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ABSTRAKT

Tato bakalaiska prace se zabyva analyzou fizeni kvality se zaméfenim na odhaleni pfic¢in
zmetkovitosti ve spole¢nosti Esko Brno s.r.o. Firma vyrabi fezaci stoly znacky Kongsberg,
které vyvazi do celého svéta. Proto je kladen diraz na vysokou kvalitu vyrobeného stroje.
Teoreticka Cast je zaméfena na danou problematiku spojenou s fizenim kvality a
zmetkovitosti. V praktické Casti je stru¢né€ popséana spolecnost a jeji vyrobni portfolio.
Hlavnim cilem této prace je identifikace neshodnych dila ¢i zmetkt, které jsou poskozeny
dodavatelem nebo pfi montazi a vyrobé stroje. Data byla zpracovana pomoci kvalitativnich
metod a nastrojl, pfedevsim pomoci Paretovy analyzy a vyvojovych diagrami. V zavéru
prace jsou navrzeny doporuceni a zpusoby, které umoznuji zredukovat pocet neshodnych

dilu a tim 1 snizeni nakladu.

Kli¢ova slova: kvalita, Paretova analyza, zmetkovitost, fizeni neshodnych dilt

ABSTRACT

This bachelor thesis deals with the quality management analysis focusing on the detection
of causes of scrap in Esko Brno s.r.o. This company manufactures Kongsberg cutting
tables which are exported to the whole world. Therefore it is put emphasis on high quality
of the produced machine. The theoretical part is focused on the issue related to the quality
management and scrap. The practical part briefly introduces the company and its
manufacture portfolio. The main aim of this work is the identification of non-conforming
parts or scrap which are damaged by the contractor or during the assembling and
production of the machine. For processing data wereused qualitative methods and tools,
especially using the Pareto’s analysis and the flowcharts. At the end of the thesis there are
recommendations and methods suggested which make it possible to reduce the number of

non-conforming parts and thereby reduces costs.

Keywords: quality, "Pareto" analysis, scrap, control of nonconforming parts
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UvVOD

Kazdy obcan i kazda firma si zada kvalitu. VSichni chceme, aby byl vyrobek ¢i sluzba co
nejkvalitnéjsi. I nasi predkové a jejich piredkoveé chtéli kvalitu. V zddném cCase neni kvalita
stald - neustale se vyviji. Ale i v soucasné¢ dob¢ kladou velky diraz na kvalitu sami
zakaznici, 1 kdyz ne vzdy je kvalita dosazena v pozadované mife. MiiZeme jen spekulovat,
zda je kvalita vyrobku snizovana zdmérné, nebo dochazi ke snizeni kvality jinym faktorem.
Dnesni spolecnost je stale vice konzumni a tempo ziti se neustale zrychluje, avSak kvalita
je vpopiedi naseho zajmu neustile. Reknéme si, kdo uréuje kvalitu. Kvalitu uruje
predevsim zakaznik; tedy snahou vSech firem by mélo byt naplnéni pozadavku zakaznika.
Protoze spokojeny zakaznik se k nam muze vratit, ale nespokojeného zdkaznika si budeme
jen tézko ziskavat zpét. Duraz neni kladen jen na kvalitu, ale i na v€asnost dodani a cenu
vyrobku ¢i sluzby. Ovsem nekvalita ovliviiuje nejenom cenu a vcasnost dodani. Znamena i
leh¢i podminky pro konkurenci. A proto se malé i velké firmy snazi o eliminaci
zmetkovitosti, neshody a dal§ich problémi. Navic v dobé¢, kdy se stile vice uplatiiuje
»zeStihlovani“ firem z Gspornych divodd, je pravé zmetkovitost jednim z druhti plytvani.
Abychom toto plytvani, ale i plytvani na jinych mistech, snizili, nebo v idedlnim piipadé
uplné odstranili, je potieba se neustale zlepSovat, a to zejména po malych krocich. Ne

rychle a skokové.

Tato bakalatska prace je zaméfena prave na analyzu zmetkovitosti, fizeni neshodného dilu,
na reklamaci - hlavné na snizeni objemu reklamovanych dilid externich i internich a na
snizeni nakladl za vyhozeny materidl, ktery je nutno Srotovat. Objem Srotace je jednim z
klicovych ukazateld spole€nosti Esko Brno s.r.o. Veskeré ¢iselné udaje v kapitole 6 a 8

jsou uvedeny po piepoctu koeficientem, z divodu ochrany dat spolecnosti.

rowr

Teoretickd Cast je vénovana dané problematice s vyuzitim nastroji a metod kvality a je
popsana kontrolni cinnost, kterd vede k odhaleni vzniku vad. V praktické casti je
pfedstavena spolecnost a jeji vyrobni portfolio s popisem jednotlivych pracovist a SWOT
analyzou. Zvlast se budeme zabyvat odd€lenim kvality a jeho pracovni néplni. Ze

ziskanych dat vytvotime grafy s tabulkami a jejich popisem.

Po vyhodnoceni vysledkli budou navrzena konkrétni opatfeni, ktera povedou nejen
k uspofe materialu, ale i ke snizeni ndkladl spojenych s reklamaci, opravou a Srotaci.

Vyznamna bude i Gspora lidské prace a namahy.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem bakalatské prace je analyzovat fizeni kvality a s tim spojené souvislosti v oblasti
fizeni neshodnych dilti a odhaleni pfi¢in zmetkovitosti. Spole¢nost Esko Brno s.r.o. je
jednim z velmi vyznamnych vyrobct fezacich stolll pro obalovy a reklamni primysl, které
dodava do celého svéta. Z tohoto divodu je kladen vysoky diraz na kvalitu vyrobeného
stroje a spokojenost zakaznika. Kvalita stroje je pfimo zéavisla od kvality samotnych
soucasti, které jsou pouzity pro stavbu tohoto zatizeni. Dale je kladen diiraz na kvalitu
provedené prace. Hlavnim cilem je navrhnout doporuceni ke zlepSeni kvality, tzn. sniZeni
poctu neshodnych dild a tim také i snizeni hodnoty Srotovaného materialu, ktery je jednim
z klicovych ukazateli Grovné spolecnosti. Pfedmétem zkoumani je tedy mnoZstvi
Srotovaného materidlu a urceni nejvyznamnéjSich Ciniteld (skupin), které ovliviiuji jeho

velikost.

Analyza fizeni kvality a identifikace zmetki byla provadéna ve vyrobnim zavod¢ firmy

Esko Brno s.r.o. za obdobi roku 2016.

V bakalarské praci byly pouzity teoretické znalosti, metody a nckteré zakladni nastroje
kvality napt. Paretova analyza ¢i vyvojovy diagram. Vyuzity byly i empirické metody, tj.
pozorovani, dotazovani a méfeni. Dale bylo vyuzito metod analyzy a indukce (SWOT
analyza). Analyza byla provedena na zdklad¢ pozorovani, nestandardizovanych rozhovort
a sbéru dat. Zavérem prace jsou navrzena opatieni, kterd dopomohou ke sniZzeni hodnoty

Srotovaného materidlu a k tspote financi.
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I. TEORETICKA CAST
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1 DULEZITOST KVALITY

Clovék uz z historického pohledu byl, a poiad je, uchvacen kvalitou a potiebou zabyvat se
touto problematikou. V kazdém Case existovala néjaka piedstava, jak ma vyrobek vypadat
a jaka kritéria by mél spliovat. A obzvlast v dne$ni dobé, pii rychlém vyvoji primyslu a
sluzeb, se na kvalitu klade stale vétSi diraz a s tim jsou spojené i vétsi pozadavky na

management kvality, ktery musi zajistit planovani, fizeni a neustale zlepSovani.

1.1 Definice kvality

Pojem kvalita ¢i jakost (jak uvadi Paulova, 2014, s. 11) se vyvijela historicky jako urcita
pfedstava ¢i ocekavani koncového vyrobku nebo sluzby. Jesté pied 30 az 50 lety se za
kvalitni produkt pokladal ten, ktery byl totozny s predem definovanymi parametry. Tyto
parametry urcoval jeho vyrobce, nikoliv zakaznik. V soucasné dobé o kvalité rozhoduje
pfedevsim zdkaznik a vyrobce se snazi uspokojit jeho potieby.
Vsichni autofi (Bris, 2010; Nenadal, 2008; Paulova, 2014; Veber, 2002) se shodnou, Ze
presna definice pojmu kvalita neexistuje. Kazdy predstavitel (prikopnik) interpretuje svoji
definici po svém. Nejzndm¢éjsi definice jsou:

o Kvalita je to, kdyz se vraci zakaznik a ne vyrobek.” (W. E. Deming)

e Zpiisobilost pro uzivani.” (J. M. Juran)

e Shoda s pozadavky.” (Ph. Crosby)

e Kvalita je to, co za ni povazuje zdkaznik.” (V. A. Feigenbaum)

e  Kvalita je stupen splnéni pozZadavkii souborem inherentnich znaku.* (ISO

9000:2005)

o  Kvalita je minimum ztrat, které produkt od okamzZiku své expedice podniku
zpusobi. *“ (Taguchi)
Z kazdé z téchto definic mizeme vycist, Ze se predevSim jednd o spojitost zdkaznik a

produkt, k némuz jsou vazany zakaznikovy poZadavky, a ty jsou ovlivnény mnoha faktory.

1.2 Vznik a historie

Kvalita - toto slovo je jiz dlouho zndmé. Ve své podstaté se kvalita zacala sledovat uz
nékdy v prehistorickém obdobi, kdy se rozvijely pracovni néstroje napt. v zemédélstvi,

stavitelstvi apod. Prvni zndmy zaznam o kvalit¢ mlZeme nalézt v Chammurapiho
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zakoniku, ktery byl sepsan okolo roku 1686 pt. n. 1. Uz tehdy jeden z ptikazi hovoti o jisté

zodpovédnosti za kvalitu vytvoreného vyrobku:

,Jestlize stavitel postavil nekomu diim a neudélal sve dilo pevné, takze zed’ spadla, musi ji

vystavét znova a ze svych vlastnich prostredkii** (Chammurapiho zékon 233).
Dalsi historické zminky o kvalit¢:
. Rimsky architekt Vitrovius - kniha De Architectura
Cihly a jejich kvalita (vypalovani na mirném slunci),
o Stiredovék - némecky cech zlatnikil (definovani zlata a jeho Cistoty),
o Zasah statu do kvality — Anglie (zdkon ,,Made in*, vydany v roce 1887),
(Bris, 2015, s. 12).

., K prvnimu posunu k nazoru na kvalitu doslo v obdobi, kdy se produkt stal predmétem

smeny a vytvoril se vztah: poskytovatel produktu — zdkaznik* (Bris, 2015, s. 9).

Az do vzniku primyslné vyroby byl vyrobce v bezprostfednim kontaktu s vyrobkem.
Védel, jestli se jeho dilo dafi ¢i ne, a podle okolnosti mohl vstupovat do procesu vyroby a
tim ovlivnit vyslednou kvalitu vyrobku. Nastupem pramyslové vyroby zacala i hlubsi

délba prace (Paulova, 2014, s. 16).

Samotny rozvoj jakosti v Case je zndzornény na obrazku 1.
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Obrazek 1 Vyvoj systéemii rizeni kvality v case (Bris, 2010, s. 9)
I kdyz se po celé staleti kvalita rozvijela a zlepSovala, nejintenzivnéj$im rozvojem prosly
systémy managementu jakosti v minulém stoleti. Podle vS§eobecného povédomi se model
kvality zacal rozvijet diky svétovym valkam a v naslednych povalec¢nych létech, kdy bylo

potieba rychle se zotavit z valky, a tudiz se nutn€ musela brat v ivahu pravé kvalita.

Obrazek 2 Historické milniky jakosti ve 20. stoleti (Nenadal, 2008, s. 17)
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1.3 Vyznamné osobnosti

Dé&jiny souCasného tizeni kvality sledujeme ve vyvoji od pocatku 20. stoleti. Tato Casova
etapa se vztahuje predevsim k tzv. "prikopnikiim kvality", né¢kdy oznacovanym téz jako
»guru®, Patii mezi né€ nesporn¢ osobnosti jako W. Edwards Deming, Joseph M. Juran,
Armand V. Feigenbaum, Kaoru Ishikawa, Philip B. Crosby a dalsi. Kazdy z nich pftispél

svymi teoretickymi poznatky i praktickou aplikaci k dalSimu rozvoji fizeni kvality.

1.3.1 Walter Edward Deming

Ameri¢an, ktery se kratce po druhé svétové valce zaslouzil o prosazeni myslenky trvalého
zlepSovani kvality a vykonl organizaci. Zformuloval ctrnact bodi fizeni jakosti a je
autorem metody zlepsovani PDCA jako systematického pfistupu k feSeni problémi a

zlepSovani. Zformuloval také sedm smrtelnych nemoci rizeni jakosti.

Roku 1960 mu bylo udéleno nejvyssi japonské statni vyznamendani a jeho praci a aktivitu v
Japonsku, kde pusobil spolu se skupinou americkych odbornikii a védct. Jejich hlavni
ulohou bylo prostiednictvim vzdélavacich kurzii pfenést teorii do praxe, aby pomohli co
nejrychleji zlepsit ekonomickou stranku Japonska. On sam vyuZzival nejenom statistické
metody, ale soustiedil se i na komplexni fizeni jakosti. Kladl diraz na vzdélavani vSech

pracovnikll v organizaci.

vvvvvv

fizeni kvality, je uplatiiovani principti cyklu - PDCA (plan, do, check, act); tedy cyklus
planovani, realizovani, kontrolovani a zlepSovani. Tato metoda je vice popsana v kapitole
2.5. Deming znazornil zabezpefeni kvality pfi realizaci procesi jako kruh, ktery se
donekonec¢na otaci. UcCinil tak na zdklad€ svych poznatki o kvalité. Samotny proces je
potieba nejprve napldnovat, nasledné zrealizovat, zkontrolovat a zdokonalovat. Vizudlni
realizace cyklu PDCA je uvedena na obrazku 3. Na tomto principu jsou zalozeny modely
QMS- quality management system a model komplexniho tizeni kvality TQM - total quality

management (Paulova, 2014, s. 26).
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Obrazek 3 Demingiiv cyklus PDCA(Zdroj:
hitp.://'www.bozpinfo.cz/sites/default/files/imports/obrazky/541507 jpg)

1.3.2 Joseph Moses Juran

J. M. Juran chapal fizeni kvality velmi podobné jako W. E. Deming a Uzce s nim
spolupracoval v Japonsku, kam byl také ptizvan. Stejné jako W. E. Deming, také i on
dostal nejvyssi japonské vyznamenani od cisafe. Juran kladl diiraz na neustaly proces
zlepSovani, ktery je znam jako Juranova trilogie kvality. Popisuje v ni planovani kvality,
fizeni kvality a zlepSovani kvality, s jasnou navaznosti jedné etapy na druhou. Soucasné
ptehledné naznacuje spolupraci vSech Cinnosti ve spolecnosti (firmé). Klicovou tlohu

ptisuzoval vrcholnému managementu.

1. Planovani kvality - v této etapé jde pfedevSim o prizkum trhu a uréeni
charakteristik budouciho produktu. Jde o velmi vyznamnou etapu, kterd ovliviiuje
kvalitu vyrobku.

2. Rizeni kvality - jde o etapu, v niz se stabilizuje proces, aby nasledné vystupni
ukazatele definovaly konkrétni pozadavky.

3. ZlepSovani kvality - posledni etapa je zpétnou vazbou, kterd vede od zjiSténi
pozadavkl zdkazniki k jejich naslednému pochopeni a zcela logicky tak vyustuje

v nepietrzité hledani dalSiho zlepSovani.

Trilogie je Uzce spojena s dalSim ndstrojem, ktery vytvofil Juran a jenz je znam jako

Juranova spirdla kvality. Zde prokazal, ze vytvofit kvalitni produkt je mozné pouze
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souhrou ¢innosti, které ovlivituji celkovou kvalitu vystupniho produktu. Juranova spirala je

zndzornéna na obrazku 4.

Odbyt, servis. V}'SI,“p
prizkum trhu
Vystupni kontrola vstup . Odbyt, servis,
prizkum trhu
) Vyzkum, .
Baleni, expedice vivoj Licence
= = Projekce,
Vystupni kontrola konstrukce
Vyroba prototypu,
Funkéni zkousky poloprovoz
n-1a vyrobni operace Ovetovaci zkousky
MK
Technicka
2. vyrobni operace piiprava vyroby
MK
1. vyrobni operace Technologie
Vstupni kontrola Zasobovani
Pripravky.
nastroje
MK Mezioperacni kontrola

Obrazek 4 Juranova spirala kvality (Bris, 2015, s. 16)
Mezi dal§i vyznamné piinosy patii i1 systém tzv. celorocniho zlepSovani kvality, ktery je
publikovan pod zkratkou AQI. Juran tvrdi, Ze zlepSeni kvality snizuje naklady, které se
nasledné odrazi v lepsi konkurenceschopnosti. Zdokonaleni kvality tkvi predevSim v

napravnych opatfenich, vedoucich ke zlepSeni soucasného stavu (Paulova, 2014, s. 30-31).

1.3.3 Philiph Crosby

Byl zaméstnan jako konzultant v automobilovém pramyslu. Za svoji kariéru vytvofil

nekolik ptistupti, které jsou soucdsti fizeni a kontroly kvality ve vyrobnim procesu.
Crosby uvadi, ze existuji dva zdroje chyb:

e nedostatek znalosti nebo Spatna a nedostatena piiprava zameéstnanct,
e nepozornost zaméstnancii ve vyrobnim procesu.
Z toho lze usuzovat, ze kvalita produktu zévisi zejména na vlivu lidského faktoru.
Dal§im z jeho poznatkli je, ze pokud chceme fidit kvalitu, musime pamatovat na Ctyfi

zasady:
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1. Kovalita vyrobku je shoda vlastnosti vyrobkti s pozadavky zakaznika.
2. Nulovy efekt; systém kvality musi zajistit nulovy pocet chyb ve vyrobg.
3. V progresivnich podnicich se pracuje s ukazatelem PPM (parts per million), tj.
pocet chyb na milion vyrobenych kusi.
4. Kvalita vyrobku je zajiSténa prevenci, ne pouze samotnou kontrolou.
Jeho nejzndméj$im tvrzenim je, ze systém fizeni kvality je tvofen velikosti ztrat z
nekvalitni vyroby, a je uc€inny pouze, pokud vede k nulovému poctu chyb (Paulova, 2014,

s. 31-32, Bri§, 2015, s. 25).

1.3.4 Armand Vallin Feigenbaum

Zakladatel komplexniho fizeni kvality, diive oznacovaného TQC (total quality control),
dnes znamého jako TQM (total quality management). Toto fizeni si vice rozebereme v
kapitole 2, ale ve své podstaté se jedna o zapojeni vSech pracovnikli do procesu jakosti.
Feigenbaum propagoval, ze kvalita neznamena to nejlepsi, ¢eho lze dosdhnout, ale to, co je
nejptijatelnéjsi pro zakaznika, véetné ptijatelné ceny. Timto polozil zadklady ekonomickych
Givah. Rizeni kvality pro ngj predstavuje podnikatelsky proces a véii, Ze kvalita je
nejmocnéjsi prostiedek pro Uspéch a rlst podniku (Paulova, 2014, s. 32, Veber a kol.,

2002, s. 17).

1.3.5 Kaoru Ishikawa

Japonsky prikopnik, ktery dale rozvijel TQC koncept a obohatil jej o socidlni systém. Ten
v sob¢ zahrnoval napt. kooperaci, podnikovou kulturu, motivaci a mnohé dalsi. Podporoval

také potfebu pouZivat statistické metody a krouzky kvality.

Je autorem jednoho z néstrojl, jehoz nazev nese jméno svého tvirce. Jedna se o Ishikawiiv
diagram, kterému se také tika Diagram rybi kost nebo Diagram pricin a diisledkii. Tento

nastroj si rozebereme vice v kapitole 4 (Bri§, 2015 s. 26).

1.3.6 Taiichi Ohno

Dalsi velmi vyznamny prikopnik, ktery pochézi z Japonska, pracoval ve spolecnosti
Toyota, kterou diky svym mySlenkdm pozvedl a proslavil po celém svéte. Je tvlircem
systému TPS (Toyota production system), ktery se dnes hojné vyuziva po celém svété a
zvlasteé v ,,Jlean managementu (Stihl¢ vyrob¢). V rozvoji tohoto systému mu pomahal jeho

spolupracovnik Shigeo Shingo. Systém TPS pracuje s nékolika koncepty:
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Just in Time,

lean management,

Muda (7 skupin plytvani),

viceucelnost stroju a zafizeni,

existence samoftidicich systému,

vyhnuti se ne¢ekanycm chybam (POKA YOKE),
dlraz na prevenci,

snaha o zkraceni pribéznych ¢asti, minimalizace skladovanych zasob (KANBAN)),

(Brig, 2015, s. 27).
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2 RIZENIi KVALITY

V soucasné dobé neustalého rozvoje je rozmanitost riznych ¢innosti v podnikatelském 1
neziskovém sektoru nezbytnosti. A tak, jako se vSe historicky vyvijelo, tak 1 kvalita
pfinesla fadu rozmanitych alternativ managementu jakosti. Nyni se celosvétoveé uznévaji a

pouzivaji tfi zdkladni koncepce rozvoje systému managementu jakosti:

e koncepce odvétvovych standardd,
e koncepce ISO,
e koncepce TQM.

Koncepci zde rozumime strategické ptistupy, které jsou odlisné diky prostredi, ve kterém
se aplikuji, a maji riznou intenzitu rozvoje managementu jakosti. Koncepty se také 1isi v
naroc¢nosti na vynalozené zdroje nebo na odborné znalosti lidi. Rlizny vSak také mize byt i

smér, kterym se zainteresované strany ve svém vyvoji vydaji. (Nenadal, 2008, s. 41-42).

Blecharz (2011, s. 23) povazuje za dilezité tii zakladni stavebni prvky moderniho fizeni

kvality:

e zapojeni a ptikladna uloha managementu,
e systém managementu kvality,

e nastroje a techniky kvality.

2.1 Koncepce odvétvovych standardi

Jedna z prvnich forem koncepce, ktera vznikla jiz v minulém stoleti. Mnoh¢é korporace si
uvédomovaly potfebu vytvofeni systémoveého piistupu k managementu jakosti. Jsou
roz$ifeny po celém svété a v poslednich letech Ize zaznamenat ~ prudky nariist vytvareni
novych odvétvovych standardi. Tyto standardy respektuji platné struktury norem ISO,
avSak uvadi se, ze nestaci mit jen pouze normy ISO, pokud chceme vybudovat moderné

pojaty systém managementu jakosti. Jsou to napf.:

GMP (Good Manufacturing Practice - spravna vyrobni praxe) - nejstars$i odvétvovy systém
k zabezpeceni jakosti; vyuzivan ve farmaceutickych vyrobach, pii ptepravé, skladovani a
distribuci 1€ku.

GLP (Good Laboratory Practice - spravna laboratorni praxe) - stanovuje doporuceni pro

zabezpeceni jakosti v laboratorni praxi.
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HACCP (Hazard Analysis Control Point - systém analyzy rizika a stanoveni kritickych

kontrolnich bodt) - vyuzivan v potravinaiském primyslu.

ASME kody - pro oblast tézkého strojirenstvi

API - pro zabezpecovani jakosti produkce olejarskych trubek
AQAP fady 2100 - u dodavateli pro armady ¢lenskych zemi NATO

Podobnych standardi bylo, jak nékteré zdroje uvadeji, vytvoreno jiz na Sest desitek

(Nenadal, 2008, s. 42-43).

2.2 Koncepce norem ISO

Norma ISO je souborem, ktery byl schvalen v roce 1987 na pomoc v§em typtim organizaci.
Jedna se o mezindrodni uzndvané standardy. V soucasné dobé existuje nékolik tisic druht
norem pro kazdou oblast podnikani. Ceska republika je jednim z &lentt ISO a piejima
normy do své normalizaéni soustavy pod zkratkou CSN. Jedna z norem je i norma ISO .
9000, ktera je v ramci zabezpeceni jakosti povazovana za nejrozsifenéj$i. Norma ISO f.
9000 je univerzalni a je pouzitelnd pro vSechny typy vyrobnich podniki, ale i pro oblast
sluZeb a oblast vetejného sektoru. Neni to norma zavazna, ale jen pouze doporucujici, az
do doby, nez se dodavatel zavaze tuto normu aplikovat. Teprve pak se stava zavaznym

piedpisem. Soucasnd revidovana norma ISO f. 9000 je rozdélena na osm ¢€asti:

e zaméfeni na zakaznika,

e vedeni,

e zapojeni pracovnik,

e procesni pristup,

e systémovy pristup k managementu,

e neustalé zlepSovani,

e rozhodovani na zakladé¢ fakta,

e vzijemné vyhodné dodavatelské vztahy.
Tato norma je aktualizovana pfiblizné v sedmiletych cyklech. V sou¢asné dobé& pro Ceskou
republiku plati norma CSN EN ISO 9000:2016 (Nenadal, 2008, s. 44; Veber, 2002, s. 61-
62; Blecharz, 2011, s. 24).
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2.3 Koncepce TQM

Koncept TQM (Total Quality Management) vznikl v Sedesatych letech 20. stoleti v

Japonsku a nasledné¢ se rozvijel v USA a Evropé. Vyvoj TQM je znazornén na obrazku 5.

obchodné
planovanie

kvalita procesu
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\
kvalita suzieb

kvalita procesu vyrobkov

kvalita vyrobku

| ’
|
1
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Obrazek 5 Vyvoj TOM v case (Paulova, 2014, s. 96)

TQM je systém pro celopodnikové fizeni se znacné otevienou filozofii managementu
podniku, avSak v kazdé oblasti ¢i podniku existuje plno rtznorodych pftistupti k
uskutecnéni této filozofie. V samotném Japonsku je to Demingova cena za jakost, v USA
Nérodni cena Malcolma Baldrige a v Evropé velmi uznavany model EFQM - model
Excelence. Prikopniky TQM byli W. E. Deming, J. M. Juran a K. Ishikawa a podoba,
kterou TQM wvtiskli, je aktudlni dodnes. Své zkuSenosti vyuzili k formulaci obecnych
principi a ty jsou 1 v soucasnosti stdle vyuzivany a zdokonalovany (Veber, 2006, s. 221;

Nenadal, 2008, s. 46-47). Jsou to:
Orientace na zakaznika

Jedna se o propojeni kvality se zdkaznikem ve smyslu splnéni o¢ekavani zdkaznika. Tento
princip fika, ze o kvalité rozhoduje pifedevsim zakaznik, nikoliv vyrobce ¢i poskytovatel
dané sluzby. Podstatné slovo maji i dal§i zainteresované strany jako jsou majitelé,
akcionafi a orgdny statni spravy i samospravy. Po celém svété se vyuzivaji indexy

spokojenosti, které ziskavaji cenné informace pro vyrobce (Veber, 2006, s. 222).
Vedeni a rizeni

Leadership neboli vedeni konkretizuje tllohu pro vrcholny management, ktery urCuje smér
vyvoje organizace a utvaii vhodné prostiedi pro plnéni strategie a cili (Veber, 2006, s.

222).
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Zapojeni pracovniku do procesi

Nezbytnou soucasti TQM je zapojeni vSech zaméstnancti do procest. Zaméstnanec uz neni
jen pouhy zdroj pracovni sily, ale je vniman také jako vlastnik znalosti, které mohou
poslouzit pro dal$i rozvoj organizace. Vyjimecnd organizace si ceni zameéstnancii a
umoziuje jim rozvijet se, napliovat jejich osobni cile, a tak vytvaret kvalitni podnikovou

kulturu (Veber, 2006, s. 223; Paulova, 2014, s. 103).
Procesni a systémovy pristup

Veskera c¢innost v organizaci se odehrava v procesech. Tyto procesy tvoii piidanou
hodnotu firmy, at’ uz se jedna o hodnotu ekonomickou ¢i vécnou. Na zakladé tohoto je
procesni pfistup povazovan za jeden z elementarnich pilift vykonnosti. Procesy nejsou
izolované a vzdy maji n¢jakou vzajemnou vazbu. Z tohoto ditvodu musi byt stabilizované a
vyvazené, aby dosahovaly stanovenych hodnot. Kazdy proces, ktery fidime, musime

systematicky vyhodnocovat a zlepsovat (Veber, 2006, s. 223).
Rozhodovani podle fakti

Spravné rozhodnuti nelze ud¢€lat bez potfebnych informaci. Tyto informace je nutné najit,
ziskat, ovéfit jejich pravost a analyzovat. V oblasti managementu jakosti je spousta
nastroji a metod, které mtizeme takto vyuzit. Avsak nelze opomenout rozvoj informacni
technologie a nezbytné budovani integrovanych podnikovych informacnich systémi, které

v dnes$ni dob& musi byt dobie chranéné (Veber, 2006, s. 223).
Neustalé zlepSovani

Jak uz je patrné z ndzvu, jedna se o neustaly proces zlepSovani. VSe se vyviji a podléha
zménam. Smyslem kazdého zlepSeni je snaha o zménu stavajiciho stavu k lepSimu,
bohuzel ne vzdy se to povede. Ke zlepSovani mame nejriznéjsi metody ¢i aktivity.

Vseobecné nejznaméjsi jsou: metoda PDCA, metoda Quality Journal a metoda skokového

zlepsovani a zlepsovani po malych krocich (Veber, 2006, s. 224; Plura, 2001, s. 36-38).
Oboustranné vyhodné partnerstvi

Partnerstvi by kazda firma méla vnimat jako soucast své strategie. Snaha o partnerské
vztahy je feSena riznymi zplisobem: formou partnerskych smluvnich vztahi (outsourcing)
nebo sdruzovanim podnikt do vétSich celki jako podnikatelskych siti, klastri, alianci, fuzi
apod. Takto vzniklé celky maji vét§i moznost uspe€chu a mohou byt v lepsSim postaveni nez

jejich konkurenti (Veber, 2006, s. 224).
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Paulova (2014, s. 104-105) uvadi, ze TQM mé n¢kolik vyhod kratkodobych i
dlouhodobych. Avsak dlouhodobé vyhody se projevi az po uspesné transformaci. To pro
nekteré velké spoleCnosti mize znamenat zménu az po né€kolika rocich. Dlouhodobé
vyhody jsou predevsim vyssi produktivita, vyssi moralka, mensi naklady a lepsi zaméieni
na zdkaznika. Cilem TQM je snaha o vytvofeni dokonalé organizace (zvySovani
vykonnosti), ktera neustadle odstranuje chyby, zlepSuje procesy, odménuje kreativni
zamestnance a podporuje tymovou spolupraci. TQM dale poskytuje organizaci veétsi

flexibilitu pii feSeni problému a celkove zvysSuje kvalitu pracovniho zivota.

Dale Paulova (2014, s. 105) uvadi, ze pro uspésnou implementaci TQM je zapotiebi znat

faktory jako:

- dulezitost pochopeni pojmu kvalita managementem,

- porozuméni zdkaznikl a vSech zainteresovanych stran,
- porozuméni principi a metod TQM,

- porozuméni ditlezitosti neustalého zlepSovani,

- porozumeéni filozofii a méficim technikam,

- identifikovani pfinosti implementace TQM.

2.4 Neustalé zlepSovani jakosti

Neustalé zlepSovani je dlouhodoby proces, ve kterém se dosaZeny stav stava podkladem
pro dalSi zlepSeni. Neustdlé zlepSovani je jednim ze zékladnich procest, které urcuji
uspesnost organizace. Je také chdpano jako opakujici se kondni pro zvySovani schopnosti
uskutecnovani pozadavkl. Pro uspésné implementovani neustalého zlepSovani lze pouzit
nékolik riznych metod a nastrojii napt. skokové zlepSovani a zlepSeni po malych krocich,
cyklus PDCA, metoda Quality Journal, strategie Six Sigma, WV model, Global 8D (Plura,
2001, s. 33; Nenadal, 2008, s. 230).

Podle Plury (2008, s. 33) se zlepSovani jakosti zamétuje na tii oblasti:

e zvySovani vhodnosti k pouZiti,
e snizovani rozsahu neshod v dodavkéch vyrobkl a sluzeb,

e zvySovani ucinnosti v§ech podnikovych procesi.
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2.4.1 Skokové zlepSeni a zlepSovani po malych krocich

Jsou to dva postupy, které tvori zdklad pro zlepSovani. Oznacuji se jako reengineering
(zapadni americky pfistup) a kaizen (japonsky ptistup). K dosazeni nejlepsich vysledkt je

vhodné pouzit oba dva pfistupy.

Skokové zlepSovani (zapadni piistup) je piistup, ve kterém dochazi ke zlepSovani jiz
stavajicich procesu, které se reviduji; nebo se v ném naopak podporuje uplatnéni procesti
novych. Zpravidla jde o zasadni piepracovani procesu, na némz se podileji mezioborové
tymy, tvofené z pracovnikl riiznych odd¢leni.

ZlepSovani po malych krocich (japonsky pfistup) provadéji pracovnici v ramci jiz
stavajicich procesii. Vytvoreny tym pracovnikl je efektivni za predpokladu, Ze maji vse
pottebné k dispozici a jsou vybaveni pravomocemi, technikou a nezbytnymi zdroji

(Nenadal, 2008, s. 241).

24.2 Cyklus PDCA

Jedna se proces, ktery je rozplanovan do 4 krokd, jak uz vyplyva z nazvu PDCA (Plan - Do
- Check - Act). D4 se fici, Ze tento cyklus nemé konec, potad se opakuje a tim dosahuje
neustalého zlepSovani. NiZe si rozebereme jednotlivé kroky:

Plan (Planuj) - nejdiive musime spravné vyhodnotit ptilezitosti a nasledné stanovime plan
cili. Tyto cile mohou mit charakter napravnych ¢i preventivnich opatieni.

Do (Vykonej) - naplanované cile se v této fazi realizuji.

Check (Zkontroluj) - je velmi dilezitou Casti, protoze musime zkontrolovat realizované
¢innosti pomoci méfeni a analyzy.

Act (Reaguj) - predstavuje reakce na dosazené vysledky, které se porovnaji s
naplanovanymi cili.

Pokud bylo cilii dosaZzeno, vétsSinou je dal§im krokem standardizace procesu. Pokud vsak
nebylo dosazeno vysledkii v pozadované mife, musi se najit jind varianta, jak k cili dospét.

(Plura, 2001, s. 38; Nenadal, 2008, s. 230).

2.4.3 Metoda ,,Quality Journal*

Tato metoda vychdzi z japonského pfistupu k feSeni problému a je jednim ze

systematickych ptistupti ke zlepSovani jakosti. Probiha v sedmi krocich:
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identifikace problému (dtivod pro zlepSovani),

sledovani problému (soucasna situace),

analyza pficin problému (analyza),

navrh a realizace opatieni k odstranéni pficin (identifikace moznych feseni vcetné
jejich uplatnéni),

kontrola u€innosti opatfeni (vyhodnoceni efektl),

trvala eliminace pfi¢in (uplatnovani a standardizace nového feseni),

zprava o postupu feseni problému a planovani budoucich aktivit (hodnoceni

efektivnosti a uc¢innosti procesu s ukon¢enym opatfenim ke zlepSeni), (Plura, 2001,

s. 38; Nenadal, 2008, s. 235).

Strategie Six Sigma

Strategie, jez je zaméfena pievazné na prevenci neshod, zkraceni pribézné doby
vyroby a uspor nakladd. Vsechny vySe zminované faktory ovliviiuji spokojenost
zakaznika. V tomto pfistupu je zapojen zejména vrcholny management a musi byt
realizovan ,,shora doli“. Hlavnim pfinosem je zvySeni rentability organizace.
Strategie je roz€lenéna do 6 skupin, které piedstavuji stupné smeérodatnych
odchylek, pficemzZ snahou je minimalizace neshod. Obecné¢ se uvadi, Ze organizace,
které dosahuji zpisobilosti procesu na urovni 3 nebo 4, vynalozi 25% - 40% svych
vynosl na jakost. Pfi dosaZeni stupn€ 6 organizace vynalozi méné nez 5% svych
vynost. Pro realizaci strategie Six Sigma je zapotiebi vytvofit zvlaStni skupinu
pracovnik, ktefi jsou specialn€ vySkoleni a dodrzuji danou hierarchii (Plura, 2001,

s. 44; Nenadal, 2008, s. 242-243).

Global 8D

Proces Global 8D, n€kdy téZe oznacovany jako 8D ¢i 8D report, je analytickou technikou

pro feSeni problému. Tento proces neni preventivni, ale fe§i az vzniklé problémy. Poprvé

byl formulovan ve firmé Ford a pfedstavuje standardizovany postup. SnaZzi se o definovani

a porozuméni problému, zajiStuje identifikaci kofenové pficiny a hledd vhodna napravna

feSeni, kterd predchéazeji vyskytu opakovani chyby. G8D report je slozen z osmi disciplin

(8D):

DO - ptiprava na G8D,

D1 - ustanoveni tymu,
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D2 - popis problému,

D3 - zavedeni prozatimniho ochranného opatient,

D4 - stanoveni a ovéteni kofenovych pficin a tzv. mist uniku,
D5 - vybér a ovéreni trvalych napravnych opatieni,

D6 - zavedeni a validace trvalych napravnych opatteni,

D7 - trvalé zabranéni opétovnému vyskytu problému,

D8 - uznani tymu a jednotlivc,

(Plura, 2001, s. 45-46), (managementmania, © 2011-2016).

Zamérné uvadim tento obrazek, aby ¢tenar 1épe porozumél a dovedl si predstavit jednotlivé

metody a jejich kroky.

1 | B - 1 T
Demingav cyklus | ISO 9004:2000 Quality Journal

| Divod pro f|<‘pim‘h.1‘, Identifikace ;‘-:.-!‘::-".‘ 1

Plan (P) Soucasna situace Sledovini prol

Identifikovini moznych | Nivrh a realizace Vybeér a ovéfeni trvaljch
res jejich oparf
| k odstranéni pficin

Act (A)

Obrazek 6 Porovnani jednotlivych krokii neustalého zlepsovani (Plura, 2001, s. 40)
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3 NASTROJE A METODY RIZENI KVALITY

Abychom mohli méfit a analyzovat kvalitu v organizaci, musime znat né¢jaké nastroje a
metody, které slouzi jak k prevenci, tak k odhaleni problému. PfedevSim se jednd o
metody, které obecné nejsou nijak zvlastné slozité, a proto je jejich vyuziti velmi
jednoduché a ptinosné. Pochézeji pfevazné z Japonska a jejich vyhoda spociva v tom, ze je
lIze aplikovat ruéné ¢i za pomoci vypocetni techniky, anebo kombinaci téchto dvou
moznosti. Metody se d€li na dvé skupiny nastrojl: tzv. zakladni a nové. Z téchto skupin

rozeberu jen ty, které jsou pro tuto praci dalezité.

3.1 Zakladni nastroje managementu kvality

Jedna se o dilezitou skupinu metod a nastroji, které vznikly v Japonsku. I pfestoze jsou
dalezité, nejsou tyto metody slozité. Tvofi je jednoduché statistické a grafické metody,
které plvodné pouzivali japonSti pracovnici v tovarndch. Sedm zakladnich metod se
nejvice pouzivd pro operativni fizeni jakosti, vySetfovani pficin, stanovovani priorit a
hledani moznosti pro zlepSeni. Pfispivaji k soustied’ovani nezbytnych informaci, které se

usporadaji do logickych souvislosti. Patii sem:

1. formulaf pro sbér a zaznam dat,

vyvojoveé diagramy (mapy procestl),

Ishikawiv diagram (diagram pficin a dusledki),
Paretova analyza,

bodovy korela¢ni diagram,

AN O i

histogram,
7. regulaéni diagramy,

(Paulova, 2014, s. 37; Plura, 2001, s. 191).

3.1.1 Formulaf pro sbér a ziznam dat

Formuléfe pro sbér a zdznam dat mohou mit riiznou podobu. Nejenom jako formulare v
papirové podobg¢, ale i v elektronické podob¢. Takto pripravené napomahaji organizovat a
standardizovat sbér dat. V soucasné dobé¢ je nejoblibené;$i pomtckou pro ziskani informaci
tzv. checksheet nebo checklist. Obé slova pochazeji z anglictiny a v obou piipadech se
jedna o vypliovani tabulky na zdkladé¢ vybéru z nékolika moznosti. Jde v podstaté o
analyzu dat pomoci kontrolniho seznamu. Ziskand data se pak vztahuji k dané varianté ¢i

problematice a jsou stratifikovand neboli roztiidéna (Blecharz, 2011, s. 31).
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Nenadal (2008, s. 299) vysvétluje, Ze kontrolni tabulky slouzi k zachyceni prvotnich dat. A

rozdéluje je do tfech hlavnich aplikaci:

e jsou nastrojem pro zaznamy vysledki jednoduchého ¢itani riznych polozek (napf.
ruznych druhti vad),
e jsou nastrojem zobrazeni rozdéleni souboru métent,

e jsou nastrojem zobrazeni mista vyskytu urcitych jevi, napt. vad na vyrobku.

Déle uvadi, ze kontrolni tabulky by mély byt tvotfeny tak, aby poskytovaly prvotni

informace o procesu. Proto je potiebné dodrzet nésledujici principy:

e princip stratifikace,
e princip jednoduchosti a standardizace,

e princip vizualni interpretace.

Zikladem je tedy roztfidéni informaci podle zvoleného hlediska. Charakteristickym
hlediskem muze byt napt. druh vady, poloha nebo misto vyskytu vady, stroj, pracovnik,
vyrobni linka, sména, druh materidlu, ¢asovy usek, technologické parametry, pouzité
meéfici piistroje apod. Zapis by mél byt jednoduchy a zietelny, aby jej pochopil kazdy.
Déle by mél byt zapis usporadany tak, aby byl jednoduSe popsatelny a dal se snadno
komentovat. (Nenadal, 2008, s. 300).

3.1.2 Vyvojové diagramy (mapy procesii)

Charakteristické pro vyvojovy diagram je zobrazeni uspofadani a vzdjemné ndvaznosti
vSech krokii daného procesu. Tento diagram lze pouzit pro popis kteréhokoliv procesu. Je
to tedy vSestranny nastroj. Jedna se o kone¢ny orientovany graf s jednim zaCatkem a
jednim koncem. Stavba posloupnosti aktivit v popisovaném procesu je v grafu vyjadiena
operacnimi bloky, zobrazujicimi ¢innosti a rozhodovaci bloky. Pro tyto bloky se pouziva
jednotna symbolika, ktera je uvedena na obrazku 7. Nenadal (2008, s. 306) uvadi, ze velmi

efektivnim nastrojem jsou vyvojové diagramy pii:

e vysvétlovani procesu zdkazniklim nebo uzivatellim pii prokazovani jakosti,

e objasfiovani vazeb mezi ¢innostmi procesu novym pracovnikiim,

e odkryvani a objasiiovani vazeb mezi utvary participujicimi na urcitém procesu,
e odhalovani nedostatkll v procesu a navrhovani zlepSeni,

e srovnani skute¢ného a idedlniho prib&hu procesu.
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Vyvojové diagramy muizeme rozdélit na tii zakladni typy: linedrni vyvojovy diagram,

vyvojovy diagram vstup/vystup a integrovany vyvojovy diagram (Nenadal, 2008, s. 306).

L Symbol ‘ Viznam :
I O / Spojka, pfechod na jinou ¢ast nebo pokradovani vyvojového diagramu ;
L E { Vykon operace, ¢innost

Ne

éﬂé—» Rozhodovaci proces vzdy jeden vstup a jen dva vystupy ‘(

D:H Subproces popsany v jiném subdiagramu
© Zacatek nebo konec procesu

Dokument

Obrazek 7 Symboly pouzivané pri tvorbé vyvojovych diagramii a jejich vyznam
(Nenadal, 2008, s. 308)

3.1.3 Ishikawiv diagram (diagram pricin a disledki)

Autofi (Blecharz, 2011, s. 32-33; Veber, 2007, s. 148-149; Nenadal, 2008, s. 313; Plura
2001, s. 196-197) popisuji Ishikawiiv diagram (n€kdy oznaCovany jako digram rybi kosti)
jako diagram vhodny pro analyzu pfi¢in a feSeni disledkd. Je to graficky, logicky

(13

usporddany nastroj, ktery vyuziva otazek ,,Proc? Obecné se doporucuje pouzit
minimalné 3x a maximalné 5x otazku ,,Pro¢? “, abychom se dobrali vysledku. Vysledkem
je kotfenova pficina. Sestaveni diagramu je velmi jednoduché, sestdva z vodorovné Sipky,
na kterou jsou vynaseny dalsi Sipky se zdkladnimi skupinami moZznych pficin - viz obrazek
8. Pokud je digram velmi rozsahly, da se analyzovat v samostatném diagramu. Podle
autora Plury (2001, s. 197) by vytvofeny digram m¢l byt Zivym zapisem, se kterym se da

neustale pracovat.

MATERIAL ZARIZENI LIDE

STROJE KVALIFIKACE

DOVEDNOSTI

e

PRAXE

PRISTROJE

=P\, NASTROJE

OSOBNI VLASTNOST!
AN

—_— i
..
B
KLIMATICKE
—, PODMINKY
VZHLED
el g Jo
o JO
7 peaatd
METODY, POSTUPY PROSTREDI

Obrazek 8 Diagram pricin a disledkii (Veber, 2007, s. 149)
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3.1.4 Paretova analyza

Tento digram pochdzi od italského autora Vilfreda Pareta, ktery dokazal v 19. stoleti, ze
80% bohatstvi vlastni 20% obyvatelstva. Americky specialista na jakost J. M. Juran
definoval Paretlv princip 80/20 tak, Ze za 80% vSech kvalitativnich probléml je
odpovédno jen 20% pfic¢in. Autor Nenadal (2008, s. 309) uvadi, ze Paretiv diagram je
jednim z nejefektivnéjSich, obvykle ptistupnych a lehce aplikovatelnych nastrojii. Postup

pro sestaveni je nasledovny:

1. usporadani prostych absolutnich cetnosti polozek podle mnoZzstvi (frekvence)
vyskytu od nejvétsiho po nejmensi,

2. vyjadfeni relativniho podilu jednotlivych polozek (napt. vad) na celkovém poctu
polozek (vad) a v nasledném kumulovani téchto relativnich Cetnosti,

3. nad kazdou polozku (vadu) vyjadiime kumulovanou relativni ¢etnost a spojime je

ktivkou, nékdy ozna¢ovanou téze jako Lorenzovou kiivkou.

Na vysledném diagramu s Lorenzovou kiivkou pak aplikujeme pravidlo 80/20 a zaméfime
se na vyreSeni kritickych polozek, které vytvareji 80% vSech problémd, v nasem piipadé
vad. Na obrazku 9 je vidét vysledny diagram, u kterého nam 80% vad predstavuji dvé
polozky, a to ulomené vyvody a ryhy (Blecharz, 2011, s. 33; Nenadal, 2008, s. 308-312;
Veber, 2007, s. 146-148).

T T
119 520 ETE LY 166,_0_r_100
I 1
g 1
95 616 . — 80
2 l | £
E | | g
R 71712 detioddiaio o 160 3
= . ! 8
a et
£ 47 808 e Ll40
1 |
23 904 s r-120
. :
0 - +-|0
Ulomené vyvody Ryhy Bubliny Jiné

Obrazek 9 Paretiiv diagram a aplikace pravidla 80/20 (Nenadal, 2008, s. 312)
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3.1.5 Bodovy korela¢ni diagram

Korelacni diagram se vyuziva piedev§im ke grafickému zndzornéni stochastické
(matematicky obor, ktery se zabyva zkoumanim a modelovanim nahodnych jevi)
zéavislosti dvou ndhodnych proménnych. Vzajemné hodnoty se nanaseji na soufadnice osy
x a y a oznaci se bodem. Usporadani bodli mize poukazovat na rizné trendy, které je
mozno prolozit ptimkou ¢i kiivkou. Blizkost situovanych bodli naznacuje provazanost s
druhou proménnou. Zakladni typy zavislosti jsou patrné na obrazku 10 (Blecharz, 2011, s.

38; Nenadal, 2008, s. 314; Veber, 2007, s. 149-150).

f

T g

2 [44!_1_1__.1‘
=i Rl R | e T L T

Silna kladna zavislost Slaba kladna zavislost Kfivkova zavislost

o , i [
ﬁ = e |

k __._-._x_r._ ... \: S TSN B S R P :_1__ ;_n_;;
Zadna zavislost Silna zaporna zavislost Slaba zaporna zavislost

Obrazek 10 Zakladni typy zavislosti dvou proménnych (Veber, 2007, s. 150)

3.1.6 Histogram

Dalsi z tady grafickych néstrojt, ktery slouzi k analyze spojitych dat. Jedna se o sloupcovy
graf, ve kterém se na osu x umistuje Cetnost a na osu y se vynasi naméfené hodnoty -
intervaly namétenych hodnot, kde kazdy z intervalti méa definovanou dolni a horni hranici
Xp a xy. Pokud vysledny graf ma tvar pfipominajici zvon (tzv. Gaussova kiivka) a je
symetricky, da se fici, ze se jednd o stabilni proces. Pokud je histogram odlisny, respektive
je asymetricky, tak se jedna o nestabilni proces, ktery podléha specidlnim vliviim, coz je
napf. Spatny ndstroj, Spatn¢ nastaveny stroj, chyba délnika ¢i procesu apod. (Blecharz,

2011, s. 34; Nenadal, 2008, s. 302; Veber, 2007, s. 151).
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3.1.7 Regulacni diagramy

Regulacni diagram ptedevS§im slouzi k zobrazovani zjisténych hodnot v casové
posloupnosti, diky niz mizeme zjistit, zda je proces stabilni ¢i nestabilni v jednotlivych
okamzicich; zda plisobi ndhodné ¢i stanovitelné vlivy. Nastroj je vyuzivan k statistické

regulaci procest (Veber, 2007, s. 151).

3.2 Nové nastroje managementu kvality

Tyto nastroje jsou urceny predevsim k analyze riiznych, zpravidla neciselnych informaci, a
uplatiuji se zejména pii pldnovéani jakosti. Do této skupiny patii n€kolik jednoduchych
pomucek, diky kterym muzeme dosdhnout pozadovaného cile. Oznaceni ,,nové“ je
historicky odvozeno od nové éry komplexniho fizeni. Tyto nastroje nenahrazuji néstroje
zakladni, protoze fada z nich byla nové¢ vytvorena. Do této skupiny patii: afinitni diagram,
diagram vzajemnych vztaht, systematicky (stromovy) diagram, maticovy diagram, analyza
udajii v matici, diagram PDPC, sitovy graf aj. (Nenadal, 2008, s. 329; Veber, 2007, s.
151).
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4 ZMETKOVITOST

Tato kapitola je vénovana zabezpecCeni kvality, zvlasté pak identifikaci neshody kontrolou
a vypotradanim se s vadou ¢i zmetkem. Prevence a ptipadné feSeni kvalitativnich problémut
je velmi dilezitym faktorem, ktery ovliviiuje cely chod organizace a
konkurenceschopnosti, a taktéz zabranuje, aby se nekvalitni vyrobek dostal na trh. Kazda
spolecnost, kterd néco produkuje, at’ uz se jedna o vyrobek nebo sluzbu, musi mit néjakou

kontrolu svého produktu a jasn¢ definovana pravidla pro feseni ptipadného problému.

4.1 Zabezpecovani rizeni kvality ve vyrobé

vvvvvv

vyrobek (standard), jaké budou standardizované postupy (technologické, pracovni) a jaky

bude zptisob provadéné kontroly.

Primyslové vyrabény produkt je souborem néckolika prvkl, kde kazdy z nich ma fadu
kvalitativnich vlastnosti a tyto je mozno piesné vymezit. Spole¢ny efekt t€chto vlastnosti
ma vyznam pro posouzeni konecné kvality vyrobku. Zmény vstupniho materialu, velikosti
vyrobnich davek, zplsoby piedavani ve vyrobnim procesu, technologické a pracovni
podminky, to v§e mlze zapfiCinit zdsadni zmény v jednotlivé charakteristice, a tim téz

kolisani celkové kvality. Jedna se o Ctyti faktory kvality:

e material,
e stroje, nastroje, pfipravky,
e postupy (technologické, pracovni, dopravni, kontrolni),
e lidé (vSechny trovné managementu a vSechny urovné pracovniki).
Tomek a Vavrova (2000, s. 338) uvadégji, ze pozadavek na tizeni kvality lze rozdélit v

ramci vyrobniho procesu na dvé¢ zékladni etapy, a to na ptipravu vyroby a vlastni vyrobu.

Nedisledna ptiprava vyroby a nedostatecné obstarani potiebnych informaci, tykajicich se
jakosti pro vyrobni proces, miize mit zavazny dopad na kone¢nou kvalitu vyrobku (Tomek

a Vavrova, 2000, s. 338).
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4.2 Rizeni neshody

Autor Okland (2014, s. 171) popisuje, ze k odhaleni chyb nebo defektli se pouzivaji tii
obecné metody, které mohou slouzit i jako prevence. Tyto metody jsou:

e sbér dat tykajicich se chyb a vad,

e kontrola nasbiranych dikaz,

e vybér spravnych dikazi.

Nenadal (2008, s. 164) rozliSuje slova neshoda a vada. Neshoda je odchylka od
specifického pozadavku. A slovo vada definuje jako neshodu, kvili které produkt neni

schopen plnit funkci, pro niz je urcen.
Podle normy CSN EN ISO 9000:2016:

e neshoda =, nesplnéni pozadavku*,
o vada = ,nesplneni pozadavku ve vztahu k zamyslenému nebo specifikovanému

pouziti.*

Veber (2007, s. 101) popisuje neshodu jako situaci, ktera nastava pii nesplnéni pozadavku.
Dale bere v uvahu fakt, ze neshoda mtize byt zptisobena nebo se tyka dodaného materialu,
vyrobnich ¢i provoznich operaci, vystupu a hotového nebo dodan¢ho produktu. Neshoda
muze nastat 1 diky pfipravku ¢i méfidlu, ktery je zapotfebi v dané operaci. Upozoriiuje
také, Ze slovo neshoda ma v praxi hned né€kolik vyrazl: zmetek, vadny vyrobek, porucha,

poskozeni, zdvada.

4.2.1 Vyporadani se s neshodou
Veber (2007, s. 101-102) radi, vypofadat se s neshodnym vyrobkem nasledovné:

Identifikace a izolace - postupy v piipadé€ zjisténi neshody reaguji zpravidla v nékolika
smérech. Pokud tak Ize, neshodu vyfeSime okamzité na misté. Pokud ale neni mozné
napravu provest, tak je zapotiebi identifikovat problém, vyrobek fadné€ oznacit a dat jej na

pfedem stanovené misto.

Vyporadani neshod - urend osoba by méla stanovit, jak bude nalozeno s neshodnym
produktem. VétSinou se rozhoduje, zda se opravi, pfepracuje, vyuzije k jinému ucelu, nebo
zlikviduje. Nekdy Ize udélit 1 vyjimku, pii které se mize pouzit, napt. kdyz se jednd o

drobnou vadu, kterd neomezuje technické pozadavky. Vyjimka plati 1 tehdy, jsme-li
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z diivodu nedostatku dili nuceni takovy dil pouzit. O kazdé neshodé je idedlni vést

zaznam.

Reklamacni Fizeni - pokud se neshoda vyskytne na jiz dodaném produktu nebo sluzbg, je
v zajmu spolecnosti, ktera produkt dodala, takto vzniklou neshodu co nejrychleji vyiesit.

Reklamacni postup je zpravidla uveden ve firemni reklamacni smérnici.

StaZeni produktu z trhu — divody pro stazeni produkt z trhu mizou byt napt. riziko

ohroZeni zdravi uzivatele, ohroZeni zivotniho prostiedi a Skody na majetku.

Nenadal (2008, s. 164-168) uvadi a popisuje devét krokt, jak se vypotradat s neshodou. V

nékterych krocich se shoduje s autorem Vebrem. Nasledujici kroky jsou:

Zajisténi neshodného produktu - odhaleni mize byt provedeno béhem kontrolnich

operaci, zkusebnich operaci ¢i v samotném pritbéhu vyroby. Neshoda musi byt ohlasena.

Oznaceni neshodnych produktii stanovenym identifika¢nim znakem a jejich separace
- co nejdiive po odhaleni je potfeba fyzicky oznacit produkt, umistit jej na specidlné

vyznacené misto a vytvofit zaznam v dokumentaci.
Provedeni zaznamu o neshodé - poskytuje zdkladni informace pro analyzu.

Piezkoumani (posouzeni) neshody - definovani moznych pfi¢in vzniku neshody a urceni
stanoveného zpiisobu vyporadani se, a to tak, aby eventudlni negativni dopady byly co
nejmensi. Vyporadani predstavuje rizné moznosti: opravy, piepracovani, udéleni vyjimky,

zmény specifikace, anebo likvidaci.

Vyporadani neshody - realizace piedchoziho kroku v konkrétni formé, za co

nejrychlejSiho vypofadani se s neshodou.

Kalkulace nakladu a ztrat - vycisleni vicenakladd spojené s vicepraci ve formé opravy,
nebo prepracovani, ztraty z prodeje za niz8i cenu, ztraty trzeb z nepouzitelnych produkti,
naklady na likvidaci apod.

ResSeni Skod - jedné se o posouzeni miry zavinéni konkrétniho pracovnika, oddéleni nebo

Mrwe

procesu, a stanoveni feSeni a thrady. Cilem je najit opravdovou pfi€inu.

%

Rozbory neshod - pravidelné sledovani a utvafeni rozborti neshod a jejich pficin.

Realizace vedouci k napravé a kontrola ucdinnosti - samotné realizace, ktera vede k

uzavieni neshody a zamezeni opakovani stejného problému.
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4.3 Kontrola jakosti

Veber (2006, s. 195) poukazuje na fakt, ze nelze opomenout kontrolu, ale sama kontrola
vétSinou neptidava hodnotu produktu, ale naopak vytvaii velké naklady pro organizaci.
Proto je potieba projektovat kontrolni operace s rozmyslem, a tam, kde jsou opravdu
zapotiebi. Zvlasté pak nevytvaret plosné kontroly a duplicitni kontroly. Uvadi také

zékladni druhy kontroly:

e vstupni - dodanych surovin, materiald, polotovarti a kompletacnich dilu,
e provozni - kontrola v dobé vyroby produktu ¢i realizaci sluzby,
e vystupni - kontrola jiz findlniho vyrobku, sluzby.
Castoral (2015, s. 78) pise o kontrole kvality, kde svoji Gilohu sehréavaji statistické metody,
které mohou vyloucit ndhodné¢ zmény kvality. Tyto statistické metody pak rozliSuje na:
JStatistickou vybérovou kontrolu prijmu zdroju, vybérovou kontrolu na prijmu podle
variant kvality, standardy statistické vybérové kontroly, plany pribezné vybérové kontroly
a metody statistického Fizeni technologickych procesii”.
Dale Veber (2007, s. 97-98) uvadi, ze se kontroly daji rozliSovat podle ¢innosti a pohledu
pouziti:
Kontrola v provoznich procesech:
e pooperacni kontrola - kontrola provadéna az v dobé&, kdy je operace ukoncena,
tzn. kontrola na dobré a Spatné prvky,
e mezioperacni kontrola - kontrola je realizovana v priibéhu operace, kde miZzeme
odhalit nezddouci problém a zamezit tak dalsi praci, kterd by byla zbyte¢na,
e pred zahajenim operace - kontrola, kterd oveéfuje spravnost vSech elementd, které

by mohly ovlivnit kvalitu produktu.

Kontrola z hlediska uplnosti:

e uplna kontrola - N¢kdy oznaCovana také jako stoprocentni, protoZe se ovéfuje
kazdy prvek.
e neuplna kontrola - Kontrola n¢které¢ vybrané ¢asti prvku ¢i procesu. Muze byt
nahodnd nebo statisticka.
Kontrola z pohledu osoby:
e sebekontrola - Kontrola vlastni odvedené prace.
e nasledujici operace - Kontrolu provadi pracovnik na dal§im pracovisti, kde mtze

odhalit nedostatky ptfedchoziho pracovnika.
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e technické - Kontrolu provadi specialista na kontrolu, nebo kontrolu provadi
zkuSebni laboratofe.
e vedouci pracovnik - Kontrolni ¢innost zajist'uje mistr, vedouci smény apod., ktery

zodpovida za dané odd¢€leni.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 O SPOLECNOSTI

Spolecnost Esko Brno s.r.o., dale jen Esko Brno, je spolecnost s ru¢enim omezenym, ktera
vznikla dne 22. 8. 2007, se sidlem v Brng, Videiiska 101/119, PSC 619 00, Ceska
republika. Pasobi v lehkém strojirenstvi a v soucasné dobé zaméstnava okolo 160
zaméstnancl. Mezi hlavni vyrobky spolecnosti patii tzv. fezaci plottery, které jsou
vyuzivany v ruznych primyslovych odvétvich. Esko Brno je jednim z vyrobnich zavoda
belgické firmy ESKO, jejiz sidlo vedeni je ve mést¢ Gent. Celd spole¢nost Esko byla

zaclenéna do americké skupiny Danaher v roce 2011.
ESKO-GRAPHICS BYVBA

Esko je svétovym dodavatelem integrovanych feSeni pro obalovy primysl, vyrobu etiket,
nalepek a display dokoncovani, komercni tisk a vydavatelstvi. Spolecnost Esko se dale
zabyva softwarem pro tvorbu grafiky, strukturalniho designu a dale pro pre-production,
automatické workflow, fizeni jakosti a online schvalovani. Reseni od spolegnosti Esko
podporuji a tidi obalové a tiskové procesy u majitel znacek, obchodniki, designert i u

vyrobct obalil.

Velkym ptinosem spole¢nosti Esko je, ze méa vybudovanou celosvétovou sit’ distributorti a
pro instalaci a servis stroji ma partnery ve vice nez 50ti zemich. Esko zaméstnava po
celém svété kolem 1500 lidi. Esko centrdla sidli v belgickém Gentu, vyrobni a R&D

zévody jsou v péti evropskych zemich a dale v USA, Ciné a Indii.

Produkty a sluzby od spolecnosti Esko zvysuji zdkaznikim produktivitu, snizuji naklady,
zrychluji uvedeni produktii na trh, rozsifuji obchodni pftilezitosti a zvySuji vynosy (Esko-

Graphics bvba, © 2017).
Vlastniky spolecnosti k 1. lednu 2017 jsou spole¢nosti:

e ESKO-GRAPHICS KONGSBERG AS, ICO: 947034235
3616 Kongsberg, Kirkegaardsveien 45, Norské kralovstvi
Obchodni podil: 90%

e ESKO-GRAPHICS BVBA, Registracni ¢islo: 0475.099.565
9051 Gent, Kotrijksesteenweg 1095, Belgické kralovstvi
Obchodni podil: 10%
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Statutarnim organem spole¢nosti je spravni rada, ktera je tvorena tfremi cleny:

e Peter Irma Tony Michiels, Belgické kralovstvi

e Bruno Vaes, Belgické kralovstvi

e Jeroen Minoodt, Belgické kralovstvi
Prokura:

e Karel Novacek

e Ing. Ondfej Petr, MBA

5.1 Zakladni udaje

Identifikaéni ¢islo: 277 44 698

Pravni forma: spolecnost s ru¢enim omezenym

Oblast podnikani:

Tiskarny (pocitacové)
Pocitacovée plottery

Stroje a zafizeni na fezani a dérovani lepenky (kartonu)
Rezacky na lepenku
Rezagky vinité lepenky

Stroje a zafizeni na vyrobu lepenkovych (kartonovych) vyrobki

Stroje a zafizeni na vyrobu lepenkovych krabic

ESKO

Obrazek 11 Logo firmy Esko Brno s.r.o. (Esko, © 2017)

Logo spole¢nosti:

Finan¢ni udaje za rok 2015
Ziakladni kapital: 200 tis. K¢
EBT: 80 595 tis. K¢

Trzby za prodej vyrobkii a sluZzeb: 1 361 278 tis. K¢
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Aktiva/Pasiva celkem: 376 401 tis. K¢ /326 378 tis. K¢

Osobni naklady: 78 107 tis. K¢

Vlastni kapital: 160 444 tis. K¢

Cizi zdroje: 165 934 tis. K¢

Pocet zaméstnancii: 148 (35 administrativa, 113 délnické profese)
Pocet vyrobenych kusii stroji: 835 (53 statt, 399 destinaci)

Zamérn¢ uvadim dostupné udaje za rok 2015, protoze financéni tidaje za rok 2016 se

zpracovavaji v prubéhu roku 2017 a odesilaji se v prubéhu cervna na Krajsky soud v Brné.

5.2 Cile spolecnosti - klicové ukazatele spolecnosti

V roce 2011 firmu Esko Brno koupila spole¢nost Danaher a urcila kli€¢ové indikatory

/ukazatele, jimiZ firmu Esko Brno hodnoti.
Klic¢ové ukazatele spole¢nosti Esko Brno:

e bezpecnost (drobné nehody, zdvazné nehody),

e nepiimé ndklady (vzdelani, cestovni néklady, najemné, energie, reprezentace, IT a
telekomunikace, externi sluzby, kancelaisky material),

e kvalita vyrobenych stroji,

e vcasnost dodani vyrobku s ohledem na pozadovany termin nakladky,

e hodnota skladu (pocet dnti, které jsou pokryty zasobami),

e kupni cena materialt,

e dodavatelska kvalita,

e vcasnost dodani od dodavateli,

e kvalita dodavatelu,

e hodnota Srotovaného materialu,

e hodnota vyvoje a vyzkumu.

Vsechny tyto klicové ukazatele jsou sledovany a vyhodnocovany kazdy mésic. Na konci
roku se provadi celkova sumarizace piedeslého roku a pomoci tabulek a grafu se vyhodnoti

uspésnost organizace.
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5.3 Organizacni struktura spole¢nosti a zaméstnanci:

Reditel
spoleénosti

Logistika a
nakup

e
stolii hlav
y nakup Hlavr}é Ty Test Balen}'a Podsestav
montaz expedice
Nakup
materialu

Logistika

IMEX
specialista

Pers:)né]n
i oddéleni

Zaké.zky a
planovani

Vyvoia | | ppg
zkum

BOZP ‘ I Kvalita Finance

Procesni
inZenyii
Test/IT

inzeny

Obrazek 12 Organizacni struktura (Vlastni zpracovani dle internich materiali spolecnosti)

Spole¢nost Esko Brno zacinala jako malé firma jen s nékolika malo zaméstnanci. V
prabéhu celé existence spolecnosti se organizacni struktura n¢kolikrat zmeénila anebo se
rozsifovala v disledku zvyseni poétu zaméstnanci a objemu prace. V soucasné dobé Esko
Brno vyuZziva liniovou organizac¢ni strukturu, kterd je jednou z formalnich organizacnich
struktur. Jedna se o zdkladni uspofadani, kde kazdy nadtizeny ma ptridélené konkrétni
podtizené. Reditelem (prokuristou) je Ing. Karel Novacek a dal§im prokuristou je Petr
Ondrej, ktery ma na starosti finance. Oba dva jsou zmocnéni jednat a rozhodovat o
spole¢nosti Esko Brno. Kazdé oddéleni ma svého manaZzera, ktery zodpovida za vedouciho

pracovnika a jeho podfizené.
Zaméstnanci

Od zalozeni spole¢nosti Esko Brno v roce 2007 se spolecnost neustale vyviji a roste. Esko
Brno nemuselo nikdy ve své historii propoustét zaméstnance kvili nadbyte¢nosti; ani v
dobé finan¢ni krize. Dikazem je meziro¢ni narGist zaméstnancl, ktery je uveden na
obrazku 13. Pocty zaméstnancu jsou uvedeny vzdy k poslednimu dni daného roku a v jeho

prubéhu se neustale proménuji v disledku fluktuace zaméstnanc.
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Obrazek 13 Graf's vyvojem poctu zaméstnanci od roku 2007 do 2016

(Vlastni zpracovani dle internich materialit spolecnosti)

5.4 Historie spole¢nosti

Historie spole¢nosti Esko Brno se odviji od ptivodniho vyrobniho zdvodu v norském meésté

Kongsberg. Dlivodem pro pfemisténi vyroby z Norska je dle slov dlouholetého norského

feditele skute¢nost, ze se jiZ neméli kam
dal rozvijet, a potfebovali zvétsit kapacitu
vyroby. Proto hledali vhodnou lokalitu a
nakonec vybrali Ceskou republiku a mésto
Brno. Od zaloZeni brnénské vyrobni
pobocky v roce 2007 az do roku 2015 byl
centrem norského zajmu postupny transfer
produktovych tfad s veSkerou podporou

vyroby.

Prvni plotter vznikl v roce 1965, slouzil pro
kresleni topografickych map a od dneSnich
strojt se velmi li§il. DalSim vyznamnym
fezacim, respektive kreslicim plotterem byl
stiil uréeny pro automotive. Takové stroje

dokazaly tvotit vykresy v poméru 1:1 pro

Obrazek 14 Montazni hala v Brné (Interni

materidl spolecnosti)

nejvyznamnéj$i automobilky svéta. V osmdesatych az devadesatych letech se zacalo s
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vyrobou strojii pro reklamni a obalovy primysl, avSak stale se vyrabély kreslici stoly. Od
devadesatych let az do roku 2003 se firma specializovala hlavné na vyrobu stroji pro
obalovy primysl. Od roku 2004 se opét zacaly vyrabét stroje pro reklamni pramysl. Tato
specifikace pietrvala az do soucasnosti, kde hlavni podil prodanych stroji opét tvori
zakazky pro reklamni i obalovy primysl. Spolec¢nost Esko vyrabéla a vyrdbi stroje pro
nejriznéjsi a nejvyznamnéjsi spolecnosti na svéte. Mezi hlavni zakazniky patfily nebo patii
spolecnosti jako: Boeing Aircraft, Fisher-Price NYC, Kraft Foods, Philip Morris, WalMart,
IKEA, Nokia, Tetra Pak, Flexoprint, Hewlett-Packard, Black&Decker, Procter&Gamble,
Gillette, Duracell, IBM Corp., Ferrero Rocher, Mitsubitchi Corp. Hyundai H.I., Intel Corp.

a mnoho dalSich.

Od roku 2011 patifi do investicni skupiny Danaher, kterd zavadi ve svych firmach
”Stihlou” vyrobu a redukuje néklady a plytvani pomoci metod standardni prace, 5S,

Kaizen, Kanban atd.

5.5 Rozmisténi budov

Na obrazku 15 je vidét rozloZeni CT parku, ve kterém se nachdzi spole¢nost Esko Brno.
Celkem ma spolecnost Esko Brno pronajaty 3 vyrobni haly a ostatni pomocné prostory

v arealu pronajimatele, o celkové vyméte okolo 12 000 m?.

VP&

I | ": vpa
|

Obrazek 15 Rozlozeni hal v objektu CT parku Vienna Point (Interni material spolecnost)


https://cs.wikipedia.org/wiki/Hewlett-Packard
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Rozmisténi jednotlivych oddéleni v prostorach CT parku:
VP2: skladové prostory v podzemni ¢asti budovy.
VP3: hlavni vyroba fezacich stolt, oddéleni testu a baleni.

VP4: hala je rozd€lena na dvé Casti. V prvni Casti se nachazi montaz traverz a pomocna
montaz. V druhé Casti haly se nachazi sklad, lepirna, obrobna a oddéleni kvality a
metrologie. Do budovy VP4 jsou situované i kancelafe pro oddéleni nakupu, logistiky,

planovani, financni, technické podpory a celého vedeni spolecnosti.
VPS5: skladové prostory.

VP6: sklad expedice a vyroba néstrojli a hlav pro fezaci stoly.

5.6 Montazni technologie

Spole¢nost Esko Brno vyrabi fezaci stoly na zakladé poptavky od zakaznika. Jednd se
pfevazné o montdzni Cinnost a dal$i dopliujici vyrobni procesy. Na zaklad¢ ptani

zakaznika dochazi k vyrob¢ stroje na zakazku.
Vyroba probihd v téchto krocich (n¢které operace probihaji paralelné):

e lepeni stolt,

e predmontaz,

e montaz traverz,

e hlavni montaz,

e montaz hlav,

e testovani vyrobeného stroje,
e jeho demontdz,

e zabaleni stroje a jeho finalni expedice.

Cela vyroba je zaloZena na disledném dodrzovani jednotlivych krokd, na plynulém toku
materiald a polotovar vyrobou az do kone¢ného stavu. Na vSechny vyrobni tkony jsou

manualy, které zajist'uji standardizaci procesu.
Lepeni stoli a jejich obroba

Toto oddé€leni zajistuje samotnou vyrobu desky stolu fezaciho plotteru Kongsberg.
Samotna vyroba se provadi z lepeni kust plecht, profilti a podkladu pro linedrni vedeni.

Spravnou pozici zajiStuje lepici stolice. Vnitini Casti desky stolu jsou rozdéleny na
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vzduchové sekce. Po zalepeni a technologické piestavce na vytvrdnuti lepidla je deska
stolu otestovdna na vzduchotésnost. Dale je pfemisténa do obrobny, kde je zabrousena,

oCiSténa a pripravena k odeslani na lak. Lakovani zajistuje externi firma.
Pifedmontaz

Oddé¢leni pfedmontaze provadi pfipravu pro hlavni montdz, montdz traverz a pfipravu
vakuovych pump dle objednavky zékaznika. Jde o montaz drobnych ¢asti, lepeni motoru a
pastorku, pfipravu kabelaze a dalsi podobné montaze. Zakaznikem se rozumi jiné oddé€leni

nebo samotny koncovy zakaznik, u které¢ho je instalovan fezaci stul.
Montaz traverz

Na tomto useku se provadi velmi pfesné nastaveni traverzy (na setiny milimetru) a osazeni
traverzy (portalu) soucastkami, elektronikou a kabeldzi. Tato traverza se za pomoci
linedrniho vedeni a ozubeného vedeni pohybuje po stole. Pohyb zajistuji prevodovky s
motorem, které jsou ve styku s ozubcem pfipevnénym na stole. Hotovy vyrobek je

pfemistén na hlavni montaz.
Hlavni montaz

Ukolem hlavni montaZze je osadit pfipraveny nalakovany svafovany rdm riznymi
souCastkami vcetné elektroniky a kabelaZze. DalSim postupem je pfipevnéni desky stolu a
nastaveni linedrniho vedeni a ozubeného vedeni na setiny milimetru. Na takto pfipraveném
stole je dalSim Ukolem nasazeni traverzy na stiil, zajiSténi spojeni a rucni sefizeni se

stolem. Takto pfipraveny stll je nachystan pro test.
Montaz hlav

Samostatné pracujici oddéleni, které¢ vyrabi drzédky pro nastroje a sestavuje nastrojové
hlavy. Jednotlivé nastrojové hlavy se skladaji z desitek casti, které se montuji ¢i lepi
k sobé. VSe je provadéno s maximalni preciznosti a po sestaveni samotného vyrobku je
hlava otestovéana ptislusnym technikem. Hotové vyrobky jsou pfidany k nastavenému stolu

nebo jsou zafazeny k objedndvce pro zakaznika.
Testovani vyrobeného stroje

Toto oddéleni mé za ukol otestovat vyrobeny stll a pfipravit jej pro expedici. Samotné
testovani je provadéno nekolika procesy. V prvni fazi testovaci technik zapoji vSe potiebné

a vizualn¢ zkontroluje cely stroj. Po zapojeni ovéti spusSténi a funkCnost stroje. Nahraje

software a postupuje pfesn¢ dle manudlu s nastavovanim a oveéfovanim funkc¢nosti vSech
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¢asti a spoju. Testovaci technik je poslednim subjektem, ktery je zodpovédny za kvalitu

vyrobeného stroje.
Demontaz, zabaleni stroje a jeho finalni expedice

Pracovnici v oddéleni baleni a expedice maji za ukol rozebrat stroj a fadn¢ a bezpecné
tento vyrobek zabalit, aby byla zaji§téna maximalni ochrana pti dopravé k zakaznikovi.
Stroj je rozloZen na tfi a vice baleni, dle velikosti objednavky. Rezaci stil nelze prevazet
sestaveny pohromad¢ z diivodii nadmérné velikosti, vahy, a aby bylo mozno zachovat
piesné nastaveni stolu. Prvni ¢asti baleni je samotna traverza (portal). Druhé ¢ast obsahuje
desku stolu a tfeti casti je samotny ram s piipravenou kabeldzi a elektronikou. Do tieti
prepravovaci bedny jsou také umistény dalsi potfebné casti, ¢i specifikace dle objednavky
zakaznika. Protoze spolecnost vyvazi sviij produkt do celého svéta, je na kvalitu zabaleni
stroje kladen velky diraz. NeZz dorazi takto ptepravovany stroj k zdkaznikovi,

musi vydrzet otfesy, vlhkost a zvladat velké teplotni rozdily.

5.7 Vyrobni portfolio
Esko Brno v soucasné dob¢ vyrabi ¢tyii produktové fady fezacich stoli znacky Kongsberg:

e Rada XE10

e Rada XP auto
e RadaX

e RadaC

Prvni dvé fady jsou v soucasné dobé jiz méné vyrdbény a planuje se ukonceni jejich
vyroby. Typickym znakem téchto dvou tad je, Ze jsou pfesné¢ dany rozméry stoll, tedy
velikost pracovniho prostoru. Kdezto u fad ,,.X* a ,,C* si zdkaznik mize vybrat z riznych
délkovych variant. Také moZnost varianty nastroji je velmi omezena oproti novym fadam
»X“a,,C Da se fici, ze produktové fady ,,XE10“ a ,,XP auto* jsou vyrabény pfevazné pro

dlouholeté zakazniky.

Rezaci stiil Kongsberg - Rada Xel0

Kongsberg tada ,,.XE10“ je nejmensi platforma fezaciho stolu. Je navrzena tak, aby
umoziovala rychlé a vysoce kvalitni feSeni pro vzorkovani a malosériovou vyrobu.

Vyhodou tohoto stroje je ptfedevsim jeho maly rozmér, tudiz je vhodny i pro mensi firmy.
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Technicka specifikace

Tabulka 1 Technicka specifikace rady XE 10

(Vlastni zpracovani dle internich materialii spolecnosti)

Technicka specifikace XE 10
Pracovni plocha 800 x 1100 mm
Maximalni velikost materidlu 1000 x 1500 mm
Celkovy rozmér 1630 x 1580 mm
Viéha 175 kg
Maximalni rychlost 64 m/min
Maximalni akcelerace 12m/s2-12G
Presnost +.00078” + 20 um
Maximalni horizontalni fezaci
sila 200 N
Maximalni vySka 20 mm

Obrdzek 16 Rezaci still Kongsberg XE10 (Interni materidl spolecnosti, 2016)

Rezaci stiil Kongsberg - Rada XP auto

Rada ,, XP auto“ je plné automaticka diky systému nakladani a vykladani materialu. Systém
je zaloZen na bezobsluzné operaci, kterd je podporovana automatickou kalibraci néstroje a
kamerovym systémem pro piesnou registraci tisku - fezani. Diky této technologii Setfi Cas
a snizuje vyrobni naklady.

»XP auto* zvladne Sirokou Skalu materialli. Je optimalizovan pro béh nékolika stovek listl
papirt nebo jinych sendvicovych materidli. Pfi osazeni frézovacim nastrojem se muze

zpracovavat i tuhy material, jako je MDF nebo akrylové panely PVC.
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Technicka specifikace

Tabulka 2 Technicka specifikace rady XP auto

(Vlastni zpracovani dle internich materialit spolecnosti)

Technicka specifikace XP 24A XP 44A
Pracovni plocha 1680 x 3200 mm | 2210 x 3200 mm
Maximadlni velikost materidlu 1700 x 3300 mm | 2230 x 3300 mm

3600 x 11000 4200 x 11000
Celkovy rozmér mm mm
Viaha 2600 kg 2800 Kg
Maximalni rychlost 100 m/min
Maximalni akcelerace 1.6 G
Presnost - -
Maximalni horizontalni fezaci sila - -
Maximalni vyska 70 mm
Maximalni vySka ulozeného mat. I m

Obrdzek 17 Rezaci still Kongsberg XP auto (Interni materidl spolecnosti, 2016)

Rezaci stiil Kongsberg - Rada X

Rada Kongsberg ,,X* digitalnich fezacich stolii je vyrabéna v sedmi riiznych velikostech
modeli a mize byt nakonfigurovan tak, aby feSila prakticky kazdy dokoncovaci ukol
vztahujici se k baleni, vzorkovani, reklamé a vyrobé nélepek. Je velmi univerzalni fadou.
Rezaci still je dodavan s celou fadou specidlnich nastrojii. Tyto néstroje nabizeji rychlost,
vykon a flexibilitu pro zpracovani Siroké Skaly materidld, jako je papir, karton, pfeklizky,
lepenky, pény, textilie, dfeva a dlouhy seznam plasti. Stroje jsou vyrabény ve tiech

verzich, které se lisi vybavou:
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e Designer - pro profesionalni vyrobu vzorkd,

e Sign Production - pro vSestrannou vyrobu,

e Pack Production - pro vSestrannou vyrobu obalovych materiala.

Technicka specifikace

Tabulka 3 Technicka specifikace rady X2x

(Vlastni zpracovani dle internich materidlu spolecnosti)

Technicka specifikace X20 X22 X24
1680 x 2190 | 1680 x 3200
Pracovni plocha 1680 x 1270 mm mm mm
1740 x 2570 | 1740 x 3575
Maximadlni velikost materidlu | 1740 x 1750 mm mm mm
3610 x 2850 | 3610 x 3850
Celkovy rozmér 3610 x 1900 mm mm mm
Viaha 455 kg 525 kg 630 kg
Maximadlni rychlost 50 m/min
Maximalni akcelerace 5.6 m/s*-0.56 G
+ 200 pm
Ptesnost +.0078”

Maximalni horizontalni
fezaci sila

pro standardni néstroje 220 N, s nastrojem Power
Head 500 N, s nastrojem pro frézovani 3kW

Maximalni vyska

50 mm nebo 95 mm

Tabulka 4 Technicka specifikace rady X4x

(Vlastni zpracovani dle internich materidlu spolecnosti)

Technicka specifikace X44 X46 X48
2210x 4800 | 2210 x 6550
Pracovni plocha 2210 x 3200 mm mm mm
2270 x 5250 | 2270 x 6930
Maximadlni velikost materidlu 2270 x 3575 mm mm mm
4140 x 5550 | 4140 x 7200
Celkovy rozmér 4140 x 3850 mm mm mm
Viaha 815 kg 1150 kg 1485 kg
Maximalni rychlost 50 m/min
Maximalni akcelerace 54m/s*-0.54 G
+ 350 pm + +400 pm +
Presnost + 30 pum £+ .012” .014” .016”

Maximalni horizontalni fezaci
sila

pro standardni nastroje 220 N s nastrojem Power
Head 500 N, s nastrojem pro frézovani 3kW

Maximalni vyska

50 mm nebo 95
mm

95 mm
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Obrazek 18 Rezaci stiil Kongsberg X (Interni materidl spolecnosti, 2016)

Rezaci stiil Kongsberg - Rada C

Tento stroj je uréeny pro zpracovani vSech druhl papirt, folii, lepenek, diev, plasti,
molitanovych pén a lehkych slitin. VSechny tyto materidly je schopné fezat, frézovat,
ohybat podle druhu materidlu a potfebného zpracovani. Pro frézovani ma velmi vykonnou
3kW frézovaci jednotku, ktera je schopna pracovat nepfetrzit¢. Tento model umoziuje
lehkého uhlikového kompozitu, ktery pifi fezani (v porovnani s ostatnimi systémy)
zajist'uje konstantni presnost. Jedna se tedy o velmi flexibilni stroj, ktery se d& pouzit pro
fezani obalového materidlu, vyrobu reklamnich predmétt, folii a nalepek aj. Vymeéna
nastroju, hlav a cepeli je velice jednoduché a rychla. Nasledné je pomoci integrovaného
senzoru automaticky kalibrovana $picka néstroje a pracovni hloubka. Tento model dokaze
pracovat 24 hodin a 7 dni v tydnu bez piestdvky, s minimalnim plytvanim Casu pro
premistovani traverzy. Stroj se musi zastavit jen tehdy, pokud se méni nastroje, ¢i je

zména materialu.
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Tabulka 5 Technicka specifikace rady C

(Vlastni zpracovani dle internich materidlu spolecnosti)

Technicka specifikace C24 C44 C60 Co64
1680 x 3200 | 2210 x 3200 | 3210 x 1600 | 3210 x 3200
Pracovni plocha mm mm mm mm
1740 x 3700 | 2270 x 3700 | 3330 x 2125 | 3330 x 3730
Maximalni velikost materidlu mm mm mm mm
3600 x 3900 | 4100 x 3900 | 5100 x 2320 | 5100 x 3920
Celkovy rozmér mm mm mm mm
Vaha 600 kg 800 kg 800 kg 1300 kg
Maximalni rychlost 100 m/min
Maximalni akcelerace 1.72 G 1.65 G 1.57 G 1.57 G
Presnost - - - -
Maximalni horizontalni
fezaci sila s nastrojem Heavy Duty 500N, s frézovaci hlavou 3kW
Maximalni vySka 70 mm

Obrazek 19 Rezaci stiil Kongsberg C (Interni materidl spolecnosti, 2016)

5.8 SWOT analyza

SWOT analyza organizace se skldda ze Ctyt oblasti, které ptsobi a ovliviiuji chod
spolecnosti a konkurenceschopnosti. Jednotlivé oblasti jsou silné stranky, slabé stranky,
prilezitosti a hrozby. Jednotlivé faktory byly uréeny pomoci internich materidli a
individudlniho pohledu na firmu jako takovou. KaZzdému bodu je pfifazena procentualni

hodnota, ktera odpovida vySce vyznamnosti; soucet v kazdé oblasti je 100%.
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Tabulka 6 SWOT analyza (Vlastni zpracovani)

Silné Stranky % Slabé stranky %

Jméno na trhu 35 Objem fesenych reklamaci a neshod 41
Dlouholeta zkuSenost s vyrobou 29 Pomalé schvalovani zmén 28
Distribucni a servisni centra 21 Fluktuace pracovnikti 19
Kvalifikovani zaméstnanci 15 Odpor zaméstnancii ke zménam 12
Prilezitosti % Hrozby %

Zkraceni dodaciho ¢asu 33 Nekvalita vyrobeného stroje 30
Snizovani nakladt 24 Vznik novych konkurentd 23
Inovace 25 Vypadek u dodavatele 17
Snizovani nakladt u dodavatelt 18 Zvyseni cla 16
Riist cen pohonnych hmot 14

5.8.1 Silné stranky

Nejvétsi silnou strankou spolecnosti Esko Brno je dlouholetd tradice ve vyrobé strojii a
skuteCnost, ze je ve svét€ velmi zndmou organizaci, kterd produkuje stroje znacky
Kongsberg. V soucasnosti jsou stroje vyvazeny do 53 statti (399 destinaci) po celém svéte.
Historie spole¢nosti saha do roku 1965, kdy vznikl prvni kreslici stil; pozdé€ji se vyvinuly
fezact stoly. Sice firma prosla nékolikrat zménami, a to ve formeé slouceni a pfejmenovani,
ale pokazd¢ si zachovala svoji typickou vyrobu a kvalitu stroje. Firma Esko ma vytvofenou
rozsédhlou distribu¢ni sit, neustdle ji rozSifuje a déale zaméstnava stovky servisnich
technikt, ktefi zodpovidaji za sestrojeni a zapojeni stroje u zakaznika a zajist'uji zaruéni a
pozéaruéni servis stroje. Velmi odbornd a velmi pfesnd prace vyZzaduje zkuSené
zaméstnance, ktefi se spolehlivé vyznaji ve strojirenstvi, elektronice i vyrobé. Proto firma
na odbornost klade diraz a jisté neni nahodné ani jeji zakotveni v Brn€ — v mésté s bohatou

a dlouholetou strojirenskou tradici.

5.8.2 Slabé stranky

Slabou strankou organizace je zejména velmi vysoky pocet reklamaci, které zatézuji
oddéleni kvality. V reklamacich a v materidlu, ktery je zni€en pfi skladovani, manipulaci a
montazi, jsou skryty velké penézni cCastky. Nemalé naklady pifedstavuji i ztraty spojené
s likvidaci poSkozenych dild, a svou roli zde hraji i zastaralé kusy, pro které se jen tézko
hleda vyuziti. Dalsi slabinou je pomalé feSeni jakéhokoliv problému. VyZzaduje-li zménu,
jeji realizace je zdlouhava. To proto, ze kompletni oddéleni védy a vyzkumu sidli az
v Norsku a kazda vEtsi zména Cekd na schvaleni tamnim hlavnim oddélenim. V Norsku

maji na starosti veSkerou inovaci a rozvoj, a komunikace na dalku je i pfi dneSnich
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moznostech narocnd. DalSim faktorem je fluktuace zaméstnanct. I kdyz mé firma kazdym
rokem ¢im dal tim vic lidi, vyroba se zpomaluje stalym zaucovanim nové prichozich.
Fluktuace je zpiisobena vysokou nabidkou pracovnich pftilezitosti v Brné a nevhodnym a
nevyhovujicim systémem motivace a odménovani zaméstnancti. Tento faktor ma vliv 1 na

neochotu zaméstnanci a je také Casto pri¢inou jejich negativniho postoje viici zménam.

5.8.2 Prilezitosti

V poslednich letech se spole¢nost zaméfila zejména na zkraceni dodaci lhiity. To se déje
pomoci procesnich metod, neustalého zlepSovani, kaizenli a optimalizaci montézi.
Zkraceni dodaci lhity pozitivné vnima predev§im zdkaznik; nabidka je pro néj zajimavé;jsi
a poptavka se zvySuje. SniZzovani ndkladl je dalsi velkou pfilezitosti prosadit se na trhu.
Spolecnost Esko Brno pted nékolika lety zacalo s implementaci KANBANU a s
dodrzovanim pravidla FIFO. I kdyZz organizace uz tato pravidla dodrzuje, je zapotiebi
neustalého zlepSovani a hledani novych moznych uspor napt. Gispory za energii, pronajem,
vyhleddvanim tuzemskych dodavatelt apod. V neposledni fad€ by se firma méla snazit o

inovaci svych vyrobki, aby byla schopna se udrzet na Spici v daném odvétvi.

5.8.3 Hrozby

Jednou z nejvétSich hrozeb je dodani nekvalitniho vyrobku. Nejen, ze se zvySuji naklady
na dodate¢ny servis, dodavku novych dilti a dodatecnou praci, ale je taky velmi vysoké
riziko, ze spolecnost pfijde o pfizen zdkaznika, ktery po nepiijemné zkuSenosti piisté radéji
zvoli konkurenci. Jako kazdd firma, 1 Esko Brno musi s konkurenci bojovat a dobie
odvedenou praci snizovat pravdépodobnost zakaznikovy nespokojenosti. V poslednich
letech se do odvétvi snazi dostat spolecnosti z Asie. Ty maji sice levngj$i vyrobky, ale
prozatim nedostacujici kvalitu. Jelikoz se spole¢nost snazi minimalizovat hodnotu skladu,
je velmi zavisla na kvalit¢ a v€asnosti dodani materidlu od dodavatele. Zvyseni cla a rust

cen pohonnych hmot by pravdépodobné zvysil 1 hodnotu vyrobku.
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6 ANALYZA RIZENI KVALITY

Nedilnou soucasti firmy Esko Brno je 1 oddéleni kvality a metrologie, které zajistuje
podporu vyroby, komunikuje s dodavateli, fesi instalacni reporty a kontroluje vzorkovani
novych ¢i stavajicich dilti. V podstaté se da fici, ze oddé€leni kvality fesi veskeré problémy,

které jsou rozdeleny do tfech oblasti:

e dodavatelska kvalita,
e interni kvalita,

e zakaznicka kvalita

Dodavatelska kvalita

Spolec¢nost Esko Brno nemd nastavenou permanentni vstupni kontrolu. Vstupni kontrola je
provadéna pouze tehdy, pokud dodavatel dlouhodobé zasila neshodné dily.

Pokud se jedna o nového dodavatele, je vyzadovana PPAP' dokumentace a kryci list, kde
dodavatel stanovi, k ¢emu je dil uréen. Déle je vyZzadovan materidlovy certifikat, mérova

zprava a kontrolni plan.

Interni kvalita

Interni kvalita je zajiStovana kazdym pracovnikem, ktery se podili na montaZzi stoje. Pokud
je potieba, je zavolan pracovnik kvality, ktery posoudi dany problém pifimo na misté a
ptipadné dalsi kroky fes$i s procesnim a vyvojovym odd€lenim. Veskeré problémy se
zapisuji na tabule, které jsou vyhodnocovéany kazdy den a na kazdém pracovisti. Dale je
interni kvalita sledovdna na dennich poradach, kde se mimo jiné diskutuje 1 o danych

problémech s kvalitou, ¢i neshodnym vyrobkem dodanym od dodavatele.

Zakaznicka kvalita

Je samotnd kvalita vyrobeného stroje, kterd je reportovana instalacnim technikem nebo
pfimo zékaznikem. Do této kvality spadé i kompletnost zakazky a vSech specifikaci, které
si zékaznik objednal. Sledovana kvalita se méti pomoci ppm2 a kazdoro¢né je stanovena

hranice, kterou podnik musi dodrZzet.

" PPAP - anglické zkratka pro Production Part Approval Proces - Ize pielozit jako Proces schvalovani dili do

vyroby.
* ppm - anglicka zkratka jednotky parts per million ozna¢ujici po&et dilii v milionu.
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6.1 Struktura tymu

Struktura tymu v oddéleni kvality je velmi jednoduchd. Cely tym je tvofen vedoucim
manazerem, kterému jsou podfizeni tii technici kvality, jeden metrolog a jeden inzenyr

kvality, ktery méa pravomoc zastoupit manazera v jeho nepfitomnosti.

6.2 Pocet FeSenych reklamaci

S ristem objemu produkce vyrobenych strojii roste 1 pocet fesenych reklamaci, které jsou
zobrazeny na obrazku 20. Z grafu je patrné, kolik neshod musi feSit oddéleni kvality v
daném roce, a to za rok 2014 az 2016. V grafu jsou uvedeny externi neshody, které jsou
pfimo reklamovany dodavateli a interni neshody, které¢ jsou feSeny opravou nebo likvidaci.
Ve tietim sloupci jsou uvedeny pocty vyrobenych kusu strojii. Pocet externich reklamaci se
od roku 2014 az po rok 2016 moc nelisi. U internich reklamaci je patrny enormni nartst v
roce 2015, a to 0 427 reklamaci, coZ je narlst o 47 % oproti roku 2014. Objem produkce v
roce 2015 vzrostl o 139 kust stroji (téméf o 20 %). Uvedené pocty reklamaci neznamenaji
presné pocty reklamovanych dilt, tzn., Ze jedna reklamace muze obsahovat nékolik kusi
dili od jednoho sériového cCisla. Podrobnéjsi informace obsahuje tabulka ¢. 7., ktera uvadi
pocet feSenych reklamaci a jejich cenu v roce 2016. Za rok 2016 bylo nutno fesit 1379
internich neshod v celkové hodnoté 8 082 782 K¢&. Celkove se jednalo o 6453 kust dilt a
soucastek. Tyto udaje jsem rozttidil z interniho dokumentu, do kterého se zapisuji veskeré
neshodné dily a soucéstky. V kapitole 8 jsou tyto interni neshody podrobnéji analyzovany.

Veskeré udaje jsou upraveny koeficientem z diivodu ochrany informaci spole¢nosti.

Objem FeSenych reklamaci s poctem
vyrobenych stroju

£
.O
=
o
2014 2015 2016
® Externi 1078 1082 1097
B Interni 906 1333 1379
Vyrobené stroje 696 835 853

Sledované roky

Obrazek 20 Objem resenych reklamaci a vyrobenych strojii v od roku 2014 do 2016

(Vlastni zpracovani)
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Tabulka 7 Objem Fesenych reklamaci za rok 2016 (Vlastni zpracovani)

Pocet fesenych internich neshod 1379
Objem neshodnych dil( 6453 Ks
Naklady na interni neshody 8 082 782 K¢
Pocet feSenych reklamaci s dodavateli 1097
Objem reklamovanych dilt 6052 Ks
Cena reklamovaného zbozi 10 571 677 K¢
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7 RESENI NESHODNEHO DIiLU

O kazdém zachyceném dilu evidovaném v systému, ktery neodpovida nalezité specifikaci -
vykresové dokumentaci, je nutno vést zdznam a takovy dil oddélit od dilii ostatnich -

spravnych. Dil se nazyva neshodnym a o jeho dal$im pouziti rozhoduje oddéleni kvality.

7.1 Evidence neshodného dilu

Kazdy neshodny dil je nutné opatfit Stitkem pro oznaceni neshodného materialu, ktery je
uveden na obrazku €. 21. Fyzicky je umistén v dokumentu /42-QA-010-F0I. Oznaceni
provadi osoba, ktera nalezla neshodny dil. Dil musi mit pfifazeno své identifikacni ¢islo —
Part No. ... , a je potieba vystavit k nému protokol neshodnych dili. Dale se dil
systémov¢ prevadi na lokaci REJ/REJ, a neni-li mozné fyzicky jej pfemistit do lokace pro
zachycené neshodné dily, je potfeba jej viditeln¢ oznacit. Umisténi menSich dilt je
ukézéno na obrazku €. 22. Pro objemnéjsi materidl je vyc€lenén specidlni prostor ve skladu,

jenz je oznacen Cervenou paskou - viz obrazek ¢. 23.

Obrazek 21 Stitek pro neshodny dil (Interni material spolecnosti)


142-QA-001-F01_Nonconformities%20Report%20–%20NCR.dot
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Obrazek 22 Umisténi mensich neshodnych dilii na pracovisti kvality

(Vlastni zpracovani)

Obrazek 23 Umistéeni objemnéjsich neshodnych dilii ve skladu

(Vlastni zpracovani)
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Protokol vystavuje zastupce kvality, ktery zodpovida za vyplnéni vSech informaci.

Vytistény protokol ptilozi k neshodnému dilu a jeho elektronickou kopii posle e-mailem
kvalitaii, ktery prekontroluje uvedené tudaje a fyzicky samotny dil, podepise se do
prislusného pole Kontroloval v ¢asti A, ptipadné dil fyzicky ptremisti na lokaci REJ/REJ.
Kvalitat zaeviduje dil v seznamu neshod, ptidéli neshod¢ jednoznacné evidencéni ¢islo a

neni-li popis neshody dostatecny, pfilozi do protokolu - ¢asti D fotodokumentaci.
Doporucuje se, aby kazdy neshodny dil byl oznacen evidencnim ¢islem neshody.

Elektronickou verzi protokolu uklada kvalitaf do slozky na disk a také zajiStuje jeho
aktualizaci. Celkovy prubéh feSeni je vyobrazen v piiloze P I (Interni materidly

spole¢nosti, 2016).

7.2 Drobné neshody opravené mistné bez prevodu na REJECT(REJ)-

odmitnout

Je-1i zjiSténa neshoda, ktera je opravitelna ¢i obecné feSitelnd do n€kolika minut, zapiSe ji
osoba, kterd ji odhalila, do seznamu neshodnych dilti feSenych okamzitou opravou mistné.
Seznam je umistén na nasténce piislusného oddéleni a je po zaplnéni obnovovan
kvalitdafem. Ten je odpoveédny za obcasnou kontrolu seznamu a provadi potfebné kroky
k eliminovani podobnych neshod v budoucnu. Cely postup je znazornén ve vyvojovém

diagramu na obrazku ¢ 24.

‘Odhalena neshoca

Ano Vyfedit neshodu [~
Piivolat kvalitafe |
Ang: a yresit neshodu

Je neshoda
relativné rychle feditzing
& opraviteind
v mistd?

klapka 50} ********** Piivolat kvalitafe

Ca?
i Init spolecne
Zachytitinformace o dilu Vyplnit sp
:‘;ﬁ ____ a pripsjit j& k nému protokal neshody
MNa tem?
Obdrzen nahradni dil? Ano: Pokratovat v préc o a
Ne
Pokratovat v prés
na nédem jiném

Obrazek 24 Vyvojovy diagram - vyporadani se s drobnou neshodou

V pofadadi na lokaci
----- REJRE, obstara
kvalitar

(Vlastni zpracovani, Interni material spolecnosti, 2016)
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Dily, jejichz celkova hodnota jednorazového pievodu neptfesahuje 200,- K¢, prevadi
skladnik nebo technik kvality pfimo na projekt drobnych Srotaci 500 000 a fyzicky je
premisti do piislusného odpadu. Vedouci kvality je obezndmen s takto vyfazenymi dily
minimaln¢ jednou mésicné, kdy potvrzuje vécnym podpisem ucetni vydejku tohoto
projektu.

Uzné-li to skladnik za uzite¢né, mize informovat kvalitdife o pfevodu dili (Interni

materialy spole¢nosti, 2016).

7.3 Rozhodnuti o zpracovani neshodného dilu

Kvalitar v ¢asti B protokolu neshodného dilu navrhne zplisob vyporadani se s neshodou. A

to bud:
e vyjednanim feSeni s dodavatelem,
e likvidaci dilu na néklady firmy,
e opravenim na naklady firmy,

e (i pfipadné pouzitim dilu v daném stavu.

7.3.1 Rozhodnuti o zpracovani - Vratit dodavateli

V ptipadé, ze kvalitaf posoudi neshodu jako zavinéni dodavatelem, musi s timto
dodavatelem vyjednat feSeni. Navrhne jej do protokolu neshodného dilu a protokol preda
dodavateli k vyjadieni. Pokud se jednd o zavaznou, dlouhotrvajici a opakujici se neshodu,
pak je vystaven 8D report. Pfi dojednavani miize kvalitaf pfizvat ndkupc¢iho. Vyzada-li si
dodavatel vraceni neshodnych dilli, informuje kvalitat logistiku a skladnika, a ti spole¢né
nachystaji dil/y k pfeprave a zajisti jejich dopravu zpét k dodavateli. Kvalitaf jim poskytne
aktualizovany prokotol neshody, ktery musi byt v kazdé takové zasilce ptilozen.

Doporucuje se informovat dodavatele, aby pfi navraceni dilu (v pfipadé opravy nebo

vymény) odlisil tento dil uvedenim ¢isla neshody do dodaciho listu (Interni materidly

spolecnosti, 2016).

7.3.2 Rozhodnuti o zpracovani - Zlikvidovat

Likvidace znamena vytazeni dilu/i z evidence skladovych zasob. MiiZe se provést Srotaci,
odprodejem ¢i jinak — je nutno definovat. Na ndvrh kvalitadfe vyzaduje schvaleni komisi,

skladajici se z vedouciho kvality, finanéniho kontrolora a logistika/ndkupciho. Kazda
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likvidace dild, provedend spole¢nym zplisobem, je popsana v likvidaénim protokolu, bez

jehoz vyplnéni a zaloZeni se nesmi likvidace provést.

7.3.3 Rozhodnuti o zpracovani - Opravit mistné

Kvalitdf mize navrhnout opravu dilu. Opravu provadi bud’ sam, nebo muze pozadat
vedouciho vyroby o urCeni pracovnika, ktery ji zrealizuje. K tomu je kvalitdif povinen

zajistit potfebné nahradni dily, pomiticky, vykresovou dokumentaci apod.

7.3.4 Rozhodnuti o zpracovani - Pouzit, jak je

Shleda-1i kvalitat neshodny dil pouzitelnym pro sviij ucel, nebo neovéfti-li chybu, kvili
které byl vyrazen (napf. elektronické moduly), mize navrhnout jeho opétovné ci
podminecné pouziti.

Cely proces feseni neshody ma za povinnost sledovat a aktualni status musi dopliiovat do

ptislusnych poli v seznamu neshod (Interni materidly spolecnosti, 2016).

7.4 Uzavieni neshody

7.4.1 Uzavieni neshody formou - Vraceno dodavateli

Za uzavieni tohoto typu vypofadani se s neshodou se povazuje dobropisovani, dodani
nahradnich shodnych dili ¢i jejich oprava dodavatelem. Cely proces je uveden v ptiloze P

IIL.

e 'V piipadé dobropisovani je potfeba obdrZzeny dobropis vnést do systému, a to
zépornym piijmem neshodného zbozi - provadi nakupci. O provedeni
zaporného piijmu informuje nakupci kvalitate, ktery dil/y pfevede z lokace
REJ/REJ zpét na sklad CZK. Potfebné kroky potvrzuji do piislusnych kolonek

protokolu o neshodg.

e Dodé-li dodavatel ndhradni dily, provede skladnik jejich piijem pfevodem dili
z lokace REJ/REJ zpét na sklad CZK a informuje kvalitafe, ktery neshodu
uzavie. Nevyzada-li si dodavatel navraceni neshodnych dilt, zajisti kvalitat

jejich likvidaci.
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e Opravi-li dodavatel neshodné dily, provede po jejich kontrole kvalitdfem ci
jeho zastupcem skladnik piijem pfevodem z lokace REJ/REJ na sklad CZK a
informuje kvalitafe (Interni materialy spole¢nosti, 2016).
7.4.2 Uzavieni neshody formou - Zlikvidovano
Tomuto zplsobu vyporadani se s neshodou se vénuje dokumentace k likvidaci dilt.
Kvalitat doplni do protokolu neshody evidencni ¢islo likvidacniho protokolu.
7.4.3 Uzavieni neshody formou - Opraveno

Po opravé dilu provede kvalitai pred jeho zatazenim zpét na sklad jeho kontrolu. Je-li to
mozné, kvalitdf vycisli a zaeviduje ndklady spojené s opravou dilu, pfipadné uvede

naklady pfiblizné (a to v€etné nakladi spojenych s ndkupem potiebného naradi).

7.4.4 Uzavreni neshody formou - PouZito, jak je

Doporucuje se uvést komentdt s odivodnénim tohoto rozhodnuti (Interni materialy

spolecnosti, 2016).
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8 PRICINY - MISTA VZNIKU NESHOD

Oblast, jiz jsem se nejvice vénoval, byla likvidace neshodnych dila, ktera je jednou z
klicovych ukazatelti firmy. Zkoumal jsem, z jaké skupiny procesti, pracovist’ a z jakych
dilt se sklada objem Srotace. Jako nastroj jsem si vybral Paretovu analyzu a snazil jsem se

identifikovat problémové oblasti za uplynuly rok 2016.

Jako vychozi podklad mné¢ poslouzil dokument obsahujici né¢kolik tisicti zapist, ze kterych
jsem vybral pouze interni neshody, jez jsem rozclenil do tabulky podle druhu rozhodnuti o
zpusobu vyporadani se s neshodnym dilem, ktery byl poskozen ve firmé Esko Brno, tudiz
se nejednalo o reklamaci u dodavatele. Veskeré Cciselné tdaje jsou pronasobeny

koeficientem, z divodu ochrany spolecnosti.

8.1 Paretova analyza reSeni internich neshod v roce 2016

V roce 2016 bylo nutno tesSit 1379 internich neshod; celkem se jednalo o 6453 ks dila
(n€kterd vada byla stejnd na vice kusech jednoho dilu). Abych mohl nejdiive analyzovat
problém, musel jsem zjistit, jaké bylo vypotadani se s neshodnymi dily (zmetky). Pro tyto
informace jsem vytvoril tabulku €. 8, kde jsem roz¢lenil jednotlivé zpisoby feSeni neshod
a jejich pocty. Dale jsem spocital relativni a kumulativni ¢etnost a z téchto dat jsem
vytvoftil graf (obrazek €. 25). Pomoci tabulky a grafu jsem zjistil, Ze nejcastéjsi zptisob
vyporadani se s neshodnym dilem je jeho likvidace (Srotace), a to v 67 % (5 757 000 K¢).
Druhym zpiisobem je oprava, kterd zahrnuje 28 % (1 985 150 K¢&). Celkem tedy 95 %
(7 742 150 K<) nakladl tvofi jen dva zpusoby vypofadani. Na obrazku €. 26 jsou tyto

zplisoby fesSeni vycisleny.

Tabulka 8 Udaje pro Paretovu analyzu (Vastni zpracovani)

Reseni internich neshod v roce 2016

Zpusob feSeni Podet | Relativni ¢etnost | Kumulativni ¢etnost
Vysrotovano 929 0,674 67 %
Opraveno 383 0,278 95 %
Pouzit, jak je 32 0,023 97 %
Ostatni 25 0,018 99 %
Ceka na rozhodnuti | 10 0,007 100 %
Celkem 1379 1,00 -
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Pareto FeSeni internich neshod v roce 2016
959, 979, 99% 100%
1000 929 i i 100%
900 A 90%
800 80%
5 700 70% =
E 600 60% E
< 500 50% =
2 400 40% g
300 30% g
200 20%
100 32 25 10 10%
0 - 0%
Vysrotovano  Opraveno  Pouzit jak je Ostatni Ceké na
rozhodnuti
Zpisob Feseni internich neshod

Obrazek 25 Paretova analyza - resent internich neshod (Vlastni zpracovani)
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I
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rozhodnuti

Zpisob Feseni internich neshod

Obrazek 26 Naklady na reSeni internich neshod (Vlastni zpracovani)

V dalsim kroku bylo zapotiebi zjistit ndklady na Srotaci z celkového objemu likvidaci. Tzn.

urcit ty skupiny procesi, mist anebo samotnych dili, které tvoii zmetky. V tabulce €. 9,

jsem uvedl dily/mista/proces, cenu, relativni a kumulativni Cetnost. Pomoci Paretovy

analyzy jsme zjistili, ze hodnota Srotované¢ho materidlu je 5 757 000 K¢ z celkové hodnoty

8 082 782 K&, coz predstavuje 71 % z celkové hodnoty neshodnych internich dilt.

wev

Koberce - kryci material) a manipulace. Nejpocetnéjsi skupina zmetkll je tvofena pfi
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nastavovani ozubcl - jejich hodnota predstavuje 1 613 000 K¢, coz je 28% naklada.
Druhou a tfeti skupinu tvoii shodné fezarna a manipulace, a to kazda v hodnoté 876 000
K¢ = 15,2 % objemu hodnoty likvidace. Témto tfem skupindm se budu vénovat i1 dale.

Paretova analyza je zndzornéna na obrazku ¢ 27.

Tabulka 9 Dily, mista, procesy a jejich hodnota likvidace v roce 2016 (Vlastni zpracovani)

Naklady na Srotaci v roce 2016

Dil (D)
Misto (M)
Proces (P) Hodnota zmetki
v (tis. K<) Relativni ¢etnost Kumulativni ¢etnost (%)
Nastavovani o
ozubcu (P) 1613 0,280 28%
Rezarna (P) 876 0,152 43 %
Manipulace (P) 876 0,152 58 %
Ostatni o
(M+P) 600 0,104 i
R&D (M) 514 0,089 78 %
Zastaralé (D) 479 0,083 86 %
V zéruce (D) 273 0,047 91 %
Kongsberg (M) 268 0,046 96 %
Montaz (P) 203 0,035 99 %
Vzorkovani (D) 56 0,010 100 %
Celkem: 5757 1,000 -
Pareto vyskytu neshodného materialu -
naklady na Srotaci za rok 2016
1209 _g— & 7 100%
1500 g% 99 % 90%
1400 91% . 80%

L3 0

70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

W 77%
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Nastavovani
ozubci
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Mista vyskytu neshody
[ Cena v tisicich == Kumulativni ¢etnost - Lorenzova kfivka

Obrazek 27 Paretova analyza - mista vzniku neshod (Vlastni zpracovani)
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8.2 NejzavaznéjSi mista vyskytu neshod

8.2.1 Nastavovani ozubcu

Jedné se o skupinu dill, které se pouzivaji jako vedeni pro pohyb portalu po stole a pro
pohyb nastojové hlavy po portalu. Tyto ozubené hiebeny jsou nejcastéji vyrobeny z ocele a

jsou piesné obrobeny. Firma Esko Brno pouzivd pro své stroje hiebeny s pifimym

Obrazek 28 Ozubeny hieben ve spojeni s pastorkem (Vlastni zpracovani)

ozubenim. Typ ozubeného vedeni je uveden na obrazku ¢. 28. Hlavnim problémem je
prohnuti ozubce a jeho nerovnosti nebo poskozeny modul hiebene. Ozubce musi byt velmi
pfesné vyrobené, protoZe se nastavuji na setiny milimetru a zaroven se spojuji s ozubenym
kolem, které je pfipevné€no na hnaci Ustroji - motor. Toto spojeni musi byt naprosto bez
vile a nesmi byt pfetazeno, aby motory nevykazovaly vysoky odbér proudu a celé zatizeni
nebylo piilis hluéné. Takto pietazeny pastorek by se velmi rychle opotiebil a zaroven se

zatézuje i motor. Z tohoto ditvodu je nastavena proudova ochrana.

V tabulce ¢. 10 jsem uvedl ptiklad jednoho typu ozubeného hiebene. Identifikoval jsem
pfiC¢iny, kvili kterym se pouziti takto poni¢eného ozubeného hiebene nedd pouzit. V
kazdém ptipad€ je témeéf nemozné takovy kus dodavateli vratit. Jen velmi obtizné by se
dokazovalo, kde a ¢im byla vada zptsobena. Firma Esko Brno pouziva nékolik druha a

typli takového ozubeného vedeni.
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Tabulka 10 Vady ozubce (Vlastni zpracovani)

Ozubec: PN 34008318, modul zubii - 2, délka - 1771,8 mm

Identifikovany problém MoZna pri¢ina Fotodokumentace

ZrezivEly povrch Dodavatel nenanesl
ozubeného hiebene. ochranny ole;j.

Zniceni povrchu dosedaci $patné skladovani.
strany.

Pifi obrobeni doslo k

Zakiiveni ozubce prohnuti u dodavatele.

Poniceno pii doprave.
Ohnuto pii
nevhodném transportu

ve skladu.

Prohnuti ozubce P11 obrobeni doslo k

prohnuti u dodavatele.
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Zvlnéni ozubce na zubech | Pii obrobeni doslo k

prohnuti u dodavatele.

V kazdém piipad¢ se vzdy jednd o chybu. S nejvétsi pravdépodobnosti jde o nevyhovujici
vykresovou dokumentaci. Jelikoz v souc¢asné dobé¢ je definovana rovinnost jen na 30 cm
délky a neni ur¢en pozadavek na rovinnost po celé délce dilu. Dodavatel se pohybuje v
limitech, ale firma tyto dily nemiize pouzit. V soucasné¢ dob¢ se firma Esko Brno jiz na

tento problém zaméfila a aktivné ho fesi.

8.2.2 Rezarna

Na tomto useku jsou vyrabény kryci materidly v podobé pvc materidlu nebo specialnim
kobercem, které jsou pouzivany jako ochranna vrstva stolu pfi fezani nebo frézovani
materiald. Tuto kryci ochranu si firma Esko Brno feze a vyvrtdva sama, dle pozadavku
zakazky. Kazdy vyrobeny stroj musi mit ochrannou vrstvu. Tudiz je potieba fezat rlizné
varianty Sifek a délek. Jedna se tedy o proces zpracovani dodaného materialu. Aby bylo
mozno nafezat material na presnou velikost, je zapotiebi mit o néco vétsi zakladni rozmeér.
Z tohoto divodu se nakupuje materidl v rolich a odfezky nebo zbytky po fezani se
odepisuji a vykazuji jako material urceny na likvidaci. Na obrazku €. 29 je ptipravend 4

mm silnd vrstva pvc. Na obrazku €. 30 je role pve pfipravena na roziezani.
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Obrazek 29 Pvc folie, 4 mm silna, vrtana (Vlastni zpracovani)

Obrazek 30 Pvc role pripravenda na rozrezani (Vlastni zpracovani)

8.2.3 Manipulace

Dalsi podstatnou skupinou je manipulace. Do této kategorie spada skladovani, transport a
castecné 1 montdz. Analyzou jsem zjistil, Ze naklady na likvidaci $kod zplsobenych
nevhodnou manipulaci tvoii ¢astku 876 000 K¢ z celkového poctu 5 757 000 K&, coz
predstavuje 15,2 % nakladt. Velkou c¢ast zmetkl tvoii skupina plast, které se pouzivaji

prevazné jako kryty. Kryty jsou casti, kterou zakaznik vidi, a tudiz musi byt naprosto
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v potadku, bez zndmek poskozeni, prohnuti nebo naruSeni stdlosti barvy a struktury. V
tabulce ¢. 11 jsem uvedl nejcastéjsi vady plastl, které jsou zapiicinéné pravdépodobné
chybou skladovani, vychystani ¢i mont4zi, anebo je to chyba dodavatele, ktera se zpé&tné

velmi tézko dokazuje.

Tabulka 11 Vady plastit (Vlastni zpracovani)

Identifikovany Fotodokumentace MoZny usek
problém vzniku/ vinik
Sklad
Prohnuty kryt Vychystani
Montaz
Dodavatel
Sklad
Praskly roh Vychystani
Montaz
Dodavatel
Poskozeny lak -
odfeno Montéz
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Sklad
Prohnuty kryt Vychystani
Montaz
Dodavatel
Poskozeny lak - Sklad
odreno Vychystani
Montaz
Dodavatel
Poskozeny lak - Sklad
Skrabanec/odieno Vychysténi
Montaz

Dodavatel
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9 NAVRHY A DOPORUCENI NA ZLEPSENI

V nasledujici kapitole bych rad uvedl, jak by se daly snizit ndklady za likvidaci materialu.
Pomoci Paretovy analyzy jsem zjistil, které skupiny ovliviiuji naklady na likvidaci.
Nejvyznamnéjsi problém predstavuje skupina materidlu ozubce, pvc/koberec a manipulace.
Obecnym problémem ve firmé Esko Brno je to, Ze nema stanovenou vstupni kontrolu
soucastek €1 materialu, ktery ptfichazi od dodavatelii. Kontrola se provadi v podstaté az pii
montazi samotnymi techniky. V tomto ptipadé pak dochézi k velkému sporu, kde a kym
doslo k poskozeni. V nékterych ptipadech je jednoznacné, ze vada je zplsobena u
dodavatele, a firm¢ se Uspésné dafi tyto dily reklamovat. OvSem nékteré neshody jiz
reklamovat u dodavateli nelze a firma se musi v takovém piipad¢ rozhodnout, jak se s

neshodou vypotada.

9.1 Navrh na zlepSeni kvality ozubcti

Ve skupiné ozubcl se jako nejvétsi problém jevi prohnuti samotného dilu. Dodavatel v
soucasn¢ dob¢ splituje pozadavky dle vykresové dokumentace, ale pro firmu Esko Brno se
jedné o dily, které bud’ nelze pouzit anebo je velmi obtizné nastaveni jejich nastaveni.
Proto bych navrhoval ptepracovani vykresu a jasné ur€eni rovinnosti. V soucasné dob¢
jsou ve vykresu specifikované tolerance pro kazdych 30 cm dild, avSak neni zde bran v
uvahu cely dil, ktery mize mit az dva metry. Dal§im dileZitym momentem je instruovat
dodavatele, aby dostatecné naolejoval povrch a zamezil tak mozné korozi. Pokud nebude
dodavatel schopen dorucit ndmi pozadované dilce ve stanovené kvalité, uvazoval bych o

jeho zméné.

9.2 Navrh na zlepSeni Fezani pvce/koberect

Jako moZnost uSetfeni za ndklady z profezu, v okamziku, kdy uz nejde pouzit zbytek
metrdze, protoze jiz nelze dosdhnout pozadovanych rozmeéri (nejmensi rozmér, ktery lze
pouzit, je 1000 x 1500 mm), navrhuji celkovou optimalizaci fezani. A pro neposkozeny
material, ktery v soucasné dobé€ jiZ nelze pouZit, navrhuji, aby byl nabidnut zdkazniklim
jako dodate¢ny produkt, jenz by slouzil naptiklad jako dodate¢na ochrana ¢i jako material
pro zkousky fezu apod. Jinym feSenim je nalézt odbératele, kteti by potiebovali takovy
material, ktery spolecnost Esko musi zbyte¢né likvidovat. V tomto pifipad¢ by firma mohla

uspofit moznd i vice nez 60 % soucasnych nakladi, coz predstavuje zhruba 525 000 K¢. A
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potenciondln¢ by mohla ziskat nové zakazniky. Také by se zvysila ekologi¢nost

organizace, protoze by neprodukovala takové mnozstvi odpadu.

9.3 Navrh na zlepSeni manipulace

Tato kategorie je velmi zavisla na zaméstnancich, a to zejména v tom, jak pfistupuji ke své
praci a jak nakladdaji s cizim materidlem. Jelikoz neni zavedena vstupni kontrola, tak
transportem. V kazdém vyrobnim ¢i montdznim zdvodé asi nelze nikdy stoprocentné
eliminovat poSkozeni vlivem manipulace ¢i montéazi, ale dd se mnohym vaddm (zmetkim)
predejit, a to daslednym Skolenim, motivaci pracovnikli, odménovanim, spravnym
skladovanim a bezpecnym transportem. Rad bych zde uvedl nékolik feSeni, jak omezit

nebo alespon snizit poskozeni pii manipulaci:

e zavést vstupni kontrolu pro material z plastu,

e zavést proskolovani zaméstnancd,

e zajistit vhodnéjsi skladovani,

e pouzivat ochranné folie,

e vytvofit pracovni postup.
Méme-li s jistotou urcit, Zze chyba nebyla zplsobena ve firmé&, je zapotiebi, aby byl
materidl zkontrolovan pii piejimce od dodavatele. Tato ¢innost je ovSem velmi nakladna,
proto bych radé&ji volil vstupni kontrolu provadénou u nejproblémovéjsich, tzn. ozubct a
plastovych dild. Pti kontrole technikem kvality by to znamenalo cca 1 hodinu prace = 210
K¢ kazdy den, takze ndklady za mésic by cinily 4 200 K¢. Tato investice by
pravdépodobné mohla dopomoci k usetfeni mnohonasobné vétsi castky.
V dal$im bod& navrhuji proSkoleni vSech zamé&stnanct, kteti pfichazeji do styku s dily, a
tudiz je mohou potenciondlné¢ poSkodit. Spolu s proskolenim by mohl byt vytvoien
pracovni postup k vychystdvani a montazi a zaveden kontrolni list, ktery by vypliiovali
pracovnici skladu.
Zlepsit by se mélo i skladovani, tak, aby byl materidl dikladné zabalen a oddélen od sebe,
aby nemohlo dojit k poskrabani nejen béhem skladovani, ale ani pii nasledném transportu.

Ukézka vhodného skladovani je uvedena na obrézcich ¢. 31 a 32.
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Obrazek 32 Spravné skladovani bocnich plastovych krytii, prolozenych kartonem

(Vlastni zpracovani)
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ZAVER
Tématem této bakalaiské prace byla analyza fizeni kvality ve spole¢nosti Esko Brno s.r.o.

Hlavnim cilem bylo zmapovani oddéleni kvality a sniZzeni objemu likvidaci neshodného

materialu, ktery se jiz neda reklamovat dodavateli.

Teoreticka ¢ast byla zpracovéna jako literarni reSerSe na téma kvality. Jednotlivé kapitoly
se zaméfuji na historicky vyvoj a osobnosti, fizeni kvality, metody a nastroje a na
zmetkovitost véetné kontroly a fizeni neshodného dilu. Nékteré metody a nastroje byly
vyuzity nasledné v praktické ¢asti, aby dopomohly k identifikovani problému. V praktické
¢asti byla predstavena spolecnost Esko Brno s.r.o., véetné zakladnich informaci, historie,
vyrobniho portfolia, analyzy fizeni kvality, procesu vzorki a fizeni neshodného materialu.
Bylo vyuzito SWOT analyzy pro bliz§i seznameni s organizaci. Bakalafska prace byla dale
zamétena na identifikaci zmetkl, které zapficinuji velké naklady na likvidaci materialu.
Jednim z kol bylo identifikovat jednotlivd mista, procesy nebo material a navrhnout
opatieni, ktera by vedla ke sniZeni tvorby neshodnych soucéstek. Dal§im bodem bylo
uréeni objemu internich a externich reklamaci. Podrobné jsem se vénoval vypotadanim s
internimi reklamacemi a naslednym urcenim objemu vysrotovaného materialu za rok 2016.
Zlikvidovany material byl podroben Paretové analyze, kterd dopomohla k uréeni
jednotlivych pfi¢in vzniku vad. Déle bylo vyuZito vyvojovych diagrami, coz dopomohlo
ke zmapovani fizeni neshodného materidlu a k procesni mapé€ schvalovani vzorkovanych
dila.

Z analyzy provedené v praktické ¢asti bakalarské prace bylo zjisténo, ze nejvetsi podil z
likvidovaného materialu tvoii skupina ,,0zubct* a déle skupina fezarna a manipulace. Tyto

tf1 skupiny predstavuji 58 % nakladi na Srotaci, coZ je zhruba 3 365 000 K¢.

V posledni kapitole byly zminény névrhy na zlepSeni tfi nejzavadnéjSich skupin, zejména
vytvofeni revize ¢i Uplnd zména vykresové dokumentace pro sou€astky ozubenych vedeni.
Dals§im navrhem byla optimalizace fezani pvc ochrany tak, aby piipadné velké zbytky,
které jiz nelze pouzit, mohly byt jako dodatecny produkt nabidnuty stavajicim zakaznikiim
nebo poslouzily k osloveni novych zakaznikli z jiného odvétvi. V posledni skupiné bylo
navrzeno disledné Skoleni tykajici se manipulace se soucéastkami, pfedevSim pak s
plastovymi dily, které jsou velmi nachylné k poSkozeni. Stejné tak bylo navrzeno zavedeni
a nastaveni vstupni kontroly. Jako dal§i z moZznych variant zkvalitnéni by mohly byt

ochranné folie pro plastové dily nebo celkové zlepSeni Urovné skladovani materialu.
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Veskera opatieni Ci zlepSeni by mohla vest k usporam, které by firma Esko Brno s.r.o.
mohla vyuzit ve svij prospéch, naptiklad k inovaci. Veskeré udaje byly upraveny

koeficientem z divodu zachovani obchodniho tajemstvi.
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PRILOH A P1: ZADRZENI NESHODNEHO DILU

(Zdroj: Interni material spolec¢nosti, 2016)
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PRILOHA P II: PROCES REKLAMACE U DODAVATELE

(Zdroj: Interni material spolec¢nosti, 2016)
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