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ABSTRAKT 

Bakalářská práce je zaměřena na řízení kvality a na systémy managementu kvality. Cílem 

práce je analyzovat současný stav řízení kvality ve společnosti Schlote-Automotive Czech 

s.r.o. s důrazem na řízení neshodných výrobků. Součástí práce je analýza zmetkovitosti vy-

braného produktu v závislosti na automatizaci procesů a robotizaci. Na základě zpracova-

ných dat je provedena Paretova analýza a vyhodnocení zmetkovitosti. V návaznosti na Pa-

retovu analýzu je vytvořen Ishikawův diagram příčin a následků. V práci byl navržen nový 

postup řízení neshodného výrobku, který bude sloužit pracovníkům na pracovištích jako in-

strukce. Na základě navržených opatření je možné eliminovat příčinu vzniku neshodných 

výrobků a tím snížit jeho zmetkovitost. 

Klíčová slova: kvalita, systém managementu kvality, neshodné výrobky, interní audit, Pare-

tova analýza, Ishikawův diagram

 

 

ABSTRACT 

Bachelor thesis is focused on quality management and on quality management systems. The 

aim is to analyse current state of quality management system of the company Schlote-Auto-

motive Czech s.r.o. with emphasis on management of non-conforming products. The work 

includes analysis of scrap rates of chosen product depending on the process automation and 

robotization. On the basis of the processed data is carried out Pareto analysis and evaluation 

of the scrap rates. Following the outcome of Pareto analysis, Ishikawa diagram of causes 

and effects is created. In the work a new procedure for the control of non-conforming product 

is proposed, and will serve the workers at the workplace as the instruction. On the basis of 

the proposed measures it is possible to eliminate the causes of non-conforming products and 

thus to reduce its scrap rates. 

Keywords: Quality, Quality Management System, Non-conforming Products, Internal Au-

dit, Pareto Analysis, Ishikawa Diagram
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ÚVOD 

V dnešní době se v oblasti výroby začíná stále více klást důraz na kvalitu vyráběného pro-

duktu nebo služby. Je to dáno tím, že na trhu existuje velká konkurence, než tomu bylo dříve. 

Zákazníci si kladou vysoké požadavky, které je nutné pro jejich uspokojení splňovat. Jako 

důkaz, že společnost vyrábí kvalitní výrobky a je schopná dostát svým závazkům vůči zá-

kazníkům, zavádí takzvané certifikované systémy řízení jakosti.  

Cílem této práce je analyzovat současný stav systému managementu kvality ve společnosti 

Schlote-Automotive Czech s.r.o. jako celek a odhalit nedostatky, které se zde vyskytují. Cí-

lem je navrhnout zlepšení, které pomohou snížit zmetkovitost výrobků a také zlepšit sou-

časný stav řízení neshodných výrobků.  

V teoretické části je vysvětlena problematika řízení kvality a pojmy, které jsou dále využity 

ve zpracování praktické části. Nejprve je definováno, co systém managementu kvality zna-

mená, jeho koncepce a principy. Dále jsou popsány procesy, které vedou k posouzení shody, 

a nástroje, jimiž se dá kvalita regulovat. Součástí teoretické části je také popis řízení neshod-

ných výrobků a auditování v systému managementu kvality. 

Praktická část je zaměřena na analýzu procesů řízení neshodných výrobků. Dalším cílem je 

analyzování zmetkovitosti vybraného výrobku, a to v závislosti na automatizaci procesů na 

pracovišti, která probíhala od ledna do dubna 2017. Provedením Paretovy analýzy podle 

finančních ztrát je zjištěno, které vady se nejvíce podílí na nákladech na neshodné výrobky. 

V návaznosti na Paretův diagram je zpracován Ishikawův diagram, který zobrazuje možné 

příčiny vzniku neshod. 

V rámci zjištěných nedostatků z analýz je na konci praktické části uvedeno shrnutí a návrhy 

na zlepšení v rámci řízení neshodných výrobků a opatření vedoucí ke snížení zmetkovitosti. 
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CÍLE A METODY ZPRACOVÁNÍ PRÁCE 

Hlavním cílem bakalářské práce je analyzovat současný stav řízení kvality ve společnosti 

Schlote-Automotive Czech s.r.o. jako celku s důrazem na řízení neshodných výrobků. Dal-

ším cílem je analýza zmetkovitosti vybraného produktu, u něhož došlo po automatizaci ně-

kterých procesů ke zvýšení zmetkovitosti, a navrhnutí možných opatření, které by vznik ne-

shodných výrobků snížily. 

V bakalářské práci je pro sběr a zpracování dat použito několik metod: 

Na sběr informací bylo použito podnikových interních zdrojů, zejména informační systém 

podniku, podnikové směrnice a dokumentace, vztahující se k analyzovaným procesům ří-

zení kvality. 

V práci bylo využito především metod rozhovorů s pracovníky ve výrobním procesu, s tech-

nology a s vedoucím oddělení kvality.  

Dále bylo využito analýzy dokumentů pro zjištění co nejpřesnějších informací. Důležitou 

metodou při analyzování procesu řízení kvality a neshodných výrobků bylo také pozorování. 

Pro zjištění životně důležité menšiny, kterou tvoří dvě vady, byla zpracována Paretova ana-

lýza. Ishikawův diagram byl použit pro analyzování možných příčin vzniku neshodných vý-

robků. 

Na základě využitých analýz je na konci praktické části shrnutí zjištěných nedostatků včetně 

návrhů na zlepšení. 
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I.  TEORETICKÁ ČÁST 
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1 MANAGEMENT KVALITY 

V minulosti se řízení kvality soustředilo ve většině případů na snižování počtu neshodných 

výrobků na výrobní lince. S rychlými změnami a s náročnějšími požadavky zákazníků pro-

šlo řízení kvality logickým vývojem a neomezovalo se jen na oddíl výroby, ale začalo se 

postupně rozšiřovat do různých oblastí.  

Celkové řízení jakosti v organizaci nyní tedy zahrnuje veškeré aktivity podniku včetně prů-

zkumu trhu, plánování a vývoje. (Mizuno, 1993, s. 12) Zajišťování jakosti tedy prostupuje 

napříč celou organizací a je zahrnuto v činnostech od projednávání stížností a kontrolu po-

stupů ke zlepšení procesů, až po konečnou distribuci výrobků. (Mizuno, 1993, s. 296) V li-

teratuře toto komplexní zajištění kvality označuje jako „úplný management kvality“ neboli 

„TQM – Total Quality Management“. (Častorál, 2015, s. 11) 

Nová éra přenesla důraz z kvantity na kvalitu. Cílem výroby je dodávat zákazníkům pro-

dukty, které potřebují, v množství, jaké si přejí, a současně v kvalitě, jakou požadují. (Mi-

zuno, 1993, s. 13)  

 

Obrázek č. 1 – Rozdělení jakosti dle Nenadála (2011, s. 15) 
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1.1 Definice kvality 

Pojem „kvalita“ je původem latinské slovo. Jeho plnohodnotným synonymem je slovo „ja-

kost“. Postupem času docházelo ke změně v chápání významu těchto slov. Existuje tedy 

mnoho způsobů, jak kvalitu definovat. (Nenadál, 2011, s. 13)  

V dnešní době je systém managementu kvality definován normami ISO ř. 9000, které obsa-

hují základní principy a vymezení souvisejících pojmů. (Levay, © 2005-2016) 

Podle obecné definice, je kvalita definována jako stupeň splnění požadavků souborem 

inherentních charakteristik. Pojem požadavek je chápán ve smyslu potřeby nebo oče-

kávání, které jsou dány, obecně se předpokládají nebo jsou závazné. (Český norma-

lizační institut, 2006 cit. dle Častorál, 2015, s. 13) 
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2 SYSTÉM MANAGEMENTU KVALITY 

Systém managementu kvality zahrnuje všechny činnosti organizace, jejichž výsledkem je 

splnění vytyčených cílů, poslání a strategie. Podle Paulové (2014, s. 14) je plánování, zabez-

pečování, řízení kvality a také zlepšování kvality neodmyslitelně součástí systému ma-

nagementu kvality. 

2.1 Principy managementu kvality 

Pro úspěšné řízení organizace je potřeba, aby byla řízena systematickým a transparentním 

způsobem. Díky dodržování stanovených zásad a neustálému zlepšování na základě zainte-

resovaných stran, je možné udržení výkonnosti organizace a dosažení cíleného úspěchu.  

V současné době je globálně respektováno osm základních principů, které podporují efekti-

vitu systémů managementu kvality. (Technické normy, ©2017) Jejich výčet je uveden v ta-

bulce 1. 

Tabulka 1- Základní principy dle ČSN ISO 9000 

Číslo Princip 

1 Zaměření na zákazníka 

2 Vůdcovství 

3 Zapojení zaměstnanců 

4 Procesní přístup 

5 Systémový přístup k managementu 

6 Neustálé zlepšování 

7 Management na základě faktů 

8 Vzájemně prospěšné vztahy s dodavateli 

 

Paulová (2014, s. 50-52) charakterizuje základní zásady následovně: 

• Zaměření se na zákazníka – organizace jsou závislé na svých zákaznících, proto je 

nutné, aby chápali jejich současné, ale i budoucí potřeby, musí splňovat jejich poža-

davky a překonávat jejich očekávání. 
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• Vůdcovství – manažeři prosazují jednotnost účelu a směrování podniku. Hlavním 

úkolem je vytvoření a udržování vhodného interního prostředí, ve kterém se zaměst-

nanci cítí komfortně a můžou být plně zapojováni do dosahování cílů organizace. 

Důležitým faktorem je pružné reagování na změny a zohledňování zainteresovaných 

stran. 

• Zapojení zaměstnanců – spočívá například v aktivním vyhledávání podnětů na 

zlepšování procesů, zvyšování kompetencí, hlavní myšlenkou je, že zaměstnanci na 

všech úrovních jsou podstatou organizace, a jejich zapojení přináší využití jejich 

schopností ve prospěch celku. 

• Procesní přístup – princip procesního přístupu spočívá v tvrzení, že organizace do-

sahují větší efektivity a cíle jsou plněny s větší účinností, pokud jsou vzájemně souvi-

sející činnosti pojímány a řízeny jako procesy. (Nenadál, 2011, s. 29) Podle Paulové 

(2014, s. 51) je procesní přístup nástrojem k trvalému zlepšování. 

• Systémový přístup - systém managementu kvality je souborem na sebe navazujících 

procesů. Identifikování, porozumění a řízení procesů zaměřených na daný cíl zvyšuje 

efektivnost a výkonnost organizace. 

• Neustálé zlepšování – mělo by být trvalým cílem organizace. Zahrnuje všechny čin-

nosti přispívající ke zlepšování procesů, produktů a vedoucí k nové úrovni výkon-

nosti zaměstnanců. Rozlišujeme mezi kontinuálním zlepšováním, tedy v postupných 

krocích, pro které se používá japonský výraz „kaizen“ (Stevenson, 2007, s. 417), a 

diskontinuálním zlepšováním, které je tzv. zlomové – např. reengineering. 

• Rozhodování na základě faktů – podstatou je, aby rozhodování bylo podloženo 

pravdivými a spolehlivými informacemi. Podkladem pro rozhodování je sběr infor-

mací a důsledná analýza. Ve všech případech musí být zajištěna objektivita. (Nena-

dál, 2011, s. 31-32) 

• Vzájemně prospěšné vztahy s dodavateli – filozofie založena na otevřené komuni-

kaci, důvěře a společném zlepšování procesů. (Paulová, 2014, s. 53)  
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2.2 Koncepce systémů managementu kvality 

V současné době lze rozlišit tři hlavní směry, jakými se může organizace při budování sys-

tému managementu jakosti vydat, a to následující: 

• Koncepce ISO 

• Koncepce odvětvových standardů 

• Koncepce Total Quality Management 

Každá koncepce je určitým způsobem specifická a podniky volí strategii podle svého zamě-

ření a oboru. Hlavní charakteristiky a rozdíly mezi koncepcemi popisuje tabulka 2. 

Tabulka 2 – Charakteristika koncepcí dle Nenadála (2016, s. 15) 

Koncepce ISO Odvětvové standardy TQM 

Charakter 

Aplikovatelná 

ve všech typech 

odvětví 

Platná pouze pro určité 

odvětví ekonomiky, např. 

automobilový průmysl 

Aplikovatelná ve všech ty-

pech odvětví 

Normativní 

základna 

Normy ISO ř. 

9000 a ISO 10 

000 

Odvětvové normy – např. 

ISO/TS 16 949 

Neexistuje, je považována 

za filozofii managementu. 

Základem jsou modely ex-

celence 

Požadavky 

Základní, zís-

kané celosvěto-

vým konsensem 

Obsahuje požadavky ISO 

9001, navíc obsahuje spe-

cifické požadavky odvětví 

Modely nekladou poža-

davky, ale obsahují pouze 

doporučení odvozená od 

nejlepší světové praxe 

Náročnost 

aplikace na 

znalosti a 

zdroje 

Relativně nízká Střední Vysoká 
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2.3 Kvalita v mezinárodních ISO normách 

ISO (International Organization for Standardization) poskytuje celosvětově uznávané stan-

dardy pro zlepšování kvality a výkonnosti. Normy ISO využívají nejen průmyslové podniky, 

ale také obchodní či vládní organizace. Standardy přináší důležité ekonomické a sociální 

benefity. Všeobecně se zvyšuje kvalita produktů na trhu a zároveň se produkty stávají pro 

zákazníky dostupnější. (Stevenson, 2007, s. 414) 

Podnětem pro vytvoření ISO standardů ř. 9000 byla především globalizace tržního prostředí, 

kvůli níž se vyvíjel tlak na sjednocení norem, které se zabývají systémem managementu 

jakosti. (Nenadál. 2011, s. 43) 

Soubor norem ISO 9000 je zpracován tak, aby pomohly různě velkým organizacím při uplat-

ňování a provozování systémů managementu kvality. Soubor obsahuje následující normy: 

• ISO 9000 -  obsahuje popis základních principů systémů managementu kvality a blíže 

definuje související terminologii.  

• ISO 9001 – specifikuje požadavky na systém v případě, že organizace musí prokázat 

svoji způsobilost poskytovat produkty, které splňují požadavky zákazníka, a že má 

v úmyslu zvyšovat spokojenost zákazníků. 

• ISO 9004 – obsahuje směrnice, které pracují s efektivností a účinností systému ma-

nagementu kvality. Účelem je zvyšování spokojenosti zákazníků, zainteresovaných 

stran a zlepšování výkonnosti organizace. 

• ISO 19011 – poskytuje návod na auditování systému managementu kvality a systému 

environmentálního managementu. (Technické normy, ©2017) 

V současné době je běžnou praxí, že zákazníci požadují od dodavatelů důkazy o zavedení 

systémů managementu kvality v souladu s požadavky norem ISO řady 9000. Pro tento účel 

dokazování splnění požadavků slouží tzv. certifikace. Certifikát je dokument vydávaný třetí 

stranou, kterým je nezávislý a akreditovaný orgán. (Nenadál, 2011, s. 44) 

V automobilovém průmyslu vnikají přísnější požadavky na produkty. V Německu jsou vy-

dány příručky VDA. Norma ČSN ISO/TS 16949 obsahuje zvláštní požadavky na používání 

ISO 9001 v automobilovém průmyslu. (Přibek, 2004, s. 81) 
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3 PROCESY POSUZOVÁNÍ SHODY 

Pro efektivní fungování organizace je nutné, aby výrobky a služby, které podnik produkuje, 

splňovaly požadavky zákazníků a měli pro ně užitnou hodnotu. Pro dosažení těchto cílů je 

nutné, aby produkce výrobků byla kvalitativně konstantní v čase, tzn. docílení jisté shody.  

Podle Jurana (2010, s. 218) se za shodný produkt označuje takový výrobek, který uspokojuje 

zákazníkovi potřeby, je bezpečný pro použití a nezatěžuje životní prostředí. Takové vlast-

nosti jsou ve většině případech popsány a regulovány mezinárodními standardy. (Briš, 2010, 

s. 13) 

Potvrzení shody je získáváno různými metodami a procesy, jejichž výsledkem je buď pro-

kázání shody, nebo naopak zjištění neshody s požadovanými znaky. Procesy, jenž uvažu-

jeme v souvislosti s prokazováním shody, jsou znázorněny na obrázku č. 2. 

 

Obrázek č. 2 – Posuzování shody dle Nenadála (2011, s. 268) 

 

Podle Kožíška (2005, s.153) organizace musí zajistit ochranu produktu v průběhu celého 

transformačního procesu až po konečné dodání odběrateli. 

3.1 Měření a zkoušení 

Zkoušení je jeden z procesů, jak prokázat shodu produktů s požadovanými znaky jakosti. Je 

to soubor aktivit, které vedou k určení jednoho nebo více znaků podle definovaných postupů. 

Výstupem z testování jsou zpravidla tzv. zkušební protokoly. Příkladem takových zkoušek 

může být například chemický rozbor, zkoušení vlastností materiálů nebo tlakové zkoušky 

těsnosti. (Nenadál, 2011, s. 268) 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky  19 

 

Hlavními činnostmi podniku by měly být procesy monitorování, měření a zlepšování. Ty 

zajišťují prokazatelnost shody produktů a neustálé zlepšování efektivnosti managementu 

kvality. (Kožíšek, 2005, s. 153)  

Briš (2010, s. 165) definuje měření jako soubor experimentálních úkonů, jehož cílem je ur-

čení hodnoty veličiny ve zvolených jednotkách. Pro měření je využíváno měřících prostředků, 

jako jsou míry, měřidla, měřicí přístroje a zařízení.  

Postup měření a zvolení vhodné metody obvykle určuje metrolog ve spolupráci s technickou 

přípravou výroby TPV. Vypracovává technologické postupy měření a určuje četnost měření. 

Spravuje měřidla ve výrobním procesu a přiřazuje je k jednotlivým operacím. Dále se ak-

tivně účastní kalibrace měřidel a zařízení. (Kožíšek, 2005, s. 155) 

3.1.1 Měření spokojenosti zákazníka 

Aby organizace fungovala efektivně a plnila požadavky zákazníků a uspokojovala jejich po-

třeby, je nutné pravidelně a systematicky měřit jejich spokojenost. Analýza je založena na 

zpětné vazbě od zákazníků. Informace pro analýzu lze získat různými způsoby např. dotaz-

níkovým šetřením, interními audity, přímým kontaktem, telefonickým rozhovorem nebo 

rozborem kritických událostí. (Nenadál, 2016, s. 49) 

Podle Kožíška (2005, s. 156) by se organizace měla také zabývat monitorováním situace na 

trhu, sledovat chování konkurence a změny požadavků zákazníků. 

3.1.2 Měření výkonnosti procesů 

Měření výkonnosti procesů se aplikuje z důvodu zjištění schopnosti organizace dosahovaní 

stanovených cílů.  Podle Nenadála (2016, s. 127) lze díky měření výkonnosti procesů vysle-

dovat následující informace: 

• Které procesy jsou pro dosahování cílů organizace efektivní 

• Sběr dat v čase, následná analýza trendů 

• Poukázání na slabé stránky a příležitosti ke zlepšování 

Měření výkonnosti procesů může zahrnovat oblasti způsobilosti, doby cyklu, výrobního 

taktu, reakční doby, výrobní kapacity, efektivnost zaměstnanců, produktivity práce nebo 

třeba využití technologií. (Kožíšek, 2005, s. 159) 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky  20 

 

3.1.3 Měření produktů 

Monitorování a měření produktu je nedílnou součástí činností každé organizace, díky kterým 

je ověřeno splnění požadavků na výrobek. Pro měření znaků kvality musí být vždy veden 

záznam o naměřených výsledcích. Na jejich základě dochází k následné analýze dat a vyvo-

zení závěrů, které dávají organizaci návod na řízení managementu jakosti. 

Pro každý produkt je stanoven měřící nebo zkušební plán, podle kterého jsou příslušní pra-

covníci požadované znaky kontrolovat. V úvahu při plánování procesu měření je nutné brát 

několik aspektů: 

• Kvalifikace pracovníků, způsobilost k měření 

• Měřidla, měřící zařízení k dispozici k použití 

• Rozmístění měřidel v logické posloupnosti výrobního procesu 

• Mezioperační kontroly a zkoušení 

Výstupní záznamy z měření slouží také jako náměty pro zlepšování procesů. (Kožíšek, 2005, 

s. 159) 

3.2 Kalibrace 

Briš (2010, s. 170) uvádí, že kalibrace je souhrn operací, které stanoví vztah mezi udanou 

hodnotou měřidla a konvenčně pravou hodnotou jednotky měřené veličiny. Určuje tedy vztah 

mezi hodnotami veličiny měřidla a odpovídajícími veličinami realizovanými etalonem.  

Etalonem se rozumí měřidlo nebo referenční materiál, který uchovává a reprodukuje jed-

notky určité veličiny tak, aby mohly být přeneseny na jiná měřidla. 

Kalibrace tak v podstatě ověřuje způsobilost měřidel v rozmezí, které je stanoveno u jednot-

livých druhů měřidel. Kalibraci provádí certifikované kalibrační laboratoře, které vystavují 

záznam o provedené kalibraci tzv. kalibrační list. (Nenadál, 2011, s. 269) 

Dle metrologického řádu lze kalibraci prováděn interně nebo externě, vždy však podle plat-

ných seznamů. Měřidlo je následně označeno kalibračním štítkem nebo stanovenou značkou. 

(Kožíšek, 2005, s. 155) 
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3.3 Certifikace 

„Certifikace je definována jako činnost třetí strany, prokazující přiměřenou důvěru, že po-

skytovaný produkt je ve shodě s normativními dokumenty.“ (Nenadál, 2011, s. 269) Potvr-

zení shody může mít podobu certifikátu, atestu nebo prohlášení o shodě.  

V globálním pojetí lze mezi certifikační postupy zařadit certifikaci produktů, certifikaci díl-

čího procesu, certifikaci systému řízení kvality nebo certifikaci pracovníků. (Briš, 2010, s. 

13-14) 
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4 NÁSTROJE ŘÍZENÍ KVALITY 

V oblasti managementu kvality se tradičně uplatňují metody a nástroje, které pochází pů-

vodně z Japonska a byly rozvinuty významnými osobnostmi v oboru kvality, a to K. Ishika-

wou a W. E. Demingem. (Plura, 2001, s. 191) Největší uplatnění těchto nástrojů je ve vý-

robní oblasti, v operativním řízení a všude tam, kde je zapotřebí najít souvislosti a zjistit 

příčiny různých problémů. (Paulová, 2014, s. 37) 

Všeobecně je známo sedm základních nástrojů managementu kvality: 

1. Vývojový diagram 

2. Diagram příčin a následků – Ishikawa diagram 

3. Tabulka na sběr informací 

4. Paretův diagram 

5. Histogram 

6. Bodový diagram 

7. Regulační diagram 

Dále je věnována pozornost pouze vybraným nástrojům. 

4.1 Vývojový diagram 

Vývojový diagram je velmi často používaný nástroj pro vyjádření vzájemných vazeb mezi 

prvky určitého procesu. (Chromjaková a Rajnoha, 2011, s. 69) Slouží ke grafickému zná-

zornění posloupnosti procesů. Vytváří se většinou v týmech a měli by ho tvořit lidé, kteří 

daný proces dobře znají. Při vypracovávání diagramu je nutné stanovit přesný začátek a ko-

nec procesu a jasně identifikovat dílčí mezistupně, aby byl celkový výsledek dobře srozumi-

telný. (Plura, 2001, s. 192) Pro grafické zpracování se používají stanovené symboly. 

 

Obrázek č. 3 – Symboly pro vývojové dia-

gramy (Plura, 2001, s. 192) 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky  23 

 

4.2 Ishikawa diagram 

Jak uvádí Chromjaková a Rajnoha (2011, s. 69) Ishikawův diagram nebo také diagram rybí 

kosti se používá pro popis možných příčin vzniku určitého problému s kvalitou. Při vytvá-

ření digramu se v první řadě definují oblasti příčin vzniku nekvality. Ve většině případech 

jsou to skupiny materiál, stroje, metody a postupy, lidé a prostředí.  

Diagram při hledání příčin umožňuje přehledné víceúrovňové zakreslení. Tímto způsobem 

lze zacházet do nejmenších detailů a lze odhalit skutečnosti, které by se daly za normálních 

okolností přehlédnout. 

 

Obrázek č. 4 – Příklad Ishikawa diagramu (vlastní zpracování) 

4.3 Paretův diagram 

Paretův diagram je založený na principu, který popsal ekonom Vilfred Pareto, a to při zkou-

mání rozložení bohatství mezi obyvateli. Podstatou je pravidlo 80/20, které říká, že většina 

problémů s jakostí je způsobena malým podílem činitelů. (Plura, 2001, s. 200)  

Příkladem může být, že 80 % kumulovaných nákladů na neshody způsobuje pouze 20 % 

neshod. Pokud by se výskyt těchto neshod zcela eliminoval, došlo by ke snížení nákladů na 

neshody o 80 %. 
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5 ZAJIŠTOVÁNÍ JAKOSTI VE VÝROBNÍ ETAPĚ 

Klasickým způsobem, jak zajišťovat jakost ve výrobě je kontrola a ověřování shody. Pro 

každý výrobek je nutné nejdříve nadefinovat vlastnosti a specifikace, které se stanou stan-

dardem pro uplatňování jakosti. Aby mohl podnik prokázat shodu produktu, musí řídit pro-

cesy monitorování, měření, analyzovat informace a kontinuálně zlepšovat. (Nenadál, 2011, 

s. 151) Na tyto činnosti navazuje řízení neshodných výrobků, které je neodmyslitelnou sou-

částí zajišťování kvality ve výrobě.  

Značnou výhodu při výskytu neshody přináší vysoká identifikace produktu. Podle Briše 

(2010, s. 111) identifikace produktu znamená precizní popsání transformačního procesu ta-

kovým způsobem, že je možná zpětná sledovatelnost. V případě vzniku neshody se dá tímto 

způsobem určit, z jaké dodávky materiálu výrobek pochází, na jakém zařízení byl vyroben, 

jaké byly provedeny výrobní operace, nebo který pracovník daný výrobek vyrobil. Při apli-

kaci této strategie se výrazně zkracuje doba, za kterou se výrobní proces obnovuje do nor-

málního stavu, a také umožňuje zavádění efektivnějších nápravných opatření.  

5.1 Kontrola a ověřování shody 

Kontrola kvality je proces, během kterého dochází k měření výstupů dle daného standardu. 

V případě, že se výstup neboli porovnávaný produkt neodchyluje od standardu, není třeba 

provádět žádnou dodatečnou akci. Jestliže výsledky měření nejsou akceptovatelné, je zapo-

třebí nápravných opatření. (Stevenson, 2007, s. 447) 

Cílem kontroly kvality ve výrobní etapě je podle Nenadála (2011, s. 153) zejména zhodnotit 

míru shody mezi požadavky a skutečností, popsat nalezené neshody a okamžitě zabránit 

dalšímu pokračování neshody ve výrobním procesu nebo k zákazníkovi, hledat možné pří-

činy vzniku neshod a provádět jejich eliminaci, na základě kontrol a analýz provádět vhodná 

opatření. Splňuje-li výrobek dané požadavky, předpokládá se, že je vhodný pro použití. 

5.1.1 Druhy kontroly jakosti v realizaci produktu 

Kontrolu lze všeobecně dělit na: 

• Vstupní 

• Mezioperační 

• Výstupní  

• Sebekontrola 
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První kontrolou jakosti je takzvaná vstupní kontrola. Jedná se v podstatě o zjišťování kva-

lity vstupního materiálu, které probíhá v rámci nákupu u dodavatelů. Díky pečlivě provedené 

kontrole lze zamezit vzniku neshodných výrobků a tím snížit náklady na interní náklady na 

neshody. (Briš, 2010, s. 112) Nenadál (2011, s. 155) uvádí, že s postupem času se vytvoří 

mezi odběratelem a dodavatelem důvěra a vstupní kontrola nemusí být nutně pravidelná, 

nýbrž výběrová či namátková. V některých případech lze dokonce přistoupit ke zrušení 

vstupní kontroly. 

Mezioperační kontrola se může provádět v jakékoli fázi transformačního procesu. Výrobek 

podrobujeme kontrole mezi jednotlivými operacemi nebo při předávání meziproduktu na 

další pracoviště. Podstatou mezioperační kontroly je včasné zamezení vzniku neshodných 

výrobků a možnost nejrychlejší reakce s odpovídajícím nápravným opatřením. (Briš, 2010, 

s. 112) Čím víc kontrol mezi operacemi zavedeme, tím víc je potřeba pracovníků, kteří bu-

dou kontrolu provádět. To samozřejmě zvyšuje náklady organizace. Proto je vhodné mezio-

perační kontrolu nahrazovat jinými alternativami, které vedou k úspoře potřeby pracovní 

síly.  

Jednou z možností je podle Nenadála (2011, s. 155) uplatňování tzv. sebekontroly. Podstatou 

sebekontroly je přesun odpovědnosti za kontrolu z pracovníka, který je primárně pověřený 

kontrolor kvality, na obsluhu stroje. Kontrola se tedy stává součástí pracovní náplně pracov-

níka. Největší výhodou takové strategie je pružnost a možnost okamžité reakce na případné 

problémy. Obsluha stroje průběžně během výkonu své práce měří výrobek a sleduje znaky 

jakosti v čase. Vyskytne-li se odchýlení od stanovených parametrů, pracovník ihned reaguje 

a reguluje proces výroby například seřízením stroje. Jelikož je pracovník přímo ve středu 

dění, umí nejlépe zhodnotit situaci a navrhnout opravné opatření. (Nenadál, 2011, s. 155) 

Aby systém sebekontroly správně fungoval, je zapotřebí, aby pracovníci chápali důležitost 

vykonávané práce a projevovali loajalitu a především zodpovědnost. 

Výstupní kontrola se provádí na konci výrobního procesu. Kontrolu tedy podstupuje finální 

produkt, který se následně expeduje zákazníkovi. Z tohoto hlediska se jedná o nejdůležitější 

kontrolu kvality produktu. Ověřuje se, zda produkt splňuje veškeré požadavky zákazníka, a 

to za pomocí stanovených měřidel a zkušebních postupů. (Briš, 2010, s. 112) 
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5.1.2 Zlepšování procesů a provádění změn 

Juran (2010, s. 204) definuje cyklus PDCA jako velmi využívaný nástroj pro odstraňování 

problémů a neustálému zlepšování. Díky zacyklení, které je založeno na zpětné vazbě, se 

proces upravuje, nebo vrací do předchozího stavu.  Cyklus je rozdělen do čtyř částí, které 

jsou popsány začátečními písmeny každé fáze: 

• „Plan“ – nastavení cílů, vypracování plánu činností zlepšování 

• „Do“ – realizace naplánovaných aktivit 

• „Check“ – monitorování procesu, analýza dosažených výsledků 

• „Act“ – reakce na analýzu dosažených výsledků, provedení úprav procesu 

 

Obrázek č. 5 – Cyklus PDCA 

(Juran, 2010, s. 204) 

5.2 Řízení neshodných výrobků 

Produkty, které nesplňují požadavky zákazníka, musejí být nějakým způsobem řízeny, aby 

se předešlo k omylům a neplánovanému použití. Mauch (2010, s. 58) uvádí, že ve chvíli, 

kde se identifikuje neshoda ve výrobě, je nutné neprodleně označit výrobek např. popisem 

nebo cedulkou. Organizace by měla vést záznamy o všech neshodách a jejich příčinách a na 

základě analýz eliminovat rizikové faktory, které vedou ke vzniku neshodných výrobků. 

(Oakland, 2014, s. 260) 

Podle Nenadála (2011, s. 163) se s neustále se vyvíjecím se systémem managementu jakosti 

v oblasti prevence bude podíl neshodných produktů klesat a s tím současně i rozsah činností 

podléhajících řízení neshodného výrobku. 

Oakland (2014, s. 260) uvádí čtyři způsoby označení neshodného výrobku v procesu: 
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a) Výrobek je opraven nebo přizpůsoben tak, aby splňoval požadavky. 

b) Výrobek pokračuje výrobním procesem bez oprav, díky udělení povolení od zákaz-

níka (přestože, produkt nesplňuje požadavky). 

c) Výrobku je přiřazeno jiné použití, pro které bude splňovat požadavky. 

d) Výrobek je vyřazen z výrobního procesu jako nevhodný. 

Při výskytu neshodného výrobku se provede záznam, který by měl zahrnovat popis neshody, 

příčinu vzniku a jaké budou nápravná opatření. (Briš, 2010, s. 113) 

5.3 Náklady na neshody 

Náklady na neshody vznikají vadnými produkty nebo špatnými službami. Tyto náklady se 

dělí do dvou skupin podle toho, v jaké fázi se na neshodu přijde, a to na náklady interní a 

externí. Interní náklady jsou takové, na jejichž příčina se zjistí během výrobního procesu, 

tedy před distribucí zákazníkovi. V opačném případě, kdy vadu objeví zákazník, vznikají 

organizaci náklady externí.  

Interní náklady můžou vznikat mnoha způsoby. První možností může být nakoupení vad-

ného materiálu od dodavatele, následuje nevyhovující výrobní zařízení, špatné seřízení 

strojů, nedostatečná kvalifikace pracovníků, nedbalost, nevhodně nastavené procesy nebo 

špatné zacházení s materiálem. Interní náklady na neshody zahrnují ztrátové časy, prostoje, 

náklady na nové součásti výrobního zařízení v případě, že došlo k poškození např. zlomení 

vrtáku, dále jsou to náklady na opravy nebo likvidaci zmetků. Dochází-li k přepracování 

výrobků, vznikají další náklady v podobě mzdy pracovníka, který bude opravy provádět a 

následně kompletně kontrolovat.  

Externí náklady na neshody vznikají ve chvíli, kdy produkty opustí organizaci a jsou expe-

dovány zákazníkovi. Oproti interním neshodám jsou náklady na externí neshody daleko 

vyšší a mají velký dopad na celou organizaci. Jelikož se jedná o nesplnění požadavků zákaz-

níka na výrobek, může se zákazník domáhat sankcí, které jsou stanoveny ve smlouvě. Ta-

ková situace negativně ovlivňuje pohled na organizaci a přichází tak o dobré jméno firmy. 

Pro zákazníky se stává méně spolehlivou a tím pádem je ohrožena další spolupráce s odbě-

rateli. Pro udržení loajality zákazníků firma podniká různé kroky a jedním z nich může být 

například poskytnutí slev.  
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Podle Stevensona (2007, s. 409) náklady na interní a externí neshody poukazují na špatně 

řízený systém managementu kvality. Organizace by měla takovým situacím předcházet a 

investovat do zlepšování řízení kvality.  

5.4 Opatření k nápravě a preventivní opatření 

Rozvíjení managementu jakosti slouží k eliminaci odchylek při realizaci produktu od sku-

tečných požadavků zákazníka. Pro zajištění těchto cílů se aplikují okamžitá opatření, opat-

ření k nápravě a preventivní opatření. 

5.4.1 Okamžité opatření  

Cílem okamžitého opatření je odstranění problému či neshody. Předmětem okamžitého 

opatření je také hledání možného výskytu neshody v souvislosti s existující neshodou. Tím 

je myšlena zejména kontrola produktů daného pracoviště za daný čas, kdy došlo k neshodě. 

Dalším krokem je 100 % překontrolování skladových zásob pro vyloučení výskytu neshody, 

čímž se dá předejít nákladným reklamacím ze strany zákazníka. (Nenadál, 2011, s. 169) 

5.4.2 Opatření k nápravě 

Aby se zabránilo opětovnému vzniku neshodných výrobků, musí podnik provádět opatření 

k odstranění jejich příčin. Je třeba vytvořit postup, stanovující požadavky na přezkoumání 

neshod, zjištění příčin vzniku neshod, určení potřeby opatření a jeho následné uplatnění a 

monitoring výsledků provedených opatření. (Kožíšek, 2005, s. 160-164)  

Podle Nenadála (2011, s. 169) se pro vyhledávání příčin vzniku neshodných výrobků pou-

žívají nejčastěji nástroje analýzy procesu jako je například Paretův diagram, Ishikawův dia-

gram nebo bodové hodnocení.  

Jako příklad lze uvést vznik neshod v podobě vyvrtání díry nedostačujícího průměru, jehož 

příčinou je opotřebení vrtáku. Okamžitým opatření by byla výměna vrtáku a opatřením k ná-

pravě by mohlo být zavedení pravidelné kontroly stavu nástroje, či jeho častější výměna. 

5.4.3 Preventivní opatření 

Preventivní opatření – jsou takové opatření, které mají zabránit vzniku potencionální ne-

shody a odstranit příčiny jejího potencionálního výskytu. Vztahují se na neshody, které se 

nestaly, ale dají se určitým způsobem předvídat. Preventivní opatření by se měly uplatňovat 
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již v průběhu plánování procesů. (Nenadál, 2011, s. 169) K tomuto účelu slouží řada nástrojů 

pro řízení kvality.  

Jedním z nich může být metoda FMEA, která analyzuje možnosti vzniku vad výrobků, při-

řazuje každé vadě její riziko vzniku a následně navrhuje opatření.  

Plura (2001, s. 75) uvádí, že aplikováním metody FMEA lze odhalit 70 až 90 % potencio-

nálních neshod. 

Dalšími metodami jsou například analýza stromu poruchových stavů, přezkoumání návrhu, 

SPC, QFD nebo preventivní údržby.  

 

Obrázek č. 6 – SPC – statistická regulace procesu a opatření (© Chaloupka, 2017) 

 

Podnik při zjišťování potřeby přijímání opatření vychází zejména ze zápisů z interních a 

externích auditů, reklamací od zákazníka, ze záznamů řízení neshodných výrobků, nebo také 

z výsledků zkoušek a kontrolních postupů. (Nenadál, 2011, s. 169)  
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6 AUDITOVÁNÍ V SYSTÉMU MANAGEMENTU KVALITY 

„Systematické a nezávislé zkoumání, jehož cílem je zjistit, zda jsou činnosti v oblasti jakosti 

a s nimi spojené výsledky v souladu s plánovanými záměry, zda se tyto záměry realizují 

efektivně a zda jsou vhodné k dosažení cílů.“ (ČSJ, 1998 cit. Dle ISO 8402:1994, s. 9) Audit 

kvality se vztahuje na systém managementu jakosti, nebo na jeho prvky. Nemusí se týkat jen 

celku, ale může se zaměřit pouze na určitou část. (Briš, 2010, s. 125) 

Každý audit má tři základní účastníky: 

• klienta 

• auditora 

• prověřovaného 

Výstupem z každého auditu by měl být vytvořen záznam, který shrnuje výsledky auditování. 

Tento záznam o zjištěných problémových oblastech se stává podkladem pro vytváření zlep-

šovacích návrhů, nebo nápravná a preventivní opatření. (Briš, 2010, s. 125) 

6.1 Dělení auditů dle předmětu a prověřovatele 

Z hlediska předmětu se audity dělí na audity výrobku, procesu a systému. (Nenadál, 2011, 

s. 250) 

Audit se primárně dělí na interní a externí. Toto rozdělení auditů není na základě toho, kdo 

audit vykonává, jak by se mohlo logicky předpokládat, nýbrž podle toho, kdo z výsledků 

auditu čerpá a využívá zjištěných informací. U interních auditů využívá závěrů z auditování 

pouze sama organizace, výsledků z externího auditování využívají i jiné organizace. Tyto 

audity se potom označují jako audity druhou a třetí stranou. (Nenadál, 2011, s. 249)  

Interní auditování provádí většinou pracovník prověřované organizace, který je nestranný 

vůči předmětu auditu. Pro výkon interního auditu musí ovšem splňovat jisté požadavky, 

podmíněné školením, nebo certifikací. 

Externí audity jsou prováděny odběrateli, certifikačními orgány, či dalšími zainteresova-

nými stranami. Externí audit může být jak plánovaný, tak neplánovaný, ale prověřovaný 

subjekt musí být o auditu informován a musí znát termín a předmět auditu. (Briš, 2010, s. 

125) Dále se práce zabývá problematikou interního auditu. 
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6.2 Interní auditování a jeho postup 

Interní auditování se stalo součástí managementu kvality již v roce 1987, kdy byly poža-

davky na interní audit zahrnuty do norem ISO ř. 9000. Podle normy ISO 9001:2015 je or-

ganizace nucena v plánovaných intervalech provádět interní audity k získání informací o 

tom, zda systém managementu kvality: 

a. Požadavkům na systém managementu kvality, mezinárodním požadavkům  

b. Je efektivně uplatňován a udržován.  

Cílem všech auditů by mělo být zejména hledání příležitostí ke zlepšování, dále pak zjištění 

informací o funkčnosti zavedeného systému managementu kvality. (Nenadál, 2016, s. 210) 

Norma ČSN EN ISO 19 011: 2012 doporučuje všeobecný postup při interním auditování, 

podle kterého se řídí většina organizací po celém světě, viz obr 7. 

 

Obrázek č. 7 - Základní postup při interních au-

ditech (Nenadál, 2016, s. 214) 

Realizace interních auditů se děje na popud vrcholového vedení organizace. Interní audit 

může vykonávat jeden auditor, avšak Nenadál (2010, s. 250) uvádí, že se v praxi osvědčuje 

auditorský tým složený alespoň z 3 členů, přičemž jeden z nich má úlohu hlavního audi-

tora.  

Při auditování ve specifických oblastech, kdy nejsou auditoři schopni odborně posoudit si-

tuaci, se k auditování přizve tzv. technický expert, jenž je odborně způsobilý. 
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V rámci zahajovací fáze se určí tým auditorů, provede se tzv. notifikace auditovaného, kdy 

se oznámí zúčastněným stranám termín a cíle auditování. Důležitým krokem zahajovací 

fáze je ověření proveditelnosti auditu a přezkoumání vlivů, které by mohly bránit plynu-

losti auditování. (Nenadál, 2016, s. 214) 

 Účelem přezkoumání dokumentace je ověření, zda jsou pro vykonání auditu k dispozici 

všechny potřebné dokumenty, tzn. normy, směrnice, nařízení, příručka kvality, pracovní 

postupy nebo popisy procesů.  

Přípravu auditu na místě provádí ve většině případů vedoucí auditor. Hlavní úlohou je 

zpracování operativního plánu, ve kterém jsou určeny všechny aktivity včetně udání časo-

vého rozvrhu a přiřazení odpovědnosti za dané činnosti členům auditorského týmu. Vhod-

ným, avšak nepovinným doplňkem pro auditory je sestavení tzv. check-listů. Jedná se o 

předem připravené otázky, týkající se předmětu auditování a systému managementu ja-

kosti. (Nenadál, 2010, s. 252) 

Auditorské činnosti na místě zahrnují sběr a analýzu dat přímo v dané organizaci, porovnání 

skutečného stavu procesů s dokumentovaným postupem. Auditoři postupují podle připrave-

ného operativního plánu. Formulují zjištěné informace a dělají předběžné závěry z auditu. 

Po ukončení auditorských činností vypracuje auditorský tým závěrečnou zprávu z auditu, 

která shrnuje všechny zjištěné nedostatky a odchylky. Písemná zpráva se musí distribuovat 

všem zainteresovaným, zejména však vlastníkům auditovaných procesů a vedení organi-

zace. 

Řídící pracovníci organizace následně projednají výsledky auditu a provedou dle závěrečné 

zprávy příslušná opatření k odstranění odchylek a analyzují příležitosti ke zlepšování. Ná-

sledný reaudit prověří efektivnost a účinnost provedených opatření a zavedených aktivit pro 

zlepšování.  

Na auditory jsou kladeny vysoké požadavky a měli by dodržovat zásady, které stanovuje 

norma ČSN EN ISO 19 001, a to následující: 

• Etické chování 

• Spravedlivé prezentování zjištěných faktů z auditu 

• Profesionální přístup v práci auditora 

• Nezávislost v rozhodování auditora 

• Průkaznost (Nenadál, 2010, s. 252-253) 
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II. PRAKTICKÁ ČÁST 
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7 PŘEDSTAVENÍ SPOLEČNOSTI 

SCHLOTE Holding GmbH je správní společností, která sdružuje výrobní podniky 

SKUPINY SCHLOTE. Jako první byla založena společnost SCHLOTE GmbH & Co. KG 

v roce 1969. Postupem času se SKUPINA SCHLOTE rozrůstala o další výrobní podniky 

nejen v Německu, ale také v zahraničí. V současné době do SKUPINY SCHLOTE náleží 8 

výrobních firem, které se mírně liší svým zaměřením. Společnost celkově zaměstnává při-

bližně 1150 pracovníků. Výrobní prostory se nalézají na 72 000 m2. Dále má společnost 

možnost přístaveb na 110 000 m2. 

Pobočky ve městech Harsum, Wernigerode, Saarbrücken a Brandenburg mají obdobné za-

měření jako dceřiná společnost Schlote-Automotive Czech s.r.o. Svým zákazníkům nabízí 

především třískové obrábění pro automobilový průmysl.  

Čínská pobočka ve městě Tianjin je klíčovým dodavatelem skupiny Volkswagen v Číně. 

Výrobní firmy skupiny podporuje sesterská firma Schlote Formtec, která zajišťuje výrobu 

nástrojů a přípravků pro kovovýroby z holdingu. Sesterská firma Schlote GMBH Rathenow 

provádí konstrukci a výrobu forem pro tlakové lití. (SKUPINA SCHLOTE, © 2017) 

7.1 Filozofie společnosti 

Společnost klade velký důraz na spokojenost zaměstnanců a zákazníků. Usiluje o nejlepší 

pozici mezi konkurenčními podniky tím, že zavádí a udržuje certifikovaný management ja-

kosti a životního prostředí. 

 

Obrázek č. 8 – Strategie a cíle společnosti (vlastní zpracování) 
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7.2 Schlote-Automotive Czech s.r.o. 

Společnost se nachází v Uherském Hradišti v průmyslové zóně Jaktáře. Společnost byla za-

ložena 3. října 2003. V červnu roku 2004 byla zahájena výroba v areálu MESIT Holding, 

a.s. v pronajatých halách. Do nového výrobního závodu se firma přestěhovala v roce 2008. 

Areál, který zahrnuje výrobní a logistickou halu, dále také správní budovu, má kapacitu další 

výstavby přibližně 10000 metrů čtverečních. V současné době je zde zaměstnáno 200 pra-

covníků. (SKUPINA SCHLOTE, © 2017) 

 

Obrázek č. 9 – Výrobní hala (SKUPINA SCHLOTE, © 2017) 

7.2.1 Procesní mapa 

Všechny procesy, které ve společnosti probíhají, jsou zanesené do interaktivního informač-

ního systému. Procesní mapu společnosti zobrazuje obrázek č. 10. Každá ikona představuje 

specifickou oblast řízení procesů, a jelikož je mapa interaktivní, po zvolení libovolné ikony 

se otevře další úroveň propisující propojení procesů.  

Pro výrobky společnosti jsou vytvořeny tzv. postupové krycí listy pro výrobky, v nichž je 

přehledně popsán sled operací, kterými výrobek prochází. Dále obsahuje seznam doku-

mentů, které musí být ke každému druhu výrobků vyhotoveny. Obecně jsou to následující 

dokumenty: 

1. Změnové hlášení 

2. Pracovní instrukce 

3. Seřizovací list 

4. Nástrojový list 

5. Balící předpis 
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6. Zkušební plán 

7. Zkušební skica 

8. Zkušební list 

 

Obrázek č. 10 – Procesní mapa (Interní zdroje Schlote-Automotive Czech s.r.o.) 

7.2.2 Produkty 

Společnost Schlote-Automotive Czech s.r.o. se zaměřuje na výrobu produktů pro automobi-

lový průmysl a jeho systémové dodavatele. Mezi tyto produkty patří systémové komponenty 

pro konstrukční skupiny motor, šasi, převodovka a podvozek (náprava, řízení, brzda). 

Vlastní vývoj výrobků společnost nemá a provádí výrobu podle požadavků automobilek. 

Velkosériová výroba polotovarů se uskutečňuje především technologiemi třískového obrá-

bění na moderních zařízeních v nejvyšší kvalitě. Na CNC obráběcích centrech a automati-

zovaných výrobních linkách podnik zpracovává kovové materiály například různé druhy li-

tiny, kovové slitiny a výkovky.  

V české společnosti SKUPINY SCHLOTE se obrábějí a kalí např. tělesa, hlavní ložiska, 

držáky motorových částí, tělesa vstřikovacích čerpadel, třmeny ložisek klikových hřídelí a 

vnější kroužky ložisek kol. K optimalizaci výroby ložisek kola se v minulosti investovalo do 

induktivní kalírny a do moderního laboratorního vybavení. Výroba se neustále optimalizuje 

investováním do automatizovaných technologií a robotizace. (SKUPINA SCHLOTE, © 

2017)  
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Výrobní program zahrnuje následující technologické operace: 

o Obrábění hliníku a železa (soustružení, frézování, vrtání) 

o Automatizované ojehlení 

o Vysokotlaké praní a sušení 

o Oplachové praní a sušení 

o Tlakové zkoušky (těsnost odlitků) 

o Kalení železa 

Vedlejšími činnostmi jsou: 

o Výroba kovových briket 

o Analýza zbytkových nečistot 

 

Obrázek č. 11 – Ukázka vyráběných dílů (Interní zdroje Schlote-

Automotive Czech s.r.o.) 

7.2.3 Certifikace 

Udržení stálé vysoké úrovně výrobního procesu a tím i stabilní a vysoké kvality poskytova-

ných služeb a výrobků zákazníkům, angažovanost a inovace se odrážejí v certifikaci dle 

ustanovení normy ISO/TS 16949, která specifikuje požadavky na systém managementu kva-

lity výrobců dílů pro automobilový průmysl.  

Společnost také dokládá svoji zodpovědnost vůči životnímu prostředí certifikací dle normy 

ISO 14001. Na základě vzrůstajících požadavků zákazníků bylo investováno do nové mo-

derní laboratoře analyzující zbytkové nečistoty. (SKUPINA SCHLOTE, © 2017) 
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8 ANALÝZA ŘÍZENÍ KVALITY 

Řízení kvality je obsáhlý pojem a ve firmě prolíná do několika oblastí. V první řadě je to 

dílenská kvalita, pod kterou spadají měřidla a samotná kontrola výrobku pracovníkem. Dále 

jsou to náměry z 3D souřadnicového měřicího přístroje nebo drsnoměru. Kvalita je zajišťo-

vána také tím, že se výrobky podrobují například tlakovým zkouškám těsnosti.  

8.1 Dílenská kvalita 

Zjišťování kvality se provádí na základě kontrolních měření. Pro každý výrobek je sestavený 

zkušební plán viz příloha P I, dle kterého je operátor povinen provádět kontrolní měření. 

Jedná se o úplný výpis přesně daných rozměrů a jejich hodnot včetně tolerance, dále jsou to 

patřičné pomůcky měření, a nakonec periodicita provádění kontrolního měření. Mezi nej-

častěji používané pomůcky patří zejména digitální posuvná měřítka, výškoměry, dutinoměry 

a kalibry. Měřidla jsou pravidelně kalibrovány externí kalibrační laboratoří. 

 

Obrázek č. 12 – Kontrolní válečkové kalibry (vlastní zpracování) 

Kromě použití výše popsaných měřidel, se taktéž provádí vizuální kontrola výrobku. Po ob-

robení musí obsluha stroje vizuálně zkontrolovat, zda výrobek splňuje všechny požadavky, 

které požaduje zákazník a které ověřuje dle zkušebního plánu. Pracovník hledá zejména vady 

na opracovaných plochách, kde mohlo dojít například k naražení. Kontroluje, zda je výrobek 

správně opracovaný dle zkušební skici, viz příloha P III. 
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Po obrobení odlitku se odhalí skryté vady, které nebyly před opracováním zjistitelné. Jsou 

to především póry. K účelu kontroly je vypracovaný tzv. katalog chyb (viz příloha P IV, V), 

ve kterém jsou popsány nejrůznější vady, jenž se mohou na výrobcích objevit. Je zde stano-

veno, jaké jsou maximální přípustné hodnoty, či do jaké míry závažnosti je možné výrobky 

uvolnit k prodeji. Vše samozřejmě vychází z požadavků zákazníka. 

Výsledky měření pracovník zapisuje do zkušebního listu, viz příloha P II. Pokud pracovník 

zjistí během měření, že měřená hodnota má tendenci odchylovat se od standardu, provede 

dle složitosti seřízení regulaci na stroji, případně informuje o situaci seřizovače. 

 

 

Obrázek č. 13 – Kontrolní měření rozměrů, SPC (vlastní zpracování) 

8.2 Řízení neshodných výrobků 

V případě, že by se potvrdila odchylka při měření, je nutné, aby operátor přezkoušel, zda se 

odchylka při měření vyskytla u dalšího dílu ze stejného místa přípravku. Pokud je vada i na 

dalších dílech, operátor informuje nadřízeného a seřizovače, který provede potřebné ko-

rekce. Aby se zajistila 100% kvalita výrobků a eliminovalo se riziko expedice neshodných 

dílů, dochází k překontrolování určitého počtu dílů, které předcházely zjištěnému zmetku. 

Zpětně se kontroluje do doby, kdy jsou výrobky bez vady a v souladu se zkušebním plánem. 

V případě potřeby se zastaví výroba i logistika. 
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Obrázek č. 14 – Vývojový diagram popisující postup blokování neshodných výrobků (vlastní 

zpracování) 

8.2.1 Třídění neshodných výrobků 

Zmetek je vadný výrobek, u něhož požadavek zákazníka nelze ani dodatečně splnit přepra-

cováním nebo který nemá být přepracovaný. Ve firmě se neshodné výrobky dělí do několika 

skupin podle toho, o jaký typ vady jde a jakým způsobem k vadě došlo. 

a) Zmetek po opracování – BAS 

Vadný polotovar nebo hotový díl, způsobený během procesu tvorby přidané hodnoty, 

tedy během výroby. 

b) Zmetkový neopracovaný odlitek – GAS 
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Vadný neopracovaný díl. Vada je na „surovém“ odlitku a vada je tedy způsobená 

dodavatel odlitků. 

c) Zmetkový opracovaný odlitek – BGAS 

Polotovar nebo hotový výrobek, jehož vada je způsobená dodavatelem. Ke zjištění 

chyby dochází až po opracování, jelikož před obráběním není možné vadu poznat. 

d) Netěsný díl – UN 

Vadný hotový výrobek, který kvůli vadám v materiálu neprošel tlakovou zkouškou. 

e) Díl určený na opravu – NA 

Neshodný díl, který je možno se souhlasem a přáním zákazníka přepracovat. 

8.2.2 Zastavení neshodného výrobku 

Firma má zpracovaný reakční plán, podle kterého by se měli pracovníci řídit v případě vý-

skytu neshodného výrobku. Je založený na principu PDCA. Reakční plán je umístěn na pra-

covištích. Z mého pohledu je současné zpracování reakčního plánu příliš zobecněné a neod-

povídá postupu pracovníka, který při kontrole výrobků objeví neshodu. Pro pracovníky tedy 

nemá požadovanou vypovídající hodnotu. 

 

Obrázek č. 15 – Stávající reakční plán (Interní zdroje 

Schlote-Automotive Czech s.r.o.) 
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Podle současného zpracování by měl pracovník při výskytu neshodného výrobku zastavit 

výrobu a informovat mluvčího směny. Ve skutečnosti se tato strategie dá uplatnit pouze 

v několika případech.  

Při kontrole výrobků se totiž objevují neshodné výrobky, které nejsou zapříčiněny žádnou 

činností pracovníka, ani špatným seřízením stroje. Jedná se o vady označované jako 

BGAS, což jsou póry a chybějící materiál na obrobku.  

Bohužel jsou tyto vady zjistitelné až po opracování, takže jim nejde v rámci procesu vý-

roby předejít. Tyto vady jsou podle stanovené tolerance uvolňovány do výroby. Ovšem je-

li tolerance překročena je nutné je z výrobního procesu vyřadit. 

 V tomto případě nemá zastavování výroby nebo informování nadřízených pracovníků 

smysl. Příčina těchto vad je jasná, nápravné opatření problém nevyřeší a tím daný reakční 

plán pozbývá smyslu a platnosti.  

Uplatnitelnost reakčního plánu nastává až v závažnějších situacích. Příkladem může být 

zlomení nástroje. Pokud dojde k takové situaci, obrobení nebude 100% a na obrobku bude 

chybět vyvrtaná díra nebo závit. Zjistí-li obsluha stroje takový problém, je v tomto případě 

nezbytně nutné jednat podle plánu, okamžitě zastavit výrobu a informovat seřizovače, pří-

padně mistra směny. 

 V minulosti měla společnost problémy s chybějícím opracováním právě v důsledku zlo-

mení vrtáku. 

Zastavovací karty 

K zastavení neshodného výrobku se ve výrobě používá červená zastavovací karta. Pracov-

ník, který při kontrole výrobků nalezne neshodný díl, je povinen popsat díl červenou barvou 

příslušným označením a zařazením do jedné ze skupin BAS, BGAS, GAS a podobně.  

K takto označenému dílu je dále třeba vypsat červenou zastavovací kartu, na kterou se vypíší 

detailnější informace. Jestliže se jedná pouze o ojedinělý zmetek či pár kusů zmetků, stačí 

k těmto dílům přiložit malou kartu.  

Na kartě se uvádí, o jaký typ výrobku se jedná, tedy číslo výrobku, číslo střediska, na kterém 

byl zmetek vyroben, dále je to popsání typu vady a počet kusů. Následuje zařazení do pří-

slušné skupiny neshodných výrobků a podpis pracovníka, který výrobky zastavuje. 
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Pokud se neshody vztahují na větší počet dílů jako například na jedno balení, paletu či git-

terbox, pracovník konzultuje stav s pracovníkem kvality a ten zváží závažnost situace a 

podle toho se rozhoduje o případném zastavení. V takovém případě se vypisuje velká zasta-

vovací karta, na kterou se uvádí oproti malé kartě několik informací navíc. Především je to 

jméno pracovníka kvality, se kterým byla provedena konzultace, informace k případnému 

přepracování a uvolnění výroby. 

 

Obrázek č. 16 – Zastavovací karta (vlastní zpracování) 

Zastavená plocha 

Ve chvíli, kdy pracovník splnil výše popsané instrukce a má řádně označený neshodný vý-

robek, odnáší jej do vymezeného prostoru, který slouží k shromažďování neshod. Tyto pro-

story se označují jako zastavené plochy. Jsou rozmístěné napříč celou dílnou tak, aby byly 

pracovníkům snadno dostupné.  

Zastavená plocha je na zemi ohraničena červenou páskou. Zde jsou umisťovány tzv. zasta-

vovací vozíky, do něhož jsou neshodné díly ukládány. Pracovníci kvality, kteří jsou zodpo-

vědní za řízení neshod, pravidelně odváží vozíky z výroby do skladu zastavených dílů. 
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Obrázek č. 17 – Zastavená plocha a za-

stavovací vozík (vlastní zpracování) 

Sklad zastavených dílů  

Pracovník kvality průběžně odváží vozík se zastavenými díly z výroby do skladu zastave-

ných dílů. Zde dochází k analýze neshodných výrobků, jenž byly zastaveny pracovníky ve 

výrobě. Kvalitář tedy znovu posuzuje závažnost vady a v případě, že daná odchylka je stále 

v souladu s přáním zákazníka, výrobky uvolňuje a jsou zařazeny zpět do výrobního procesu. 

K takovým dílům je přiložena zelená uvolňovací karta, na kterém je vyjádření pracovníka 

kvality a jeho podpis, kterýmž přebírá za své rozhodnutí zodpovědnost.  

U dílů Mesit&Röders probíhá vývoz vadných dílů zpět zákazníkovi 1x týdně. U ostatních 

dílů probíhá vývoz až po naplnění balení, do kterého jsou díly ukládány. Na konci měsíce 

musí být ze skladu vyvezeny všechny neshodné výrobky. 

8.2.3 Přepracování – vícepráce 

Jednou týdně se koná porada oddělení kvality, výroby a přípravy práce, kde se rozhoduje o 

způsobu termínu oprav neshodných dílů. Pracovník kvality označí příslušné díly žlutou kar-
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tou „Vícepráce“ a vyplní potřebné údaje např. počet kusů na opravu, příčina závady, způsob 

opravy atd. O druhu, rozsahu a metodě víceprací se TQL rozhoduje po konzultaci se zákaz-

níkem. 

8.3 Auditování managementu kvality 

V rámci auditování managementu kvality probíhají ve firmě pravidelné interní audity. In-

terní audity se týkají buď procesu, produktu nebo systému. Ve firmě jsou chápány spíše jako 

příprava na externí audit, což je v podstatě chybné uvažování.  

Během bakalářské praxe v této společnosti byl za mé účasti prováděn interní audit produktu, 

který předcházel externímu auditu systému, tzn. ISO TS 16949. Audit se koná každý rok, 

z toho jednou za 3 roky je prováděn detailněji pro udělení nového certifikátu, tzv. recertifi-

kační audit. Letošní audit byl pouze dozorový, ale váha je stejná. Audituje se kompletní 

podnik, prověřuje se, jak fungují procesy v podniku jako celku a jejich provázanost. 

Během auditu systému dle ISO TS 16949 za mé účasti jako pozorovatele, byly zjištěny pouze 

vedlejší odchylky. Nejzávažnější odchylkou byla chyba v dokumentaci produktů, kdy zku-

šební plán, podle kterého pracovníci provádějí kontrolní měření, neodpovídal zkušební skici 

a frekvence měření byla rozdílná. 

8.4 Analýza zmetkovitosti vybraného produktu 

Pro analýzu zmetkovitosti byl firmou vybrán výrobek s označením Z-Konsole. Výrobek pro-

chází během transformačního procesu několika operacemi, které postupně přidávají výrobku 

hodnotu. Od ledna 2017 docházelo na pracovišti Z-Konsole k zavádění automatizace někte-

rých procesů.  

8.4.1 Výrobní proces 

Výrobní proces dílu začíná přejímkou materiálu. Jako první je operace mechanického obrá-

bění. Pracovník nakládá díly na paletky, které jsou umístěny na dopravníkovém pásu. Odtud 

se dopravují do chráněného prostoru – klece. Zde si robot z paletek díly odjímá a nakládá je 

do obráběcího stroje, kde posléze dochází k automatickému upnutí dílů. Poté probíhá proces 

obrábění. 
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Obrázek č. 18 – Robot a nakládání do stroje 

(vlastní zpracování) 

Po dokončení obrábění díly robot znovu uchopí a provede na dalším stanovišti operaci od-

jehlení, čímž se díly zbaví otřepů a nedokonalostí po obrábění. Dále je robot umístí na pa-

letky, které díly dopraví do pračky.  

Po operaci praní jsou díly následně přemístěny do zkoušecí stanice, která podrobí díl kon-

trolním zkouškám správnosti závitů. Mimo kontrolu závitů zde dochází k montáži ucpávek, 

pro které se používá slovo přejaté z němčiny – buchs. Další kontrolní stanicí je zkouška 

těsnosti, jejíž podstatou je tlaková zkouška. 

 

Obrázek č. 19 – Zkouška správnosti závitů a 

zkouška těsnosti (vlastní zpracování) 

Výše popsané procesy byly v minulosti obsluhovány člověkem. Od začátku roku 2017 se 

postupně začala zavádět automatizace procesů. Současný stav automatizace ke květnu 2017 

je takový, že se podařilo procesy zautomatizovat po stanici kontroly těsnosti. Jelikož se jedná 
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o několik operací, stále existuje mnoho faktorů, které plynulou výrobu znemožňují. Je stále 

potřeba vyladit nastavení procesů, aby byla zavedená automatizace efektivní. 

Firma má v plánu v automatizování výrobního procesu pokračovat a rozšířit jej až po koneč-

nou kontrolu, kdy pracovník pouze bude z pásu odebírat hotové výrobky a bude provádět 

pouze vizuální kontrolu. 

V současné fázi je pracovník stále povinen díly odebírat u kontrolní stanice a převážet je na 

pracoviště konečné kontroly. 

8.4.2 Statistika zmetkovitosti 

Na grafu č. 1 je znázorněna pohyblivost zmetkovitosti v době od ledna do dubna 2017. Jedná 

se o období, kdy se začala výroba dílu podmiňovat zavádění automatizace. Z grafu je patrné, 

že se změny na pracovišti projevili v četnosti výskytu neshodných výrobků. Tento fakt ovliv-

nilo mnoho příčin.  

 

Graf č. 1 – Vývoj zmetkovitosti v roce 2017 (vlastní zpracování) 

První příčinou je přerušovaná výroba. Jelikož během zavádění automatizace je nemožné udr-

žet výrobu a tím i stroje v chodu po celou směnu, dochází k ochlazování emulze a provozních 

kapalin. To se může projevit v kolísání rozměrů při obrábění. 

Za druhé je to jistá neuspořádanost a chaos, které vznikají při zavádění jakýchkoliv větších 

změn ve výrobě. Takový stav, který není pro pracovníka běžný, jej může ovlivnit a způsobit 

unáhlenost, zbrklost či nepozornost, která následně zvyšuje riziko vzniku neshodného vý-

robku. 

2,32%

1,08%

8,95%

3,92%

0,00%

1,00%

2,00%

3,00%

4,00%

5,00%

6,00%

7,00%

8,00%

9,00%

10,00%

leden únor březen duben

P
ro

ce
n

tn
í 

p
o

d
íl

Měsíc

Celková zmetkovitost v roce 2017



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky  48 

 

Další příčinou, která ovlivňuje výskyt neshod je samotná automatizace. Procesy jsou nasta-

veny jen částečně a nejsou vyladěny. Z tohoto důvodu je výskyt vad logicky zvýšený. 

Během výroby dílu Z-Konsole dochází ke vzniku několika druhů vad.  

Analýza je zaměřena pouze na vady s označením BAS, tedy na vady, které vznikly během 

výrobního procesu. Seznam vad je vypsán v následující tabulce 3. 

Tabulka 3 – Finanční ztráty dle druhů neshod 

Označení Druh neshody Finanční ztráty (Kč) 

A Seřizovací kusy 35478 

B Porucha stroje 54594 

C Naraženina 5346 

D Špatně upnuté 3888 

E Špatný buchs (expandér) 61236 

F Otlak 2754 

G Zlomený nástroj 1944 

H Špatný rozměr 22,8 mm 69012 

 

Finanční ztráty jsou vyčísleny za období prvních čtyř měsíců roku 2017. Pro zjištění, kterým 

vadám je třeba věnovat pozornost a které je nutné blíže analyzovat, kvůli jejich snížení či 

eliminaci, poslouží nástroj pro řízení kvality, a to Paretova analýza. 

Jelikož klasické kritérium 80/20 by kvůli ploššímu tvaru Paretova rozdělení nevedlo k vy-

mezení menšiny, bylo jako kritérium pro vymezení životně důležité menšiny zvoleno krité-

rium 70/30. 

Na grafu č. 2 je sestrojený Paretův diagram, ze kterého vyplývá, že do životně důležité men-

šiny vad spadají vady „špatný rozměr 22,8 mm“ a „špatný buchs“, u nichž finanční ztráty 

představovaly více než 80 %. Z tohoto důvodu je hlubší analýza zaměřena právě na tyto dva 

druhy neshod. 
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Graf č. 2 – Paretův diagram a aplikace kritéria 70/30 

Největším problémem z hlediska zvýšení zmetkovitosti ale i z nákladového hlediska je vada 

špatný rozměr 22,8 mm. Jak ukazuje graf č. 3, nárůst neshodných výrobků je markantní. 

Zatímco v lednu nebyla evidována žádná neshoda tohoto typu, v dubnu se počet zmetků vy-

šplhal na 258 kusů. V tomto počtu jsou zahrnuty díly po opravách zmetků s touto vadou, u 

nichž se oprava nezdařila, a díly zůstaly neshodné. 

 

Graf č. 3 – Vývoj zmetkovitosti u rozměru 22,8 mm (vlastní zpracování) 
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Ishikawův diagram zobrazuje možné příčiny vzniku této vady. Mezi nejčastější příčiny patří 

zejména špatné upnutí dílu na přípravek. To může být způsobeno tím, že robot usadí díl na 

přípravek s malou odchylkou.  

Jelikož se jedná o výrobek malých rozměrů a specifických tvarů, jsou omezené možnosti, 

jak díl upnout. Upínací body jsou na relativně malé ploše vzhledem ke tvaru obrobku a v pří-

padě nesprávného usazení, může docházet k posunutí pozice. 

 

Obrázek č. 20 – Ishikawův diagram příčin a následků (vlastní zpracování) 

 

 

Obrázek č. 21 – Ukázka dílu Z-Konsole (vlastní zpracování) 
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Dalším aspektem může být fakt, že kvůli automatizaci dochází k přeměření výrobku až na 

konci výrobního procesu, tedy při konečné kontrole. Pracovník nemůže vzhledem k techno-

logickým a bezpečnostním důvodům zasahovat do probíhající výroby. Intervaly mezi měře-

ními jsou delší a možnost korekce se oddaluje, čímž vzniká prostor pro zvýšení počtu ne-

shodných výrobků. 

Podobný vývoj byl zaznamenán i u dalšího typu vady. Jedná se o špatný buchs neboli ex-

pandér. V podstatě je to kovová ucpávka, která se montuje do jedné z děr výrobku. Tato 

operace probíhá na stanici kontroly závitů. Příčinou špatné montáže buchsu je pravděpo-

dobně chybné navádění přístroje. 

 

Graf č. 4 – Vývoj zmetkovitosti u vady expandéru (vlastní zpracování) 

 

 

Obrázek č. 22 – Buchs/Expandér (vlastní zpracování) 
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Následující graf č. 5 zobrazuje vývoj zmetkovitosti u ostatních typů vad. Jak lze z grafu 

vyčíst, v měsíci březnu docházelo k velkému počtu poruch strojů, při kterých vznikly ne-

shodné výrobky.  

Dále jsou to seřizovací kusy, tím jsou myšleny všechny výrobky, které neodpovídají poža-

davkům při seřizování stroje např. po poruše. Zvýšený výskyt se dá vysvětlit následovně.  

V lednu se najížděla robotizace, kdy úchopy robota nebyly optimální. V březnu docházelo 

právě k optimalizaci úchopů a vznikaly zmetky. V dubnu probíhalo testování zavedených 

změn, přičemž počet zmetků se oproti předcházejícímu měsíci snížil. 

 

Graf č. 5 – Zmetkovitost ostatních vad (vlastní zpracování) 

Automatizace procesů ovlivnila kvalitu výroby a markantně zvýšila zmetkovitost výrobku. 

Lze předpokládat, že v následujících měsících by se měli výše popsané odchylky eliminovat. 

Je však nutné neustálé zlepšování a vylaďování procesů, bez kterých není možné plynulé 

výroby dosáhnout.  

 

55

15

99

50

7 11

318

1
11 16

25
34

0

50

100

150

200

250

300

350

leden únor březen duben

p
o

če
t 

k
u

sů

měsíc

Zmetkovitost u ostatních vad

Seřizovací kusy Porucha stroje Jiné



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky  53 

 

9 NÁVRHY NA ZLEPŠENÍ 

I. Změna organizační směrnice řízení neshodných výrobků 

Stávající reakční plán v určitém smyslu neodpovídá skutečnosti a tomu, jak by měl pracov-

ník reagovat, objeví-li při své pracovní činnosti neshodný výrobek. Reakční plán je příliš 

obecný a nedá se aplikovat na procesy ve výrobě. Pracovník se podle něj nedokáže řídit, 

protože neobsahuje informace, které k zastavení neshody potřebuje. 

Jelikož je pracovník prvním a nejdůležitějším faktorem při identifikaci neshodného dílu, je 

zapotřebí, aby na svém pracovišti měl k dispozici přehledně vyobrazené instrukce při vý-

skytu neshody.  

Z těchto důvodů byl vypracovaný nový dokument neboli postup při výskytu neshodného 

dílu. Vychází se ze skutečnosti, že pracovník potřebuje nejprve určit, o jaký typ zmetku se 

jedná. Teprve poté je možné adekvátně reagovat na vzniklou situaci a problém účinně řešit. 

Po zařazení do jedné ze skupin BAS, BGAS, GAS pracovník postupuje dále dle instrukcí.  

Jedná-li se o vadu BAS vzniklou při výrobním procesu, pracovník zjišťuje, zda se vada opa-

kuje. V případě nutnosti zastavuje výrobu a informuje seřizovače a nadřízeného. Vyhledá 

všechny postižené díly do nálezu všech dobrých.  

Pokud se jedná o vady typu BGAS, GAS, pracovník porovnává vady se stanovenou tolerancí 

odchylek dle katalogu chyb a zkušebního plánu. 

Dalším krokem je správné označení neshodného dílu červenou barvou s příslušným popi-

sem, vyplnění zastavovací karty a umístění neshodného dílu do zastavovacího vozíku. Tato 

instrukce na pracovišti zefektivní pracovníkovi jeho práci. Je tak zajištěn předpoklad, že 

všichni pracovníci budou s neshodnými výrobky zacházet stejným způsobem.  

Tento návrh je dle mého názoru velmi přehledný a potřebný nejen pro stávající zaměstnance, 

ale také pro nové pracovníky, kteří se teprve zaškolují.  
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Obrázek č. 23 – Návrh na optimalizaci postupu řízení neshodných výrobků (vlastní zpraco-

vání) 
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II. Návrh optimalizace řízení dokumentace 

Na základě zjištění odchylky při provádění auditu systému dle ISO TS 16949, kdy byla od-

halena neshoda v dokumentaci mezi zkušebním plánem a zkušební skicou, je třeba zavést 

preventivní opatření. Aby k této situaci nedocházelo, měla by se dle mého názoru zavést 

pravidelná kontrola dokumentací produktů, které slouží zejména pracovníkům ve výrobě. 

V případě výskytu nejasných informací, či výskytu dvou různých dokumentů, uvádějící od-

lišné instrukce pro měření, vzniká vysoké riziko pro výskyt neshodných výrobků a potenci-

onálních reklamací. 

Problém úzce souvisí se změnovým řízením. Jako součást změnového řízení by se měl vy-

pracovat seznam platných dokumentů pro výrobky. Při vzniku nového dokumentu výrobku 

by se mělo postupovat následovně: 

a. Stáhnout veškerou neplatnou dokumentaci z výroby 

b. Vyřadit neplatnou dokumentaci z informačního systému 

c. Nahradit novou dokumentací 

Dále navrhuji zařadit pravidelnou kontrolu shodnosti dokumentace, která bude probíhat 

mimo interní audit. Tímto opatřením by se mělo předejít potenciálním neshodám. 

III. Návrh kontrolní zkoušky při upínání na přípravek před začátkem obrábění 

Na základě analýzy byla zjištěna zvýšená zmetkovitost rozměru 22,8 mm. Špatná výška pří-

ruby je pravděpodobně nejčastěji způsobena špatným upnutím dílu na přípravek, kde plochy 

obrobku nedoléhají tak jak mají, a jejich pozice je posunuta.  

Stroj začne obrábět, i když je upnutí špatné. Jako vhodné opatření by mohla být defektní 

vzduchová zkouška. Po upnutí se spustí mechanismus na principu stlačeného vzduchu. Při 

správném upnutí vzduch prochází kontrolní dírou a upnutí je vyhodnoceno jako správné. 

Stroj po obdržení tohoto signálu zahajuje obrábění. Pokud by byla díra neprůchozí a vzdu-

chová zkouška byla špatná, znamenalo by to posunutí pozice dílu a špatné upnutí.  

Úskalím zavedení této zkoušky by však mohly být nečistoty, které by kontrolní bod zanesly. 

Tím by mechanismus vyhodnotil upnutí jako nesprávné, přestože by bylo v pořádku. 

Lepší variantou by mohlo být zajištění správného upnutí, a tím i správné pozice dílu při 

obrábění, pomocí laserových snímačů polohy. Díky přesnému zaměření určitého bodu na 
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obrobku, by byl spuštěn proces obrábění.  Pořizovací náklady na vhodný typ optického sní-

mače činí v průměru 20 000 Kč. Náklady na instalaci softwarového zařízení, které propojí 

snímače s CNC strojem, se pohybují okolo 30 000 Kč.  Pro porovnání uvedu finanční ztráty, 

které kvůli této vadě činili v měsíci dubnu 2017 přibližně 41 800 Kč. Návratnost této inves-

tice by byla velmi rychlá a přinesla by snížení zmetkovitosti daného výrobku minimálně o 

30 %. 
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ZÁVĚR 

Cílem této bakalářské práce bylo analyzovat současný stav systému managementu kvality 

ve společnosti Schlote-Automotive Czech s.r.o., a to s akcentem na řízení neshodných vý-

robků. Dalším cílem bylo provést analýzu zmetkovitosti vybraného výrobku v závislosti na 

probíhající automatizaci výroby.  

V první části bylo zjišťováno, jakým způsobem probíhá zajišťování kvality. Od kontrolního 

měření až po zacházení s neshodnými výrobky. V rámci řízení neshodných výrobků bylo 

analyzováno, do jakých skupin se dělí neshodné výrobky, jaké prostředky se využívají při 

řízení neshodných dílů, tzn. zastavovací karty a zastavovací plocha. 

Dále byl stručně popsán výrobní proces dílu, u kterého byla analyzována zmetkovitost. Byly 

definovány typy vad, které se u daného výrobku vyskytovaly v prvních čtyřech měsících 

roku 2017. Podle finančních ztrát vymezila Paretova analýza životně důležitou menšinu, do 

které spadají dvě vady. V návaznosti na Paretův diagram byly blíže analyzovány vady 

„špatný rozměr 22,8 mm“ a „špatný buchs“. V rámci vady vyšší příruby tedy rozměru 22,8 

mm byl sestrojen Ishikawův diagram, který zobrazuje možné příčiny vzniku této vady. 

Na základě těchto analýz bylo navrženo několik opatření, které pomohou zlepšit stávající 

procesy a tím i snížit zmetkovitost. V rámci řízení neshodných výrobků byl vytvořen nový 

postup neboli návrh na změnu organizační směrnice řízení neshodných výrobků, který lépe 

kopíruje procesy a jeho vypovídající hodnota pro pracovníka je vysoká.  

Pro zajištění správné dokumentace byla navržena kontrola vykonávaná mimo pravidelný in-

terní audit a postup ve změnovém řízení, který eliminuje riziko existence dvou dokumentů 

s odlišnými instrukcemi. 

Byly navrženy dvě varianty v řešení problému se špatnou výškou příruby. První možností 

bylo provádění kontrolní vzduchové zkoušky, která by kontrolovala správnost upnutí dílu 

ve stroji. Druhou variantou bylo zakoupení laserových snímačů polohy, které by zajistily 

start obrábění teprve po zaměření kontrolního bodu, značící správné upnutí dílu. Aplikací 

zmíněných návrhů společnosti odstraní některé z příčin vzniku neshodných výrobků a sníží 

zmetkovitost.  
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