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ABSTRAKT

Tématem této bakalarské prace je zefektivnéni pracovnich Cinnosti na pracovisti vystupni
kontroly spole¢nosti ANC COMPONENTS s.r.o. Teoreticka cast prace slouzi jako podklad

pro zpracovani nasledujici praktické ¢asti.

Prakticka ¢ast prace zacina popisem spolecnosti, stru¢nou charakteristikou vyrobni techno-
logie a ukazkou vyrobkového portfolia. Nasleduje analyza soucasného stavu pracovisté
vystupni kontroly. Na zéklad¢ vysledka analyz jsou zjisténé nedostatky a nasledné vypra-
covany navrhy a doporuceni na zlepSeni soucasného stavu. Vysledky této prace umoziuji

zefektivnit aktudlni stav pracoviste.

Klicova slova: Total quality management, vystupni kontrola, FMEA analyza, SWOT ana-

lyza, Ishikawtv diagram.

ABSTRACT

The topic of this bachelor thesis is streamlining of work processes for workplace of an out-
put control in the company ANC COMPONENTS s.r.o. Theoretical part serves as

a foundation for the processing of following practical part.

Practical part of my thesis begins with description of the company, brief characteristic of
production technology and demonstrations of the product portfolio. Analysis of the current
state of workplace of an output control is following. The defects are determined on the
basis of analysis results and after all suggestions and recommendations for improvement of
current state are processed. The results of this thesis enable to make current state of work-

place more effective.

Keywords: Total Quality Management, Output Control, FMEA Analysis, SWOT Analysis,

Ishikawa diagram.
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UvVOD

technickou troven a trvale zlepSovat své postaveni na trhu. Firma musi byt zaroven schop-
na pruzné reagovat na pozadavky zdkaznika a zpravidla jim musi nabidnout dvé véci - pfi-
jatelnou cenu a vysokou kvalitu. Témito atributy se fidi i spolecnost ANC COMPONETS
s.r.o. ve Zlin¢, kterd se specializuje na vyrobu tolerancné slozitych lisovanych kovovych
dilt pro naro¢né technické aplikace. Mezi klicové faktory uspéchu spolecnosti patii nejen
vyuzivani modernich technologii v kombinaci s vysokym know-how, ale také vybér a im-
plementace metod primyslového inzenyrstvi. To vSe s cilem identifikovat a eliminovat
plytvani, zlepSovat veskeré procesy a zaroveinl snizovat ndklady vcetné ¢innosti, které ne-

ptiddvaji hodnotu.

Nabizené vyrobkové portfolio firmy ANC COMPONENTS s.r.0. ma vysoké naroky na
kvalitu vyroby a je zddané pfednimi Némeckymi automobilovymi spolec¢nostmi, vyrobci
elektrotechniky a bilé elektroniky. Pro stile zvySovani kvality dili spolecnost klade diraz
na technologii stfihu a rychlobézného lisovéani, dokoncovaci operace a predev§im kontrolu
jakosti, kterd ma pro spolecnost rozhodujici vyznam. Z tohoto diivodu si bakalarska prace

klade za cil analyzovat pracovisté vystupni kontroly a zefektivnit stavajici proces.

Teoreticka ¢ast bakalafské prace je zpracovana formou literarni reSerSe s cilem objasnit
problematiku managementu kvality. Prvni ¢ast je zaméfena na vysvétleni pojmu, hlavni
divody a vyznam planovani kvality vcetné jejich koncepci a administrativy. Dalsi ¢ast je
vénovana kontrole kvality a jejiho detailnéjSiho rozpracovani. Nasleduje studium hlavnich
nastroji kvality vcetné rozSifeni poznatkil téch, které jsou vyuzity v praktické Casti

k analyze stavajici situace.

Uvod praktické ¢asti je vénovan charakteristice spole¢nosti, dale se prace zabyva popisem
vyrobkového portfolia a vyuzivanou vyrobni technologii. V uvodu je vytvofena SWOT
analyza spolecnosti. Prace dale rozvadi problematiku systému managementu kvality
v analyzované spolecnosti, konkrétn€ druhy vyuzivané dokumentace a typy kontroly kvali-
ty. Samotnym srdcem prace je popis procesu vystupni kontroly a analyza pracovisté vy-
stupni kontroly pomoci vybranych néstroji kvality. V zavéru prace jsou vSechny hlavni

nedostatky procesu tfidéni shrnuty a vyhodnoceny.

Zavér praktické Casti je vénovan navrhu vhodnych opatieni, které maji za cil eliminovat

nebo uplné odstranit zjisténé nedostatky.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem bakalaiské prace je analyza a nasledné ndvrhy na zefektivnéni soucasného
stavu pracovisté vystupni kontroly. K naplnéni hlavniho zaméru prace je potfebné zmapo-
vani prubéhu kontroly, identifikace slabych strdnek, a prostfednictvim nastroji kvality

zlepseni celkovych podminek a postup procesu tohoto druhu kontroly.

Na zéklad¢ vysledkl analyz jsou definovany zjisténé nedostatky a navrzena vhodna opat-

feni k jejich odstranéni.

V této bakalatské praci je vyuzita SWOT analyza, ktera analyzuje vnitini a vnéjsi prostredi
spole¢nosti a dale také proces vystupni kontroly. Souc¢asti prace je vyvojovy diagram popi-
sujici navaznost jednotlivych ¢innosti vystupni kontroly, ktery slouzi k lepSimu pochopeni
a vizualizaci procesu. V rdmci analyzy neshodnych vyrobki je vyuzita FMEA analyza
nejcastejSich pricin neshodnych vyrobkl a v navaznosti na zjistény problém odhaleny vy-

stupni kontrolou je vypracovan Ishikawtv diagram.

Ze vSech zjisténych vysledkl jsou navrhnuty naméty, které ptispéji k celkovému zefektiv-

néni procesu vystupni kontroly.
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I. TEORETICKA CAST
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1 MANAGEMENT KVALITY

Management kvality, t¢Z mizeme nazvat jako fizeni kvality, je nedilnou soucasti kazdo-
dennich procest prakticky v kazdé organizaci. Zakladni filozofii managementu kvality je
zajiStovat kvalitni vyrobky, diky kterym se pak zékaznici vraceji zpét pro produkty podni-
ku. Dal$im divodem, pro¢ je management kvality dulezity pro podnik, je budovani dobré-
ho jména a image. Nejdiive je vSak potiebné si vymezit pojem kvalita — o co se vlastné
jedna a jak je definovéna, pro¢ by se o ni mély organizace zabyvat a jaky to ma pro danou

organizaci vyznam. (Blecharz, 2011, s. 18)

1.1 Pojem jakost a jeji vysvétleni

Slovo jakost, synonymem kvalita, stejné tak zajem o ni, se zacala vyskytovat v jazycich
pouzivanych lidstvem jiz davno pied naSim letopoCtem. Patrné nejstarsi definice je pfipi-
sovéana jednomu z nejvyznamnéjSich filozofli - Aristotelovi, ktery svymi rozsahlymi ency-
klopedickymi dily polozil zdklady mnoha véd. V soucasnosti tento vyraz neodmyslitelné
patii k fenoméntim poslednich padesati let, ovSem i v tomto oboru vlivem rychle se vyvije-
jici doby, doslo k logickému vyvoji chapani této problematiky, protoze pro kazdého jedin-
ce znamend pojem kvalita néco jiného. N&kdo zastava nazor, Ze kvalita znamena vyhovéni
vSem zdkaznickym poZadavkiim a potfebam, jiny je toho ndzoru, ze vyrobek je bez vad,
dalsi ¢lovék vnima kvalitu, Ze vyrobek je koncipovan modernim vzhledem a novymi funk-
cemi. Pfesna definice pojmu kvality neexistuje, avSak vSechny definice uvedeny ve vy-
znamnych literarnich dilech, maji velmi podobné znaky a princip je totozny. Nejznamé;si
vyjadreni kvality vymezil prikopnik a ,,guru kvality Joseph M. Juran, ktery tvrdi, Ze: ,,ja-
kost znamena zpusobilost k pouziti“. S ohledem na celosvétovou ptisobnost norem ISO f.
9000 stoji definice kvality, ktera je uvedena v ¢eské normé ISO 9000:2006, a ta definuje
tento pojem jako: ,,stupen splnéni pozadavki souborem inherentnich charakteristik®. PoZa-
davky jsou dany obvykle kombinaci pozadavki externich zakaznikt, dalSich zainteresova-
nych stran a také legislativy, mezi pozadavky se fadi jejich potfeby a ocekavani, které se
obecné predpokladaji nebo jsou zavazné. Vyraz ,,inherentni charakteristika® se pfipisuje
takovému znaku vyrobu nebo sluzbé, ktery je pro dany produkt typicky a tvoii jejich pod-
statu. Jakost je tedy néco, co kazdodenné¢ ovlivituje naSe vnimani, co nas nékdy uspokojuje
a jindy pro zménu irituje. Zminéna definice jakosti neni povazovana za neménnou, protoze
vSe se vyviji a pfedevsim 1 vztah k jakosti. V moderni pojeti je pro kvalitu charakteristické,

Ze uz neni spojovana jen s hmotnym produktem, ale miize se také vztahovat k jakékoliv
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¢innosti, sluzbé nebo také k procesu, tykajiciho se uspokojovéani zdkaznickych potieb.
V poslednich letech je po celém svété davan zretel k tomu, aby jakost byla chapana jako
urcity stav nadprimérné vykonnosti v oblasti fizeni organizaci a jimi dosahovanych vy-
sledkt, ktera musi byt nabizena vSem zainteresovanym stranam vcetné zivotniho prostredi.
(Blecharz, 2011, s. 9; Juran, 1992, s. 9; Lang, 2007, s. 217; Verber, Hllova a Plaskova,
2010, s. 18)

1.2 Co je management kvality

vvvvvv

zadna vétsi firma nebo organizacni celek neobejde. Hlavnim zaméfenim managementu,
neboli fizeni, je dosazeni co nejlepSich ekonomickych vysledkt, kterych se dosahuje po-
moci firemnich strategii a cili, nebo také organizacnich ptistupi. Zabezpecovani jakosti
neni pouze otazkou vyroby nebo dokonce vystupni kontroly. Kvalita musi byt zabezpeco-
vana v prubehu fazi celého reprodukéniho procesu, tj. v predvyrobnich etapach, pii samot-
né vyrobg, ale také pii uzivani a likvidaci vyrobku. Souc¢asti vSech téchto fazi vyroby jsou
vzdjemné propojené a zavislé aktivity, mezi nimiz jsou zpétné vazby, proto je pii fizeni
kvality diilezité pouzivat systémovy ptistup. V soucasnosti je nutné fidit tedy nejen kvalita-
tivni aspekty, ale také predevSim i ty ¢asové pro dosazeni stanovenych cili a uspokojeni
lidskych potfeb. V dnedni dob¢ nestaci pouze dodat odbérateli stanovené mnozZstvi za urci-
tou cenu, ale je nutné zabezpecit také poZadovanou kvalitu v daném terminu a nejlépe

s doprovodnou sluzbou. (Blecharz, 2011, s. 18; Veber, Hlillova a Plaskova, 2010, s. 26)

Hlavnim poslanim fizeni kvality je tedy poskytovani dokonalych a bezchybnych vyrobki a
sluzeb zakaznikovi, diky tomu se zvySuje GspéSnost organizace. Cilem managementu kva-
lity je garantovani maximalni spokojenosti zdkazniklim a pfedev§im snaha vytvafet opti-
malni prostiedi pro neustalé zlepSovani procesi a celkovy rozvoj organizace. (Armstrong a

Stephens, 2005, s. 215; Hutyra, 2007, s. 15)

Hlavnim divodem zavedeni péce o kvalitu, jakoZto nedilnou soucast firemnich ¢innosti,
byla hromadna vyroba, diky které se rapidné zvysila produktivita prace a zajistila tak vétsi
autonomii pracovist. VSeobecné tak pozadavky na jakost proSly od pocatku fadou vy-
znamnych zmén tykajici se nejen organizaci vyroby, ale také slozitosti vyrobku. (Veber,

Hiilova a Plaskova, 2010, s. 24-27)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

1.2.1 Historicky vyvoj managementu kvality

N

Charakteristika Tyvp modelu

000 |d=— GQM

Dokumentované

procesy

1987 |+ IS0 gooo

V¥robni procesy s

1975 |<= TOQM koncepci TQM
. Regulace v¥robnich
1960 |#= CWQC procesi
Statistické metody Vyrobni procesy s

1940 ¢ technickeé kontroly vybérovou kontrolou

4 Technicka Virobni procesy s
1920 kontrola technickou kontrolou
1900 | Délnik Remeslna viroba

Obrazek 1: Vyvoj systémll managementu kvality ve dvacatém stoleti (Nenadal,

2005, s. 21)

Dfive, v dobé femesIné vyroby, cilem kazdého femeslnika bylo samostatné zabezpecovani
své vyroby a s tim spojené dohlizeni na kvalitu. Model byl postaven na tom, Ze femeslnik
pfichédzel do pfimého kontaktu se zdkaznikem. Velmi intenzivni zmény v tomto zab&éhlém
modelu nastaly az pti vzniku pramyslové vyroby, jejiz prabéh zabezpecovali rizni pracov-
nici, a v navaznosti na tyto skute¢nosti musely vznikat nové zptsoby, jak kvalitu kontrolo-
vat. Zpocatku kontrolu kvality obstaraval sam majitel spolecnosti, ale s ristem velikosti
spolecnosti a jejich produktivity, kontrolu kvality zabezpecovali vedouci vyroby, tak jako
tomu bylo poprvé ve Fordovych zavodech. Za kontrolu kvality zodpovidali nejzkuSené;jsi
pracovnici - techni¢ti kontrolofi. Problémem bylo, ze pracovnici neméli potfebu nést od-

povednost za kvalitu.

Ve tficatych letech minulého stoleti, Americané H. Romig a W. Shewhart, vytvofili prvni

statistické metody kontroly, vznikl tak model vyrobnich procesti s vybérovou kontrolou.
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Po dalsim rozvoji se dospé€lo k ndzoru, ze kazdy pracovnik musi zodpovidat za kvalitu své
prace. Model se zacal vice prosazovat a zavadét do vyroby az po druhé svétové valce pr-
votn¢ v Japonsku. Snahou Japoncti bylo rozsifit statistické fizeni procesti 1 na dalsi ¢innosti
podnikt, napt. do ptfedvyrobnich etap. Byly tak polozeny zéklady skute¢nych modernich
systému jakosti, které jsou oznaceny jako Company Wide Quality Control - CWQC.

Dal$im vyvojem a zdokonalovanim CWQC doslo ke vzniku koncepce Total Quality Ma-
nagement - TQM, ktera je v soucasnosti vysoce dynamicka. Od roku 1987 jsou zavedeny
jakostni normy ISO tady 9000, které¢ zabezpecuji rozsdhlou dokumentaci tykajici se vSech

podnikovych procest.

V poslednich letech se do poptedi dostava nova koncepce, a to Global Quality Manage-
ment - GQM, jejimz cilem je spojeni managementu jakosti a péce o Zivotni prostiedi a
bezpecnost. (Nenadal, 1998, s. 20-22 ; Nenadal, 2008, str. 16; Veber, Hulova a Plaskova,
2010, s. 14)

1.3 Hlavni duvody zajmu o jakost

Vyznam jakosti ve svétovém métitku v poslednich dvou desetiletich dramaticky vzrost, ze
se nékdy tvrdi o ,revoluci jakosti“. Skutecnost je nyni takova, ze pokud maji podniky
v ostrém konkuren¢nim boji obstat, mély by problematice jakosti vénovat vysokou pozor-
nost. Podnik, ktery se o tuto problematiku pfili§ nezajima a nebere na ni zfetel, nema pfilis
velkou Sanci uspét na dne$nim, vysoce pruzném a inovativnim trhu. Hlavnim divodem a
vibec otazkou, pro¢ zavést systém managementu jakosti, je odpovéd’ jednoducha - konku-
renéni vyhoda. Protoze jsou konkurencni tlaky v dusledku globalizace stale silnéjsi a in-
tenzivngj$i, velka konkurence nuti podniky zvySovat kvalitu a zaroven sniZovat ceny. Tim-
to se fizeni jakosti stava prakticky nezbytnym prvkem konkuren¢niho boje a postupné sa-
moziejmosti kaZzdého podniku se o tuto problematiku zajimat. Déle s tim také souvisi stale
vetsi naroky zékaznikd, ktefi si z opravdu Siroké nabidky mohou vybirat. A to, co dfive
bylo bonusem k produktu navic, je v ramci konkuren¢niho boje dnes jiZ nepostradatelnou

soucasti a zdkaznik ocekéava od nabidky stale vice.

Dal$im z hlavnich diivodi zajmu o problematiku jakosti, je rovnéZ ekonomické hledisko.
Podnik s managementem jakosti ma daleko niz§i naklady, které vyplyvaji zeyména ze sni-
zeni zmetkovosti a po¢tu reklamaci. Naopak se v kladném dusledku diky spokojenosti za-

kazniki a jejich kladnym referencim zvySuje odbyt.
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Organizace, které podporuji jakost, také rozsitfuji povédomi spottebitele o jeji problemati-
ce, a ten, jakozto dobfe informovan, vice duvetuje certifikovanému produktu a je pro néj
zcela piirozené upiednostiiovat tento produkt pied ostatnimi. Navic podnik, ktery uspéje v
prestizni soutézi tykajici se prave jakosti, se muze na trhu Iépe zviditelnit a zlepSit si sviij

image. (Mauch, 2010, s. 45; Nenadal, 2005, s. 13)

1.4 Vyznam planovani jakosti

Celkovy vyznam planovani jakosti v sou¢asném vyvoji managementu jakosti neustale na-
rusta a jeho aktivity vyznamné ovliviiuji konkurenceschopnost spole¢nosti a postaveni na
trhu. Hlavnim cilem planovani kvality je proces vytvareni strategii kvality a rozvoje pro-
sttedkdl, jimiZ lze dosdhnout stanovenych cilii. Rostouci vyznam pldnovani jakosti souvisi
se dvéma hlavnimi sméry - posun od strategie zjiStovani ke strategii prevence a posun od

zabezpecovani jakosti ,,on-line* k jakosti ,,off-line*.

Prvni smér - strategie zjistovani, tedy detekce, se zabyva uplatiiovanim a optimalizaci po-
stupil v pfipad¢€ nésledné kontroly, ty maji zajistit, aby se k zdkaznikovi nedostal neshodny
vyrobek. DosaZeni tohoto cile je vysoce zddouci, ale hlavnim cilem je, aby neshodné vy-
robky viibec nevznikaly. Strategie prevence je tedy posun vpied, pfi niz se vétSina problé-
mu s jakosti fesi jest¢ diive, nez nastanou, coZ ma mnohem lepsi a vyraznéjsi ekonomicky

efekt.

Druhy smér vysoce souvisi s prvnim, tedy posun od zabezpecovani jakosti ,,on-line*
k zabezpecfovani jakosti ,,off-line*, popisuje posun péce o jakost z faze vyroby do faze na-
vrhu. Vyuzitim dobfe zvolenych a vhodnych metod lze pfedchézet riznym problémim
béhem fazi vyroby a nasledného uziti. Cilem je tak dosdhnout vétsi stability navrhu vici

variabilnim podminkam, které v téchto fazich pusobi.

Kwvalita celého vyrobku neni dana jen samotnou vyrobou, ale kvalita je pfedev§im ovlivné-
na vSemi etapami zivotniho cyklu vyrobku nebo sluzby, proto je velice dilezit¢ vSechny
tyto etapy diisledné planovat. O téchto etapach, které se participuji na kvalité celého zivot-
niho cyklu vyrobku, hovoii takzvana Spirala jakosti, kterd ukazuje stale se opakujici cyklus
zlepSovani kvality vyrobku a sluzeb. Z uvedeného modelu vyplyva, Ze na vysledné kvalité
vyrobku se urcitou mérou podili kazda etapa této spiraly. V piipadé, ze neni kazdé etape
vénovana dostate¢nd pozornost, mize to vést k degradaci celého vysledku kvality produk-

tu. (Juran, 1992, s. 9-13; Plura, 2001, s. 5)
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Obrazek 2: Spirala jakosti (Plura, 2001, s. 5)
Spirala jakosti tedy popisuje jednotlivé etapy vyrobku nebo sluzby, kterymi by mély kazdy
projit. StéZejni a prvni kroky aktivit planovani jakosti se realizuje v pfedvyrobnich etapach,
protoze se vytvaii celd koncepce budouciho vyrobku a pfijimaji se zdsadni rozhodnuti, aby
vyrobek splnil pozadavky a oc¢ekavani zakaznika a byl konkurenceschopny na trhu a zajis-
toval dostatecny zisk. K tomuto rozhodnuti, pro¢ se dasledné orientovat na predvyrobni
planovani, pfispél fakt, Ze roste slozitost vyrabénych vyrobkl a pouZivani stale novéjsich
technologii, zvySuji se naroky zakaznikd a na spolecnosti ze vSech stran tlaci konkurencni
prostiedi. OvSem intenzita odstranovani neshod v predvyrobnich etapach je doposud velice
maléd a vyrazné nariista az ve fazi vyroby a uZiti, protoze hlavnim nedostatkem je Spatné
rozdeleni pracovniki do jednotlivych fazi zivotniho cyklu vyrobku. Ve vyrobni oblasti je

az 80% pracovnikl, ov§em do pfedvyrobnich etap se jich nedostava. (Plura, 2001, s. 5)

Spirala jakosti také ukazuje ekonomicky aspekt planovani kvality, coz obecné predstavuje,
ze néklady vynalozené na odstranéni neshod v ptfedvyrobnich etapach jsou nékolikanasob-
né nizsi, nez nasledné odstraiiovani vad a neshod ve vyrobnich a podvyrobnich krocich.
Takze ¢im dfive spolecnost analyzuje chybu v zivotnim cyklu produktu, tim je to pro vy-

robce vyhodnéjsi nejenom z ekonomického hlediska, podniku vyjde levnéji nekvalité pred-
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chézet, nez aby pozdéji dochazelo k napravnym zélezitostem. Piesto je stale hlavnim je-
vem nedostatek penéznich prostfedkd a Casu na dostate¢né propracovani navrhu, ale pak
musi byt dostatek penéznich prostfedki a casu na mnohem néakladnéjsi odstraiiovani ne-

shod, které nastanou ve fazi realizace.
Na zakladé vSech téchto faktl 1ze planovani kvality rozdélit do dvou zékladnich rovin:

e Dostatecné planovani jakosti vyrazné piedchazi vyrobe nekvalitnich vyrobku a je-
ho nésledného uzivéni.
e Planovani kvality ve velké mife ovliviiuje spokojenost zdkaznika. (Nenadal, 2008,

s. 5; Plura, 2001, s. 5-6)

V poslednich letech, v souvislosti s kvalitou, je aktivné diskutovéano o certifikacich a audi-
tech zdkaznik. Mnohdy pocet stran podnikovych smérnic kvality je Casto pfimo imérny
rozsahu netfeSenych problému kvality, protoze pravé smérnice jsou vyuzivany jako ,,alibi*
pti odhaleni problému a jejich hlavnim ucelem byva ziskani auditu. Pfitom hlavni filozofii
Stihlého podniku je rychlé odhaleni pricin nekvality a jejich okamzité a definitivni odstra-
néni. V nasich podnicich je astym problémem pravée ta skutecnost, ze je obrovské usili a
mnozstvi ¢asu vénovano ¢innostem, které samotné jsou n€kdy plytvanim. Konkrétnim pfi-
kladem lze uvést ohromné mnoZstvi statistik, rozbora a hlaseni o stavu kvality, jez vyzadu-
je auditor nebo vedeni spole¢nosti, a které ve vétSiné piipadi konci v zasuvkach stold a
v archivech, misto aby byly odhalovany a odstrailovany skute¢né ptic¢iny neshod a nekvali-
ty. Konkrétn€ v evropskych a americkych zavodech bylo vZdy nejvétsi hiichem zastaveni
linky, protoZe zde jsou manazeti odménovani hlavné za Cisla, mezi kterymi dominuji vyro-
bené kusy a vyuziti vyrobni linky. Na druhé strané velice uspésné zépadni zemé, napt. Ja-
ponsko (spole¢nost Toyota), je zastdncem filozofie, Ze nema smysl, aby linky pracovaly na
plnych 100%, ale staci ku ptikladu 90% a zbyly ¢as je ur€en pravé k aktivnimu feSeni kva-
lity a zlepSovani procesu, nebrani se ani napf. zastaveni vyrobni linky béhem vyrobniho
procesu. Z toho vyplyva, Ze dalSim z nejefektivnéjSich zplsobi, jak dosahovat nejvyssi
kvality, kromé& predvyrobniho planovani, jsou §tihlé procesy kvality, které maji tfi zakladni

kroky:

Zastaveni vyroby pii vzniku nekvality

Hledani pfi€iny pfimo v procesu

Definitivni odstranéni ptic¢iny problému (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 82-84)
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1.5 Koncepce managementu kvality

Management kvality definuje zakladni koncepce rozdélujici se o 3 skupin - koncepce na
bazi podnikovych standardi, koncepce ISO a koncepce TQM. (Nenadal a kol., 2008, s. 41-
42)

1.5.1 Koncepce managementu kvality na bazi odvétvovych standardii

Podnikové¢ standardy zacaly vznikat v 70. letech, hlavnim diivodem bylo pocitovani jejich
potieby ze strany firem. Jde o nejstarsi koncept, dle naroc¢nosti ho 1ze zatadit mezi koncep-
ty ISO a TQM. Pozadavky byly sepisovany do norem a platnost maji pouze v ramci jednot-
livych firem, popft. celych odvétvi a nemaji celoplosny dosah. Tento koncept neni vhodny
pro malé podniky a pro spolecnosti poskytujici sluzby. Z dne$nich nejzndméjSich standar-
da je napt. AQAP, slouzici pro zabezpeCovani jakosti v rdmci NATO, dale ptedpis QS,

ktery se vyuziva zejména v automobilovém priamyslu. (Nenadal, s. 42-43, 2008)

1.5.2 Koncepce managementu jakosti na bazi norem ISO

V r. 1987 Mezinarodni organizace pro normy ISO poprvé zvetejnila soubor norem, zaby-
vajici se pozadavky systému managementu kvality. Divodem vzniku norem, oznacenim
ISO 1. 9000, byla globalizace trzniho prostiedi. Celd koncepce je zaloZena na systémovém
piistupu zabyvajicim se fizeni jakosti na bazi standardi. Témito standardy se fidi vétSina

zemi Evropy vcetné Ceskych firem, které tidi kvalitu na bazi téchto standardu.
Charakteristické rysy koncepce norem ISO t. 9000:

e normy maji univerzalni charakter, tzn. aplikace je nezavisld na charakteru a
povaze procestl a vyrobk, tudiz jsou pouzitelné ve vyrobnich spole¢nostech, ve
vefejném sektoru i v podnicich poskytujici sluzby.

e normy jsou nezdvazné a maji spiSe doporucujici charakter, az do doby, kdy se
dodavatel zavaze odbérateli, Ze vyuziva systém managementu jakosti dle norem

ISO, poté jsou tyto normy pro daného vyrobce zavazné.

V soucasnosti je zcela bézné, Ze odbératelé vyzaduji po svych dodavatelich dikazy o vyu-
Zivani systéml managementu jakosti. Témito dikazy jsou certifikaty, které jsou vydavany
nezavislym a akreditovanym certifikaénim organem, kterd je v tomto vztahu tieti stranou.
Normy ISO t. 9000 dnes tvofi pievratnou soucast celosvétové legislativy v obchodnich

vztazich.
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Soustava norem ISO, v Ceské republice zavedena poprvé v roce 2001 jako CSN EN ISO .

9000, se sklada ze 4 mezinarodné uznavanych standardi:

e ISO 9000:2005 Systém managementu kvality - Zakladni principy a slovnik
o v této normé je popsan uvod do problematiky managementu jakosti a defi-
nuje jejich osm zakladnich principti
o obsahuje také vyklad vSech pouzivanych pojmu
e SO 9001:2008 Systém managementu jakosti - Pozadavky
o popisuje pozadavky na tento systém pro pfipad, Ze je organizace povinna
prokdzat zptsobilost i€inného plnéni pozadavkil zdkaznikim a legislative
e [SO 9004:2009 Systém managementu jakosti - Smérnice pro zlepSovani vykonnosti
o popisuje budovani a rozvoj systému vcetné¢ zavadéni principii managementu
jakosti do praxe
o v CR je ignorovana, neni kritériem pro certifikaci
e [SO 19011:2002 Smérnice pro auditovani systému managementu jakosti a systému
environmentalniho managementu

o navod pro planovani a realizaci auditt
(Nenadal, 2008, s. 42-46; Veber, 2002, s. 59-64)

Spolec¢nosti, které fidi kvalitu pomoci norem ISO f. 9000, také vétSinou vychazeji z osmi
zasad fizeni organizace. Tyto zasady jsou piedev§im smérodatné pro vrcholny manage-

ment jakékoliv organizace bez ohledu na jeji velikost. Jsou to tyto zasady:
- zaméfeni na zékaznika
- vedeni
- zapojeni pracovniki
- procesni piistup
- systémovy piistup
- neustalé zlepSovani
- rozhodovéni podlozeno fakty
- vyhodné vztahy s dodavateli (Bris, 2005, s. 28-30; Veber, 2002, s. 61-62)

Procesni model managementu jakosti je podporovan normou ISO 9001 (Obr. 3). Zakladem

dobrého fungovéni organizace je spravné definovani a vzajemné propojeni Cinnosti. Ty
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¢innosti, které za ucelem premény vstupll na vystupy vyuzivaji urcité mnozstvi zdroja, Ize
povazovat za proces. Cely procesni model je nefunkcni bez fadného systematického pro-
zkoumani pozadavka kazdého zakaznika. Vyrobni proces produktu je uspésny a efektivni
v ptipad¢, Ze je pritomen odpovédny management vSech zdroji - lidsky, hodnotovy 1 fi-
nan¢ni. S kazdym vystupem vyrobniho procesu je zméfena mira spokojenosti zakaznika
s danou dodavkou. Vyuziva se vice typi méfeni pro ziskani nejobjektivnéjSich vysledku,
potifebnych k analyzam a vyhodnocenim, diky kterym organizace identifikuje riizné moz-

nosti pro neustalé zlepSovani. (Bris, 2005, s. 28-30 ; Nenadal 2008, s 42-46)

[ MNeustalé zlepSovani systému managementu jakosti ]

NPT S ——— . d i
Zaintereso- [% ’[ n?arf:;sr?'gjns{u ] Zaintereso-
vané strany 'gj cb vane strany
Management Méteni, analyza |& . ____J b Spokoje-
Zarojd a zZlepSovani nost
Vstup :' Vystup
Pola- produkiu
davky
Lagenda
—" {innosti pfidévajici hodnotu

......... = Informatni lok

Obrazek 3: Procesni model managementu jakosti podle normy ISO (Nenadal,

2008, s. 45)

Svétoveé spolecnosti orientované na vyrobu komponentli pro automobilovy priimysl nebo
se jednd pfimo o automobilové spolecnosti, ¢asto kombinuji normy ISO t. 900X s jinymi
standardy tykajici se kvality, napi. technicka specifikace ISO/TS 16949, QS 9000 nebo
VDA. Normy ISO 9001 jsou témito standardy respektovany a dale rozSifovany o nezbytné
specifikace prave pro tento prumysl. (Nenadal, 2008, s. 44)

1.5.3 Koncepce managementu jakosti na bazi TQM

Pristupy TQM se poprvé zacaly objevovat v sedmdesatych letech dvacatého stoleti nejdii-
ve v Japonsku, postupné se dale rozsifily do spolecnosti v USA a Evropé¢. Prvotné tento
pristup nebyl kodifikovan do podoby norem, ptedpist a nafizeni, nybrz byl pouze repre-

zentovan ndzory ,,otcl jakosti“- predev§im E. Demingem, J. Juranem a K. Ishikawou. Po-
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stupné se celd koncepce rozsifovala a obohacovala o nové nazory a praktické zkusenosti,

nyni se jedna o velice rozsdhlou a otevienou filozofii fizeni kvality.

Pod pojmem komplexni, ¢ili totalni fizeni kvality, si lIze pfedstavit vyCerpavajici, Siroky
rozsah aktivit, které jsou aplikované na vSechna hlediska ¢innosti podniku. Mnohé firmy
vyuzivaji ty prvky managementu kvality, které jsou obsazeny pravé v téchto piistupech.
TQM zastava potfebné principy, podle kterych funguje, a to fizeni a vedeni, neustalé zlep-
Sovani, prevence proti chybam, orientace podniku na zédkaznika, procesni piistup, zapojeni

vSech pracovnik atd.
Total Quality Management lze podrobnéji rozlozit:

e Total - jde o uplné zapojeni vSech pracovnikil organizace v€etné vSech Cinnosti
Vv organizaci.
e Quality - pojeti jakosti ve sméru plnéni o¢ekavani zadkazniki, dale ve smyslu jakost
vyrobku, sluzby, procesu, ¢innosti apod.
e Management - fizeni je zahrnuto z pohledu strategického, taktického i operativniho
fizeni, tak z pohledu manazersky Cinnosti - planovani, vedeni, kontrola, motivace
apod. (Morfaw, 2009, s. 2; Veber et. al., 2007, s. 70)
Pticiny, které stavajici tendence pozadavki na totalni fizeni kvality vyzaduji, jsou nasledu-
Jici:

N 24

kostnich pohledl, ma zvysené pozadavky na bezpecnost produktu, dale pozaduje
eliminaci Skodlivych ucinkti na zdravi a pfedevs§im na zivotni prostiedi.

e Tlak konkuren¢niho prostfedi se mnohonasobné zvysil. Je vyzadovano, aby se za-
rucend jakost produktu nesoustfedila pouze na konstrukci, eventualné distribuci,
ale aby se rozsifila na cely Zivotni cyklus pouZivani vyrobku i na jeho likvidaci.

e Naklady na zajiSténi celé vyroby znacné stoupaji.

e Rizeni kvality musi byt orientovano i na produkty, které vznikaji jako nep¥imy

vedlejsi vysledek vyrobniho procesu, tzn. zplodiny a odpad apod.

V kone¢ném vysledku je to vlastné spotiebitel, kdo urcuje jakost vyrobku, kterou pozaduje
nejvyssi za nejnizsi cenu. Je tedy potieba pfijmout novou filozofii — ,,kontrola nevytvari
jakost, jakost musi byt obsaZena ve vyrobku®. To tedy znamena, Ze musi soucasn¢ dojit ke

zménam ve vSech ¢innostech tykajicich se produktu a také dojit ke spojeni dfive nezévis-
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lych ¢innosti, jako je ndkup materialu, fizeni vlastniho toku vyrobniho procesu (fyzického i
informacniho), kontrole a analyze pribé¢hu vyrobniho procesu. Chapani TQM ma vyznam-

nou souvislost s komplexné pojatym fizenim vyroby, uvedeno na konkrétnich ptikladech:

e Komplexni fizeni jakosti a odbyt — vyrobky s vybornou jakosti se dobie prodavaji,
podnik si tim vytvoii dobrou image

e Komplexni fizeni jakosti a produktivita — Spatnd jakost vyrobkl vede k promarnéni
vynalozené¢ho tsili lidi, materidlu, energie apod.

e Komplexni fizeni jakosti a odvadeéni vyrobnich zakézek — cilem je zkracovani do-
dacich lhiit odstranénim ztratovych ¢asti na opravu vadnych vyrobkii.

o Komplexni fizeni jakosti a novy vyrobek — ve vyrobnim i ndkupnim procesu je po-
tteba analyzovat technické postupy a vytvaret podklady pro jejich zdokonalovani

e Komplexni fizeni jakosti a lidsky prvek — aktivné zapojovat vSechny tcastniky do
fizeného procesu jakosti, motivovat jejich osobni iniciativu a klast diiraz na dodr-
zovani technickych a ekonomickych norem

o Komplexni fizeni jakosti a ndkupu — vytvateni stabilnich vztahii s dodavateli
(Tomek a Vavrova, 2000, s. 335-337)

K podpote konceptu uptesiiujici filozofii TQM byly vytvofeny rizné podplrné modely.
Plaskovéa a Stan€k (2008, s. 48) definuji tyto podpiirné modely:

e Model Demingovy ceny za jakost (Japonsko),
e Model Narodni ceny Malcolma Baldrige (USA),
e Model EFQM Model Excelence (Evropa).

Evropsky Model EFQM vyvinula a zacala propagovat neziskova organizace Evropska na-
dace pro management jakosti. Zakladnimi pfinosy modelu je sebepoznani silnych a slabych
stranek, pfilezitosti a hrozeb. Zakladem je propojit aktivity a vysledky, které umozni spo-
le¢nosti snizit ztraty, a predevsim najit nové zptsoby, jak kontinualné zvySovat vykonnost
organizace, s cilem zlepSit finanéni 1 nefinanéni ukazatele. Hlavnim cilem je prosadit tento

model do kazdodenni praxe. (Plaskova, Stan¢k, 2008)

Model Excelence EFQM (Obr. 4), mé 9 zakladnéch kritérii - Vedeni az Kli¢ové vysledky
vykonnosti. Kazdému z kritérii je pfifazovana procentudlni vaha, sektor Pfedpoklady maji
50% vahu a sektor Vysledky ma taktéz 50%. Z modelu tedy vyplyva, Ze je potieba dobré-

ho vedeni, které pohani politiku a strategii, pracovniky, partnerstvi a zdroje, aby bylo do-
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sahovano co nejlepsich vysledki prostfednictvim kli¢ovych vysledkl vykonnosti, pracov-

nikd, zdkaznikd a spole¢nosti. (Ceska spoleénost pro jakost, © 2017)
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Obrézek 4: Model Excelence - EFQM (RVP, © 2006)

1.6 Administrativa v systémech managementu kvality

VétSina koncepei managementu kvality klade dliraz na vytvafeni dokumentaci a zaznami,
které hraji v podniku vyznamnou roli. Tvorba dokumentace vyplyva na jedné strané
znorem ISO, na druhé stran¢ je v dokumentaci zaznamenano know how dané organizace.
V roce 2002 vysla Ceska verze specialni normy CSN EN ISO/TR 10013, ktera je navodem
procest fizeni vSech dokumentil v systému managementu kvality. Na Obr. 5 je zndzornéna
pyramidové struktura dokumentace. Obecné lze fict, Ze kazdy vySsi systém managementu
kvality je postaven na vhodné zpracované dokumentaci na niz$i arovni. Na nejvyssi urovni
se nachazi fady a pfirucky jakosti, které plati pro celou organizaci (napt. ptirucka envi-
ronmentu, piirucka bezpe€nosti a ochrany zdravi pfi praci (BOZP)). Na stfedni Grovni jsou
uvedeny rizné druhy smérnic a popisy procesli v dané organizaci, napi. vnitropodnikové
ucetnictvi, audity, fizeni neshodnych vyrobkil, zasobovani, skladovani atd. Do nejnizsi
urovné lze zatadit konkrétni pracovni instrukce a specifikace, ptipadné externi dokument
jako jsou vykresy a schémata, montazni postupy, kontrolni instrukce atd. (Nenadal, 2008,

s. 49-52)
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1L Grovert -

/ .R.i:id}' a piirucky :

2. uroveil - Smérnice, popisy
procest

3. trovei - Pracovni instrukce, specifikace,
externi dokumenty

Obrazek 5: Obvykla struktura dokumentace v systémech managementu jakosti (Ne-

nadal, 2008, s. 49)

Kazda firma mé povinnost vést vétSinu zadznami ze zakona nebo z nafizeni norem. Nena-
dal (2008, s. 48-49) je toho nazoru, ze dokumentace v managementu kvality ma lidem pra-
ci usnadiiovat a nikoliv komplikovat. V poslednich letech se vyskytuje trend, kdy je prak-
ticky vyzadovan ,,dokument k dokumentu* a pracovnici tak travi mnohem vice ¢asu tvor-
bou a vypliovanim dokumentti, nez tomu bylo dfive, misto aby se vice orientovali na sa-
motny vykon. Rozsah dokumentace neni totiz svédectvim vyspélosti daného systému ani
samotné vyzralosti podniku. Proto je Zadouci, aby rozsah a struktura dokumentace byla

pokud mozno ,,8tihla“. (Nenadal, 2006, s. 274-276; Nenadal, 2008, s. 49-52)

1.7 Prirucka kvality

Piirucka kvality je vychozim dokumentem kazdého managementu kvality, kterd obsahuje
zasadni informace o firemnim know how. Jde o unikatni a nezaménitelny dokument, ktery
je platny pro celou organizaci. V piirucce je popsano, jak dané organizace aplikuje obecné
pozadavky urcitého standardu do svého prostiedi (napt. norma ISO t. 9001), dale specifika
fizeni kvality a zajiStovani kvality, zodpovédné osoby, procesni mapy atp. Ptirucka kvality
je urcena k internim ucelim (potieby spolecnosti), a k externim ucelim (externi audit, pro-
kazovani kvality). Piirucka je také dostupnym dokumentem pro vSechny zameéstnance,
ktefi s ni musi byt patfién¢ obezndmeni a musi se ji fidit. (Nenadal, 2008, s. 50-51; Veber,

2002, s. 70-71)
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2 KVALITA A JEJi KONTROLA

Kontrolu kvality Ize vysvétlit jako méfeni zvolenych hodnot nebo pozorovani vybranych
vlastnosti, které¢ urcuji kvalitu produktu nebo sluzby. Kontrola je také procesem nepiida-
vajicim zddnou hodnotu findlnimu produktu nebo sluzbé, ale zaroven je nedilnou soucasti
vyrobnich procest. Pozadavkem zékaznika je, aby vyrobek splioval urc¢ité parametry a
kvalitu, a toho nelze dosdhnout bez finalni kontroly. OvSem lze fici, ze kvalitu nelze pouze
kontrolovat, ale kvalita musi byt vyrobena. Je zadouci, aby kazda organizace délala vse pro
to, aby nekvalita nebyla odhalovana az po jejim vzniku, ale aby bylo nekvalité predchaze-
no. Poslanim organizace je neustalé monitorovat, analyzovat a zlepSovat vSechny firemni
procesy. Kvalita ve vyrobé se nejcastéji oveétuje shodou s danym standardem, anebo ji lze

vyzkouSet pfimo ve vyrobg¢.
Cilem kontroly kvality je:

e Posouzeni shody produktu

e Odhalovani nekvality, ktera ovliviiuje nekvalitu findlniho produktu

e Identifikace neshod odhalenych kontrolou kvality

e Zabranéni neshodnym produktim proniknout k dal§im vyrobnim stupiitim, popft. i
k odbérateli

e Analyza vyslednych kontrol.

e Hledani vSech pfi¢in vzniku neshody u daného produktu a jejich odstraovani

(Blecharz, 2011, s. 88; Nenadal, 2008, s. 104-108)

2.1 Druhy kontrol

V managementu kvality existuji ¢tyfi druhy kontrol:

1) Vstupni kontrola - cilem této kontroly je odhalit neshodné vyrobky, polotovary ne-
bo material, neZ vstoupi do procesu. Organizace tim zabraniuje vyrob& neshodnych
a nekvalitnich produktti.

2) Informativni kontrola - tento druh kontroly ma za cil odhalit pfi¢iny neshod a pro-
vadet tak proti neshodam preventivni opatieni.

3) Kontrola u zdroje - zédkladni mysSlenkou této kontroly je nalézt chyby u zdroje a za-

branit tak rozsiteni neshod do dalSich vyrobnich stupi.
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4) Vystupni kontrola - mé za cil oddélit neshodné produkty o téch, co jsou v poradku a

zabranit tak distribuci neshod k zakaznikovi. (Blecharz, 2011, s. 62-63)

2.2 Vystupni kontrola

Vystupni kontrola se tyka kontroly kone¢nych produktt, kterou poskytuje dana organizace,
a napomaha tak zajistit kvalitu produktii v souladu s ptfesné stanovenymi pozadavky na
dodavku, které jsou urCeny zakaznikem. V ptipadé¢ stanoveni pfi¢in selhani vyrobnich pro-

cestl a nasledné odstranéni umoznuje efektivnéjsi kontrolu konecnych produktt.
Vystupni kontrolu lze dale rozd¢lit:

e Stoprocentni - cilem je zkontrolovat v§echny dily nebo polotovary. Tento druh kon-
troly je preferovan v ptipadé mensiho mnozstvi dili ve vyrobni davce.
e Vybérova - je statisticky uréeno vybérovou metodou, ktery dil bude zkontrolovan.

e Namatkova - dily se kontroluji ndhodné.

V soucasnosti je vystupni kontrola vice preferovana. Je mnohem jednodussi, protoze doda-
vatel té€sn¢ pred expedici podrobi produkt vystupni kontrole a odbérateli pak poskytne pro-

tokol o méfeni, ¢i jiny vystup vypovidajici o shodé.
Hlavnimi pfinosy, pro¢ by se mé¢la organizace angazovat a zajiStovat kvalitu:

e Ochrana proti nepfedvidanym nakladiim doprovéazenych reklamaci zékaznika

e Piistup k podrobnym vysledktim kontroly v systému

e Soustfedénost vyrobniho podniku na strategické cile, ty mohou vést k prekonani
problémi s kvalitou

e Motivace pracovniki k neustalému zlepSovani kvality prace

KaZzda kontrola se povinné zaznamenava, protoze je potieba vzdy dolozit dikaz, Ze kontro-
la byla provedena a byly zjistény ptipadné neshody. Tyto dokumenty slouzi také jako zpét-
na vazba a lze je vyuZit pro prevenci nebo k napravnym opatienim. (Blecharz, 2011, s. 62-

63; Nenadal, 1998, s. 193; Nenadal, 2006, s. 168; Veber, 2002, s. 82)

2.3 Kontrolni postup

Kazdy postup kontroly produktu mé piesné stanoveny postup, ktery je uveden v kontrol-
nich planech. Jednd se o konkrétni instrukce, které blize popisuji jednotlivé operace kont-

roly. Kontrolni postupy by mély piesné urCovat, co a jak ¢asto se ma kontrola provadet,
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véetné zakladnich parametrii tykajicich se toleran¢nich mezi, dale misto kontroly, pomiic-
ky pti méteni a kontrole dilti. V neposledni fadé by mélo byt soucasti kontrolniho postupu i
zpusob, jak vytvaret nebo vypliovat zdznamy o kontrole, jak zachézet se shodnymi a ne-

shodnymi vyrobky, piipadné jejich oznaceni a zpusob jejich izolace. (Veber, 2002, s. 82)

2.4 Neshoda a jeji Fizeni

Nenadal (2005, s. 122-123) vysvétluje neshodu jako kazdou vyskytnutou odchylku od po-
zadovaného stavu, tj. kazdy vznikly nesoulad mezi pozadavkem a jeho skutecnym plné-
nim. Vzniklé odchylky je nutné v zdjmu kvality produktu odhalovat a pfijimat patficna
rozhodnuti, aby odchylky byly co nejvice minimalizovany a nezptisobovaly plytvani zdro-
ji, a aby nedoslo k neplnéni pozadavkl zdkaznika. Neshodné vyrobky lze ¢lenit na vlastni a
cizi. Vlastni neshodné vyrobky jsou ty, u kterych vznikla vada uvnitf podniku béhem vy-
robniho procesu nebo v piedvyrobnich etapach. Cizi neshodné vyrobky se naskytaji mimo

podnik — u dodavateli nebo béhem piepravy.

2.5 8D report

8D report, neboli G8D (Global Eight Disciplines), je analyticka technika, jejimz prostied-
nictvim se fesi neo¢ekavany problém. Jedna se o metodu vyuzivanou az po vzniklém pro-

blému, nikoliv o metodu prevence. Tato metoda byla vyvinuta ve spolecnosti Ford v USA.

Hlavnim cilem této metody je ochranit zdkaznika od neZadoucich dusledkii a pfitom fesit
problém co nejrychleji a nejucinngji. Na celé problematice spolupracuje tym odbornikii.

Metoda se sklada z osmi ¢asti:

e DO: Priprava a planovani

e DI: Vyuziti tymu - zaloZeni tymu s odpovidajicimi vlastnostmi

e D2: Popis problému

e D3: Navrh docasnych napravnych opatieni - navrZeni zptsobu, jak izolovat za-
kaznika od problému

e D4: Nalezeni skute¢né ptic¢iny problému veetné oveteni

e DS5: Vybér a stanoveni trvalych napravnych opatieni

e D6: Zavedeni a ovéteni trvalych napravnych opatieni

e D7: Zabranéni opétovnému vyskytu problému

e D8&: Zhodnoceni a podékovani tymu (Managementmania, © 2015)
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3 NASTROJE KVALITY

Cilem efektivniho fizeni kvality a jejiho planovani je vhodny vybér metod a nastroju a je-
jich aplikace pfi feSeni dané problematiky. Nastroje kvality hraji dulezitou roli v procesech
neustalého zlepSovani ve vSech oblastech organizace (vyroba, kvalita, obchod) a predevsim
podporuji tymovou praci. Nastroje 1ze rozélenit do trech velkych skupin - globalni, lokalni
a ostatni néstroje kvality. Mezi globalni nastroje kvality se fadi: legislativa, certifikace,
normalizace a metrologie. Lokalni nastroje kvality jsou roz¢lenény do dvou podskupin, a
to sedm klasickych a sedm novych néstroji kvality. Mezi ostatni nastroje patii napf.
FMEA analyza, metoda Quality Function Deployment, Six Sigma, FTA atp. (Ikvalita,©
2009; Plura, 2001, s. 157-212)

Sedm zakladnich nastroji managementu kvality

Téchto sedm néstroju kvality bylo postupné rozvijeno v Japonsku pritkopniky v problema-
tice jakosti - K. Ishikawa, W. E. Deming. Tyto ndstroje kvality jsou zaméfeny na praci s
»hard daty®, tzn. lze je zmé&fit a uchopit pomoci ¢isel. Mezi tyto nastroje patii: kontrolni
tabulka, Paretova analyza, Ishikawlv diagram, korela¢ni analyza, regulacni diagram, his-

togram, vyvojovy diagram. (Masin a Vytlacil, 2005, s 98; Plura, 2001, s. 157-211)
Sedm ,,novych* nastroji managementu

Tyto ,,nové* nastroje slouzi k zabezpecovani a planovani jakosti, které byly také vytvofeny
v Japonsku a rozsituji ty zdkladni. Lze sem zafadit: diagram afinity, rela¢ni diagram, stro-
movy diagram, maticovy diagram, diagram maticové analyzy, sitovy diagram a PDPC

diagram. (Masin a Vytlacil, 2005, s. 98; Svét produktivity, © 2012)

3.1 FMEA analyza

Metoda FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) je tymoveé zaméfend analyza zabyvajici
se moznosti vzniku vad u posuzovaného navrhu, ktera je spojend s ohodnocenim moznych
rizik. Tymové zamé&fena je proto, Ze je potieba vyuzit znalosti a zkuSenosti vSech dostup-
nych odbornikl organizace. Cilem metody je jiz ve vyvojové fazi vyrobku nebo procesu
urcit vSechny potencialni vady, a pro nejrizikovéjsi vady vytvofit preventivni opatieni. Je
prokazéano, Ze vyuzitim této metody lze odhalit 70% az 90% moZnych neshod. Obrovskou
vyhodou této metody je jednoduchost, minimalni néklady a maximalizace Gspor spojenych

s kvalitou vyrobktl. Snizuji se tak ztraty, které jsou vyvolané nizkou kvalitou nebo nekvali-
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tou vyrobku. Analyza neni primarn¢ uréena pouze pro nové vyrobky, popiipadé inovované,

ale je mozné ji vyuzivat i u zabehnutych procest a vyrobkd. Analyza FMEA ma tfi faze:

e analyza a hodnoceni soucasného stavu,
e navrh opatfeni,

e hodnoceni stavu po realizaci opatieni.

Cely pribéh analyzy se zaznamenava do formulare nebo tabulky. Zaznamenévaji se poten-
cidlni vady, které by mohly vzniknout, dale pak do dal§iho sloupce vyznam vady pro za-
kaznika, pravdépodobnost odhaleni vady a v poslednim sloupci je rizikovy faktor. Hodnota

se vypocita jako soucin vSech bodovych ohodnoceni v celém tadku.

Dle normy ISO 9000:2000 je FMEA analyza doporucovana, ale napt. ve standardech urce-
nych pro automobilovy prumysl a jeho dodavatele, se tato metoda striktn¢ vyzaduje. Do-
konce i drtiva vétSina zdkaznikl po svych dodavatelich pozaduje vypracovani této metody,
protoze si tim ovétuje, zdali byla posouzena a vyhodnocena vSechna rizika a bylo zavede-
no proti nim preventivni opatfeni. (Masin a Vytlacil, 2005, s. 25; Nenadal, 2008, s. 117-
124; Plura, 2001, s. 75-86)

3.2 Ishikawuv diagram

Tento diagram, jinym nazvem diagram pficin a nasledkii nebo diagram rybi kosti, je jed-
nim z dulezitych grafickych metod, ktery slouzi k analyze vSech pficin ur¢itého nésledku,
konkrétné se tyka problematiky jakosti. Tento diagram byl vytvofen japonskym odborni-
kem na jakost - Kaorem Ishikawou, ktery ho poprvé vyuzil v roce 1943. Tento diagram
predstavuje rozsahly systémovy piistup k feSeni dané problematiky a pfedevsim cilem této
metody je zdokumentovat vS§echny mysSlenky a naméty. Plura (2001, s. 196) tvrdi, Ze by
mél byt Ishikawlv diagram jednim z prvnich kroki pfi feSeni vSech problémd, jez mohou
byt zplsobeny vétsim mnozstvim pficin. Vyhodou této metody je jeji jednoduché, srozu-
mitelné a piehledné zpracovani, proto je mozné zapojit SirSi okruh pracovnikii do feSeni
dané problematiky. Vystupem diagramu pfiCin a nasledkl je Casto Sirokd Skala novych
naméta a fesent.

Zakladem tvorby této metody je efektivni tymova prace korespondovana s feSenou pro-
blematikou, ktera vyuziva metod brainstormingu. Praci tymu musi fidit zkuSeny vedouci
nebo operator. Casto je do tymové prace zaélenén ,,laik®, ktery je neurdity a nezaujaty

k dané problematice.
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Prvnim krokem je piesné vymezeni feSeného problému, &ili vzniklého nasledku. Casto je
diagram rybi kosti spojovan s vysledkem vzniklé neshody pomoci analyzy FMEA. Defino-
vany problém se uvede do diagramu na pravou stranu a zakresli se vodorovna linie (Obr. 6)
V dalsi fazi tym stanovi hlavni kategorie pfi¢in daného problému, které se zaznamenaji
jako hlavni vétve nasmérované k hlavni vodorovné linii. Nejéasté¢jSimi kategoriemi jsou:
technologie, procesy, lidé, materidl, prostfedi a management. Dal$i tymovou praci je do
jednotlivych kategorii zaznamenavat vSechny mozné piesné formulované pfiiny na ved-
lejsi vétve diagramu, které maji postupné rostouci charakter. Rozklad pfi¢in na dalsi ,,pfi-
¢iny pricin“ by mél byt provadén tak dlouho, dokud se neodhali Gplna podstata pti¢iny
dané problematiky, kterou jiz dale nelze rozlozit. Na takovou kofenovou pfi¢inu jiz lze
aplikovat konkrétni preventivni nebo napravna opatieni. Vytvotfeny Ishikawiv diagram by

m¢l byt neustdle obohacovan o nové zjisténé poznatky a népady.

ZaveéreCnym krokem je vyhodnoceni celé metody prostfednictvim ptidélovani bodového
ohodnoceni. Kazdy ¢len tymu hlasuje tim zptisobem, ze vybere napft. tii dle jeho ndzoru
Ty pfi¢iny, které ziskaji nejvyssi bodova ohodnoceni, jsou pravdépodobné jadrem celého
problému. (Ikvalita, © 2007; Masin a Vytlacil, 2005, s. 20; Mauch, 2010, s. 57; Plura,
2001, s. 196-197)

Cause Effect

[Equipment ][ Process ][ People ]

N\

)' Problem

Secondary

Primary
cause

[ Materials J[ Environment ] [ManagementJ

Obrazek 6: Ishikawlv diagram (Ideasontario, © 2015)
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3.3 Vyvojovy diagram

Vyvojovy diagram je grafickou metodou, kterou lze usnadnit pochopeni procesit v dané
organizaci. Tento druh diagramu je ¢asto soucasti podnikové dokumentace napt. v pracov-
nich postupech nebo piiruckach kvality. Diagram srozumitelnou formou ukazuje posloup-
nost a provazanost celého procesu nebo jeho ¢asti a napomaha k jeho zlepSovani. Pomoci
diagramu Ize identifikovat problémova mista a nasledné tyto uzka mista efektivné fesit.
Vyvojovy diagram se vyuziva nejen ke grafickému znazornéni stavajiciho procesu, ale
timto diagramem lze zndzornit i novy proces, ktery se bude realizovat. (Mauch, 2010, s.

33-35; Plura, 2001, s. 193)

Vyvojovy diagram je tvofen symboly, které jsou popsany v norm& ISO CSN 5807, jsou to

tyto:
© Pocatek operace

Zpracovani

Rozhodovani

Spojka

Obrazek 7: Symboly vyuzivané pti tvorbé vyvojového diagramu (Plura, 2001, s. 193)
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4 SWOT ANALYZA

Pomocné Skodlivé

dosadeni cile dosadeni cile

Silné stranky Slabé stranky

Caiributy crganmace)

Vnitin{ pivod

PrileZitosti Hrozby

[atribuly prostfodf)

Vnj piivod

Obrazek 8: SWOT analyza (Fotopulos, © 2011)

SWOT analyza je pomérné rozsifena metoda, kterd patii mezi zdkladni strategické néstroje
analyzujici firemni mikroprostfedi 1 makroprostfedi. Jedna se o situacni analyzu, jejimz
cilem je urcit silné (Strenghts) a slabé (Weaknesses) stranky organizace, vcetné piileZitosti
(Opportunities), které organizaci nabizi sou€asny stav a situace, a v neposledni fad¢€ hrozby
(Threats), kterym musi organizace ¢elit. Pomoci analyzy lze 1épe zmapovat fungovani or-
ganizace vcetné lepSiho uvédomeéni si vSech souvislosti. Cilem je zhodnotit fungovani fir-
my, hledat problémy nebo zjistovat moznosti dalSiho riistu, pomoci kterych lze stanovit i

napt. podnikovou strategii.

Mezi silné stranky organizace uvadi urcitou vyjimecnost a odliSnost od konkurence vcetné

posouzeni vSech podnikovych schopnosti a dovednosti nebo potencilu.

Do slabych stranek by méla organizace uvadét sva negativa a nedostatky, ptipadné oblasti,
ve kterych by se organizace méla zlepSovat, aby nedoslo ke snizeni efektivnosti a produk-
tivity.

Do piilezitosti 1ze zahrnout soucasné nebo budouci moznosti, které by méla organizace

vyuzit ke svému rozvoji a ziskadni novych adekvatnich silnych stranek.

Mezi hrozby lze zatadit nepfiznivé vlivy a zmény, které by mohly nastat a ohrozit tak bez-
peci spolecnosti. Cilem je poukézat na mozny disledek dopadu hrozeb a motivovat organi-

zaci pruzn¢ reagovat, aby doslo k eliminaci nebo uplnému odstranéni. (Braintools, © 2017)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 ZAKLADNI CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

Firma ANC COMPONENTS s.r.0. se specializuje na vyrobu komplikovanych a toleran¢né

[ 24

mer¢ni lisovnou a celou svou kapacitu nabizi svym zékaznikiim. Typické vyuziti vyrobkt
je v automobilové a elektrotechnickém primyslu, dily najdou uplatnéni ve stavebnictvi,
energetice, pii vyrob¢ bilé techniky i dilenského naradi a v fad¢ dalSich odvétvi. (anc com-

ponents s.r.0., © 2017)
Jedna se o redukovany piepis z internetovych stranek www.justice.cz
Datum zapisu: 23. srpna 2006
Obchodni firma: ANC COMPONENTS s.r.0.
Sidlo: Nabtezi 737, Prstné, 760 01 Zlin
1CO: 27699218
Pravni forma: Spolecnost s ru¢enim omezenym
Piedmét podnikani:
- zdmecCnictvi, nastrojafstvi
- obrabécstvi
- vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 zivnostenského zakona
- kovafstvi, podkovarstvi
- pronajem nemovitosti, bytli a nebytovych prostor
Spole¢nici: Dusan Jurkovic, Ing. Petr Sedlacek

Ziakladni kapital: 1 000 000 K¢ (Justice, © 2017)

anc components

Obrazek 9: Logo firmy ANC COMPONENTS s.r.0. (interni materiély)
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5.1 Profil podniku

Spolecnost byla zaloZzena v roce 2006 majiteli spolecnosti ANC FOD, s.r.o. Zamérem
vlastnikli bylo od pocatku rozsiieni stavajici obchodni Cinnosti o vysoce konkurenceschop-
nou vyrobni ¢innost v oblasti primyslu. S ohledem na dynamicky rozvoj byly veskeré ak-
tivity s tim spojené poc¢atkem roku 2007 pfevedeny na noveé zalozenou a samostatnou spo-

le¢nost.
Spolecnost v Cislech:

. aktualné zaméstnava vice nez 60 pracovnikd, z toho minimalné 85 % tvofi vyrobni

a THP pracovnici
. rozloha vyrobniho aredlu je 1500 m2, po rozsifeni v roce 2013 az 3000 m2
. portfolio: 50% automotive / 35 % elektrotechnika / 15 % ostatni primysl

(anc components s.r.0., © 2017)

5.2 Politika jakosti spolecnosti

Politikou jakosti deklaruje vedeni spolecnosti svou koncepci a vizi rozvoje spole¢nosti
zaméfenou na uspokojovani piani a potfeb zdkaznikli na trhu lisovanych a pfesn¢ stiiha-
nych vyrobkl, pé€i o dobré jméno spolecnosti a odborny 1 profesni rist svych zaméstnanct

a dosazeni neustale se zlepSujicich obchodnich i ekonomickych vysledki podnikani.

Firma je certifikovana systémem fizeni jakosti v souladu s normou ISO TS 16949, ktera se

tyka automotive odvétvi. Certifikovano u TUV SUD.
V z4jmu dosazeni téchto cilli vyhlaSuje vedeni spolecnosti tyto strategické zamery:

. Posileni obchodni stability a stabilni a rovnomérné rozdéleni portfolia zdkaznikti do

riuznych odvétvi hospodarstvi;

. Prevence vzniku vad;
. Modernizace infrastruktury firmy;
. Rozvoj kvalifikace zaméstnancii a jejich vyuziti.

Vedeni spolecnosti se v zajmu dosaZeni stanovenych zamért zavazuje politiku jakosti ro¢-
n¢ upfesiiovat do hodnotitelnych, realizovatelnych, vSemi pracovniky akceptovanych a

jasné specifikovanych cila jakosti. Déle se také snazi vytvaret podminky pro splnéni takto
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Vv v

stanovenych cild, zajistovat potfebné zdroje plnéni stanovenych cili a pritbézné kontrolo-
vat a pfipadné vyvozovat opatieni k naprave.

Od zaméstnanci spolecnosti se o¢ekava dislednost a peclivost pii vykonu pracovni ¢in-
nosti, dale tvar¢i a odpovédny piistup pii zdokonalovani pracovnich postupti a pti odstra-
novani zjisténych neshod a v neposledni fadé také vstiicny a profesionalni ptistup k reali-

zaci opravnénych z4jmu a prani zékaznikii. (anc components s.r.o., © 2017)

5.3 Roc¢ni obrat

Obrat v mil. K¢
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Obrézek 10: Roc¢ni obrat spolec¢nosti (anc components s.r.o., © 2017)

Z grafu mizeme vidé€t neustale stoupajici trend ro¢niho obratu. Je to zpiisobeno tim, Ze
firma se dostala do povédomi vétSich spolecnosti a stabilné ziskava vétsi mnozstvi zaka-
zek. Skoky v obratu v r. 2009, 2010 a 2015 jsou zplsobeny ziskanim novych zakazek a
vytvofenim novych vyznamnych projekti. Naopak drobny pokles v roce 2009, 2012 a
2016 je zptisoben ukoncenim stavajicich vétSich projektii a prechod k novym zakézkam.

(Interni materily spole¢nosti)
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5.4 Vyrobkové portfolio

Portfolio

B Automotive

B Stavebni a zemédélské stroje
H Bila technika

M Elektrotechnicky primysl

M Energetika

W Ostatni

Obrazek 11: Graf portfolia firmy ANC COMPONENTS s.r.o. (V1. zpracovani)

Vyroba pro automotive

Firma vyrabi ocelové a nerezové dily do motorového prostoru pro renomované evropské
znacky automobild. Vyroba pro automotive zabira cca 50% kapacity, a na této Grovni se

firma snazi udrzet, aby nebyla zavisla pouze na automobilovém primyslu.

Elektrotechnika

Obrézek 12: Ukazka vyrobkt pro elektrotechnicky priimysl (anc components
s.r.0., © 2017)
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Obrazek 13: Ukazky vyrobkt pro elektrotechnicky primysl (anc components
s.r.0., ©2017)

Firma se zabyva vyrobou kontaktd pro elektrotechnicky primysl. Kontakty se vyrabi
z riznych barevnych kovi a slitin barevnych kovi, poméry kovi jsou zkombinovany tak,

aby se zamezilo oxidaci.

Bila technika

Obrazek 14: Ukazka vyrobki pro bilou techniku (anc components s.r.0., © 2017)
Spolecnost se také zabyva vyrobou dilti pro kompletaci termostatti, dale dily do kompreso-
rt pro chladnicky.

Ostatni
V neposledni fad€, na co se firma specializuje, je vyroba lisovanych vyrobktli a komponen-
tl pro zbrojni pramysl, také vyrobou dilenského a ru¢niho naradi jako jsou napft. vrtacky a

sbijecky.
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Obrazek 15: Ukazka vyrobku pro zbrojni primysl a ukazka dilu do dilenského na-

fadi (anc components s.r.0., © 2017)

5.5 Vyrobni technologie

Firma se konkrétné specializuje na vyrobu lisovanych dilti pomoci tfech hlavnich techno-
logii vyroby - technologie rychlobézného lisovani na automatech Bruderer, technologie
presného stiihu na lisech Feintool, konvenénim lisovanim na lisech typu C a s t€mito tech-

nologiemi spjaté sekundarnimi operace a baleni.

5.5.1 Rychlobézné lisovani na automatech BRUDERER

Touto technologii se vyrabi komplikované a tolerancné velmi obtizné lisované dily pro
v jiz zminéném elektrotechnickém a automobilovém primyslu, ale také v leteckém ¢i ho-
dinarském primysl a v telekomunikacich. Takto se vyrabi napft. elektrické kontaktni dily,
spojovaci materidl, kovové soucasti elektrickych pfistroji, statorové a rotorové plechy a
stovky dalSich aplikaci. Tato technologie mé celou fadu vyhod, a to, Ze jde o vysoce pro-
duktivni technologii s aktivnimi prvky ochrany nastrojii a monitoringu jakosti procesu, ale
zastava také vysokou technologickou spolehlivost, kterd se pozitivné projevuje na zivot-

nosti stroje 1 pouzivanych nastroji. (anc components s.r.o., © 2017)
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Obrazek 16: Rychlobézné lisovani na automatech BRUDERER (Interni materialy

spolecnosti)

5.5.2 Technologie piresného stfihu na lisech FEINTOOL

Vyroba dili na téchto lisech predstavuje moderni a perspektivni technologii s dlouhodo-
bym trendem rustu. Celé tato vyuzivana technologie nahrazuje konvencni tiiskové obrabé-
ni technologii pfesného stiihu, kterd umoznuje vyrazné zvysit vyrobni produktivitu a zaro-
venl snizovat naklady. Pfesné stfihani a tvafeni zamezuje natrZeni nebo roztrZzeni stfiznich
ploch bez dodate¢ného opracovani. Dily je mozné vyrabét pii zaclenéni tvafecich a razi-
cich operaci do jednoho pracovniho procesu. Ttisilovy princip v naradi a lisu, ktery je pou-
zivan u ptesného stithani a u kombinovaného ptresného stithani a tvareni, ma zarucit velmi

vysokou piesnost rozméru, rovinnosti a tvaru. (anc components s.r.o., © 2017)

Obrazek 17: Technologie ptesného stiihu FEINTOOL (Interni materialy spole¢nosti)
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5.5.3 Technologie konvenéniho lisovani na lisech typu C

Technologické portfolio podniku uceluje skupina konvenénich list, které jsou pouzivany k
vyrob¢ tolerancné nenarocnych dilt, pii lisovani maloobjemovych sérii nebo pii uskutec-
novani dalSich mensich projektt. Lisy jsou také vhodné k provadéni dokoncovacich opera-
ci, jako je ohybani, rovnani, paketovani, dodatecny prostiih otvorti a dalsi. (anc compo-

nents s.r.o., © 2017)

Obrazek 18: Technologie konvenéniho lisovani na lisech typu C (Interni materialy

spole¢nosti)

5.5.4 Sekundarni operace

Mezi sekundarni operace podniku patii vibracni a odstiedivé omilani, jde o univerzalni
metodu pro Gpravu povrchu dilc. Pomoci omildni se tesi cela Skala technologickych po-
zadavk, jako je odstranovani otfepli a zaoblovani hran, vyhlazovani povrchu a jeho lesté-
ni, odmast'ovani a ¢isténi ¢i brouseni fezu. Jako dalsi sekundédrni operace se zaméfuje na
napf. ohybani, paketovani, rovnani, pasivaci, apod. Prostfednictvim outsourcingu je firma
schopna zajistit také tepelné zpracovani a povrchovou upravu dilcti. (anc components

s.r.0., © 2017)
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Obrazek 19: Sekundarni operace (Interni materialy spolecnosti)

5.6 SWOT analyza

SWOT analyza vSeobecné slouzi pro identifikaci slabych a silnych stranek vnitiniho pro-
stiedi, pfesné tyto stranky muze sledovany podnik ovliviiovat svym chovanim. Na druhé
stran¢ prilezitosti a hrozby prostfedi firma ANC COMPONENTS s.r.0. svym chovanim
ovlivnit nemtize. Celd analyza je uvedena v tabulce nize (Tab. 1). VSechny zminéné body
jednotlivych kvadrantl jsou vysledkem zachycenych informaci pfi mém plisobeni v tomto

podniku, které vyznély z béznych rozhovora se zaméstnanci a vedenim firmy.

Tabulka 1: SWOT analyza firmy ANC COMPONENTS s.r.o. (V1. zpracovani)

Silné stranka Slabé stranky

Dobra povést firmy
Certifikace ISO 16949:2009
Vysoce kvalifikovani technici
Kvalitni vyrobky
Vysoky stupeni kontroly
Profesionalita a dobré vztahy se zakazniky
Pozemek ve vlastnictvi spolecnosti
Exkluzivita pouZivanych technologii

Fluktuace zaméstnancii na nizsich pozicich
Nedostatky v rdmci ergonomie na pracovisti
Neefektivni vyuziti vyrobnich ploch
Nedostatek vyrobnich kapacit

Prilezitosti Hrozby
Vyssi pozadavky na kvalitu
Nove kontakty ZvySeni DPH
Zptistupnéni novych trhi Zvyseni cla
Stalost odbératelli Rist cen materialu
VéEtsi propagace Nova konkurence

Problémy s exportem
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5.6.1 Vnitini prostredi

V této Casti se zamétuji na detailnéjsi rozpracovani vSech silnych a slabych stranek spolec-

nosti.
Silné stranky

Silnou strankou firmy je desetileté psobeni na trhu, dobré jméno a stabilita povésti spo-
le¢nosti. Firma funguje samostatné a neni podiizena zddné matei'ské spolec¢nosti. Ve firmé
pracuji jen vysoce kvalifikovani a motivovani technici. Firma také nabizi Siroké portfolio
kvalitnich vyrobkd, jejichz kvalitu firma dodrzuje pomoci integrované¢ho systému fizeni a
certifikatu ISO 16949:2009. Vyrobky prochazeji vysokymi a peclivymi stupni kontroly.
Profesionalita a dobré vztahy se zdkazniky jsou pro tuto spole¢nost velice dilezitym bo-
dem, protoze vétSina vyrobkil putuje k zdkazniklim do zahranici, kteti maji vysoké poza-
davky na kvalitu. Silnou strankou je pro firmu i strategick4 poloha, nachazi se v krajském
meésté. Firma je natolik zadanou, Zze spousta firem podobného zaméfeni svéifuje urcité
mnozstvi vyroby pravé této sledované spolecnosti z kapacitnich divodi. Pozemek je ve

vlastnictvi spolec¢nosti a v nedavné dob¢ zahajila vystavbu nového skladu.
Slabé stranky

Mezi slabé stranky bych zaradila fluktuaci zaméstnancti na nizsich pozicich. Jediné, co by
stalo za zminku, je stav pracovist dle pozadavkl ergonomie. Bylo by vhodné vice domys-
let a dotahnout do konce pracovni prostiedi tak, aby dosSlo ke snizeni naro¢nosti prace a
zatéZovani pracovnikll. Dale dle mého nézoru si myslim, Ze celkové rozmisténi pracovist’ a
skladii neni uplné¢ Sikovné a dalo by se na celkovém layoutu zapracovat. Dale pti zpraco-

vani analyzy jsem nenarazila na Zadné zasadni slab¢ stranky.

5.6.2 Vnéjsi prostredi

V této ¢asti jsou detailnéji rozpracovany piilezitosti a hrozby spolecnosti, které ovliviiuji
uspésnost a celkovy chod firmy.

Prilezitosti

V soucasné dobé je pro firmy velice zddouci se udrzet na trhu, proto je nutné hledat nové
prilezitosti na trhu, jit neustile dopfedu s modernimi trendy ve vyrobé€ a sniZovat naklady
na vyrobu. Pro podnik je velice diilezité udrZeni zakaznikl a udrzet ¢i zlepSovat pozadova-

nou kvalitu vyrobki. Co by stdlo za zminku, je rozsifit stavajici pocet zaméstnanct, coz by

mélo za nasledek moznost zvySeni objemu vyroby, piijem vétSich zakazek a s tim je pak
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spojen riist ziskovosti podniku. Pro spolecnost by byla velice lukrativni vyssi exkluzivita
vyrobkd, aby se podnik jesté vice odliSoval od svych konkurenti. Mezi dalsi piilezitost
bych zaradila vétsi propagaci spolecnosti, coz by pfispélo k dal§imu rozvoji a piipadné

proniknuti na nové trhy.
Hrozby

Dle mého nazoru v soucasné dob¢ neni zadna zasadni hrozba pro tuto spole¢nost. Ve své
SWOT analyze jsem uvedla hrozby obecnéjsiho razu, které ptisobi na celu ekonomiku.
Podniki tohoto zaméteni neni v republice mnoho, proto bych si troufala tvrdit, Ze tato spo-
le¢nost je pfednim vyrobcem téchto komponentti. Mezi hlavni hrozby patii rist cen mate-
rialt, ktery je potieba pro lisovani a stithani konecnych vyrobkd. DalSimi obecné&jSimi
hrozbami je rist DPH a cla. Mizou se vyskytnout problémy s vyvozem nebo se budou déle
zvySovat pozadavky na kvalitu. Hrozi také tfeba odchod zédkaznikli k méné kvalitnim, ale

levnéjsim konkurenttim.

5.7 Konkurence

Firma ANC COMPONENTS s.r.0., co se ty¢e piesného stiihu, mé na ¢eském trhu méné
konkurentti, protoZze samotné zvladnuti tohoto druhu technologie je velice narocné a vyza-
duje ziskani vysokého know-how. Mezi ptimé konkurenty spolecnosti patii napt. DUP
Pelhiimov, coZ je také komeréni lisovna. Dale Kern - Liebers s.r.o. Ceské Budg&jovice s

matefskou spolecnosti v Némecku, a v neposledni fadé GMA Stanztechnik Kaplice s.r.0.

Technologie rychlobézného lisovani na lisech Bruderer je technologicky pomérné slozita,
ale na ¢eském trhu je mnohem vyssi konkurence nez u zminované technologie piesného
stithu. Hlavnimi konkurenty firmy je napf. Kalina industries s.r.o. Zlin, Swoboda - stam-

ping s.r.o. v Jihlavé nebo firma Tyco Electronics Czech s.r.o. v Kufimi u Brna.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 47

6 SYSTEM MANAGEMENTU KVALITY SPOLECNOSI

Politika kvality je v této spolecnosti na vysoké urovni, protoze vétSina vyrobkl putuje
k finalnim zakaznikim do Némeckych automobilovych spolec¢nosti a k pfednim vyrobctim
bile techniky. Proto také firma klade vysoky diraz na vybér a zaskolovani kvalitnich pra-

covniku, které si snazi udrzet.

6.1 Prirucka kvality

Jako vétSina firem nejen podobného zaméteni fidi vSechny své procesy, postupy a poza-
informace objasiiujici vyrobni program, planovani a realizaci produktl, fizeni provozu,
expedice, organiza¢ni strukturu a odpovédnost managementu atp. Piirucka kvality také
obsahuje procesni piistup, ktery je rozélenén na fidici procesy (finan¢ni plany, strategie,
fizeni organizace, controlling atd.), fizeni vztahu se zdkazniky (planovéni, prodej, servis a
jiné), fizeni dodavatelsko-odbératelskych vztahl (planovéni, ziskavéani zdroja, vyroba, dis-
tribuce, reklamace atp.), fizeni Zivotniho cyklu vyrobka (jejich planovani, realizace, vy-
robkové portfolio, uvedeni na trh, ukonceni vyroby) a dalsi podplrné ¢innosti (lidské zdro-
je, finance, fizeni kvality, systém odménovani atd.). Ptirucka také popisuje pozadavky na
fizeni bezpecnosti a ochrany zdravi pracovnikl pfi praci, pracovni prostiedi, pracovni rizi-

ka a jejich napravna opatieni.

Mezi dal$i dokumentace, které firma vyuziva, jsou technické smérnice a specifikace, které
udavaji instrukce k jednotlivym procesiim a ¢innostem a stanovuji odpovédnost a pravo-
moc. V neposledni fad¢ podnik vyuziva technologickych dokumentaci, mezi které lze za-
hrnout vykresy a specifické postupy. Podnik také vyuziva ty zdznamy, kterymi prokazuji

shodu vyrobku s ur¢itymi pozadavky zakaznika.

Nekteré stézejni dokumenty bylo potieba prepracovat a aktualizovat, coz byl prvni krok
k zefektivnéni, zjednoduSeni a ulehceni prace v oblasti managementu kvality této spolec-

nosti. Upravené dokumentace a smérnice jsou uvedeny nize. (Interni materialy spolecnosti)

6.2 Dalsi dokumentace podniku

Jednim z mnoha tkold, co bylo nezbytné ve spole¢nosti ANC COMPONENTS s.r.0. zno-
vu zpracovat, byla aktualizace smérnic a ptfedpist pro tfidéni. Tyto smérnice a predpisy

byly jiz zastaralé a bylo potieba je znovu piepracovat a upravit vzhledem k aktudlnim situ-
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acim. Konkrétné bylo potfeba vytvofit novou vSeobecnou smérnici jakosti SJ 1.4, dale
opravit a aktualizovat dokument Priivodka tfidéni a oprav a v neposledni fadé prepracovat
zakladni predpisy pro tfidéni na useku 100%-ni kontroly. Dokumenty, SJ 1.4., Priivodka
ttidéni a oprav, a ukdzkovy ptedpis pro tfidéni na tseku 100%-ni kontroly, jsou uvedeny

v ptiloze této prace. (Interni materidly spolecnosti)

6.2.1 Smérnice jakosti SJ 1.4

Smérnice jakosti SJ 1.4 (Ptiloha I) je zakladni a obecnd pracovni instrukce pro operaci
tfidéni, vSeobecné jde o zakladni pokyny na pracovisti. S touto obecnou smérnici byl kaz-
dy pracovnik obezndmen a musi se podle ni kazdy pracovnik na useku kontroly fidit, aby
nedoslo ke krizovym situacim nebo aby pracovnik piesné¢ védeél, jak ma postupovat
v ptipad¢ vzniku takové krizové situace. Smérnice je rozdélena do deseti bodd, a to - poza-
davek na oznaceni dilli, vykazovani a evidence tfidéni, popis rezimu pravidelnych piesta-
vek, manipulace s dily, zptisob zaskolovani operatort ttidéni, zptisob druhé kontroly dilu,
které byly operatorem vytazeny jako zmetky, pozadavek mit na pracovisti pracovni pokyn
a mezni vzorky, zakaz prace v noci, zdkaz michani zakdzek a vysvétleni zavaznosti a moz-

nych disledkl iniku zmetk.

Tento dokument zéaroven s fotografiemi vyfazenych zmetkii musi byt umistén na konkrét-
nim pracovisti na viditelném misté. V dokumentu je také kladen diraz na pravidelné pre-
stavky z divodu odpocinku a pfedev§im aby nedoslo k pochybeni béhem kontroly. Déle je
rozebrana manipulace s dily, se kterymi se musi zachazet opatrné, kazdy dil musi projit
detailni vizualni kontrolou a nesmi byt poskozen. Po vizudlni kontrole musi byt dil ulozen
na predem barevn¢ oznafené misto, aby nedoslo k zaméné a michdni zakazek. S tim je
spojen bod zédkazu michani zakdzek, proto kazda zakazka musi byt oznacena Cislem kviili
evidenci a zpétné dohledatelnosti vyroby, aby nevznikly dodate¢né problémy a s tim spo-
jené Casové ztraty. V piipade, Ze se objevi v zakazce zmetek, operator je povinen tento dil
vloZit na vyznacené misto a o dal$im pritbé¢hu rozhodne technik kvality nebo vedouci vy-
roby. V dokumentu je také vysvétlena zavaznost iniku zmetki, aby mél pracovnik pové-
domi o moZnych duasledcich a problémech, které by mohly nastat, napt. reklamace od za-
kaznika a s tim spojend ndpravna opatieni a dodatecné naklady. (Interni materialy spolec-

nosti)
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6.2.2 Priivodka tfidéni a opravy F243

Se smérnici jakosti SJ 1.4 je spojen dal$i dokument Privodka tfidéni a opravy F243 (Ptilo-
ha II), do které se vykazuje evidence a pozadavky na tfidéni. Do dokumentu F243 se zapi-
suji zakladni informace tykajici se popisu vady, neshodny vzorek, popt. moznost uvadét
fotografie vady, dale se zde uvadi operativni navod na ptipadnou opravu urcitého mnozstvi

dild nebo jejich Srotaci. (Interni materidly spolecnosti)

6.2.3 Predpisy pro tridéni

Tyto ptedpisy popisuji postup 100%-ni kontroly dvou nejvice a nejdéle vyrabénych dili
(Obr. 18) (Ptiloha III). Predpis klade diiraz na to, ze kazdy dil musi projit dikladnou vizu-
alni kontrolou tésnicich ploch, kontrolou drsnosti povrchu tésnici plochy a pfitomnost zavi-
ti v daném dilci. Predpis také obsahuje fotografie redlnych shodnych i neshodnych dild,
jako ptiklad pro hodnoceni povrchovych vad. Predpis také ptikazuje, Ze v ptipadé nalezeni
neshodného dilu, ma byt tento dil odizolovan od shodné varky. V podniku existuji i dalsi

predpisy pro 100%-ni kontrolu ostatnich dilti. (Interni materialy spole¢nosti)

Obrazek 20: Fotografie druhii dilcti ur€enych ke 100%-ni kontrole (Interni materialy

spolecnosti)

6.3 Informacni systém Soft4Sale

Jedna se o internim informacnim systém, zkratka S4S. Tento systém je vyhotoven externi
firmou prakticky na miru v§em pozadavkim, aby byla zvySena celkova efektivita ma-
nagementu kvality. Vyhodami systému je vysoka variabilita, provdzanost vSech moduli,
intuitivni uzivatelské rozhrani, jednoduchost, vysoka vypovidajici schopnost dat, propoje-

nost s jinymi systémy a dal$i. Do tohoto interniho informacéniho systému zameéstnanci zapi-



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 50

suji vSechny udaje tykajici se vyrobnich a kontrolnich procesu (statistické udaje, udaje o

dodavkach, expedice, reklamace atp.). (Interni materidly spolecnosti)

6.4 Kontrola kvality

V podniku se kvalita kontroluje v rdmeci tiech zakladnych kontrol - vstupni, vyrobni a vy-
stupni kontrola. Kontrolu v tomto podniku Ize vice specifikovat a konkretizovat do Ctyt
variant: 100%-ni kontrola v ramci technologického postupu vyroby dilu, tfidéni zmetki
z procesu vyroby, tfidéni v ramci zdkaznické reklamace a tfidéni v rdmci dodavatelské
reklamace. Kontrolni ¢innosti jsou provadény pracovniky na useku kontroly nebo se na

kontrole podili vyrobnimi pracovnici jednotlivych vyrobnich tsekd.

Pti vstupni kontrole se provadi vstupni pfejimka nakupovaného materilu, konkrétné riz-
nych druhii kovli a materialové motouzy, které jsou urceny k dal§imu zpracovani ve vyro-
bé. Béhem vyrobniho procesu operatofi jednotlivych lisi kontroluji pribéh vyroby a po-
moci vybérové metody, napt. kazdy dvacaty dil, je dle technické dokumentace zkontrolo-
van kontrolorem, ktery ptekontroluje rozméry, vahu, povrchové vady atp. a vSechny udaje
zaznamena do uréitych dokumentd, ty se poté vyhodnocuji a vychazi se z nich pfi zlepSo-
vani vyrobnich procesti. Na konci vyrobniho procesu provadi pracovnici v useku kontroly

vystupni kontrolu dild, ktera je 100%-ni a nebo namatkova. (Interni materialy spolecnosti)

6.4.1 100%-ni kontrola v ramci technologického postupu vyroby dilu

Tento druh kontroly lze zafadit do vystupni kontroly. Tato kontrola se provadi pouze u
urcitych pfedem stanovenych dili dle ptani zédkaznika. U takovych dili je vyZadovana
100%-ni kvalita bez povrchovych vad a pfesné rozméry. Postup tfidéni 100% kontroly
v ramci béZzného procesu predepisuje technologicky postup dilli. (Interni materialy spole¢-

nosti)

6.4.2 Tridéni zmetki z procesu vyroby

V rdmci zmetki z vyroby je potieba postup tfidéni stanovit pomoci dokumentu Priivodka
tfidéni a opravy F243. V piipadé, Ze se tedy objevi zmetky, je operator povinen nahlasit
odpovédné osobé dany problém a nasledné tento problém odhalit, diky kterému zmetek
vznikl. Operétor je také povinen dany zmetek oznacit a odizolovat ho od vyrobni davky a

dat ho do oznac¢eného izolaéniho skladu. O zmetcich v izola¢nim skladu rozhoduje technik
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kvality nebo vedouci vyroby. Dana odpovédna osoba rozhodne, jestli je mozné vyrobek

dale upravit, opracovat nebo ho presunout ke Srotaci. (Interni materialy spole¢nosti)

6.4.3 Tridéni v ramci zakaznické reklamace

K této situaci dochdzi, kdyz dany zdkaznik odhali ve své doddvce zmetek. Po dohod¢ se
zékaznikem se uréi postup ndhrady a postup tfidéni je pak stanoven pomoci dokumentu
Privodka tfidéni a opravy F243. Jednim ze zpisobii ndhrady je opétovné operativni pie-

kontrolovani celé dodavky. (Interni materialy spole¢nosti)

6.4.4 Tridéni v ramci dodavatelské reklamace

K tomuto druhu tfidéni dochazi v ptipadé odhaleni Spatného materidlu, jeho rozméri nebo
mechanickych vlastnosti ¢i jinych neshod béhem vstupni piejimky. V ramei dodavatelské
reklamace je potteba postup tifidéni stanovit pomoci dokumentu Privodka tfidéni a opravy

F243. (Interni materialy spolec¢nosti)

Obrazek 21: Pracovisté vystupni kontroly (Interni materidly spole¢nosti)
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7 ANALYZA VYSTUPNI KONTROLY

V této kapitole se budu podrobnéji zabyvat analyzou procesu vystupni kontroly. V prvni
¢asti se budu snazit detailnéji popsat proces vystupni kontroly, prubéh méfeni a vizualni
kontroly dilu v€etné uvolnéni shodné varky. Nastinim také problematiku fizeni neshodné-
ho vyrobku, v€etné popisu prubéhu reklamace ze strany odbératele. Poté se pokusim odha-
lit mozZné nedostatky v tomto procesu pomoci vybranych analytickych metod - SWOT ana-
lyzy vystupni kontroly, analyzy FMEA nejcastéjSich pfi¢in neshodnych vyrobkl, a

v ndvaznosti na ni vytvoreny Ishikawiv diagram.

7.1 Charakteristika pracovisté

Vystupni kontrola je garantovana ze strany nasi sledované firmy. Pracovisté kontroly se
zabyva 100% vizudlni kontrolou dilcti a tfidénim zmetkd, vcetné t¥idéni dilct v ramci za-
kaznické nebo dodavatelské reklamace. Veskeré dilce ur¢ené ke kontrole jsou pfivezeny na
dané pracoviste a pracovnici kontroluji kazdou dodéavku dilct zvlast. Pracovnici na praco-
visti kontroly nosi ochranné rukavice, aby nedoslo k povrchovému poskozeni vyrobku,
riziko urazu je nizké. Na ranni sméné€ zde pracuji 3-4 zaméstnanci v zavislosti na mnozstvi

prace.

7.2 Vystupni kontrola

Cilem vystupni kontroly je zamezit neshodnym vyrobkim se dostat dale k findlnimu z4-
kaznikovi a v§eobecné tak chrani jejich vyrobu pied nesrovnalostmi zptsobeny témito ne-
shodnymi vyrobky. Produkty, které jsou uvolnény k zdkaznikovi, musi byt poZzadované
kvality a spliiovat vSechny parametry a predev§im vyhovovat pozadavkiim, které jsou blize

specifikované v technickych dokumentacich.

Kazda dodéavka vyrobenych dilt ve vyrobé, pokud neni urceno jinak, je podrobena kontro-
le, at’ jiz zminované 100%-ni kontrole nebo namétkové. Pro provedeni vystupni kontroly
jsou dily zapsany na interni karté v informa¢nim systému Soft4Sale (S4S), coz je zékladni
pozadavek. Dily, které musi byt podrobeny 100%-ni kontrole maji své technické specifika-
ce a specifické postupy kontroly. Vystupem z vystupni kontroly jsou shodné dily urcené
k expedici k zdkaznikovi, které jsou opatieny protokoly o méteni a zkouskach, dokumen-
tem Privodka tfidéni a opravy F243, kde je zapsan pocet zkontrolovanych dili a také
mnozstvi neshodnych dilt, které jsou odizolovany od téch shodnych, a dal§im postupem

jsou urceny k piepracovani nebo Srotaci.
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V odd¢leni vystupni kontroly se provadi méfeni a vizualni kontrola dili. Cilem méfeni a
vizualni kontroly dilt je ovéfit shodu mezi pozadavky, které jsou stanoveny v technické
dokumentaci a dilem, ktery byl vyroben ve vyrobé. Je zadouci vétSinu neshod odstranit.
Nekteré neshody nemaji velky vliv na kone¢nou kvalitu dilu, a mizou se tedy za urcitych
podminek pouzit, Ize je tedy napf. povrchové znovu upravit - vybrousit, vylestit tésnici
plochy, pfipadné zpétné vytvofit zavity a vybrani. Veskeré dodatecné postupy o upravach
nebo Srotaci, jak jiz bylo zminéno, stanovuje a schvaluje technik kvality, vedouci vyroby
nebo v nejvyssim piipadé zakaznik. Povolené odchylky nesmi byt pfi¢inou zhorSeni kvali-

ty v pribéhu vyroby a nasledné kontroly.

Na pracovisti vystupni kontroly se na prehledném misté nachdzi technické dokumenty,
které popisuji kazdy druh dilu vCetné ucelené¢ho ptehledu meznich vzorki, jak shodnych,
tak neshodnych. Tyto potfebné informace ma kazdy pracovnik na tseku kontroly
k dispozici a ma povinnost je vyuzivat. Uceleny ptehled vzorkl a dokumentt podléha pra-
videlné aktualizaci, z dGvodu efektivity prace a predev§im firmé neustale ptibyvaji nové
zakazky. S tim souvisi neustala tvorba novych dokumentl ke kazdému novému dilu, ¢asto

je to vyzadovano samotnym zakaznikem.

V ptipadé vzniku nové zakazky, zdkaznik dodé4 potiebnou dokumentaci a specifikuje poza-
davky nasi firmé€. Firma zpracuje navrh nového dilu a po schvaleni zdkaznikem, je vyrobe-
na prvni zkuSebni davka, ktera prochazi fadnymi kontrolami. Dilce se pfeméiuyi, kontroluji
se povrchové vady a hmotnost. Obecné jsou pak po firmé zédkaznikem vyzadany prvni
vzorky pro vlastni méteni a zkouSky veetn€ vychozich dokumentli o méteni. Zakaznik pak
vyda jednoznacny souhlas u prvnich vzorkl se zadanou specifikaci a sam zvoli uroven

predlohy, kterou pak piedloZzi firmé a ta zacne s vyrobou.
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Obrézek 22: Turtle diagram procesu tfidéni (V1. zpracovani dle internich informaci)
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7.2.1 Vizualni kontrola dilu

Druhym krokem kontroly je vizualni kontrola. Dily, u kterych neni vyzadovana 100%-ni
kontrola, jsou podrobeny zb&Znou namatkovou kontrolou. Dily se 100%-ni kontrolou se
kontroluji na povrchové vady tésnicich ploch (Skrabance, ryhy) a na pfitomnost vybrani a
zéavitl. Celkova vizualni kontrola je provedena nejdiive pracovnici a pfitomnost zavitl se
kontroluje na kamerovém systému Keyence. Pracovnice vklada dil po dilu na bézici pas a
kontrolni kamera kontroluje zavity, v ptipadé€, Ze narazi na dil bez zavitu, automaticky dil

vytadi z pasu.

Obrazek 23: Ukazka neshodnych vyrobkll na povrchové vady (Interni materialy

spolecnosti)

7.2.2 Méreni dilu

Béhem méteni se dodrZzuje technologickd dokumentace kazdého dilu. Dily, u kterych neni
vyzadovana 100%-ni kontrola, jsou pfemétfeny namatkové rozméry, piipadné vaha. U dilt
se 100%-ni kontrolou se detailn¢ méti vSechny rozméry a vaha, dale se u téchto dilth méri

drsnost povrchu tésnici plochy na drsnoméru.

Vsechny dostupné méfici prostiedky musi byt kalibrovany a jejich piesnost musi odpovi-

dat pozadavkim na méteni. Pfi méfeni se mohou naskytnout tii ptipady:

e Rozmér odpovida technické dokumentaci - rozmér jev potadku a dil je podroben
dalsi kontrole.

e Rozmér je z ¢asti mimo toleranci - technik kvality nebo vedouci vyroby odsouhlasi
moznou odchylku jako pfipustnou a oprava neni nutnd, ptipadné povoli dil pfepra-
covat.

e Rozmér je mimo toleranci - technik kvality nebo vedouci vyroby neodsouhlasi od-

chylku, oprava neni nutna a dil je urCen ke Srotaci.
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7.3 Rozhodnuti o uvolnéni dilu

Vykaz operace tfidéni provedou pracovnici v systému S4S, na privodce a do dokumentu
F243 se zapiSe pocet uvolnénych dild, pocet dila na Srotaci a pocet dilt na ptipadnou opra-

vu.

V ptipadé, ze dil projde bez problému vSemi kontrolami v kontrolnim plénu, je oznacen
jako shodny a pfidan k ostatnim shodnym diliim urcité zakazky. Uvolnéné dily jsou opat-
feny bilou kartou se zelenym napisem - DILY PO PREBIRANI, STAV: OK -
UVOLNENO a jsou fyzicky presunuty do skladu hotovych dilt a jsou pfipraveny k expe-

dici.

Obrazek 24: Misto ulozeni shodnych dili po vystupni kontrole (Interni materialy

spolecnosti)

Dily uréené na opravu jsou opatieny zlutou kartou - DILY S VADOU - NA OPRAVU a

jsou fyzicky presunuty do zluté vyznaceného prostoru pro dily na opravu.
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Obrazek 25: Sklad dild s vadou urcenych na opravu (Interni materialy spolecnosti)

Dily na $rotaci jsou opatieny &ervenou kartou - DILY PO PREBIRANI, STAV: NOK -
VYRADIT a jsou piesunuty do malého izola¢niho skladu, kde zajisti dalsi postup technik
kvality nebo vedouci vyroby.

| 1ZOLACE

Obrazek 26: Izola¢ni sklad neshodnych vyrobki zjisténych béhem vystupni kont-

roly (Interni materidly spolecnosti)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 58

7.4 Vyrobkovy audit

Jedna se o preventivni opatieni pro zajisténi stalé kvality vyrobkl. Cilem je vyjasiiovani
technickych pozadavk, stanovovani a provadéni napravnych opatieni pro zajisténi kvality.
Vyrobkovy audit probihd kdykoliv bez ohledu, v jaké fazi se zakazka nachazi. Dlivodu je
vice, napt. aktudlni problémy s kvalitou, opatieni v ramci rozvoje vztahu se zdkaznikem,

napravna opatieni, optimalizace procesii, zmény dodavaného materidlu apod.

7.5 Rizeni neshodného dilu

Rizeni neshod nastava v ptipadé vyskytu kvalitativnich nebo logistickych neshod jednotli-
vych zakazek. Béhem fizeni se postupuje podle pfesné stanovenych postupii, jejichz hlav-
nim cilem je nenarusit chod vyroby. Zjisténa neshoda u dilu se musi zdokumentovat, napf.
fotografie. Primarnim dokumentem pro fizeni neshodného dilu na pracovisti vystupni kont-
roly je Privodka tiidéni a oprav F243. Do tohoto dokumentu se zaznamenavaji vzniklé
vady, jejich mnozstvi a rozhodnuti o dalSich krocich, jestli bude neshodny dil opraven ne-

bo sesrotovan. Existuje vice druhti neshod, které mohou nastat:

e Neshoda 1 - jde o neshodu, kterd nema vliv na kvalitu findlniho vyrobku. V tomto
ptipad¢ I1ze neshodny dil opravit.

e Neshoda 2 - druh neshody, kterd ma vliv na kvalitu findlniho vyrobku. Takovy
druh neshody nelze feSit opravou, nybrz umisténim dilu do izola¢niho skladu

e Neshoda 3 - druh neshody, kterd ma vliv na kvalitu finalniho vyrobku a byla nale-
zena u zakaznika. V takovém ptipad¢ zdkaznik vraci dodavku zpét a pozaduje né-
hradu nebo dobropis. Tento druh neshody je doprovézen reklamacnim fizenim
pomoci 8D reportu a napravnym opatienim.

e Neshoda 4 - logisticka chyba - pocet neodpovidd pozadavkiim zékaznika. Zakaznik
zaznamena skutecnost, jestli chybi nebo pfebyvaji dily, a poZzaduje nahradni do-

davku nebo dobropis.

Veskeré naklady spojené s reklamacemi, opravou dilli nebo jinou nahradou, zpozdénim
zakazky nebo v nejhorS$im piipad¢ zastaveni vyroby, jsou Gctovany sledované vyrobni fir-

W

me.
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7.5.1 Mnozstvi nahlaSenych neshod za sledované obdobi
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Obrazek 27: Mnozstvi nahldSenych neshod za sledované obdobi (V1. zpracovani dle inter-

nich materiali spole¢nosti)

V grafu je uveden pfesny pocet nahlaSenych internich neshod, které se objevily napfic ce-
lym procesem, Cili procesem vyroby a piedevSim u vystupni kontroly. Veskeré vykyvy
jsou hlavné zptisobeny zkuSebni vyrobou prvnich vzorkd novych zakazek a jejich nasledné

odhaleni vyrobnim operatorem nebo pracovnikem vystupni kontroly.

7.5.2 Misto zjiSténi neshody

Neshoda miize byt zjiSténa pfimo ve vyrobé operatorem. V takovém piipad€ operator
ihned izoluje dil od shodnych dilii a informuje vedouciho vyroby nebo technika kvality o
vzniklé chybé. DalSim mistem zjiSténi je samotna vystupni kontrola. Nezadoucim mistem
je zjisténi neshody odbératelem, nebo dokonce findlnim zakaznikem, které je doprovazeno
zdlouhavymi reklamacemi a nédpravnymi opatienimi, které jsou po financni strance velice

narocné.
7.5.3 Postup zakaznické reklamace

Pokud zjisti zdkaznik neshodny dil, ktery neni v souladu s technickou dokumentaci, do-
davka se zablokuje a neni vpusténa dale do vyroby. Zakaznik vystavi protokol o vad¢, kde
jsou uvedeny informace: Cislo reklamace, popis problému, pocet neshodnych dild, do kdy

pozaduje vystaveni 8D reportu a co pozaduje jako ndhradu, a informuje vyrobni firmu o
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nalezeni neshody. Manazer kvality vyrobni firmy vcetné oddéleni logistiky rozhodnou o
nahradé nalezen¢ho dilu v zakdzce. Nejcastéji dochdzi k fyzickému presunu celé zakazky
zpét k vyrobcei, ktery zajisti opétovnou kontrolu zakazky, nahradi neshodny dil shodnym,
informuje zakaznika o vyfeSeni situace a zakazka je poslana zpét. Veskeré vzniklé naklady
spojené s touto reklamaci jsou uctovany vyrobni firm¢. Aby nedoslo k dal§im podobnym
situacim, jsou vyzadovana napravna opatieni véetné opétovného pieskoleni zaméstnanct
na useku vystupni kontroly, zdlraznéni zavaznosti iniku neshodnych dilti a s tim spojené
navysSeni finan¢nich nakladt. VSechny reklamace vcetné¢ vynalozenych nakladi jsou

podrobné evidovany na odd¢leni kvality a statisticky zpracovavany.

7.5.4 Graf neshodnych dili a reklamaci za sledované obdobi
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Obrazek 28: Grafické zobrazeni vyskytu neshodnych dilii a reklamaci za sledované obdobi

(VL. zpracovani dle internich materiali spolecnosti)

V grafu jsou obsaZeny informace tykajici se mnozstvi neshodnych dilti za sledované obdo-
bi. Z grafu lze vyc¢ist mnozstvi reklamaci, které se naskytly kazdy mésic béhem sledované-
ho obdobi. V mésici dubnu a kvétnu 2016 je jednoznac¢né vysoké mnozstvi neshodnych
dil, tohle je zapfi¢inéno zkouSkou nového zplsobu vyroby dilii, protoZe firma ziskala
nové mnozstvi zakazek. Co se ty¢e mnozstvi zakaznickych reklamaci, v priméru se vysky-
tuji dva az tii piipady za mésic. V mésici bieznu 2017 je to az osm piipadl. Spolec¢nost ale
stale pracuje na optimalizaci vyrobniho procesu jednotlivych druht dilti a pfedevsim je

jejim cilem zefektivnit prabéh vystupni kontroly, aby nedochéazelo k tniku zmetkd.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 61
7.5.5 Celkové naklady na nekvalitu za sledované obdobi
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Obrazek 29: Graf celkovych vynalozenych nékladl na nekvalitu za sledované obdobi

(VL. zpracovani dle internich material spolecnosti)

V grafu jsou zachyceny celkové néklady, které spolecnost vynalozila mési¢né na nekvalitu

za sledované obdobi. Mezi celkové ndklady se v tomto piipade fadi vynalozené naklady n

vyrobu nebo naklady spojené s fizenim reklamaci. Jak Ize vidét, mésic duben a Cerven

2016 byly vSeobecné problematické z hlediska mnozstvi neshodnych vyrobkli a mnozstvi

vynalozenych nékladi na nekvalitu. VétSina vykyva je zplisobena vyrobou zkusebnich

vzorki dle pozadavka zdkaznika.
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7.6 Vyvojovy diagram procesu vystupni kontroly
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Obrazek 30: Vyvojovy diagram procesu vystupni kontroly (V1. zpracovani dle internich

materiali)
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Vyvojovy diagram procesu vystupni kontroly detailné popisuje jeji pribéh, od prevzeti
ptijemky, pfes samotny proces tfidéni, az po rozhodnuti o shodném nebo neshodném dilu a
o jejich dalSich postupech.

7.7 SWOT analyza vystupni kontroly

Tabulka 2: SWOT analyza vystupni kontroly (V1. zpracovani)

Silné stranky Slabé stranky
Kvalitni persondl na pracovisti vystupni kont-
roly Casova a vizualni naro¢nost kontroly
Vysoce kvalifikovani pracovnici Sedava prace
Minimalizace chyb z nepozornosti Hluc¢nost ovliviiujici soustfedeéni
Dobr¢ strojové vybaveni Stereotypni prace
Kamerovy systém Keyence Dokumentace na pracovisti

Cisté prostiedi

Prilezitosti Hrozby
V souvislosti s piedpokladanym posilenim Casova nevyrovnanost zakazek
CZK moznost vybaveni vystupni kontroly Neodhaleni neshodného dilu
¢teCkami QR kodu Vypadek firemniho softwaru

Casta fluktuace pracovniki

7.7.1 Vnitini prostredi

V této Casti SWOT analyzy se zaméiuji na detailnéjsi rozpracovani vSech silnych a slabych

stranek pracovisté vystupni kontroly.
Silné stranky

Vystupni kontrola disponuje s kvalitnimi a kvalifikovanymi pracovniky, ktefi maji vysoké
nasazeni a odvadéji tu nejlepsi praci. Spolecné pracuji na tom, aby bylo dosaZzeno mini-
malnich chyb z nepozornosti. Silnou strankou je také dobra vybavenost a Cistota pracovis-
té. Pracovnici maji k dispozici kalibrovanad méfidla a systém kontroly zaviti na dilech po-
moci kamerového systému Keyence. Pracovnici vyuzivaji interni systém S4S, ktery jim
podava informace o kazdé zakézce. Na pracovisti jsou také dostupné veskeré predpisy pro

ttidéni véetné meznich vzorki pro ulehceni procesu kontroly.
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Slabé stranky

Za slabé stranky povazuji pomérné ¢asovou naro¢nost kontroly zakazky. Kazdy dil pro-
chazi detailni kontrolou, musi byt dikladné ulozen a zabalen. Na pracovisti pracujici 3-4
pracovnici v zavislosti na mnozstvi prace, coz je vzhledem k velikosti pracovisté adekvat-
ni. Problémem z hlediska ergonomie je sedava prace v pomérn¢ hluéném prostiedi, pra-
covnik se tak nemuze zcela soustfedit na praci. Prace je také pomérné stereotypni a vizual-
n¢ naro¢na, tudiz je zde vysoké procento vzniku chyby. Dalsi slabou strankou jsou neaktu-

alizované a neoptimalizované dokumentace na pracovisti vystupni kontroly.

7.7.2  Vnéjsi prostiedi

V této casti jsou detailnéji rozpracovany prilezitosti a hrozby procesu vystupni kontroly,
které ovlivnuji jeji celkovy chod.

Prilezitosti

Nejvétsi prilezitosti pro vystupni kontrolu z pohledu vnéjsiho prostiedi, v souvislosti

s predpokladanym posilenim CZK, by bylo velkym pfinosem rozsifit vybaveni vystupni

kontroly o ¢tecky QR kodi, které firma vyuZiva v logistice 1 skladovani.
Hrozby

Mezi nejvyznamnéj$i hrozby lze zafadit Casovou nevyrovnanost kontroly zakazek.
V ptipadé nepravidelnosti dodavek nastavaji situace, kdy pracovnici maji mén¢ prace, ale
na druhé stran¢ v ptipadé nahromadéni zakdzek urcenych ke kontrole, jsou pracovnici pie-
tizeni a v Casovém presu. ZvySuje se tak riziko chybovosti a neodhaleni zmetku, nebo mu-
ze dojit k vyclenéni Spatného mnozstvi dili do zakazky ¢i uplna zdména zakazky. Tim
muze dojit k celému zpozdéni zakazky nebo zakaznik objevi neshodny vyrobek béhem
vyroby, a to ma za nasledek zdlouhavé reklamace a napravna opatieni. Dalsi hrozbou je
vypadek interniho systému S48, ktery poskytuje informace o kazdé zakazce vcetné poctu
dild ke kontrole. Vzhledem ke stereotypni a narocné vizudlni kontrole je hrozbou casta

fluktuace zaméstnancu.

7.8 Mini audit poradku a Cistoty na pracovisti

Z hlediska potadku, Cistoty, ptehlednosti a uspofadani pomticek v ramci zefektivnéni €in-

nosti byl proveden mini audit, ktery ma za tikol odhalit hlavni nedostatky.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 65

Tabulka 3: Mini audit pofadku a ¢istoty na pracovisti (V1. zpracovani)

Hodnoceni: ano (2); ¢astecné (1); ne (0) Odpovidi
Mini audit poradku, Cistoty a prehlednosti na pracovisti
Pracovisté je Cisté, usporadané a piehledné 2
Logistické cesty jsou volné a prazdné 1
Nekvalita je vytfizen a oznacena 2
Na pracovisti se nevyskytuji nepotiebné véci 2
Je dodrzovan postup tklidu 1
Pomiicky a néstroje jsou oznaceny 2
Pomticky a néstroje jsou ulozeny na uréeném misté 2
Mezni vzorky jsou ulozeny na ur¢eném misté 1
Je jasné€ a piehledné dan plan kontroly 1
Vedou se zdznamy o nalezenych neshodach a jejich druzich 2
Pocet bodu 16 z 20
Dosahnuty vysledek v % (pocet bodii/20%100) 80%

Z provedené analyzy byly zjiStény drobné nedostatky, co by se daly na pracovisti zlepsit.
Predevsim je dileziti upozornit, ze ne vzdy je dosazeno volnych a prazdnych logistickych
cest. V ptipad¢ nahromadéni zakazek ke kontrole, je na pracovisti nedostatek mista a pte-
pravky s dily ¢asto zasahuji do vyznacenych logistickych mist. Pfi mini auditu a pozorova-
ni bylo zjiSténo, Ze ne zcela je dodrzovan postup Uklidu, to znacn€ souvisi s umisténim
meznich vzorkl, které nemaji piesné vymezené misto. Pti skonceni pracovni doby casto
zlstanou mezni vzorky na pracovnim stole pracovnika a hrozi jejich ztrata, nebo se mohou
dostat mezi shodné dily. Posledni zjistény nedostatek dle mini auditu se tyka planu kontro-

ly, coZ je hlavni cil této prace, tento plan a pracovni ¢innosti optimalizovat a zefektivnit.

7.9 FMEA analyza nejcastéjSich pri¢in neshodnych vyrobkii

Analyza nejcastéjSich pfi¢in neshodnych vyrobkil je sestavena z vad, které se vyskytly
napfi¢ celého procesu vyroby, od pfijmu materidlu od dodavatele, pfes samotny proces
vyroby a nasledné vystupni kontroly, az po baleni a expedici k finalnimu zékaznikovi.
Témét vSechny vady lze odhalit jakoukoliv kontrolou, proto také podnik klade diiraz na
tuto problematiku kontroly, aby bylo dosazeno co nejvétsi efektivity celého vyrobniho pro-

cesu a bylo co mozna nejvice zamezeno neshodam a krizovym situacim.

Sloupec V1 udéava pravdépodobnost vyskytu dané neshody a je zde uvedeno jeji bodové

ohodnoceni.

Sloupec V2 se tyka vyznamu vady pro zékaznika, jaky to mé pro n¢j dopad a jaky to ma

nasledny dopad pro vyrobce. Uvadi se zde taktéz bodové ohodnoceni.
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Sloupec 0 vysvétluje pravdépodobnost odhaleni a jeho bodové ohodnoceni.

V analyze je pouzita hodnotici ¢iselna stupnice od 1 do 10, pficemz 1 symbolizuje mini-
malni dopad a vzacnou pravdépodobnost, na druhé stran¢ bodové ohodnoceni 10 je nejhor-

§1 mozné hodnoceni a ma nejhorsi dopad.

Tabulka 4: FMEA analyza nejcastéjsich pfic¢in neshodnych vyrobk (V1. zpracovani dle

internich materiali)

Produkéni proces | Typ vady na dilu V1l | V2 |0 Riziko
Piijem materidlu Povrch - koroze materidlového pasu 3 1 7 |21
e s Povrc.h’ - ryhy, Skrabance na vstupnim 3 ) 7 47
materialu

Lisovani Rozmérové odchylka 2 5 5 50
Lisovani Deformace dilu 5 6 3 90
Lisovani Ryhy na povrchu dilu, otlaky 2 6 6 72
Vystupni kontrola | Pfimichani cizich dilt 2 1 9 18
Vystupni kontrola | ZneciStény material - koroze 5 5 5 125
Baleni Spatny zptisob zabaleni 2 3 7 42
Baleni Chybg¢jici kusy v baleni 2 3 9 64

Z provedené analyzy vypliva, Ze nejcastéjSimi a nejpravdépodobnéj$imi vadami jsou de-
formace a znec€iStény material od koroze. Ostatni mozné vady jsou relativné v normé, ale

1ze zminit 1 vyS$i riziko ryh na povrchu dilu a otlaky.

Kdyz se zaméfime na deformace dilu, pravdépodobnost vyskytu je obCasna, ptiblizn¢ 2
kusy na tisic kusil, a vyznam u zakaznika je mirného razu. Zékaznik bude pravdépodobné
ponékud nespokojen, troveil poZzadované kvality a splnénych pozadavkl zédkaznika je niz-
ky a ovlivni tak funkci findlniho produktu, ktery bude fungovat se snizenym vykonem.
Dopad pro firmu je vyrazny, protoze to miize ohrozit jeji image a touto neshodou mohou
pfijit o zdkaznika. NaneStésti pravdépodobnost odhaleni je velice vysoké, napf. prostied-
nictvim vicenasobnych piejimek, ale také tim, Ze firma disponuje méticimi néstroji, které
maji dobrou Sanci danou neshodu objevit béhem kontroly pii vyrobé nebo pii vystupni

kontrole.

V ptipadé¢ druhé vady tykajici se znecisténého materidlu korozi, pravdépodobnost vyskytu
je 1 kus na tisic kust, coz se fadi mezi obCasné zavady s mirnou pravdépodobnosti vysky-
tu. Vyznam pro zdkaznika je stejny jako u rozméroveé odchylky, ale nejde o zanedbatelnou
vadu, protoze zédkaznik pozaduje vysokou kvalitu povrchu a té€snicich ploch daného dilce.

V ptipad¢ nalezeni takového dilu zdkaznikem b&hem vyrobniho procesu, by $lo o zavazny
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problém, ktery by mohlo nasi sledovanou firmu stat zna¢né vynalozeni financnich pro-
stiedkii béhem reklamace a spoustu Casu pfi feSeni napravného opatieni. Proto je zde kla-
den vysoky dliraz na vystupni kontrolu, aby k tomuto problému nedoslo. Pravdépodobnost
odhaleni vady vystupni kontrolou je sporné - Ize tuto vadu odhalit vizudlni kontrolou v
ptipad¢ vétsi koroze, ale v piipadé zacCinajici mikroskopické koroze nelze vzdy takovou

vadu odhalit, protoze pti bézné kontrole se dily pod mikroskopem nekontroluji.
V tabulce nize jsou zaznamenany mozné nasledky vad a hlavni pfi¢iny nejcastéjsich vad.

Tabulka 5: MozZné vady a jejich nasledky pii neodhaleni kontrolou (V1. zpracovani dle in-

ternich material()

MozZné vady MozZné nasledky vad Mozné pti€iny vad
Povrch - koroze materia- Pohledova vada, korozi lze Dodavka vadného materialu
lového pasu odstranit v procesu omilani dodavatelem

Povrch - ryhy, Skrdbance | Pohledova vada, 1ze odstranit v | Dodadvka vadného materialu
na vstupnim materialu procesu omilani dodavatelem

Poskozeni néstroje, deformace | Nepozornost operatora, kon-

Deformace nebo otlaky na dile, diky necis- | strukce néstroje, Spatna poca-
tému stiihu tecni pozice pasu pii tipovani
Poskozeni néstroje, deformace Opotiebeni néstroje nebo
nebo otlaky na dile, deformace | Spatné sefizeni, Spatnéd poca-
Rozmérova odchylka , yn 2 o patnc set > Spaifia poce
diky necistému sttihu, dil je teCni pozice pasu pfi tipova-
dale nezpracovatelny ni, nepozornost operatora

Pfi zapracovani do sestavy
Ryhy na povrchu dilu vada znemoZnuje montdz nebo
muze montdzni ¢as prodlouzit

Opotiebeni néstroje nebo
Spatné sefizeni

Dil je v dalsi operaci nezpra- | Nepozornost pracovnikl, cizi

Primichéni cizich dila covatelny dil ptilepeny v bedné

Ptili§ dlouha doba uskladnég-
ni, nevhodny zplisob usklad-
néni, manipulace s dily bez
ochrannych rukavic

Pohledova vada, pii vyrazné
korozi ohroZena Zivotnost dilu
nebo je znemoZnéni zpracovani

ZneciStény material -
koroze

Snatn? zoisob zabaleni PoSkozeni dilii, zhorSend ma- Nedodrzeni pracovniho
pathy zp nipulovatelnost piedpisu skladnikem
Chybéjici kusy v baleni Ekonomické Skoda zakaznika Nepozornost operatora

V ptipadé vzniku vady deformace je hlavni pfi¢inou nepozornost operatora, konstrukce
celého néstroje urceného k lisovani nebo Spatnd pocatecni pozice pasu pii tipovani, ktera
vznik] taktéZ nepozornosti operatora. Neshoda se projevuje tak, ze rozvinuty tvar dilu neni

plné vystiizen, kousek odpadu z ¢ela pasu zlstava na matri¢ni desce nebo na cele stfizniku.
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Druhou moznou zjisténou vadou je znecisténi materidlu korozi. Jedna se o pohledovou
vadu a v ptipad¢ vyrazné koroze je ohrozena zivotnost dilu nebo dal$i zpracovani u zakaz-
nika. Moznymi pfi¢inami vad je pfili§ dlouhd doba uskladnéni v nevhodnych podminkach,
nebo je dil Spatn¢ uskladnén, ale hlavni pfi¢inou vzniku je manipulace s dily bez ochran-

nych rukavic na useku vystupni kontroly nebo pii dodate¢ném opracovani dilu.

7.8 Ishikawiv diagram

Technologie Procesy Lide

Nepozornost

Vady NedodriZeni
Nevhodna & technologie- standardu
Pﬂ\'l"ﬂ]lﬂ\'é P]'lllll Nedostatecne
dprava dilu proskoleni
Zkuienost
Latentni
pristup _
Znecisténi
materidlu
korozi
Nevhodné Vysoka Nedodrieni
skladovani vihkost
gpam}" sled
= . piiprav
Vadni Spamé Nevyuziti
dodivka Jozen pasivaénich
prostiedkn Nevhodné
konstrukéni
feseni
Material Prostiedi Metody

Obrazek 31: Ishikawlv diagram znecisténi materidlu korozi (V1. zpracovani)

Ishikawilv diagram vymezuje druh vady, kterd vznikla na pracovisti vystupni kontroly,
jedna se o znec€iSténi materidlu korozi. Zdkladnim pfedpokladem pro vznik tohoto problé-
mu je prostiedi, ve kterém jsou dily skladovany. Vlhké prostfedi zpiisobuje kondenzaci
vody na povrchu materidlu, ktery pak diive koroduje. K Gpravé prostiedi by se dalo vyuZzit
pasivacnich prostfedkd, tzv. inhibitori koroze, které zpomaluji chemickou reakci a vytvafi
na povrchu dilce ochrannou vrstvu. Dilezitym faktorem je i délka skladovani dili nebo
pouzivani ochrannych rukavic pfi manipulaci s dilem, aby nedoslo k naruSeni povrchu.
Dalsim ptfedpokladem pro vznik problému je Spatné slozeni materidlu, jeho zplsob sklado-
vani nebo vadna dodavka materidlu. Znecisténi materidlu korozi je ovlivnéno i pouZitou

technologii nebo nevhodné zvolenou technologii povrchové upravy dilu, ¢i vznik vad tech-
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nologie, napt. pnuti nebo setrvani koroznich produkt vzniklych béhem zpracovani materi-
alu na povrchu dilu, coz ma za nasledek snadnéj$i usazeni agresivnich latek na jeho po-
vrchu. Spatny sled p¥iprav, nevhodné konstrukéni feseni nebo nedodrzeni metod je dalsi
problémem pii vzniku neshodného dilu. Do problematiky procest lze zaradit latentni pii-
stup nebo nedodrzeni standardii béhem vyroby dilti nebo samotné kontroly. Poslednim
faktorem ovliviiujicim kvalitu jsou lidé a jejich pfistup k praci. Nedostate¢né proskoleni,
nepozornost nebo nedostateCna zkuSenost pracovniki vyroby nebo pracovnikli vystupni
kontroly, ovliviiuje unik neshodného vyrobku do dalSich stupni vyroby nebo tuniku

k zékaznikovi.
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8 SHRNUTI ZJISTENYCH NEDOSTATKU

Neprehledné a zastaralé dokumentace o tiidéni dili

Na pracovisti jsou umistény dokumentace v potfadacich, ale vétSina dokumentaci neni ak-
tualizovana a ptizptisobena soucasné situaci. Dokumentace v poradacich je ndhodné umis-

téna a n¢které maji neaktudlni popisky hlavic¢ek, potadace nejsou barevné odliseny.
Zjisténi slabé stranky u kamerového systému Keyence

Pozorovanim kamerového systému Keyence, ktery kontroluje pfitomnost zaviti na dilu,
byl zjistén nedostatek. V piipad¢ nestalosti osvétleni nebo zastinéni v misté, kde je kame-
rou snimana pfitomnost zavit, dojde ke Spatnému vyhodnoceni dilu, tzn. v ptipad¢ pri-

chodu shodného dilu je 1 tento dil vyhodnocen jako neshodny.
Nedostate¢na informovanost mezi pracovniky o zkontrolovanych zakazkach

Dalsim nedostatkem je Spatna informovanost mezi pracovniky o piekontrolovanych zakaz-
kach. Snahou je oznacit kazdou bednu s dily kartou uréujici stav, ale to se nestane vzdy a

pak dochazi k ¢asovym ztratam, ptipadné hrozi zdména shodnych dilt s neshodnymi atp.
Nedostate¢na vybavenost pracovisté

Analyzami vystupni kontroly bylo zjisténo, ze pracovisté ma nedostatky ve vybavenosti,
predev§im pfi odhalovani povrchovych vad, napt. zminéné pocinajici koroze, ryh a
prasklin. Z hlediska ergonomie je dlouhodoba prace vsed¢ velice naméhava a zplsobuje
pfetéZovani patetfe, proto by bylo dobré investovat do pohodInéjSiho a zdravéjsiho sezeni

na pracovisti kontroly.
Neexistuje stalé misto pro uloZeni meznich vzorki

Z dlouhodobého pozorovani bylo zjisténo, Ze neni vytvofeno univerzalni misto pro ulozeni
meznich vzorkil ke kontrole. Pracovnici téchto meznich vzorkl vyuzivaji, ale po skon€eni
smény zlstavaji na stole pracovnika a hrozi riziko ztraceni nebo pfimichani mezi shodné

dily.
Neprehledné razeni zakazek pripravenych k vystupni kontrole béhem vytiZzenych dnii

Zjisténym nedostatkem je chaotické fazeni zakazek s dily béhem vytizenych dnti, ze do-
chazi k zataraseni logistickych cest a k omezeni prichodnosti. Je to velice neprakticke,

protoze je ztizena manipulace a pracovnik pak ztraci cas kvili hledani zakéazky.
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9 NAVRHY NA ZLEPSENI SOUCASNEHO STAVU PRACOVISTE

V prvni fad€ bych chtéla zminit, Ze pracovisté¢ vystupni kontroly je Cisté a relativné pie-
hledné pracovisté a spoleCnost neustale pracuje na jeho zefektivnéné a eliminaci nedostat-

ka, které snizuji efektivitu prace.

Pro odstranéni nedostatktl na pracovisti vystupni kontroly a nasledného zefektivnéni proce-

su tfidéni doporucuji nize uvedené opatteni:

e Aktualizace stavajicich dokumentt pro fizeni postupl na pracovisti

e Vylepseni kontrolniho kamerového systému Keyence v ptipad¢ 100%-ni kontroly

e Vybaveni vystupni kontroly ¢teckami QR kodi

e ZlepSeni vybavenosti pracovisté

e Vyhrazeni mista pro ulozeni v§ech meznich vzorki

e Zptehlednéni fazeni dodavek ptipravenych ke kontrole
Vsechny uvedené navrhy na zlepseni jsou vhodné k okamzitému zavedeni. Casové nejné-
feni novych dokument pro fizeni postupil na pracovisti vystupni kontroly, které ptispéji k

celkovému zefektivnéni a zjednoduSeni procesu.

V ramci neustalého vzdélavani zaméstnancii doporucuji, po zavedeni jakéhokoliv zlepSeni,

dikladné proskoleni a seznameni se s novou problematikou.

9.1 Aktualizace stavajicich dokumentii pro Fizeni postupii na pracovisti

Soucasny stav dokumentaci na pracovisti neni zcela dotaZen, proto je mym doporucenim
pristoupit k optimalizaci a aktualizaci stézejnich dokumentaci, které spravuji cely proces
kontroly. Jelikoz jsou tyto dokumentace, vyjimkou niZe jmenovanych, pfedmétem inter-
nich zalezitosti spolecnosti, nemohu je konkrétné jmenovat. V souvislosti s analyzou ma-
nagementu kvality spole¢nosti doporucuji pokracovat v aktualizaci vyuZivanych dokumen-
tacich, tak jako tomu je u dokumentu Smérnice jakosti SJ 1.4, Privodka tfidéni a oprav
F243 a Smérnice postupu 100%-ni kontroly dvou specifickych dilti (Ptiloha I, II, III), které
jsem pomahala s manazerem kvality vytvaret. Jako cil optimalizace dalSich dokumentaci,
popisujicich kontrolu jednotlivych dilii portfolia, navrhuji, aby se nesl v duchu jednodu-
chosti a srozumitelnosti pro kazdého pracovnika, tak aby pracovnik netravil spoustu ¢asu

¢tenim samotnych smérnic, jako tomu bylo doposud, ale aby pochopil podstatu, byl obe-
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znamen se zavaznosti situace v piipad¢ Gniku zmetkl a aktivné pfispival ke zlepSovani
celého procesu a pfitom dodrzoval bezpecnost prace. Aktualizace smérnic muze vést
k uspoie Casu, ke zrychleni celého procesu vystupni kontroly, ke snizeni uniku zmetki a

s tim je také spojena uspora ndkladu.

Pro urychleni hledani smérnic a dokumentd, bych volila barevné oznaceni potfadacti napft.
podle druhu dokumentace, dilezitosti nebo Cetnosti pouziti, pro lepsi prehlednost a urych-

leni Casu pfi hledani.

Obrazek 32: Foto potadaci s dokumentacemi na pracovisti vystupni kontroly (Interni

materialy spole¢nosti)

9.2 VylepSeni kamerového systému Keyence

Z analyzy SWOT vystupni kontroly byl zjist€n nedostatek pfi kontrole pfitomnosti zavit
dilu, ktery je detailné vysvétlen v kapitole vyse. Z existence tohoto problému doporucuji

spolecnosti se na tento problém detailn¢ zaméfit a usilovat o jeho vyfeSeni ptfipadné pofi-

Obrazek 33: Kamerovy systém Keyence (Interni materialy spolecnosti)
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Navrhuji detailnéji analyzovat vSechny ptipady, kdy dochazi ke $patnému vyhodnocovani
dilu a v dalsim kroku zajistit stalost svételnych podminek pfiddnim dodateéného kruhové-
ho svételného zdroje namifené¢ho soubézné s kamerovym systémem. Stabilizaci svételnych
podminek se eliminuji vSechny vzniklé neshody ve vyhodnocovani a vysledkem bude

urychleni kontroly a eliminace nadbytecnych kroka spojenych s opétovnou kontrolou.

9.3 Vybaveni pracovisté ¢teckami QR kodi

Doted’ pracovnici vystupni kontroly vyuZzivali k oznaCovani stavu zakéazek karticky, presné
tak jako je uvedeno na obrazcich 24 a 25. Dle pozorovani a analyzy pracovisté byly zjiste-
ny urcité nedostatky v tomto systému, predevsim v obdobi, kdy bylo pracovisté prehlceno
velkym mnozstvim zakdzek urenych ke kontrole. Dochazelo k zdméndm zakazek a ke
vzniku informa¢niho Sumu a nejasnostem ohledné¢ skutecnosti, jestli byla zakazka zkontro-

lovana ¢&i nikoliv.

V souvislosti se zjisténymi fakty je mym dal$im doporucenim vybavit pracovisté alespoii
jednou ¢teckou QR kodd, které se vyuzivaji, jak jiz bylo zminéno, v logistice a skladovéani
spole¢nosti. Bezdratova ctecka se pohybuje v cenové relaci 4 999 K¢. Tato vysoce vykon-
na ¢tecka ma ergonomickou rukojet’, je narazuvzdorna a je kompatibilni s velkym mnoz-
stvim programt. Cilem by mélo byt propojeni ¢tecky QR kodi s internim informacnim
systémem S4S, coZ by jednoznacné pfispélo k zefektivnéni pracovnich Cinnosti, zlepSeni
informovanosti pracovnikli ohledné stavu zakazky, zkratila by se doba a nadbyte¢né opera-
ce spojen¢ se zadavanim informaci ohledn& zakéazek. Pracovnice by pouhym piectenim
kodu ¢teCkou na krabici s dily zjistila pfesné informace o stavu zakazky véetné mnozstvi a

druhu dild, jednozna¢né by nedochazelo k zaméné zakazek a neshoddm v poctu dild.

Obrazek 34: Bezdratova cteCka QR kodu Sensoroid T-2400 (Sensodroid, © 2017)
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9.4 ZlepSeni vybavenosti pracovisté

Diky provedené FMEA analyze a nasledné vytvoreni Ishikawa diagramu bylo zjisténo, ze
pracovisté¢ ma znané mezery ve vybaveni, které¢ by jinak napomohly ke zlepseni pribéhu

vystupni kontroly, a zamezilo by se tniku neshodnych dilu.

Spolecnost disponuje Sirokou skalou métidel, ale co dle mého nézoru chybi na pracovisti,
je mikroskop urceny ke kontrole povrchu napt. k odhaleni pocatecni koroze nebo trhlin,
pfipadné ryh na povrchu. Mikroskop s LCD displejem je univerzdlnim a jednoduchym
pristrojem, ktery mé nastavitelné zvétSeni az 500x s vestavénym regulovanym osvétlenim a
vysokou kompatibilitou v cen¢ 5 900 K¢. Potfizenim mikroskopu sice nedojde k uspoie
Casu, ale cilem je zkvalitnit a zpfesnit prib¢h kontroly, kterd mize vést k vysSimu poctu
odhalenych neshodnych dila a také to bezesporu pftispéje k vyssi kvalité findlnich produk-

o

tu.

Samoziejmé dle mého nazoru by méla byt kvalita dosahovéana prvotné ve vyrob¢ s vhodné

zvolenou technologii a kvalitnim materidlem, ovSem toho nelze vzdy pln€ doséhnout.

Obrazek 35: Ukazka mikroskopu ke kontrole povrchu dilit (Hotair, © 2017)
Dalsi nedostatek na pracovisti se tyka problematiky ergonomie. Na obrazku 21 a 24 je
ziejmé, ze pracovnici vykondvaji praci vsedé a vétSinu osmihodinové pracovni doby travi

na kancelafskych zidlich, které nejsou nejvhodnéjsi ze zdravotniho hlediska.
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o 24

Proto bych mezi mé dalsi doporuceni zatadila nakup pohodlnéjsSich kiesel, napt. ergono-
mickych, které se pohybuji v cené od 2 500 K¢, a predevsim bych kladla diraz na pravi-
delnost kratkych piestavek, protoze se jednd o naro¢nou a unavujici vizuédlni kontrolu
s vysokym rizikem Gniku neshodnych dilt. Investovat do téchto zidli na pracovisti se vzdy
vyplati, protoze jejich pouzivanim se snizuje zdravotni riziko, pracovnikovi se pracuje po-
hodlnéji a zaroven se snizuje pocet dni pracovni neschopnosti a pracovnici nemusi preru-

Sovat praci kvili pocitu bolesti.

Obrazek 36: Fotografie zidle na pracovisti vystupni kontroly (Interni materialy spolecnosti)

Poslednim poznatkem, tykajici se ergonomie, je zvySena uroven hluku. Jelikoz se jedna o
otevienou halu a pracovisté kontroly je umisténo vedle lisovacich stroji, mym navrhem je,
aby spolec¢nost vyuzila ochrannych piepazek pro eliminaci hluku a zvyseni soustiedénosti

pfi praci.
9.5 Vyhrazeni mista pro mezni vzorky

Mini auditem pracovniho prostiedi bylo zjisténo, Ze neni zcela pfesné uréeno misto pro
ulozeni vSech meznich vzorki. Na obrazku 21 je vyobrazena velka police, ktera je urcena
na vice véci - kartony a riizné bedny, véetné nékterych vzorkt dild, které nejsou nijak sefa-
zeny, pouze oznac¢eny. Mym doporucenim je pfesné vymezit misto v polici, které je ozna-
¢eno cedulkou mezni vzorky. Prvotnim krokem by mélo byt pfebrani vSech vzorkl a pone-
chat pouze ty, které jsou aktudlni a nejvice vyuzivané. Nejlepsi a nejefektivnéjsi variantou

by bylo vytvofit takové potadace, kde by mohly byt pospolu vzorky dilu se smérnicemi
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popisujicimi kontrolu dili. Toto doporuceni by napomohlo k eliminaci ¢asovych ztrat pfi

hledani vzorku.

9.6 Zprehlednéni razeni zakazek pripravenych ke kontrole

Je pottebné se zaméfit na tento problém piedevsim v obdobi, kdy se nastiada vice zakazek,
které jsou chaoticky fazeny, a nastava situace, ze jsou z Casti zataraseny logistické cesty a
je omezena pruchodnost a pohyblivost na pracovisti. Prostor urceny ke skladovéani nezkon-
trolovanych dila je vyznacen zelenou paskou na podlaze skladovaci zony, ale dle mého

nazoru je jeho velikost nedostacujici (Obr. 21).

Cilem je tedy vymezit vétsi prostor pro ulozeni beden s dily a zpiehlednit fazeni. Tento
druh zlepseni by stal spolecnost minimalni naklady, protoze lze tento problém vytesit vy-
znacenim vétsi zony pomoci zelené pasky a vyuzit tak vétsi prostor, kterého je kolem pra-

covisté dostatek, aniz by to ohrozilo dalsi logistické cesty.
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ZAVER
Hlavnim cilem této bakalaiské prace bylo zhodnotit soucasny stav na pracovisti vystupni

kontroly spole¢nosti ANC COMPONENTS s.r.0., odhalit mozné nedostatky a nasledné

navrhnout piipadna feSeni problému a tim pfispét k zefektivnéni pracovnich ¢innosti.

Na pracovisti vystupni kontroly jsou si pracovnici plné védomi faktu, Ze jejich tym zajist'u-

je zaveérecnou a nejdulezitéjsi cast celého vyrobniho cyklu lisovanych kovovych dilt. S

vewvr

Teoreticka ¢ast je zaméfena na problematiku managementu kvality. Jsou v ni stru¢né shr-
nuty zékladni pojmy z oblasti fizeni kvality v€etné¢ vyznamu planovani kvality, jeji kontro-
ly a hlavnich ndastroja kvality. V praktické Casti jsem se zaméftila na detailni popis fungo-
vani managementu kvality spolecnosti, a popis pribchu samotného procesu vystupni kont-

roly.

Na zékladé pozorovani a podrobnych analyz byly zjistény nedostatky v oblasti efektivity
vykonavané prace a vybavenosti pracovisté. Nejvétsim problémem byly zastaralé a neak-
tudlni dokumentace, které jsou pravidelné vyuzivany na pracovisti kontroly a slouzi jako
smérnice po tfidéni dilt a fizeni neshod. Vyznamnym vysledkem mé prace byla aktualiza-
ce téch nejpouzivangjSich dokumentaci, které jsou uvedeny v piiloze této bakalaiské prace.
Pro eliminaci nedostatkli nebo jejich uplné odstranéni byla navrZena fada dalSich opatieni
pro aktualizaci dalSich zastaralych dokumentaci pro fizeni postupil na pracovisti, vylepSeni
kontrolniho kamerového systému Keyence pouzivaného v ptfipadech nutnosti provadéni
100%-ni kontroly, vybaveni vystupni kontroly ¢teckami QR kodi, zlepSeni vybavenosti
pracovisté, vyhrazeni mista pro uloZeni vSech meznich vzorkl a zptehlednéni fazeni doda-

vek piipravenych ke kontrole.

Béhem pusobeni ve spole¢nosti a vypracovavani mé bakalarské prace jsem dospéla k nazo-
ru, ze nedilnou soucasti procesu optimalizace a zefektiviiovani je neustalda spoluprace

s pracovniky a porozuméni jejich pozadavkim.

Prostfednictvim této prace jsem navazala ptimy kontakt s oddélenim managementu kvality
spole¢nosti ANC COMPONENTS s.r.o0., kde jsem ziskala cenné zkuSenosti. Vysledky mé
prace byly ptijaty jako vyznamny piinos k zefektivnéni procesu, protoZe podaly skutecny a
uceleny obraz o aktudlni situaci tykajici se sledovaného pracoviste, proto i ja povazuji zjis-

téné vysledky za piinosné.
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CWQC Company Wide Quality Control
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FMEA Failure Mode and Effect Analysis

GQM  Global Quality Management

SWOT  Strengths, Weakness, Opportunities, Threats

S4S Informacni systém Soft4Sale

TQM  Total quality management
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PRILOHA PI: SMERNICE JAKOSTI JS 1.4

Piiloha smérnice jakosti SJ 1.4. | Piiloha ¢. 2/ A1
anc components

Tiidéni a 100%-ni kontrola dilt

Operativni fizeni dokumentu

Datum vydani verze: Platnost od:

ZPRACOVAL: PREZKOUMAL: SCHVALIL:

Pad x X

schvalil

zoracoval Brezkoumal

Zaznam o aktualizaci / zruSeni dokumentu

Cislo

Jerze Popis zmény Zpracoval Schvalil

X X

2oracoval aktualizace schvalil aktuslizace

Tiétény dokument podléha zménovému fizeni
Kopie ¢.: Vystavil: Dne:

Obecna pracovni instrukce pro operaci tfidéni je rozdélena do deseti bodl:

Tento dokument v tigténé podobé je Fizenou kopii pfedpisové dokumentace / original dokumentu je ulozen v PC



Pfiloha smérnice jakosti SJ 1.4. Piiloha é. 2/ A1

arc components
Tiidéni a 100%-ni kontrola dild

A. Pozadavek na oznaéeni dilt
- Oznaceni dili uréuje dokument F243 Priivodka tifidéni/opravy

B. Vykazovani a evidence tfidéni
- Evidence je zapisovana do dokumentu F243 Privodka tfidéni/opravy

C. Popis rezimu pravidelnych prestavek
- Pravidelné pFestavky jsou povinné po pdl hodiné z divodu odpocinku, obderstveni a

zotaveni
- Prestavka by méla trvat cca 5 min
- Béhem prestavky by se mél pracovnik projit a Gplné odpoutat od svého pracovisté

D. Manipulace s dily

- Sektorizace je uréena barevnymi oblastmi na podlaze a titky na sténach

- Pri kontrole je potfebné vyuzivat ochrannych pomicek (pF. rukavice)

- Sdily se musi zachazet opatrné

- Pfi manipulaci nesmf dojit k poskozeni dilii

- Kazdy dil musi projit Fddnou a detailnf kontrolou

-V pfipadé nejasnosti je operator povinen vyfedit problém u odpovédné osoby (kontrolor,
vedouci vyroby, technik kvality)

E. Zpusob zaskolovani operatoru tridéni
- Zplsob zaskolovéni operatori ma na starosti odpovédnd osoba (technik kvality, vedouci
vyroby)

- 0dpovédna osoba pracoviité tiidéni zodpovidd za nového operatora

F. Zpusob druhé kontroly dili, které byly operatorem vyiazeny
jako zmetky

- Druhou kontrolu provede odpovédnd osoba (technik kvality)

- 0Odpovédna osoba také rozhoduje o zdvaZnosti zmetk{ a o zplsobu jejich pfipadné opravy
nebo Srotace

G. Pozadavek mit na pracovisti pracovni pokyn a mezni vzorky
- Pracovni pokyn je umistén na konkrétnim pracovisti na viditelném a vyznaeném misté

- Uinternich zmetk{i méiZe nahradit pracovni pokyn dokument F243 Privodka
tiidéni/opravy

- VEichni pracovnici jsou s nim obeznd@meni a jsou povinni tento pracovni pokyn dodrzovat

- Pracovni pokyn také obsahuje fotografie zmetk(, které by mély byt pfi kontrole vyfazeny

-V pfipadé, Ze jsou mezni vzorky k dispozici, pracovnik je povinen tyto mezni vzorky pfi
vyhodnocovani vyuzivat

- Mezni vzorky jsou k dispozici pro usnadnéni kontroly

Tento dokument v tisténé podobé je fizenou kopii predpisové dokumentace / original dokumentu je ulozen v PC




Priloha smérnice jakosti SJ 1.4. Piiloha ¢. 21 A1

arnc components

TFidéni a 100%-ni kontrola dill

- Mezni vzorky jsou povinné umist&ny na oznageném misté na pracovisti kvali snadnéjsi

dohledatelnosti

H. Zakaz prace v noci
- Prace v noci je zakazana
- Vkrajnich pfipadech a v pifpadé potieby vyjimky schvaluje vedouci vyroby

I. Zakaz michani zakazek
- Michani zakazek je zakazano
- Ka¥d4 zakdzka je oznatena &islem zakazky kvdli evidenci a zp&tné dohledatelnosti vyrohy
-V piipadé michani zakazek dochdzi k problémlim spojenych s opétovnou dohledatelnosti

vyroby

J. Vysvétleni zavaznosti a moznych dusledk( tiniku zmetku
- Pracovnik je povinen délat préci svédomité a petlivé, aby nedochazelo k reklamacim
- Dusledkem reklamaci je negativni dopad na jméno firmy a hodnoceni u zdkaznika
- Zava?nost Gniku zmetk je vysoka, protoZe stoji firmu spoustu penéz a Casu pfi vyfizovani

reklamaci
- Kazdou reklamaci doprovazi napravna opatfeni, ktera zlep3uji kvalitu procesu, ale soucasné
zplisobuji daldi naklady
- PFiklad zavaznosti:
a) Ve vyrob& mlze dojit k zastavent linky, coZ stoji Cas i penize
b) Je tieba znovu piekontrolovat celou varku dili nebo skladové zasoby, aby se
zamezilo op&tovné situaci, co? zplisobuje zdrZovani vyroby a naklady v Fadech

deseti aZ statisicti

Tento dokument v ti§téné podobé je Fizenou kopii predpisové dokumentace / original dokumentu je ulozen v PC




PRILOHA PII: PRUVODKA TRIDENI A OPRAV F243

PRUVODKA TRIDENI / OPRAVY

Cislo vady:

Datum

Cislo dilu

Cislo zakazky

Celkové mnozstvi

Ii Pfevod na sklad 888/889 c.: |

Balenil /3

Popis vady - ndvod pro tiidéni / opravu:

O vzorky

Fotografie vady:

EVIDENCE TRIDENI / OPRAVY

Datum Proved|

Operace

Mnozstvi uvolnénych
kust

Mnozstvi NOK kustl

Na Srotaci

Na opravu

Po dokonéeni viech operaci vratit tento list na pracovisté kontroly




PRUVODKA SROTACE &. 1

Cislo vady: 0

Datum Cislo dilu Cislo zakazky Cellcové mnoistvi
0 0 0
Fyzicka Srotace
Srotované mnoZzstvi Druh odpadu Proved|
Schvaleni ke Srotaci:  1......ccoovirnccncn Dinnnsnssssegenien [0  Uvolnéno ke $rotaci
< >
PRUVODKA SROTACE &. 2 Cislo vady: 0
Datum Cislo dilu Cislo zakazky Celkové mnoZstvi
0 0 0
Fyzicka Srotace
Srotované mnozstvi Druh odpadu Proved|

Schvalenf ke Srotaci: 1. T —

[ Uvolnéno ke 3rotaci

PRUVODKA SROTACE &. 3

Cislo vady: 0

Datum Cislo dilu Cislo zakazky Celkové mnozstvi
0 0 0
Fyzicka srotace
Srotované mnozstvi Druh odpadu Proved|

Schvaleni ke Srotaci:  1......coccvvvviennen D

[]  Uvolnéno ke $rotaci

PRUVODKA SROTACE &. 4

Cislo vady: 0

Datum Cislo dilu Cislo zakazky Celkové mnozstvi
0 0 0
Fyzicka Srotace
Srotované mnozstvi Druh odpadu Proved|

Schvéleni ke Srotaci: 1. N

[]  Uvolnéno ke $rotaci
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