklady spojené s reklamacemi na volny Sroub ve svétlometu na projektu
BMW F45 LCI za rok 2018. Poté byly odhadnuty naklady spojené s napravnymi
opatienimi pro eliminaci vzniku a pro detekci neshody. Jednoznaéné nejnakladnéjsim a
zaroven i nejucinnéj$im feSenim pro eliminaci vzniku neshody by bylo pofizeni
pneumatického ru¢niho Sroubovaku WEBER, ktery by vyfesil nékolik pfi¢in vzniku
neshody najednou a po jehoz zavedeni by jiz nebylo nutné investovat do drahého
detek¢niho zatfizeni. Z ekonomického pohledu se vSak jako vhodnéjsi postup jevi
zavedeni méné finan¢éné naro¢nych feseni, ktera by s velkou pravdépodobnosti dokazala
také dany problém zcela eliminovat. Po samotném porovnani naklad vynalozenych na
reklamace a ndkladi spojenych s méné finanéné narocnymi nipravnymi opatfenimi
bylo zjisténo, ze naklady na reklamace jsou vyS$$i nez naklady na jednotlivd napravna
opatieni. Z toho plyne, Ze zavedeni by pfineslo znacnou usporu financi a zvySeni
spokojenosti zakaznika. Z tohoto divodu je zavedeni méné ndkladnych feSeni
nejoptimalngjsi a doporucila bych je zavést. Az v ptipade, kdy by se nékterd napravna
opatieni nepotvrdila jako ucinnd, by bylo vhodné zhodnotit navrh potizeni
pneumatického ru¢niho Sroubovaku WEBER. Implementace nékterych napravnych
opatieni by se dala implementovat napfi¢ vSemi montaznimi linkami v AL. Timto jsem

cile prace splnila.
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Priloha &. 2 — Formulaf 8D report

4 Gislo 8D.: Pil.
A AUTOMOTIVE Zprava 8D - -
LIGHTING Wdani: 01z
Predmét reklamace: Zakaznik, pouziti v: pouziti v automobilech
\Wrobek: Misto wroby: AL-CZ
Vystavil, dne: Reference od zakaznika

Rozdélownik: Tym 8D (viz. bod D1)

D1 Resitelsky tym, vedouci: Pate (Champion):

Clenové tymu:

D2 Popis problému, datum reklamace: Cislo/a vyrobku:

Misto/a reklamace: Dodané mnozstvi:

Nésledekly Reklamované mnozstvi:  A; _interne

reklamace:

z0km
z pole

Zaver ze Setfeni: Datum wroby (FD)

Chyba potwrzena? km pro wpadek z pole:
ne D ano Kaéd chyby:

Opakovana chyba? ne ano D (8D-Cis) uzavieno, kdy: aastniarchivace [

D3 Okamazita opatieni: ut% dF odp. termin

Poznamky:

HlaSeni také na:

D4 Analyza pfi€in: odp. termin
Z&kladni pricinaly (dukazly): pfinos % odp. termin
Odhad rizika: ocekavany vypadek na jiz dodavanych dilech: (AL-interni) ,0km , pole:

Vysvétleni:

D5 Mozné trvalé opatieni a dilkaz G¢innosti (ZkouSka) ZepSeni % odp. termin

D6 Zavedeni trvalého opatieni uc% d1F odp. termin
Owefeni, wsledek:

ZruSeni okamZitych opatfeni:
D7 Preventivni opatieni proti opakovani chyby odp. termin
D Prepracovani informovat koordinat
D Zlep$eni QM systému (Postupy-/ Pracovni navody, PQP atd.):
|:| Informace o moznostech fe$eni na dal$i vyrobni mista, atd.:
D8 Uzavieni (zhodnoceni, podékovani, navrhy na Ziepseni kym): Uzavieni 8D
Wsledky:
tu
Formulaf / Formblatt QS14-01-F 1 verze2

Piiloha ¢. 2: Interni formular 8D report

(Zdroj: interni materidly)
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