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ABSTRAKT

Diplomova prace je zaméiena na fizeni rizik s ohledem na jakost produktu ve vybrané
organizaci. Zvolend organizace vyrabi stinici techniku, ktera je dominantou mnohych staveb,
nejen modernich. Prace je zaméfena rizika, kterd maji vliv na kvalitu findlniho produktu.
V préaci je posuzovan soucasny stav dané firmy pomoci vhodnych metod, a na zaklad¢
zjisténi jsou navrhnuta pfislusnd opatfeni. Pro identifikaci rizik byly pouzity metody
Ishikawa a Paretiiv diagram. Pro analyzu byla pouZzita metoda FMEA. K popsani ¢asové

stranky procesu vyroby byla pouZzita metoda CPM.

Kli¢ova slova: fizeni rizik, kvalita, produkt, vyroba, zdkaznici, ISO normy

ABSTRACT

The master thesis is focused on risk management with regard to product quality in a selected
organization. The chosen organization produces shading technology, which is the dominant
feature of many buildings, not only modern ones. The thesis is focused on the risks that affect
the quality of the final product. The current state of the company is assessed by using
appropriate methods, and based on the findings, appropriate measures are proposed.
Ishikawa methods and Pareto diagram were used to risk identification. The FMEA method
was used for analysis. The CPM method was used to describe the timeline of the production

Process.

Keywords: risk management, quality, product, manufacture, customers, ISO standards
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UvVOD

V diplomové praci bude feSena problematika fizeni rizik s ohledem na kvalitu produktu.
Vybranym produktem bude stinici markyza ve spolecnosti Isotra a.s., kde budou feSena
rizika, ktera snizuji kvalitu vybraného vyrobku. Stinici technologie jsou v soucasnosti ¢im
dal vice vyuzivany k obohaceni Zivota ¢lovéka a zpiijemnéni jeho duSevni pohody. Proto
je dulezité, aby vybrany produkt plnil sviij ucel k naplnéni potieb zakaznika. Hlavnim
ocekavanym piinosem této prace je minimalizovat mozna rizika, kterd se béhem vyroby
markyz mohou objevit a tim dany produkt pfijde o svou kvalitu, poptipadé zdkaznik o ném
ztrati zajem. Dal$im o¢ekavanym piinosem je také mensi reklamace produktu a vétsi vyrobni

kapacita.

V uvodu teoretické Casti bude popsana terminologie vztahujici se k dané problematice
a k lepsi orientaci v textu. Zakladnimi pojmy jsou: riziko, fizeni rizik, kvalita, management
kvality, bezpecnost a dal$i. Ve druhé kapitole bude ptiblizen historicky vyvoj kvality.
Uz v dobéch, kdy probihaly vymeény zboZi se pozadovalo, aby mél vyrobek urcité vlastnosti,
které kupujici pozaduje a o¢ekava. Druha kapitola bude zaméfena na vyvoj kvality od roku
1918 az po soucasnost. Tteti kapitola bude pojednavat o kontextu kvality, bezpecnosti
a environmentu. Spolecné tvofi koncept, ktery by produkt mél dodrzovat v ramci
integrovaného manazerského systému. Ve ctvrté kapitole bude vénovana pozornost
normativni upravé. Jde zejména o CSN ISO 31000:2018 Management rizik, déle normy fady
CSN ISO 9000:2016 a dalsi. Pata kapitola bude definovat metody, které se pouZivaji
v oblasti kvality. Kapitola bude rozdélena na zdkladni nastroje pro zlepSovani kvality
a ostatni, kde patfi naptiklad FMEA, Metoda kritické cesty ¢i Paretliv diagram. Teoretickou
¢ast bude sumarizovat dil¢i zavér, ktery shrnuje veskeré teoretické poznatky na dané téma

obsazené v této ¢asti.

Praktickd cast bude rozd¢lena na analyticko-empirickou ¢ast a na aplikacni Cast.
V analyticko-empirické C¢asti bude prezentovana firma, zabyvajici se vyrobou stinici
techniky, a bude analyzovan jeji soucasny stav. Soucasny stav bude analyzovan pomoci
nékolika metod, kterymi jsou CPM pro zjiSténi Casové stranky procesu, dale Ishikava
diagram pro identifikaci rizik, Paretv diagram a v zdvéru provedena FMEA. Nasledn¢
budou vyhodnoceny vSechny pouzité metody. Osmé kapitole bude vénovana cast aplikacni,
kde probéhne navrh opattfeni na snizeni nekvality produktu. Po navrzeni vhodnych opatieni

bude nasledné sledovano a hodnoceno jejich zavedeni.
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CiL PRACE A POUZITE METODY

Cilem diplomov¢ prace je navrhnout vhodna feseni s ohledem na ekonomickou a provozni
efektivnost s cilem rychlé a u€inné implementace do procesti vybrané organizace. Dosazeni
cile je provedeno na zékladé ptedchoziho posouzeni rizik ve vybrané organizaci s ohledem

na jakost produktu, zjiSténi a vysledki analyz.

Na samém zacatku vypracovani diplomové prace na téma Rizeni rizik s ohledem na jakost
produktu byla potfeba vyuziti metod analyzy a syntézy pro zpracovani teoretické reserSe

k dokonalejSimu ptehledu v dané oblasti.

Pro lepsi integraci v podnikovych procest probéhla komunikace a konzultace se zastupci
daného tseku z diivodu predstaveni jiz probihajicich procest ve vyrobé urcitého produktu.

Na zéklad¢ seznameni se s procesy byla pouzita metoda pozorovani.

S vyuzitim ndéstroji pro vyhleddvani rizik a ndstrojii uZzivanych v oblasti jakosti
je zpracovana prakticka cast, konkrétné analyticko-empiricka. Zde byly pouZity 4 metody.
Prvni je metoda kritické cesty, diky které byl vytvofen Casovy sled procesii pii vyrobé
daného produktu. Pomoci této metody byla zjiSténa Casova stranka jednotlivych procest
vyroby markyz, dale byla zjisténa kriticka cesta a ¢asova rezerva u jednoho procesu. Druha
metoda byla pouZita pro identifikaci rizik. Nejvhodnéj$im néstrojem byl zvolen Ishikawa
diagram, ktery zjistil pfi¢iny ve vice oblastech vyroby. Na to navazuje Paretiv diagram,
ktery byl pouzit pro identifikaci vad na lakovné. Z hlediska firmy ¢ini velky pocet
neshodnych produkti pravé na lakovné. Na zavér byla pouzita metoda FMEA, ktera
sumarizuje a zjistuje vSechny mozné pfiCiny vad béhem procesu vyroby zvoleného

produktu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 TEORETICKE VYMEZENI ZAKLADNICH POJMU

Pro pochopeni celé prace je dilezit¢ si vymezit zdkladni terminologii, ktera odkryva

problematiku fizeni rizik a s ni spojenou jakost produktu.

1.1 Riziko

Hutchins (2018) ve své knize popisuje riziko jako nejistotu dosazeni obchodniho cile a také
jako odchylku, ktera mulze byt pozitivni nebo negativni. Cile jsou predstavovany
z finan¢niho, kvalitativniho, projektového, procesniho, programového, transakéniho nebo
dodavatelského fetézce. Kvalitativni riziko je definovano jako pravdépodobnost a disledek
udalosti. Dale popisuje riziko jako potencial, Ze zvolena akce nebo aktivita povede ke ztrate.
Mezi dal§i vyznamy je riziko chapano jako piipadnd udalost s negativnim ¢i nezddoucim

vysledkem, ktera mize zahrnovat potencialni selhdni vyuzit ptilezitost.

Podle Krulise (2011) je zdrojem rizika kazdy podnikovy proces. VéEtsina odborniki na rizika
se shoduji v tom, Ze ve vétSing€ podnicich pofad neni zaveden uc€inny systém managementu
rizik. Podniky Casto nevénuji pozornost rizikovym aspektim procesniho, projektového
managementu. Kruli§ dale poukazuje na to, jaké casté chyby podniky délaji. Napiiklad
neprovadi tzv. metodu identifikace procesi a rizik (IPR), coz je systematicka, komplexni
a veelku rychlé identifikace procesii a hodnocenti jejich rizikovosti, které jsou hlavnim cilem
této metody. Je poukazovano na to, jaké zavazné dusledky miize mit proces, ktery selze, jak
je s nim dale nakladédno — zavedeni, fizeni, hodnoceni, zabezpeceni a optimalizovéani. Dale
se zkoumaji nepfiznivé vlivy a ohrozujici podminky, kterym je dany proces vystaven. Pokud
nebudou jednotlivé oblasti feSeny jako celek a soucasné ve vzajemnych souvislostech,
zavedend opatfeni pak nemohou byt efektivni. Dilezita je komunikace a také spoluprace
mezi oblastmi (Utvary) dané firmy, jediné tak miiZze fungovat management rizik. K zabranéni
vzniku novych rizik je prvnim bodem optimalizace procesii a az poté Uprava organizacni

struktury v podniku. Jedna se o tzv. integrovany management.
Mira rizika

Mira rizika je podle Hutchinse (2018) velikost rizika, kterd je vyjadfena z hlediska
pravdépodobnosti a nasledku (disledku).

Podobné tuto definici formuluje Kruli§ (2011), ktery ji dopliiuje obecnym vzorcem

pro kvantifikaci rizik

R=pxN, (1)
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kde R je riziko, p pravdépodobnost vzniku nebezpecné udalosti a N jsou mozné nésledky

(Skody).
1.2 Rizeni rizik
Rizeni rizik neboli risk management se skldda zné&kolika krokd: identifikace, analyzy

a hodnoceni rizik a stanoveni priorit rizik (vliv nejistoty na cile, bud’ pozitivni nebo

negativni).

H Stanoveni kontextu

Posouzeni rizik

|dentifikace rizik

H Analyza rizik

Komunikace a konzultace

Hodnoceni rizik

JUELLINOYZE)d B JUBACIOILON]

H Zachazeni s riziky

Zaznamenani a hlaseni

l

-
-

Obréazek 1: Schéma Rizeni rizik (Hutchins, 2018)
I. Komunikace a konzultace

Obrazek 1 ukazuje postup fizeni rizik. Prvnim krokem je podle Hutchinse (2018)
Komunikace a konzultace se stakeholdery (zaméstnanci, zakaznici, dodavatel¢, vlastnici).
Je to zakladem pro urceni pfijeti ¢i tolerovani rizika. Ur¢ity dopad na vSechny rizikové feSeni
problému a rozhodovani v organizaci ma vnimani rizika. Napiiklad vnimani rizik urcuje,
zda organizace riskuje nebo se riziku vyhne. V tomto kroku by se mély zodpovédét odpovedi

na tyto otazky:
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Kdo jsou rizikovi stakeholdefi?

Jaké jsou pozadavky na informace o rizicich?

Jaky je komunikacni a hlésici proces?

Jak bude komunikace monitorovana a hodnocena?

I1I. Stanoveni kontextu

vvvvvv

tohoto procesu. Kontext definuje, jak organizace dokaze tidit riziko zahrnujici projektovani,
navrhovani, implementovani a zajisténi rizik. Mimo jiné definuje cile organizace, hranice,
rozsah, strategii a taktiku implementace procest fizeni rizik. Jakmile je kontext definovan,
pak je definovano schvéleni zdroji, orgdnli, odpovédnosti a zodpovédnosti. Kontext
zahrnuje porozumeéni vné¢jSich a wvnitfnich faktori, které mohou mit dopad na rizika
organizace. Organizace definuje kritické objekty, rozviji kritéria rizik, hodnoti vnitini
a vngj$i environmentélni faktory a identifikuje Cinnosti, které je tfeba vzit v ivahu pfi

vytvareni, navrhovani, implementaci a zajiStovani rizik (Hutchins, 2018).
III.  Identifikace rizik

Hutchins (2018) tik4, Ze identifikace rizik je prvnim procesem posuzovani rizik. Organizace
zjistuje mozné rizikové udalosti, hrozby a pfilezitosti, které mohou zlepsit, prekazet,
zabranit, zdrzovat, degradovat nebo urychlit dosazeni jejich cili. Daéle organizace
identifikuje potencialni dopady a jejich mozné UcCinky. Identifikace rizik posuzuje zdroje
nebo hrozby, které se mohou nachazet uvnitf ¢i vn€ organizace. VEétSinou se jednd o nezndmé
udalosti a zdroje vzniku rizik. Mimo jiné identifikace rizik zahrnuje kaskadové, vzajemné
zavislé, kumulativni a interaktivni rizika. Pro zjisténi kli¢ovych zdroji rizika je dobré se ptat

na: jaké, kdy, proc¢, kde a jak véci mohou vzniknout. Jde napftiklad o tyto otazky:
e Jaké jsou zdroje rizika nebo hrozby?
e Co se muze stat?
e Kde se udalost mize vyskytnout?
e Kdy se udalost mize vyskytnout?

e Jakeé jsou mozné dusledky udalosti?
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IV.  Analyza rizik

Podle Hutchinse (2018) zahrnuje analyza rizik pochopeni typu, rozsahu a povahy hrozeb
a rizik identifikovanych v ptedchozim kroku. Determinuje typy rizikovych strategii, plant,
taktik a metod implementovat ve vyvoji struktury vnitini kontroly. V zavislosti téchto

faktorii 1ze kvalitativné nebo kvantitativné stanovit rizikové a pravdépodobné disledky.

Smejkal a Rais (2013) hovoii o obecném postupu analyzy rizik. V prvnim kroku
se stanovuji hranice analyzy rizik. Aktiva, ktera maji k procesu snizovani rizik vzhledem
k cilim organizace vztah, se zafazuji do analyzy a budou lezet uvniti hranice analyzy.
Ostatnim aktivim ndlezi misto vné hranice analyzy. DalSim krokem autofi popisuji
identifikaci aktiv, které lezi uvniti hranice analyzy. Nasleduje stanoveni hodnoty aktiv
a jejich seskupeni. Posuzovani zdvisi na velikosti Skody, které aktivum muze zpusobit
znicenim nebo ztratou. Dale se identifikuji hrozby, které mohou ohrozit alespoii 1 aktivum.
Vychazi se z literatury, pruzkumd, vlastnich zkuSenosti ¢i predtim provedenych analyz.
Po tomto kroku nasleduje analyza hrozeb a zranitelnosti, kde se hodnoti uroven hrozby
k aktivu a uroven zranitelnosti aktiva vici hrozb¢. Dalsim krokem je urCit pravdépodobnost

jevu, zda nastane. Poslednim krokem, o kterém autofi hovoii je méreni rizika.
V. Hodnoceni rizik

Patym krokem procesu fizeni rizik a tfetim krokem posouzeni rizik je hodnoceni rizik.
Pouziva se kvalitativni a kvantitativni analyza rizik, kterd byla generovana v predchozim
kroku. Hodnoceni rizik dle ISO 31000:2018 porovnava odhadovany disledek
a pravdépodobnost rizika s kritérii, které se definovaly pii stanoveni kontextu. Vyhodnoceni
rizik pomaha urcit, jaké zvolit oSetfeni rizika pro danou organizaci. Pokud je riziko v normé
podle organizace, dalsi kontroly nejsou vyzadovany. Pokud je riziko vétsi, je nutné dalsi
oSetfeni, aby se rizika dostala do normy. Proces hodnoceni rizika se nesnazi identifikovat
a analyzovat kazdé riziko. Identifikuje pouze kritickd rizika, ktera mohou stoupnout
na podnikovou uroven. Pii stanoveni priorit rizik je zdsadni vyhodnotit strategicky smér

organizace a alokaci zdrojti (Hutchins, 2018).
VI.  Zachazeni s riziky
Sestym krokem je zachazeni s riziky (oSetieni), kdy je mozno zvolit ze 4 strategii:
1. Vyhnuti se riziku (napi. ukonceni produktu ¢i transakce, projektt, aktivit, ...).

2. Prijeti rizika (zadné kroky se neprovedou).
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3. Redukce rizika (napf. vyvinout dalsi interni kontroly ke snizeni pravdépodobnosti
nebo nasledki nezddoucich udalosti, testovani a zajiStovani strategii hodnoceni
ucinnosti kontrol, umoznit persondlu provadet nezavisla rozhodnuti na zékladeé rizik,

diverzifikovat aktiva organizace pro zajisténi kontinuity podnikani).

4. Presunuti rizika (napf. rozvijet schopnosti tfetich stran zajiStovat rizika, delegovat
riziko s uzavienim zvla$tnich ujednani s nezavislymi a schopnymi urady, ziskat
odpovidajici uroven pojisténi).

Osetfeni rizik mtize zahrnovat navrh kontrolniho prostfedi v organizaci. Jedna se o cyklicky
proces hodnoceni G¢innosti, efektivnosti a ekonomicnosti aplikace kontroly nebo oSetfeni

rizik a stanoveni, jestli zbytkové riziko spada do ,,rizikového apetitu‘ organizace (Hutchins,

2018).
VII. Monitorovani a prezkoumani

Ptedposlednim procesem pro fizeni rizik je neustalé usili o zajisténi vhodného zachéazeni
a kontroly — monitorovani a pfezkoumani. Cyklus monitorovani a pfezkoumani je nutné
pravidelné opakovat s kazdym krokem v procesu fizeni rizik podle normy ISO 31000:2018.
Tento cyklus poskytuje dulezitd srovnavaci data ve vztahu k ocekdvanym vysledkiim,
zbytkovym riziklim, rozpoctu a vykonnosti. Monitorovani a kontrola odpovédnosti musi byt

jasn¢ definovany a zdokumentovany (Hutchins, 2018).
VIII. Zaznamenani a hlaSeni

Zaznamenani a hlaSeni je poslednim krokem procesu fizeni rizik. Pokud nastanou zmény
v systému nebo procesu fizeni rizik, musi se nahlasit stakeholderiim a za¢astnénym strandm.
Zaznamy a data jsou nezbytné pro planovani a hodnoceni systému fizeni rizik. Zpravy
o rizicich a zaznamy lze pouzit napf. k indikaci rizik a dalSich faktord, které ovliviiuji
fungovani firmy. Piikladem zdznamu muzou byt pracovni pokyny a postupy, registr rizik,

rozhodovaci mapy, stanoveni oSetteni, identifikace rizika apod. (Hutchins, 2018).
Risk Based Thinking (RBT)

Voln¢ ptelozeno jako rizikové mysleni (déle jen RBT), jenz je sloganem Mezinarodni
organizace pro normalizaci (ISO) pro ISO 9001:2015 a ptipadné skupiny norem. ISO tvrdi,
ze RBT bylo vzdy soucasti norem, protoze zahrnuje riziko. RBT je definovano jako rizikové
feSeni problémt (Risk Based Problem Solving) a rizikové rozhodovéni (Risk Based Decision

Making) (Hutchins, 2018).
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1.3 Kbvalita

Existuje spousta definic, co tento pojem znamena, at’ uz jde o autory encyklopedického
slovniku nebo japonské priimyslové normy. Kvalita je v odborné literature definovéna jako
mira hodnoceni. V minulosti byla kvalita definovdna jako udaj o vlastnosti né&jaké véci
(Aristoteles, Kant). Oviem podle normy CSN EN ISO 9000:2016 je kvalita stupném
s jakymkoli souborem charakteristik spliiujici urcité pozadavky (Pacaiova, Markulik

a Nagyova, 2016).
Audit

Proces, ktery je dokumentovany, nezavisly a uspotfadany pro ziskani objektivniho dikazu
a hodnoceni s cilem stanovit miru, kde jsou splnéna kritéria auditu. Zakladnimi prvky auditu
je stanoveni shody pfedmétu podle postupu provedené¢ho osobami, které nejsou odpovédné

za auditovany objekt (CSN EN ISO 9000:2016, 2016).

Dalsi definici podle Elektropedie je audit systematicky, nezavisly, dokumentovany proces
ziskavani zaznamt, faktickych prohldSeni nebo jinych relevantnich informaci a jejich
objektivni hodnoceni za ucelem stanoveni rozsahu, v némz jsou splnény stanovené

pozadavky (Audit, ©2021).

Pro hodnoceni vykonnosti se zpravidla monitoruje, méfi, analyzuje a vyhodnocuje. Timto
jsou provadény interni a externi audity pomoci certifikacnich organli, provoznimi
kontrolami vedoucich zaméstnancii, provérkami a bezpecnosti a ochranou zdravi pfi praci

(dale jen BOZP) hodnocenim souladu (Zprava z interniho auditu, ©1997-2021).

Svagr (2020) ve svém ¢lanku zmiiuje certifikaci, kterd ubezpeuje v tom, ze dana ¢innost
podniku se kona podle pfedem stanovenych pravidel a s predpokladanymi efekty. Autor
poukazuje na zvyraznéni poteby dohlizet na certifikaci. Ta je feSena pomoci vyuziti sluzeb
mezinarodnich akredita¢nich skupin a organl, aby se zamezilo nedivéryhodnosti
certifikace. V nasi zemi je timto organem Cesky institut pro akreditaci, ale jsou uznatelné
1 akreditace zahrani¢nich akreditacnich autorit v rdmci multilateralnich dohod. Akreditovana
certifikace je nastroj vyuzivany preventivné pro ovladnuti rizika nevyrovnanych vystupt
a ochrany trhu. Auditor provadi audit tieti stranou, coz znamend jeho nezavislost
na certifikované organizaci a zajmu uzivatele pfedmétu certifikace. Narozdil internimu
auditu (audit prvni stranou) je nedostatek ¢asu k proniknuti do nejinternéjSich podrobnostech
firmy. Dale se neinteresuje na konkrétni feSeni a parametry tak, jako zakaznicky audit (audit

druh¢ strany). Vyhodou auditora tfeti strany je jisty nadhled a zkuSenosti s posuzovanim
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shody a vyhodnocovanim efektivity rtiznorodych feSeni v riznych organizacich. Provede
diferen¢ni analyzu rizik a pfilezitosti systému vii¢i standardu. Pokud je jasn€ formulovano
zjisténi formou shody nebo neshody, 1épe se vytvoii tzv. ptfidana hodnota auditu pro
organizaci. V soucasnosti I1ze dosahnout synergie pomoci vSech 3 stran — interni (provedeny
z pohledu stalého zamé&stnance), zékaznicky a externi audit (nezavisly a objektivni audit tfeti

strany provedeny auditorem akreditovaného certifikacniho organu).
Externi poskytovatel

Je novy pojem revidované normy CSN ISO 9001:2016, pivodné znam jako dodavatel.
(Beckova, 2018)

Kontext organizace

Podle Beckové (2018) je dle normy CSN ISO 9001:2016 povinnost organizaci uréit, jaké
interni a externi aspekty ma jejich firma, monitorovat a pfezkoumavat informace o nich.
Aspekty mohou mit vliv na rozvijeni a dosahovani cili organizace. Aspektem je myslen
prvek ¢innosti, vyrobkil ¢i sluzeb, které mohou ovliviiovat nebo urcité hledisko, které se
uplatnuje pii urceném posuzovani. Piikladem vnéjsSiho aspektu mohou byt pravni ptedpisy
¢1 vztahy externich zainteresovanych stran. Vnitinim aspektem pak mohou byt aktiva

organizace, jeji vykonnost, cile, strategie, smluvni vztahy ¢i interni pfedpisy a dokumentace.
Produkt

Definice produktu se revizi CSN ISO 9001:2016 lehce pozménila. Ze dvou pojmt hmotného
(vyrobek) a nehmotného (sluzba) se sjednotil na samostatny termin. Obecné je produkt
vystupem organizace, ktery byva zhotoven mezi 2 stranami — zédkaznik a organizace bez
pouziti jakékoliv transakce. Muze se se jednat o software, hardware ¢i zhotovené zbozi/

opracovany material (Beckova, 2018).
Sluzba

Je vystupem organizace, kdy 1 ¢innost je provedena mezi zakaznikem a organizaci. Obecné

se jedna o servis ¢i poskytnuti informace (Beckova, 2018).
Zakaznik

Zékaznikem je mysSlena osoba nebo organizace, kterd ptijima produkt nebo sluzbu, a je pro
ni urCena. Napiiklad jde o klienta, spotfebitele, maloobchodnika, koncového uzivatele,
piijemce ¢&i kupujiciho. Vii¢i organizaci mize byt zékaznik interni nebo externi (CSN EN

ISO 9000:2016, 2016).
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1.4 Management kvality

Management kvality je v podnicich uplatnovan v podob¢ fizeni kvality, a to podle norem
ISO tady 9000 nebo podle ,systému totdalniho, celkového, uplného, komplexniho,
ditkladného managementu kvality (viz podkapitola 3.1.1) (Krulis, 2011, s. 315).

Zakladni funkce managementu

Po revizi norem CSN EN ISO 9000 vznikl novy pohled na management kvality. Cilem bylo
fict, jaké povinnosti a odpovédnosti budou formulovany. Mezi zékladni funkce systému

managementu kvality tedy patii:

1. Poskytnout ditkazy o angaZovanosti a aktivitach pifi vzniku, prosazeni

a zdokonaleni systému managementu kvality dané firmy.
2. Zamérovat se na zakazniky.
3. Planovat cile a procesy managementu kvality.

4. Rizeni procesii ovliviiujici kvalitu vyrobki (Krulig, 2011).

1.5 Bezpecnost

Kruli§ (2011) bezpecnost charakterizuje velmi zkracené€ jako vlastnost, kterd je popsana
procesy a faktory z hlediska miry ohrozeni (vzhledem k lidem, materidlnim hodnotam

a zivotnimu prostiedi) a pravdépodobnosti vzniku nebezpecné udalosti.

Bezpecnost je dle Flause (2013) definovana jako absence nebezpeci, které muize vyvolat
Skodu. Pojem bezpecnost je vamerickych standardech (oznacované MIL-STD8S2E)
charakterizovana jako situace, kdy neexistuje moznost poskodit lidské zdravi, ztraty
¢1 poskozeni zbozi nebo negativnich dopadl na Zivotni prostfedi. Bezpe¢nost znamena,
ze nemize v urcité situaci existovat zddné nebezpeci, tj. neexistuje zadné riziko poskozeni.
Obecné se uptednostiiuje definovat bezpecnost jako charakteristiku situace nebo systému,
pro ktery v daném okamziku existuje riziko poskozeni, a které je pfijatelné a jeho troven

rizika je nizka.
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2 HISTORICKY VYVOJ KVALITY

Uz od dob vymény zbozi se pozadovalo, aby mél vyrobek urcité vlastnosti, které kupujici
pozaduje a o¢ekava. Diky rozvoji obchodu a narustu slozitosti vyrobku méla kvalita v obdobi
pramyslové revoluce znacny vyznam. Znamy filozof Aristoteles rozliSoval 2 druhy kvality
— primarni a sekundarni. Primérni kvalita odhaluje vnitini vlastnosti, které se nachézeji
v dané véci. Sekundarni kvalita je brana jako tzv. nahodné kvalita, kterd vznikd jen
pii vnimani, a tudiz je subjektivné hodnocena. Ve 20. stoleti se kvalita zacala vnimat
mnohem detailngji. Dosud vystupni kontrola uz nadéale nestacila na kontrolu vyrobkd,
ale postupné se zde promitly i prvky, které se odvolavaly na prevenci proti neshodam. Tyto
kroky vedly ke vzniku jednotnych postupt fizeni kvality a dnes jsou znamy jako systémy

managementu (Pacaiova, Markulik a Nagyova, 2016).

2.1 Rok 1918 az 1960

Po 1. svétové valce doslo k velkym zméndm, konkrétné€ v rozsahu a riznorodosti priimyslu.
Nasledkem rozristani organizaci doslo k vytvofeni integrovaného systému, kde jednotlivec
nem¢l celkovou kontrolu nad kone¢nym vyrobkem, ale pouze za jeho ¢ast. Diky této zméné
se zavedli kontrolofi, kteti méli za ukol posuzovat praci a vratit neshodny produkt.
V 20. letech zavedl W. A. Shewhart statistickou kontrolu vyuzivanou pii vyrob&. Dnes je
tato kontrola rozsédhld v ramci managementu kvality. V 50. letech se vyuzivaly poznatky
dvou specialisti pro kvalitu W. E. Deminga a J. M. Jurana. Své mySlenky se snazili aplikovat
ve Spojenych statech americkych (dale jen USA), ale bohuzel zde byli nepochopeni. Uspéch
zaznamenali az po prest¢hovani do Japonska, kde se chapani kvality zacalo rozvijet jako
nastroj pro zvyseni produktivity. Tyto mysSlenky uskute¢nili v japonském automobilovém
pramyslu, které se nedokézalo uchytit pro svou malou a nekvalitni vyrobu ve své zemi, natoz
v zahranic¢i. Cyklus neustalého zlepsovani (dale jen PDCA cyklus), je vytvofen Demingem
(odtud také Demingliv pfistup). Hlavni myslenkou je ptfesvédceni, ze kvalitu vyrobku je

mozné dosahnout kontinudlnimi zlepSenimi vyrobnich procest které ma tyto kroky:
P (angl. Plan - Planuj)

D (angl. Do - Proved)

C (angl. Check - Kontroluj)

A (angl. Act - Jednej) (Pacaiova, Markulik a Nagyova, 2016).

Na zékladé tohoto je vytvofen Deminguv fetézec, ktery predstavuje Obrazek 2.
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Zvyseni

Klesaiici Pokles Zlepseni
kvality . J » prodejnich » pozice na
procesu cen trhu

naklady

Obrazek 2: Schéma Demingova fetézce (Pacaiova, Markulik a Nagyova, 2016).

Tento fetézec Juran rozsitil tim, Ze zaradil planovani procesu a nasledné fizeni procest pied
kontinualnim zlepSovanim. Juranova pozornost je zaméfovana na zékaznika, jako
smérodatny faktor. Po 2. sv. v. doSlo v USA k vytvofeni normy MIL-Q-9858, ktera
predstavuje pozadavky na fizeni kvality a normy MIL-1-45208, ktera definuje, jaké jsou
pozadavky na kontrolu systému kvality. Vyuzivaji se v Americe ve vojenském pramyslu

i doted’ (Pacaiova, Markulik a Nagyova, 2016).

2.2 Rok 1960 az 1970

V 60. letech byl kladen diiraz na ¢loveéka jako na faktor ovliviiujici kvalitu. Rozbéhly se
kroky pro vétsi uvédomeéni si problematiky kvality v podobé organizovani Skoleni
zameéstnanct, ktefi si méli uvédomit, jak chyby redukovat. Pro snizeni vyroby nepodarenych
vyrobku byli zaméstnanci motivovani prémiemi. Kroky vedené ke zlepSeni kvality
nezaznamenaly uspéch, nebot’ zodpovédnost za zabezpeCeni kvality spadala pod utvary,
které byly oddéleny od vyroby. V roce 1957 bylo zavedeno A. V. Feigenbaumem komplexni
operativni fizeni angl. Total Quality Control (dale jen TQC). Jedna se o zaméteni riznych
skupin v podniku na rozpracovani, zachovani a nasledné zlepSeni kvality, jehoz cilem je
potieb. V roce 1968 v Japonsku byl podobné vytvoten pojem angl. Company Wide Quality
Control (dale jen CWQC), coz znamenalo systém operativniho fizeni kvality s tim rozdilem,
ze se jednalo o celou organizaci. To znamend angazovanost vSech zaméstnancl a jejich
piinos na operativni fizeni kvality. Tento zaklad vytvofil dnes uz zndmy pojem angl. Total
Quality Management (dale jen TQM, viz podkapitola 3.1.1), ktery zdiiraziiuje tlohu riznych
aktivit v podniku na kvalitu. Kli¢ovym kritériem je tiplna spokojenost zadkaznika. Diky tomu
spolecnost mtize dosdhnout snizeni ndkladl, poctu znehodnocenych vyrobkl (neboli
zmetkovosti) a zvySeni hospodarnosti. Pro hodnoceni tirovné, zda pozadavky byly naplnény,
slouzi hodnotici model angl. Excellence Model (déale jen EFQM), ktery je béznou soucasti

vyrobnich spolecnosti (Pac¢aiova, Markulik a Nagyova, 2016).
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2.3 Rok 1970 az 1980

80. 1éta smérovala k vetsi zodpoveédnosti vyrobect za kvalitu vyrobku. Roku 1970 byly
vypracované normy, nazyvany jako Spojenecka piirucka zabezpeceni kvality (dale jen
AQAP), kterd byla pfijata Severoatlantickym paktem (déle jen NATO). Na zakladé této
prirucky musel kazdy dodavatel uvést, ze jeho vyrobky odpovidaji danym normém. Zajem
o kvalitu rostl v dob¢, kdy se na svétovy trh dostaly technologicky narocné japonské
produkty. V roce 1971 vydal Britsky institut pro normy (dale jen BSI) prvni britsky standart
(BS 9000) na zabezpecovani kvality pro elektrotechnicky primysl. Poté v roce 1974 BSI
vydal normu BS 5179 (Pfirucka na zabezpeceni kvality). V nasledujicich letech byla vydana
dal$i norma, ve které se doporucovalo posouzeni a audit pro vyrobni odvétvi (BS 5750).
Kromé¢ vyuzivani smlouvy mezi kupujicim a prodejcem se norma uplatiiovala
pfi registrovani spolecnosti splitujici ptislusné pozadavky. Nasledovalo postupné aplikovani
do ostatnich odvétvi narodniho hospodarstvi. V dalSich letech se zacaly tvofit prvni verze

normy ISO 9000 (Pacaiova, Markulik a Nagyova, 2016).

2.4 Rok 1980 az 1990

Zékladnim pilifem vétSiny organizaci se stalo zavedeni manazerskych systému, konkrétné
systém managementu kvality (dale jen SMK). V roce 1987 byl pfijat soubor norem ISO 9000
az 9004 Mezinarodni organizaci pro normalizace (ISO). Tyto normy vychézely z britského
standardu BS 5750, a podepsaly je 72 prumysloveé nejvyspélejsi zeme svéta. Normy nebyly
zavazné a byly jakymsi navodem pro vytvoreni a ur€eni pravidel fidicich ¢innosti, které se
podilely na formovéani kvality vystupniho produktu. Pokud ovSem organizace normy do své
firmy pfijala, musela se jimi fidit. Ceskoslovensko v roce 1989 pievzalo tyto normy do svého

normativniho zékladu, znamé jako CSN ISO 9000 (Pacaiova, Markulik a Nagyova, 2016).

2.5 Rok 1990 az po soucasnost

S ménicimi se pozadavky zdkaznikd a okoli vznikly i jiné systémy, které podniky
implementuji do svych firem, napf. systém managementu bezpe¢nosti a ochrany zdravi,
systétm enviromentdlniho managementu, systém informacni bezpecnosti, systém
managementu potravinové bezpecnosti aj. Vroce 1994 byla provedena mald revize
ISO 9000 a systém fizeni kvality uz byl nastrojem v organizacich. Kladl se diraz na vyuziti
procesniho piistupu, které mélo za nasledek revizi norem ISO 9001. Rok 2000 byl rokem

pro vydéani novych norem (ISO 9000, 9001, 9004) a také pro ukonceni druhé revize
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ISO 900X:2000. Pocet norem byl snizeny a vytvofila se jedina norma ISO 9001, jejiz
pozadavky byly silné zaméfeny na zdkaznika. Norma ISO 9004 slouzila jako jedina jako
navod. V roce 2008 se aktualizovala norma ISO 9001, kde byly urcité pozadavky doplnény.
Nejveétsi zmeéna nastala v roce 2015, kdy byla poprvé zverejnéna nova verze ISO 9001.
Zména tkvéla v ptidani novych faktori: zainteresovanost vnéjsich stran a management rizik.
Pro lepsi predstavu historického vyvoje normy ISO 9001 ukazuje Obrazek 3 (Pacaiova,
Markulik a Nagyova, 2016).

CTST)

| BS
5750:1987 |

\

ISO
9001:1987
ISO
9001:1994
ISO
9001:2000
ISO
9001:2008
ISO
9001:2015

Obrazek 3: Schéma vyvoje normy ISO 9001 (Pacaiova, Markulik a Nagyova, 2016).

Zakladem pro tento vyvoj se stal britsky standart, ktery je popsan v podkapitolach 2.3 a 2.4.
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Obrazek 4: Schéma casové osy historie kvality (Pacaiova, Markulik a Nagyova, 2016)
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3 OBLAST KVALITY, BEZPECNOSTI A ENVIRONMENTU

Oblast kvality, bezpecnosti a environmentu spolu uzce souvisi. Pokud chceme naplnit
potieby zakaznika na pozadovany produkt, musi se brat ohled také na jeho bezpecnost.
Je logické, ze vyrobky, které mohou zptsobit ijmu na zdravi nebudou tak poptavané na trhu
jako zbozi, které splituje bezpecnostni normy. V posledni dobé je ¢im dal vice zmifiovana
1 oblast environmentalniho prostfedi. Je zddané mit kolem sebe Cisté a bezpecné prostiedi.

A tato oblast se zajima o to, jak piisobi prostfedi na dany produkt a naopak.

3.1 Kontext kvality

V soucasné¢ dob¢ lze rozliSit 3 zékladni koncepce pro budovani a rozvoj systému
managementu kvality, kterymi jsou: ISO normy, odvétvové standardy a koncepce TQM.
ISO normém je vénovana specialni pozornost v kapitole 4, kde zakladni koncepce ISO jsou

normy ISO 9000, ISO 9001, ISO 9004 a ISO 19011.

Nenadal (2016) tika, ze systém managementu kvality by mél byt chapan jako soucast
managementu celé organizace a musi podporovat vSechny zaméstnance a jejich usili pfi

naplnovani pozadavkl zdkaznikl a jinych zajmovych skupin.

3.1.1 TQM

TQM je filozofie managementu, ktera se zamétuje na pracovni proces a lidi, kde je hlavnim
zdjmem uspokojeni zakazniki a zlepSeni vykonnosti organizace. Zahrnuje spravnou
koordinaci pracovnich procest, kterd umoziuje neustalé zlepSovani ve vSech vzdélavacich
jednotkéch s cilem splnit nebo pted¢it ocekavani zdkaznika. Zdiraziuje celkovou kvalitu
ve vSech aspektech organizace, s hlavnim cilem snizit plytvani a prfepracovat, jak snizit
naklady a zvysit efektivitu vyroby. TQM se da pouzit pro vSechny organizace bez ohledu na

jeji velikost a motivy (Abubakar, Freeman a Oppong, 2019).

3.1.2 Odvétvové standardy

Odvétvove standardy se odlisuji tim, Ze jsou platné jen u urcit¢ho odvétvi ekonomiky,
napf. automobilovy primysl, farmacie, letecky primysl apod. Jde zejména o normy
ISO TS 16949 atd. Kromé specifickych pozadavka odvétvi obsahuji standardy i pozadavky
normy ISO 9001 oproti koncepci TQM, kde normativni zédkladna neexistuje, ale zdkladem
jsou tzv. modely excelence, které nekladou zadné pozadavky, pouze doporuceni (Nenadal,

2016).
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3.1.3 Zasady managementu kvality

Mezi zasady managementu kvality dle CSN ISO normy 9001:2016 Systémy managementu
kvality — Pozadavky patti ,,zaméreni se na zdakaznika, vedeni a zapojeni lidi, procesni

pristup, zlepsovani, rozhodovani zalozené na faktech, management vztahu' (Beckova, 2016,

s. 9).

Obrazek 5 poukazuje na to, jak miize byt fizeno pfijatelné, vyznamné ¢i nepfijatelné riziko.
Zpravidla u pfijatelného rizika je potfeba monitorovat, zda nenastala odchylka, ktera by
zménila vyhodnoceni rizika na vyznamné nebo nepftijatelné. Pro zjisténi odchylky je vhodné
udrzovat zdznam. U vyznamného rizika je potifeba operativniho fizeni ¢i navrhnuti opatieni
pro jeho minimalizaci. Pro nepfijatelné riziko se musi navrhnout takova opatteni, ktera v co

nejkrat$i dob€ minimalizuji rizika nebo jej maximalné eliminuji.

Stanoveni identifikovatelnych nebezpeéi, rizikovych faktorn

!

Analyza a hodnoceni nizik

Viznamné nebo nepiijatelné rizikco

MitZe byt jen fizené, nebo je potiebné jeho
e s

Obrazek 5: Systém fizeni rizik (Beckova, 2016, s. 32)
3.1.4 Neustalé zlepSovani

Podle Svozilové (2011) je zlepSovani podnikovych procest Cinnost, kterd je zamétfena
na zvySovani nejen kvality, ale 1 produktivity a doby zpracovani. Pro maximalizaci
vykonnosti procestt v podniku je nutné zajistit synchronizaci mezi lidmi, technologiemi
a prostfedim, ve kterém se dany podnik nachéazi. Dulezité je také soustavnost a opakovani
v cyklech. Neustalé zlepSovani je nutné, aby byl podnik konkurenceschopny a uspokojoval

zakaznika.
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3.2 Kontext bezpecnosti

Uz v davnych dobach lidé zjistili, ze jakdkoliv prace spojena se stroji miize mit za nasledek
vznik trazi, a proto hledali zpiisoby, jak tomu pfedejit. V roce 1919 vznikla Mezinarodni
organizace prace (dale jen MOP), ktera méla za cil vytvofit zdsady na ochranu pfi praci
a dale je implementovat do narodnich legislativ statti a kontrolovat jejich zavedeni. Roku
1989 byla schvalend Ramcova smérnice ¢. 89/391/EHS, kterd pojednava o vytvoteni
opatfeni na zlepSeni BOZP. Ve smérnici byly definovany zasady prevence, povinnosti
zameéstnavatelll a zaméstnanct. Nasledujici smérnice byly tvofeny s ohledem na pozadavky
na bezpecnost a ochranu zdravi pii praci (dale jen BOZP) pracovnikii, pracovni prostiedi
a pracovni prostiedky, osobni pracovni prostiedky, manipulace s bfemeny, prace
s nebezpecnymi latkami apod. Kromé BOZP zaméstnancti se bezpecnost vztahovala i na
vyrobni zatizeni, kterou popisuje smérnice 89/392/EHS o bezpecnosti strojii (v soucasnosti
Smérnice Evropského parlamentu a Rady 2006/42/ES o strojnich zafizenich). Vyvoj
standardizace systému managementu BOZP je mozné brat rok 1996, kdy byla piijata prvni
britskd norma v této oblasti. BS 8800 se stala zdkladem v Evropé€ pro jednotliva kritéria na
BOZP. Tyto kroky vyustily k pfijeti mezinarodniho dokumentu OHSAS 18001 a poté
OHSAS 18002. Tento dokument poskytoval navod na to, jak fidit BOZP procesnimi
a organizacnimi zasadami. V soucasnosti je norma OHSAS 18001 revidovand pod

oznacenim ISO 45001:2017 (Pacaiova, Markulik a Nagyova, 2016).

3.3 Kontext environmentu

Pro organizaci je diilezité zvazit i to, jak vyroba mize ovlivnit environmentalni prostredi
a naopak. Environmentéalni podminky popisuji stav zivotniho prostiedi, ve kterém podnik
provozuje svou Cinnost vdaném case. Definice kontextu environmentu norma
CSN EN ISO 14001:2016 neobsahuje, pouzivé se definice z normy CSN EN ISO 9000:2016,
kde jde o kombinaci vnitinich a vnéjSich zalezitosti, které maji vliv na to, jak organizace
pristupuje pfi rozvijeni a dosahovani svych cili. Ur€eni toho, zda interni nebo externi
zalezitosti jsou soucasti kontextu organizace pfedchazi to, jak moc jsou tyto zaleZitosti
relevantni pro podnik nebo jak mulze ovliviilovat schopnost organizace dosdhnout svych
zamySlenych vystupl. Je potteba sledovat, jaké emise organizace produkuje nejen
do ovzdusi, ale 1 do pudy. Dale by m¢la sledovat jakd je spotfeba chemickych latek pii
provozu ¢i udrzbé, spotifeba pohonnych hmot z provozu ¢i jaké odpady vznikaji z udrzby

(Beckova, ©2017).
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4 NORMATIVNI UPRAVA

V oblasti jakosti se pouziva nespocet norem, které jsou ndvodem pro vytvoreni idedlnich
podminek kvality produktu s ohledem na zékaznika, zivotni prostiedi apod. Nejvice
vyuzivanymi normami riznymi organizacemi zpravidla jsou: ISO 9000, ISO 9001,
ISO 9004, ISO 14001, ISO TS 16949, ISO 13485 a ISO 19011 (Uvod do kvality, c2005-
2016).

Je vhodné zminit normu, kterd se zabyva managementem rizik, a tou je ISO 31000:2018

(Hutchins, 2018).

4.1 CSN EN ISO 31000:2018 Management rizik

Je normou managementu rizik. Skladé se z principii managementu rizik, rdmce a procest,
kterda byla pfijata jako mezinarodni standard pro fizeni rizik vice nez 60 stity. Norma
je zalozena na feSeni probléml a rozhodovani za nejistoty, které zahrnuje predpoklady
pouzité pii analyze a rozhodovani, vstupy do analyzy a procesy vyuzivané k provedeni
analyzy rizik. Dale rizné interpretace analyz, dat a informaci, odlisné chdpani a aplikace
terminu kontext, rizné schopnosti mezi analyzou rizik a rizné aplikace metod vedouci
k hodnoceni rizik, nedostatek ptresnosti a variability ve vysledcich. Zdroje nejistoty stejné
jako predpoklady by mély byt zdokumentovany. Norma se stala zdkladem pro
ISO 9000:2016, kde je implementovano tzv. mysleni zalozené na riziku (angl. Risk Based
Thinking) a dale feSeni problému na zdkladé¢ rizik (angl. Risk Based Decision Solving)
a rozhodovani na zakladé rizika (angl. Risk Based Decision Making). Norma se stala
zakladem pro rizikovy management v organizacich — jeho zakladech, procesech apod.

Identifikuje stakeholdery, zdkazniky a jiné zajmové oblasti (Hutchins, 2018).

4.2 CSN EN ISO 9000 Systémy managementu kvality — Zakladni

principy a slovnik

Zakladem pro oblast kvality je norma ISO 9000, kterd popisuje systémy managementu
kvality, konkrétné jeho zaklady pro fizeni kvality a také slovnik zakladnich pojmi (Uvod do
kvality, c2005-2016).

Nenadal (2016) zmiiuje japonské chapani tohoto systému jako celkovou ¢ést systému fizeni
organizace, ktera ma rucit za maximalni spokojenost zakaznikti takovym zplisobem, aby byl
co nejefektivnéjsi. Systém managementu kvality ma byt chapan jako nedilnou ¢asti systému

managementu jakékoliv organizace. M¢li by byt zapojeni vSichni zaméstnanci pii rastu
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pozadavkl zdkazniki, protoze kazdd skupina zaméstnancl se podili na kvalit¢ daného

produktu.

4.3 CSN EN ISO 9001 Systémy managementu kvality — PoZadavky

Norma je tvofena obecnymi pozadavky na systém fizeni kvality v podniku. Konkrétné
se jedna o vytvofeni dokumentace, na kterou se kladou urcité pozadavky (naptiklad
spokojenost zakaznika), audity atd. (Uvod do kvality, c2005-2016).

Naptiklad Beckova (2018) vytvoftila revizi normy ISO 9001:2016 (ZkuSenosti s aplikaci
normy v praxi), kde kromé& novych pozadavkl poukazuje na praktické piiklady pouziti této
normy Vv praxi. Brozura je doplnéna o dotazy z praxe a jejich odpovédi na né. Beckova se
jeste dostava k piikladim neshod, které¢ vznikly ze strany certifikacnich organti. Norma
upravuje nové pozadavky, kde se dba na posouzeni kontextu organizace z vnitinich
a vn¢jSich hledisek. Dale jsou kladeny pozadavky na fizeni rizik, posouzeni pfilezitosti,
kontrolu externé¢ poskytovanych produktu a sluzeb. Norma se také zaméfuje na

podnikatelsky zamér (kde se oCekava vétsi zapojeni vrcholového managementu).

4.4 CSN EN ISO 9004 Rizeni udrZitelného iispéchu organizace — P¥istup

managementu kvality

Jak hodnotit efektivnost systému fizeni kvality a jeho dalSiho zlepSovani je pfedmétem

normy ISO 9004 (Uvod do kvality, c2005-2016).

4.5 CSN EN ISO 14001 Systémy environmentalniho managementu -

Pozadavky s navodem pro pouZziti

Beckova (2017) ptinasi ptirucku zabyvajici se pozadavky revize ISO 14001:2015 Systémy
environmentalniho managementu (déle jen EMS). Norma je urCena zainteresovanym
stranam, kterymi jsou: vlastnici firmy (diky implementaci EMS uSetii na zékladé¢ vysledki
analyzy zivotniho cyklu a ziskaji certifikat), zaméstnanci, zdkaznici (ocekavajici kvalitu
produktu, jeho bezpecnost a shodu s veSkerymi pozadavky zahrnujici environmentalni
aspekty) a spolecnost. Stdle vice jsou vyuzivany tzv. integrované systémy fizeni,
které slucuji vice systémovych norem a oblasti a nejcastéjsi vyuzivand kombinace je oblast
kvality a environmentu. EMS je definovdno jako Cast systému managementu, kterd je
pouzivéana k fizeni environmentéalnich aspektl, zejména dodrzovani zavaznych povinnosti

a kteSeni rizik v névaznosti na hrozby a pfilezitosti. Organizace musi v radmci svého
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kontextu urcit interni a externi zalezitosti, které jsou relevantni pro jeji ucel a ovliviuji
schopnost dosahovat vysledku EMS. Tyto zaleZitosti zahrnuji mimo jiné environmentalni
podminky, které jsou organizaci ovlivnény nebo ji mohou ovlivnit. Mezi environmentalni
podminky patii napt. kvalita ovzdu$i, vod, biodiverzita, stavajici zneciSténi apod.
Pti ur€ovani hranic a aplikovatelnosti EMS (pro vymezeni rozsahu) musi organizace zvazit
interni a externi zalezitosti, jeji zdvazné povinnosti, organizacni jednotku, funkci a fyzické
hranice. Dale pravomoc a schopnost pro fizeni a ovliviiovani. Je-li rozsah definovan, musi
se vSechny ¢innosti, produkty apod. zaclenit do EMS. Tento rozsah se musi udrzovat jako
dokumentové informace a byt dostupny zainteresovanym stranam. Kromé vytvofeni,
implementovani, udrzovani a neustdlého zlepSovani EMS vcetné procest, které jsou

potiebné a se vzajemnymi vazbami, musi organizace zohlednit znalost svého kontextu.

4.6 ISO TS 16949 Management kvality v automobilovém primyslu

Norma ISO TS 16949 se trochu odliSuje od normy ISO 9001, protoze obsahuje urcité
pozadavky vyuzivané v automobilovém primyslu. Mimo jiné je v norm¢ vénovéna
pozornost obecnym pozadavkiim na systém fizeni kvality ve firmé (Uvod do kvality, c2005-
2016).

Nenadéal (2016) tvrdi, Ze norma vyZzaduje, aby piezkoumani systému managementu
obsahovalo veskeré pozadavky a trendy vykonnosti tohoto systému pro jeho neustalé

zlepSovani v procesu. Jedna se o nerozsifenéjsi odvétvovy standard v Ceskych firmach.

4.7 CSN EN ISO 13485 Zdravotnické prostiedky

Podobn¢ jako ISO TS 16949 se norma odliSuje od normy ISO 9001 tim, Ze obsahuje zvlastni
pozadavky pro firmy, které se zabyvaji vyrobou zdravotnickych prostiedki, 1€ki apod.
VSeobecné je norma zaméfena na popis obecnych pozadavkl na systém fizeni kvality

ve firmé& (Uvod do kvality, ¢2005-2016).

4.8 CSN EN ISO 19011 Smérnice pro auditovani systémi managementu

Norma poskytuje navod, jak provést provérky (audity) systému jakosti a systému ochrany
zivotniho prostiedi (Uvod do kvality, c2005-2016).

Ve smérnici je poskytovan navod pro proces auditovani zaloZzeny na principech. Jedna se
o zéasady, které maji napomahat k efektivité a divéryhodnosti (spolehlivosti) zavéri z auditu,

na jejichz zéklad¢ se vytvaii dalsi rozhodnuti. Pfedpoklad dodrzovani téchto zasad spociva
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v tom, ze nezavisle pracujici auditofi dojdou za stejnych podminek ke stejnym zavéram.

Je uvedeno 7 principt:

1.

Integrita. Je zakladem profesionality, coz znamend, Ze povinnosti auditora
je vykonavat praci eticky, poctivé a odpovédné. Dale je nutné sledovat pozadavky
legislativy, které jsou relevantni, pracovat nestranng, spravedlivé, neptedpojaté

a vnimat vesSkeré mozné vlivy, které by mohly narusit tisudek pfi auditu.

Spravedliva prezentace. Smyslem je podavat zpravy pravdivé a piesné tak, ze vérné
odrazeji Cinnosti pfi auditech, dale informovat o vyznamnych piekdzkach a rozdilech
v nevyieSenych ndzorech pifi auditu. Nutné je zajistit dostateCnou komunikaci,

tzn. v€as, pravdive, presné, jasné, Upln¢ a objektivné.

Radna profesionalni péce. Znamend vyuzivat spravny usudek, peclivost

a odtivodnovat rozhodnuti ve veskerych situacich, které mohou béhem auditu nastat.

Diivérnost. Je zaloZena na diskrétnim jednani a ostrazitosti pii vyuzivani a ochrané

informaci z auditu a bezpe¢ném nakladani s citlivymi ¢i divérnymi informacemi.

Nezavislost. Pozaduje se, aby auditor byl na auditované Cinnosti nezavisly tam,
kde je to mozné. Vylucuje se piedpojatost a stiet z4jmil. Zaveéry z auditu maji byt
zalozeny pouze na ditkazech, které byly ziskdny z auditu. Snaha o nezéavislost pfi

auditu ma byt co nejvétsi, zejména u interniho auditu.

Pristup zaloZeny na dukazech. Je nutnosti zpétn¢ ovétit dikazy z auditu. Dale je
nezbytné pfimétené pouziti vzorkovani informaci (ma za nasledek ovlivnéni divéry

v zaveéry auditu).

Pristup zaloZeny na rizicich. Potieba zvazovat rizika ve fazi planovani, provadét
audity a podavat zpravy. DalSim krokem je zajisténi soustfedénosti auditl na dalezité
zalezitosti, které jsou vyznamné nejen pro klienta auditu, ale 1 pro dosazeni cilt.

Splnit cile programu auditi (CSN EN ISO 19011:2019, 2019).
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5 NASTROJE UPLATNOVANE V OBLASTI JAKOSTI

Nastroje, které se uplatiuji v oblasti kvality je nespocet. Tato kapitola se zaméiuje

jen na nekteré z nich.
5.1 Zakladni nastroje zlepSovani kvality

5.1.1 Lean 4.0 Manufacturing

Pod pojmem Lean 4.0 Manufacturing je pfestavovana §tihld vyroba v podniku. Zakladem
filozofie §tihlé vyroby je Kaizen, kterd bude blize popsana v podkap. 0. Nejlepsi zptisob, jak
popsat tento inovativni systém, je srovnat ho s femeslnou a hromadnou vyrobou. Remeslna
vyroba vyuziva vysoce kvalifikované pracovniky a jednoduché, flexibilni nastroje k vyrobé
pfesnd toho, co zakaznik poZaduje — jednu polozku po druhé. Stihla vyroba
tak kombinuje vyhody femeslné vyroby a hromadné vyroby, pfi¢emz se vyhyba vysokym
nakladiim a tuhosti. Rovnéz zaméstnava skupiny pracovnikl s vice schopnostmi na vSech
urovnich organizace, a k vyrob¢ nejriiznéjSich produktii vyuziva vysoce flexibilni a stale
vice autonomni stroje. Koncept §tihlé vyroby ma ptivod v automobilce Toyota. (Garcia-

Alcaraz, Oropesa-Vento a Maldonado-Macias, 2017)

Brau (2016) ve své knize poukazuje na to, jak snizit v podniku naklady. Napiiklad pouzivani
bezpapirovych protokoll, to jsou takové, které se zaznamendvaji pouze do pocitace
¢i tabletu, ktery se dale posila do systému. Kromé snizeni ¢asu a tusili odhaduje, Ze tato
metoda eliminuje piiblizné 90 % typickych chyb protokolu, které jsou bézné v papirovych
systémech. Ideédlni zavedeni tohoto systému je napfiklad v docich. Diky své jednoduchosti
tato metodika umoziuje implementaci 5 S (podkap. 5.1.4) za polovinu obvyklého casu,

zlomek provoznich nakladt a timto zptisobem je zvySena produktivita.

Podle Svozilové (2011) se v praxi Lean uplatiiuje zejména v organizacich, které usiluji
o snizeni z4sob ve skladu a cht&ji zvysit trzni potencial pomoci zlepsené kvality produkti.
Dale tam, kde zakaznici vyzaduji niz$i ceny a vlastnici se snazi vyvijet tlak umoznujici vyssi
navratnost kapitalu. Lean Ize uplatnit i tam, kde se vykazuje vysokd agresivita konkurencni
sily v oblasti kvality sluzeb a ceny. Lean je mozno vyuzit i pro trzni podminky, které jsou

ptiznivé, a zaroven pozaduji vEétsi vykonnost procest nebo kratsi objednavkovy cyklus.
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5.1.2 Kaizen

Slovo Kaizen je ptivodem japonské slovo, které je tvofeno nékolika znaky vyvijené po tisice
let z n&Crtk predstavujici véci nachdzejici se v prirodé. Znak Kai znamena zménit ¢i
nahradit staré novym. Zen v Kaizenu znamenéa dobry neboli chovat se kladné. Kultura
Kaizen je obecné zaméfena na lidi a odvraci se od oblasti, které neslouzi vys$simu ucelu.
Vysledkem Kaizen kultury je schopnost vytvatet dlouhodobé plany, provést rychle drobné
pokusy, vyhodnotit je a pfemyslet, co se ¢lovek témito pokusy naucil a posilit strategii.
Vyznam Kaizenu je kazdy den zapojit vSechny a vSude, kde se uskute¢ni zména k lepSimu.
Existuji 3 druhy Kaizenu: denni, projektovy a Kaizen podpory. Denni Kaizen obsahuje
vSechny cinnosti pro kazdodenni zlepSovani, v€etné navrhti Kaizen, spoluprace tymu
a udrzovéani standardii. Projektovy Kaizen zahrnuje Cinnosti tyma z raznych stiedisek
(oblasti), které pracuji na Kaizen akcich, Six Sigma (viz podkap. 5.2.3) projektech, zméné
podnikovych procest ¢i zavedeni nového vyrobku. Smyslem projektd je rychlé zlepSeni
vykonu a finanéniho vysledku. Kaizen podpory zahrnuje Sirokou oblast vyvoje
a strategického planovani. Déle se zamétfuje na lidsky kapital — nébor, Skoleni, motivace

apod. Dtlezita je podpora vedeni (Miller, Wroblewski a Villafuerte, 2017).

Podle Brauna (2016) mtize Kaizen generovat az 40% produktivity.

5.1.3 Ishikawa diagram

Ishikawa diagram neboli diagram pficin a nasledki ¢i diagram rybi kosti patii mezi zékladni
nastroje zlepSovani kvality. Hlavnim cilem této metody je najit pfi¢inu vybrané¢ho problému,
ktery ptedstavuje hlavu ryby. Rybi kosti ptedstavuji 8 oblasti (materidly, management, lid¢,
prostiedi, stroje, idrzba, metody a méfeni), pomoci nichz mizZeme pfic¢iny vzniku daného

problému zatadit (Diagram pficin a nasledku, c2005-2016).

5.1.4 Metoda5S

Metoda 5 S byla vytvofena v Japonsku. Cilem je zlepSit pracovni prostiedi a kvalitu
v organizaci, zaloZené na samostatnosti zaméstnanct, tymové praci a vedeni lidi. Kazdy
zameéstnanec si zodpovida za své pracovisté. Oznaceni 5 S je vytvoieno z 5 japonskych slov.
Seiri — potradek na pracovisti, Seiton — usporadani, Seiso — Cistotu a udrzeni poradku na

pracovisti, Seikutsu — standardizaci a Shitsuke — zaSkoleni (Metoda 5S, ©2005-2016).
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5.2 Ostatni nastroje

5.2.1 FMEA

Znama téz pod anglickym ndzvem Failure Mode and Effect Analysis, voln¢ pieloZeno jako
analyza moznych vad a dusledk. Cilem této metody je pifi predvyrobnim procesu
identifikovat v§echny chyby, které souviseji s danym vyrobkem nebo procesem. Metoda se
rozdéluje podle toho, s ¢im se pracuje: FMEA vyrobku, FMEA procesu. K provedeni
analyzy je k dispozici formuldi (FMEA a Risk Management, ©2005-2016).

V automobilovém primyslu byla tato metoda vyuZita spolecnosti Ford v USA v roce 1977
k preventivnimu zajiSténi kvality. Od té doby se pouziva povinné v systému managementu

kvality, zejména v jeho pozadavcich (Perspektivy kvality, 2019).

Existuji dva typy FMEA — navrh produktu a procesu. Tym, ktery vypracovavda FMEA musi
definovat pfedmét projektu a zajistit veskeré potfebné informace k jejimu efektivnimu
a ucinnému vypracovani. Jedine¢ny postup pro vypracovani FMEA neexistuje, existuji vSak

popsané spolecné prvky:

e Prvnim krokem je, jak uz bylo vySe zminéno, sestavit tym, ktery disponuje

prislusnymi znalostmi a autoritou.

e Druhym krokem je vymezit, definovat, co se bude hodnotit. Definovani predmétu

muze tym ur¢it pomoci vyvojového diagramu, funkéniho modelu apod.

e Tretim krokem je uvazovat o zdkaznikovi v postupu FMEA. Existuji 4 hlavni
zakaznici: konecny uzivatel, montdzni a vyrobni centra, zpracovani v ramci

dodavatelského fetézce a kompetentni orgéany.

e Ve ctvrtém kroku je nutné ujasnit si, identifikovat a pochopit pozadavky
a specifikace definovaného pfedmétu. Ujasnit si zamér navrhovaného produktu nebo

ucel procesu.

V patém kroku je doplnovana Tabulka 1.
a. Identifikuji se mozné vady vybraného prvku procesu nebo produktu.
b. Identifikuji se mozné nasledky poruch.
c. Identifikuji se mozné pficiny, jak by k poruSe mohlo dojit.

d. Identifikuji se dosavadni opatieni.
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e. Jednim z dillezitych krokt je posoudit rizika, které jsou hodnoceny pomoci 3
charakteristik. Z hlediska vyznamu (z&vaznosti), jaky to mé& dopad na
zakaznika. Z hlediska vyskytu, jak Casto se pfi¢ina poruchy muze vyskytnout.
A zhlediska odhalitelnosti, jak lze pfi¢inu poruchy odhalit (Analyza
moznych zplisobt a disledkt poruch (FMEA), 2008).

Dle stupnice a ur¢eni hodnot ke kazdé charakteristice se vypocita rizikové cislo. Na zaklade
zvolené Skaly, kterou si kazda firma miize urcit, je vysledkem riziko akceptovatelné,
vyznamné i nepfijatelné. Mély by se urcit zplsoby, jak by mohlo dojit k selhani nebo
neshod¢ a zjistit dusledky, které maji pro systém organizace vliv. Dale se urci hodnoceni
zavaznosti, které nabira na hodnoceni od 1 do 10 nebo od 1 do 5. Cim je &islo vétsi, tim je
Stupnice pravdépodobnosti se miize pohybovat od 1 do 10. Cim je &islo vyssi, tim je vyssi
pravdépodobnost vyskytu vady. Pokud je pravdépodobnost odhaleni vady klasifikovana
¢islem 10, je odhaleni vady téméf nemozné. Nasledujici krok je vypocitani rizikového ¢isla
vynasobenim vyznamu, vyskytu a odhalitelnosti. Vysledek pak urci skéla akceptovatelnosti

rizika, kterou si kazda firma vytvoii podle svych pozadavki a potteb (Hutchins, 2018).

Timto je analyzovan soucasny stav. Nasleduje analyza budouciho stavu stejnym zpiisobem

jako soucasného jen v tom rozdilu, Ze se hodnoti zavedena opatieni.

Tabulka 1: FMEA (vytvoftil Luka$ Matik)

FMEAE.:
Strana:1z2
Cislo pracovisté: Cinnost: ‘ Zodpovédnost: Datum zprac.:

Analyza moinych chyb a jejich nasledki

Soutasny stav Budouci stav

Zodpovéd-
nost
Opatfeni | ———n
Termin
realizace

MoZné
nasledky

Stavajici opatieni

Prvek procesu MoZna vada k odhaleni

Moiné piiciny

Vyznam (1-10)
Vyznam (1-10)
Viskyt (1-10)

vskyt (1-10)

Odhalitelnost (1-10)
Rizikové Eislo (RN)

Odhalitelnost (1-10)
Rizikové &islo (RN)

5.2.2 8D Report

Jak uz ndzev napovida, jedna se jednoduchy formulaft, ktery je rozdélen do 8 ¢asti (disciplin),
odtud 8 D. Jedna se o feSeni problémd, které maji vyznamny rozsah a je zapottebi vlozit vice
Casu, poptipadé investice. D4 se vyuzit naptiklad u dodavatele, ktery posila nekvalitni zbozi.

Report obsahuje v zahlavi: misto, zacatek projektu, nazev dilu nebo procesu, ¢islo dilu nebo
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procesu a datum aktualizace reportu. V prvni hlavi¢ce vypiSou ¢lenové tymu (pokud teda
jednotlivec neni schopen problém vyiesit rychle). Ve druhé se popisuje problém. Je
doporucovano si pokladat otazky typu Proc, aby se definovaly kofenové pii¢iny. Opatienim
k izolaci problému je vénovana pozornost ve tieti hlaviéce. Ctvrta disciplina hled4
kotfenovou pfi¢inu vzniku problému. Pro identifikaci moznych pfi¢in se pouziva Ishikawiv
diagram (viz podkap. 5.1.3). Pro ovéteni toho, zda byla odhalena skute¢na kotfenova pficina,
by méla potvrdit analyza dat. Pata disciplina by méla obsahovat zvolena, trvala a napravna
opatfeni. Po tomto zvoleni by se mélo ovéfit, zda napravna opatfeni eliminuji problém.
V Sesté hlavicce se maji implementovat trvala napravna opatieni, kterd budou dany problém
eliminovat. Sedma disciplina pojednavé o preventivnich opattenich. Cili jde o snahu zabrénit
opé¢tovnému vyskytu i potencidlnich problémili. Zde se mohou meénit dosud zavedené
procesy, dokumentace, metody ¢i systémy managementu. V osmé discipliné se uvadi

vhodna komunikace mezi spolupracovniky a podékovani tymu (8D Report, ©2005-2016).

5.2.3 Six Sigma

Je strategie vyvinutd spolecnosti Motorola. Pro podniky je néastrojem, jak snizit chybovost
nebo jinou proménlivost ve svych krocich. Reseni spo¢ivéa v systematickém piistupu, jenz
vyuziva data a fakta. Vysledky jsou dany statisticky. Pouziva se ve vSech primyslovych
odvétvich, sluzbach a zasahuje i do komer¢nich €innosti. Pfi¢iny jsou identifikovany a jsou
navrzena efektivni feSeni. MnoZzstvi vyrobenych, defektnich produktt je redukovano, coz
ma za nasledek zvySeni piijml a spokojenost zakaznikli. Zvladnuti procesu, ve kterém se
nebude vyskytovat vic jak 3,4 chyby na 1 milion ptileZitosti, je cilem této metody. Pokud se
vydéli 1 milion ¢islem 3,4, dostane se Cislo 294 177. To znamend, Ze se chyba vyskytne

pouze jednou z 294 177 ptipada (Six Sigma, 2021).

Metodou Six Sigma lze zlepSovat metriky procesu. Pokud metriky dosdhnou stability Ize
metodu pouzit znova ke zlepSeni nov¢ stabilizovanych metrik procesu. Naptiklad, pokud je
doba cyklu rozvozu pizzy vylepSena z 60 minut na 45 minut v procesu rozvozu pizzy pomoci
metodiky Six Sigma. Jakmile se proces rozvozu pizzy stabilizuje na 45 minutdch, je mozné
provést dalsi projekt Six Sigma, aby se zlepsila jeho doba cyklu ze 45 minut na 30 minut.
Jedna se tedy o vykonnostni test, kde jednotkou vykonu procesu je vlastni jednotka, znama
jako Sigma. Dokonalost procesu a procesni dokumentace pomaha projektovému tymu
definovat, méfit a fidit obchodni procesy. Nastroje Six Sigma a Lean jsou pouzivany jak pro
excelenci procesti, tak pro dokumentaci procesi. Procesni excelence a procesni

dokumentace je zajiStovana standardizaci napii¢ rlznymi procesy Vv organizaci, je
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umoziovana kontinuita podnikéni v ptipad¢ nedostupnosti klicovych odbornikli a poméaha
porozumét soucasnému stavu procesu a také meétit vykonnost budouciho stavu projektu (Six

Sigma Revealed, ©2021).
VylepsSeni procesu (DMAIC)

DMAIC (angl. Define Measure Analyze Improve Control) je metodika, kterd pomaéha
vylepSovat procesy a je rozdélena do n€kolika fazi. V prvni fazi se definuje projekt. Ve druhé
se shromazd'uji data, které jsou méficim systémem validovana a identifikuje se aktudlni
vykon. Ve fazi analyzy jsou identifikovany hlavni pfiCiny. Ve Ctvrté fazi se vytvari
a implementuji feSeni. V posledni fazi kontroly se udrzuje novy vykon. Vyuzivaji se Stihlé

nastroje jako je Pull, Kaizen apod. (Six Sigma Revealed, ©2021).
Vylepseni procesu (LEAN)

Jak bylo teceno v podkapitole 5.1.1, metoda Lean je soubor postupii fizeni zalozenych
v produktovém systému Toyoty. Tato metodika se pouziva u vybranych procest
k identifikaci a eliminaci ¢innosti, které nemaji pfidanou hodnotu. Tim se zvySuje provozni
efektivita. Metoda je rychla a vyhyba se dukladné analyze dat. Existuji dva kritické faktory
Stihlé vyroby: pfidanad hodnota a bez pfidané hodnoty. Pravé hodnota je to, o co se zadkaznik

zajima. Jde o to, udélat spravnou véc hned napoprvé. (Six Sigma Revealed, ©2021).

Detailnéji popisuji procesy JaroSova a Noskievicova (2015), které ve své knize hovofti
o statistické regulaci procesu (dale jen SPC). Jde o nahrazeni Shewartovych klasickych
diagramt a pouziti riznych postupt, kterymi lze docilit t¢innou regulaci procesu ve vyrobé
a je analyzovana jejich zplsobilost, respektive vykonnost. Kromé regula¢nich diagramu
autorky popsaly nejpouzivanéjsi ukazatele zptsobilosti. Jedna se o ukazatele zpusobilosti
pro normalni a jina rozdéleni, dale o ukazatele vykonnosti procesu a zptisobilosti pro kratké

série apod.

5.2.4 Paretiv diagram

Paretiiv diagram je sloupcovy graf znazoriiujici rozdéleni podle Paretova principu, ktery
tika, ze 80 % problému s jakosti je zplisobeno 20 % pficinami. Sloupce se rozdéluji
od nejvyssiho k nejmensimu. Tato technika slouzi ke stanoveni priorit. Cilem této metody
je rozdélit podstatné faktory od téch méné podstatnych. Postup pii Paretové analyze

je nasledujici:
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1. Zvolit faktory.

2. Zvolit hlediska analyzy.

3. Sbér a zaznamenani dat pomoci ur¢ené¢ho pracovnika a ur¢ené¢ho obdobi.
4. Sestrojeni diagramu.

5. Zvoleni kritéria pro odliseni dtlezitych a nedtlezitych faktort.

6. Analyza dilezitych faktort.

Mezi faktory lze zaradit: velky vyskyt vad, vysoké cetnost reklamaci, ¢astd poruchovost

stroju atd. Sestrojeni Paretova diagramu ma tyto kroky:
1. Sefazeni faktorii sestupné podle hodnot zvoleného ukazatele.
2. Vypocitani absolutni kumulativni ¢etnosti a kumulativni ¢etnosti v %.

3. Zaznaceni jednotlivych faktori na ose x, sestrojeni levé a pravé osy y, zakresleni
sloupcii pro urcené faktory a sestrojeni Lorenzovy kiivky. Jedna se o spojnici boda

pravych hornich rohii jednotlivych sloupct.

Aby bylo mozné uplatnit kritérium 80/20, na pravé ose y se odecte 80 % a promitne se pies
Lorenzovu kiivku na osu x. Hranice vede bodem, ktery je hranici mezi dulezitymi

a nedtilezitymi faktory (Nenadal et al., 2008).

5.2.5 Metoda kritické cesty

Metoda kritické cesty (Critical Path Method, dale jen CPM) je metodou zabyvajici se
¢innostmi zafazené do diagramu s ¢asovym zacatkem cilového procesu az do jeho ukonceni
(realizace projektu). Rozhodujici pro celkovy Cas je ta Cinnost, kterd zabira nejvice Casu,
ktery uplyne mezi zacatkem realizace Cinnosti a jejim ukoncenim. Jednad se o sitovou
techniku pouzivajici se nejéastéji v projektovém managementu. Ke kazdé cinnosti se prifadi
casova jednotka, aby se mohla urcit kriticka cesta. Kriticka cesta popisuje ty prvky, které
vymezuji minimalni celkovy Cas pro realizaci projektu. Metoda CPM se nejCastéji vyuziva
pro urceni rozpisu vykonu operaci, zejména pro urceni harmonogramu vystavby projekti,
pro fizeni vyrobnich procesti z &asového hlediska aj. Casova analyza poskytuje presné
a efektivni zjisténi vSech Udaji o Casovém pribchu jednotlivych Cinnosti na zakladé
technologické a organizacni struktury vyjadienou technologii a ¢asovym ohodnocenim

sitového grafu (Brezina, Oresky a Stofilova, 2007).
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Dolezal (2016) dopliiuje CPM vizuadlnim schématem, jak postupovat pti tvorb¢ této metody
(Obrazek 6: Schéma metody CPM (Dolezal, 2016). Pro sestaveni schématu je potieba urcit
si ¢innosti, znat jeji vazby na ostatni ¢innosti, odhadnout dobu trvani, klicové udalosti
(nepiekrocitelné terminy apod.). Pro zjisténi casového planu projektu se vypocitava: Trvani
projektu (doba od samotného zacatku az po samotny konec projektu), NejdFive moZny
zacatek cinnosti, ktery je oznacovan ZM. Jednd se o dobu, kdy mlze byt danad ¢innost
nejdiive zahdjena. NejdFive mozny konec ¢innosti, ktery je oznacovan KM. Jedna se o
dobu, kdy miize byt dana Cinnost nejdiive ukonCena. Nejpozdéji pFripustny zacéatek
¢innosti, ktery je oznacovan ZP. Jedna se o dobu, kdy se musi ¢innost nejpozdéji zahajit.
Nejpozdéji pripustny konec ¢innosti, ktery je oznacovan KP. Jedna se o dobu, kdy se musi
¢innost nejpozdeji ukoncit. Trvani ¢innosti (ke kazdé ¢innosti patii 1 ¢asova jednotka, napf.
5 dni1). Celkova rezerva, ktera se znaci RC je pocet casovych jednotek, o ktery lze nejvyse
prodlouzit trvani Cinnosti, aniz by se zménilo ptivodni trvani projektu. Volna rezerva,
oznacovana RV, je pocet Casovych jednotek, o ktery lze nejvyse prodlouzit trvani ¢innosti,
aniz by se zmeénil nejdiive mozny zacatek vSech nasledujicich ¢innosti. Kriticka cesta je
nejdelsi cestou v grafu od pocateCniho uzlu az ke kone¢nému uzlu. Udava nejkratSi moznou
dobu realizace projektu. Pokud nastane v této cesté zména, ovlivni to dobu trvani celého

projektu.

Obrazek 6 vyznacuje tucné carkovanou kritickou cestu. Jedna se tedy o ¢innosti A-C-F-H-I.
Lze spocitat, Ze takovato cesta bude mit trvani 33 dnti, oproti ¢innostem A-B-D-G-I (25 dnt1)
nebo A-B-E-G-I (32 dnii). Kriticka cesta tedy uvadi, ze projekt miize byt hotov nejdiive za
33 dnd. Pokud nastane zdrzeni v této cesté, cely projekt se opozdi. Nejvétsi casovou rezervu

pak tvofi ¢innosti A-B-D-G-1.

Legenda
ZM | RC | KM
Trvani | Mazev &innost 2 1 | 7 7|8 | 11 18| 1 | 30
zp | RV kP| 451 B —>{4] D |—>12] G
/13 ol8]\ [15]7][19 ﬂm 1] 31 \
\ /
/ \
0/o0]2 / Kl? 1]18]/ 28] 031 ZJ31] 033
2. A | 1| E 2| H |- 2| |
olofz2]y 8| 019 29| 0 [ 31 31 0] 33
\ /
Y ENICNEE 10]0]20]/
8] ¢ 10l F [
2010 10| 0 [ 29

Obrazek 6: Schéma metody CPM (Dolezal, 2016)
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6 DILCIZAVER

Pomoci analyzy vybrané zahrani¢ni i domaci literatury byl zjistén prvopocatek posuzovani
kvality a jeho historicky vyvoj. Po 1. svétové vélce nastala zména ve vnimani kvality.
Zavedli se kontrolofi, ktefi méli za kol posuzovat praci a vratit neshodny produkt.
V 50. letech byl vytvofen PDCA cyklus. Jeho hlavni myslenkou je pfesvédceni, ze kvalitu
vyrobku je mozné dosdhnout kontinudlnimi zlepSenimi vyrobnich procest, které ma 4 kroky:
planovéni, provadéni, kontrolovani a jednani. Po dlouhém formovani myslenek kvality
v historii, v 90. letech Ceskoslovensko pfijalo soubor norem ISO 9000 do svého
normativniho zakladu, kdy normy vychazely z britského standardu BS 5750. Casto je kvalita
v soucasné dob¢ spojovéana s n€kolika oblastmi. Kromé kvality zaujima pozornost také
bezpecnost a environment. Existuji 3 zakladni koncepce pro budovani a rozvoj systému
managementu kvality, kterymi jsou: ISO normy, odvétvové standardy a koncepce TQM.
TQM je filozofie, kterd zahrnuje spravnou koordinaci pracovnich procest, a ktera umoziuje
neustalé zlepSovani ve vSech vzdélavacich jednotkach s cilem splnit nebo predcit o¢ekavani
zakaznika. Zduraziuje celkovou kvalitu ve vSech aspektech organizace a jeho hlavnim cilem
je snizit plytvani a piepracovat, jak snizit naklady a zvysit efektivitu vyroby. Co se tyka
odvétvovych standardd, ty jsou platné jen pro urcité odvétvi ekonomiky, napiiklad
automobilovy primysl. Nasledoval vycet ISO norem tady 9000, které jsou zakladem pro
kvalitu jako takovou. V CSN ISO 9000 Systémy managementu kvality — Zakladni principy
a slovnik ma byt systétm managementu kvality chapan jako nedilnou casti systému
managementu jakékoliv organizace. V zavéru teoretické Casti jsou pfedstaveny néstroje
uplatnované v oblasti kvality, kde mezi zakladni néstroje pro zlepSovani kvality patii metoda
Lean, Kaizen, Ishikawa diagram, ktery bude pouzit v praktické ¢asti a metoda 5 S. Mezi
ostatni nastroje patii FMEA, Paretliv diagram, metoda kritické cesty, které rovnéz budou
pouzity v praktické ¢asti. Do ostatnich néstroju patii také 8 D Report a metoda Six Sigma.

Vsechny poznatky, které byly obsazeny v teoretické ¢asti, se dale uplatiiuji v Casti praktické.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 ANALYTICKO-EMPIRICKA CAST

Kapitola se zabyva ptfedstavenim firmy a analyzou soucasného stavu vybrané organizace.
Analyza je provedena pomoci n¢kolika metod. Jedna se o metodu CPM, kde je analyzovana
Casové stranka procesu, Ishikawa diagram, Paretiv diagram a metoda FMEA. V zavéru

kapitoly je vyhodnoceni analytické ¢asti.

7.1 Zaméreni vybrané firmy

Firma ISOTRA a.s. (dale jen ISOTRA) je na trhu od roku 1992 a byla zalozena dvéma
spolecniky Ing. Erichem Stavafem a Ing. Bohumirem Blachutem v Bolaticich. Spole¢nost
nyni patfi mezi pfedni vyrobce stinici techniky a je vnimana jako jeden z technologickych
lidrt nejen v Ceské republice, ale i ve svété. Firma vyrabi Zaluzie (venkovni a vnitini), rolety
(screenové, venkovni a latkové), pergoly (bioklimatické, lamelové a latkové), dale markyzy,
verandy a plisse. Mimo jiné firma disponuje vlastni nastrojarnou, praskovou lakovnou,
vlastni technologii a vyrobou komponentii. ISOTRA je drzitelem certifikati kvality
CSN EN ISO 9001:2016 a CSN EN ISO 14001:2016, ponévadz cilem firmy je poskytnout
zékaznikovi jasn¢ definovatelny vyrobek, ktery méa odpovidajici kvalitu a technologickou

uroven (O spole¢nosti ISOTRA, ©2019-2021).

Obrazek 7: Logo firmy ISOTRA
(O spolecnosti ISOTRA, ©2019-2021)

Kvalita vyrobkl firmy je ohodnocena nékolika ocenénimi a firma se pysni titulem Czech
Business Superbrands 2020, ktery ziskala jiz podruhé. Spole¢nost ISOTRA v radmci Czech
Top 100 a Czech Stability Award dosahla nejvyssi hodnoceni AAA uz poctvrté. Hodnoceni
odpovida tomu, jak firma optimalné naklada se vstupy a efektivnim procesem vyroby, véetné

poskytovanych sluzeb (Archiv aktualit, ©2019-2021).

7.1.1 Strediska firmy

V aredlu ISOTRY se nachézi nékolik stiedisek, které jsou dilezitymi prvky v chodu celé
organizace a jejichz umisténi je zobrazeno na obrazku Obrazek 8. Mimo jiné je soucasti

arealu Ceska dopravni spole¢nost TQM - holding s.r.o.
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Obrazek 8: Mapa aredlu sttedisek ISOTRY (Interni dokumentace)
Recepce

Firma disponuje parkovistém nejen pro své zameéstnance, ale i vyhrazenymi parkovacimi
misty pro navstévu. Moderni image firmy piedstavuje pfi vstupu recepce s piijemnou pani
recepcni, kde po pfichodu je néavstévnik vyzvan k zdznamu o ptichodu (datum, cas,
navstivena osoba, z jaké pfichazi firmy) doplnéné svym jménem a piijmenim s podpisem,
a poté i zdznamem z odchodu. Navstévnik dostane visacku a bezpecnostni vestu, ktera je
dikazem toho, Ze si firma vazi dodrZovani bezpecnosti a ochrany zdravi. Recepci dopliuje
velka televizni obrazovka, kde je promitana prezentace o tom, ¢im se firma zaobira. Celkova

atmosféra na recepci na navstévnika plisobi dojmem, ze jde o kvalitni, uspéSnou

a profesiondlni firmu. U recepce jsou 2 prosklené zasedaci mistnosti zatizené v modernim
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stylu a nechybi ptipravené obcerstveni. Soucasti budovy, kde se nachazi recepce, 1ze nalézt

1 kancelafské prostory zaméstnanct.
Expedice

Vedle recepce nalezi budova expedice, kde probihad posledni proces vyroby — vychystani
zbozi zdkaznikiim (partnerim). V téze budové probiha také Siti latek na pergoly, markyzy

atd. a vyroba pro interiéry (Zaluzie, ...).

- ( 4 4 I = ‘
| | i

Obrazek 9: Vyroba Interiéry (O spolecnosti ISOTRA, ©2019-2021)
Venkovni rolety, screeny, markyzy

Na stiedisku probihd zpracovani materialu, konkrétn€ natfezani. Poté material postupuje dal
na lakovnu, ktery je nalakovan a poslan zpét na stiedisko. Pracovnici materidl zkompletuji
do vysledné podoby, vyzkousi funk¢nost a nasledné bali a posilaji na expedici. Stedisko je

oznacovano C¢islem 650.
Nastrojarna

Spolecnost ISOTRA ma vlastni nastrojarnu, kde se vyrabi vélcovaci trat€¢ urcené pro
tvarovani a stithani lamel C, S, Z a T. Primarnim zpracovavanym materidlem je hlinikovy
pas. Ten se pii prichodu strojem vytvaruje, a poté jsou do n¢ho stfizeny otvory. Pomoci
stiizného voziku, ktery je navrzen pro urCeny stroj, je mozno vytvofit vSechny typy
prostiihu. Ke konci procesu je ustfizen na pozadovanou délku a odlozen do zasobniku.

Pohon zajist'uje jeden servomotor. Odvijeni pasku, odvijeni gumy (S65, S90, Z70, Z90, T90)
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a posun stojankii zajist'uji dalsi asynchronni motory. K tratim je doddvan vibracni zasobnik
pro segmenty. Ten automaticky dodava segmenty (hacky), které¢ se nasekavaji do lamel.
K tratim Ize nainstalovat napt. manipulator Stitki nebo inkjet, ktery se pouziva k oznacovani
komponentti, dale razné varianty nastrojt, kterymi je zajisténo naptiklad vibraéni tfidéni

a instalaci dalSich komponent. Toto zafizeni je nutno vyvinout individualné pro dany

komponent. Pomoci pneumatickych valcti je provedeno stiihani (Vlastni technologie,

©2015).

Obrazek 10: Valcovaci traté (Vlastni technologie, © 2015)
Venkovni Zaluzie

Stiedisko sousedi s nastrojarnou. Zde se vyhotovuji venkovni zaluzie, kdy vSe zacina
navezenim vstupniho materidlu, kterym je svitek na valcovaci trat. Ze svitku se odv¢je
piredem definovana Cast, ktera nasledné projde valcovaci trati. Vystupem je tzv. paket lamel.
Pomoci operatora valcovacich trati je paket pfedan na dal§i ¢ast vyrobniho procesu —
kompletace zaluzii. Ukolem operatora kompletace je vyzvednuti dle zakazky paket zaluzii
spole¢n¢ s kanalem, a pfeneseni polotovaru na své pracovisté. Dale tento paket kompletuje,
tzn. nacvakd voditka, navlékd texy a dalsi ukony. Po kompletaci je vyrobek ptedan
sefizovaci, jez ma za ukol nastavit spravnou funkcnost zaluzii, véetné provedeni vystupni

finalni kontroly. Vyrobek je dale podstupovan k baleni a nasledné expedici k zdkaznikovi.
Lisovna a lisovna kovii

Na stfedisku lisovny probiha zpracovani plechovych dili. Spole¢nost ISOTRA disponuje
strojnim vybavenim, kde patii nékolik excentrickych list o lisovaci sile 10—100 t. Pomoci
sttiznych néstrojti na lisech se zhotovuji kovové komponenty k zaluziim, napt. spojky
zebiicku, veésaky zaluzii, vodici listy a dily z hlinikovych polotovarti (Vyroba komponentd,

©2019-2021).
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Lakovna a $kolici centrum

Jak uz bylo feceno v kapitole 7, firma disponuje vlastni lakovnou. Ta se déli na novou (kde
je automaticky postiik, pfipadné dostiik zaméstnancem) a starou lakovnu (lakovani je
manualni). Na lakovné probiha lakovani plechovych dila k zaluziim (kryci plechy, vodici
listy a dalsi) a lakovani plechovych dilii na zak4zku. Firma zpracovavéa praskové barvy
v provedeni fasadni PES s certifikaty Qualicoat. Lakovna je oznacovana jako stiedisko 750

(Vyroba komponenti, ©2019-2021).

Obrazek 11: Lakovaci kabina (Zdroj vlastni)
Soucasti lakovny je také balirna, kde se hotové vyrobky bali do pfedem uréenych materiald,

které nasledn¢ putuji na expedici nebo na navazujici stiedisko (Obrazek 12).

Obrazek 12: Balici linka na stfedisku lakovny (Zdroj vlastni)
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Hned vedle lakovny se nachazi skolici centrum (Obrazek 8). V ném lze nalézt Skolici
mistnosti, kde je predstaveno celé¢ spektrum produktd firmy. Vyhodou tohoto centra je
ukazka vyrobka v praxi. Mimo jiné se zde zaméstnanci uci, jak spravné provést montaz

produktu (venkovni zaluzie apod.).
Ubytovna a jidelna

Firma disponuje vlastni jidelnou a ubytovnou.
Sklad

Kromé¢ hlavniho skladu je mozno v arealu najit i mensi sklady, kde zaméstnanci mohou

nalézt potfebné materialy pro vyrobu.

7.2 Analyza prostredi firmy pomoci vybranych metod

Kapitola je zaméfena na soucasny stav firmy, vcetné jejich dosavadnich procesu. Jeji
prostiedi je analyzovano pomoci 3 metod, a to konkrétné Ishikawa a Paretova diagramu
a pomoci metody FMEA. Casova stranka procesu je provedena pomoci metody CPM
a je zamétfena na vyrobni proces markyz.

7.2.1 Mapa procestu

V podniku je nespocet procesil pro vznik vyrobkili a komponentl. Proto je tato podkapitola

zameétena jen na proces vyroby markyz.
Hlavni procesy
Hlavnim procesem je vybrana vyroba markyz. Do tohoto procesu patii:
a) zazadani materialu ze skladu,
b) vychystani materidlu ze skladu,
¢) fez materialu,
d) lakovani materialu,
e) Siti latky,
f) vyroba, kompletace materialu,

g) expedice.
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VedlejSi procesy

VedlejsSim procesem pro vyrobu markyz je vyroba soucastek, které jsou pouzity pfii
zaveérecné kompletaci produktu. DalSim vedlejSim procesem je kontrola poctu kust
na skladu (firma vyuziva metodu Kanban pro fizeni zasob).

Ridici procesy

Ugelem podptrnych procesii je podpora hlavnich procest. Patii zde proces fizeni rizik,

kvality, bezpecnosti, dodavateli, udrzba, fizeni lidskych zdroji apod.

Pozadavky zakaznika a zainteresovanych stran

Hlavni procesy :/ Vedlejsi procesy

e
Zazadani materialu ze

skladu

| . -

Vychystani materialu ze
skladu

| o -

Rez materialu

—
3 - N

u 3 r .

o Lakovani materialu

o,
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Siti latky
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Vyroba, kompletace

materialu
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" — '
Expedice
i vy

\ -

Finalni vyrobek: Markyza

Obrazek 13: Schéma mapy procesu (Zdroj vlastni)

Vyroba markyz
Jak funguje samotny proces vyroby markyz znazornuje Obrazek 14.
e Start je zacatkem procesu od pfijeti objednavky na vyrobu.

e Proces pokracuje zazadanim materidlu ze skladu. Pokud materidl neni, lze se

4

domluvit se skladnikem pro nejbliz§i mozné dodéani pottebného materialu.
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e Jestlize materidl je na sklad¢, provede se jeho kontrola kvality a vychysta se na
sttedisko 650 Markyzy, screeny (Obrazek 8 stiedisko C). Tam se nasledné zpracuje,
tzn. sefizne na urcitou délku podle dané zakazky a posle se na lakovnu. Béhem fezu

materidlu se zaroven Sije latka na markyzu.

e Po Siti latky a lakovani, kde probehla vizualni kontrola, se vSechny komponenty

pievezou zpét na sttedisko 650, kde se vSe zkompletuje, popt. vyrobi.
e Nasledné se zkompletovany vyrobek posle na expedici.

e Konec celého procesu zavrsuje doprava k zakaznikovi.
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Kontrolni procesy
V procesu vyroby markyz probihaji samotné kontroly kvality.
1. Sklad

V prvnim ptipad¢ jde o kontrolu materidlu ve skladu. Nejen to, jestli je naskladnén,
ale kontroluje se i jeho kvalita. Pokud neni kvalitni, objednéva se dalsi, popf. u jiného
dodavatele. V opacném piipadé se vezme 1 az 2 kusy materidlu, ktery se posle do
vyroby, aby se zjistilo, zda je material v poradku. Vstupni kontrola je vizudlni, tzn.
sledovani povrchovych vad a rozmérové srovnani podle vykresu, ktery stiedisko

obdrzi pro danou zakazku.
2. Lakovna

Lakyrnik kontroluje spravné nalakovany materidl. Po nalakovani materialu se
lakovaci komora sama vyfoukava a lakyrnik ji jesté dofouka. Co se tyka chemickych
procesti, probihd odebirani vzorkll zlazni (celkem jich je 6), kterymi material
prostupuje z diivodu leps$i pfilnavosti a odolnosti barvy. 4 14zn€ jsou oplachové,
u 1. a 5. lazn€ se nanasi vrstva (titan), aby barva Iépe drzela. Na kazdé sméné je
provedena titanova zkouska. Berou se celkem 4 vzorky (desticky). Na lakovanych
destickach je provedena zkouska na lak, kterd obsahuje n€kolik krokt (jednotlivych
zkousek): lesk 60°, Buchholzova vrypové zkouska tvrdosti, mfizkovy test (adheze),
tloustka (optimum 60-80 p), rdzova zkouska, Erischenova taznost a Mandrelova
zkouska ohybem. Co 2 meésice se vzorky posilaji do ITS Brno, kterd prokazuje
kvalitu. Dale se kazdy den kontroluje teplota v pecich, ktera je stanovena na 180°C.
Pracovnik lakovny kontroluje v zavéru vizudln€ nalakovany material podle katalogu
vad, ktery je dan interni smérnici daného podniku. Pokud je produkt nevyhovujici,
zavola pracovnik mistra dané smény, ktery rozhodne o tom, co se s produktem bude
délat. V nejhorsim ptipad¢ nastava Srotace a produkt se musi znova dovyrobit. Pokud
je vyrobek v potadku, ptejde na baleni a naslednou expedici na navazujici stiedisko

pro kompletaci.
3. Markyzy, screeny

Na stfedisku probihd vizudlni kontrola vSech komponentti pro danou zakazku pted

kompletaci. Poté odejde produkt na expedici a k zdkaznikovi.
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722 CPM

Pomoci CPM je sledovéna casova stranka procesu vyroby markyz. Tabulka 2: Proces vyroby

markyz (Zdroj vlastni) zobrazuje aktivity, které jsou na sob¢ zavislé a délku jejich trvani.

Tabulka 2: Proces vyroby markyz (Zdroj vlastni)

Start Predeslé aktivity | Datum | Trvani (dny)
Zazadani materialu ze skladu (A) - 01.03.2021 0,04
Vychystani materialu (B) A 01.03.2021 0,17
Siti latky (C) A, B 01.03.2021 2,5
Rez materialu (D) B 01.03.2021 1
Lakovani materialu (E) B,D 02.03.2021 4
Vyroba, kompletace materialu (F) CE 06.03.2021 1
Expedice (G) F 06.03.2021 2
Konec

Cely proces zacina ptijetim zakazky. Odtud hned nasleduje proces (A), tj. zazadani materidlu
ze skladu, ktery probiha ten samy den. Zpravidla se zada do 7. hodiny ranni, tj 0,04 dne. Do
skladu ptijde zddanka na dany material. Skladnici material vychystaji, a poslou na stiedisko
650 (markyzy), odkud zddanka pftisla. Trvani tohoto procesu je do 11. hodiny, tj. 0,17 dne.
Béhem procesu zazadani materidlu ze skladu, je vytvorena zadanka také na $iti latky pro

markyzy. Siti latky trva zpravidla 2,5 dne. Rez materialu na stfedisku je proveden téhoz dne.

Druhy den je material poslan na lakovnu, kde je Casova naro¢nost lakovani az 4 dny. Zalezi
zpravidla na zakézce, kterd ma vétsi diilezitost a mistr vyroby udéla potadnik na lakovani.
Dal$im diivodem je naro¢na vymeéna barev. Proto je ispora ¢asu vytvorena tim, ze barvy,
které jsou stejné, jdou hned za sebou. Proces lakovani za¢ina zavéSenim profilt na kolejnice
(Obrazek 15), které dale putuji po 2 kolejich do lazni (Obrazek 16) cca co 7 minut, kde
probiha:

—_—

. kyselé odmasténi s detoxikaci;

2. oplach pomoci vody z kohoutku;

3. oplach demineralizovanou vodou poprvé;
4. oplach demineralizovanou vodou podruhé¢;
5. pasivace (ALFICOAT 748/3);

6. oplach demineralizovanou vodou potieti.
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Obrazek 16: Vystup materidlu z 1azni (Zdroj vlastni)
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Nasleduje lakovani materidlu v lakovaci kabiné (Obrazek 17). Lakovaci komora sama fouka
nastavenou barvu pro danou zakazku a lakyrnik pouze dofoukava ty Casti, které nelze
nalakovat (napfiklad v nékterych ptipadech zespodu). Probiha zde vizualni kontrola, zda

jsou vSechny casti pro nasttik dostatecné nalakované.

Obrazek 17: Lakovaci kabina (Zdroj vlastni)
Po lakovani ptechdzi koleje do vypalovacich a suSicich peci (Obrazek 18). Pece jsou
kontrolovany kazdy den. Teplota vypalovani zavisi na barvé, protoze vyrobce barvy uvadi

teplotu suSeni riznou pro rtizné odstiny. Zpravidla se vypaluje pii 180° a cca 15 minut.

Obrazek 18: Nalakovany materidl vjizdici
do pece (Zdroj vlastni)
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V posledni fazi lakovani probihd vizudlni kontrola ze 2 metra. Pokud se pfi kontrole najde
vada, informuje se mistr vyroby, ktery zhodnoti stav materidlu a pfipadnou napravu
(dosttikéani/ zbrouSeni a opétovné lakovani). Pii kontrole (Obrazek 19) byla zjisténa vada
kontrolorem kvality, ktery danou vadu zaznacil pifimo na vyrobku a zkontaktoval mistra

vyroby.

Obrazek 19: Zjisténa vada zaznacend kontrolorem
kvality na dané misté (Zdroj vlastni)

Nasledné je material zabalen a pfevezen na vozicich na nasledujici stfedisko 650, kterym

jsou markyzy, screeny (Obrazek 20).

Obrazek 20: Baleni nalakovanych materiala pro pfevoz na

nasledujici stfedisko (Zdroj vlastni)
Sestého dne se zakazka kompletuje. Pro vytvofeni markyzy jsou potieba tyto vstupy:
profily, ramena, komponenty a latka. Findlni produkt pak ukazuje Obrazek 21. Posledni fazi
je baleni hotového produktu a ptedani na expedici. Dle rozvozového tadu (1 az 2 dny) je

zésilka dorucena ke smluvnim partneriim a déle ke konecnému uzivateli.
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Obrazek 21: Kazetova markyza Dakota (Markyzy, ©2019-2021)
Pomoci metody CPM je vytvorfen diagram (Obrazek 22), ktery zpiehlediiuje procesni kroky

a dobu trvani pro vyrobu markyzy. Kritické cesta je zna¢ena ¢ervenou barvou a znamena, ze

zde neni zadna Casova rezerva.
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A B D
0 0,04 0.04 0.21 0.21 1.21
START > 0.04 - »— 0.17 - - 1 -
0 ’ 0,04 0.04 ’ 0.21 0.21 2
C
0,04 25 2,54 . 2 4 5.21
2,71 ) 511 2 5.21
F + G
5.21 2 6.21 2
h— 1 — 2 > KONEC
5.21 6.2 6.2 g2

Obrazek 22: CPM diagram (Zdroj vlastni)
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7.2.3 Ishikawa diagram

K identifikaci rizik je zvolen Ishikawa diagram, ktery je zaméfeny na proces vyroby markyz,
poukazuje na 5 oblasti, které jsou pti¢inou tohoto problému, a to lidé, materialy, proces,

technologie a metody.

NOK, tzv. neni OK (neni dobry) je oznafeni neshodného produktu (materidlu), které

pracovnik srovnava podle katalogu vad.

V kategorii materidly patfi mezi mozné piiciny vadnad dodavka latky a profilu, Spatna barva,
latka a samotny profil.

Za lidskou chybu se jako pfi¢ina povazuje neznalost procesu, nepozornost obsluhy
a nedostate¢né proskoleni zaméstnanci.

Dalsi pfic¢ina tkvi v procesu, konkrétné jde o prevoz materidlu, Spatné¢ baleni vyrobk,
nevyjasnénd odpovédnost na pracovistich a nedostatecnd kontrola na markyzach a na
lakovné.

Co se tyka technologie, za nejvétsi pric¢inu se povazuje vada technologie lakovani a Spatné
nastavena kompletace vyrobkd.

Posledni kategorii ptic¢in jsou metody. Jedna se o nedostate¢né nastaveny zptsob kontroly a

Spatné nastavené technologické postupy v celém procesu vyroby markyz.



58

izového Fizeni

Fakulta logistiky a kri

iné,

z

UTB ve ZI

IOUEBTHSIIIEZ TUR]0Ns0sd QUaIEIsOpal
Aymeqo Jsouwiozodau

ns2001d 1S0[EUZAU

g

AIVIMAIVIN

AXNIE] EXAEDOD EUDEA
mroad Auesooerdz oueds
nqyord EYAEPOP BUPEA
EATE(Q EUPOTAST

EXIE] EUIES

Admsod 9015070021 SUSAEISET 2UIEdS

Apolatn qosndz AUSABISEU QUDSIEISOP:
polat qosndz AUSAEISEU SUDSIEISOPIU

20E12dIU0Y EUSAEISET gEdS —

TUEAONE] S150]0UNI2] APEA

|  xaoiam

1soupgaodpo euguseliaou

Tu2{eq, SWEds

J2UA3IDE “JISTANTIEIN BT EJONUOYN EUDRIEISOPST
SUACHE] EU [U2J310 E E[ONUOYN EUJSIEISOPaT

TEXSIEI Zoa23d

JID0TONHDIL

s1204d

Obrazek 23: Ishikawa diagram (Zdroj vlastni)
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7.2.4 Paretiv diagram

Paretiiv diagram je zaméfen na proces vyroby markyz, ktery poukazuje na nejvétsi cetnost
pri¢in neshodného produktu na lakovné. Pro vypocet Paretovy analyzy byly vzaty v potaz
udaje z rocniho métfeni neshodnych vyrobkl na lakovné z roku 2020 z celkového poctu

474 156 kusit (Tabulka 3).

Tabulka 3: Cetnost neshodnych produktii na lakovné (Interni dokumentace)

Druh vady Pocet NOK | Kumulativni pocet | Relativni kumulativni pocet

Chemie 312 2894 87,94
Ryha 223 3117 94,71
Silna vrstva 98 3215 97,69
Spatna barva 76 3291 100,00

Tabulka 3 cerven¢ vyznacuje nejzasadnéjsi vady, které vznikaji pii vyrobg, a které se musi
prednostné fesit. Nejcastéjsim druhem vady je necistota, ktera vznikd pti lakovéani. Dalsi
dalezitou vadou je nedoprasenost, kterd je charakterizovana misty, kam se barva nedostala.
Posledni vada je poSkrabani, ktera je mozna pfi zavéSovani nebo svéSovani komponentii na
lakovné diky hacktim. Obrazek 24 zobrazuje sloupcovy graf, ktery je rozd€len sestupné dle
poctu neshodnych jednotek a pomoci Paretova principu je graf ohrani¢en pomoci pravidla

80/20.

PARETOVA ANALYZA - Piejimka lakovnych komponent

POCET NESHODNYCH JEDNOTEK

Netistota Medoprasenost PoZkrabané Silna wrstva Spatna barva

POCET NOK
DRUH VADY

Obrazek 24: Graf Paretovy analyzy (Interni dokumentace)
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7.2.5 FMEA

Na zaklad¢ vyhodnoceni z Paretovy analyzy byla vytvofena FMEA, kterd zahrnuje pficiny
vady nejen béhem piejimky mezi lakovnou a stfediskem pro vyrobu markyz, ale i samotné

vady béhem lakovéani. FMEA je rozd¢lena na 3 Casti.

V prvni ¢asti byla provedena analyza a hodnoceni soucasného stavu. Vyhodnoceni bylo
provedeno na zdklade¢ ureni vyznamnosti rizikového ¢isla (Tabulka 4), kterému predchazelo
urceni vyznamu nasledki vady (Pfiloha I), pravdépodobnost vyskytu vady (Ptiloha II)
a pravdépodobnost odhaleni vady (Ptiloha III).

Tabulka 4: Stupnice rizikového ¢isla pro uréeni vyznamnosti rizika (Zdroj vlastni)

Akceptovatelné riziko RN < 50

Vyznamné riziko 50 < RN < 150

V druhé ¢asti vznikl navrh opatieni, ktery uvadi moznosti zavedeni opatfeni do samotné

vyroby. Této ¢asti se vice zabyva podkapitola 7.3.

Ve treti Casti je provedeno hodnoceni po realizaci opatfeni. FMEA tabulky byly po tomto
zavedeni aktualizovany (sloupec Budouci stav). V nékterych piipadech se zavedeni opatieni
planuje pozdéji a predpoklada se, ze budou zjisténé vady snizeny. V druhém piipadé je

hodnoceno opatieni z hlediska ekonomické stranky zavedeni viz podkapitola 8.1.
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Tabulka 5: FMEA 1z 6

Analyza moznych chyb a jejich nasledki

FMEA ¢.: 1

Strana: 61 z 6

Cislo pracovisté: Lakovna 350

Analyticky tym: Bc. Daniela Wagnerova,
Manazer kvality, Kontrolor kvality

Zodpovédnost: Bc. Daniela Wagnerova

Datum zprac.: 18.1.2021

Soucasny stav

Budouci stav

= = Zodpoveéd- el g
Es T stvaici | £ o st | S 5| 2
Prvek Mozna Mozné SS |  Mozmé =t vl e SV [ — E| S| 2
. N ! — < opatreni k = i é Opatteni S| v = é
procesu vada nasledky N priciny 2 , ® = - g 2| =
> = odhaleni = ) S
> = Termin S| B
> © realizace >~ | ©
Spatna Namatkova
technologie kontrola I%or’ltrola 30.1.2021,
Y , . 6 150 kazdého 10. Kontrolor 5141|480
Vréceni celé vyroby pracovnikem ZAvEsu lvalit
Nedoprase- zakazky, 5 lakovani. 5 kvality. ] Y
nost prebrousenti, Nepozornost
prelakovani. lakyrmkzvi. : Ko?:crolfl na 5 50 Zadné ) L
Nedostatecna svesovant.
kontrola.
Zména
technologie
Prejimka lakovani —
lakovanych Pouziti kryci 30.1.2021,
K ; Technolog | 8 | 1 | 5 | 40
omponent pasky na
nejexponované- lakovny
Spatna Kontrola 'giclf mistech
o Nelze technologie pomoci J oo
Silna vrstva 8 , 3 . " 8 spoju.
zaklapnout. vyroby tloustkoméru .
lakovani. laborantem. Kusova kontrola
tloustky laku
tloustkomérem 30.1.2021,
pti prevzeti Technolog | 8 | 1 | 4 | 32
pracovnikem lakovny
navazujiciho
stfediska.
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Tabulka 6: FMEA 2 z 6

Analyza moznych chyb a jejich nasledki

FMEA ¢.: 1

Strana: 2z 6

Analyticky tym: Bc. Daniela

Cislo pracovisté: Lakovna 350 | Wagnerova, ManaZer kvality, Kontrolor | Zodpovédnost: Bc. Danicla Wagnerova Datum zprac.: 18.1.2021
kvality
Soucasny stav Budouci stav
~ — a1~
(=) (=)
= N D é Zodpovéd- | | ~| T E
in - e d nost A i
Bk Mozné = = | Stavajici 2 o D =R =
Mozna vada , g Mozné pticiny | opatfeni k L=l Opatfeni El sl E| 2
procesu nasledky < E , | ‘@ -- S| 2 8@
£ = odhaleni =5 , S| @] E| 3
& > = =2 Termin Sl > 5| =2
> = o o > = =
> S| 8 realizace > = N
o| & o| X
Nesorormost Namétkova Kontrola | 30.1.2021,
& o pOZO? , 7 | 112 kazdého 10. Kontrolor | 8 | 1 |3 |24
. Srotovani lakyrnika. pracovnikem L. )
Silna vrstva ., 8 2 . Z&veésu. kvality
materialu. kvality.
Nedostate¢na Kontrola na S
kontrola, svéSovani | 0 | 4 Zadne ] N
Spatné vymyta Vizudlni Iri??‘frr:rlr? 30.1.2021
" " , , kontrola ” )
Necistota Prelakovani. | 6 barva v lakovaci 5 racovnikem 3] 60 lakovny pii Vedouci 6 132136
lli{fejimkah komote. p kvality kazdé zméné lakovny
akovanyc ' barvy.
komponent w1 " . & . .
p Poskrabané | Pielakovani, 4 Spatna technologie 4 Kontrola na 3 | 48 Zadné i L]
od hacku. piebrouseni. zavéSovani. svéSovani
Spatna manipulace
na lakovné pfi Kontrola na y
& - N 2 . .. | 31 36 Zadné - - -] -] -
Srotovani zaveéSovani na zavéSovani
Mechanicka materialu/ 6 RAL.
poskozeni. Profezani. Spatna manipulace
na lakovné pfi 2 Kontrola’ "3 36 Zadné - S N N
sveéSovani na RAL. baleni
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Tabulka 7: FMEA 3 z 6

Analyza mozZnych chyb a jejich nasledki FMEA ¢.: 1

Strana: 3z 6
Cislo pracovisté: Lakovna 350 ﬁgﬁlg;flg:ﬁ:;: Eghgsln(; fllfvz&lfignerova, Zodpovédnost: Bc. Daniela Wagnerova | Datum zprac.: 18.1.2021
Soucasny stav Budouci stav
S| 2 S| 2
= = D E Zodpovéd- | S| o| I E
G = = t T T T =
= - Stavajici | 2| ~ nos =l Ll 2 =
Prvek . . .o = Y g ey o| & I | = 2| &
Mozna vada | Mozné nasledky | € | Mozné pficiny v | opatfenik | S| > Opatteni E|l »| £| ®
procesu < o S | @ - S| Z| Tl w0
= = odhaleni | £| 2 . sl E| 2| 3
N Z, = Termin N> =
< > S ; > 7 S| =&
> S| 8 realizace | » S| 5
S| & S| &
Zména zplisobu
baleni — pouziti
kartonu pro
posledni erstvg, 30.1.2021,
prokladt mezi ,
: . Vedouci 6 |21
vyrobky v jednom
f Ve lakovny
baleni, pouziti
vyplné
. % hovych
Ptejimka _— Srotovani vzduchovye
, Mechanicka .y & , p Kontrola mezer.
lakovanych y , materialu/ 6 | Spatné baleni. 5 .17
poskozeni. . na baleni. y , 30.1.2021,
komponent Profezani. Proskoleni ,
" o Vedouci 6 | 212
zamestnancu.
lakovny
Kontrola
neposkozenosti
obalu pfi pfejimce | 30.1.2021,
materialu Vedouci 6 |21
pracovnikem lakovny
navazujiciho
strediska.
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Tabulka 8: FMEA 4 z 6

Analyza moznych chyb a jejich nasledki

FMEA ¢.: 1

Strana: 4z 6

Cislo pracovisté: Markyzy 650

Analyticky tym: Bc. Daniela Wagnerova,
Manazer kvality, Kontrolor kvality

Zodpovédnost: Bc

. Daniela Wagnerova

Datum zprac.: 18.1.2021

Soucasny stav

Budouci stav

S‘ ~
— e
S = — é
D il z| =
i A
v — tavajici » |
Prvek " . . = Mozné = . 2| =
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> > =S| 5
= .
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8 ~
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= ==
nost ST S| e
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0 > = =]
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Q| ¥
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materialu Reditel 6|23 1|36
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stfediska.
Kontrola
prﬁi‘g}‘:}lk‘z‘m 30.1.2021,
Y Mistt | 6|2 |3 |36
pracovnikem K
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Tabulka 9: FMEA 5z 6

Analyza mozZnych chyb a jejich nasledku

FMEA ¢.: 1

Strana: 5z 6

Cislo pracovisté: Markyzy 650

Manazer kvality, Kontrolor kvality

Analyticky tym: Bc. Daniela Wagnerova,

Zodpovédnost: Bc. Daniela Wagnerova

Datum zprac.: 18.1.2021

Soucasny stav

Budouci stav

S| % S| &
s = D é Zodpovéd- | S| o| = E
— || & — || &
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pavos. || ol s
Chemie Y. 8 o 2| zkousky | 1| 16 Z4dné - - -
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Prebrousit a aredon Zadné . N I I
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(barva). y . 6 . 2 .
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Tabulka 10: FMEA 6 z 6

Analyza moznych chyb a jejich nasledki

FMEA ¢.: 1

Strana: 6z 6

Cislo pracovisté: Markyzy 650

Analyticky tym: Bc. Daniela Wagnerova,
Manazer kvality, Kontrolor kvality

Zodpovédnost: Bc. Daniela Wagnerova

Datum zprac.: 18.1.2021

Soucasny stav

Budouci stav

stiedisek.

S‘ ~ 8 ~
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baleni. .
nezkontroloval pracovnika
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prejimacich Manazer 7151|1135
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7.3 Vyhodnoceni analytické ¢asti

7.3.1 Vyhodnoceni CPM

Podle metody CPM byla vyhodnocena kriticka cesta, kterou tvoii procesy A, B, D, E, F, G,
H. Konkrétn¢ jde o zazddani materidlu ze skladu, vychystani materidlu, fez materialu,
lakovani materidlu, vyroba/kompletace materidlu a expedice. Kritickd cesta na téchto
procesech ukazala, ze zde neni zadné Casova rezerva. Pokud by se jeden z téchto procest
zpozdil, méla by zakazka velké zpozdéni. Jedina Casova rezerva je u procesu Siti latky (C),
ktera vychazi na 2,67 dne. To znamena, pokud by se Siti latky z ptivodnich 2,5 dne opozdila
na 3,5 dne, zakazka se v dané dodaci htté nezpozdi. Celd zakazka se vyrobi, dle kritické

cesty, za 8,21 dni.

7.3.2 Vyhodnoceni Ishikawa diagramu

Pomoci metody Ishikawa diagram byly identifikovany pfi¢iny vzniku neshodného produktu
celkové v procesu vyroby markyz. Pfi¢in je hned né€kolik, a to konkrétné v kategoriich:
materidly, proces, metody, lidé a technologie.

Do kategorie materidly patii mezi mozné piiCiny vadnd dodavka latky a profilu, Spatna
barva, latka a samotny profil.

Za lidskou chybu je povazovana neznalost procesu, nepozornost obsluhy a nedostate¢né
proskoleni zaméstnanci.

Dalsi ptic¢inou v kategorii proces je prevoz materidlu, Spatné baleni vyrobkil, nevyjasnéna
odpovédnost na pracovistich, nedostate¢na kontrola na markyzach a nedostate¢na kontrola
a méfeni na lakovné.

Co se tyka technologie, za nejvétsi pfi¢inou se povazuje vada technologie lakovani a Spatné
nastavena kompletace vyrobkd.

Posledni kategorii pfi¢in jsou metody. Jedna se o nedostatecné nastaveny zptsob kontroly

a Spatné nastavené technologické postupy v celém procesu vyroby markyz.

Vyhodnocené udaje byly pouzity pii sestavovani FMEA analyzy.

7.3.3 Vyhodnoceni Paretova diagramu

Paretiv diagram vyhodnotil, Ze mezi nejCastéj$i vady patii: necistota, nedoprasenost

a poskrabani materialu. Udaje byly vzaty z roéniho sledovani roku 2020, kde proslo pies
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lakovnu 474 156 kust. Z toho necistoty, vytvofené Spatnym cisténim v lakovaci kabiné,
znehodnotily 1148 kust. Nedoprasenost byla zjisténa u 1067 kusti. V mensi mife se pak
objevilo poskrabani, nejspise z divodu Spatné manipulace pii navéSovani nebo svéSovani na

proces lakovani. Tyto informace byly inspiraci pii tvofeni analyzy pomoci metody FMEA.

7.3.4 Vyhodnoceni sou¢asného stavu FMEA

Pomoci metody FMEA se pfiSlo na to, ze nejvice rizikovd vada je silnd vrstva, ktera
zabranuje zaklapnuti pfi kompletaci komponenti. MoZnou pfi¢inou je Spatna technologie
vyroby lakovéni. DalSim nepfijatelnym rizikem je mechanické poskozeni, které muze byt
zpusobeno Spatnym balenim a poSkozenim b&hem pfevozu na nésledujici stfedisko. Tteti
nepfiijatelnou vadou je nekompletnost, ktera je zpisobena chybou pracovnika baleni, ktery

material nezkontroloval. Nepfiijatelna rizika tvoii 24 %.

Mezi vyznamné riziko patii nedopraSenost, kterou zapfiCinila Spatna technologie vyroby
lakovani, déle silna vrstva zplisobena nepozornosti lakyrnika. Mechanické poSkozeni, které
je pricinou manipulaci na vyrobnich stfediscich. Mezi vyznamnou vadou patii téZ Spatny
RAL (barva), které je zpiisobeno Spatnym slozenim barvy, a které nelze dobfe odhadnout.
Castou vadou je nedistota, ktera je zptisobena $patné vymytou barvou v lakovaci kabing.

Vyznamna rizika tvoti 29 % a byla zjiSténa u 5 vad.

Akceptovatelna rizika tvoii nejvétsi Cast, jde o 47 %. Mezi akceptovatelnd rizika patii
nedopraSenost, kterd je zpusobena nedostateCnou kontrolou a nepozornosti lakyrnika.
Dalsim akceptovatelnym rizikem je silnd vrstva, zplsobend nedostateCnou kontrolou;
poskrabani od hacku, kde je mozna pfi¢ina Spatnd technologie zavéSovani. DalSim
pfijatelnym rizikem je mechanické poskozeni zptsobené Spatnou manipulaci na lakovné pti
zav&Sovani a svéSovani na RAL. Nasleduje chemie, jejiz pficinou je nespravné slozeni
chemické lazn¢ ve vytvrzovaci peci.

Obrazek 25 zobrazuje graf vyhodnoceni rizik dle piijatelnosti, kde nejvétsi zastoupeni maji

akceptovatelnd rizika (47 %), vyznamna rizika ¢ini 29 % a maly pocet tvoii nepfijatelnd

rizika (24 %).
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Vyhodnoceni rizik podle prijatelnosti

47%

® Nepiijatelné riziko RN> 150 Vyznamné riziko 50 <RN < 150
Akceptovatelné riziko RN <50

Obrazek 25: Graf vyhodnoceni rizik podle pfijatelnosti (Zdroj vlastni)
Opatreni

Po vyhodnoceni nepfijatelnych rizik je navrhovano:

1. K pfedejiti silné vrstvy na nejexponovanéjSich mistech pouzit jednoduchy material,

ktery splni sviij ucel.

2. Pfi baleni pouzit takové materidly, které jsou odolné viici mechanickému poskozeni.

Navrhuje se pouzit n¢kolik vrstev, naptiklad bublinkova folie, karton, vzduchové

vyplné apod. Déle je nutné pracovniky baleni seznamit s novym postupem pii baleni

s durazem na kontrolu materialu.

3. Pro zabranéni mechanického poskozeni béhem ptfevozu na navazujici stiedisko se

navrhuje vyztuzit dna voziku, aby piipadné otiesy pfi pfevozu na navazujici stredisko

nenarusily kvalitu nalakovaného materidlu. Je doporuceno obalit ramena voziku

siln€j§im materidlem, nez byl doposud, aby se piedeSlo riznym Skrabanciim na

profilech béhem manipulace.

4. Vytvotit zdznamovy protokol, kterym lze piedejit absenci komponentli, pfipadné

mozné ztraté. Tento protokol bude dbat na vétsi zodpovédnost zaméstnancii pri

zachazeni s materidly.
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8 APLIKACNI CAST
Aplikaéni cast obsahuje postup zavadéni a hodnoceni zavedenych opatfeni, jejich
konkretizaci na daném pracovisti a jeho odpovédnosti na daném useku vyroby.
8.1 Navrh feSeni pro sniZeni nekvality produktu
Pfi navrhovani opatfeni se dbalo na efektivni a rychlé¢ ekonomické zavedeni do procesu
vyroby markyz. Zavedla se organiza¢ni opatieni a opatieni technického typu.
8.1.1 Organiza¢ni opatieni
Mezi organizac¢ni opatieni patfi:
A. Skoleni a vzdélani zaméstnancii.
B. Prejimaci protokol.

Mezi moznéd navrhnutd opatfeni k predejiti nekompletnosti a pfi¢inou chyby pracovnika
baleni, ktery nezkontroloval, je vytvoteni piejimaciho protokolu (Tabulka 11), ktery rychle
odhali mozné pochybeni pracovnika baleni. Protokol je vytvoien pro monitorovani piejimky

lakovanych komponentli mezi stiedisky lakovny a markyzy, screeny.

Tabulka 11: Piejimaci protokol (Zdroj vlastni)

PREJIMACI PROTOKOL
C. zakazly:
Vyrobek:
Pocet (ks): Barva:
Vydejce: Podpis vydejce:
Piijemce: Podpis piijemce:

Kontrola piti pirevzeti:

* *@—DD cela zakazka se musi udélat znova

nebo
* nehodici se vyikrini D musi s& znova prebrousit a nalakovat

Datum a ¢as pirevzeti:
Poznamlcy
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Pracovnik doplni své informace do policka Vydejce. Po pievozu materidlu ke sttedisku
Markyzy, screeny vyplni informace pracovnik tohoto stfediska pfi pfedani materialu,
konkrétné do policka Piijemce. Béhem procesu kontroly, ktery doted’ nebyl tplny, 1ze zpétné

vyhledat, na ¢i stran€ vznikla chyba. Do Pozndmky se uvede konkretizace NOK.
8.1.2 Opatieni technického typu

A. Uprava voziki

K zamezeni mechanickému poskozeni materialu béhem piejimky mezi lakovnou
a stfediskem vyroby markyz a screenil jsou vytvoieny bezpecnostni prvky na vozicich. Jde
o obaleni hran voziku pénovym materidlem, ktery redukuje mozné narazy béhem prepravy

na minimum (Obrazek 26).

Obrazek 26: Obaleni voziku pted a po (Zdroj vlastni)
Déle je vytvoifeno vyztuzeni dna, pied moznym poskozenim piepravovanych zasilek

(Obrazek 27).

ot " 4 SRR

Obrazek 27: Vyztuzeni dna voziku pied a po (Zdroj vlastni)
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B. Zména technologie lakovani

K zamezeni vzniku vrstvy laku na mistech, které jsou potfebné ke kompletaci findlniho

produktu je pouzita kryci paska na nejexponovanéjSich mistech spojti (Obrazek 28).

Obrazek 28: Pouziti kryci pasky (Zdroj vlastni)

C. Zména technologie baleni

Byla vytvoiena zména zptsobu baleni, kde je pouzit karton pro posledni vrstvu, proklady

mezi vyrobky v jednom baleni a pouziti vyplné vzduchovych mezer (Obréazek 29).

Obrazek 29: Pouziti kartonu pro
posledni vrstvu (Zdroj vlastni)
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8.2 Zhodnoceni navrZzenych opatreni

Vyse zminéna opatfeni byla redln¢ zavedena dne 30. 1. 2021 a aktualizovdna do FMEA
(viz budouci stav). Nejprve byla zavedena organizacni opatieni, ktera jsou pro firmu
ekonomicky nejvyhodnéjsi. Pracovnici byli proskoleni o novém zplsobu kontrolovani
a pouziti ptejimaciho protokolu. Dale se zavedly opatteni technického typu, kde se pouzil
zbytkovy materidl na voziky pro zvysSeni ochrany pfevazeného materiadlu. Nakoupila se kryci
paska, jejiz cena je 2 K¢ za metr k predejiti vytvoreni silné vrstvy na lakovacich
komponentech. Dale byla provedena zména technologie baleni, kde je pouzit karton pro

posledni vrstvu baleni.

Ke snizeni vyskytu nekompletnosti byl vytvofen ptejimaci protokol mezi stiedisky lakovny
a vyrobou markyz autorkou diplomové prace. Protokol pfinasi jisty benefit ohledn¢ zjisSténi
odpovédnosti za dodané a nalakované komponenty na stfedisko vyroby markyz a naopak,
kdy ptipraveny material se veze na lakovnu. Timto opatfenim se snizil vyskyt rizika z 245

na 42. Za aplikaci a dodrZzovani opatieni zodpovida Manazer kvality.

Mezi opatieni technického typu patii Uprava piepravnich voziki, obaleni hran a dna voziku
pénovym materidlem. Obaleni hran a vyztuzeni dna voziku bylo vyuzito z dostupnych
materiald. Za Gpravu piepravnich vozikli a Kontrolu neposkozenosti obalu pfi ptejimce
materialu pracovnikem navazujiciho stiediska zodpovida Reditel logistiky. Riziko bylo

snizeno z 336 na 24. Navratnost poskozenych a Spatn¢ zabalenych materiali je nizka.

Pro opatfeni Zména technologie lakovani — Pouziti kryci pasky na nejexponovanéjSich
mistech spojii a Kusova kontrola tloustky laku tloustkomérem pfi pfevzeti pracovnikem
navazujiciho stiediska zodpovida Technolog vyroby. Pasky jsou dokupovany a pouzivany
jednorazoveé. Naklady pro firmu pii zavedeni tohoto opatieni je nadkup krycich pasek za
2 K¢/metr. Zavedeni a pouzivani téchto krycich pasek snizilo vyskyt silné vrstvy na
lakovaném materidlu, a to zrizikového ¢isla 192 na 40, ktery se stal akceptovatelnym

rizikem. Manipulace s paskou je velmi jednoducha a prakticka.

Za opatfeni Zmény zptisobu baleni — pouziti kartonu pro posledni vrstvu, prokladii mezi
vyrobky v jednom baleni, pouziti vyplné vzduchovych mezer, Proskoleni zaméstnanct
a Kontrolu neposkozenosti obalu pfi pfejimce materialu pracovnikem navazujiciho stiediska
je zodpovédnou osobou Vedouci lakovny. Benefitem zavedeni téchto organizacnich opatieni
je nulovy néklad. Pouziti kartonu pro posledni vrstvu, prokladi mezi vyrobky v jednom

baleni a pouziti vyplné vzduchovych mezer je vyhodné vzhledem ke sniZzeni mechanického
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poskozeni a pouzitim dostupnych materidli také ekonomicky efektivni. Po zavedeni
opatfeni se riziko snizilo z210 na 12. Vysledkem bylo sniZzeni poSkozeni materidlu

a ojedinélé vraceni zakazky.
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ZAVER

Tématem diplomové prace bylo fizeni rizik s ohledem na jakost produktu. Hlavnim cilem
této prace bylo navrhnout vhodna feSeni s ohledem na ekonomickou a provozni efektivnost
s cilem rychlé a ucinné implementace do procest vybrané organizace. Je mozno fict, ze cil
byl splnén na zaklad¢ vytvofeni ochrannych opatfeni ve vybraném procesu s pouzitim
dostupnych materiala, které snizily vyskyt neakceptovatelného rizika. VéEtSina opatfeni byla
organizacniho charakteru, jako je Skoleni pracovnikli ¢i autorkou vytvofeny piejimaci
protokol. Mezi opatieni technického typu byly zatazeny zmény technologie lakovani

a baleni a dale uprava voziku.

V teoretické casti autorka provedla literarni reSerSi z domadaci 1 zahrani¢ni literatury.
Diky tomu se seznamila s vybranym tématem a byla ji pfiblizena nova oblast této
problematiky. V prvni ¢asti byly definované zakladni pojmy pro lep$i orientaci v textu.
Nasledovala analyza historickych dat pocatku kvality, kde vznikly metody, které se
pouzivaji dodnes. Pro Ceskou republiku je dilezité obdobi v 90. letech 20. stoleti, kdy
tehdejsi Ceskoslovensko piijalo za své soubor norem ISO 9000. Od té doby doglo
k implementaci téchto doporuceni ve firméach do svych procesti. Bohuzel dnes ne vSechny
firmy se fidi politikou kvality, a to se odrazi na vyrobenych produktech, ale i zaméstnancich.
Novym pojmem se stal integrovany manazersky systém, ktery spojuje nékolik oblasti do
ucelen¢ho celku, z davodu efektivniho procesniho fizeni a snizeni duplicity. Jeho snahou je
zjednodusit zavadéni riznych postupti tzv. k dokonalosti. Jde o oblast kvality, bezpe¢nosti
a environmentu. V posledni ¢asti byla diplomova prace zaméfena na vycet nastroju, které se
uplatnuji v oblasti kvality. Mezi zdkladni nastroje patii: Lean, Kaizen, Ishikawa diagram
ametoda 5 S. Do ostatnich nastroji spadd: FMEA, 8 D Report, Six Sigma, Paretiiv diagram
¢i metoda kritické cesty. Dale nésledovalo shrnuti teoretické ¢asti a zvyraznéni dilezitych

poznatki.

Prakticka Cast byla rozdélena na analyticko-empirickou a aplikacni ¢ast. V analyticko-
empirické Casti byla provedena analyza soucasného stavu firmy ISOTRA a popis jejich
stiedisek. Pro lepsi pfehlednost byla vytvofena mapa procesu, jejimz vystupem je markyza.
Analyza byla provedena pomoci nékolika metod. Casovou stranku vybraného procesu,
kterym byla vyroba markyz, zanalyzovala metoda CPM. Vyroba markyz byla vypocitana na
zhruba 8 dni. Pro zjisténi pficin béhem procesu vyroby a snizeni kvality vyrobku byl pouzit
Ishikawilv diagram. Identifikované pficiny poskytly udaje k moznému vzniku vady

v nékolika oblastech. V ndvaznosti na Ishikawa diagram byl pouzit Paretiiv diagram. Pomoci
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Paretova diagramu byly zjiStény nejvétsi vady na lakovné béhem roku 2020, jejiz dostupnost
poskytla firma ISOTRA. Pro analyzu celkového procesu vyroby, nejen lakovani, byla
vytvoiena FMEA. Ta sledovala nejvétsi pti¢iny vzniku vady na markyze béhem jeji vyroby.
Vyhodnocena data, ktery vysla jako neakceptovatelna rizika, ziskala nejvétsi pozornost pro

navrzeni opatieni. Opatfeni, kterd se zavedla, byla vyhodnocena v aplika¢ni ¢asti.

Na zéklad¢ zjisteénych vysledkl je mozno fesit rizika i v dalSich procesech vyroby, kterym
by bylo vhodné vénovat pozornost. Jelikoz se ISOTRA nezabyva jen vyrobou markyz, ale i
ostatnich vyrobkd, jako jsou naptiklad venkovni zaluzie, screeny, pergoly Ci vnitini plisse a

také zaluzie.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

AQAP
BOZP
BSI
CPM
CWQC
DMAIC
EFQM
EMS
FMEA
IPR
ISO
ITS
MOP
NATO
NOK
PDCA
RBT
SMK
SPC
TQC

TQM

Spojenecka prirucka zabezpeceni kvality
Bezpecnost a ochrana zdravi pfi praci
Britsky institut pro normy

Critical Path Method

Company Wide Quality Control

Define Measure Analyze Improve Control
Excellence Model

Systém environmentalniho managementu
Failure Mode and Effect Analysis
Identifikace procesi a rizik

Mezinarodni organizace pro normalizaci
Inovace technologie sluzby

Mezinarodni organizace prace
Severoatlanticka aliance

Neni ok, neni dobry

Cyklus neustalého zlepSovani

Risk Based Thinking

Systém managementu kvality

Statistické regulace procesu

Total Quality Control

Total Quality Management
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PRILOHA P I: VYZNAM NASLEDKU VADY (HODNOCENI PRO FMEA, ©2005-2016)

Vyznam
nasledku vady

Urovei zakaznického vyznamu

Uroveti vyrobniho vyznamu

Klasifikace

Stfedni Vyrobek/systém je funkeni, ale je snizen komfort pii provozu. Nebo cast (méné nez 100 % je ke Srotovani) bez 6
Zakaznik je nespokojen. potieby
Nebo 100 % vyrobk i byt pt i b
Nizky Zatizeni funguje pii ¢astecném snizeném vykonu a pohodli. >0 7o virobku musi byt prepracovano nebo 5
opraveno
L Vhodny a konecny (zrakovy) neni prizptisobivy. Nedostatek Nebo vyrobek je mozné¢ separovat a c¢ast (mén¢é nez
Velmi nizky s g oo s S 2 4
zpozorovala vétSina zakazniku (vice jak 75 %) 100 %) musi byt pfepracovana

Malo v§znamny Vhodny a kone¢ny (zrakovy) neni p,fizpﬁ§o})ivy. Nedostatek Nebo ¢ast (mén€ nez 100’ %) ml:lsi byt pfepracovana 3
zpozorovalo 50 % zakaznikd. (1ze provést na lince)

Nev¥znamny Vhodny a kone¢ny (zrakovy) neni prizptisobivy. Nedostatek Nebo cast (méné€ nez 100 %) musi byt prepracovana )
E v zpozoroval vybiravy zakaznik (25 %) (1ze provést na lince)

Zadny Zadny vyznam Nebo nepatrna potiz V}'Ilrmnu nebo operatora nebo |

bez vyznamu




PRILOHA P II: PRAVDEPODOBNOST VYSKYTU VADY (HODNOCENI PRO FMEA, ©2005-2016)

Pravdépodobnost vyskytu vady Cetnost vady Klasifikace

Primérna: Obcasné zavady 5z 1000 kust 6
Priimérna: Obcasné zavady 2 z 1000 kust 5
Primérna: Obcasné zavady 1 z 1000 kust 4
Mala: Pomérné malo zavad 0,5 z 1000 kust 3
Mala: Pomérné malo zavad 0,1 z 1000 kust 2
Velice slaba: Zavada je nepravdépodobna <=0,01 z 1000 kust 1




PRILOHA P III: PRAVDEPODOBNOST ODHALENI VADY (HODNOCEN{ PRO FMEA, ©2005-2016)

Pravdépodobnost odhaleni vady Méritka Klasifikace

Nizké Kontroly mozné odhaleny 6
Stfedni Kontroly mozné odhaleny 5
Stredné vysoké Kontroly maji dobrou Sanci na odhaleni 4
Vysoké Kontroly maji dobrou Sanci na odhaleni 3
Velmi vysoké Kontroly témét spolehlivé zjistény 2
Teémer jisté Kontroly spolehlivé zjistény 1




	PROHLÁŠENÍ AUTORA
	DIPLOMOVÉ PRÁCE
	OBSAH
	úvod 9
	Cíl práce a použité metody 10
	I 0BTEORETICKÁ část 11
	0BTEORETICKÁ ČÁST
	1 Teoretické vymezení základních pojmů 12
	1.1 Riziko 12
	1.2 Řízení rizik 13
	1.3 Kvalita 17
	1.4 Management kvality 19
	1.5 Bezpečnost 19

	2 Historický vývoj kvality 20
	2.1 Rok 1918 až 1960 20
	2.2 Rok 1960 až 1970 21
	2.3 Rok 1970 až 1980 22
	2.4 Rok 1980 až 1990 22
	2.5 Rok 1990 až po současnost 22

	3 Oblast kvality, bezpečnosti a environmentu 24
	3.1 Kontext kvality 24
	3.2 Kontext bezpečnosti 26
	3.3 Kontext environmentu 26

	4 Normativní úprava 27
	4.1 ČSN EN ISO 31000:2018 Management rizik 27
	4.2 ČSN EN ISO 9000 Systémy managementu kvality – Základní principy a slovník 27
	4.3 ČSN EN ISO 9001 Systémy managementu kvality – Požadavky 28
	4.4 ČSN EN ISO 9004 Řízení udržitelného úspěchu organizace – Přístup managementu kvality 28
	4.5 ČSN EN ISO 14001 Systémy environmentálního managementu - Požadavky s návodem pro použití 28
	4.6 ISO TS 16949 Management kvality v automobilovém průmyslu 29
	4.7 ČSN EN ISO 13485 Zdravotnické prostředky 29
	4.8 ČSN EN ISO 19011 Směrnice pro auditování systémů managementu 29

	5 Nástroje uplatňované v oblasti jakosti 31
	5.1 Základní nástroje zlepšování kvality 31
	5.2 Ostatní nástroje 33

	6 Dílčí závěr 39
	II 1BPRAKTICKÁ ČÁST 40
	1BPRAKTICKÁ ČÁST
	7 Analyticko-empirická část 41
	7.1 Zaměření vybrané firmy 41
	7.2 Analýza prostředí firmy pomocí vybraných metod 46
	7.3 Vyhodnocení analytické části 67

	8 aplikační část 70
	8.1 Návrh řešení pro snížení nekvality produktu 70
	8.2 Zhodnocení navržených opatření 73

	závěr 75
	SEZNAM POUŽITÉ LITERATURY 77
	seznam použitých symbolů a zkratek 81
	seznam OBRÁZKŮ 82
	seznam TABULEK 83
	seznam PŘÍLOH 84
	úvod
	Cíl práce a použité metody
	1 Teoretické vymezení základních pojmů
	1.1 Riziko
	1.2 Řízení rizik
	1.3 Kvalita
	1.4 Management kvality
	1.5 Bezpečnost

	2 Historický vývoj kvality
	2.1 Rok 1918 až 1960
	2.2 Rok 1960 až 1970
	2.3 Rok 1970 až 1980
	2.4 Rok 1980 až 1990
	2.5 Rok 1990 až po současnost

	3 Oblast kvality, bezpečnosti a environmentu
	3.1 Kontext kvality
	3.1.1 TQM
	3.1.2 Odvětvové standardy
	3.1.3 Zásady managementu kvality
	3.1.4 Neustálé zlepšování

	3.2 Kontext bezpečnosti
	3.3 Kontext environmentu

	4 Normativní úprava
	4.1 ČSN EN ISO 31000:2018 Management rizik
	4.2 ČSN EN ISO 9000 Systémy managementu kvality – Základní principy a slovník
	4.3 ČSN EN ISO 9001 Systémy managementu kvality – Požadavky
	4.4 ČSN EN ISO 9004 Řízení udržitelného úspěchu organizace – Přístup managementu kvality
	4.5 ČSN EN ISO 14001 Systémy environmentálního managementu - Požadavky s návodem pro použití
	4.6 ISO TS 16949 Management kvality v automobilovém průmyslu
	4.7 ČSN EN ISO 13485 Zdravotnické prostředky
	4.8 ČSN EN ISO 19011 Směrnice pro auditování systémů managementu

	5 Nástroje uplatňované v oblasti jakosti
	5.1 Základní nástroje zlepšování kvality
	5.1.1 Lean 4.0 Manufacturing
	5.1.2 Kaizen
	5.1.3 Ishikawa diagram
	5.1.4 Metoda 5 S

	5.2 Ostatní nástroje
	5.2.1 FMEA
	5.2.2 8 D Report
	5.2.3 Six Sigma
	5.2.4 Paretův diagram
	5.2.5 Metoda kritické cesty


	6 Dílčí závěr
	7 Analyticko-empirická část
	7.1 Zaměření vybrané firmy
	7.1.1 Střediska firmy

	7.2 Analýza prostředí firmy pomocí vybraných metod
	7.2.1 Mapa procesů
	7.2.2 CPM
	7.2.3 Ishikawa diagram
	7.2.4 Paretův diagram
	7.2.5 FMEA
	7.3.4 Vyhodnocení současného stavu FMEA
	8.1.2 Opatření technického typu

	8.2 Zhodnocení navržených opatření

	závěr
	SEZNAM POUŽITÉ LITERATURY
	seznam použitých symbolů a zkratek
	seznam OBRÁZKŮ
	seznam TABULEK
	seznam PŘÍLOH
	PŘÍLOHA P i: Význam následků vady (Hodnocení pro FMEA, ©2005–2016)
	PŘÍLOHA P II: Pravděpodobnost výskytu vady (Hodnocení pro FMEA, ©2005–2016)
	PŘÍLOHA P III: Pravděpodobnost odhalení vady (Hodnocení pro FMEA, ©2005–2016)

