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ABSTRAKT

Bakalafskd prace je zaméfena na neshodné vyrobky v systému managementu kvality
ve spolecnosti DECRO BZENEQC, s r. 0. Teoreticka ¢ast prace se vénuje definovani pojmu
kvalita a jejim celkovym vyvojem. Déle jsou zde popsany dvé nejrozsifenéjsi koncepce,
kterymi jsou komplexni fizeni jakosti a systém managementu kvality. Vzhledem k ndzvu
prace je do teoretické Casti zafazena i kapitola vénovana problematice shodnych produkti.

Zaverecna Cast detailné popisuje FMEA analyzu procesu.

V praktické ¢asti je popsana spolecnost DECRO BZENEC s r. o. v€etné informaci o sou-
casném stavu managementu kvality. Pozornost je vénovana identifikacim neshodnych vy-
robkli ve vyrob¢. Za klicové je v praktické ¢asti povazovana FMEA analyza, diky které

jsou nasledné navrhnuta opatieni na snizeni poc¢tu neshod ve vyrobnim procesu.

Klic¢ova slova: FMEA analyza, neshodné vyrobky, systém fizeni kvality, komplexni

fizeni jakosti

ABSTRACT

This bechelor’s thesis is focused on non-conforming products in quality management sys-
tem in company DECRO BZENEC Ltd. The theoretical part is divided into several parts.
The First of them explains the term quality and its overall development. Later on I describe
the two most common conceptions in this field - Total Quality Management and Quality
Management System. The most attention is dedicated to the part that focuses on the con-
forming products. In the theoretical part there is a chapter that describes the FMEA analy-

sis.

The practical part presents DECRO BZENEC Ltd. and their Quality Management System.
Mostly I concentrate on the current identification of non-conforming products in the pro-
duction. I came to conclusion that the reduction of non-conforming products in the manu-
facturing process as well as a general quality improvement can be reached by FMEA ana-

lysis.

Keywords: FMEA analysis, Non-conforming Products, Quality Management
System, Total Quality Management
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UvVoD

Kwvalita je jiz odedavna spojovana se stavem véci. Presto, ze mySlenka ,,néco miize byt ne-
jake“, se zrodila jiz pfed nasim letopo¢tem, nikdo ji do ptichodu feckého filosofa Aristote-
la, neumé¢l pfesné pojmenovat. Pravé Aristoteles stal za zrodem slova latinského ptivodu a
dale ho ve svych zapiscich rozvijel. Od prvni Aristotelovy zminky ub¢hlo jiz mnoho

epoch, diky kterym se pojem kvalita vymezil az do podoby, jak ho zndme dnes.

Vyrazny rozvoj vyznamu kvality je zaznamendn v navaznosti na prumyslovou revoluci,
ktera je v Evropé datovana do osmnactého a devatenactého stoleti. Diky rozvoji hromadné
a pozdé&ji pasové vyroby je nutné kontrolovat vyrabéné vyrobky a v ptipadé¢ zjisténi zavad

chyby okamzité napravit.

Kvalita v jednadvacatém stoleti jiz nesouvisi pouze s produkovanym vyrobkem, potazmo
s jeho vlastnostmi, ale také s veSkerymi ¢innostmi, které vedou k realizaci produktu, ktery
bude schopen plnit neustale se ménici pozadavky zdkaznikii. Z tohoto diivodu se v posled-
nich letech derou do poptedi systémy fizeni kvality, diky kterym lze komplexné¢ tidit, zlep-

Sovat a mé&fit veSkeré ¢innost, které v organizaci probihaji.

V pribéhu let se vytvofilo mnoho koncepci systému fizeni kvality, v podminkach Evropy
je tim nejrozsifendj$im systémem systém fizeni kvality (QMS) v Ceské republice Fizen
podle norem fady ISO. Z pocatku byly normy urceny pro aplikaci ve velkych spole¢nos-
tech ¢i korporacich, béhem let se ovSem rozsitfily 1 mezi stiedné velké podniky. Hlavnim
z diivodll zavadéni systémul ve stfedné velkych podnicich je hlavné vysoka konkurenéni
rivalita v kazdém z odvétvi. Vlastnici jsou nuceni téchto systémil vyuzivat predev§im pro-
to, aby potvrdili kvalitu svych kone¢nych vyrobki. Zde je na misté si uvédomit, Ze samot-
ny zavedeny systém kvality pro GspéSny chod podniku nestaci. Jedna se pouze o vytyCeny
cil, ke kterému by méla organizace smétovat. Jak ho dosdhne, za jakych podminek a v ja-

kém ¢asovém horizontu zavisi pouze na firm¢ samotné.

Bakalatska prace, jak nazev napovida, se zaméiuje na fizeni neshodnych vyrobkil ve spo-
le¢nosti DECRO BZENEC, spol. s 1. 0. Spolecnost je jednou z mnoha, kterd vyuziva sys-
tém managementu kvality dle norem ISO fady 9000. DECRO BZENEC piisobi na trhu jiz
nékolik let a za tuto dobu si vytvofila mnoho stalych odbératelii z fad stavebnich spolec-
nosti ¢i béznych zakaznikli. Diky zavedeni systému fizeni kvality se ji dafi drzet krok

s konkurenty ba dokonce je ve svych sluzbach predhanét. Certifikaty, které firma obdrzela,
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vedly ke zvySeni diveéryhodnosti a zaroven slouZzi jako zaruka zdkazniklim, Ze jejich vy-

robky budou ve $pickové kvalité.

Jak jsem méla moznost shlédnout, vedeni spolecnosti vynaklada znacné Usili na spravnost
a fungovani celého systému fizeni kvality. Cilem prace je analyzovat soucasny stav fizeni
neshodnych vyrobkl a v ¢asti navrhy na zlepseni stanovit opatieni, ktera by mohla vést

ke zlepSeni a zefektivnéni souc¢asného fizeni neshodnych vyrobkii.
V analytické ¢asti bude vyuzito jedné z metod fizeni kvality a to FMEA analyzy. Diky ni
se identifikuji vyrobni operace, které jsou pii vyrob¢ plastovych oken hodnoceny jako nej-

kriti¢téjsi a u téch bude sjednéna naprava.
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I. TEORETICKA CAST
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1 MANAGEMENT KVALITY

Management kvality je slozen z n¢kolika kontrolovanych ¢innosti, kterymi mohou byt pla-
novani jakosti, fizeni jakosti, prokazovani jakosti a zlepSovani jakosti. Tyto Cinnosti je

klicové fidit a vzajemné propojit do systému managementu kvality. (Nenadal, 2008, s. 15)

Pojem management definuje Janecka (2004, s. 16) jako ,, koordinovand cinnost pro zamée-
Feni a Fizeni organizace . Definice managementu kvality je navic rozsifena o dodatek
., koordinovana cinnost pro usmérnovani a rizeni organizace s ohledem na jakost.* (Jane-

¢ek, 2004, s. 16)

1.1 Vyvoj nazori na kvalitu

Kvalita, ¢i synonymum jakost, zacala hrat vyznamnou roli v fizeni organizace v druhé po-
lovin€ dvacatého stoleti. Od té¢ doby si nasla své pevné misto a je zakotvena v kazdé orga-

nizaci. (Veber, 2007, s. 14)

O kvalite se mluvilo jiz pfed naSim letopoctem, kdy diky Aristotelovi vznikla jedna
z nejstarSich definic jakosti (Nenadal, 2008, s. 16). Jakost se dostavd do poptedi
v navaznosti na roz$ifeni sménného obchodu a ptredevS§im diky rozvoji jednotek vahy
a nasledné také miry (Snajdr, 2006, s. 9). Béhem dalsich stovek let jiz kvalita neodmysli-
telné patii k produkovanym vyrobkiim ¢i sluzbam. Béhem druhé svétové valky, kdy byla
vysokd poptavka po vojenské technice a materialu, dochdzi k masivnimu rozvoji pozadav-
kit na kvalitu. Proces vyroby byl pfisn¢ kontrolovan, dochazelo k normovani prace a vyro-
ba se neobesla ani bez pravidelnych méteni (Veber, 2007, s. 15). Tento masivni rozvoj

s sebou nese také vznik metod, které maji sviij zaklad ve statistice. (Snajdr, 2006, s. 9)

Zasadni posun v chapani kvality nastal v obdobi, kdy vyrobek, ackoli plni technické poza-
davky, nemusel vést k uspokojeni pozadavku trhu (Bris, 2010, s. 8). Kvalita se od té chvile
zacina rozsifovat do vSech podnikovych ¢innosti a utvarti, nikoli pouze do vyroby, jak to-
mu bylo doposud. Z divodi tohoto rozsifovani dochazi ke zméné odpovédnosti za kvalitu.
Doposud bylo za kvalitni produkt odpovédné pouze jedno odd¢€leni, ovSem nyni za kvalitu
odpovida komplexné vrcholové vedeni (Veber, 2007, s. 15). Do popiedi se také derou po-
zadavky zékaznikd, ktefi vyZaduji mimo sluzeb prodeje také nadstandardni sluzby
v podobé¢ servisu, vyhodnéjsich reklamacnich podminkach, nebo naptiklad moznost vymeé-

ny zbozi. (Snajdr, 2006, s. 10)
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Cinnosti, které maji vliv na kvalitu, jsou zobrazeny na obrdzku I. Juranova spirala jakosti
ukazuje, ze kazda Cinnost se rozdilnym dilem podili na konec¢né kvalit¢ vyrobku (Plura,
2001, s. 5). Obrazek je sice zndzornén jako individudlni cyklus, ktery neustale probiha,

ovSem opakovani ¢innosti vede ke zvySovani urovné kvality. (Janecek, 2004, s. 53)

Jako prvni se o pifinos plynouci z kvality zacala zajimat asijska velmoc Japonsko (Bris,
2010, s. 8). Na zakladé poznatkit W. E. Deminga bylo zjisténo, ze uplatiiovani jeho teorii
mize vést ke konkurenéni vyhodé a zaroven piiblizeni se k vytouzené prosperits. (Snajdr,

2006, s. 10)

Konkurenceschopnost je dle Suchanka (2011, s. 12) vlastnost, kterd dokéaze subjektu
na trhu v zaplaveé totoznych produktii uspét. Konkurenceschopnost iizce souvisi s vystupem

organizace, ktery je charakterizovan kvalitnim produktem.

V navaznosti na Japonské poznatky se od sedmdesatych let dvacatého stoleti za¢ind uplat-
novat prokazovani jakosti, které¢ vede ke vzniku systému managementu kvality (Veber,
2007, s. 16).

,—*""’—‘v

Priizkum trhu

Likvidace pa
ukenteni provozu

Udrzba a servis
pri pouZivani

Distribuce
a prodej

F

Valba siralegie
jakosti

Baleni
a skladovani

Pritzkum irhu Navrh vyrobku

4 procesy

Kontrola
a zkouseni

Vyroba e

Obrazek 1: Spirdla jakosti, Zdroj: Plura, 2001

Zaji¥téni jakosti
wyrobnich ciniteld

Ovéfovaci
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1.2 Definice kvality

Jelikoz existuje mnoho piistupti ke kvalité, existuje 1 nepieberné mnozstvi definic kvality.
Jednu z prvnich vytvofil vySe zminovany Aristoteles. Dalsi se zrodili diky ,, otciim teorie
kvality“, za které jsou povazovani napt. Joseph M. Juran, Philip B. Crosby a Armand V.

Feigenbaum

e Joseph M. Juran definoval kvalitu jako zplsobilost pro uZiti,

e Philip B. Crosby stanovil kvalitu jako shodu s pozadavky,

o Armand V. Feigenbaum znamy svou koncepci TQM definoval kvalitu jako to, co za
ni povazuje zékaznik.

(Veber, 2007, s. 19)

Pro dne$ni podminky se nejvice vzila definice postihujici jakost, uvedena v normé CSN
EN ISO 9000:2009 Systém managementu kvality — Zakladni principy a slovnik, ktera fika,
ze jakost je stupen splnéni pozadavkii souborem inherentnich charakteristik. Slovo inhe-
rentni je v tomto pifipad€ uZzito jako charakteristicky znak patfici objektu, ktery je posuzo-
van. Pozadavkem je zde myslena potteba zdkaznika, kterou je tieba dlouhodobé uspokojo-

vat. (Janecek, 2004, s. 12-13)
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2 PRISTUPY K MANAGEMENTU KVALITY

Béhem poslednich desetileti se ve svété vytvofilo mnoho koncepci piistupu

k managementu kvality. Pro soucasné¢ podminky se ve spolecnostech nejvice vyuzivaji

systémové pristupy TQM a QMS, kterym bude vice vénovana kapitola 3 a 4.

2.1 Systémové pristupy

e TQM

©)

e QMS

Demingova cena - Nese ndzev po jednom z nejznamé;jSich predstavitell ja-
kosti. Cena je ud€lovana firmam, za zavadéni prvkid managementu kvality
ve vybranych sférach - kontrola, vyhledové planovani, atd. (Ptibek, 2004, s.
96).

NMBA (National Malcolm Baldrige Award) — Néarodni cena Malcolma
Baldrige je udélovana v Americe. Nazev byl odvozen od M. Baldrige, ktery
pusobil na pozici statniho tajemnika pro kvalitu. (Tucek, 2006, s. 178)

EQA (European Quality Award) — Evropska cena za jakost je udélovana
na zaklad¢ hodnoceni, které vytvofila Evropskd nadace pro management
kvality (EFQM). (Tucek, 2006, s. 179)

Nirodni cena CR za jakost — Byla v podminkach Ceské republiky piijata
na zéklad¢ respektovani Narodni politiky podpory jakosti. Ceny jsou udélo-
vany podle principi EQA tzn. na zédkladé modelu EFQM. (Ptibek, 2004, s.
99 - 100)

ISO 9000 (normy fady ISO + rozsifeni o tzv. oborové piistupy)

Oborové pristupy — obsahuji vyssi pozadavky na vyrobky, ¢asto se uplatiiuji

v automobilovém primyslu. (Veber. 2007, s. 70)

VDA - pfistup uplatinovany pro némecké automobily,

QS 9000 — ptistup uplatiiovany pro americké automobilky,

ISO/TS 16949 — sjednoceni predchozich dvou,

AQAP — zvlastni pozadavky na kvalitu vyrobktli pro armédni ucely.

(Veber, 2007, s. 70 - 71)
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o GMP (Good Manufacturing Practice) — Nejstarsi z piistupt, ktery je vyuzi-
van ve farmaceutické vyrobé, distribuci 1é¢iv a skladovani. Stanovuje poza-
davky na vyrobu 1é¢iv (Veber, 2007, s. 68 - 69). Zaroven pozadavky, které
jsou zde uplatiiovany, daly zaklad jinym systémim. GMP stoji na princi-
pech: piesny popis vyrobnich a kontrolnich operaci, t€¢ast vysoce kvalifiko-
vanych pracovniki ¢i diisledné vedeni zaznamd. (Ptibek, 2004, s. 29)

o GLP (Good Laboratory Practice) - Ptistup GLP je rozsifen do laboratornich
zafizeni, kde uklada, jak zabezpecovat kvalitu. Od roku 2000 je fizen dle
normy ISO 17 025 — Systém fizeni kvality ve zkuSebnich a kalibra¢nich la-
boratorich. (Veber, 2007, s. 69)

o HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point) — Tento systém je
uplatnén u potravinaiskych provozi (Piibek, 2004, s. 29 - 30). V soucasné
dobé je HACCP uplatiiovani v normé CSN ISO 22 000:06 — Systém ma-
nagementu bezpecnosti potravin. (Ptibek, 2004, s. 83 — 84)

o CAF (Common Assessment Framework) — Jedna se o zjednodusenou nor-
mu ISO, ktera vede k ziskani prvotniho nahledu na organizaci jako celek.
Vyhodou modelu je moznost propojeni s modelem EFQM Model Excelen-

ce. (Pribek, 2004, s. 90 - 91)

V souvislosti s normami fady ISO se uzivd pojem integrovany systém managementu
kvality. V dne$ni dob¢ je popularni integrace QMS, EMS a HSMS (Bris, 2010, s. 8).
Zkratka QMS znaci systém managementu kvality uplatiiovany podle norem ISO. EMS je
zkratkou systému environmentalniho managementu, ktery je definovan v normé fady ISO
14000 (zejména v normé CSN EN ISO 14001) (Pfibek, 2004, s. 44). Zkratka HSMS je
piekladana jako systém managementu bezpecnosti a ochrany zdravi pii praci a odpovida

norm& OHSAS 18001:2008. (Ptibek, 2004, s. 63)

2.2 Nesystémové pristupy

e TQM — Tento pfistup prosel dlouhym vyvojem, za kterym stali pfedevs§im prikop-
nici kvality Deming, Juran, Ishikawa, kteti své ndzory shrnuli do odbornych publi-

kaci a prezentovali na pfednasSkach a seminatich. (Veber, 2007, s. 70)
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3 KOMPLEXNI RIZENI JAKOSTI (TQM)

Zaklad koncepce TQM (Total Quality Management) byl formulovan ve druhé poloviné
dvacatého stoleti v Japonsku. Odsud se nasledné rozsitil do USA a pozdéji do Evropy.
(Nenadal, 2008, s. 42) TQM se tadi spiSe k filosofiim, protoze se pfi jejim ,,zavadénim*
nesetkame s dodrzovanim norem ¢i predpist (Nenadal, 2005, s. 28). Souhlasim s ndzorem
Harrisona, ktery ve své knize filosofii TQM oznacuje spiSe jako cestu nez cil. (Harrison,

2002, s. 274).

., Tato filosofie sméruje k zvySovani produktivity za soucasného zvySovani jakosti, snizovani
o ¢«

ztrat z nejakostni vyroby a zvySovani spokojenosti zakaznikii. “ (Tucek, 2006, s. 169)

vvvvvv

kvality a neustélé zlepSovani. (Blecharz, 2011, s. 23)

TQM je zaloZzeno na nize uvedenych principech, kterych je dosahovéano diky efektivni ko-
munikaci mezi riznymi divizemi a lidmi s odliSnymi schopnosti a dovednostmi. (Rawlins,

2008, s. 19)
Zakladnimi principy filosofie jsou:

e top management ma povinnost vypracovat strategii dosahovani kvality,
e vyuziti metody KAIZEN (kontinuélni zlepSovani),

e rozvoj znalosti zaméstnancti (dodatecné vzdélani, kurzy),

e prace v tymech,

e vyuzivat nastroje zvySovani kvality,

e orientace na zakaznika.
(Tucek, 2006, s. 169)

Veber jako hlavni pilite koncepce TQM oznacuje niZze uvedené pojmy, které vychazeji

ze samotné¢ho nazvu Total Quality Management.

e total - zahruti vSech podnikovych c¢innosti vcetné zapojeni vSech pracovnikil
na vSech pozicich,

e quality- jakosti vyrobku splnit ocekavani zakaznika,

e management — strategické, taktické a operativni fizeni a fizeni motivace podfize-

nych, planovani a kontrola.

(Veber, 2007, s. 110)
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3.1 EFQM Model Excelence

Filosofie TQM se realizuje diky nékolika modelim. Pro Evropu a zejména Clenské staty
EU je hlavni model EFQM Model Excelence. Tento model vyvinula Evropskd nadace
pro management kvality vroce 1991. Od té doby proSel n€kolika zménami, pficemz

ta zasadni se odehrala v roce 1999. (Nenadal, 2004, s. 38)

“Model excelence je nastrojem zvysovani konkurenceschopnosti, poznani sebe sama — sil-

nych stranek i prileZitosti k zlepseni. ““ (Veber, 2010, s. 234)

Model je koncipovany do dvou hlavnich skupin: predpoklady a vysledky, které se dale déli.
V prvni skupiné predpoklady (tzv. hnaci sily) nalezneme pét kritérii. V druhé skupiné vy-
sledky organizace jsou kritéria Ctyfi. Obé& hlavni slozky jsou rozdéleny v poméru 50 : 50.

(Veber, 2010, s. 234)

PREDPOKLADY N VYSLEDKY N
Pracovnici o
(Fizeni L2) Pracovnici
10% - vysledky
” 10%
Zakaznici/f Klicové
Vedeni Strategie Procesy obéané vysledky
i a planovani [“z::'rz'éf]“” - wysledky ginnosti
= 10% i 13% a vykonnost
: 15%
Partnerstvia Spoletnost
zdroje - vysledky
10% 10%

i
o

Obrazek 2: EFOQM Model Excelence, Zdroj: Vlastni zpracovani dle Model exce-
lence EFQM, 2004

S modelem se v praxi lze setkat pfedevsim ve tfech zakladnich ptipadech:

e slouzi organizacim jako nastroj pro zdokonalovani jejich manazerskych systé-
mu,
e dilezity nastroj pro ocenovani firem, které se snazi ziskat Evropskou cenu za
jakost,
e slouzi jako néstroj sebehodnoceni. Odhaluje silné stranky a piedpoklady firmy.
(Nenadal, 2008, s. 48)
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Jestlize chceme aplikovat EFQM Modelu Excelence ve firmé, je zapotiebi vynalozit znac-
né Usili. EFQM vyzaduje mnoho systémovych méfeni. Jednd se o veSkera systémova mé-
feni, kterd jsou doporu¢ena v normé ISO 9004:2002 a nasledné¢ méteni vykonnosti (organi-
zace, zamé&stnancl, konkurence a mnoho dalsich), méteni dopadt apod. (Nenadal, 2004, s.

59)

Lze s naprostou jistotou fici, ze v organizacich, kde byl model EFQM Model Excelence
uspeésné zaveden, vedlo toto rozhodnuti k pozitivnim efektim predevSim v ekonomické

a socialni oblasti. (Nenadal, 2004, s. 59)
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4 SYSTEM MANAGEMENTU KVALITY (QMS)

Systém managementu kvality je v zahrani¢i zndmy pod nazvem Quality Management Sys-
tem (QMS) Bris tento systém definuje jako “Fizeni vSech cinnosti, kterée maji viiv na kvali-
tu.* (Bri§, 2010, s. 8) Témito ¢innostmi mohou byt vyvoj, ndkup, skladovani, atd. (Bris,
2010, s. 8). Jednd se o vytvoreni standardizovanych postupd, které souhrnné povedou
k zlepSovani. Systém managementu kvality je v Evrop€ uplatiiovan souborem norem, které

vysly pod oznacenim ISO fady 9000. (Tucek, 2006, s. 161)

4.1 Normy rady ISO 9000

Prvni zvetfejnéni norem, podle kterych bylo mozné tidit vSechny typy organizaci, pfislo
v roce 1987 (Bris, 2010, s. 11). Jednalo se o pozadavky na systém managementu jakosti,

které byly oznaceny jako normy ISO fady 9000 (Nenadal, 2008, s. 43).

Nazev ISO je zkratkou anglického nazvu International Organization for Standardization
(Peach, 2002, s. 2). V Ceské republice jsou normy pouzivany pod ozna¢enim CSN EN ISO
fady 9000, kde zkratka CSN oznacuje Ceskou technickou normu, ktera je vydavana Ces-
kym normalizaénim institutem CNI. CSN EN ISO je zde uZito z diivodu toho, Ze jsou

normy pritomny v systému mezinarodnich i evropskych norem. (Veber, 2007, s. 57)

Od roku, kdy byly normy poprvé piedstaveny, doslo jiz ke tfem revizim (v roce 1994, 2000
a posledni revize v roce 2008). Aktualizuji se zhruba po sedmi letech (Veber, 2007, s. 73).
Dtvodem revidovani v roce 1994 byl predevsim fakt, Ze normy obsahem neodpovidaly
trendim v managementu kvality (Bri§, 2010, s. 31). Vytykala se piehnana byrokracie
a nemoznost integrace s ostatnimi normami napi. ISO 14 000 (Tucek, 2006, s. 166). Dalsi
aktualizace pfiSla v roce 2000, kdy byly normy zasadné piepracovany a zacal se vice
uplatiiovat procesni piistup (Bri§, 2010, s. 31). Nize uvedeny obrdzek 2 predstavuje model
procesné orientovaného pfistupu k managementu kvality a znazoriiuje veskeré procesy,

které v organizaci probihaji a ovliviiuji dosazenou kvalitu. (Hrudka, 2005, s. 16)
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[ N l& zlepSovani systému rr o uuuiujakosti]
SR A Povinnost .
Management Méfeni, analyza Spokoj
zdrojll & zlepsovani nost
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Foza-
davky
Legenda

—" Zinnost phdévajici hodnot
.......... P Informatni tok

Obrazek 3: Model procesné orientovaného systéemu managementu kvality, Zdroj:

Hrudka, 2003

Viibec posledni revize se objevila v roce 2008. V normé se neobjevily radikalni zmény,
zachovalo se pouziti norem pro jakoukoli organizaci a odvétvi, zejména doslo k vyssi sro-
zumitelnosti. V normé se nové objevily pozadavky legislativy a je zde zahrnuto 1 doporu-
¢eni na vedeni risk managementu. Nové se objevilo také diisledné fizeni procest, probiha-

jici mimo organizaci — outsourcing. (Bri§, 2010, s. 31)

4.2 Zasady managementu kvality

Normy fady ISO stoji na osmi obecnych zdsadach, které pii dikladném respektovani po-
mohou organizaci v jeji snaze uspét na trhu (Bris, 2010, s. 27). Uvedené zasady jsou sme-
rodatné zejména pro top management, ktery musi podnitit k jejich respektovani zejména

podiizené pracovniky. (Veber, 2007, s. 72)
Zasady formulovala komise ISO a Veber je ve své knize uvedl takto:

e zaméieni na zdakaznika — spoCiva ve zjisténi soucasnych a budoucich pozadavki
zéakaznikl a produkovanymi vyrobky vést k uspokojovani jejich potieb,

e vedeni — ,leadership® je idélem hlavnich pracovnikl stanovit cil, ke kterému bude
organizace dlouhodobé sméefovat a do tohoto cile zapojit veskeré pracovniky,

e zapojeni pracovniku — kvalita finalnich vyrobkl je urcena odvedenou praci za-
méstnancu,

e procesni pristup — doséhnout fizeni ¢innosti jako procesu,

o systémovy piistup — smetovat k porozumeéni systému jako celku a dosahovat efek-

tivnich cilq,
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neustdlé zlepSovani — zvySovat vykonnost procesi, coz povede ke zvySovani vy-
konnosti celé spolecnosti,

rozhodovani na zakladé faktii — provadét analyzy, které povedou ke zptesnéni uda-
jb a informaci, na zékladé€ kterych se pfijme rozhodnuti,

vzajemné vyhodné dodavatelské vztahy — s dodavatelem navazat uzsi vztah zaloze-
ny na vzajemném prospechu.

(Veber, 2007, s. 72)

Vyse uvedené zasady se shoduji s principy filosofie TQM, kde jsou uplatiovany modelem

EFQM Model Excelence. (Nenadal, 2005, s. 29)

4.3 Zakladni normy ISO 9000

CSN EN ISO 9000:2009 — Systém managementu kvality — zdklady, zasady a slov-
nik

Z nazvu je patrné, ze prvni z norem obsahuje zaklady a zasady, jak fidit ve spolec-
nosti kvalitu. Zaroven jsou zde uvedeny kli¢ové pozadavky, které definuji podobu

managementu kvality. (Veber, 2007, s. 73)

CSN EN ISO 9001:2009 — Systém managementu jakosti — pozadavky.

Druhé z norem je povazovana za tzv. normu kriterialni, jelikoz jsou v ni stanoveny
pozadavky, podle kterych musi organizace nésledné prokazovat spravnou funkci
celého systému kvality. (Tucek, 2006, s. 164)

Zaroven ,,se podle ni provadi koncipovani, zavadeni a zvlaste pak provérovani (au-

ditovani) implementovaného (zavedeného) systému jakosti. “ (Veber, 2007, s. 73)

CSN EN ISO 9004:2009 — Systém managementu kvality — smérnice pro zlepSova-
ni vykonnosti.

Tato norma slouzi jako navod pro dalsi zlepSovani systému managementu kvality
(Peach, 2002, s. 3). ZlepSovani je provadéno formou doporuceni, co dalsiho mutze
vést k vySSimu uspokojovani potieb zakazniku a zainteresovanych stran. (Veber,

2007, s. 74)

Veber (2010, s. 75) definuje ve své knize podpiirné normy, které mohou rozvijet

systém managementu jakosti a jsou zafazeny v norm¢ ISO tfady 10 000.
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5 SHODNY PRODUKT

Produkt, ktery spliiuje veskeré stanovené pozadavky, se nazyva produkt shodny. Samotnou
shodu definoval Bri§ (2010, s. 13) podle normy CSN EN ISO 9000 jako ,,splnéni pozadav-
k.

5.1 Shoda v ramci EU

I kdyz je 21. stoleti charakterizovano piedevsim svobodou a volnym pohybem osob, vy-
robkl a sluzeb, je dulezité vénovat pozornost ochrané spotiebitele pfed zbozim, které mize

byt zdravotné ¢i bezpecné zavadné. (Veber, 2007, s. 65)

Evropska unie (EU) pfistupuje k ochrané spotiebitele velice dislednymi kroky a jeji snaha
vedla ke sjednoceni technickych ptedpisii ve ¢lenskych statech, jejichz vyrobky maji byt
distribuovany v ramci EU. (Piskacek, 2001, s. 22)

V této ¢asti je dalezité stanovit, zda vyrobky, které maji byt uvedeny na trh, jsou zarazeny
do vyrobkl stanovenych ¢i nestanovenych (Piskacek, 2001, s. 22). Davodem rozliSeni
dvou skupin vyrobki je zejména fakt, Ze existuji produkty, které mohou uZzivatele bezpro-

sttedni ohrozit. (Bris, 2010, s. 15)

Stanovené vyrobky, casto uvaddény pod oznacenim regulované (Piskacek, 2001, s. 22),
jsou takové produkty, které pii uzivani mohou vést k ohrozeni uzivatele, predevsSim
ke zdravotnim problémim. Do stanovenych vyrobkil lze zaradit produkty pouzivané
v 1ékaftstvi, osobni ochranné pomucky (OOP), détské hracky, atd. Pro tyto produkty jsou
v podminkach Ceské republiky stanoveny zvlastni piedpisy, které jsou stanoveny

v technické legislativé zdkon 22/97 sb. (Bris, 2010, s. 15)

Tyto piedpisy urcuji pozadované znaky a zaroven metody, jak shodu posuzovat. (Piskacek,

2001, s. 22)

Nestanovené vyrobky, nebo také neregulované, nemusi byt podrobeny posuzovani shody.
Je pouze na vyrobci, zda vyuzije doporuceni a pro vyrobky vypracuje posouzeni o shod¢.

(Veber, 2007, s. 48)

V soucasnych podminkéch se vyuziva pro prokazovani shody tzv. modularni pristup. Ten
je v praxi realizovan na zéklad¢ osmi modult (A — H), které se liSi zplisobem posuzovani

shody. Modul A patii k nejjednodussim, jelikoz si shodu prokazuje sam vyrobce (Veber,
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2007, s. 47). U vyssich modelt se predpoklada vyuzivani norem ISO tady 9000. (Piskacek,
2001, s. 23)

Jestlize regulovany vyrobek splituje veskeré zdkonné pozadavky, je povinnosti vyrobce
umistit na produkt znacku shody CE (Piskacek, 2001, s. 23). Znacka prokazuje, ze vyrobek
splnil kladené pozadavky na zakladé¢ smérnic ES (nafizeni vlady) a pifi posuzovani bylo

pouzito vhodného modularniho ptistupu (Senk, 2004, s. 14)

5.2 Prokazovani shody

Shoda muze byt posuzovana riznymi formami. Je pouze na vyrobci, jakou formu zvoli
a jaké forma posuzovani shody bude pro jeho podminky nejvhodné&jsi. Shodu Ize prokazo-
vat pomoci certifikace, atestu, vystupniho razitka, prohldsenim o shodé¢, atd. (Bris, 2010, s.

13)

5.2.1 Certifikace

,Je postup, kterym treti strana poskytne pisemné ubezpeceni, zZe vyrobek, proces ne-

bo sluzba je ve shodé se specifikovanymi pozadavky . (Bris, 2010, s. 13)

Certifikace je vyuzivdna zejména u slozitych vyrobka a pfevdzné z diivodli ubezpeceni

zakaznika. (Janecek, 2004, s. 20)

Lze provadeét ,.certifikaci produktu, certifikaci pracovnikii, certifikaci procesii nebo skupin

procesi a certifikaci systémii rizeni kvality. “ (Bris, 2010, s. 14)

5.2.2 Statni zkuSebnictvi

Statni zkudebnictvi je pfedmétem zajmu Ufadu pro technickou normalizaci, metrologii
a statni zkusebnictvi (dale jen Utad) a osob povéienych k provadéni shody. (Senk, 2004, s.
27)

Utad ma v pravomoci povétit pravnickou osobu k ¢innosti posuzovani shody. Takto prove-
fend osoba se nazyva autorizovand osoba a méa v pravomoci vydavat certifikaty a jiné for-
muléfe. Zaroveit ma v pravomoci vydanym certifikdtim omezovat platnost ¢i Gplné poza-

stavit. (Senk, 2004, s. 27)

Akreditovand osoba je povétena napt. k vykonavani zkousek a kalibraci métidel. V Ceské
republice je akreditace provadéna Ceskym institutem pro akreditaci (CIA). (Brig, 2010, s.
25)
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6 NASTROJE RiZENI KVALITY

Ve vétsine Ceskych, ale 1 zahrani¢nich firem je uplatiiovan systém fizeni kvality na zéklade
norem fady ISO 9000. V této normé je mimo jiné stanoveno, Ze spole¢nost musi neustale
zvySovat kvalitu nejen svych vyrobku a toto zlepSovani pravidelné dokumentovat. (Posu-

zovani systému jakosti, 1998, s. 27)

Pro pozadavky neustalého zlepSovani kvality byly vytvofeny néstroje a metody, které slou-
zi pro aplikaci do vétSiny odvétvi a do vétSich ¢i mensSich organizaci (Veber, 2007, s. 144).
Nastroje po vétSinu vychdzeji z podobnych myslenek ¢i ndzort a jejich spojujicim znakem
je zastavani ndzoru, ze veskeré procesy, které v organizaci probihaji, musi probihat dle
stanovenych postupti a plant. Nelze, aby procesy probihaly nekoordinované. (Plaskova,

2004, s. 8)

Jedna ze zakladnich teorii zlepSovani, kterou lze vyuzit v kazdé organizaci, nese nazev
PDCA. Poprvé ji predstavil W. E. Deming (Brodsky, 2009, s. 92). Jedna se o postup dil-
¢ich aktivit, které vedou k zlepsovani (Tuclek, 2006, s. 276). Teorie je zaloZena
na planovani (Plan), které spociva v ditkkladné ptipravé v podobé shromazdéni velkého
poctu udajl. Realizaci (Do) je mySleno pievedeni pldnu do praxe. Kontrola (Check) je
provadéna na zékladé vysledki a zaved’ (Act) je vtiSténi do standardi. (PlasSkova, 2004, s.

10 - 11)

Ostatni nastroje fizeni kvality, vyuzivané v praxi, 1ze rozd¢€lit do n€kolika skupin. Tucek

(2006, s. 182) je tadi nize uvedenym zptisobem:
Globalni nastroje

e normalizace, metrologie, certifikace, legislativa
Lokalni nastroje

e univerzalni (sedm klasickych néstrojii, sedm modernich néstrojii, metoda QFD,
hodnotova analyza, metoda FMEA, FTA, DOE, analyza spolehlivosti),

e monitorovani procest,

e statistické ptejimky,

e statisticka regulace,

e analyzy zpusobilosti,

e Six Sigma,

e SPC (Statistic Process Control).
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6.1 FMEA analyza

Nazev metody FMEA vznikl ze zkratek zac¢atecnich pismen nadzvu Failure Mode and Ef-
fect Analysis a do Ceského jazyka je metoda prekladana jako analyza pricin vad a jejich
dusledkii (Veber, 2007, s. 162). Janecek (2004, s. 67) tuto metodu tadi do skupiny analy-

tickych metod, slouZzici k analyze rizika.

Analyza vznikla v Sedesatych letech minulého stoleti v Americe, kde ji vyvinula NASA
pro potieby kosmického vyzkumu, zejména pak pro ovéfeni spolehlivosti systémt. Metoda

byla dale uplatiiovana také v jaderné energetice. (Nenadal, 2008, s. 117)

Tato analyza se zpravidla pouziva v pfedvyrobnich etapach, kdy jeji aplikace vede
k odhaleni vSech potencionalni vad, které se mohou u vyrobku ¢i procesu objevit. FMEA
analyza vede k odhaleni rizikovych stavli, ve kterych je nasledné sjednéna naprava, a ktera
v idealnim ptipad¢ vede k celkovému zlepSeni (Mykiska, 2000, s. 51). Na zaklad¢ zkuSe-
nosti bylo zjisténo, ze se diky této metodé€ odhali 70 az 90% neshod. (Plura, 2001, s. 75)

Pti aplikaci FMEA lze pouzit dvou zakladnich druhti. Nenadal (Nenadal, 2008, s. 117) tyto
druhy nazyva jako:

e FMEA navrhu produktu — analyzuje mozné vzniky vad, plynouci z navrhované¢ho
produktu a nékdy uvadéna pod nazvem FMEA konstrukéni (Mykiska, 2000, s. 51),

e FMEA procesu — analyzuje mozn¢ vzniky vad, plynouci z procesu.

Dle Mykisky (2000, s. 52) by v idedlnim ptipad¢ méla konstrukéni FMEA ptedchazet pro-
cesni. Plura (2001, s. 76) uvadi, Ze vyuziti této analyzy je Siroké a da se uplatnit

v jakémkoli navrhu.
Ptinosy metody dle Plury (2001, s. 76)

e vede ke zvySeni jakosti produkta,

e doba potiebna pro vyvoj je kratsi,

e navrh a doba ur¢ena ke zméndm je kratsi,

e na zaklad¢ rizikovych Cisel je mozno zaméfit se na ty vady, které jsou hodnoceny
jako rizikové,

e pii zavadéni dalSich podobnych vyrobkl na trh je mozno analyzu vyuzit jako in-
formacni zakladnu,

e zlepSovani image a konkurenceschopnosti organizace,

e naklady spojené s jejim vytvofenim jsou nasledné zlomkem ceny, ktera je uspotena.
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Pti vytvafeni a nasledném zavadéni FMEA analyzy je vhodné postupovat v systematickych
krocich, diky kterym bude tizeného vysledku dosazeno (Zidkova, 2003, 82). Pro tuto me-
todu je naprosto nezbytné zapojit do jejiho feSeni vice pracovniki zfad organizace.
V tymu by neméli chybét vyrobni pracovnici, pracovnici vyvoje, pracovnici z utvaru fizeni
kvality, servisni pracovnici a mnoho dal$ich (Plura, 2001, s. 77). Prace v tymech ovSem
nebyva uplatiiovana pouze z principu vic hlav, vic vi. Jejim dal$im pozitivem je, Ze pra-
covnici, ktefi se do feSeni problému aktivné zapoji, jsou nasledné¢ 1épe pripraveni piijimat

zmeény, které s FMEA analyzou neodmyslitelné souvisi. (Plaskova, 2004, s. 12)

V soucasné dob¢é normy fady ISO 9000 doporucuji v organizacich zavadét a aktivné vyu-

zivat téchto analyz. (Plura, 2001, s. 76 - 77)

6.1.1 FMEA analyza procesu

Jak bylo jiz vySe uvedeno, FMEA analyza procesu by méla v idealnim piipadé navazovat
na konstrukéni. OvSem uplatiiovani tohoto pravidla neni podminkou. Existuji procesy,
ve kterych je analyza vypracovéana, jako jakési zpétnd vazba u procest jiz zavedenych

a fungujicich. (Plura, 2001, s. 86)

Po vytvofeni tymu, se vytvafeni FMEA analyzy sestava z néasledujicich krokt (Plura, 2001,

s. 77):

e analyza a hodnoceni sou¢asného stavu,
e navrh opatieni,

¢ hodnoceni stavu po realizaci opatfeni.
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Formulaf, do kterého se veskeré kroky zapisuji, je uveden v praktické ¢asti prace. Zde je

vlozeno pouze zéhlavi tabulky pro lepsi orientaci.

Hodnoceni stavu

. 5 po realizaci
| Hodnoceni soucasného stavu N Neévrh na zlepseni , opatrent J
Soucasny stav Zlepseny stav
N Doporuceni a provedend Odpoviéd- N
Nisledek Pricina = i =
Proces Projev vady Kontromi | £ = = opatreni nost/ Datum |5 |+« =
vady vady iR 2 |z . |2 B |2 |z
opatient |5 |3 |2 |2 L e
- - 5 B - =

Obrazek 4: Zahlavi formulare FMEA analyzy, Zdroj: Viastni zpracovani dle in-
ternich zdrojiit DECRO BZENEC, spol. s r. o.

Hodnoceni sou¢asného stavu:

e Proces — Chronologické sefazeni veskerych operaci ve vyrobé a v tomto potadi je
uvadét do FMEA formulate do sloupce proces. (Plura, 2001, s. 86)

e Projev vady — Ke vSem uvedenym procesiim se analyzuji vady, které se mohou vy-
skytnout. Tyto vady jsou opét vepsany do sloupce pod nazvem projev vady (Plura,
2001, s. 86). Vady mohou byt urCeny na zéklad¢ otazek, které jsou: ,,Jakym zpiiso-
bem miize proces porusit specifikace? Co miize zakaznik bez ohledu na technické
pozadavky povazovat za nezadouci? *“ (Brodsky, 2009, s. 97)

e Nasledek vady — Dalsim krokem je stanoveni, jak projevy vad ptsobi na koncové-
ho zakaznika, popfipad¢ na proces, ve kterém je vyrobek realizovéan (Plura, 2001, s.
86). Toto plisobeni je vepsano do sloupce nasledek vady.

e Pri¢ina vady — Do sloupce pricina vady je zaznamenéana potencialni pficina, kterd
vedla k tomu, Ze se vada viibec objevila. Jedna li se o analyzu procesu, je zde uve-
dena pficina, kterd vyplyva z nedostatkl procesu. (Plura, 2001, s. 86)

e Kontrolni opatfeni — Zde je charakterizovano, jakych kontrolnich néstroji je
uplatiiovano k zabranéni vyskytu vady, popt. odhaleni jiz vzniklé vady. (Brodsky,
2009, s. 98)

e Hodnoceni soucasného stavu — za sloupcem kontrolni opatieni jsou umistény
sloupce, které slouzi pro hodnoceni souc¢asného stavu. Do uvedenych sloupci jsou
zaznamenavany Ciselné hodnoty odvozené na zdklad¢ tabulek, uvedenych
v ptilohach II, Il a IV.

o Vyznam — Je stanoven na zaklad¢ toho, jak vada piisobi na cely systém a jak

miize ohrozit koneéného zakaznika. Cislo 70 je zde mysleno jako kritické
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¢islo, jehoz nasledkem je snizend bezpecnost vyrobkl, kterd vede
k ohrozeni zékaznika. (Brodsky, 2009, s. 98)

o Vyskyt - Jedna se o stanoveni pravdépodobnosti vyskytu daného projevu va-
dy (Brodsky, 2009, s. 98). Zde se nabizi vychazet ze statistickych udaji,
ovSem neni to nutné. (Plura, 2001, s. 87)

o Odhalitelnost — Hodnoti, zda je pouzité kontrolni opatfeni disledné a zda
vede k odhaleni vady. Cislo /0 zde zna¢i, Ze se nevyuziva zadnych kontrol-
nich opatfeni, ¢i stavajici nejsou schopna odhalit vadu. (Brodsky, 2009, s.
98)

o MRP (rizikové cislo) — Vychézi z Ciselnych hodnot, které¢ jsou uvedeny ve
sloupcich vyznam, vyskyt a odhalitelnost. Je tvofeno soucinem ciselnych

hodnot. (Plura, 2001, s. 87)

MRP = Vyznam - Viskyt - Odhalitelnost
Navrh opatreni

Na zaklad¢ rizikovych €isel je zjisténo, jaké procesy a konkrétni projevy vad dosahuji nej-
vyssich hodnot. Pro ty se nasledné stanovi doporucenda a provedena opatieni a vybere se
osoba, ktera bude za tuto napravu odpovédna. Dale je dobré stanovit termin, do kdy je nut-

no opatfeni vykonat. (Plura, 2001, s. 87)

Hodnoceni stavu po realizaci

Po realizaci opatfeni je ¢as vykonat nové hodnoceni. Je samoziejmé, Ze sloupec vyznam
bude opét hodnocen stejnym cislem, jelikoz vada pisobeni na zédkaznika je potad stejna.
Zmény by mély, v piipad¢ spravného opatteni, nastat u sloupcit vyskyt a odhalitelnost.
Paklize opatieni, ktera byla vytvoiena, byla u¢inna, hodnoty by mély nabyvat nizsich cCisel
a rizikové ¢islo by mélo byt celkové nizsi. Zaroveil ndklady, které byly pouzity k vykonani

opatfeni, by se mély v co nejkratS$im Case vratit. (Brodsky, 2009, s. 99)

Takto vytvofend FMEA analyza by pro organizaci méla byt podle Plury (2001, s. 77) ,, Zi-
vym dokumentem . Zéaroven lze dokument pouzit jako efektivni pomiicku pii jednani se

zakazniky. (Mykiska, 1998, s. 53)
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

7.1 DECRO BZENEC, spol. sr. o.

Obchodni jméno: DECRO BZENEC, spol. s . 0.

Sidlo: Bzenec, U Bzinku 1427, okres Hodonin, PSC 696 81
Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Datum vzniku: 6. zari 1995

Jednatelé: Frantisek Kyjovsky

Jana Jutikova
Predmét Cinnosti:
- Zednictvi
- Provadéni staveb, jejich zmén a odstraiiovani
- Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 Zivnos-

tenského zakona

- Malifstvi, lakyrnictvi a natéracstvi

(Obchodni rejstrik a sbirka listin, ©2012)

Firma DECRO BZENEC byla zapsana do obchodniho rejstiiku 6. zafi 1995. Od roku 1998
zacind plné plsobit ve svém oboru a patii k pfednim vyrobctim a dodavatelim plastovych
oken, dveii a prisluSenstvi k okniim na ¢eském 1 slovenském trhu. Za dlouhé ptlisobeni
na trhu si vybudovala stabilni postaveni a diky neustalému zlepSovani se spolecnosti dafi

naplnovat stale vétsi pozadavky svych zakaznikd.

Sidlo firmy spolu s vyrobni halou nalezneme ve mésté Bzenec, které lezi v Jihomoravském
kraji v okrese Hodonin. Z pocatku byla vyroba soustiedéna ve mésté Moravsky Pisek.
Ovsem z divodu neustalého zvySovani pozadavki trhu a stale vétsi poptavce po plasto-
vych oknech se vyroba pfesunula do nové zrekonstruované haly pravé v Bzenci. Dnesni
vyrobni prostory umoznuji vyrabét az 550 oken denné. Diky zmodernizovanym pracovis-
tim a umisténi nékolika CNC linek dokaze spolecnost neustale zvySovat kvalitu svych vy-
robkl a s tim spojeny obrat, ktery dosahl v roce 2011 vySe 342 miliont korun. K dnesnimu

dni spolecnost zaméstndva okolo 150 pracovniki a s dal$imi spolupracuje externé.
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Z celkového poctu 150 je ve vyrobé zaméstnano 60 pracovnikd a ve skladu zbozi 50 pra-
covnikti. DECRO BZENEC disponuje rozsdhlou obchodni siti provozoven ve vSech kra-
jich s vyjimkou Kralovéhradeckého. Diky rychlé komunikaci lze veskeré zakazky plnit

v co nejkratS$im Case a v odpovidajici kvalité. (DECRO BZENEC, spol. s 1. 0., ©2012)

Kvalitu kone¢nych produktl urcuje predevsim zdkaznik. OvSem ovliviiuje ji pouziti kva-
litnich materiali. Firma pro vyrobu plastovych oken vyuziva jiz ovéfeny némecky systém
profild TROCAL od dodavatele HT TROPLAST TROISDORF. Ve svém portfoliu firma
nabizi pfevazné Sestikomorové ¢i petikomorové plastové profily v provedenich TROCAL
88+ a INNONOVA. Primarni surovinou pii vyrobé plastovych oken je tvrzené PVC. Tento
material je velice stabilni a zdravotné nezavadny. Vyrobky firmy spadaji do skupiny tzv.
stanovenych vyrobkt, u kterych musi byt posuzovana shoda jeho vlastnosti s technickymi
pozadavky. Veskeré vyrobky jsou certifikovany CSI a. s. Praha dle CSN EN 14351-1:2006
pro okna a vné&j$i dvefe. Zaroven je pro vyrobky vypracovano ES prohldSeni o shodé a na

zékladé toho jsou oznaceny znackou CE.

Vyrobni hala v Bzenci je uzplisobena k vyrobé oken a dvefi z plastu, ale i z hliniku. Ok-
nim a dvefim z hliniku nebude v praci dale vénovana pozornost. Spole¢nost méa provozov-
nu v centru mésta Bzenec, kde pfijiméd a dale zpracovava zakazky. Vyroba se nachazi
na okraji mésta, kde je umisténa hlavni vyrobni hala. V blizkosti haly se nachazi sklad ma-
terialu, které je potfebny k vyrobé. Zarovei jsou zde skladovany finalni vyrobky. V aredlu
se dale nachazi mensi budova, kde sidli vedouci provozniho tiseku. V budové se mimo jiné

nachazi operace kasirovani, kterd bude pfedstavena v dalsi ¢asti.

Ke svym vyrobkim spolecnost nabizi dalsi ptisluSenstvi, napt. zaluzie, parapety, sité proti
hmyzu ¢i rolety. Samoziejmosti je také samotnd montdz oken, které firma vénuje zvysenou

pozornost.

7.2 Certifikace

Spolecnost si za dlouhou dobu svého plisobeni na trhu vybudovala Sirokou zékladnu odbé-
rateltl po celé Ceské republice, ale i na Slovensku. Pravé z diivodu neustalého uspokojova-
ni potieb a zvySovani konkurenceschopnosti v oboru stavebnictvi firma disponuje certifi-
katy, které potvrzuji kvalitu jak kone¢nych vyrobki, tak také procest, které ve vyrobé pro-
bihaji.

Certifikaty Fady ISO
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Spolecnost DECRO BZENEC si z vySe uvedenych divodi nechala v roce 2005 zavést
integrovany systém managementu kvality, environmentu a bezpe€nosti a ochrany zdravi
pii praci. Systém managementu kvality (QMS) je ve firmé fizen podle norem fady CSN
EN ISO 9001:2009, ve které jsou stanoveny pozadavky na systém managementu kvality.
Environmentalni systém managementu (EMS) podléha pozadavkim norem CSN EN ISO
14001:2005. Systém managementu bezpecnosti a ochrany zdravi pii praci (BOZP) se fidi
normou CSN OHSAS 18001:2008.

Spole¢nost ma tedy vybudovan integrovany systém kvality dle norem CSN EN ISO
9000:2001, CSN EN ISO 9001:2009, CSN EN ISO 9004:2001, CSN EN ISO 14001:2005
a CSN OHSAS 18001:2008. Platnost certifikatil je tii roky. Spole¢nost jiz dvakrat uspésng
prosla recertifikacnim auditem. Posledni dozorovy audit se konal zacatkem roku 2013.

Vedouci auditor neshledal zddnou pti¢inu k odebrani jiz dfive udélenych certifikatu.
Certifikat CEKIA Stability Award

Tento certifikat udéluje spole¢nost CEKIA (Ceska kapitalova informaéni agentura, a. s.).
Tato spole¢nost jiz pfes patnact let piisobi na trhu a poskytuje nezavisly pohledu na cesky
kapitalovy trh. Diky rozsahlé databazi firem a ekonomickych subjektti, v které jsou uvede-
na data a informace (demografické, finan¢ni, negativni, terminy splatnosti a makroekono-
mickd), dokaZe firmam vypracovat tzv. CEKIA Stability Rating. Tento Rating vyjadiuje
soucasny stav a zaroven poskytuje vlastnikim néhled do budoucna. Firmam udé€li ratingo-
vé hodnoceni, které se stava z deseti stupiii (AAA, AA, A — D). Kazdy stupen zaroven
charakterizuje uréitou miru upadku. Vysledkem pozorovani je vystupni zprava CEKIA
Stability Report a certifikat CEKIA Stability Award, ktery zvefejiiuje dosazené vysledky.
(Interni zdroje CEKIA, a. s.)

Spole¢nost DECRO BZENEC spolupracuje se spoleénosti CEKIA jiz delsi dobu a pro rok
2012 dosahla hodnoceni urovné¢ AAA-Excelentni. Jedna se o velice stabilni subjekt
s prumérnou vysi Upadku 0,05%. Spole¢nost zaroven dokaze dostat svym zavazkiim a ope-
ruje pievazné s vlastnim kapitdlem. V odvétvové klasifikaci ekonomickych cinnosti
(OKEC) spoleénost spada do skupiny 250000 — Vyroba pryzovych a plastovych vyrobka.
V této kategorii si podle zjisténych Gdaji nechalo vypracovat certifikat CEKIA pouze 507
subjekti. DECRO BZENEC se v tomto vyctu umistilo na 87. misté. Jisté stoji za zminku,
ze spolecnost je jednou z mala stavebnich firem, kter¢ tento certifikat, s hodnocenim AAA-

Excelentni, vlastni. (Interni zdroje DECRO BZENEC, spol. s . 0.)
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8 REALIZACE PRODUKTU

Proces vyroby probiha ve vyrobni hale, ktera kombinuje usporadani pfedmétné a technolo-
gické. Cely proces je velice plynuly a jeho vysledkem je vznik plastového okna piesné
podle pozadavkii zdkaznika. Materidlovy tok je vyvazeny a veSkery potfebny materidl je
piistupny v daném case, misté, mnozstvi a kvalité. Plynulosti a vyvazenosti vyroby bylo
dosahnuto zejména implementaci softwaru Klaes, ktery usnadiiuje ptipravu technické do-

kumentace.

Vyroba plastovych oken a dvefi je charakterizovana zakazkovou vyrobou. Béhem roku se
s nejveétsi poptavkou po oknech spolecnost setkava v pribéhu letniho a podzimniho obdo-
bi. V minulém roce firma evidovala nartist zakézek v téchto obdobich o Ctyficet az padesat

procent.

8.1 Vyroba plastovych oken

Vyrobé ptedchazi sled Cinnosti, které maji vliv na plynulost a kvalitu samotné vyroby.
Jedna se ptredevSim o proces Nakupovani, ktery zahrnuje vstup materidlu do vyroby.
DECRO BZENEC v této souvislosti spolupracuje pouze s dodavateli, ktefi jsou uvedeni
v ,,Seznamu schvalenych dodavatela®. Dal§im procesem je Ndvrh, na zaklad¢ kterého se
vytvaii vyrobni dokumentace. Po zajiSténi téchto procest se zahajuje vyroba plastovych

oken.

Vyroba je realizovana ve dvousménném osmihodinovém provozu, za které odpovidaji ran-
ni a odpoledni sménovi mistfi. Samotna vyroba je v hale roz¢lenéna na operace, které na
sebe plynule navazuji. Jsou to: déleni materialu, armovani a draZkovani, svafovani a zacis-
téni svarl, gumovani, kovani, montaz vyplni (skleni). Jak bylo jiz vySe zminéno, v mensi
hale probihéd operace kaSirovani. Nasledujici odstavce budou vénovany vyrobnimu proce-

Su.

Prvni vyrobni operaci je natez plastovych profili. Tato operace probiha na CNC stroji a
soubézné s ni probihaji i dalsi operace (vrtani otvort pro sloupky, kovani a kliky, drazko-
vani odvodnovacich otvorti, vkladani a Sroubovani armatur). Nafezové centrum je plné

automatizované a fizené elektronicky.
Dalsi operaci je svafovani. Plastové profily svaiuje elektronicky fizeny Ctyrhlavy svareci
automat, ktery zarucuje pevnost svaru a trvanlivost. Svafovani probiha soubézné a diky

automatizaci jsou zde zcela eliminovany chyby a nepfesnosti.
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Po svafovani jsou profily dale dopraveny na pracovisté zacistovani svarti. Zacistovani
rohovych svarti vykonova zaciStovaci automat, ktery je také pln€¢ automatizovany. Vyrobni

pracovnik dokonci celou operaci vizualni kontrolou a ptipadnym docisténim.

Jakmile je polotovar zaciStén, pracovnik piremisti okenni ram nebo okenni kiidlo na dalsi
pracovisté. Zde se do okennich ramu vkladaji sloupky a okenni kiidla. Dochazi k aplikaci
celo-obvodového kovani, které se osazuje pomoci Sroubovacich automatti. V piipadé, ze
profil neni opatfen tésnénim, probiha zde dodatecné aplikace tésnéni, kterd je nazyvana

gumovani.

Nasledné jsou kiidla s rdmy kompletovany na véleCkové draze. Zde probihd i jedna
z hlavnich kontrol funkénosti okna. Okno lze jiz otvirat a vyklapét. Na posuvné draze se
zéaroven provadi posledni vyrobni operace zasklivani. 1zolacni skla se vymezi podlozkami

a zajisti zasklivacimi liStami. (Profil spolecnosti, ©2012)

Po zasklivani se okna uskladni na pfepravni stojany a dale se dopravi do skladu vyrobki,

odkud budou expedovany.

V piipadé, Ze si zakaznik objedna plastova okna, jejichz barva profilu bude jiné nez bila, je
moznost si tento profil objednat piimo od vyrobce, nebo ptichazi v tvahu moznost na bily
profil nanést folii pozadované barvy. Tato operace, kdy se na plastovy profil, aplikuje ba-
revna folie, se nazyvé kasirovani. Spolecnost DECRO BZENEC mé zcela samostatnou

kaSirovaci linku, umisténou v mensi budov¢ v arealu.

Plastova okna se vyrabéji ve vyrobnich davkach, které jsou generovany pomoci softwaru
Klaes. Vyrobni davky se generuji vzdy s predstihem. Doba by méla byt nejkratsi, aby se
dodany material pfili§ dlouho neskladoval, a nedochézelo tak k prodluzovani vyroby a zby-
te¢nému plytvani z drzeni zasob. Primérna doba dodani pozadovaného materialu je 3-4
dny. Kazda zakézka je navic opatfena ¢arovym kodem pro lepsi sledovani ve vyrobnim

procesu a také pro snazsi dohledatelnost pii zjisténi zavad.
8.2 Vyrobni dokumentace

Zakazka je tvotena nasledujicimi dokumenty:

e Prehled zakazky — dilna e Objednavka profila
e Priehled zakazky — MTZ ¢ Objednavka kovani

e Vypis pro konstrukci a montédz e Listina kovani s obrazkem
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e Objednavka skel e Dodatkové profily
e Kalkulace e Prislusenstvi k zakazce

e Vyrobni list velky

Pruvodni list zakazky

Kompletni vyrobni dokumentace véetné privodniho listu zakézky (Ptiloha P I) je pfistupna

také v elektronické podobé.

Spole¢nost DECRO BZENEC v minulosti pouzivala pravodni list zakazky (dale jen ,,pra-
vodka®) v klasické tisténé podobé. Bohuzel tento systém mél mnoho nedostatkii. Jednim
z hlavnich bylo, ze se privodka Casto ztracela, podpisy o provedenych ¢innostech v ni byly
neuplné nebo necitelné. Z tohoto diivodu se spolecnost rozhodla pro radikalni feseni a tim
byla implementace softwaru, ktery by na kazdém pracovisti informoval o provedenych
¢innostech. Pracovnik ma ptid€lené identifikacni Cislo, které po provedeni Cinnosti vlozi
do systému a z operaci vybere tu, kterou vykonal. Operace je timto dokoncena a vyrobek

putuje na dalsi pracoviste.

Po zavedeni tohoto opatieni se fizeni zaznamt znacné zefektivnilo. Vrcholovy manage-
ment je jednoduSe informovan o pohybu vyrobkl a zaroven je mozné zakazky zpétné do-
hledat podle ¢isla. Odpada tak nekonecné hledani v netiplnych zdznamech. Zaroven takto
koncipovana privodka slouzi k fizeni neshodnych vyrobku. Je-li n¢jaka z operaci nedo-
koncena, nebo zdmérné preskocena, dozvi se tuto skuteCnost pracovnik z nésledujiciho

useku a je povinen sdélit ji sménovému mistrovi.

Privodka odpovida formatu A4. V zahlavi je uvedena spole¢nost, Cislo zakazky a termin
expedice. Veskeré operace jsou shrnuty do piehledné tabulky o &tyfech sloupcich. Ctvrty
sloupec ,, poznamka“ je zde uveden pro jakékoli zpravy, které se pti vykonu dané operace

udaly.

(Interni zdroje DECRO BZENEC, spol. s . 0.)
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9 RIZENIi KVALITY VE VYROBNIM PROCESU

Pro nasledujici kapitolu bylo ¢erpano z ptirucky kvality - monitorovani a méfeni vyrobki.
Spolecnost této kapitole priklada velkou diilezitost a snazi se minimalizovat vyskyt neshod.
Béhem celého vyrobniho procesu probihaji mezivyrobni kontroly (vstupni, vyrobni a vy-
stupni), které byvaji doplnény také namatkovymi kontrolami v prib¢hu pracovni smény.

Tyto kroky vedou k odhaleni chyb, které se mizou béhem celého procesu vyskytnout.

9.1 Kontrolni ¢innost

Vstupni kontrola

Pfi této kontrole se zjiStuje kvalita vstupniho materialu, zbozi a sluzeb. Ackoli jsou vSichni
dodavatelé provétreni a jsou uvedeni v ,,Seznamu schvélenych dodavatelti*, nemusi byt
vzdy jejich dodavky v pozadované kvalité. Vstupni kontrola slouzi k provéfeni dodavané-

ho materidlu a zbozi a nedojde k uvolnéni nekvalitnich polozek dale do vyroby.

Kontrola se provadi ihned po dodéani zbozi. Odpovédny pracovnik (skladnik) zodpovida za
peclivé a zodpovédné provedeni. Na zakladé typu dodavky provede skladnik kontrolu.
Jestlize zbozi odpovidd pozadavkim na kvalitu ve vSech bodech, které jsou uvedeny
v technické dokumentaci, provede skladnik zdznam do formulate ,,Dodaci list*, ktery dale
opatii svym podpisem a datem kontroly. V opacném piipad¢ provede ,,Zapis o neshod¢*
do ,,Dodaciho listu®. Zbozi je nasledn¢ opatteno Stitkem ,,NESHODA®“ a skladovano

na vyty¢eném miste.
Vyrobni kontrola

Po té, co vstupni material prosel prvotni kontrolou, je mozné s nim dale pracovat. Regaly
oznacené Stitkem ,,PO KONTROLE* déle putuji na urcena pracovisté, kde pracovnik sej-

me $titek a ulozi ho na uréené misto.
Vyrobni kontroly probihaji na kazdém pracovisti principem samokontroly.

Vyrobni dé€lnik po odvedené operaci zkontroluje pozadované parametry se skutecnosti.
Ve vétsing piipadi se jedna o vizudlni kontrolu nebo méfeni. V ptipad¢€, ze se parametry
shoduji, uvolni kus pro dalsi operaci. Do formuléfe ,,Privodni list zakédzky* doplni ¢asové
udaje a podpis. V opaéném piipadé se zjisti neshoda a kus ¢i celd davka se oznaci Stitkem

»~NESHODA* a pracovnik vyplni formulét ,,Zapis o neshod¢*.
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Béhem pracovni smény probihaji i namatkové kontroly na jednotlivych pracovistich.
Za toto provéieni zodpovida kontrolor, ktery mé za tikol hlavné sledovat dodrzovani pravi-
del pro samokontrolu dle ,,kontrolnich postupt®. Zaznam o pribézné kontrole je uveden

v ,,Privodnim listu zakdzky* ve sloupci ,,Pozndmka“.
Vystupni kontrola

Vystupni kontrola je provadéna skladnikem pii nakladce zbozi a vedoucim montazni Cety

pii montéazi dodavky u zakaznika.

Pii kontrole se posuzuji pozadované parametry a dba se zejména na Uplnost zakazky,
na kvalitu plastovych povrchl a na kvalitu prosklenych ¢asti. Veskera kontrola se provadi
vizualng. Provadi-li se montaz u zékaznika, je vedouci montazni cety zodpoveédny i za kva-
litu provedené montaze metodou méfeni. Vystupni kontrola se zaznamena do formulare
»Pruvodni list zakazky*, kterou skladnik opatii datem a podpisem. Pfi montazi plastovych

oken a dvefii u zdkaznika se provadi zdznam do ,,Protokolu o piedani a prevzeti dila“.

Pti vyskytu neshod pfi nakladce zbozi se cely stojan opatii Stitkem ,,NESHODA® a je vy-
plnén formuléf ,,Zapis o neshode“. V piipad¢ zjisténi neshody v procesu montaze je se
zékaznikem pisemné sepsana dohoda o odstranéni neshod do ,,Protokolu o pfedani a pte-

vzeti dila®.

Po uplynuti smény je povinnost skladnika a vedouciho montazni Cety predat Gplné ,,Pri-

vodni listy zakazky* a ,,Protokoly o ptedéni a ptevzeti dila“ do kancelafe PVKE.
Dodatec¢né kontroly

U procesu svaiovani, ktery ma podstatny vliv na kvalitu vyrobku, jsou provadény zkousky
pevnosti svaru. Tyto zkouSky se vykondvaji minimalné jedenkrat tydné vzdy stiidave
na obou sménach. Obsluha svarecky je povinna vykonat zkousku a namétené hodnoty
srovnat s pozadovanymi parametry pevnosti svart. Po ukonceni zkouSky pieda veskeré
zjisténé zaznamy vedoucimu vyroby, ktery je déle archivuje. V pfipad¢€, Ze se parametry
neshoduji, je povinen vyrobni d€lnik tuto skutecnost zanést do formulate ,,Zkusebni proto-

kol a nasledn¢ sménovy mistr vypise ,,Zapis o neshodé*.

9.2 Neshodny produkt

Neshodny produkt je pro spolecnost takovy vyrobek, ktery nesplituje pozadavky stanovené

ve vyrobni dokumentaci nebo vykazuje odchylky od stanovenych pozadavku. Pro nésledu-
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jici kapitolu bylo ¢erpano z ptirucky kvality z kapitoly méfeni, analyza a zlepSovani - fize-
ni neshodného produktu, ktera presné¢ definuje postup a dokumentaci potiebnou k fizeni

neshodného produktu.

Jak bylo jiz diive uvedeno, spolec¢nost kontroluje kvalitu vstupniho materialu a zbozi, pro-
bihd kontrola mezioperacni a veSkery vyrobni proces je zakonceny vystupni kontrolou.
Diky témto opatfenim se minimalizuje pfitomnost neshodného vyrobku ve vyrobnim pro-

cesu.
Neshodny vyrobek, dodavka objevena pri vstupni kontrole

Béhem vstupni kontroly skladnik vizualné ¢i propoctem zjisti, zda dodavka odpovida po-
zadavklim v technické dokumentaci. Dodavka je opatfena Stitkem ,,NESHODA®, jestli-
ze vykazuje tyto pochybeni:

e mechanické poskozeni,
e porusené baleni,
e Spatnd barevnost,

e pozadované mnozstvi se neshoduje s dodanym.

Skladnik je zodpovédny za provadéni vstupnich kontrol. Je povinen neprodlené kontakto-
vat odd€leni Nakup o skuteCnosti, ze néjaky z dodavateli opakované doddva material a

zbozi v neodpovidajici kvalité.
Neshodny vyrobek objeveny pri vyrobni kontrole

Jakmile jsou dodavky uvolnény do vyroby, jsou za kontrolu zodpovédni vyrobni délnici.
Po dokonceni operace jsou povinni provést samokontrolu a podle vysledku dil posunout
na dal§i pracovisté. Zjisti-li neshodu, provedou ,,Zapis o neshod¢“. Dil je nasledné
z vyrobniho procesu odebran a pfipraven pro posouzeni sménovym mistrem. Smeénovy
mistr posoudi, zda se jedna o neshodu opravitelnou ¢i nikoli. V piipad€ opravitelné nesho-
dy stanovi navrh na jeji feSeni. Je-1i neshoda shledana jako neopravitelna, vznikaji spolec-

nosti dodate¢né naklady ve vysi vstupni ceny materialu.
Za neshodny vyrobek mtze byt oznacen dil, ktery vykazuje tyto vady:

e nekvalitni provedeni fezu, svaru, frézovani,
e poskrabany, znecistény povrch,

e Spatny technologicky postup,
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e nedodrzeni vyrobni dokumentace.
Neshodny vyrobek objeveny pri vystupni kontrole

Pred expedici dodavky se provadi vystupni kontrola. Pfi zjisténi neshody skladnik vyplni
»Zapis o neshodé* a dodavka je odebrana z expedicniho prostoru a ptipravena k posouzeni

sménovému mistrovi.
Za neshodny vyrobek mlze byt oznacena dodavka, kterd vykazuje tyto nedostatky:
e poskozeni, znecisténi plastovych ¢i prosklenych Casti

U montdze plastovych oken je neshoda zaznamenana do ,,Protokolu o predani a prevzeti

dila*
Za neshodu v procesu MontaZe plastovych oken mize byt oznacena vada:

e nepresnost montaze

Neshody, které se ve vyrobé objevuji, jsou zejména neshody opravitelné. Pii posouzeni,
zda se jedna o neshodu opravitelnou ¢i nikoli rozhoduje zejména sménovy mistr, ktery je
obeznamen s celym vyrobnim procesem. U vad, které se objevuji zfidka a sménovy mistr
si neni rozhodnutim jist, je zapotiebi svolat zasedani pro jakost, kterd zaseda ve slozeni:

feditel spolecnosti, vedouci vyroby, vedouci provozu, pracovnik MTZ, sménovy mistr.

,»Zapisy o neshod¢* se archivuji a pravidelné€ jsou PVKE vyhodnocovéany.

Neshodny vyrobek objeveny po piedani zakaznikovi (reklamace od zakaznikii)

Reklamaci v psané podobé je povinna piijmout jakakoli pobocCka spole¢nosti DECRO
BZENEC. Reklamace musi byt béhem nésledujicich tficeti dnli posouzena a v ptipad¢ po-

chybeni ze strany spolecnosti také sjedndna naprava.

V roce 2012 spolecnost vyrobila celkem 44 849 vyrobkl. Reklamaci bylo v témze roce
zaevidovano celkem 568. Nejvice reklamaci bylo pfijato za¢atkem roku a néasledné na kon-

ci roku 2012. V priméru ptipadad na kazdy mésic 48 reklamaci.

(Interni zdroje DECRO BZENEC, spol. s 1. 0.)
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10 ANALYZA NESHOD VE VYROBNIM PROCESU

10.1 Soucasny stav

Z rozhovort s PVKE a na zdkladé poskytnutych tidaji bylo zjisténo, Ze se jisté procento
neshod ve vyrob¢ objevuje. Jelikoz spolecnost produkuje tzv. stanovené vyrobky, je dtle-
zité vénovat zvySenou pozornost vSem neshodam, které¢ se béhem celého vyrobniho proce-

su objevi. Cilem je vady identifikovat a zjistit pfesnou pficinu jejich vzniku.

Pracovnik PVKE jednou mésicné zaznamenava vzniklé neshody to tabulky, ze které na-
sledné vytvoti graf ¢etnosti neshod. Minimaln¢é jednou ro¢né tento graf prezentuje na schi-
zi spolu s vystupy z prezkoumani ve formé¢ podnétii ke zlepSovani efektivnosti systému

managementu kvality.

10.2 Neshody za rok 2012

Pro zpracovani analytické Casti bylo Cerpano ze souhrnnych udaji o cetnosti neshod pro
rok 2012. Spolecnost DECRO BZENEC v roce 2012 vyrobila celkem 44 849 ks plasto-
vych oken a dvefi. Neshod se v roce 2012 objevilo 734. V tomto Cisle jsou zaznamena-

ny i neshody, které se objevily ve vyrobé plastovych dveti a oken z hliniku.

V praxi to znamena, ze v priméru na kazdy 61. vyrobek pfipada praveé jedna neshoda. Sa-
moziejme toto Cislo neni zcela vypovidajici. Vyssiho cCisla neshod mlze byt dosazeno pfi-
jetim nekvalitni dodavky od jednoho z dodavatel, ¢i vyssi poruchovosti nékterého ze stro-
ju.

Z tabulky 1 je patrné, Ze problémy se vyskytuji prevazné u klicovych materiali, které do
vyroby vstupuji. Jedné se o sklo, profily a zaluzie. Naopak zcela zanedbatelné jsou pro-
blémy v procesu montdz. Jednu tietinu problému tvoii tzv. jiné. Do této polozky spadaji
predevsim zavady tykajici se doplnkti, dodavanych k plastovym okniim ¢i dvefim. Jedna se

o madla, rolety, atd.

Tabulka 1: Cetnost vyskytu neshod v roce 2012,
Zdroj: Interni zdroje DECRO BZENEC, spol. s r. o.

Problém Cetnost vyskytu
Dokumentace 16
Dveini vypli 40
Dverni zdmky 9
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Jiné 225
Kovani 42
Montéz 3
Parapet 43

Profil 66

Sité 38

Sklo 155
Tésnéni 13
Vyroba 38
Zaluzie 46
Celkem 734

Nize uvedeny graf 1 zobrazuje produkci spole¢nosti DECRO BZENEC béhem uplynulych

dvandcti mésici. Je ziejmé, Ze vyssi produkce je v letnich mésicich, kdy pievySuje hranici

4 000 vyrobkii. V tomto Cisle jsou ovSem uvedeny také plastové dvefe a okna z hliniku.

V grafu jsou zaznamenany mesicni neshody, které jsou vyznaceny vzdy ve spodni Césti

sloupce. V porovnani s po¢tem vyprodukovanych vyrobkd neshod neni mnoho, ovsem je

dobré¢ je sledovat a pribézné snizovat.
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Graf 1: Produkce v roce 2012, Zdroj: Interni zdroje DECRO BZENEC, spol. s r. o.
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11 NAVRH OPATRENI NA RiZENIi NESHOD

Pti detailn€j$im zkoumani udaja z tabulky 1 bylo zjisténo, ze se vénuje nedostatecné po-
zornost detailni studii neshod. PredevSim to, zda k neshod¢ doslo v pritbéhu vyrobniho
procesu, nebo zda se jednalo o pfijeti nekvalitni dodavky od dodavatele. Pravé tyto idaje
hraji diilezitou roli pfi dal§im zkoumani a ptijimani napravnych opatieni.

Z tohoto divodu se nasledujici ¢ast prace vénuje vypracovani FMEA analyzy procesu.
Diky této analyze je mozné zaméfit se na nejcastéjsi problémy, které se béhem vyrobniho
procesu vyskytuji. Zarovenl vede k odhaleni slabych mist a jejich dalsi napravé v podobé

diaslednéjsich kontrol.

11.1 FMEA analyza

Pro FMEA analyzu byl vytvofen formulat, ktery se sklada ze Zahlavi, kde jsou uvedeny
zékladni informace. Jedné se o jméno firmy, datum vytvoreni, zpracovani. Pod zahlavim je
umisténa samotna tabulka pro FMEA analyzu vyrobniho procesu. Celéd tabulka se ¢leni

do tfech zakladnich celki. Plura tyto celky nazval: (Plura, 2001, s. 77)

e Analyza a hodnoceni sou¢asného stavu
e Navrh opatieni

e Hodnoceni stavu po realizaci
Postup pri vytvareni

Prvnim z krokli pti sestavovani FMEA analyzy je vytvofeni FMEA tymu. Tento tym se
Casto sklada z vyrobnich pracovnik, kontrolord a sménovych mistrti. Pro pozadavky prace
se FMEA tym nesestavoval. Vytvofend FMEA analyza bude slouzit spolecnosti pouze jako
priklad, jak pfi budoucim sestavovani postupovat. VeSkera nize uvedena charakteristika

a vysledny FMEA formular je vytvoieny na zakladé spoluprace s PVKE.

Prvni ze tii celkd tabulky FMEA je ¢ast Analyza a hodnoceni soucastného stavu. V této
¢asti se nachézi sloupce proces, projev vady, nasledek vady, pricina vady a sloupec sou-

casny stav.

Hlavnim krokem pfti vytvaieni FMEA analyzy procesu je chronologicky sefadit vyrobni
operace, jak na sebe v procesu navazuji. Do vyctu operaci byla zafazena i operace vstupni
kontrola — prejimka materidlu, vystupni kontrola — nakladka a vystupni kontrola — montaz.

Zejména vstupni kontrola je dilezitou Cinnosti, pii1 které se mize identifikovat neshodna
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dodéavka od dodavatele pfimo a zabranit jejimu dalSimu pouziti. Operace kasirovani je za-
fazena az na konci vyctu proto, Ze se vykonava zcela autonomné a nenavazuje na cely pro-

ces vyroby.

Dalsim krokem je urCit vSechny mozné projevy vad. Za mozné projevy vad byly stanoveny
nejcastejs$i neshody uvedené ve formulafi ,,Zapis o neshodé“. Formulare byly po celou do-

bu zpracovavani analytické ¢asti k dispozici.

Do sloupce diisledek vady je nutné zahrnout veskeré nasledky, které bude vada mit. Prede-
v8§im je dulezité stanovit, zda bude mit vada vliv na nasledujici operaci ¢i bezpecnost pro-
cesu, nebo zda povede k nespokojenosti zakaznika a nenaplnéni jeho pozadavki.
V procesu vyroby plastovych oken se spiSe vyskytuji vady, které maji vliv na nespokoje-
nost kone¢ného uzivatele a nijak neohrozuji bezpecnost ¢i pracovniky béhem vyrobniho

procesu.

Se sloupcem nasledek vady zce souvisi dalsi sloupec pricina vady. V tomto sloupci je
dilezité zamétit se na pravdépodobnou pfi¢inu vzniku vady. Klicové je zde presné a vy-
stizné moznou pii¢inu definovat, coz muze byt v praxi n¢kdy obtizné. Operace déleni ma-
terialu, armovani a drazkovani a svafovani a Cisténi svart vykondvaji CNC linky a svareci
automaty, proto je dulezité dbat o jejich pravidelnou udrzbu a ¢isténi, aby zbytecné nedo-

chézelo k vadam pravé v téchto automatizovanych ¢innostech.

Nasleduje sloupec soucasny stav, ktery je rozdélen do péti podsloupct. Jednim z nich je
sloupec kontrolni opatieni. Zde se zaznamenava zpiisob kontroly, ktery se u dané operace
provadi. V pfipad¢ niZze uvedeného procesu se jedna piedevsim o vizudlni kontrolu, samo-
kontrolu ¢i ptfepocet. U operace kovani se funkénost kovani ovétuje funkéni zkouskou.

Ptisnéjsi kontrola se provadi u procesu montaze, kde probiha zkouska méfenim.
Zbylé Ctyii sloupce jsou zde uvedeny pro hodnoceni.
Hodnoceni

Dal8im krokem pfi sestavovani FMEA analyzy je zjisténi dil¢iho a vysledného hodnoceni.
Hodnoceni probihd, jak ve fazi soucasné (Hodnoceni soucasného stavu), tak se hodnoti
zlepseny stav (Hodnoceni zlepSené¢ho stavu). V praci je pozornost vénovéana pievazné
Hodnoceni soucasného stavu. V kapitole Navrhy na zlepSeni — Navrh na zlepSeni dle
FMEA analyzy je uveden ndvrh na zlepSeni soucasného stavu spolu s predpokladanym

¢iselnym hodnocenim v ptipadé zavedeni.
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Ciselné hodnoceni se provadi do sloupcti vyznam, vyskyt a odhalitelnost na zakladé tabu-
lek, které jsou uvedeny v ptilohach II, III a IV. Maximélni mozné ¢islo u jednoho sloupce

je 10 a minimalni 1.

U sloupce vyznam vady je hodnoceno maximalné &islem 7. Cislo 7 dle piilohy II znadi, Ze
findlni vyrobek plni hlavni funkci s vyhradami. Zde to znamenad, ze vyrobek miiZze mit sni-
zenou vykonnost, ale ta nema rozhodujici vliv na ztratu hlavni funkce. Kone¢ny zakaznik
je viak nespokojen. Cislem 7 byl hodnocen hlavné proces armovani a drazkovani, pro kte-
ry je dilezité, aby otvory byly vyfezany presné a veSkeré Srouby byly spravné dotazené.
Vyssim ¢islem nebylo hodnoceno z divodu toho, ze se nevyskytuji zadné zavady, které by

mély vyznamny vliv na ztratu funkce findlniho vyrobku ¢i ohrozeni kone¢ného zakaznika.

Sloupec vyskyt vady volné navazuje na piedchozi. Zde se hodnoti, s jakou Cetnosti se pfici-
na vady vyskytne. Hodnoceni vychazi z tabulky v ptiloze III. Pro stanoveni hodnoceni je
mozné pouzit statistické udaje, které jsou presnéjsi. Pro pozadavky prace se vychazelo
ze slovniho hodnoceni, uvedeného v levém sloupci tabulky. Po konzultaci s PVKE byly
udéleny pravdépodobnosti vyskytu dle ptilohy III - pramérna: obcasné zavady. Tyto zava-
dy odpovidaji ¢isliim 4, 5 a 6. Objevuji se 1 nizké Ci ojedinéelé zavady, které jsou prevazné

tam, kde operaci vykonava stroj.

Posledni sloupec odhalitelnost znaci, s jakou pravdépodobnosti souc¢asna kontrola vadu
odhali. Tabulka odhalitelnosti je umisténa v ptiloze IV. V procesu vyroby plastovych oken
se nejvice vyuziva vizudlnich kontrol ¢i kontrol na dalSim pracovisti. Pro nékteré operace
je vizualni kontrola nedostatec¢nd, a proto je v takovych piipadech odhalitelnost rovna ¢islu
7. Jedna se predevSim o vady, které se objevuji nejcastéji v podobé odéri, poskrabani
¢i znecisténi. V téchto piipadech je vizudlni kontrola nedtslednd. Naopak u operaci, kde
kontrolujeme pouze praci stroje je tato kontrola dostacujici. Veskeré automatické stroje
prochézeji pravidelnou preventivni tdrzbou. Odhalitelnost se snizuje, jsou-li vyuzity dalsi

kontrolni néstroje (méfici metr, tabulky, pfepocet).
Hodnoceni sou¢asného stavu

Vysledné hodnoceni je rovno soucinu dilcich ciselnych hodnoceni a znaci se do sloupce

rizikove cislo MRP. Rizikové ¢islo maze nabyvat hodnot 1 az 1 000.
Vzorec pro vypocet:

MRP = Vyznam - Viskyt - Odhalitelnost
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Timto jednoduchym vypoctem se zjisti vysledné hodnoceni soucasného stavu u kazdého
procesu. Na zéklad¢ vysledki provedeme u procest s nejvyssimi ¢isly MRP opatteni, které
povedou ke zlepSeni. Tato patieni se ndsledné pievedou do praxe a stanovi se osoba, ktera
je za jejich opattfeni zodpovédna.

Kone¢nym krokem je provést Hodnoceni zlepSeného stavu, které se opét hodni podle tabu-
lek v ptilohach II, IIT a IV. ZlepSeny stav by v idedlnim ptipadé mél nabyvat o poznéni

niz$ich Cisel nez stav Soucasny.

Nize uvedend tabulka 2:FMEA analyza znazoriuje proces vyroby plastovych oken

ve spolecnost DECRO BZENEC.
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Tabulka 2: FMEA analyza, Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich zdrojit DECRO BZENEC, spol. s r. o.

DECRO BZENEC, spol.sr. o.

Analyzy moznosti vzniku vad - FMEA

FMEA vyrobniho procesu

FMEA ¢.: 1/2013

Zpracoval: Katefina Lapc¢ikova pod vedenim PVKE Datum:
Soucasny stav ZlepSeny stav
Doporucena a provedena Odpovéd-
P P d Nasledek Pficina *g ST P *g
roces rojev vady 1 - nost/ Datum -
STy vady Kontrolni § 5 E‘ E o § Z E‘f g
opatfeni | § |2 = S plnéni 5 |2 |5 =
S > = = > =
= =
o )
Pozadované Nedostatek/ Administra- | Vizualni —
mnozstvi se | ptebytek  ve |tivni chyba | pfepocet 5
neshoduje skladu materi- | pfi zadavani | pfi  obdr- 2 3 3 18 Zadne
Vstupni | s dodanym alu zakazky zeni  do-
kontrola — davky
prejimka | PoruSené baleni Posko.z’eny Chyba u | Vizualni 5 4 7 140 Diléi snizeni MRP
materialu material dodavatele
Spatna barevnost | Nesplnéni Chyba u | Vizualni —
pozadavkl dodavatele | Dodaci list | 4 4 6 96 Dil¢i snizeni MRP
zakaznika
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Mechanické Nepouzitel- Chyba u | Vizualni — Uvedeno v kapitole 8.1.
poskozeni — | nost, reklama- | dodavatele |celé  do- 210 Navrh na zlepSeni dle
vstupnich mate- | ce davky )
rlélﬁ FMEA analyzy
Rozmér dilu se | Nelze dale | Chyba Kontrolni
neshoduje smontovat Vv procesu méfeni 36 74adné
s pozadavky Navrh
Déleni | Nekvalitni fez Obtiznd kom- | Spatna Vizualni
materialu pletace Gidrzba stro- 36 Zadné¢
je
Poskrabany, Nesplnéni Absence Vizualni
znedidtény  po- | pozadavki folie, z&asti 80 Dil¢i snizeni MRP
vrch zakaznika ztrzena folie
Nekompletni Nelze dale | Spatna Vizualni
Sroubové  spoje, | smontovat udrzba stro- .
ove bl . 42 Z4dné
nespravné¢ dota- je
zené Srouby
Armovani Tvar a umisténi | Nutnost pie- | Spatna Vizualni
. odvodnovacich | pracovani udrzba stro- 5
a drazko- | 44501 neodpo- je 28 Zadne
vani vida dokumenta-
ci
Tvar a umisténi | Nutnost pre- | Spatna Vizualni
dekompresnich | pracovani udrzba stro- 28 Zadné

otvord neodpovi-
da dokumentaci

je
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Nekvalitni svar | Nesplnéni Spatnéa Vizualni
pozadavkl udrzba stro- 24 Zadne
zakaznika je
.., |Nekvalitni frézo- | Nespln&ni Spatna Vizualni
Svafovani | , , “ o .
vani pozadavkt udrzba stro-
a Cisténi zakaznika _] e 72 Zadné
SVArd /Nekvalitni
opracovani
Poskrabany, Nesplnéni Absence Vizualni
znedistény  po- | pozadavka folie, z&asti 100 Dil¢i snizeni MRP
vrch zakaznika ztrzena folie
Porusené pryzo- | Nutnost pre- | Spatna Vizualni
vé tésnéni pracovani udrzba stro- 24 Zadné
je
Nerovna a |Nutnost pie- | Spatna Vizualni
nestejnomerné pracovani udrzba stro- L
dosedaiici prv . 24 Zadné
Gumovani | dosedajici pryZo- je
vé tésnéni
Poskrabany, Nesplnéni Absence Vizualni
zne€iStény  po- | pozadavki folie, zcasti 34 Dil sniveni MRP
. . .t il¢i sniZeni
vrch (z pohledo- | zakaznika ztrzena folie ¢l shize
vé strany)
Neuplnost kovani | Zpozdéni Kovani neni | Vizualni Uvedeno v kapitole 8.1.
Kovini vyrobniho skladem 196 Navrh na zlep$eni dle
procesu

FMEA analyzy
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Nespravné dota- | Nutnost pie- | Chyba Vy- | Vizualni
zeni Sroubtl, | pracovani robniho 5
neshodné kovani pracovnika 80 Zadné
s vyrobni  doku-
mentaci
Mechanické Nepouzitel- Chyba pra- | Vizualni / 5
poskozeni  dilti|nost, oprava | covnika funkéni 96 Zadne
kovani materiala prejimky zkouska
Poskrabany, Nesplnéni Absence Vizualni
zneCiStény  po- | pozadavki folie, zcasti r e
vrch (z pohledo- | zakaznika ztrzena folie 140 Diléi snizeni MRP
vé strany)
Poskozeni, zne- | NespInéni Chyba pra- | Vizualni )
¢isténi  plasto- | pozadavki covnikil kontrola Uvedeno v kapitole 8.1.
vych povrch zakaznika v pritbéZnyc | pfi nakla- 252 Névrh na zlepSeni dle
h kontrolach | dani ,
Vystupni FMEA analyzy
kontrola -
naklidka Poskozeni, zne- | NespInéni Chyba pra- | Vizualni )
¢isténi  proskle- | pozadavki covnikd kontrola Uvedeno v kapitole 8.1.
nych ¢asti zakaznika v pribéznyc |pii nakla- 180 Navrh na zlep$eni dle
h kontrolach | dani FMEA analyzy
Vystupni | Nepfesnost mon- | Reklamace od | Chyba pra- | Méfeni —
kontrola - | AZe zakaznikl covniki v | ocelovy
montazi metr, vod- 21
montaz 50 ZAdné

ni vaha
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KaSirovani

Povrch Nepouzitel- Spatny Vizualni
s deformacemi nost dilu te.chnolo- kontrola 30 Jadné
gicky  po-|po prove-
stup deni
Nespravné  ofe- | Nutnost pre- | Spatna Vizualni
zéni folie pracovani 1..'1dr2ba stro- | kontrola 20 Jadné
je po prove-
deni
Prilepena  folie | Odlepovani Spatny Fyzicka
nedrzi béhem proce- te.chnolo- kontrola 20 Jadné
su gicky  po-|po prove-
stup deni
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11.2 Vysledky FMEA analyzy

Dle vyse uvedenych postupit byla vytvotena tabulka 2: FMEA analyza, kterd popisuje
mozné projevy vad, které se muzou béhem vyroby plastovych oken vyskytnout.
Z vysledkt je ztejmé, Ze nejvyssi rizikova ¢isla se vyskytuji u vystupni kontroly — naklad-
ka. Takovy vysledek je velice neptiznivy. Bohuzel tuto skute¢nost potvrdil i PVKE. Hlav-
nim problémem, pro¢ se na neshody pfijde az pii samotné nakladce je fakt, Ze okno se
po celou dobu vyroby nedostane na pifimé denni svétlo. AZ pti nakladce se proto ¢asto ob-
jevi vady, které ani kontroly béhem vyroby neodhalily. Malé odérky a Skrabance na plas-
tovych profilech lze snadno zacistit retuSovaci tuzkou, kterd zakryje veskeré¢ nedostatky.
I presto, ze 1ze malé vady lehce odstranit, je dilezité minimalizovat jejich vznik, ba naopak
spise jim predchéazet. U prosklenych c¢asti je néprava takika nemozna. Jedna-li se o hlubsi

Skrabance, je nutné okno presklit.

Z tabulky 2 je dale patrné, ze pomérné vysokych hodnot dosahuji rizikova ¢isla u procesu
vstupni kontrola - pfejimka materialu. Nejvyssi hodnota se pak nachazi u projevu vady
mechanické poskozeni — vstupniho materialu. Vysoké Cislo je zde pirevazné z toho ditvodu,
ze stavajici vizualni kontrola ¢asto neodhali zavazné poSkozeni a material mize byt chybné
uvolnén do vyroby. I kdyz je material nakupovany od schvalenych dodavateld, nelze jeho
kontrolu opomijet. Je kli¢ové nevyhovujici materidl objevit, pfedat k posouzeni sménové-

mu mistrovi a popiipadé s dodavatelem zahajit reklamacni fizeni.

Rizikové Cislo u procesu kovadni — neuiplnost kovani je v porovnani s ostatnimi také vyssi.
Zde je hlavnim nedostatkem to, ze kovani, které je uvedeno ve vyrobni dokumentaci, neni
v danou chvili na sklad¢. Jelikoz plastové okno plni hlavni funkci 1 bez kovani, je mozné

tento vyrobek tzv. uvolnit na vyjimku. Tento postup se déje pomérné Casto.

Za zminku stoji, Ze pfi vykondvani kazdé operace muze dojit k poskozeni plastového po-
vrchu. Tyto vady miiZzou u kazdého procesu nastat s rozdilnou Cetnosti a mizou se lehce
nebo s nizkou pravdépodobni odhalit. I kdyz jsou rizikova Cisla u vad, které souviseji
s poskrabanim povrchu relativné nizka, je dtlezité si uvédomit, ze jsou to prave tyto vady,
které maji ve vysledku nejvétsi vliv na finalni vyrobek.

Nizkych relativnich ¢isel dosahuji operace, kterym je ve spolecnosti vénovana zvySena

pozornost. Operace kasirovani, které je jednou z nich, je vykonavana velice disledné. Pro-

to jsou zde neshody prakticky vyloucené. V minulosti byly nejvétsi problémy zaznamena-
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ny s odlepovanim folie. Tento problém byl eliminovan zjisténim, Ze kazdé dodavané plas-
tové profily maji rozdilné povrchové napéti. Jestlize je povrchové napéti nizké, folie
se muze béhem opracovavani odlepovat. Pro jednoduché méfeni povrchového napéti byla
zakoupena specialni fixa, kterd béhem nékolika sekund odhali, zde plastovy povrch vyho-

vuje pro aplikaci folie.

vystupni kontrola — montaz je dal$i z operaci, které vénuje spole¢nost zvySenou pozornost.
Montazni pracovnici jsou piisné proskolovani montaznimi postupy a normami ve staveb-

nictvi.

Niz8i rizikova €isla jsou také u procest, které vykonavaji CNC linky a automatické stroje.

U téchto Cinnosti je dilezité dbat na Casté sefizovani strojii a preventivni udrzbu.
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12 NAVRH NA ZLEPSENI RiZENI NESHODNYCH VYROBKU

Nasledujici kapitola bude vénovana navrhlim na zlepSeni, které by mély vést ke snizeni
poctu neshodnych vyrobkl. Veskeré navrhy jsou vypracovany pro pozadavky bakalaiské
prace a ve spole¢nosti nebyly zavadény. Pro spolecnost DECRO BZENEC mohou slouzit

jako mozné opatieni ke sniZzeni neshod.
12.1 Navrh na zlepSeni dle FMEA analyzy

12.1.1 Vstupni kontrola — prejimka materialu

Jako hlavni problém v procesu vstupni kontrola byl dle tabulky 2 FMEA analyza shledan
problém s mechanickym posSkozenim vstupnich materialii. Tato vada dosahla rizikového
¢isla 210. Mechanickym poskozenim je mysleno zejména povrchové poskozeni. Vizudlni
kontrola na vstupu odhali pfedevS§im deformace povrchu plastového profilu, praskliny
na plastovém profilu, Skrabance na sklenénych vyplnich ¢i mechanické poskozeni zaluzii
(silond, textilnich pasek). Bohuzel existuji i neshody, které se u ptrejimky materidlu pte-
hlédnou a objevi se az v samotné vyrobé. Pfedev§im u plastovych profili mohou byt

praskliny skryty pod ochrannou folii.

Jedinym vychodiskem, jak zabranit uvolnéni vadného dilu do vyroby, je predchézet ptijeti
neshodné dodavky od dodavatele. Tomu lze zabrénit jedin¢ dislednym vedenim ,,Hodno-
ceni dodavateli*. Toto hodnoceni se ve spolecnosti provadi jednou ro¢né a zpravidla ne-
vede k zddnému opatieni. Jednim z doporuceni je proto na zakladé ,,Hodnoceni dodavate-
10 a ptedevsim spolupraci MTZ s oddélenim Nakup vytipovat ty dodavatele, u kterych je
kvalita dodavanych materidli proménliva a disledné provadét zptisnénou kontrolu celé
dodavky. Pti zjisténi neshody obratem zahajit reklamacni fizeni, stanovit sankce za nedo-
drzeni kvality a bude-li to nutné, pohrozit dodavateli niz§im odbérem produkce, ba dokon-
ce ukoncenim spoluprace. Zptisnénou kontrolou se rozumi zejména bliz§i zkoumani po-
vrchit dodavanych materiall, pii vykladce sklenénych vyplni kontrolovat kvalitu alespon
z ¢asti na dennim svétle a manipulovat s materialem pouze stanovenymi prostiedky

(ochranné rukavice, manipulacni pfisavky).

Jeding diisledné provadéna kontrola, vyborna komunikace mezi pracovniky a striktni dodr-

zovani norem muze vést k tomu, aby dodavatelé¢ material dodavali ve stoprocentni kvalit¢.
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Nize uvedenad tabulka 3 uvadi mozné zlepSeni. Niz§iho rizikového ¢isla je dosazeno piede-
v§im provadénim zptisnéné kontroly u dodavateltl, kteti byli na zakladé spoluprace MTZ a

oddé€leni Nakup shledani jako rizikovi.

Tabulka 3: Navrh na zlepseni: vstupni kontrola — prejimka materialu, Zdroj:

Vlastni zpracovani

Doporucena a provedena opati‘eni Zlepseny stav
Vstupni kontrola —

piejimka materialu: Vyz. |Vys. |Odh. |MRP
Zefektivnéni spoluprace MTZ a oddéleni Na-

Mechanickym posko-

, , kupu a vytipovani rizikovych dodavateli —u
zenim vstupnich ma- p yup Y

Lo nich provadéna zptisnéna kontrola
teridli

Takto provadéna zptisnéna kontrola u rizikovych dodavatelti mtze vést také k dil¢imu sni-
zeni rizikovych ¢isel u projevii vad porusené baleni a Spatna barevnost. Vyskyt by v tomto
piipad€ mohl klesnout na ¢islo 3 a odhalitelnost na ¢isla 4 a 3. Rizikové ¢islo by se u vady

porusené baleni rovnalo 60 a u vady Spatna barevnost 36.

12.1.2 Kovani - nedplnost kovani

Nejvyssim rizikovym cCislem ve vyrobnim procesu bylo ¢islo 196, které se vyskytlo u ope-
race kovani — neuplnost kovani. Tato vada vznikd piedev§im proto, Ze zédkaznici pozaduji
své vyrobky dostat v co nejkrat§im ¢ase. Samoziejmé spolecnost jim chee v takové situaci
vyjit vstiic a zakdzku vyrobit v souladu s pozadavky. Plastové okno 1ze pfednostné vyrobit
béhem jediné smény, paklize je veskery pozadovany material pro vyrobu piitomny
ve skladu materialu. Kovani se, ale vzdy objednéva az na zaklad¢ poptavky a doba dodani
je Ctyii dny. Pro tyto pfipady spolecnost zavedla tzv. uvolnéni na vyjimku. Uvolnén
na vyjimku mutZze byt vyrobek, ktery splnuje veskeré pozadavky, kladené na finalni vyro-
bek. Takto uvolnény vyrobek na vyjimku jiz uzivateli slouzi a v momenté¢, kdy je chybé&jici
cast (kovani) dodana, je k zdkaznikovi vyslan montdzni pracovnik, ktery dokon¢i cely pro-

CCS.

V tomto ptipad¢ se navrhuje snizit vyskyt této vady nésledujicim zptasobem: Ve fazi reali-
zace produktu, kde dochazi k planovani potieb zakaznikl (uréovani pozadavkl na produkt,
komunikace se zakaznikem), zédkazniky upozornit, ze zakazka miize byt vyfizena pred-

nostné, ovsem jen za piedpokladu, Ze bude pozadované kovani skladem.
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Ve vyrobé, ktera produkuje az 550 jednotek oken denné, je tato vyjimka zbytecnym zkom-
plikovanim celé situace. S uvolnénim na vyjimku je tfeba seznamit veskeré pracovniky
ve vyrobé, zejména pak pracovniky u procesu kovani a vystupni kontrola. Diilezité je pec-

livé vést databazi vyrobkl uvolnénych na vyjimku.

Tabulka 4:Navrh na zlepseni: kovani, Zdroj: Vlastni zpracovani

Doporucena a provedena opatieni Zlepseny stav

Vyz. |Vys. |Odh. |MRP
Kovani: Neupinost

kovani Minimalizovat tzv. uvolnéni na vyjimku. Zakazni-

ky seznamit s planovanou dobou vyroby 7 4 3 84

Po snizeni poctu takto uvolnénych vyrobku klesne rizikové ¢islo na 84.

12.1.3 Vystupni kontrola — nakladka

Nejvyssi rizikova Cisla v celém procesu vyroby plastovych oken se vyskytovala prave
v procesu vystupni kontrola — nakladka. Hlavnimi projevy vad jsou zde poskozeni, znecis-
teni plastovych povrchit a poSkozeni, znecisténi prosklenych casti. Podobné vady ovSem
s nizsim rizikovym cislem provézeji celou vyrobu. Je znepokojiveé, Ze az pfi vystupni kont-
role se objevi chyby, kterych si po celou dobu vyroby nevs§iml zddny z pracovniki ¢i kont-
rolor. Jiz vyse bylo uvedeno, z jakych divodi pracovnici nezaznamenali neshody v raném

stadiu, proto zde bude vénovana pozornost zejména napravnym opatienim.
PoSkozeni, zneciSténi plastovych povrchi

Tento projev vady dosahl ve FMEA analyze rizikového ¢isla 252, coz je ve vystupni kont-
stupni kontrole, souvisi se zlepSenim a predevSim provadénim dikladnéjSich mezioperac-
nich kontrol. Po kazdé operaci musi vyrobni délnik peclivé zkontrolovat plastovy profil.
Jestlize je na nckterém misté strzend ¢i porusend ochrannd félie, je nutné opatfit misto
ochrannou f6lii novou. Vyrobni pracovnik, ktery piijme dil z pfedchoziho pracoviste, je
povinen vykonat vizualni kontrolu. V celém procesu je nutné zvysit Cetnost namatkovych
kontrol, hlavné u pracovist’, kde se objevuji castéjsi neshody. Jednim z téchto pracovist je

kovéani, kde mtze dojit z poskozeni plastovych profili z divodi montaze kovani.
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Poskozeni, znec¢isténi prosklenych ¢asti

Projev vady poskozeni a znecisténi prosklenych casti doséhl niz$iho rizikového disla,
nez diive zminovany. Rizikové ¢islo je rovno 180. I pfesto, ze rizikové Cislo je nizsi
nez u piredchoziho procesu, je vstupni materidl vice nachylny k poSkozeni nez plastovy

profil. Zavady, které vznikaji u prosklenych ¢asti, jsou ¢asto neodstranitelné.

Pracovnici ve vyrobé pii manipulaci se sklem ¢asto pouzivaji ptisavky pouze pii manipu-
laci s vétSimi plochami skel. Proto se béhem zasklivani mensich sklenénych vyplni mohou
objevit necistoty nebo lehké poskozeni. Z tohoto ditvodu je nutné pracovniky presvédcit,
aby pouzivali pfisavky i1 pfi manipulaci s menSimi plochami skel. Nepostradatelné jsou
irukavice, které usnadiiuji manipulaci svyplnémi a zdroveil chrani pracovniky

pied potfezanim.

Tabulka 5: Navrh na zlepseni: vystupni kontrola — nakladka, Zdroj: Vlastni zpra-

covani

Doporucena a provedena opati‘eni ZlepSeny stav
Vystupni kontrola P P P pseny

—nakladka: Po- Vyz. |Vys. |Odh. |MRP
Diusledné meziopera¢ni kontroly, zvyseni cet-

Skozeni, znecisténi

plastovych povrchil nosti kontrol kontrolorem. 6 4 4 96
Vystupni kontrola
—nakladka: Po- ) ) )
Pfi manipulaci se sklem pouzivat ptisavky, 6 4 4 96

Skozeni, znecisténi

prosklenych casti

V souvislosti s prisnéj§imi mezioperaénimi kontrolami povedou tato opatfeni k dil¢imu
snizeni rizikovych Cisel. Zejména u operaci déleni materialu, svarovani a cisténi svaru,

gumovani a kovani. Rizikova ¢isla mohou klesnout na hodnotu nizsi nez 60.

12.2 Navrh na zlepSeni formulare ,,Zapis o neshodé

Soucasti kapitoly Navrh na zlepSeni fizeni neshodnych vyrobkii je i navrh formuléfe
na fizeni neshod, ktery povede k pfehlednéjSimu a efektivnéjSimu fizeni neshodnych vy-

robku.
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Z udajt, které byly poskytnuty PVKE nelze stanovit, v jaké ¢asti procesu se neshoda vy-

skytla, byl sestaven novy formulaft pro fizeni neshod.

Zapis o neshodé je uveden v ptiloze V. Zaklad formuléfe ziistal totozny. DoSlo pouze
k ptesnému odlisSeni Casti, uréené pro vyplnéni pracovnikem useku a ¢asti, urcené pro vy-
plnéni nadiizenym pracovnikem. V ¢asti, ur¢ené k vyplnéni pro pracovnika useku, doslo k
roz$iteni tabulky o oddil, ktery slouzi k pfesnému zatazeni neshod do procesu, ve kterém

se objevily.
Struktura formulaie

V zahlavi formulédfe je uvedeno jméno spolecnosti a poradové Cislo. Nasleduje tabulka
urcend k vyplnéni usekovym pracovnikem. Tato tabulka je rozdélena do policek, ve kte-
rych je pracovnik povinen vyplnit cislo zakazky, cislo dilu, datum zjisteni neshody, pocet
neshodnych kusii. Nasleduje oddil, v némz jsou uvedeny vyrobni procesy. Pracovnik pouze
vysSkrtne ten, ve kterém se neshoda objevila. Procesy jsou zde uvadény pod stejnym ozna-
¢enim jako v analyze FMEA tzn. vstupni kontrola — prejimka, deleni materialu, armovani
a drazkovani, svarovani a cisteni svaru, gumovani, kovani, vystupni kontrola — nakladka,
vystupni kontrola — montaz, kasirovani. Nasleduje oddil, ktery je urcen k popisu (projevu)
neshody a analyza (pricina) neshody. Zbylou ¢ast vypliiuje nadfizeny pracovnik. Je zde
misto k popisu navrhnutého zplisobu feseni neshody — opatfeni k napraveé. Zapis o neshodé

dale obsahuje policka, ur¢ena k podpisu obou pracovnikil a je zde uvedeno datum.

Takto koncipovany formuléf ,,Zapis o neshodé* by bylo mozné jednoduse vyhodnocovat.
Zjisténé neshody, by byly pfesné zatazeny do procesu, ve kterych se objevily. Nasledné by
z Udaji mohly byt vytvoteny dalsi analyzy (Paretova analyzy), popf. by mohly vést k aktu-
alizaci FMEA analyzy.

V soucasné dobé¢ se neshody ve spolecnosti stiidaveé zapisuji do formuléte ,,Zapis o nesho-
dé* ¢i do softwaru Klaes, ktery umoziniuje neshodu zanést do sloupce poznamka. Je dilezité
disledné dbat na zapisovani neshod predev§im do formuléte ,,Zapis o neshod¢*, ze kterych

PVKE vypracovava souhrnné analyzy.

Z vyse uvedené tabulky 1 — Cetnost neshod pro rok 2012 bylo zjisténo, ze celkem se obje-

vilo 734 neshod z toho 225 neshod pod oznacenim jiné. Jednu tfetinu celkovych neshod
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tedy nelze identifikovat, a tudizZ nemtze dojit ke stanoveni napravnych opatieni. Jedinou

moznosti zlepSeni je pfesnd identifikace alespon ¢asti tohoto poctu neshod.

12.3 Ekonomické zhodnoceni

Spolu s neshodnymi vyrobky vznikaji spolec¢nosti dodate¢né naklady, které je firma nucena
uhradit. Objevi-li se nekvalitni dodavka na pfijmu zbozi, 1ze zah4jit reklamacni fizeni. Ob-
jevi-li se neopravitelny vyrobek ve vyrobnim procesu, je nutno tento vyrobek z procesu

odebrat a spolec¢nosti vznikaji dodatecné naklady.

Spole¢nost DECRO BZENEC vyrabi veskera okna na zakazku, tudiz Ize vyrobit plastové
okno prakticky jakychkoli rozmért a velikosti. VeSkeré zakazky spolu s kalkulaci generuje
software Klaes. Jelikoz se jednd o citlivé informace, ba dokonce poskytnuti informaci
o tfeti stran¢ (dodavatelich), neni mozné do prace zahrnut ptfesnou kalkulaci vCetné poftizo-

vacich cen vstupnich materialt.
Orientacni kalkulace

Pro pozadavky prace byla vytvofena orientacni kalkulace, kterd je zndzornéna na obrazku
4. Tabulka je rozc¢lenéna do tii oddild. V prvnim jsou obsazeny nejdilezitéjsi informace
o zakazce. Je zde uveden rozmeér oken, typ profilu (spolecnost nabizi profily INNONOVA
a TROCAL 88+), sklo (izola¢ni dvojsklo ¢i trojsklo od spolec¢nosti AGC Fenestra), a ob-
vodové kovani. U téchto materidlu byla stanovena cena ve vysi 5 600 K¢. V ¢astce je jiz

zapocitana odvedena prace.

Dale je mozno si k oknu objednat priplatkové zbozi, kterym jsou zZaluzie a rolety predevsim
od formy Rolux, sit¢ proti hmyzu a vngj$i i vnitini parapety od spolecnosti Argona.
V neposledni fad¢ je v kalkulaci zaznamenano, jaké pozadavky zakaznik vyzaduje provést

spolu s montazi novych plastovych oken.

Celkova cena vcetné 15% DPH za jedno plastové okno rozmért 1180 x 1480 je piiblizné
10 000 K¢&. Tato cena je srovnatelna s nabidkou konkurence a odpovida kvalité pouzitych

materiala.
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Orientacni kalkulace
Rozméry: 1180 x 1480 mm
— —1 | Typ profilu: Innova (otviravé, sklopné) barva: bila
— Sklo: 1zolatni dvojsklo
Kovani: Obvodové
A PRIPLATKY PRACE
/ Zaluzie 535,00 KE | Demontdioken 180, 00 K&
M~ f Sité 490,00 K¢ | Likvidace oken (ks) 165, 00 KE
\ Parapetvnitini 220, 00 KE | MontaZ novych oken 570, D0 KE
A S ' Parapetvné&jsi 112, 00 KE | Zadi5tEnivnitini 250, 00 KE
/ e N Rolety Zatisténivenkovni 215, 00 K&
i | MontaZ parapetu (vnitini) 95, 00 KC
L MontaZ parapetu (vn&jii) 95, 00 Ké
“" MontaZz Zaluzii 75, 00 KE
Montairolet ---
Cena okna 5 600, 00 KE
Cena pfiplatkl 1 357, 00 K&
Cena prace 1 645, 00 KE
Celkem 8 602, 00 KE
CelkemwE 15% DPH 9 893, 00 KE

Obrazek 5: Orientacni kalkulace, Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich zdroju

DECRO BZENEC, spol. s r.o.

Hlavni materialy, které do vyroby vstupuji, jsou plastové profily, sklo a kovani. Cena takto
vyrobeného okna odpovida castce 5 600 K¢. Tato cena je stanovend vcetné uplatnénych
slev, které ma spolecnost se svymi dodavateli sjednany. Kalkulace uvedena na obrazku 4 je
spoCtena pro pramérné otviravé i sklopné okno, které je na vyrobu jednodussi, nez okna

skladajici se ze tif poli s kombinaci sklopné a otviravé.

I ptesto, ze se jedna o primérné okno, jsou naklady na pofizeni materidlu pomérné vysoké.
Ve spolecnosti bylo vroce 2012 registrovano celkem 734 neshod, ztoho 155 neshod
u skel, 66 u profild a 42 u kovani. Za predpokladu, ze veskeré uvedené neshody jsou neo-
pravitelné, ptedstavuji pro spolec¢nost dodate¢né néklady ve vysi 500 000 K¢. Samoziejmé
toto Cislo je pouze orientacni. Sestava se z udaja, které byly pouzity v orientacni kalkulaci
a jsou v ném zapocitany pouze neshody plynouci ze skel, profili a parapetl. Za podminek,
ze by spolecnost spolu s vyskytem cCetnosti neshod zaznamendavala také naklady, plynouci
z neopravitelnych neshod, mohlo by toto ¢islo byt pritkazné a ve spolecnosti vést k dal§imu

zlepSovani.
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FMEA analyza vedla k identifikaci rizikovych mist, u kterych by se po zavedeni opatieni
m¢éla snizit rizikova ¢isla o vice nez polovinu. Neshody u klicovych materilt, jakymi jsou
sklo, profil a kovani, by mohly diky navrhiim klesnout az o polovinu. Pro spole¢nost by
tento pokles znamenal Gsporu bezmala 250 000 K¢. Tato uspora by mohla byt pouzita

na dalsi rozvoj firmy ¢i na zvySovani kvalifikace zaméstnanc.

Vlivem snizeni neshod u vstupnich materiald by doslo k redukci celkového poctu neshod o
20 az 25%. Dalsi pokles neshod 1ze ocekéavat v navaznosti na opatieni, které bylo navrzeno
u vstupni kontroly-nakladka, kde je dulezité zlepSeni komunikace mezi pracovniky a cel-
kovou spolupraci oddéleni Nakupu a skladu vyrobkii. Dodavatelé, kteii dodavaji material
v neodpovidajici kvalité je nutno ihned identifikovat a pohrozit jim zruSenim spoluprace.

Toto opatfeni muize vést ke sniZeni celkovych neshod az o 10%.

Veskeré navrhy, zminéné v kapitole ndavrhy na zlepseni, jsou zalozeny pievazné na odpo-
védnosti pracovnikli za kvalitu (samokontrola pracovnikili, nepfijetim nekvalitniho dilu
z ptedchoziho pracovisté, dislednému pouzivani pracovnich pomicek apod.). Navrzena
opatfeni si nevyzadaji zadné penézni prostiedky, ovSem je nutné pracovniky piesné instru-
ovat, pravideln¢ provadét skoleni a dale motivovat ke kvalitné¢ odvedené praci.

Népravna opatieni, navrzend na zakladé FMEA analyzy, by méla vést ke snizeni poctu

neshodnych vyrobklli o 30%. Zuvedeného poctu neshod 734 v roce 2012, by se jich

v tomto piipad¢€ objevilo 514.
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ZAVER
Bakalatské prace byla v teoretické ¢asti vénovana zejména definovani pojmu kvalita a na-

slednym systémiim fizeni kvality. Stézejni byly kapitoly tykajici se shodného produktu

a nastrojum kvality, kde byla detailn€ popsana FMEA analyza procesu.

Praktickd ¢ast prace byla vénovana problematice tykajici se neshodnych vyrobkd, které se
mohou béhem vyroby plastovych oken ve spole¢nosti DECRO BZENEC vyskytnout. Jeli-
koz spole¢nost dosud nevyuziva podobnou FMEA analyzu, bylo mym ukolem seznamit

PVKE s postupem jejiho zpracovani.

Kapitola, tykajici se navrhii na zlepseni, méla za cil snizit celkovy pocet neshodnych vy-
robkl. Na zdkladé¢ FMEA analyzy byla ve vyrobé definovana rizikova mista, kterymi jsou
vstupni kontrola — prejimka materialu, kovani — neuplnost kovani a vstupni kontrola - na-
kladka. Nasledné bylo zjisténo, Ze vady, které se v téchto mistech objevuji, vznikaji
zejména v souvislosti s nepozornosti vyrobnich pracovnikil, z nedodrzeni vyrobni doku-
mentace a technologickych postupii. Hlavnim doporucenim, jak docilit niz§iho poctu ne-
shodnych vyrobkt, je pravidelné Skolit vyrobni pracovniky, mési¢né je informovat o po-
¢tech neshodnych vyrobki, zvysit pocet namatkovych kontrol a dbat na dodrzovani stano-
veny postupll v€etné pouzivani pracovnich ochrannych pomicek. V neposledni fadé by
ve firm¢ mohla byt zavedena hmotnd motivace pro pracovniky, ktefi by pfichazeli

s novymi ndmgéty a zlepSovacimi navrhy.

Na zékladé analyzy doglo také k pozménéni formulafe ,,Rizeni neshod®, ve kterém je nové
obsazen oddil, ktery se vénuje pfesnému definovani mista neshody. PVKE by mél spolu
s mesiénim vyhodnocenim neshod provadét také piehled o ndkladech, které plynou z kazdé
neopravitelné neshody. V tabulce 1: cetnosti vyskytu neshod vroce 2012 je nezbytné
do policka s ndzvem jiné umistovat pouze neshody, objevujici se zfidka a neplanovang.
V opacném piipade je klicové neshody pojmenovat a zatradit je mezi ostatni do celkového
vyctu.

V Casti ekonomické zhodnoceni je poukazano na fakt, Ze neshody s sebou ptinaseji doda-
tecné naklady, které se mohou vySplhat az do fadu tisicovych castek. V roce 2012 spolec-
nost evidovala 734 neshod, z toho 263 neshod u materialu, ktery do vyroby vstupuje (sklo,
profil, kovani.) Na zaklad¢ orientacni kalkulace byla vypoctena ¢astka 500 000 K¢, ktera

plyne pouze z neshod u téchto materialt.
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Diky FMEA analyze se podatilo identifikovat rizikova mista a pomoci nédpravnych opatie-
ni lze snizit celkovy vyskyt neshod az o 30%. V roce 2012 by tedy cislo neshody kleslo
na 514. U materiala, které do vyroby vstupuji (sklo, profil, kovani) je snizeni vycisleno
a dosahuje Castky az 250 000 K¢. Takto uspofenou ¢astku je mozné pouzit na provedeni

dalSich napravnych opatifeni ¢i na celkovy rozvoj firmy.

I pfesto, Ze ma spolecnost zavedeny integrovany systémem managementu kvality, envi-
ronmentu a bezpe€nosti a ochrany zdravi pii praci a tento systém ve spolecnosti bezpro-
blémovée funguje jiz osmym rokem, jsou zde kapitoly, kterym by mohla byt vénovana vyssi
pozornost. Piedevsim se jedna o kapitolu meéreni, analyza a zlepsovani, ve které by se

mohlo vice vyuZzivat metod a nastrojii primyslového inzenyrstvi.
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SPC
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Osobni ochranné pomticky

Plan-Do-Check-Act

Ptedstavitel vedeni pro kvalitu, environmentu a BOZP
Quality Function Deployment

Quality Management System

Standard americkych automobilek

Statistic Process Control

Total Quality Management

Technické specifikace

Verband der Automobilindustrie — Standard némeckych automobilek
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PRILOHA P I: PRUVODNI LIST ZAKAZKY

DECRO BZENEC . " g
. PRUVODNI LIST ZAKAZKY

spol. sr.o.
| CISLOZAKAZKY. 530429 || TERMIN EXPEDICE: 6.2.2013
[oPERACE CATUM PRACOVNIK 1|mm:c:wmfkc 2 IPOZNAMICA
Zameéreni OBJEDHATEL
TPV 28.1.2013 Mared

MEFez rémdd 4,2.2013 Tk
INGfez kfidel  |4.2.2013  |Janodka
Svafovani  |4.2.2013  Magek
Sloupkovani
Gum. 2ramy |[4.2.2013  Polagek
Gum. 3 kiidla | -
Gum. 4 kfidla
Kovani kfidel 14.2.2013  Klobdska S
Kowdni kidel 2

Kovanirami 1|14.2.2013  Zébransky

Kovani ramd 2| -

MNafez g 522013 Holubik |

Sklen 522013  Paviifidk Sykera
[Expeiice 1422013  Pavlica | |
Montéz_

Poznamky:



PRILOHA P II: VYZNAM VADY

Diisledek vady Vyznam vady Znamka
Vada se vyskytuje bez jakéhokoli upozornéni a mize
Nebezpefny | mit vliv na bezpe€nost procesu nebo dodrZzeni zakon-
bez vystrahy nych pozadavki. 10
Nebezpecny s | Vada se vyskytuje s upozornénim a miize mit vliv na
vystrahou bezpecnost procesu 9
Vyznamna porucha ve vyrobni lince. Vyrobek neplni
Velmi vysoky hlavni funkeci, pro kterou byl konstruovan. 8
Mensi porucha na vyrobni lince. Vyrobek plni hlavni
Vysoky funkci s vyhradami. Zakaznik neni spokojen. 7
Mensi porucha na vyrobni lince. Vyrobek plni hlavni
Stiredni funkci. OvSem je zde ¢ast, ktera je nefunkéni. Zakaz-
nik neni uspokojen. 6
Mensi porucha na vyrobni lince. Vyrobek plni hlavni
funkci. OvSem nékteré ¢asti funguji omezené. Zakaz-
Nizky nik je z ¢asti uspokojen. 5
Mensi porucha na vyrobni lince. Prvky majici vliv na
vzhled vyrobku jsou poSkozené. Zakaznik tuto sku-
Velmi nizky teCnost zaznamena. 4
Mensi porucha na vyrobni lince. Prvky majici vliv na
vzhled vyrobku jsou poskozené. Tuto skute¢nost za-
Maly znamena prameérny zékaznik. 3
Prvky majici vliv na vzhled vyrobku jsou poskozené.
Velmi maly Tuto skute¢nost zaznamena naro¢ny zdkaznik. 2
Zadny Nulovy dopad. 1




PRILOHA PIII: VYSKYT VADY

Pravdépodobnost vyskytu

zavady Cetnost vyskytu ziavady Znamka
Velmi vysoka: Nevyhnutel- 2122 10
nost vady 123 9
1z8 8
Vysoka: Casté zavady

1z20 7
1z80 6
Pramérna: Ob¢asné zavady | 1 z 400 5
122000 4
Nizka: Pomérné malo zavad | | ; 15 000 3

Velmi nizka: Ojedinélé va-
dy 1z 150 000 2

Vzdalena: Nezaznamenana

vada

=1 21500000




PRILOHA P1V: ODHALITELNOST VADY

Pravdépodobnost odhalitelnosti

Odhalitelnost vady, kontrolni opatieni Znamka
Absolutné nemozné Nelze odhalit. Nekontroluje se. 10
Nepravdépodobnost odhaleni vad sta-
Velmi vzdalena vajicimi kontrolami. 9
Vzdalena pravdépodobnost, ze dojde
Vzdalena k odhaleni vady 8
Velmi mala pravdépodobnost odhali-
Velmi mala telnosti vady. 7
Mala pravdépodobnost, ze kontrola
provadéna stavajicim zpiisobem vadu
Mala odhali. 6
Primérna pravdépodobnost odhaleni
Primérna vady. (Vizualni kontrola, pfepocet) 5
Mirn¢ nadprimeérnd pravdépodobnost,
ze kontrola provadéna na dalSich ope-
Mirné nadpriamérna racich pfi prevzeti, vadu odhali. 4
Vysoké pravdépodobnost odhaleni
vady. Kontrola se provadi na dalSich
Vysoka operacich pfi prevzeti. 3
Velmi vysoké pravdépodobnost, ze
stavajici kontrola vadu odhali. (Casté
Velmi vysoka sefizovani stroje) 2

Témér jistota

Jisté odhaleni vady stavajici kontrolou




PRILOHA P V: ZAPIS O NESHODE

DECRO BZENEC, spol. s . o.

ZAPIS O NESHODE Potadové ¢islo:

Vyplituje pracovnik useku:

Cislo zakazky:

Cislo dilu:

Datum zjisténi neshody:

Pocet neshodnych kust:

[
[
[
[

[

Vstupni kontrola - pfejimka
Déleni materialu

Armovani a drazkovani
Svarovani a ¢iSténi svart

Gumovani

V jakém procesu se neshoda objevila:

[0 Kovéni
[J  Vystupni kontrola - nakladka
[J  Vystupni kontrola - montaz

[0 KasSirovani

Popis (projev) neshody:

Analyza (pfi¢ina) neshody:

Podpis pracovnika useku: Datum:
Vypliiuje nadrizeny pracovnik

Navrzeny zptisob feSeni neshody — opatieni k naprave

Podpis pracovnika useku: Datum:




