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Abstrakt

Diplomové prace se zabyva teorii kvality, systéntémani kvality z hlediska normy ISOSN
EN 9001 a&izenim neshod v podniku stavebni vyroby. V pracigke popsano zabezsmi
kvality a princip zaji&tni managementu kvality vyrobku. Postupy, metody@iwa opaeni
vyplyvajici z teorie zaji$hi managementu kvality vyrobku jsou naslédnplementovany do
navrhutizeni readlného podniku stavebni vyroby.

Kli ¢ova slova
Kvalita, integrovany systém managementu, systémagementu kvalityiizeni neshod,
planovani kvality, metody, analyza.

Abstract

The thesis deals with quality theory, quality masragnt system based on the ISSN EN
9001 norm and disagreement management in a cotigtrycoduction company. In addition,
the work describes ways of reaching quality andgpples of managing quality of a given
product. Procedures, methods and appropriate mesasarerging from the theory of
managing product quality are followingly implemeshiato a proposal for leading a real
construction production company.

Keywords
Quiality, Integrated management system, Quality mameent system, Disagreement
management, Quality planning, Methods, Analysis.
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1 Uvod a cil prace

1.1 Uvod

Rizeni neshod je rozsahlym souborem procds kterého jsou vtazena thl viechna
odwtvi vyrobniho podniku, a to kiiptimo, nebo nefimo. Jedna se o rozsahly systém,
na ktery je nezbytné pohlizet kompleéxRredevsim zaznamenavat i pé&tn které se jiz
na prvni pohled mohou jevit jako mewryznamné. V principu je snahou dosahovat
neustalého zlep3ovani bez ohledu na postaveni kems@iRizeni kvality je v konéném
dusledku ginosem nejen pro kvalitni vyrobek, ale je i cedtaweustalému zlepSovani,
a to nejen v oblasti vyroby. Vysledkem spréawastavenéhéizeni organizace tixe byt
sowasre dosazeni vyssi efektivity prodegedy vySSi produktivity a nizSich nakiad
Zpusohi rizeni kvality je velké mnoZstvi. V obecném hledisialze jeden nebo druhy
povazovat za zcela nebo ndéwvyhovujici. Steja tak, jako icin vyskytu neshody je
v prevazné wtSiné nekolik, tak i zabezpgeni kvality je teba zajistit mnoha postupy.
Kazdy podnik je specifickym organizmem. Nastaveritého postupu tak vyZaduje
individualni gistup a dokonalou znalost daného podnikies&ené problematiky.
V koneiném disledku jetizeni kvality vyroby v rozvijejicich se podniciclnopesem
nekorticim. Respektive, jedna se o proces stale se dpakBjektivhost zavedeného
systémuizeni nemusi byt v podniku na prvni pohled patie&o vytvéeni a dodrzovani
je v8ak pro usgsny podnik z dlouhodd@siho hlediska nezbytné. | kdyz je v gaaném
obdobi situace na trhu z pohledu ekonomiky poZivymouze tento fakt Ugph
spol&nostem nezajisti. Mnoho spoétesti se proto na trhu tgrnostiuje nejtiznejSimi
zpasoby. MiZe to byt marketingova strategie, nabizené slubtzgni certifikal, nejnizsi
cena a podolin Samokejmosti je i produkovani lepSi kvality. Standardeii velmi
malych spolénosti je talkiizeni nejiizn¢jSimi systeni 1ISO (kvality, environmentalniho
piistupu, bezpmmosti prace a jinych). Rozeznat lepSi spotest od horSi je tedy pro
zakaznika nakm¢jSi. Spolénosti, které se od jiz &iného standardu djit vzdalit

a v prvérac zajistit efektivrgjSi pristup, vyuzivaji nefrzréjSich modernich ale i starSich
metod planovani, zlepSovatitizeni kvality vyrobku nebo sluzeb.

Jako student stavebni fakulty a zmtmanec spotmosti zabyvajici se vyrobou
prefabrikovanych betonovych vyrolbkmam k oblasti kvality ve stavebnictvi profesni
vztah. Ve spolénosti se zabyvantieSenim neshodnych vyralkjejich posuzovanim,
feSenim opdéni, reklamacemi a technickymi zalezitostmi soyiggmi s vyrobou. Moje
zametreni mé piimo navedlo ke zpracovani prace zabyvajici se tio#eahlym procesem,
a tofizenim neshod. V diplomové praci se proto &m na zhodnoceni systénizeni
neshod v konkrétnim podniku stavebni vyroby. Ndatkvystupu z hodnotici analyzy
pak navrhnu opé&ni, ktera budou pro spaleost efektivijsi.

1.2 Cil

Cilem diplomové prace je seznandien&e s problematikodizeni neshodnych, neboli
nekvalitnich vyrobk v podniku stavebni vyroby. V praciqrstavim, popiSi a analyzuiji
pozadavky normyCSN EN ISO 9001. Z hlediska tohoto standardu popf#icip
zabezpeéeni afizeni kvality. Pedstavim metody a postupy zabespe managementu
jakosti. V praktickécasti diplomové prace se zaiim nafizeni neshod ve stavebnim
podniku zabyvajicim se vyrobou betonovych prefaiw@dnych vyrobk. Sowasny
systémiizeni neshod v tomto podniku zanalyzuji, vyhodnadimavrhnu systérizeni
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neshod efektivjSi. Pro stavebni podnik navrhnu vhodna tguat vyplyvajici z teorie
managementu kvality. Systém ofmati navrhnu s ohledem na druhyc¢etnosti
vyskytujicich se neshod gdchozim vyrobnim obdobi.
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2 Kuvalita

Kvalita ma v sodasném pojeti na trhu kbvy vyznam d&adi se mezi tzv. kritické faktory
aspchu, a to nejen ve stavebnim ¢bW. Bez fizeni kvality se neobejde Zzadna
spole&nost, protoZze zakazniky Ize uspokojit zejména kvl produktem, dodanyntas
a za pijatelnou cenu. Pojem kvalita je pojimana jako makeek nebo péeba
spotebitele, zavazného t@dpisu nebo obeén predpoklddané vilastnosti. [1]
Ekvivalentem pojmu kvalita Ize pouzit jakost. Sangodefinice kvality obdolijako jiné
pojmy tykajici se kvality, podléhaji postupnému ejv[2] Kvalita mize byt definovana
jako shoda s pozadavkytipadrt ji Ize nazvat jako poZzadavek od zakaznika. JéjiddRi
definici Ize najit nafiklad v norné CSN EN 1SO 9000:2009, kter&imo uvadi definici
kvality jako: ,stuper splreni pozadavk souborem inherentnich charakteristik
Inherentnim znakem je vlastnost objektu kvalitgratmu existetné pati, zejména jde
o trvalé znaky, tj. charakteristiky, rozliSujicegtnosti. Fkladem takovych zna@kmuze
byt funkénost nebo bezgaost produktu. To znamena, Ze v kuvalite dosahnout:

* raznych arovni vychazejicich z geb zakaznik;

» které vyplyvaji z typickych vlastnosti daného vykab

Rizeni kvality neznamena pouze zachyceni neshodnéhobku, ale i zajidni
damysiného procesu planovani, nastaveni pfigcggich tizeni, vyvoj a zlepSovani.
Pojem kvalita Ize tedy fradit produktu nebo vlastnimuvyrobnimu procesu|2]
Z dlouhodobého hlediska je proto pro &dpy spolénosti procestizeni kvality bez
pochyb velmi dlezitou oblasti. Neni tedy divu, Ze systéimgeni kvality jsou dnes jiz
hojné vyuzivany.

Kvalita vyrobku pati mezi zakladni parametry, které jsou uZivateliobkii a sluzeb
sledovany. Mnohdy je i rozhodujicim faktorem kghjpdizeni. Kvalita je mirou jakosti
vyrobku a udava uzivateli ndiglad miru spolehlivostéi miru uzitku daného vyrobku
nebo sluzby. Kvali piikladame vahu s ohledem nélelitost daného produktu jako
celku nebo jeho paraméta na jeho Eelnost. Kazdy vyrobek je totiz sestavovan nebo
provozovan za @itym ucelem a s fedpokladanymipnosem. Aby byl el a mira kvality
pro zakaznika odpovidajici, zakladem je sledovaiiagavk a aiekavani nejastji
koncovych uzivatdél. S kvalitou je spojenaiedevSim cena. Jeji vySi nelze stanovit
odbornym vypétem danym mirou kvality vychazejici ze stupnices @& spravném
modelu plati, Ze je cena danatigm naklad spojenych s dosaZzenim konkrétni Urbvn
kvality. Vychazi proto nafklad z druhu pouzité technologie, vstupnich surpvi
nara:nosti vyroby, logistiky, rizikovosti vyroby a dat$i faktof. Primarg kvalitu
ovliviuje managementidici podnik.Ridici management udava &mvyvoje a chod
spole&nosti afidi jednotlivé oblasti podniku majici vliv na fakyoovliviiujici produkt.
Faktoi ovliviwujici kvalitu vysledného produktu je al€kolik. Mezi zakladni faktory
patfi:

e vstupni suroviny, komponenty, polotovary;

e pracovni sila (lidské zdroje);

* stroje;

e technologie;

» vyrobni proces;

* systéemizeni.
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2.1 Kvalita z ekonomického hlediska

Duvod pra@ byva kvalita vyrobku pro podniky problémem, nemischopnost nebo
nereSitelnost. Zajigni kvality produktu Ize spojovat i s ekonomickourdskou.
S rostouci kvalitou rostou rigstji i naklady. To byva obecnymistodem snizeni kvality
vyrobki na trhu. Vyjimkou nizsi kvality jsou nizSi poza#gvkoncovych uZivatdl.
Vyvoj negimé ungrnosti vlivu kvality a souvisejicich naklage z obecného hlediska
negasgjSim trendem. [3] Jeho fioeh prezentuje obrazek 1.

P

-
e
/

—/

naklady -

kvalita vyrobku -

Obrazek 1 — Zavislost naklada kvalit [4]

Stejre jako naklady na pgizeni kvality Ize hodnotit i nést zisku i zvySujici se kvalit.

Jiz z logiky &ci vyplyva, Ze s vySSi kvalitou roste i zisk. Stoegi kvalitou vSak neroste
mira zisku. Zvysujici se zisk tak nerostanqm unt€rng, ale jeho tendence oslabuje. Jinymi
slovy piibéh naistu zisku sotasre s rostouci kvalitou v zas&debyva konstantni. [3]
Pribéh nafistu zisku prezentuje obrazek 2. Tentaigsh je nefasgjSi vyvojem.
Duvodem tohoto jevu je, Ze zakaznik je ochoten patikvalitu jen do wité miry.
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zisk -

-
/
-

kvalita vyrobku -
Obrazek 2 — Zavislost zisku na kvaljt]
2.2 Legislativa zabyvaijici se kvalitou stavebni vyroby

Zakladni pedpisy a normy, které se zabyvaji nebo awuljv kvalitu stavebniho dila, I1ze
rozctlit do dvou skupin, a to natfipno ovliviwujici a nepimo ovliviwujici jakost. Soubory
piedpigi se v jednotlivych literaturach pa@mé razni. Divodem je jist nahled na miru
jejich vyuziti a na oblast podnikani. Ne vSechiigdpisy vSak |ze na konkrétni vyrobu
aplikovat.

1) Fimo ovliviujici jakost staveb:

« narodni normy_SN na stavebni vyrobky nebo provadstaveb;

e naizeni vlady¢. 178/1997 Sb., kterym se stanovi technické poZadana
stavebni vyrobky;

o z&kon¢. 505/1990 Sb., o metrologii;

« harmonizované evropské norr@BN EN:;

* normy ISOrady 9000, které sjednocuji poZzadavky na systeemi a zabezgeni
jakosti na mezinarodni urovni. [5]

2) Negimo ovliviwujici jakost:

e zakon¢. 422/2002 Sb., kterym seémi zakon¢. 50/1976 Sb., o Uzemnim
planovani a stavebnimadu (stavebni zakon), ve&m pozdjSich gedpigi;

o z&kon¢. 197/1988 Sb. (v Uplném &mi), o Uzemnim planovani a stavebrtadu;

« Obsansky a Obchodni zakonik a Zivnostensky zakon;

e zakon¢. 40/2004 Sb., o zadavaniregych zakazek;

o zA&kon¢. 17/1992 ve z¢ni zakona'. 123/1998 Sbh., o Zivotnim prosti;

o z&kon¢. 125/1997 Sb. (v uplném &mi), o odpadech;

e zakon¢. 22/1997 Sb. Zakon o technickych pozadavcich mabky a o zminé
a doplreni nekterych zakon. [5]

2.2.1 Implementace legislativy zajifujici kvalitu vyrobk @
Pti zahrnuti vyrobku do prodeje jgeba prokazat jejich vlastnosti spojené s kvaliou.
jsou owiovany pomoci zvlastnictrgdpisi. Legislativou upravujici problematiku kvality

vyrobki je Zakon ¢&. 22/1997 Sh.o technickych poZzadavcich na vyrobkplatném
znréni. Jeho provagtim predpisem pro oblast vystavby je:
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* Narizeni vlady¢. 163/2002 Sh.o technickych pozZzadavcich na vybrané stavebni
vyrobky.

K posuzovéni vlastnosti stavebnich vyrbbkyl vydan gedpis Evropské unie, ke
kterému se vztahuji harmonizované nor@§N EN. Vyrobky splujici jeji poZzadavky
lze ozn@ovatC€. Tento pedpis nahradil N\. 190/2002 Sb., ktery stanovovathnické
pozadavky na stavebni vyrobky czmanéC€ Predpisem Evropské unie je:
* Narizeni Evropského parlamentu a Rady (EU§. 305/2011 kterym se stanovi
harmonizované podminky pro uwgud stavebnich vyrolkna trh. [2]

DalSimi gredpisy jsou:

« technické normy, kterymi jsouceské technické normyGSN a harmonizované
deské technické normyGSN EN;

» standardy pro systémyizeni, jako je 1ISO 9000, které stanovuji poZzadav&y
vyrobek, aby mohl byt uveden na trh zemi Evropské.levropska unie roztuje
vyrobky do 2 sfér:

* regulovana sféra — slouzi pro vyrobky, které podléhaji zvlaStnim
piedpisim. Takové vyrobky jsou oztiavany jakostanovenéPro tyto
vyrobky jsou normy zavazné a jsou jinfigéleny specialni metody
posuzovani shody. \ipadt prokazani shody vyrobku sgapisem jsou
oznaovany CE;

* neregulovana sféra— pro tento typ vyrobk slouzi normy pouze jako
doporweni. [2]

Dozorovou organizaci, zaijigjici dodrzovani pravidel j€eska obchodni inspekce
(COI). Ve specidlnich ifjpadech pak iize dozorovani spadat patksky bdsky (rad,
Drazni &ad apod. [2]
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3 Integrovany systém managementu

V zdjmu zaji&ni kvalitnich vystufp spol€nosti, zefektivini pfistupi Kk tizeni
spole&nosti, environmentalnihofistupu a bezgmosti a ochrany zdravitippraci, Ize ve
spole&nosti zavést takzvané systémy managementu (QMS, BEIEIS a dalsi). Snahou
environmentalniho systému planovani je co nejvidgéitsdopady vlivu podnikani na
Zivotni prostedi. V gipad managementu bezf®sti je snahou co nejvice omezit
dopady na bezgaost a ochranu zdravi z&stnand a jinych osob fedevsim z hlediska
prevence. S ohledem na z&eni diplomové prace je systému managementu kvality
vénovana nasledujici kapitola. Jednotlivé aplikovaystemy pak vytv@ji vlastni
strukturu procesa jejichtizeni. Tyto systémy nastavuji procestispupy, které vytvieji
vzajemné propojeniinnosti. Poddmito ¢innostmi si pak lze ig@dstavit soubor Ukdn
které jsou pdebné pro fermenu vstug na vystup. PouZzitim procesnickigiupi v ramci
fizené organizace je pak opakovanym cyklem, co tmjezZeho neustalé zlepSovani.
Propojenim jednotlivych systé&niizeni managementu Ize vyiiintegrovany systém
managementu. [6] hled pednich norem vytu&jicich integrovany systém
managementu uvadi tabulka 1.

Tabulka 1 — Redni normy integrovaného systému managementu

Zkraceny nazev Nazev Norma

QMS Systém managementu kvality CSN EN ISO 9001

EMS Systém environmentalniho CSN EN ISO 14001
managementu

HSMS System managementu bezpestia | ~gn EN 1SO 18001
ochrany zdravi ) praci

Vz4jemna navaznostdhto norem zajidje integrovanému systémuekolik vyhod.
Integrovany systém tak vytkigprehledrjSi fizeni, zaznamy a kontrolu ve vSechitih
systémech. # jejich zavadni integrovany systém prezentuje jednotnou identitu
V koneiném disledku pak Sét zavadnym spolénostem naklady das. Dale vytvA
piehledrjSi a jednotny systém pro vice oblasti. V kim@am disledku je cely systém
zasteSen jednim certifikatem.

3.1 Systém managementu kvality dl&€ SN EN ISO 9001

Rizeni kvality podle norem ISO 9000 je koncipovaak, &by jej bylo mozné aplikovat
na organizace vsSech ty@ velikosti. Normy ISO jsou tedy systémové obgoostupy,
vychazejici z nejlepSich praktik &gmych firem. Budou-li tyto praktiky upkadvany
v dalSich organizacich, vzniknou i zde fidnka efektivni systémiizeni kvality. Protoze
jsou tyto normy prdizeni kvality obecné, kazda organizace si tak magi spravny
zpasob plreni jejich pozadavik Tyto pozadavky zavisi na konkrétnich specifikach
nastavované spairosti. [1] Normy ISO 9000 jsou povaZovany z&itko, které na prvni
pohled udava, zda je spoitmstiizena dle dopokieni, standaril a owienych systérin
fizeni. Nejzaklad¥si metitko, zda spolénost sphuje normativni hodnoty kvality je dano
shodou s pozadavky systému stantgadkosti ISO 9001. Spémi téchto pozadavk je
pak prokazovano certifikatem QMS ISO 9001. [7] Skys zavedeni systému
managementu kvality neni pouha prezentace &posti ged véejnosti, tak jak je
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bohuZel véejnym mirgnim, nybrztizeni spolénosti podle o¥fenych postup. Drzitel
certifikdtu 1ISO 9000 neni mnohdy igsto pro koncového zakaznika zarukou kvality
vyrobku. Zakaznik ma ale pomysinou zaruku, Zze snapwml€nosti je vyvijet systém
fizeni s cilem dosahovat lepSich vyskedk

Splrenim aktual@ platnych pozadawknormy ISO 9001 se pak spom®st nize stat
drzitelem certifikdtu systému managementu kvalMezinarodni normou prdizeni
systému kvality je zakladiiada 9000. [2Rada norem 9000 pak obsahuje tyto normy:

« EN ISO 9001:2008-Systém managementu kvality — PoZzadguioCeskou
republiku byla normaifjata jakoCSN EN 1SO 9001:2009, V této norrd
jsou specifikovany poZzadavky na systém managenadasti v gipadech,
kdy organizace pétbuje prokazat svoji schopnost trvale poskytovat
produkt, ktery spiuje pozadavky zakazn(k#8]

« CSN EN ISO 9000:2005- Systém managementu kvality — Zakladni principy
a slovnik. ,V této mezinarodni no#rjsou popsany zaklady a zasady systém
managementu kvality, které jsotedmetem norem souboru 1ISO 9000 a jsou
definovany souvisejici terminy(9]

« CSN EN ISO 9004:2009 — Rizeni udrzitelného Ggphu
organizace — Princip managementu kvality. ,Normaslkpduje navod
slouzici jako podpora dosahovani trvale udrziteméksgchu jakékoli
organizace psobici v neustale secnmicim prostedi. Poskytuje SirSi pohled
na systémy managementu kvality nez norma I1SO 90Qbdaobrji
rozpracovava ektera diki témata, jako nafiklad management znalosti
a inovace."[10]

Ridici a certifik&ni normou je v naSem legislativnim pi@sti normaCSN EN ISO
9001:2009. Jeji drzeni je povazovano za mezinaragthridard. Norma specifikuje
pozadavky jak provad tidici procesy ve spalaosti. Procesem jsou chapatignosti
vyvoje, planovani, nakupu, realizace, administgatidokumentovani, prodej, apod.
Zakladnim pozadavkem této normy je zavedeni, doktovéni, uplatovani a udrzovani
systému QMS. Déle jeitkZité tento systém neustéle zlepSovat. Tento iprineustalého
zlepSovani, graficky prezentuje obrazek 3. Norm@ #0901 je postavena na 5 oblastech
fizeni kvality produktu, jejichZ zapojeni v systémulbrazuje obrazek 3.

Systém managementu kvality- stanovuje spotmosti vSeobecné pozadavky faeni
kvality. Tyto poZadavky musi spdieost v souladu stouto normou navrhnout,
dokumentovat, aplikovat, udrZzovat a tento systérdalea zlepSovat. Pozadavky na
dokumentaci, které tato norma stanovuje, hrajist&wuiizeni vyznamnou roli. Zgmy,
navrhy, postupy, zkousky a jiné zaznamenatelné ¢igdtak museji byt evidovany.
Ucelem jejich evidence je jejich daldi vyuzivani gimeni a zkvaliiovani proces

a kvality. [11]

Odpovédnost managementu— predstavuje povinnost vrcholového vedeni neustélé
angaZovanostiip neustalém zlepSovani systému, kvality a efektiwtedeni tak musi
zohlediovat pozadavky zakazrik planovat a stanovovat politiku, cile kvality
a odpo¥dnosti. Dale musi planovatgzkoumani systému organizovani kvality tak, aby
byla zajis€na permanentni efektivnost a vyhodnost systemg. [11

Management zdroji — musi byt v organizaci zafidvan formou vhodnych podminek
pro vytv&eni kvalitnich produki Odpo¥dny management tak musi zabeipkdské
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zdroje, etre jejich vycviku a ¥déni o zavaznostech. Dale musi zégigat infrastrukturu
v podol& vybaveni a vhodného pracovni presti neboli pracovnich podminek. [11]

Realizace produktu— zahrnuje pozadavky na planovani produktu, protgsjicich se
z&kaznika, jako jsou jeho poZzadavky na produkinatkokace se zakaznikem. Z hlediska
navrhu a vyvoje produktu musi organizace rayst jejich planovanifizeni vstug

a vystum, prezkoumani, ostovani, validace &zeni navrhu a vyvoje produktu.
V procesu nakupu musi spotest zaji$ovat vylEr a hodnoceni vhodného dodavatele
nakupovaného produktu. Samotna vyroba a poskytostaiieb musi byt spalrosti
organizovana zéizenych podminek. Séasti vyroby je validace vyrobnich proGewbo

v pripadt metitelnych parametr jejich identifikace nebo sledovanost. Vyslednydurkt,
souwast ¢i majetek zakaznika musi byt chéantak, aby byla udrzena shoda kvality
vyrobku. Z hlediska kontroly produkimusi spolénost zaji§ovatiizeni monitorovaciho

a nmeticiho zdizeni. [11]

Méreni, analyza a zlepSovan+ jsou pro zaji®hi kvality klicovymi body. K jejich
zajisSeni musi spolénost vyuzivat procésmeéreni, monitorovani a analyzy. Z hlediska
monitorovani musi spalaost zohledovat pozadavky zakaznika vystupy audit.
Zamerem nefeni, analyzy a monitorovani fé&zeni neshodnych vyrolika zlepSovani.
[11]

[ MNeustalé zlepSovani systému managementu jakosti ]

. R — . Odpovédnost
Zalqtereﬂo- <+ ‘{ mar?ggvemneﬁu } Zaintereso-
vané strany 6:[ CD vané strany
eemceeeeeeedl Spokoje-

nost

[

Management Méieni, analyza
zdroji

&

Realizace
produktu b
Legenda

P Cinnosti pridavajici hodnotu
---------- p Informacni tok

a zlepsovani

Vstup

Poia-
davky

Obrazek 3 — Schéma neustalého zlepSovani systémageentu jakosti [11]
3.1.1 Systémrizeni kvality vyrobku a vyrobniho procesu

Management kvality je v prvéa zaji¥ovan vedenim spalaosti. Vedeni zajidije
politiku kvality, cile, gisluSnosti a odpasdnosti. Za progedky potebné k zajigni
kvality Ize pak uvazovat:

e planovani;

e fizeni;
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e zabezpeéovani;
» zlepSovani. [2]

K jejich zabezpé&eni je vyuzivarsystémiizeni kvality (QMS - Quality Management
systém). Jedna se o systematickdiz@enoucinnost rozvijenou zadglem zaji&ni trvale
lepSi kvality. [2] Organizace se musi orientovatiiz@ni proces, tj. presr¢ a uplré
identifikovat vSechny relevantni procesygitijejich vazby a zajistit jejich efektivni
fungovani. Ty jsou monitorovany,dieny a dale zlepSovany. Zasadiiat je kladen na
procesy s fimou vazbou k zakaznikovi. S&asreé s fizenim proces je vyZzadovano

i zpracovani dokumentace viméreném rozsahu a jgjizeni. Samazjmosti je znalost
a dodrZzovani veskeré legislativy spojen@nnosti organizace. Podle Demingova cyklu
se vyroba a prodej pohybuje po spirale obsahugéidadni procesy. Tyto procesy nazval
Plan, Do, Check a Act (zkraceRDCA). Tato metoda zlepSovani je podrdipopsana

v kapitole 4.1 Planovani kvality.

Ridici management je zde v z&satzen ustalenymi pravidly, které se déle rozvijeji
a specifikuji se s ohledem na @t jejich pouziti. Z pozadawknorem 1SO 9000 pak
vychazi 8 nasledujicich zadsad managementu, ktengidk dosazeni dilkvality.
» Zaméreni na zadkaznika— predstavuje zohlagbvani pozadavk zakaznika P
planovani a vytvi@ni produki. Spol€nost se snazi pochopit pozadavky
a poteby zakaznik.
* Vedeni pracovniki — pro spolénost Fedstavuje zajighi lidskych zdraoj
odpovidajicich schopnosti, zkuSenosti, dadi a loajality. Vedeni, zaji&ti
a odpo¥dnosti za lidské zdroje nese management gpokdi.
e Zapojeni pracovniki — predstavuje angazovanost vlastnich &stmané do
plného zapojeni s cilem vyuzit jejich schopnostpr@sEch spolénosti.
» Systémovy [Fistup — predstavujdizenicinnosti vzajem#é provazanych procés
které sndtuji na dany cil. Takovyifstup gispiva k jeho efektivnimu dosazeni.
» Procesni [Fistup — predstavujeizeni, k #muz se pistupuje jako k procesu, coz
zaji¥’uje efektivitu i dosazeni zamysleného vysledku.
* Neustalé zlepSovant je opakova&é zdokonalujici se systém,cerpajici
z hodnotovych vystupmgeieni a analyz systéntizeni.
* Budovani vztahi s dodavateli- zajifuje oboustranné spokojenosti. Zakladem
je loajalita oboudchto stran.
* Rozhodovani na zéklad vstupnich udaji — predstavuje zohletvani vystug
Z nefeni a analyz systému.

3.1.2 Certifikace

Certifikovana spolénost, v oblasti pro kterou byla certifikace vydapemkazuje shodu
systému s pozadavky norem. [12] Certifikace je Inedi sodasti prokazani spéni
pozadavk, které jsou vyzadovany z hlediska kvality, bezmesti, ochrany zdravi
a Zivotného progedi @i uzivani nebo praci s produktem. S ohledem nasphblgoby se
certifikacefidi prisluSnou legislativou. [13] Legislativnigdpisy tykajici se igdevsim
vyroby prefabrikovanych betonovych vyrabisou uvedeny v kapitole 2.2 Legislativa
zabyvajici se kvalitou stavebni vyroby.

Proces certifikace je soubdinnosti a postufigspojenYch s asfovanim shody systéim
managementu kvality s pozadavky norgn$N EN ISO 9001:2009 a vydavanim
prislusnych os¥déeni — certifikat. Organizace, ktera systéfaeni kvality vybuduje, ho
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nechava ogfit — auditovat. Prodteni kvality spolénosti je tak pro zdkaznika provedeno
tieti stranou. Audit provadi certifikai organizace a ta také vydauéspusné certifikaty.
Pravidla procinnost certifiké&nich organizaci jsou stanovena narodnim akré&uita
systémem. Ten zaji§je nestrannost a objektivitinnosti certifik&nich organizadiadou
piisnych pozadavk Dale napiklad nepipousti, aby subjekt, ktery systéfaeni kvality
certifikuje, se sotasre podilel na jeho zavédi.

V sowasné dob nelze nepochybovat o tom, Ze na vysledné jakgstibku nebo sluzeb
se podileji vSichni pracovnici organizacéizeni jakosti je nedilnou s&astifidicich
aktivit vSech manazér [14] Divodem fistu poptavky po certifikaci je fakt, Ze samotni
odkeratelé ho staleéastji vyZzaduji. Certifikat je pro mnohé koncové uZetat do jisté
miry jakousi zarukou kvality obchodniho partnerazéhi certifikatu je ve vysledku pro
koncové uzivatele mnohdyakkzitym kritériem. Sotasre je pro spolénosti certifikace
nepostradatelna v konkurenceschopnosti. [2] Zajidtertifikacesystémusizeni kvality
(QMS) graficky prezentuje obrazek 4.

Certifikace ke spléni poZzadavis vyZzaduje provedeni nasledujicich kitok
* Analyzu sodasného stavu (stanoveni odchylek od noinal
» Sestaveni planu s pouzitim QMS (Uprava pastujeji dokumentace).
» Certifikaci systéemu.
» Aplikace neustélého zlepSovani (i QMS, provadnich vlastnich a smluvnich
audit). [2]
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Obrazek 4 — Schéma certifikace podle QMS [15]
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3.2 Rizeni neshodného produktu dle ISO 9001

Z pohledu normyCSN EN ISO 9001 musi bytzeni neshod kontrolovanym procesem,
ato jak ve fazi preventivni, tak i napravné. Zéia tohoto ddiho systému normy je
kontrola, fizeni neshodného produktu (ve smyslu jeho spraviéigouciho pouziti),
dokumentovani postiipa stanoveni odpédnosti.Rizeni neshodného produktu je v této
norme uvedeno v kapitol8.3 Rizeni neshodného produktue je uvedeno:

»Organizace musi zajidvat, Ze produkt, ktery neodpovida stanovenym pokaa, je
identifikovan a jefizen tak, aby se zabranilo jeho nezamyslenémutpoehio dodani.
Prvky rizeni a souvisejici odpé&inosti a pravomoci pro zachazeni s neshodnym
produktem musi byt stanoveny v dokumentovanémppostu

a) Tam, kde je to mozné, musi organizace nakladastsodeym produktem jednim
nebo vice z nasledujicichiizohi:

b) prijetim opateni k odstra#ni zjiS€né neshody;

c) schvéleni jeho pouzivani, uveiri nebo pijeti s vyjimkou uédlenou gislusSnym
organem a je-li to proveditelné, zakaznikem;

d) prijeti opateni k zamezeni jehayodre zamysSlenému pouziti nebo aplikaci;

prijetim opateni, které je vhodné vzhledemislédkim, nebo potencialnimidledikim
neshodného produktu vipads, Ze je neshoda produktu z¢i8a nasledd po tom, co
zapafalo jeho dodavani nebo pouzivani.

Je-li neshodny produkt opraven, musi byt podrolmakovanému @¥ovani tak, aby se
prokazala shoda s poZadavky.

Musi byt vytvéeny a udrzovany zaznamy o povaze neshody a o psechdenych
naslednych opéenich, vetre udelenych vyjimek.jak uvadi [11, s. 29-30].

Z praktického hlediska Ize s neshodnym produktelozitatak, jak je popsano v kapitole
4.4.1 Neshoda #zeni neshodného vyrobkuiwwdre neshodny vyrobek je tak mozné
i dale pouzit.
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4 ZajiSténi managementu kvality

Zajiseni kvality ve spolénosti je systémovou zaleZitosti. Spwlest by tak nsla
zabezpeéovattizeni kvality ve vSech oblastech managementu kval#apojenim vSech
pracovniki spole&nosti. Systéntizeni kvality si proto roztime na 3 oblasti zabezgEni
kvality a jednu oblast zabyvajici se vyskytujicseineshodami.

* Planovani kvality

« Rizeni vyrobni kvality

* Kontrola kvality

« Rizeni neshod produktu

4.1 Planovani kvality

Planovani kvality produktu je mozné brat jako stau@vany proces,ipkterém se uuji
a stanovuji kroky poebné pro zabezpeni toho, aby produkt vyhovoval zakaznikovi.
Cilem planovani kvality produktu je také usnadmtrkinikaci mezi vSemi, kterych se
tyka wasné doko¥eni vSech pozadovanych kiokroce§ smefovanych k uspokojeni
potteb zakaznika. Efektivni planovani kvality produktavisi ve velké nieé na
angazovanosti vrcholného vedeni podniku a v Usizagovaném pro dosahovani
spokojenosti zakaznika. Produkt je prodejny telkdly, pIni pozadavky na kvalitu a je
nabizen za ffijatelnou cenu, kterou je nam ochoten zakaznikataphV praimyslow
vyspilych zemich je dnes prosazovana koncepce komplexmidmagementu kvality,
jejimz cilem je ochrana sgebiteli pired nejakostmi produkt Stejné vyvojové simy se
uplatiuji i ve stavebnictvi, kde vyslednym produktem staviho procesu je stavebni
vyrobek nebo soubor vyrobkpiedstavujici objekti stavbu. Jde tedy o prvek nebo
soubor prvk s mnoholetou Zivotnosti vyZadujici dlouhodoboulsplvost funknosti
vSech jehocasti. Proto jeieba ¥novat zabezpgeni kvality stavebniho dila velkou
pozornost. [16] Rozhodujicimi kritérii kvality vybé&u jsou:

» vysoka spolehlivost;

» dlouha Zivotnost;

» vysoky uZivatelsky standard;

e minimalni naklady na provoz a udrzbu. [5]

Material v podniku stavebni vyroby pokryva z hlé@disnaklad vyznamnou ¢ast.
Zakladem pro zajighi kvalitniho stavebniho dila je tak zpracovavanalitnich
materiati. Proto jsou vstupni surovinyfipifizeni vyznamnym faktorem, Kk jejichz
Zpracovani je nutné pouziti odpovidajici pracovlyi & to jak z hlediska vykonu, tak
i planovéani. Odbornost a schopnost praco¥nfkimo ovliviiuje kvalitu vysledného
produktu, coz ma vliv na prosperitu podniku. Ukoleranagementu je proto zaji¥at
kvalitni pracovni sily v odpovidajicim mnoZstviefg¥ tak jako material, tak i stroje
mohou tvdit vyznamny podil nakladv produkci. VSechny tyto faktory jéeba sestavit
do spravného systému. [17] Pro nastaveni kvaljgjilao fizeni musi byt zohlgmvan
vlastni obor. V naSemifpact se jedna o stavebnictvi, které je v mnohém, oboreimi
specifickym. Hlavni specifika stavebnictvi jsou ledsijici:

* hlavni vyrobnicinnost je pevazre sezonni zalezitosti;

» zavislost na vstupnich surovinach @kterych gipadech se jedna o zavislost na

regionalnich surovinach);
» zavislost na cenach vstupnich komodit;
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» konkurerni prosteni tvaené gevazrie tuzemskymi vyrobci (tento faktor je dan
Zzejmeéna cenouippravy);

* pokryti konkurence;

» velké mnoZstvi substitmich vyrobkK.;

» dalSi specifika jsou dana konkrétni oblasti podmika

Jak je uvedeno vySe, v dnedni &gl drzitelem certifikatu QMS velké mnozstvi
spole&nosti. Stava se jiz téka standardem. Zceld&impzere tak zakaznici hledaji faktory
meieni kvality vyrobku jiné. Naifklad sledovanim jaké metodypostupytizeni jsou ve
spole&nosti uplatiovany. Jakaidici a apliké&ni nastroje zabezpajici kvalitu vyrobku
jsou proto vyuzivany preventivmietody a nastroje planovani a zlepSovani kvality.
Metody zlepSovandi planovani jakosti jsou n&sgji zaloZzeny na principdizeni rizik.
Rizika jsou pojimana jako moZnost, Ze &tou prav@podobnosti dojde k odkléni od
ocekavaného vysledku. Rizika je tedy vhoditédpovidat a fedchazet. Jako efektivni
ieSeni se ale jevi vyuzivani fgSenych obdobnychipadi, a to i festo, Ze kazdyifpad
neni zcela identicky. [18] Systémy pro jejidheni museji byt protteSeny systematicky
a koordinovad. Aby byla mozna rizika maximaireliminovana dizeni bylo efektivni,
je nutné systérresit komplexs, a to i gesto, Ze se jednareSeni obsahla. Pouze tak Ize
zvySovat pravépodobnost UsfEnosti.

Predvyrobni etapy spojené&quevsim s vyvojem aiipravou budouciho vyrobku jsou
zé&kladem zddého vyvoje. [3] Zodpowdny pistup v Gvodnich fazich vyvoje a realizace
dokazi zajistit vyrazny posun v kvalioproti vyvoji bez kvalitnich Pprav atizeni
kvality. PrestoZe je v saiasné dob trendem byt na trhu prvni a pgalyt prvni vytvéi
aspech, mnoho spolmosti si jiz zaklada na kvalit Prevence je tedy pidzeni kvality
klicova. Nastrojtizeni prevence kvality mohou byt metody planugkijst vyrobk nebo

i sluzeb. Pro systematické zlepSovérizeni kvality mohou byt tedy aplikovany zname
metody a nastroje. ProtoZze mohou byt mnohé metpliyozatelné v iznych snérech

a oblastectiizeni, Ize je rozglit na metody a nastroje planujici jakost vyrobkmetody

a nastroje zlepSovani. S ohledem na jejich vanalpibuZzitelnost Ize gkteré aplikovat

v obou smdrech. Jejich Zazeni prezentuje tabulka 2.

Tabulka 2 — Metody a nastroje zlepSovani

Metody a nastroje
ZlepSovani Planovani jakosti

Metoda PDCA

Metoda FMEA

Brainstorming Metoda DOE
Brainwriting Metoda SPC
Metoda FMEA Poka-yoke
Metoda DOE

4.1.1 Metoda PDCA

MetodaPDCA (Plan, Do, Check, Action) je metodou zlepSovargdBtavujetyti kroky,
které je nutné dodrzet, abych bykaifzeni winéna spravna rozhodnuti. [19] Cilem kroku
Plan je treba pélivé naplanovat navriieSeni problému. K tomu dogpme tak, Ze si
nejprve shromazdime vSechny if@tiné informace, tidime je, a poté provedeme jejich
analyzu, ktera odhali zakladni a rozhoduji¢éipy. Pro jejichieSeni hledame moZnosti
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ve forme napravnych nebo preventivnich aieai. VZdy plati, Ze poznanfipin a jejich
zmena (odstra#ni, zmirreni ¢i naopak zesileni) evokuje i 2mu nésledku. Smyslem
kroku Do je vyzkouSet si, jak opani funguje. V tomuto kroku jsou realizovana
rozhodnuti a p#ivé sledovany jejich dopady. Dale zdeiime a zaznamenavame nové
informace. V kroku Check vyhodnotime a analyzujeme shrom&agél informace

z predeSlého kroku. Zjistime Urovelosazeni zény. Novy stav se vyhodnoti, a pokud je
zjisténo zlepSeni, nasleduje posledni krAktion, neboli trvalé zavedeni. To co se
oswdcilo, je treba stabilizovat a nastavit jako standardni pogegtup si trvale osvojit
tak, aby bylo zamezeno opakovanym nezadoucim situdéysledkem je, Ze cely cyklus
PDCA se musi opakovat, tzn. postupovaitau etapy Plan. [19], [20]

Dohleda _—__ Navrh
sluzby ' "\, a konstrukce
A/ 4krok | 1krok \
[} |

\ / |
"‘-.\\ 3 krok | 2 krok \V
Inspekee ™\ / Vyroba
a prodej =" aprodukce

Obrazek 5 — Kroky metody PDCA [2, s. 194]
4.1.2 Brainstorming

Brainstorming, neboli bdeni mozk je &inna tymova technika pro vyhledavani co
nejtsSiho p@tu napad, zejména v situacich, kdy je Zadouci se oprodtiis&déenych
postum arteSeni, stereotypniho mysleni, kdekavame nestandardni, niedé feSeni.
[20] Jedna se o klasickou kreativni techniku, kieranama fes desitky let. Na z&klad
aktivovani podedomi¢lena tymu umozuje nachazet a dale rozvijetivgné myslenky
piedem zadanému tématu. [19] Jednotiénové tymu se Kk nastolenému tématu
vyjadiuji, mohou se vzajendrdophovat, vyslovovat jakékoliv mySlenky, a to i na pirvn
pohled zcela nerealné. Vse sélp& zaznamenava, ale nehodnoti. V této &fapvelice
dulezita role moderatora, ktery musi navodit u¥olou atmosféru a zamezitgmezne
kritice napad. Jinak by nezvyklé€i ptimo bldznivé napady nezaiy Po shromazehi
dostaténého pétu napad nasleduje druhd etapa, kritické vyhodnoceni napad
Vysledkem jsou shromaZdé a objastné nangty. [20]

4.1.3 Benchmarking

Benchmarking je metoda pracujici na principu sreand Nefasgji se jedna

0 srovnavani v oblasti konkur&riho prostedi. Tato metoda je typicka svym postojem
k reali€. Velmi dilezity je vykér vhodné organizace, ktera bude slouzit k inspiraci
Klicové je ziskani p#ebného objemu objektivnich vstupnich dat. Ta mohait
nejriznéjSi zaklad. Nafiklad se niZe jednat o informace od novych zgmand, ktei
spole&nost pojimaji zcela jinak nez pracovnici dlouhodd@zle mohou byt podkladem
pracovni postupy, interview, dotazniky, sbornikyzby, vyrobky, interni postupyizeni
spole&nosti apod. V oblasti stavebnictvi mohou byt vyei#ié vyrobni postupy, specialni
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technologie, skladovani, nové trendy v oblasti deenebo jinych vstupnich surovin.
Jednotlivé informace mohou byt sbirany fiklad formou dotaznik v mist prodeje
vyrobki, prezentanich material konkurence, dialogy s pracovniky spolesti nebo
mohou byt sledovanyipmo na mist (ve vyrol® ¢i na jednanich). Ziskana data se
zpracuji, analyzuji a navrhnou se oblasti a ciépzéni. [4] [21] Postup aplikace metody
benchmarkingu je zaznamenan v nasledujicich krocich

Identifikace oblasti benchmarkingu.
Stanoveni a vyhledani konkurént
Ur¢eni metod ziskani dat.

Zpracovani ziskanych dat.

Porovnani s naSim systémem.
Vyhodnoceni pouzitelnosti a efektivity.
Stanoveni cil a atekavaného zlepseni.
Navrh aplikace zlepSeni.

. Urceni odpo¥dného tymu.
10.Realizace zlepSeni.

11.Vyhodnoceni a stanoveniiposi.
12.Neustélé obnovovani systému. [21]

CoNoOO~wWNE

Navodnym dokumentem pro evidence stanovenych fondife byt formulé rozdil.
Obecny formul& prezentuje obrdzek 6. V uvedeném formiufgou zaznamenany
nahodr zvolené (obecné) charakteristiky. Touto metodak\Ze zacilit i do konkrétni
oblasti. Rikladem mohou byt objednavky, reklamace, obch@dmiost, proces vyroby
apod.

Hodnocené NaSe

Kritérium spolanost
Kvalita vyroki
Bodové srovnani

Konkurent 1 | Konkurent 2 Hodnoceni

Terminy dodani
Bodové srovnani
Sluzby zakaznikm
Bodové srovnani

Obrazek 6 — Formuitaozdili benchmarkingu
4.1.4 Brainwriting

Brainwriting, ¢ili psani myslenek, funguje épna principu tymové prace. Tato metoda
je vyhodné k eliminaci vzajemnéhdimeého kontaktwtlena hodnoticiho tymu. Tim je
vylougeno jejich ovliviovani vlastnimi nazoryClenové tymu z&iuji myslenky na
formul&e. DalSim krokem metody jegdani formul&i dalSim¢lenam, kteti mysSlenky
vyhodnoti a doplni. Posledni fazi je vyhodnocenéwr. Pro praci pomoci této metody
jsou stanovena tita pravidla. Pochopitethnemuseji byt fixni. Pro tuto metodu jsou
specifické tizné formy. Ty se na prvni pohled odliSuji ozeaim. Napiklad metoda 725

udava hodnocen ¢lenného tymu, zaznamena@ovace zpracované Zaminut. [20]
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4.1.5 Delfska metoda

Metoda ozn&vana i jakodelphi vyuziva generovani novych nagadvetoda je
zaloZena na aplikovani zkuSenostkalika odborniki. Jeji princip spéiva v generovani
cizich napad a jejich nasledného hodnoceni. Koordindtdzeni metody zada
odbornikim dikladné zpracovanou prezentaci problematiky, s ZadosévomjejireSeni.
Obeznameni Zadatelé problematiku zpracovavaji datmds s tim, Ze pozZadované
dotazy jim jsou zodpaizeny. Respektive jsou doglmy chykgjici informace. Odbornici
mnohdy newdi, kdo dalSi stejnou problematiku zpracovava. Pomaavani navrhu
odborni experti svoje navrhy zaSlou koordinatorditery z jejich mnoziny sestavi
spol&nou verziieSeni. Tato verze vSak neni povaZzovana zackmoe Spolénou verzi
koordinator opt rozeSle vSem odbornym expert s pozadavkem ofipominkovani.
Tato komunikace mezi experty a koordinatorem prdli#k dlouho, dokud neni pro
koordinatora dosazeno uspokojivého vysledkasize je princip této metodymysiny,
metodu niZe postihnout takzvana ,selektivni slepota“. Proswleni mize byt
piikladem odbornik, ktery zémi obor svéhosobeni. Do noveé specializacéie @ginést
zcela nové podity, které jsou jinym dlouholetym odbornikerteplizeny. Koordinator
tedy miZe do okruhu expertzaradit i odbornika z jiné oblasti. Tento postup recela
béZny a nelze ho také aplikovat ve vSedfpadech. V Bkterych gipadech v3ak fze
vést k néekanym vysled&m. [22]

4.1.6 Metoda FMEA

Metoda FMEA je metodou analytickou. Je zaloZzenamayze mozného vzniku poruch
a vad vyrobk, ohodnoceni vzniku rizik, vyt¥@ni navrli a realizace op#ni. [4]
V ceském ekvivalentu je metoda oZogdna jakcanalyza moznosti vzniku vad a jejich
nasledk. Tato metoda je aplikovateln& nejlépe v tymu. TidZe byt zajidtno ziskani
informaci od odbornika zkvalitréni vystupu. Zastoupeni tymu byl zahrnovatleny
ze vSech oblasti. Od navrhu vyrobku, az po expeatio?i k zédkaznikovi. [16] Cilem
metody je ¥asné odhaleni ipdpokladanych nedostdtk které lzeteSit jeS¢ pied
zahrnutim vyrobku do vyroby. [4] Metodu FMEA lze y&it jako souast i vyvoji
nového, inovovaného nebo jiz produkovaného vyratddoo sluzby. FMEA je metodou
pievazre dlouhodobého charakteru, nikoliv jednordzovou zébsti. Jeji aplikaci tak Ize
dosahovat postupného zlepSovani kvality a efekstindopordenim metody je
vyuzivani dosavadnich znalosti a pozfiadachycenych v analyze FMEA. DalSimi
prednostmi metody jsou:

e zpracovanim metody lze dosahnout podrobné analyzy;

e umo#iuje sniZzeni nejakosti jiz ve fazi navrhu;

» zvySuje spokojenost zakazhjk

» zvySuje pravdpodobnost dodani kvalitniho vyrobku s minimem rjzik

* moZnost optimalizace naklade predvyrobni fazi;

* minimalizovat naklady spojené s vyskytem vad;

« shroma#’ovat vedlejsi informace o produktu;

» ziskavat cenné zkuSenosti pavrhu jinych vyrobk;

e vytvéret priority v opatteni fed zahajenim vyroby. [4] [16]

Metodu FMEA Ize rozdit do odwetvi:
*  FMEA néavrh vyrobku;
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FMEA navrh procesu.

Prestoze j&izeni metody zalezitosti tymovou, za kazdast procesu zodpovida odbérn
zdatny pracovnik. Vifpadt ¢astinavrhu vyrobkuto v podniku stavebni vyroby byva
vedouci vyvoje produktu a dasti navrhu procesuo byva vedouci vyroby, technik
vyroby nebo technolog vyroby. Probihajici proca$zani analyzy se zaznamenava do
formul&. [16] Metodu Ize rozdit na nekolik zakladnich proces

planovani a nastaveni vyrobniho programu;
navrzeni produktu;

navrzeni procesu;

kontrola produktu a procesu;

stanoveni moznych vad;

odhadnuti nasledk

sestaveni podle zavaznosti;

stanoveni fi¢in;

navrh preventivnich opéni k zamezeni vyskytu vadl,jejich eliminaci;
realizovani navrzenéhesSeni vady;

analyza efektivnost hodnotici mozny vznik vad. [16]

Postupiizeni FMEA navrhu vyrobku:

1.
2.

Navrh projektu, produktu a procesu. Jedna se ovwgmaalezitost.
Validace provedeného projektu, nejlépe odbornyni m@ezavislymileny.
Zhodnoceni produktu z hlediska legislativy a teckych parametr.

3. Seznameni hodnoticiho tymu s poZadavkyekavanymi parametry vyrobku.
4.

Analyza stavajiciho stavu vyrobku a stanoveni vitskyoznych vadgetre jejich
zpracovani. Stanoveni naslédk @icin predpovidanych vad. Tyto vlastnosti je
tteba zohletlovat jak samostatntak i komplex® z hlediska celého systému.
Piikladny formul& evidujici navrhy prezentuje tabulka 3. Pro staméve
hledanych paraméirize vyuzZivat jiz vytvéenych seznamvad, softwarovych
programii, predchozich zkuSenosti, nebo podkladeklamaci.

Tabulka 3 — Navrh evidence zaznamoznych vad, fi¢in a nasledk [16]

Polozka | Vady Pri¢iny vad Nasledky vad

1

2

3

Na zaklad stanovenych atrpdpokladanych vadach a jejich specifikaci se vady
vyhodnoti veitech nasledujicich hledisciolyznam vady,d@kavany vyskyt vady

a jeji odhalitelnostPro porovnatelné vyhodnoceni secasgji vyuziva bodova
stupnice. V pipad, Ze by vada vedla kkolika nésledikm, uvazujeme

s bodovym hodnocenim nejvyssSim. Vyznam vady, kfgezentuje tabulka 4,
vyplyva z nasledk vady zhodnocené v tabulc&n a nasledk.
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Tabulka 4 — Vyznamy vad [16]

Nasledek vady | Specifikace vady Hodnocen

Zzadny Zzadny vyznam vady 1

estetické prvky neodpovidaji deklarovanéemu;

velmi maly PP . . 2
zaznamenatelné n&mym zakaznikem
maly estetické prvky neodpovidaji deklarovanému; 3
y zaznamenatelnémérnym zakaznikem
o, estetické prvky neodpovidaji deklarovanému;
velmi nizky 4

zaznamenateln&tsinou zakaznik

vyrobek je provozuschopny, aléjpmné
nizky pouZziti je pro zdkaznika na nizSi Urovni; 5
zékaznik je mirnespokojeny

vyrobek je provozuschopny, ale pouziti je pro

stredni zékaznika ngjjjemné; zakaznik je mién 6

nespokojeny
feo funkénost vyrobku je velmi snizena; zakaznik

vazny . . L 7
je s vyrobkem nespokojeny

velmi vazny vyrobek ztratil hlavni &el funkce a zékaznik 8
s jeho plgnim neni spokojen
vada s vystrahou ovliwije bezpénost

nebezpeny vyrobku a vyrobek nesplije zakonné 9
pozadavky

velmi vada bez vystrahy ovlﬁujg bezpénost

nebezpeny vyrobku a vyrobek nesplije zakonné 10
pozZadavky

DalSi krok, stanovenicekavaného vyskytu vady, prezentuje tabulka 5. Z&le s
stanovi prav&podobnost vyskytu vady proggem z ptiméru vyskytu vady
béhem vyrobni faze nebo guvyrobni fazi odbornym odhadem.

Tabulka 5 — Prawpodobnosti dekavaného vyskytu vad [16]

Pravdépodobnost vady Vyskyt vady Hodnoceni
miziva 1z1000 1
velmi nizka 1z 500 2
nizka 1z 250 3
mére praveEpodobna 1 ze 100 4
stredni 1z50 5
opakovana 1z25 6
pravdépodobna 1z15 7
opakovana 1z10 8
vysoka 1z5 9
velmi vysoka lze?2 10

Posledni krok, stanoveni odhalitelnosti vadyedstavuje tabulka 6. Zde se
stanovi schopnost zjistit potenciélni vyskyt vadywyrobku.
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Tabulka 6 — Odhalitelnost vad [16]

Odhalitelnost vady Specifikace odhalitelnosti Hodaceni

I posouzenim navrhu tétinjisté odhali

Jista 1
pricinu

velmi vysoké velmi vysoka pravét)o,dobnost, Ze 5
bude vada posouzenim odhalena

. vysok& pravépodobnost, Ze bude vada

vysoka : 3
posouzenim odhalena

nadpiimerna nadpfimérna pravépoplobnost, ze 4
bude vada posouzenim odhalena

o e 2 primérné pravdpodobnost, Ze bude

praimérna : 5

vada posouzenim odhalena
. mala pravdpodobnost, Ze bude vada

mala . 6

posouzenim odhalena
. . velmi mal& pravépodobnost, Ze bude

velmi mala p 7
vada posouzenim odhalena

vzdalena moz,nost, odhaleni vady je pemée 3
vzdalena

nemozna odhaleni vady je skoro nemozné 9

. posuzovani vyrobku se neprovadi ngbo

zcela nemozna : L . . 10

se [#i posuzovani neda odhalit

6. Z vybranych hodnot z hodnotovych gl vlastnosti vad se stanovi kritérium
RPN, nebolrizikovécislo. Jeji hodnota pak &irporadi zavaznosti moznych vad.
Vztah pro stanoveni rizikovéhisla je uveden rovnici (1).

RPN= ndsledek x vyskyt x odhalitelnost (1)

7. Uréenim rizikovych¢isel jednotlivy vad stanovime jejich priority (vyam).
Grafickym zobrazenim Ize tyto hodnoty porovnat. Haticim kritickym
meznikem rize byt napiklad rizikovéhogisla. Casto pouZzivanou hranici je
hodnota 125.

8. U nadlimitnich rizikovychtisel tym odbornik hleda vhodna opg&ni. Nefastji
se snizuje prawghodobnost mozného vyskytu vady a zvySuje p¢pedobnost
jejiho odhaleni. Aplikaci op&ni se hodnoceni navrhu vyrobku opakuje. Nastroje
pro vylepseni hodnot mozného vyskytu vady se oddijinoznosti vyrobku. Jsou
specifické pro kazdé odivi. Snizeni prauwgpodobnosti vyskytu vady lze
dosahnout ndjklad znEnou materialu, konstrukce apod. Pro zvySeni
pravdEpodobnosti odhaleni mozné vady lze vytvovice gilezitosti jejiho
odhaleni, zkvaliténi metod jejiho odhaleni apod.

9. Vtéto fazi aplikace metody FMEA jsou shroméxg a zpracovany ziskané
hodnoty a navrzena opahi. Ty jsou zaznamenavany do FMEA forntela
v tabulce 7. [16]

FMEA analyza by rédla byt v podniku opakujicim se cyklem. Diky tétotow tak lze
dosahovat neustalého zlepSovani. Metoda 8lg ryuZzivat novych informaci a nasledn
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na ré¢ reagovat. Hkladnymi zdroji informaci jsou néjklad probihajici reklamace,
poznatky realizénich firem, reference zakaziikileni vyrobniho tymu.

Postuprizeni FMEA navrhu procesu

V principu je postup analyzgavrhu procesuotozny s postupemavrhu vyrobku Jiz

Z nazvu je .ejmé, Ze se jedna o navrhu procesu vyroby, tedglmicky a technologicky
postup. Analyza navrhu procesu by tadarzahrnovat procesy od zagi vyroby az po
piedani vyrobku zakaznikovi. V naSemigac stavebni prefabrikované vyroby do tohoto
procesu mze spadat nd&fklad i vyroba neboifprava forem pro vyrobu. [16]
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Tabulka 7 — Navrh FMEA formuié [16]

FMEA formula ¥ navrhu

Vyrobek: Vypracoval: Ehstnici:
Verze: Odpotdnost:
Datum: Oddeni:
Revize: Vyrobni linka:
v , ‘(7; > ‘(7; Z
] = - < Soutasny g | £ E c = £l g g a0
Nasledek| 8| MozZzné |<'| zpisob | © | £ |Navrzend| € = | € P BB Il R 0
Prvek | Vada N Y % L =D .. | 38 E £ |Opatieni| 5| v | = |0
vady | S| priciny > | posuzovan| © | @ | opatieni | & § T a S|S>®| >
< N c S8 | - 2| >5|c| o
i navrhu -8 oo '8 z
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4.1.7 Metoda DOE

Metoda DOE, neboli navrhovani pokisslouzi jako nastroj zlepSovani technologii,
postugi a vyrobKi. Prostednictvim této metody jsme schopni optimalizovaalku
vyrobku, a tim sniZzovat naklady ve fazi navrhu \oko. [3] Zakladem je dokonala
znalost problematiky vyroby. WezZité je gesré detekovatéinitele, které negativh
ovliviiuji chybu vyroby, ktery ma vliv na moznou neshd8oahou metody je modelovani
situaci a faktat, diky kterym Ize odhalitificiny odklonu od poZzadavku. Na zakégdjich
analyzy jsou navrhovany zmy nefgasgji v technologii nebo postupu. Postup metody
Ize rozalit do nekolika nasledujicich etap:

e analyza procesu;

» vybér typu pokusu;

» provedeni zkousky;

» vyhodnoceni zkousky;

» aplikace do vyroby. [20]

4.1.8 Metoda Poka—yoke

Metoda Poka—yoke je jednou z nejvice univerzalrdcpouzivanych metodidicich
neshody vyroby. Jeji vyznamnou vyhodou je moZn&kae ve ¥tSine fazi vyrobkového
procesu. Jedna séealevsim o faze: navrh vyrobku, navrh procesédimsani vyroby,
vyroby a uzivani vyrobku. Vyjimkou, se kterou systgracovat neumi, je fazetgkumu
trhu. Poka—yoke, vipkladu vzdorujici chyl je dimyslnd metoda a prdstlek
k omezeni vzniku moznych vad vipghu vyroby, montaZze u zdkaznika nehghdm
uzivani. Metoda je v prvéact zalozena na prevenci. Jejim cilem je vyivtakove
prostedi a vyrobek, ktery vzniku chyby zamezi. Jednidikali metody je kontrola.
Nejcastji se jedna o kontrolu ipdchoziho cyklu. Nespini nebo chybné spini
piedchoziho kroku i¥e byt u vyrobni linky signalizovano. Jinym krokenetody je
prostedek zamezujici n@jxlad zanénu komponerit. Metoda pouZziva i velmi trivialni
principy. Nagiklad, aby bylo zamezeno pouZziti Srautiznych délek, Srouby jsou navic
rozliSeny vlastni tlou¥%ou. K propracovani metody je vhodné vyuzit zkuSéno
samotnych montaznich¢ldiki nebo zakaznik Nejednd se vSak pouze o eliminaci
problémi piéi samotné vyro®, ale i pro eliminaci nezadoucich fevlivem montaze,
zpracovani nebo uzivani vyrobku zédkaznikem. [3]

Vyhody metody:

» Pribézné kontrola jednotlivych krakodhali chybu satasré nebo kratce po jejim
vzniku, a to dive nez zfisobi vadu. Detekci vady je mozné okamZastavit
vyrobu a snizit ipadnou Skodu.

» Detekce pomoctidel a snimé&i odhali sledovanou vadu s vysoksiul100%
pravdEpodobnosti. [3]

Metoda Poka-yoke vyuziva tyto faze hledani a nastaopateni:
* Ve fazi prevence se planuje tak, aby bylod/gitedejito dive nez nastane.
» DalSi opaiteni probiha je ve fazi polotovaru nebo hotovéhmblgu. Negastji
jsou jako kontrolni mechanizmy pouzivany koncovénafe signalizaceci
pierusujici se elektrické obvody. [3]
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Samotny postup ip aplikaci Poka-yoke velméasto vyuziva zkuSenosti repleslych
projekti, zkuSenosti pracovnikve vyrol# ¢i zpétné vazby uzivatele. Vychozim
pozZzadavkem na pracovnika zabyvajici se aplikagin&tody je jeho technické mysleni.

4.1.9 Pareto analyza

Pro stanoventetnosti chyb lze vyuzit teorii Paretovy analyzy.jddstji je k tomu
vyuzivan Paréiv diagram. Idedlt pak vynesenim Lorenzovyikky vychazi, Zze 20 %
vyskytujicich se ficin zpisobuje 80 % vSech vad procesu. Graf Paretovy anahk
prezentujeetnost vyskytujicich se vad vSech polozek ve staném obdobi. Zakladem
spravného vystupu je sestupnédagzenicetnosti vad. Naslednse vynese Loreznova
kiivka, jejiz vrchol pedstavuje kumulované sgéy. Vhodnym vystupem je grafické
zobrazeni. [3]

1 1000 100%
‘g 90%
% 800 80%
0 70%
600 60%
50%

400 40%
30%

200 20%
10%

, Wi H m

C E B A D
mezni gimka kumulativni¢etnost: Vady -

Obrazek 7 — Graf Paretovy analyzy [3]

Vysledného vystupu lze pak dosadhnowkalika zpisoby. Nefasgji je vyuzivano
grafického zobrazeni.

» Jednim ze zisoh je ¢teni z Lorenzovy Wvky. V kumulaci Lorenzovy kivky
dochézi k prudkému né@stu a nadslednému prudkému zlomu. Tento bod je ¢irani
mezicetnostmi. Strana grafu $téi cetnosti (v naSemifpad: leva strana) je pro
feSeni vad tou Kibvou.

» DalSim zgisobem je procentualni raddni grafu. Strana grafu €t$im pongrem
¢etnosti na vadu je v i@ 20-30 % povazovana zaddivou. Vady v této oblasti
jsou tedy praeSeni neshod zasadni.

* Poslednim zfisobem je stanoveni profiem. Vychazime z celkového §a
vyskytu vad (v naSemifpact 2 500), ktery po&lime patem druli vad (v naSem
piipadt 23). Dostaneme tak jomérny paiet vad na druh vady, ktery je v naSem
piipadt roven hodnat 109. Nyni nastava porovnavani hodnotcevie druhy vad
jsou pro nas takové, kterégsahujicetnosti pimérny patet vad. Vady C, E a B
je tak proreSeni neshod zasadni.
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4.1.10 Metodika Global 8D

Metodika Global 8D je metodou zlepSovani. CilemadgtGlobal 8D je aplikace postiup
pro dosahovani neustalého zlepSovani v oblastitigwaglrobku nebo procesu. Obecnym
postupem metody je pochopeni problému &nir klicovych @icin, k ¢emuz metoda
poskytuje navod. [16] Postup aplikace metody je demi nasledujicimi disciplinami,
takzvanymi 8D.

e D1 - Stanoveni tymu (kdo dany probléesi a kdo je odp@dny).

* D3 - Zavedeni dtasného opétni (bez ohledu na vyssi nakidd

* D4 - Identifikace hlavni a vedlejSichigin vzniku problému.

* D5- Navrh, zavedeni a &keni trvalych napravnych oganhi.

» D6 — Aplikace a kontrola navrzenych trvalych napramgpateni.

» D7 - Disledné a trvalé zamezeni vyskytu problému.

* D8 - Ocerni realiz&niho tymu. [16]

D1 — Stanoveni tymu

Zamerem této discipliny je stanoveni vhodného tymu.ikéat a sloZeni tymu by &y
odpovidat paebam nastavovaného projektu. Jmenovany tym 8ypokryvat veSkeré
pottrebné oblasti projektu jako napnanazerskou, obchodni technickou, technologickou,
distribwni. Na druhou stranu by dhbyt efektivni, tudiz nefplis slozity ¢i velky. Tato
oblast zahrnuje i stanoveni odgdwnosti. V tymu by rél byt stanoven garant@enim
tymu by n€ly byt pridéleny funkce. [16], [23]

D2 — PopisireSeného problému

a specifikovan. K identifikaci I1ze pouzit jednodéabtazky ovsem i v ogaém podani.
Napiklad co je problémem? Co neni problémem? Tim igkat SirSi pehled o daném
problému. Fikladem mohou byt otazky uvedené v tabulce 8. [[A3]

Tabulka 8 — Otazky k identifikaci problému [16]

Otazka: Otazka v opaném podani:

Kdy se vada/porucha vyskytuje? Kdy se vada/pornevgskytuje?
Pra se vyskytuje? Prtose nevyskytuje?

Jak se projevuje? Jak se neprojevuje?

Za jakych okolnosti se opakuje? Za jakych okolnsstiheopakuje?
Jaké podminky poruse &\i? Jaké podminky poruse neddi?
Kde se vyskytuje? Kde se nevyskytuje?

Co je vadou? Co neni vadou?

D3 — Zavedeni déasného opakeni

Docasna opdeni jsou aplikovana do doby trvalého odstrdmeshody. Cileméthto
opateni je geklenout neshodny stav. Zavedenicaknych opdeni je provadno
s ohledem na charaktéeSeni vady. Ne vzdy je dasné napravné opgahi efektivni
a vhodné. Ve slo#jSich projektech je disciplina D&Sena preventivnformou rizik
a opateni. Sodasti zavaghého opaeni by néla byt validace opétni. [16], [23]

35



D4 — Identifikace hlavni a vedlejSi @i¢iny vzniku problému

Cilem discipliny D4 je stanoveni teni vzniku vady. Jako nastroj pro jejich identifikaci
Ize pouzit gkolik metod. Napiklad otazkami v discipli©D2, stanovenim moznych rizik,
cerpanim zZeSenych reklamaci, vyuzitim zkuSenosti odbdrrtikmu. Identifikovana
korenova mista vzniku problému museji byt nasteteSsena. Identifikované misto
souwasré poskytuje staweSeni podobnych mist. Vytiitne si tak pehled o kvalit
vytvoienych opaeni systému. [16], [23]

D5 — Néavrh, zavedeni a aseni trvalych napravnych opateni

Smyslem discipliny je vyhledani nejlepSich pouzixdmopateni. Tato nejlepSi opani
se nasledhaplikuji do stavajicich problémovy¢hsti. Sowésti aplikace discipliny je jeji
validace a o&teni, zda novy navrh nenarusi stavajéseni vyrobku. [16], [23]

D6 — Aplikace a kontrola navrzenych trvalych naprawnych opatieni

Zamerem je navrzeni, aplikace a kontrola trvalych égrit Red jejich zavedeni museji
byt zohledina (odstraéna, zngnéna) opaiteni d@&asna. [16], [23]

D7 — Disledné a trvalé zamezeni vyskytu problému

Jedna se o posledni systémovou disciplinu, jéjgziost je zcela zasadni. Tat@stieSi
zamezeni opakovani stejného nebo podobného probMngto casti se mini postupy,
technologie, procesyji@dpisy, dokumentaci, konstrukce, metody, i@ jSi podminky
apod. [16], [23]

D8 — Oceréni realiza¢niho tymu

Posledni fazi metody je zhodnoceni procesu a pealeaniho tymu. Soéasti této
discipliny je nezbytné oceni pracovnik. [16], [23]

4.1.11 Metoda Six sigma

Metoda Six Sigma je systematickou metodou zaloZemogiesnych postupech agsré
stanovenych datech s cilem odstranit nezadouci j)eppdold vad a nedostaik
Alternativou je jejich maximalni eliminovani. Vysleym efektem metody je pak
produkovat s nizS§i nakladnosti s ohledem na poXgdakoncovych uZivatél.
Zakladnimi principy je pak nastaveni systému, jeldozeni a zlepSovani. Pro jejich
dosaZeni je vyuzZivano jednoduché teorie. Hodnotistmpnimi parametry nejsou pouze
pramérné hodnoty, tak jako utevazné wtSiny metod. Tato metoda stejnownou
zohlediuje i vlastnosti ojediglé. Vyznam je skryt v mySlence, Ze k lepSimu ponssni
problému nizZe byt dosaZzeno i sledovanim ojedijich odchylek. [19] Metoda vychazi
ze statistického hodnoceni. Ve statistice je Sigmmrodatnou odchylkou. Budou-li
hodnoty normalniho rozteni, 99,7 % hodnot bude lezZet v intervalw#8 obrazku 8.
V takovém pipact bude chybovost vyroby 0,3 %. [3]
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Obrazek 8 — Normalni roztkni a DPMO [3]
Pfi praci s metodou Six Sigma je vyslednou hodnotkazatel DPMO, ktery peet

neshodnych stdivpomoci vzorce (2)fepaitava na milion filezitosti, tak jak je patrné
v tabulce 9. [3, s. 79]

Tabulka 9 — Urovié procesu, DPMO a vynos procesu [3]

Uroveii Sigma (nasobek) DPMO Vynos
6 3,4 99,999 7 %
5 233 99,977 %
4 6210 99,379 %
3 66807 93,32 %
2 308537 69,2 %
1 690000 31 %
DPMO = 1000 000 (D = N x 0) (2)

D celkovy peéet defekt

zZ

paet analyzovanych jednotek

0] pa’et prilezitosti na jednotku (ze vSech zjistch chyb a nedostatkybrany pdet
zasadnich @etnych druli)
[19]
Metodu Six Sigma |ze aplikovat jak do protdxzicich tak i startujicich. Je vSak nutné

respektovat rozdilné charakteristiky obotippdi. Metoda Six Sigma proto rozliSuje
model DMADV a DMAIC. [3]
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Modely DMADV a DMAIC

Metoda Design For Six Sigma (DFSS) zabyvajici sdetean DMADV je aplikovana jiz

pii vyvoji a navrhu produktu s cilem dosahnout 6 Sagminosem metody je snizeni
nékladi natizeni neshod z dlouhodobého hlediska diky miniroghni vzniku odchylek.
Rizeni v podob DFSS je tak preventivninizenim kvality. Naproti tomu &né Six
Sigmaresi situace jiz udziciho projektu s nedokonalym nebiid fungujicimiizenim
kvality. V zasad se vSak jedna fizeni zaloZzené na metodach pracujicich na snizeni
nekvality. [3] Z&kladnimi nastroji metody DMADV gefinovani, nteni, analyza, navrh

a owreni.

D — define
« stanoveni tymu a jednotlivych pozic, rekehi Ukoli a odpo¥dnosti;
» definovani cil projektu a jejich mezi,ffprava zdrojovych podkldd
» stanoveni situace na trhu, uvedefiklpadu z trhu, vytvéeni navrhu realizace.

M — measure
» z marketingového hlediska vymezit zakaznické okrigtgnoveni jejich narak
a pozadavk;
e zjiSténi aktualniho stavu spaleosti z interniho i externiho pohledutifgadnou
metodou je metoda benchmarking);
» stanoveni poZadavkzdkaznika na kvalitu vyrobu.

A — analyze
» nastaveni konceptieSeni, zhodnoceni konceptu;
* prezkoumani projektu s ohledem na investice;
» stanoveni a zohledni rizik projektu (vhodnou metodou je FMEA).

D — design
e prezkoumani navrhu systému a jednotlivych préces
» aplikace systému s ohledem na mnozstvi s optin@liz@kladi natizeni, volba
vhodnéhaeseni (vhodnou metodou je metoda DOE).

V — verify

» kontrola proces a vykonnosti, oétovani zkuSebni vyroby;

* nastaveni prvotnich metod eliminujici neshody (nooZmetodou je pouZziti
statistické metody SPC);

» aplikace procesu, zavedeni procesu do pravidelmébyy predani informaci
pracovnikim;

e dohled nad vyrobnim procesem, sledovani vystupriicknot, sledovani
chybovosti, vyhodnoceni.

Klasicka metoda Six Sigma DMAIC je koncipovana gouziti do jiz zavedeného
procesu. Metodiku zohl&djici systémiizeni kvality DMAIC pak pedstavuji nastroje
stanoveni, @reni, analyza, zlepSeni a kontrola.

D — define
» dukladna identifikace problému;
» stanoveni poZadavka poteb zakaznika, jeho identifikace;
e stanoveni tymu, ukala odpo¥dnosti;
» stanoveni cil a jejich mezi, kontrola provedeného.
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M — measure
e nastaveni systémudieni chybovosti, navrzeni struktury napravnych fgydt
« stanoveni planu shu dat (zfisob skru, typ dat, interval sivu);
e owteni spravnosti gfeni, provedeni meziopeaira analyzy vysledk k lepSimu
nasnmérovani procesu.

A — analyze
» zohledrni vysledki méreni a analyzy k lepSimu nastaveni systémui;
» stanoveni kifovych problén;
e zpracovani vysledk prostednictvim zgtné vazby od zakaznik(¢etnost vad,
druhy neshod);
» stanoveni faktdr ovliviujicich proces vyroby a kvalitu.

| — improve
» vytvoreni seznamu zlepSeniraeeného dlefiedpokladanychijnosi;
» identifikace vyhodnosti zlepSent;
» kontrola navrZzeného apobu zlepSeni;
* nastaveni zlepSeni do systému.

C — control
e zaazeni zlepSeni do systému, z@jigtnapravnych opsni;
» predani informaci obsluze systému (jakiity monitorovat, zfgsob provadni
napravnych op&eni). [3]

4.1.12 Metoda SPC

Zakladni avahou této statistické metody je nastaggstému vyroby do vyhovujiciho
a stabilniho stavu s naslednou snahou o jeho médiimdrzeni. Nedilnou s@asti této
metody je zohledimi pozadavi koncovych zakaznikna kvalitu vyrobku. Prostdkem

k dosazeni tohoto cile je pouziti regiMich diagram. [3] Regul&ni diagramy jsou
nastrojem ke grafickému vymezeni nekvality vyroliyiagramy se stavaji jejich
piehlednym vyjatenim. V zasatl se jedn& o vyjdeni pabéhu vyroby zaznamenané
bodovym zfisobem. Okoli hodnocené vlastnosti vyrobku je pakttivano horni mezi
UCL a dolni mezi LCL. V praxi mohou byt meze nastay napiklad do vzdalenosti
hodnoty +3 od steni hodnoty jako u metody Six sigma. Vyskytem hdygnoimo
regul&ni pasma, se vyrobek gaptji stiva neshodnym. Je to metoda vhodna pro
kontrolu kvality napiklad ptimyslové vyroby. Vyhodou této metody je i mozné oali
pouziti. Grafické zobrazeni zaji§e monitoring procesu pro jeho snazsi vyhodnoceni.

Regulaéni diagram

V piipact Ze nelze kvalitu vyrobku z#it a stanovit formou spojité stupnice, shodu,
neshodu nebo mnozstvi neshodnych prvia jednotku Ize stanovit matematicky
z pohledu statistiky. [24] K tomu Ize pouZzit regiiadiagramy. Ty jsou nastrojem pro
zobrazeni, zda se zkoumany proces chova podlev&mélo pedpokladu. Diagram je
pak nastrojem pro identifikaci anomalii z danéhweni a dava nam indicie k identifikaci
problému. Na zakladieho identifikace pak Izefistoupit k jehaeSeni. [25] Pod pojmem
jednotkasi lze gedstavovat nafklad hodnocenou plochu vyrobku, na které sledujeme
potencialni vyskyt chyb. @vodem je to, zZe,psledovani p&tu neshod na jednotku je
pohlizeno jinak, nez na jeden kus vyrobku. Chybbowysobki pak utujeme pomoci

39



poctu nebo podilu neshodnych jednotek nebo pomo&tupmeshod na jednotku. Metod
sledujici vyskyt neshod je vice. Ty se liSi odisbu jejich vyskytu (zejména rozsahu
vyskytu, vyskytu na jednotu, vyskytu na kus apodpznym zmsobem stanoveni
neshody je vyjaeni diagramem na pet jednotek nebo stanoveni diagramu préepo
neshod. Podminkou pro jeho pouZiti je stanoveméhe rozsahu podskupin. Vyhodou
metody je mozna kontrola Et8iho mnoZstvitznych neshod s@asre. Princip je takovy,

Ze ve chvili vyskytu jakékoliv anomalie, je jednafiovaZzovana za neshodou. Zakladem
je tedy sledovany get neshodnych jednotek. [24] Z&kladni postup powegul&niho
diagramu je uveden v nasledujicich bodech:

1. Urc¢ime si sledovany proces a identifikujemefi@m@mvime zkoumana data.

2. S ohledem na zkoumana data zvolime odpovidajitststiy model.

3. VnaSem pipad volime np — diagram pro p&et neshod Z mnoZstvi neshod
odhadneme podil neshod v procesu.

4. Z podilu neshod stanovime centraliingku np.

5. Z parametit centralni pimky a podilu neshod pakdime horni (LCL) a spodni
(UCL) regula&ni mez.

6. Do diagramu pak vnaSime data z procesu. Sledujeln@&djen data, ktera se
vyskytnou mimo stanovené meze, ale i data, ktekarsm piblizi. [25]

Priklad ¢. 1:

Pri vyrobé¢ nadob na mléko se kontroluje propustnost leperspadyi. V hodinovych
intervalech se odebira vzdy 100 kshto nadob. Nagthto nadobach je zkousSenipak.
Vysledky piasaki z 50 podskupin (odini) jsou zaznamenany v tabulce 10.

Tabulka 10 — Vysledky fisaki nadob [25]

[ di [ di [ di
1 11 18 10 35 16
2 15 19 9 36 9
3 12 20 14 37 8
4 9 21 13 38 12
5 8 22 14 39 13
6 14 23 10 40 12
7 13 24 9 41 12
8 12 25 14 42 11
9 9 26 12 43 14
10 8 27 15 44 11
11 11 28 12 45 10
12 12 29 3 46 15
13 10 30 14 47 9
14 10 31 12 48 11
15 15 32 10 49 10
16 13 33 9 50 9
17 14 34 14 - -
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Z mnozstvi neshod odhadneme podil neshod v procesu.

50 .
> di (3)
= —l_l =
p—50.60 0,1907

Centréalni pimkou vytvaime vychozi bod, od kterého stanovime meze.

np = 60-0,1907 = 11,44 4)

Pro stanoveni odpovidajicich hodnot je vhodné vél&i rozsah podskupin. Uspokojivou
hodnotounp resp.

np(1—p) (5)

je pak hodnota 8. Vifpadt, Ze dostaneme hodnotu dolni meze LCL zapornoujipak
umgle nastavime na hodnotu O.

Stanoveni horni a spodni regtiameze.

UCL = np + 3/np(1 — p) = 11,44 + 3,/9,26 = 20,57 (6)

LCL = np — 3/np(1 — p) = 11,44 — 3,/9,26 = 2,31 @)
3 25
2
§ 20
'CIS 15
A MM MAN Ap]
AL NN N T T
5 —LCL
0

1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31 34 37 40 43 46 49
I - podskupiny

Obréazek 9 — np - diagram prodad neshod [25]
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Z diagramu pibéhu neshod na obrazku 9 jeepné, Ze vyvoj je fevazre konstantni.
Jedinou anomalii je 29.dfeni, kdy doSlo k vyraznému poklesieBtoze vyrazny pokles
signalizuje, Ze vyrobni proces nebyl v daném ok&mpiod kontrolou, v naSentipad

se jednéa o vyvoj, ktery Ize povazovat za tzv. stiakou vyjimku. V takovémippad by

se dalo vyuzit tohoto vykyvu ke stanoveni moznélepseni a v dané sérii se pokusit
najit gric¢inu vykyvu. Cilem je posunovat centralitippku k nulové hodnét Vylou¢enim
extréemnich hodnot, jako néglad 29. ngeni, by doSlo k zGZzeni mezi.

4.2 Rizeni vyrobni kvality

Stejre jako systém planovani, takizeni vyrobni kvality je odpadnosti managementu
spole&nosti. Pomocnym nastrojentizeni a zabezgeni kvality je jeji spravné
naplanovani. Ukolentizeni kvality vyrobku je tedy dodrZzeni poZzadaylanu.Rizeni
vyrobni kvality zabezpaije dikladna propracovanost systéemu zabéampei kvalitu
vyrobku. Nastroji zabezgajicimitizeni kvality vyroby jsou nasledujici:

* odpowdnost

* fizeni zdroj

» realizace produktu

4.2.1 Odpovédnost

Odpowdnost je jednou ze zasadnich mativigh slozek. PRnim odpo¥dnosti
pracovniki je tak pro plgni predepsanych ukbdlvelmi dilezité. Management sp@leosti
neboli jeji vrcholové vedeni vSak musi byi paji&’ovani pozadavk systémutizeni
kvality prikladem. Neodpasdny pistup nmize naopak zjsobit zcela opani efekt plni
Ukoli. Naproti odpo¥dnostem pracovnik je nutné stanovit i jejich pravomoci.
Odpowdnosti a pravomoci by &y vychazet z organizai struktury spolénosti.
PoZadavky na plmi odpowdnosti jsou nasledujici:

» dodrzovani organizai struktury;

» dodrzovani podnikové strategie;

» dodrzovani politiky jakosti;

» dodrzovani odpasdnosti a pravomoci.

4.2.2 Rizeni zdroji

Pro zabezpeeni kvality produktu musi spaleost zaji§ovat odpovidajici zdroje tak, aby
bylo dosazeno spokojenosti zdkaznika. Zstmanci ovliviujici kvalitu produktu musi
byt kompetentni na zaklagaticneho vzdlavani a vycviku. Organizace muséitjejich
pottebnou odbornou Zgobilost a zaji®vat jeji udrzovani. Infrastruktura musi byt
piiméiens stanovena a udrzovana pro dosazeni shody s pdiadaprodukt. Pozadavky
natizeni zdroj jsou nésleduijici:

* zaji¥ovani odpovidajicich materialnich zdipj

» zaji¥ovani odpovidajicich lidskych zdigj

* zaji¥ovani potebné infrastruktury;

e zabezpeéovani vhodného pracovniho prieti.
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4.2.3 Realizace produktu

Vytvoreni produktu je zaji®vanoiadou proces Aby bylo dosazeno jeho deklarované
kvality, vyrobni proces by #h byt procesentizenym. Vstupem do realizace produktu
jsoutizené zdroje a odpeégnosti pracovnik Realizace produktu musi podléh&nto
bodim:

» zaji¥ovat plynuly proces vyroby;

» respektovat poZzadavky zakazinik

* zaji¥ovat pabézné monitorovani a #teni;

» aplikovat vyhodsjSi metody vyroby.

4.3 Kontrola kvality

Zajistni kvality je nedilnou saiasti dole realizovaného systéntiizeni jakosti. Pro jeji
dosaZeni jsou v procesech aplikovaglity a kontroly.

Audity prowtuji prislusny proces a snazi Sespbit preventiva. Tedy, hledaji potencialni
zdroje chyb, vyplyvajici z nedostateho nastaveni procesu. Jejich ukolem je upozornit
na mozné neshody. Audity takigobi jako preventivni metodyzeni neshod. Naproti
tomukontrolyiesi kvalitu po zapeeti vyroby. Zadnou z kontrol nelze povazovat z& vic
¢i mére dulezitou. Kazda plni jisty&el. Kontroly Ize prova#t v pravidelnych intervalech
nebo mimgadre. Podle jejichtasoveho z@zeni rozliSujeme kontroly:
» Vstupni kontrola— zaji¥uje predevsim soulad s kvalitou vstupnich surovin. Ty
jsou v zasa&l zakladnim mititkem @i nastavovani kvality finalniho produktu.
Tyto kontroly probihaji fedevsim ped zapojenim suroviny do vyrobniho
procesu.
* Mezioperahi kontrola— probiha v pkbéhu vyrobniho procesu tak, aby zachytila
piipadné neshody nejlépe ji#i pejich vzniku.
* Vystupni kontrola— hodnoti vysledny produktfipvystupu z linky nebo ip
expedici.

Zabezpéeni kvality by n&lo probihat dl&kontrolniho a zkuSebniho plagdale jen KZP).
V nasSich podminkach prefabrikované stavebni vyrgdylze idealg vyuZzit jako
dokladovy dokument fedstavujici fizenou dokumentaci k zabezpai QMS.
Z praktického hlediska slouzi k zabezpei vyroby. Samotnym KZP je dop@émno
fizeni vSech kontroly kvality vyrolikvcetrg atesti, zkouSek a vlastnosti. Kontrolni
a zkuSebni plan zaznamenava maximum vhodnych i@afoirrtykajicich se kontroly
vyrobku a jejiho planovani. Zafidvanymi zaznamy mohou byt Gdaje o produktu,
stanoveni kontrol nd&fklad z hlediska mist&asu a zppsobu. KZP zohletlje dilezitost
jednotlivych vyrobnich krok a riziko vzniku chyby. KZP dale stanoviigusné
odpowdnosti, zgisob provadni kontroly, dokumentovanijedpis provasghi zkouskygi
kontroly a vlastni vyhodnocentipadné neshody. K sestaveni odpovidajiciho KZP jsou
negastji podkladem:

« technické normy narodnCEN) nebo normy harmonizovan&gN EN);

* vnitropodnikové srrnice;

» firemni technologické postupy. [2]
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4.4 Rizeni neshodného produktu
4.4.1 Neshoda a‘izeni neshodného vyrobku

Neshoda je popisovana jako odchylka od pozadovasttvol. Jinymi slovy Izé&ici, Ze

se jedna o nesoulad se z#iem vyroby. Neshodu si Izeqrstavit jako poruchu nebo
vadu. ,Porucha je definovana jako ukéeni schopnosti objektu plnit poZzadovanou
funkci, zatimco vada jako nephi pozadavku ve vztahu kzamysSlenému nebo
specifikovanému pouzitil6, s. 5] ZjednoduSeéneceno, neshodny vyrobek je takovy,
ktery se neshoduje s pozadavky, kteréddyly stanoveny obvykle na Zatku procesu.
Pritom toto stanoveni je provedeno dsmlouvou o dilo na dany produkt, nebo
prislusnymi normami SN, CSN EN, vnitropodnikové normy a jiné). Nesoulad se
zamerem vyroby nfize byt stanoven na zakkaglastnich poZzadavk nebo pozadavk
deklarovanych nagklad normou, pedpisem nebo vyrobcem v podoliechnicke
dokumentace. Nesoulad s kvalitou vyrobkuizea byt odhalen vzniknout vigschu
vnitropodnikové kontroly, tedy ¥izeném procesu. Takovy neshodny vyrobek se nazyva
zmetek V zasad byva takovy vyrobek wWazen a penechan k dalSimteSeni. Druhou
moznosti je vyskyt neshody u zakaznika. V takovéipagt vznika reSeni neshody
formoureklamace

Vyrobky vykazujici neshodu lze ¢lit na vyrobky opravitelné a neopravitelné
Opravitelnévyrobky mohou nebo nemusi vyZadovat naklady nawprAlternativnim
reSenim je pouziti vyrobku Kgpracovani na prvek substiti. U opravitelnych vyrobk
jsou tedy mozna nasledujiSeni:

e oprava na fivodni vyrobek;

e oOprava na substitmi vyrobek neboli fepracovani.

Neopravitelnévyrobky nelze mnohdy pouzit k dalSimu zpracovasjich poskozeni je
v takové mie, Ze jejich uvedeni do vyuzZitelného stavu fifr@nnakladnd nebo zcela
nemozna. Takovy vyrobek jiz nemusi najit dalSi tndlsi. Pro neopravitelné
a nepouzitelné vyrobky jsaeSenimi:

» skartace;

» kvalifikace na vyrobek se sniZzenou jakosti.

PrestoZe se vyrobek iie jevit jako bezvadny, svoji vaduie skryvat. Takové vad
iikdme skryta. Dale proto vadylime nazjevnéa skryté Tedy ty, jejichZz neshodné
vlastnosti lze odhalit zjevnymi kontrolami nebo pak po pro¥ieni napiklad
zkouSkami, které mohou byt $iwvariantoudestruktivninebonedestruktivni

Zjevné vady u vyrobk jsou ve vyrobnim procesu mnohdizeny obsluhou nebo
automatickou technikou. To platigvazrié u sériové vyroby. Jedna se hifgad o Ezné

vystupni kontroly vyuzivajici detéki (kontrolni) z#izeni nebo lidsky faktor. b
varianty mohou byt vzajemndrmpodporovany. Kontroly mohou byt vicestigwé, zaloZni
a aplikované viznych procesich a fazich vyroby. Vicestopou kontrolou lze
eliminovat vysi pipadné skody.

Skrytouvadu nemusi byt kontrolni technika ani lidsky takéchopen odhalit. Samotnou
vadu nemusi byt schopen odhalit ani koncovy uzivatejre tak se samotna vada nemusi
béhem Zivotnosti projevit. Préizeni této problematiky jsou na vyrobcich prosrad
zkousky. Jednd se o vySe #mwvané zkousky destruktivni nebo nedestruktivnid¥azd
jsou podporovany pravidly stanovenyniiedpisy, kterymi jsou v naSich podminkach
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legislativy naizeni viady, normy’SN nebo harmonizované norr@gN EN. Redpisem,
kterému je WCeské republice mezi ¥gnosti, potazmo koncovymi uZivateliifazena
nevyssi dlezitost, jsou prav jednotné normyCSN EN. Paradoxhale nemuseji byt
nejpropracovajsi a vibec ne nejfisrejsi. Rikladem mohou byt normg¢ SN EN 1339
Betonové dlazebni desky — Pozadavky a zkuSebnidye@BSN EN 1338 Betonové
dlaZebni bloky — Pozadavky a zkuSebni metodyC&8N EN 1340 Betonové
obrubniky — PoZadavky a zkuSebni metody, jejichgablbje doplén o narodni filohu
zabyvajici se odolnosti betonovych vyrabki¢i chemickym a rozmrazovacim latkam.
Tato néarodni floha vychazi z pozadatuk verejnosti a pedevsiim z mistnich
klimatickych podminek, které nastavuji poZzadaviypjaiisnsjsi.

Jednim z vystup dolre fungujiciho systémdtizeni jakosti je, Zze zakaznik obdrzi
bezvadné vyrobky nebo sluzby. Tento cilovy stawnalenamena, Ze nemohou vzniknout
ur¢ité nedostatky uvnitorganizace, které jsowas rozpoznany, zachyceny a napraveny,
respektive eliminovany.

4.4.2 Stanoveni shody produktu s kvalitou danou pedpisem

Bézna stavebni vyroba produkujici prefabrikované bigoje zaji¥ovana soustavou
opakovanych nebo specificky¢mnosti. Vyroba tedy ize byt opakovanymiinnostmi
pokryty zcela neboaste&né. Oba druhy vyroby vyZaduji jistou miru kontrolyohtrolou
automatickym z#zenim, lidskym faktorem nebo ideélnkombinaci. V pipact
identifikace neshody byva inkriminovany vyrobekagen. Takovy vyrobek je ozen

a zcela odélen od vyrobk bezvadnych. U vyskytu &ité anomalie je sipdpokladem
opakované vady pozornost z&mvana na stejnou lokalitu v dalSim cyklu vyrobytdy
vady neboli neshody ozéi@eme jakazjevné Jsme je schopni odhalit vizualni kontrolou
nebo kontrolnim zZdzenim. Jedna se o kontroty zkouSky nedestruktivni. Paraléln
vyroba produkuje neshodkryté které se projevuji zapojenim vyrobku do uzivaeho
kontrolou ¢i zkouSkou. Polotovary nebo vyrobky jsou tedy gtovany zkouSkami
v mist€ vyroby nebo progednictvi specializovanych pracotidkikladem mohou byt
zkuSebni laborate provadjici rozbory pouzitych materidl rentgeny vyrobk,
automatickym systémem nebo odbbproskolenou obsluhou. Z hlediska prevence by
méla byt shoda vyrobk s kvalitou zajisovana zkouskami. Tyto zkouSky lIze provéd
pravidelrt nebo namatkay a to dle druhu vyroby. Mezi hlavni cile &@wvani shody
vyrobki pati:

e Stanoveni shody vyrobku porovnhanim se vzorovym ¢mvk Ten by mil
odpovidat hodnocenifigslusné normy. Vyjimkou mohou bytipady, kdy prvek
nagiklad z hlediska povrchu (vzhledu) odporuje nér@le vyrobce ji povazuje
za zangr. Takovy vyrobek Ize i@sto nabizet. Sp@bitele je v takovych
piipadech nutné na toto dostai& upozornit. Forma fize byt fizna. Vyuzit Ize
nagiklad technicky list vyrobku, prezertd materialy, popis na vlastnim
vyrobku apod. Takovy vyrobek nesmi byt v Zadné&ipaat nebezpény a musi
spliovat vyrobcem deklarované vlastnosti. Hodnocenidghoyrobku vychazi
negastji z prislusné normy.

» Odhaleni piciny vyskytu vady.

» Predchazet vzniku neshodnych pévkabezp&enim vstupnich surovin.

* PnibéZzné odhalovani neshod tak, aby byly vadné prvkazeny a nedostaly se
do dalSich procés
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* Vytvoreni analyzy neshod a stanovit napravnaiepat[4]

Organizace zaji%lje, Zze produkt, ktery neni ve skod pozadavky, je identifikovan
afizen. Neshodny produkt ma pak jeden nebo vice ledifigcich znai:
» poskozeny obaligbirané nebo dodavané komodity (musi byt za&sadnuSen
obal, tj. vlivem jeho poruseni doslo k poSkozerdaiiu);
* neshoda v piu nebo druhu komodity;
» neshoda v terminech dodavky zakaznikovi;
* neshoda v poZadovanych znacich komodity (nefuogt, chybjici dokumenty,
chybny navod k pouzivani);
» neshoda v souvisejicich sluzbach (servis, navriéimoyproduktu);
* jiné znaky neshodného produktu.

V piipact identifikace neshodného produktu pracovnikem <palsti provede
odpowdny pracovnik zaznam o neskod pripact neshody identifikované zakaznikem
reklama&ni protokol. Hmotné produkty (komodity), podel? z neshody, identifikované
pracovnikem spotamosti, oddli odpowdny pracovnik od ostatnich shodnych produkt
av pipact poteby ozndi. Do zdznamu o neshddzdy uvede tento pracovnik popis
neshody. Vysledek kontroly po odstéanpéiciny zaznamena p@éyeny pracovnik.

Odpowdny pracovnik rozhodne, zda provedezkoumani neshody sdm nebo v tymu.
Rozhoduje se na zaklkaglozitosti neshody a vlastnich zkuSenosti. Do t@ingipadré
piizve dalSi pracovniky, podle povahy neshody. Zkaiméneshody se zjigje:

* rozsah neshody (moznygmik neshody do jiného procesu);

* nebezpeénost neshody;

e zavaznost (zda se nejedna o opakovany vyskyt ngshod

* moznost napravy neshody z hlediska technickéholavsiino;

* uneshody, ktera je‘pdmetem stiznosti dodavateli nebo upozariod zakaznika,

rozhodne odpasdny pracovnik o oprawmosti reklamace.

Vyporadani neshodného produktu nebo polotovaru je odwoad doby jeho zachyceni.
Ve stavebni prefabrikované vymlze rozdilnosteSeni zaznamenat téfv kazdé fazi
vyroby ¢i Zivotnosti vyrobku. Neshoda dne proto vykazat mnoho podob. &&ob
vyporadani je tedy odvisly opovahy neshody vyrobladoby zachyceni neshadodle
povahy neshody produktu Ize pro jeji ods#ramouzit gkteré z nasledujicich moznosti
reSeni:
* reklamace u dodavatele (vstupnich surovin);
e vraceni komodity dodavateli a nasledna ¥y dodavatelem nebo zéni
oprava dodavatelem;
e prefazeni do jiné jakostnfitly (tj. zmena ¥idy neshodného produktu tak, aby byl
ve shod s pozadavky, které se liSi odvodnich - vyZaduje souhlas zakaznika);
» oprava (takoveé op&ni provedené na neshodném produktu, abyifjgt@iny pro
zamyslené pouziti);
» vyfazeni (opdeni provedené na neshodném produktu, aby se zkbijéhp
puvodns zamysSlenému pouZziti);
e vyjimka (tj. povoleni pouzit nebo uvolnit ve spdadivanych mezich po
schvalenou dobu).

Pokud by byl signalizovan takovy stav, Ze by dodpradukty mohly ohrozit z titulu
nizké bezpénosti zdravici dokonce Zivot uzivatél je nutné fijmout takova opdeni,
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aby riziko ohrozZeni zdravi bylo minimalizovano. Exhnim gipadem niZe byt stazeni
vyrobki z trhu.

4.4.3 Chybovost

Pricina vzniku chyby je velmi weZitou informaci z hlediska vyt¥@ni napravnych
opateni. Tato informace nam trhe poskytnout jakysi navod pro vytemi opateni
vedoucimu k eliminaci vzniku chyby nebo jeji Upbustrarni.

Preventivni opati‘eni

Preventivni opdeni je okruhtizeni, ktery ma zamezit moznym, potencialnim neéhod
Napiklad @i vyvoji ¢i upravach vyrobku nebo sluzebuieme vyuzit minulych
zkuSenosti a je-li signalizovan mozny problém, ktgy mohl zfisobit neshodu, Ize mu
zavedenim preventivniho opani gedejit. Jinou moznostirf@dvidani je pouziti vhodné
metody planovani jakosti. Ve vSectigadech, kdy jde o produkci vyrolkkteré jsou
z hlediska bezpmosti rizikové, je nutné provéd preventivni analyzu rizik s cilem
predpovdét a eliminovat¢i alesp@ omezit rizikové stavy. Aplikace preventivnich
opateni signalizuje zavedeni spravnych praktik do phazeni jakosti, neltbse jimi
piedchazi neshodam, misto aby se &gn nasled& reagovalo. Stefhjako v gipad
evidence neshod, i wipad prijeti napravnych nebo preventivnich afesli je uziténé
vést zaznamy. V praxi se agkilo spojit zaznam identifikujici neshodu s postugeho
vyieSeni a s vymezenim napravnych tgait @ipadreé i stanovenim preventivnich
opateni pro odstrai jiné mozné neshody. [20]

Napravna opateni

Napravna opaéeni jsou okruhem aktivit, spitvajicim v ugeni @icin, navrZzeni afjeti
takovych opatni, aby se situace neopakovala. Jde tedy dgespaktera se mohou tykat
piislusného procesu a mohou mizmou podobu. Najklad séizeni stroje, vyrna
nastrojeci pripravku, oprava formy, wgzeni vadného materialu, zavedenhisggjSi
kontroly. V rekterych zavaznychifpadech mohou byt ndpravné deai realizovana ve
dvou krocich. Nejprve v podélprovizornich, okamzitych op@nich, ktera vedou pouze
k utlumenici k zastaveni fisobeni negativniho vlivu. Maji ziskaas pro pipravu
systémovych op#&tni, ktera by jiz rla principalré vyloucit vznik (odstranit pi¢inu)
neshodného vyrobku. [20]

Je na vedeni vytvi takové podminky (pracovni, persondlni, provopredpisové), aby

byl zajiS€n potebny pracovni proces.tAuZ jsou tyto podminky sebelepsi, snahou je

vzdy zajistit eliminaci vzniku chyb.t®odu jejich vzniku miZze byt kolik. Mohou byt

negastji vedomé z nedostatku informaciebo znedostatku koncentrace k dafi@nosti

[20]

* Chyby wdomé jsou takove, které vlastni pracovnikisabil nebo o nich alespo

vi. Negastji se jedna o chyby z nedbalosti, Ihostejnostilaajality pracovnika.
Duvoda takového chovani ize byt ogt nekolik. Muze se jednat néajklad
o Spatné vztahy na pracovisti, nedostadée finargni nebo pozini motivace,
neochota pracovat, neochota bifhpsem spoknosti. Jiné ¥domé chyby mohou
byt zpisobeny vlivem nedbalosti pracovnika. Jejich gogim mize byt laxni
piistup k vykonu prace, nadiima Unava, dlouhodébopakujici se pracovni
cyklus apod. Podpora takovéhisgpupu niize byt v budoucnu podpena trvajici
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a dokonalo anonymitou. Opakem zanych vad pracovnika mohou byt vady
zatajované. Bvodem a motivaci takovéhdiptupi mize byt fakt, Ze se stane
Spatnym pracovnikem nebo bude postizen trestemakd€ chvili byva
nezadouci jev maskovan v doénin, Ze se nadp negijde. [20]

* Chyby z nedostatku informaci jsou mnohdy spojen§psgnou komunikaci mezi
pracovniky. Nejedna se vSak pouze o pracovnikyublysiale i pracovniky
managementu. Z&kladem jefedavani spravnych informaci zaloZenych
predeviim na pbézné ziskanych zkuSenostecReSenim chybovosti tohoto
druhu je dobré proskoleni pracovnika, aticzprazeni na novou pozici i formou
pribéznych Skoleni. Op#&tnim k eliminaci vad z nedostatku informaci byvaji
zavedeny i postupy slogji. Takové systémy roztliji pracovniky do skupin dle
jejich zkuSenosti a schopnostiiZRé provozy tak mohou mit s ohledem na
narainost a dlezitost rekolik stupit nadazeni. Fkladem niize byt 3stupouvy
systém. [20]

e Zcela novy zasSkoleny pracovnik pracujici pod kdotropracovnika
vySsiho stup&

e ZkuSeny a spolehlivy pracovnik skolikaletou praxi pracujici
samostaté a nevyzadujici kontrolu jinych pracoviik

» Pracovnik na pozici Skolitele bezchyvladajici nejiiznejSi postupy.

Nositelem chyb z nedostatku koncentrace k dameéosti jsou nejastji stale opakujici
se procesy vyroby, coZ jefipadem i prefabrikované vyroby betonovych vyrbbk
Prikladem mohou byt nekotes bézici pas vychazejici z vyrobni linky, na kterém
pracovnici provag)i dalSi vyrobni nebo kontrolni operace a u kterjelbtizné udrzet
trvalou koncentraci. DalSimi potencidlnimifiggnami mohou byt nedostaie
soustedni pracovnici neboifi§ pracov unaveni pracovnici. Pracovnici, Ktgsou
vyruSovani vijSimi vlivy. Pracovnici, na které je vyvijen na&éimy tlak, mohou snaze
chybovat. [20]
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5 Analyza Fizeni neshod v konkrétnim podniku

Cilem analyzyizeni neshod je shromézdit, vybrat a dgpat data ziskana vigchu
posledniho uceleného stavebniho obdobi. V naggmag od 1.1.2014 do 31.12.2014.
Pro stanoventizeni neshod jeréba vyhodnotit nejen samotny vyrobni proces, ale
I proveditelnost ve fazi zatru. Analyza bude rozdena na dv ¢asti. V prvnicasti bude
analyzovan vlastni procégfzeni neshod a ve druktésti bude analyzovana chybovost
vyrobki. Ke stanoveni chybovosti budou pouzita datdijatgch a vyhodnocenych
reklamaci. Ob¢asti poslouzi ke zhodnoceni staizeni neshod. Z&em analyzy budou
zpracovana data vyhodnocena.

5.1 Predstaveni spolénosti

Spol&nost je ryze ¢eskou firmou zabyvajici se vyrobou betonovychevazi
prefabrikovanych, vyrobk Na trhu spolénost pisobi od z&atku 90 let a jejim
souwasnym vlastnikem je i jeji zakladatel. Na trhu plstnost povaZzovana za lidra
v inovacich, ocemz s¥d¢i nejtizrejSi prestizni oceni, jako je nejlepSi vyrobce
stavebnin za&kolik poslednich stavebnich obdobi. Mimo Sirokytsoent betonovych
vyrobki stavi spolénost do role inovatora ve stavebnictekalik novinek. Napiklad
priahledny beton, betonové Sperky, betonové nadobdnbgt vizitkyc¢i beton imitujici
direvo. Samotné vyrobky jsou sp&hesti distribuovany nejen v tuzemsku, ale vcsgné
dok® do Rakouska, #mecka ana Slovensko. V hodnoceném obdobi &podt
zantstnavala 245 za#stnand. S planovanym néstem vyrobnich kapacit se do
budoucna péta i s dodavkami do dalSich Evropskych zemi. Vysmgle&nosti v oblasti
produkce dlazby, ktera tvionejvyznamgjsi polozku vyroby, p&u pracovnich mist
a navysSeni obratuii predchozim obdobim jefedstavuje tabulka 11.

Tabulka 11 — Vyvoj spolmosti

o Hodnoceny rok
Kritérium
2011 2012 2013 2014
pocet zantstnand 160 183 195 245
navyseni celkového obratu 9% 36% 4% 12%
produkce dlazby [tis. Ah 2 200 2 400 2 760 3170

Prehled struktury Usek spol€nosti je zobrazen v organiad struktde na obrazku

obrazek 10.
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V hodnoceném obdobi spoétest provozovala 11 vyrobnich linek. Z toho 3 linkg
povaZovat za velkokapacitni (Masa, Hess, Henk&hlBd vyrobnich linek a jejich
produkované vyrobky jsou uvedeny v tabulce 12.

Tabulka 12 — Rehled vyrobnich linek

Linka Produkovany okruh vyrobk 1
Ame dlazebni bloky a desky
obrubniky
Columbia dlazebni bloky a desky
svahoveé tvarovky
zdici bloky
ztracené bedmi
Palisadovnik palisady
Pressal dlaZzebni bloky a desky
obrubniky
stiisky

svahoveé tvarovky
meliorani prvky
palisady

Henke dlazebni desky

Hess dlazebni bloky a desky
obrubniky

stiisky

ztracené bedmi

MZA dlazebni desky
obrubniky

stiiSky

stoly, lavice a k¥tin&e
schodigové prvky
Masa dlaZzebni bloky a desky
obrubniky

ztracené bedmi

VHP dlazebni bloky
svahoveé tvarovky
VZA dlazebni desky
obrubniky

stiisky

stoly, lavice a kutin&e
schodigové prvky
plotové prvky

Wet Cast dlazebni desky
plotové prvky
obklady
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Linky mala a velka zahradni architektujsou z pevaznécasti zaji¥ovany personalni
obsluhou. Ostatni linky pracuji v poloautomatickéeaimu a Zadnda z linek neuninge
zcela automatické a obsluhourizené pracovigt Vyrobni linky tak vyZaduji kontrolu
vyrobniho procesu, a to iigsto, Ze &které linky jsou vybaveny Sgiovou vyrobni
technologii. Zejména vystupni kontrola u vSechatyipek vyZaduje kontrolu kvality
lidskym faktorem. Z hlediska planovéani kvality newd spolénosti gimo aplikovana
metoda ¢i nastroj fizeni kvality. Okrajo¥ vyuzivanymi metodami je néglad
brainwriting.

V oblasti zabezp®ni kvality, ochrany Zivotniho prdstli a bezp@osti a ochra®izdravi
pii praci je spolénostrizena dle standaiidintegrovaného systému managementu. Ve
spole&nosti je prosednictvim integrovaného systému managementutbapo:

» planovani;

» nakupovani vstupnich surovin;
e vyroba;

» skladovani;

« expedice.

Integrovany systém managementu je ve spalstiiizen poZzadavky norem:
« CSN EN ISO 9001:2009 Systém managementu kvality;
« CSN EN ISO 14001:2005 Systém environmentalniho memagtu;
« CSN OHSAS 18001:2008 Systém managementu kepsé a ochrany zdraviip
praci.
Z toho certifikace je pravidetobnovovana na systéemy QMS a OHSAS.

5.2 Rizeni neshod dle vnitropodnikovych sriérnic

Ve spol€nosti jsou v oblastiizeni neshod aplikovany 3 zakladnigalik navazujicich
vnitropodnikovych sr&rnic. Snernice jsou koncipovany do integrovaného systému.
Zpracovavaji satasré vSechny ii slozky (management kvality, environmentalni
management a management bémpsti a ochrany zdravi fip praci). Z hlediska
propracovanosti a hodnoceni vyslédlexternich komisi, Izetizeni z hlediska
integrovaného systému ve spoiesti povazovat za velmi kvalitni.tBledné zpracovani
a zajistni systému je s nejtsi pravépodobnosti dilem dkolikaletého udrzovani
systému.

« OS _P3-01 Reklamace od zakaznika

e 0OS_P3-02 Reklamace u dodavatele

« OS_P3-03 Interni neshod§zeni neshod v oblasti BOZP a ZP

OS_P3-01 Reklamace od zakaznika

Z praktického hlediska stmice ustanovuje oblasti:
» platnost, del a divod vypracovani;
* podminky k reklamacim;
* mapu procesuipuplatreni reklamace;
* popis procesu reklamace a réteohi proces;
* rozcleni reklamaci (do 2000, nad 2000, hromadné reldameeklamace na
mnoZstvi nebo typ vyrobku);
» postupieSeni (rozéleni naklad, lhaty pro vyizeni);
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* odpowdnosti a pravomoci;
* seznam dokumeifpro zaznamy (zjivaci protokol, vyjateni k reklamaci).

OS_P3-02 Reklamace u dodavatele

Vnitropodnikova snirnice ,reklamace u dodavatele'stanovuje postupy &eSeni
vyskytujicich se neshod ze strany hodnocené &podti. Jeji zakladni strukturu tkio

« platnost, del a divod vypracovani;

* mapa procesurpuplatréni reklamace;

* popis procesu reklamace (postup, #edi);

» postupieSeni (zjid&ni, navrhfeSeni, opdéni, uzaveni);

» odpowdnosti a pravomoci;

« seznam dokumeft pro zaznamy (evidence dodavatelskych reklamaci,

reklama&ni dopis/protokol).

OS_P3-03 Interni neshody§izeni neshod v oblasti BOZP a ZP

Dokument zabezgeje fizeni neshod z hlediskaeguipisu v oblasti BOZP a ZPi&eni
internich neshod. iBstoZe jsou sémnice mnohdy dokumentem pouze formalnim,
z hlediskarizeni neshod je tato smmice klicova. Jeji citace je nasledujici:

.Internimi neshodami (neshodné produkty) se rozoeshody, které jsou identifikovany
v ramci vyrobniho procesu je3tred samotnym dodanim vyrobku zakaznikovi.
Spolenost Beton Broz s.r.o0. zajifie, aby produkt, ktery neni ve sialdefinovanymi
pozadavky, byl identifikovan/éen, aby se zabranilo jeho nezamyslenému poeht n
dodéani. Kontrolnimi misty, kde je mozZné neshodagiykt identifikovat jsou:

1. Vyrobni proces
Probiha vstupni, meziopefiai kontrola a vystupni kontrola, jejichz cilem je
odhalit neshody vzniklé v dané vyrobni fazi. Jetypms/ano dle kontrolniho
a zku3ebniho planu, gmice ,0S_H3-01 Rizeni vyroby* a jednotlivych
technologickych postupprocesu H3, a dale také podle &nmice ,0S P2-04
Monitorovani a réeni proces a produki”.

2. Naskladrni vyroblg
DalSim kontrolnim mistem jégvoz a umighi zabalenych vyrolikna stanovené
skladovaci misto, kdy pracovnik skladu kontrol@skiadrni spravného druhu
vyrobki: na urené skladovaci misto, kontroluje spravné dena vyrobk
prislusnym paletovym Stitkem.

3. Expedice vyrohk
Pracovnik skladu f nakladce vyrobik kontroluje zejména spravného oZeai,
shodu oznéeni se samotnym vyrobkem tak, aby se v maximalanénove
vylowilo naloZeni nespravného druhu a mnozstvi vyiigbk
Pracovnik ostrahy # vyvozu z vyrobniho zavodu kontroluje fyzicky retwbz
a druh vyvazenych vyrobla mnozstvi palet v souladu s exgadn listem. Pokud
pracovnik ostrahy zjisti neshodu je povinen zastayvoz a kontaktovat
vedouciho skladu, ktery zajisti naprajZdroj: Interni smdrnice spolénosti Beton
Broz s.r.o.]

Vybranymi a souvisejicinfidicimi dokumenty k vySe uvedenym &micim jsou:
« OS P1-01 Rizeni dokumerita zaznari
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e OS P1-04 Monitorovani agfeni proces a produkit;
e OS P4-01 Napravna a preventivni dpatf;
e OS M1-04 Neustalé zlepSovani.

OS_P1-01Rizeni dokumenti a zaznani

Smérnice dava podft k vytvoreni, obnoveni, sprév a udrzovani dokumeint
zabezpéujicich systéem.

OS_P1-04 Monitorovani a néieni proces a produkti

PoZzadavkem vySe jmenovanéd&nice je prova& monitorovani a rfeni jak proces,
tak i produkti. Na zaklad znalosti vysledi téchto neteni je moZné posuzovat vykonnost
jednotlivych proces, hledat pilezitosti ke zlepSovani a uptatvat jeji principy. Obecna
struktura normy je uvedena v nasledujicim bodovémmamu:
» platnost, del a divod vypracovani;
e popis procesu (monitorovani a érani proces, monitorovani a w®ieni
produktim, pouzivané statistické metody a nastroje ISM);
* odpowdnosti a pravomoci;
» seznam dokumeitpro zaznamy (kontrolni a zkuSebni plany, protokakguseni
vyrobka apod.).

Smernice uvadi pehled moznych a pouzivanych metod monitorovanéisemi, ktery je
pouze obecnym postupem bez blizSi specifikace.

OS_P4-01 Népravna a preventivni opaeni

Smeérnice stanovuje aplikaci preventivnich dfeai pro pedchazeni potencialnich
problémi. Predchazenim preventivnimi opanimi je jednodussi a m&makladné nez
odstraiovat nasledky affXiny jiz vzniklych probléni. Aby bylo gedchazeni vznik
problémi efektivni a @inné, musi se jednat o systematickénnost. Dale stanovuje
napravna opaeni, ktera pedstavuji reakci na vznikly problém s cilem navnmno
a zrealizovat takova opahi, kterd zamezi opakovanému vyskytu tohoto problé
v budoucnu. ZjednoduSena struktura je uvedenaleddfcich bodech:

» platnost, del a divod vypracovani;

* popis procesu (navrh moznych zdrgjro identifikaci problém, analyza fcin
problémi, popis problém, okamzitd opdeni, stanoveni opani, zavedeni
opateni, o¥teni efektivnosti, zaznamitzeni opateni)

* odpowdnosti a pravomoci;

* seznam dokumefita zaznam (zdznam ofizeni napravnych a preventivnich
opatenich, seznam napravnych a preventivnichiepgt

OS_M1-04 Neustalé zlepSovani

Zamerem snérnice je snaha o neustalé zlepSovani zejména propcies a produki tak,
aby se zvySovala vykonnost a zainteresovanym strasaginaselo prosgch. Usili
0 neustalé zlepSovani je podporovano ISM, kterjhatanim odpovidajici politiky
kvality a z ni vychazejicich dilkvality tvori zakladni ramec pro zlepSovani vykonnosti.
Struktura normy je uvedena v nasledujicim bodovémmamu:

* cil smernice;
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» zlepSovani (ISM, organizai struktury, lidského faktoru, firemni kultury,
pracovniho a zivotniho prdedi, firemniho systému);

* odpowdnosti a pravomoci;

* seznam dokumetta zaznarn.

5.3 Praktické rizeni neshod ve spotaosti

Z hlediska mista &asu vyskytu neshody, jsem neshody v praktické agiikozdlit na
neshodyinterni aexterni

5.3.1 Interni ¥izeni neshod

Interni fizeni neshod fedstavujefizeni kvality vyrobku od za#nu jeho vyroby aZz po
dodani zbozi z&kaznikovi. V tomitasovém rozmezi vyrobek podléha nasledujicim
fazim.

e zaazeni nového produktu;

* vyroba produktu;

» kontrola kvality i vyrobe;

» skladovani;

* expedice;

e zkuSebni plan.

Zai‘azeni nového produktu

Zarazeni zcela nového nebo upraveného prvku do vypibychazi zasr vlastni
vyrobek vyralst. Tento zamir vychazi nejastji z pozadavku zakazniknebo vlastnim
zangrem nabizet novy, doipkovy nebo substituujici produkt. Navrh k vyiotiredklada
obchodni odéleni nebo majitel spoémosti. Navrzenim prvku dochazi k jehdazeni do
seznamu novych produktZarazeni vyrobl, jejich zpracovani, proveditelnost a dalSi
souvisejici pozadavky a plany jsou projednavanparadach novinekformou diskuse
neboli obdobou brainstormingu. Roli moderatora ptkxistavuje majitel spaiaosti.
Ukolem Gastniki fizeni je vytveit zadany produkt. ifpadné a eekavané komplikace
budouciho vyrobkuifpvyrob¢, dopra¥ ¢i zpracovani jsou zhodnocenyastniky porady.
V této fazi eliminace fipadnych komplikaci ma hlavni vyznam vyrobni é&ddi

a oddleni realizaci. Jejich zastupci peduji proveditelnost a podminky proveditelnosti.
V piipact zjisteni komplikaci vyroby neboifpadného fedpokladureSeni reklamaci na
stavajici obdobny prvek se navrhuje substituujiiek. Cilem je tak nahradit prvek
a vyhnout se potencialnim neshodam. Porady novsmk ged zadazeni vyrobk do
prodeje organizovany v ptu priblizné 5-6 ¢leni v ¢éasovém rozmezim 15-30 wihak,
aby vznikl dostatek prostoru pra@ipravu novych podklada spl@ni zadanych ukal
Vysledny p@et porad vychazi z n&foosti gipravy prvki. Obdobi vylru a koordinace
zarazovanych novych vyrolikdo vyroby tak probihatlizné v casovém horizontu 4
meésial. Porady sedastni zastupci zakolika oddleni spolénosti. Redevsim obchodni,
vyrobni a investini. Roli zapisovatele zajidje asistentkaeditele. astnici porad
novinek i zavadni vyrobki jsou uvedeni v tabulce 13. Z hlediska aktualnikieoye
jsou vyrobkytazeny do stay, viz tabulka 14.
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Tabulka 13 — Wastnici porady novinek

Pracovni pozice Funkce

feditel spolénosti koordinator procesu

vedouci vyroby zastupuje konkrétni vyrobni linku
vyrobniteditel prezentuje vyrobni moznosti
asistentk&editele dokumentuje a shrondafje podklady

Prikladné okruhyfeSeni Uvodni porady novineki gava@&ni novych nebo inovovanych
vyrobki jsou nasledujici:
e predstaveni navrhu nového/inovovaného vyrobku (noapad, konkurefni
produkt);
» predstava o vyvoji (1. rok 5 forem, 2. rok navySemitp forem, 3. rok fesunuti
na poloautomatickou linku);
» diskuse o vyrobnich moZnostech vyroby;
» navrh formy (material, vyrobni linka);
» zadani vyroby formy nebo modelu (vlastni vyrobapia subdodavkou).

Prikladné otazky z nésledujicich porad novinek:
» Jaky je aktualni stav vyvoje?
» Je splino z hlediska terminu?
» Kazdy potencialni produkt ma vlastni dokumentagiodol® navrhi aieSeni.
V priabéhu zapracovani pnikdo vyrobniho programu spg@leosti jsou budouci

vyrobkyfazeny dofi stavi.
Tabulka 14 — Stavy vyvoje prik
Stav Popis
rozpracované prvky, na jejichziazeni do vyroby se pracuje
odlozené zenzeni prvk je odloZzeno na nasledujici sezénu
zrusené prvky, s jejichZ vyrobou se jiz ve spobesti nepoita

Postupnym zapracovanim, zkouskou vyroby, prohla&oidy kvality vyrobku ve
zkuSebni akreditované laboréitoa vydanim platného prohlaSeni o skodebo
o0 vlastnostech je prvek izzen do sortimentu zboZzi.

Zjisténe rizikove faktory fi zarazovani novych produit

» absence preventivnititzeni neshod.

Vyroba produktu

Dulezitymi zdroji informaci pi vyskytu neshodného produktu je vyrobni proces kd
mohou byt zjevné neshody patrné okagz#aznamenavaji je zkuseni pracovnici na
pozicichlisars aobsluha paletizace/yjime¢ne jsou neshody zachyceny ridgad v dol
expedice zboZi ve vyrobnim z&wod DalSim vyznamnym zdrojem informaci
vyskytujicich se vad jsouipaté reklamace zakazrik
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Kontrola kvality p ¥i vyrobé

Kontrola kvality vyrobk je zajifovana s ohledem na typ vyrobku, vyrobni technologii
a druh vyrobni linky (réini vyroba, poloautomatick& linky). Zpoby kontrol linek fi
vyrobe¢ jsou uvedeny v tabulce 15.

Tabulka 15 — Kontroly na vyrobnich linkach

Linka Kontrola

Ame MK a vystupni vizualni kontrolou + kontrola &S
Columbia zajisovana vystupni vizualni kontrola
Palisddovnik | zaji®vana meziopetai a vystupni vizualni kontrolou
Pressal MK a vystupni vizuélni kontrolou + kontreigek
Henke MK a vystupni vizuélni kontrolou + kontrolgSek
Hess MK a vystupni vizualni kontrolou + kontrolaSek
MZA zajistovana vystupni vizualni kontrola

Masa MK a vystupni vizualni kontrolou + kontrolaSek
VHP MK a vystupni vizualni kontrolou + kontrola e}
VZA zajistovana vystupni vizualni kontrola

Wet Cast zajifovana vystupni vizualni kontrola

Mezioper&ni a vystupni kontrolyigdstavuji kontrolu:
* vzhledu (defekty);

e vysky;
» barevnosti a probarveni vyrolgk
e vlhkost.

Vystupem kontroly je vystaveni vyrobniho Stitku sttiého na palé&ts vyrobkem.
Vyrobni Stitek je opa@en datem vyroby a jménem vystupniho kontroloraiiyguk linek
MZA, VZA a Wet Cast neni z expedovaného vyrobkurmp@aiméno vystupni kontroly
kvality. Na zadné lince neprobihd kontrola kvalitstupnich surovin. i#hled
probihajicich kontrol ve fazi vyroby, je uvederabtice 16.
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Tabulka 16 — Z&gazené kontroly do procesu

Faze Procesy Kontrola
stanoveni pozadavkna vyrobek neni
stanoveni zékla_dnich pararﬁi’ehudouciho vyrobku neni
(rozmery, specifikace materialu)
navrh receptury betonoveé gan neni
volba vyrobni linky (zvoleni technologie vyroby) me
stanoyenl' zfisobu vyroby forem (vlastni, outsourcinghem,

<urh kombinace)

navr stangverll’ materidlu pro vyrobu forem a jejich neni
mnoZstvi
névrh, pglqtizace (mnozstvi vyrabka palet, neni
prokladani)
stanoveni vstupnich surovin neni
stanoveni vyrobniho postupu neni
uréeni vyrobniho tymu neni
skladovani (oSébvani) forem neni
piiprava forem neni
piiprava vyztuze neni

vyroba skladovani vstupnich surovin neni
piiprava smisi neni
vyrobni proces mezioperani
paletizace vystupni

skladovani zpﬁ§ob squdovéni (stohovani palet, ochrana proti neni
powetrnostnim vlivim)
expedice nakladka a expedice zboZi ze zdvodu slab&

Zjisténé rizikové faktory vyroby:

* ulinek VZA, MZA a Wet Cast absence podrobné vysilontroly a oznéovani
0 provedené kontrole.

Skladovani

Prevaznacast polotovak ¢i hotovych vyrobk je usklad&na v nekrytych prostorach.
ZboZi je tak vystavenaoigobeni postrnostnich vlivi. VnéjSi ochranu vyrobk dle druhu
tvoii stretch-folie, stretch-hood,igkryv. RedevSim zbozi gmyslového charakteru
(neprobarvené, slouzici jako ztracené Bedmpod.) je skladovano bez&g i ochrany
proti zn&isteni nebo @sobeni pow#trnostnich viivi. ZboZi je uloZzeno na paletach
z daivodu mozné okamzité manipulace.

Kontrola stavu kvality zboZi ve spdéleosti probihd 1x ¢ v mesici fijnu. Je
kontrolovan vizudlni vzhled vyrolik(vapenny vykit, zneisténi, st&i) a stav obail

V piipac nesplrni stavu kvality vzhledu ffipadré i technickych vlastnosti (trhliny,
pérovitost apod.) je zboZi zlikvidovano nel@ipzeno do skupiny vyprodejového zboZzi
se snizenou cenou.i®Eh kontroly Ize shrnout do nasledujicich bod
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* navrh pracovnika skladu négpazeni zbozi;
* sestaveni seznamu navrhovaného zbozi;
* zhodnoceni stavu reklagrd@m technikem a navrzetgseni;
* ponechani vyrobku bez zasahu v kategorii zboakbsti;
» prefazeni do Il. jakosti;
e prefazeni do vyprodeje za sniZzenou cenu;
* vycisténi tlakovou vodou;
o piebaleni.

Zjisténé rizikové faktory skladovani:
» absence kontroly pravidelného stavu vynibbk

Expedice zbozi

Expedice zboZi z vyrobniho zavodu je z&#na pracovniky skladu s tim, Ze vlastni
manipulace se zbozim je zdp¥ana pomovi vysokozdviznych voaikExpedice zboZzi
ze zavodu se sklada ze dvou prdcéshystani a nakladka. Chystani neprobiha u kazdé
nakladky. Chystano je zbozi tegtji den ped planovanou nakladkou. Chystani je
upiednosiiovano u zbozi s nasledujicimi kritérii:

o zakazky slozené zt8iho p@tu vyrobki;

* zboZi ve vySSi cenoveé kategorii;

» pri dopraw do vzdalesjSich mist od vyrobniho zavodu.

Chystani zakazky zajigje pracovnik na zakladpripraveného expeéiho listu. Dle
expedéniho listu pracovnik skladu shromazdi uvedené pgloa rékteré z mist, Wwené
ke skladovani chystaného zbozi. Potvrzeni provedenéchystani a uvedeniegného
mista uloZeni je pracovnikem skladu uvedeno nad&pien listu. Expedini lis je
odevzdan pracovnici expedice. Vyhodami chystanfizjsou:

» predejiti zadrZzovani dopravcehem nakladky;

* v¢asnéreSeni pipadné absence zboZi na sktad

e Usporacasu pi nakladce (mozné odbavenét§iho mnozstvi zboZi v nejvice

vytizenych obdobich stny).

Zjistené rizikové faktory expedice:
* u rekterych palet chyfjici vyrobni Stitky;
* malé a lite citelné vyrobni Stitky;
» absence kontrolyipexpedici.

ZkuSebni plan

Z hlediska certifikace, udrzeni systému manageméndlity, fizeni kvality vyrobk
a dodrzovani deklarovanych paranietfjsou vyrobky podrobovany zkouSkam
nezavislych akreditovanych zkuSeben (TZUS, VUT Usstavebniho zkuSebnictvi,
Stachema CZ s.r.0.). Na vyrobcich jsou prevégd
e Zkousky typu- potebné pro uvoléni vyrobki na trh a ozngeni certifikatenCe .
Tento druh zkousSky je provéad jednou. Dle typu prvku jsou prov&ds zkousky
pevnosti (pevnost v tlaku, pevnost v tahu, pevaagtybu), odolnostii mrazu,
odolnost w¢i chemickym a rozmrazovacim latkam, razg obrus, smyk apod.
» Kontrolni zkouSky kvartalrd- probihaji na skupinach vyrobKplosné dlazby,
dlaZzebni bloky, obrubniky, zdici bloky) pravidélkazdy kvartél. Tento druh
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zkouSek je zagten na zkousky obrusu, odolnosti¢v mrazu, odolnosti &i
chemickym a rozmrazovacim latkam.

» Kontrolni zkousky pravidelne- prowiuji kvalitativni parametry vyrohk
v pribéhu jejich dodavani na trh. Tento druh zkousky jevackn po vyrobnich
SarZzich. Do zkuSebnich laborétgsou vzorky odesilany kazdyéasic. ZkouSky
jsou zandteny na rozrérove parametry a deklarované pevnosti.

* Mimoradné zkouskyjsou provadny na prvcich jejich deklarované vlastnosti jsou
zpochyhiovany. Nefastji v ramci reklamanihotizeni.

Vysledky kontrolnich a pravidelnych zkouSekkteré jsou z hledisk&izeni kvality
zkouSkami zésadnimi, jsou zpracovavany dehfgdnych zaznaim Nasled# jsou
prezentovany a vyhodnocovany na vyrobnich poradquie€nosti. Rikladem takto
zpracovanych hodnot pevnosti je tabulka 17.

Zjistene rizikove faktory zkuSebniho planu:

» absenceiedpisu, zdznamu a kontrolyi pdentifikaci neshody ve vyrab
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Tabulka 17 — Hklad zdznamu vysledkzkouSek pevnosti ze srpna 2014 [Zdroj: sfrabst Beton Broz s.r.0.]

Pevnost:
Nazev: \?ﬁm ) Norma: Zkouska: Protokol: Linka: |[Vzorek 1: |Vzorek 2: | Deklarovana: | Pmmeérna:
_ [Mpa] [Mpa] [Mpa] [Mpa]
Parketa8 | 14954914 CSNEN [Pevnostv |oor a1/ | pressal 52 57 >36 55
slepecka 1338 pricném tahu
Icko6 = | 59 89014 SNEN [Pevnosty oo 0914 | pressal 37 3.6 >3.6 37
slepecké 1338 pricném tahu
Pridlazba | 5 g 541 CSNEN [Pevnosty oo 0914 | pressal 53 52 min4,0| 53
travnikova 1339 ohybu
Pridlazba | 1 g 5574 CSNEN [Pevnosty |\ poe 0914 | pressal 7.0 4.3 min4,0| 57
travnikova 1339 ohybu
Pridlazba 10| 20.8.2014 =N EN [Pevnosty Iope 09114 | pressal 7.0 5.9 min 4,0 6.5
339 ohybu
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5.3.2 Externi Fizeni neshod

Externi fizeni neshod, kteréigdstavujereSeni jiz vyskytujicich se reklamaci od
zakaznik (obchodnich partnérc¢i koncovych uzivateél zbozi), je velmi dlezitym

a zasadnim podkladenti geSeni ndpravnych ogahi. Podrobna evidence reklamaci je
ve spolénosti vedena u reklamaci, ve kterych cena reklaméva zbozi flesahne€astku
2000 K bez DPH. V hodnoceném obdobi byly tyto reklamaedeny jednim
reklam&nim technikem ve spolupraci s vedouci technickipravy a reklaméniho
odctleni.

PostupreSeni reklamaci od odératela

Prijeti reklamace (mailem, telefonicky, osobni ndvét zavodu)
Po pijeti reklamace zboZi je vyskyt neshody pfi@n. BiZny zpisob je:

e prowieni z dodaného vzorku;

» prowieni z fotodokumentace.
Podle druhu reklamované neshody je zvolen odpdeidapstup. V prvni chvili
fizeni jsou prosteny aktualni skladové zasoby na vSech pkéch spolénosti.
NejcastjSim postupem asfeni vyskytu neshody je provedeni mistnihaeset
v mis€ zpracovani reklamovaného materialu. Krékaeni jsou nasledujici:

» Zjisteni stavu vyrobku;

» provedeni ohledani mista realizace;

* provedeni zapisu;

* pofizeni fotodokumentace;

* odebrani vzorku;

» owieni skladovych zasob vyrobnich zaupd

* provedeni Séeni ve vyrobnim zavag

» provedenim zkouSek ve zkuSélstavebnich dilc

e stanoveni fesné nebo mozn&ipina vzniku dané neshody.
Prezentace probihajicich neshod na vyrobni g tydre).
Dle priciny vyskytu neshody je hledan nejvh@gi zpisob odstragni neshody
s ohledem na nakladgSeni.
Stanoveni napravnych opai.

Priklady reklamaci a napravnych ofati zaznamenanych igSeném obdobi jsou
uvedeny v tabulce 18.

Tabulka 18 — Hpady reklamaci a napravnych ofesti

vyrobek duavod reklamace napravné opateni

sloupek praskani Uprava receptury betonovéssm

plotové desky| posSkozeny dekor

Uprava vyrobnich forem a modelu pro vyrob
forem novych

o

dlazba praskani na palet |Uprava paletizace a stohovani palet
dlazba dirky na povrchu zlepSeni podminek mezidgpékontroly
dlazba nefesné rozréry Uprava technické dokumentace vyrobku
dlazba vapenny vyky bez opatni (neni vadou vyrobku)
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Prikladnou reklamaci je reklamace na r@rové nepesnosti plotovych desek. Jeji
pribéh je nasledujici. Na zakladreklamacecislo 18-07-14 ze dne 25.7.2015, na
rozmerové nepesnosti plotovych desek Broz Nova Troja, pdb Seteni v misé
realizace a ve vyrobnim zavospolé&nosti. Z namdienych hodnot vySek plotovych desek
bylo zjiS&no nasledujici. Jedna strany vysky desek vykazavalaerové nepesnosti
-4 mm. Roznrové nepesnosti deklarované technickou dokumentaci vyrolbkeré
vychéazeji z hodnoceni norn§SN EN 12839 Betonové prefabrikaty — Prvky pro ploty
jsou v rozmezi +5 mm. Dle vySe uvedeného se tefgdné o vadu vyrobku.iBstoze

v tomto gipadt nelze shledat nedostatek ze strany vyrobce, sdtav poli plotovych
desek do konstrukce plotufipmontazi plotového systému dopsemym zmisobem

v technickém listu vyrobku, dojde stiam k vyslednym vySkovym négsnostem plotu
az 16 mm. Zdvodu této vysledné vyrazné rrepnosti, bylo realizovano napravné
opateni v podob Upravy vyrobnich forem. Na zakkadeéto Upravy jiz nebyla na tento
vyrobek evidovana zadna reklamace tohoto typu.

Analyza reklamaci od odlgrateli v hodnoceném obdobi

Aby bylo patrné, které vyrobky zakaznici povaZug meshodné, budou pouZita
a analyzovana data ziskana zreklamaci. Remiim jednotlivych reklamaci bude
vytvoren grehled, které vady, linky a vyrobky jsou tak prozemi pd&tu reklamaci
klicové. Vycet pijatych reklamaci k jednotlivym prélkn je uveden v tabulce 19.
Zdrojem tchto dat byly reklamace uvedené Wigee 1. Témt kazda reklamace
piedstavuje nespokojenost zakaznika s kvalitoupazmhledu na to, zda se ve vysledku
jedna o vadui nikoliv. Duvodem niiZe byt rozdilny pohled na kvalitu prvku. Z tohoto
duvodu je v tabulce 19, zaznamenan rozdil mezigro @ijatych reklamaci a pitem
opravrénych reklamaci. Pro nas$ vystup budailedité reklamace oprawné Nicmérg

i reklamace ovlivniteln@ro nas budou znamenat jakysi pétcen prostor ke zlepSeni.

Tabulka 19 — Seznantifatych reklamaci za rok 2014

Prvek - Reklamace —
Prijaté Opravnéné Ovlivnitelné

Icko 9 5 5
Okrasna tvarnice 12 0 0
Venezia 6 0 2
City 2 0 0
Kostka 20/20 11 2 5
Mozaika 7 2 3
Parketa 23 2 4
Deska Nova Troja 7 3 5
Stiiska 10 3 5
Nice 5 2 2
Carcassonne 2 0 0
Dlazba vegetni 3 0 0
Sevilla 2 1 1
Superkombi 6 3 3
Bridlice 40/40 5 2 2
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Prvek ” Reklamace —
Prijaté Opravnéné Ovlivnitelné
Archico 2 0 0
Bazénovy lem 2 1 1
Dlazba History 7 0 0
Monaco 7 4 4
Palisdda 8 6 6
Sloupek Nova Troja 8 5 5
Ztracené bedmi 2 0 0
San Marino 4 0 0
Uni dekor 3 1 1
Truhlik Hektor 2 2 2
Svahova tvarovka 2 1 1
Prkno Tvd dieva 4 2 2
Quarcit 40/40 3 0 1
Obrubnik 6 2 3
Lavice Tv& dieva 3 3 3
Kombitrio 1 0 0
Dlazdice vymyvana hr. 6 1 4
Dlazdice Gabro 2 0 0
Lucca 1 0 0
Lavice vina 1 0 0
Dlazba Modern 2 0 1
Obdélnik 20/30 1 0 0
Odpadkovy kos 1 1 1
Pridlazba 1 0 0
StiiSka Nova Troja 1 1 1
Schodi$ova deska 1 0 0
Schodigovy stupé 2 1 2
Sloupek Modern 1 1 1
Stal Tvér dieva 1 1 1
Plotova deska Modern 1 0 0
Zdici blok History 1 0 0
Dlazba ploSna 24 5 7
Icko 8 kraj 1 0 0
Podestova deska 1 1 1
Cremona 2 0 0
Valletta 1 0 0
celkem: 226 64 85

Z vySe uvedenéhaghledu je patrné, zéggvaznowastopravrenych reklamactzastupuiji
dlazebni bloky jak gmyslového charakterudto, Kostka 20/20, Parketa, Uni dekor),
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tak i dlazebni prvky sijlanou estetickou hodnotou a s vysSi cenou (Mozaikee,
Sevilla, Superkombi, Monaco). Obdobny treriégstavuje i Dlazba ploSr Bridlice
40/40. DalSimi gevladajicimi vyrobky jsou prvky plotového systémoMd Troja (desky,
sloupky, stiSky) a Palisady. DalSi vyzna®jgi skupinou zvysSujici gt opravinych
reklamaci jsou vyrobky zahradni architekturyia{Stavice, Odpadkovy koS, Dlazdice
s vymyvanou branou, schodi®é prvky). Vzajemné porovnani ¢gia reklamaci mezi
jednotlivymi prvky je s ohledem k jejich rozdilnénespedovanému mnozstvi vyrobku
v daném obdobi zavéjci. Divodem jsou vzdjemné technologické konstrukini
rozdilnosti rkterych prvkKi. Napgiklad u Ztraceného bedni a dlazby Lucca jsou
vysledné hodnoty nesrovnatelné. Ztohotdvatu pacet reklamaci k celkovému
expedovanému mnozstvi pomineme. Cilem je tak shivgsiednéhocisla u vSech
poloZzek bez ohledu na jeho vyrobe&iéprodané mnozstviOvlivnitelné reklamace
zastupuji jak vyrobky neshodné, tak i shodné. ZeuhhzvySovani kvality vyrobhkse
jedna o zasadni parametrt Az je tedy vyrobek shodny nikoliv, v daném pipact je
prostor pro zlepSeni jeho kvality. Vhadmastavenym napravnym opextim, tak Ize
snizit paet reklamaci a zvySeni kvalitu a spokojenost zéak#zry vysledki cetnosti
ovlivnitelnych reklamagie patrny podobny trend jakoreklamaci opravenych Mirny
nariist ovlivnitelnych neshod je u zboziipnyslového charakteru (Kostka 20/20, Parketa,
plotovy systém Nova Troja).

Celkovy p@&et neshod, které bylo mozné v hodnoceném vyrobitidoloi ve vyrobnim
zavod zjistit nebo eliminovat, byl ¢en z evidovanych reklamaci v hodnoceném obdobi,
viz priloha 1. Tyto neshody jsou v tabulce ommay jakoovlivnitelné V opa&ném
piipadt se jednalo o reklamaceeopraviené nebo ve vyrob neovlivnitelné.
Neovlivnitelnymi neshodami jsou ndklad poSkozeni vyrobku zakaznikem nebo
barevné rozdily, jejichz #€inami jsou vyrobou neovlivnitelné faktory. &
ovlivnitelnychaneovlivnitelnycmeshod v hodnoceném obdobi je uveden v tabulce 20.

Tabulka 20 — Rehled neshod

Celkem reklamaci Ovlivnitelné neshody Neovlivniteld neshody
226 85 141

DalSim rozdlenim vyskytujicich se neshod je rehi podle vyrobnich linek.
Z vysledki uvedenych v tabulce 21 jgéegmé, Ze nej§tSi castopravrenych reklamaci
vznikla na vyrobcich z linky Ame, dale VZA, MZA, &sal a Henke, coZ odpovida
i hodnoceni neshod podle druhu vyrobku. Steéak i mozna ovlivnitelnost kvality ze
strany vyrobce koresponduje s trendapnavrenych reklamaci
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Tabulka 21 — Reklamace vztazené k vyrobnim linkam

Linka Reklamace
Prijaté Opravnéné Ovlivnitelné

Ame 70 18 22
Columbia 29 1 3
Palisadovnik 6 3 4
Pressal 15 6 7
Henke 26 6 9
Hess 17 5 8
MZA 19 7 12
Masa 15 1 1
VHP 1 0 0
VZA 17 11 12
Wet Cast 11 5 7

Graficky jsou pak hodnoty znaz@my na obrazku 11.
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Obréazek 11 €etnost reklamaci k jednotlivym vyrobnim linkam

Z aplikace Paretova diagranéetnosti vSech evidovanych reklamacéiore priority

feSeni reklamaci.

Uspidanim neshod podl&etnosti ndm poidZe ucit, na které

neshody bude nejlepsi se zdinz hlediska efektivniho snizeni gia neshod. Sazené

cetnosti neshod prezentuje tabulka 22.
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Tabulka 22 Cetnosti vSech evidovanych reklamaci nad 2 080 K

vada Cetnost

Absolutni Relativni Kumulativni
vykvét 54 0,239 24 %
barevnost 50 0,221 46 %
praskani, trhliny 30 0,133 59 %
ostatni 26 0,115 71 %
rozmerova nepesnost 20 0,088 80 %
poSkrabani 13 0,058 85 %
posSkozeny naslap (dirky) 8 0,035 89 %
drolici/odlupujici se naslap 7 0,031 92 %
prohnuti prvki 6 0,027 95 %
poSkozené hrany 5 0,022 97 %
porovitost 4 0,018 99 %
Spatné vymyti/vytryskani 3 0,013 100 %
celkem 226

Z vynesené Lorenzovikky na obrazku 12 je patrny bod zlomu na hra8@cPocetnosti
neshod. Tento bod zlomugalstavuje hranici pro nejiinn¢jSifeSeni neshod. Z Lorenzovi
kiivky je pak zejme, Ze ficinami, které vyraz&i snizi neshody, jsou vyskyt vapenného
vykvétu, barevnost, praskani/trhliny, ostatni, rézové nepesnosti a poskrabani.
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Obrazek 12 — Pariet diagram vSech evidovanych reklamaci

Cetnosti zaznamenané na obrézku 12, jsatievy veskerych reklamaci. Z technického
a technologického hlediska vSak nejsou vSechnyame&te ovlivnitelné. Bkteré
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reklamované vlastnosti vyroblsou tak nafiklad pirozenym jevem, které neni schopen
vyrobce zcela nebaibec ovlivnit. Resto i s touto skupinou reklamaci je nutné pragovat
nagiklad formou upozorni zakaznika na mozny vyskytiwzeného jevu vyrobku.

V sowtasném hodnoceni je ¢etnosti odstieme. Odstragnim neovlivnitelnych
reklamaci pak vytvidmecetnosti, které jsou pri@Seni opdéeni a snizeni @u reklamaci
realre spinitelné. Tyta:etnosti jsou patrné v tabulce 23.

Tabulka 23 -Cetnost ovlivnitelnych reklamaci

Cetnost

Vada . — —

Absolutni Relativni Kumulativni
praskani, trhliny 19 0,224 22 %
barevnost 14 0,165 39 %
rozmerova nepesnost 14 0,165 55 %
ostatni 12 0,141 69 %
poSkrabani 10 0,118 81 %
poSkozené hrany 6 0,071 88 %
drolici se naSlap 6 0,071 95 %
prohnuti prvki 2 0,024 98 %
vykvét 1 0,012 99 %
porovitost 1 0,012 100 %
celkem 85

Z grafického zobrazeni a pomoci Lorenzawky na obrazku 13 je patrné, Ze vady, které
budou pro sniZeni gtu reklamaci kifové, jsou praskliny, trhliny, barevnost, romova
nep'esnost, ostatni, poSkrabadiigadré drolici se naSlap a poSkozené hrany. Za hranici
vyrazného snizeni reklamaci jsem tak povazoval 8Be¥hosti vad. V porovnani

s diagramem vSech reklamaci dosto gmsouzeni ovlivnitelnych neshod ke stanoveni
rozdilného vystupu.
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Obrazek 13 — Parniet diagram ovlivnitelnych reklamaci

Vyvoj reklamaci od odbérateli v piredchozich obdobi

Z hlediska vyvoje neshod jsem zaznamenattyponeshody v posledniclityrech
obdobich. Hodnocenym faktorem byl celkovyépbovlivnitelnych neshod. Vysledné
hodnoty jsou uvedeny v tabulce 24.

Tabulka 24 — Vyvoj ovlivnitelnych neshod

. Pocet neshod

Reklamovana neshoda
Rok 2011 Rok 2012 Rok 2013 Rok 2014

praskani, trhliny 7 20 21 19
Barevnost 9 29 13 14
rozmgrova nepesnost 3 15 13 14
Ostatni 10 23 14 12
Poskrabani 14 20 8 10
poSkozené hrany 3 18 10 6
drolici se naslap 6 20 7 6
prohnuti prvk 2 3 2 2
Vykvét 1 4 3 1
Porovitost 2 7 4 1
celkem 57 159 95 85

Z trendu vyvoje na obrazku 14, je patrnyasdrovlivnitelnych reklamaci v roce 2012,
ato u v8ech drdhneshod. H¢inou vyrazného néstu je ¥tSi mnozstvi prodanych
vyrobki a rozjezd nové vyrobni linky vi€row. Nasledujici obdobi (roky 2013 a 2014)
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dochéazelo téri u vSech druth neshod k mirnému poklesu, a to fiegto, Ze rostlo
mnozstvi prodanych vyrolik Tento trend mize byt dikazem funknosti doposud
aplikovanych opaeni.
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Obrazek 14 — Vyvoj ovlivnitelnych neshod

Reklamace zbozi u dodavatdl

Reklamace, jejichziwodem je odebrani zbozi nebo sluzby v neodpoviidajadite, jsou

ve spolénosti fizeny dle pedpisu ze systému managementu kvaliRizenou
dokumentaci je zde organ&d snernice OS_P3-02 Reklamace u dodavatelato
smeérnice ustanovuje pravidla a postupy pizeni procesu reklamaci a stiznosti na zbozi
¢i sluzby odebrané od dodavdieReklamaci je dodavatel vyzvan k nagrgvoduktu
nebo sluzby, ktery nesplje pedem definované pozadavky. Postup probihajici
reklamace je ve sémici zaznamenan do podrobné mapy procesu. Pogimith kroki
fizeni je popsén v nasledujicim postupu:

» zjiSténi neshody- v této kapitole skrnice jsou stanoveny kontrolované aspekty
dodaného produktu tp prejimani od dodavatele (mnozstvi, kvalita a dalSi),
stanoveny druh neshody (kvalitativni, logistickéga@vaznost z hlediska vyse
Skody;

» evidence areSeni reklamace-v této fazi je projednana zavaznost a druh
reklamace a reklamace je zaevidovana do seznamavaiedskych reklamaci.
Jsou zde stanoveny odgowmé osoby préeseni daného druhu reklamace. Osoby
powieni fizenim reklamace se dohodnou na névrhu uspokojiviédeni
reklamace a svoje stanovisko dohodnutyrisspbem pedaji dodavatel;

* informace dodavateli— dle zavaznosti a druhu neshody jsou zde stagoven
zpasoby a formyeSeni reklamace;

* navrh FeSeni ze strany dodavatele- tento krok procesttizeni reklamaci
stanovuje postup navrhovéaeSeni p vyporadani se s reklamaci;
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* FeSeni reklamace externi stranow v piipadt Ze nedojde k oboustranné dobod
stran i vyporadani se s reklamaci, je v této kapitolgystn mozny soudni
spor;

» realizace opateni— tento krok uvadi mozné varianty realizovanéhatiepi i
vyporadani se s reklamaci (v¢ma zboZzi, finaéni kompenzace, oprava a dalsi;

e uzaweni reklamace-tato kapitola uvadi podminky uk@mmi reklamace
a odkazuje na sémici ridici vyker a hodnoceni dodavatel

S ohledem na oblast produkce, ktera jedpetem cinnosti spolénosti, pro zajigini
kvality vyroby je dilezita kvalita vstupnich surovin a mateti&aji¥’ujicich vyrobu.
Hlavnimi oblastmi surovin a mateniétajig’ujicich a ovliviujicich kvalitu vyrobku jsou:
» vstupni suroviny (cement, kamenivo, stavebni chebaevy);
» obalové materialy (@kryvy, prokladové materidly, folie).

Mnozstvi zjiSénych neshod a upkavanych reklamaci na suroviny a materialy jsou
v poslednim hodnoceném obdobiadu jednotek reklamaci. Dle pokyrsnmernice
OS_P3-02 Reklamace u dodavaisl®u reklamace spojené s vyrob&egeny vyrobnim
usekem, nikoliv technickym uUsekem jako v jinyckippdech. @vodem je pdtbna
odbornost v oblasti vyroby. Neshody v poslednicidadiich zgisobené neshodou
s deklarovanou kvalitou dodaného materialu neb@vsoy byly identifikovany pi
probihajici vyrob nebo az na zakladeklamace od zakaznika, ktery odebral nas produkt.
SamotnymiteSenimi reklamaci uplatnych na dodavatelich bylo dodani nahradniho
materialu nebo finami kompenzaci. Z hlediska opei naSi spolmosti, byla po
dodavatelich pozadovana napravna fgratk zamezeni dalSiho vyskytu neshody nebo
byl vybran jiny dodavatel zboZi suroviny.

5.3.3 Zavér analyzy

Rizeni neshod ve spaéleosti je zajifovano propracovanym systémemeésnic, které

vychazeji z pozadawvk systtmu managementu kvality, respektive z integméto

systému managementu. UdrZzovani SMQ od roku 200 pta spolénost gineslo

mnoho praktickych zkuSenosti v oblastech planovdréni, zabezpeni a zlepSovani.
Predpokladem pro vejnost je tak zajighi kvalitniho produktu a sluzeb.

V oblasti z@azovani a vyvoje novych prodiukie ve spolénosti aplikovan model
opakovanych poradc¢astniki zainteresovanych do tohoto procesu. V tomto systEm
vSak patrno &kolik oblasti mozného zlepSeni. V prvad chybi vytvaeni planu.
Provozovany systém ¥azeni novych vyrohk Ize nazvat jakaasté&ne fizeny. Mezi
dulezit&jSi negativnimi faktory eliminujici vznik neshod hatovém produktu je absence
kontrol v systému a stanoveni odpdrosti pracovnik Prestoze je sailasny systém ve
spole&nosti velmi plynuly a v pibéhu vyvoje produktu se @ize jevit jako idealni, dle
vySe uvedeného vyZaduje &ny.

Z hlediska kontroly kvality jsou u vyrobnich linglaji¥ovany meziopekai a vystupni
kontroly. Z vystupnich dat reklamaci je vSakjmé, Ze nejsou dokonaléidné. BEhem
vyroby neni provéagh podrobny zaznam. V mnohaimadech chybi vyrobni Stitky.
Nasledné uteni vyrobni Sarze a uplam odpowdnosti vyrobniho tymu je pak téa
nemozné. Po nastaveni napravnych igoatje nasledh tato situace komplikovana.
V piipack linek rwni vyroby nebo réni paletizace (MZA, VZA a Wet Cast) provadi
paletizaci zboZi #kolik pracovniki, a to zcela nahodnvybranych. Sarze a osoba
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odpowdna za zpaletované zboZi je tak préeni odpo¥dnosti v dob probihajici
reklamace zcela neidentifikovatelna. Nasledni&nir odpo¥dnosti a stanoveniiginy
v pripact reklamace od zakaznika je tak nemozne.

Skladované zboZi, spravované #&eédim Sklad — VZY je zajiséno nastavenymi

fungujicimi postupy. Probihajici kontrola skladolyzasob zajisti obnoveni skladu
a eliminuje pilezitosti pro vznik reklamaci. Jedna kontrola wulghu jednoho roku je ale
nedostaujici.

Pred expedici zboZzi chybi pravidelna kontrola stabazt. Revazenim zboZzi z jinych
zavodi dochazi ke ztrétvyrobnich Stitk z palet. Na sklad je tak zboZifijpmano bez
jejich identifikace. Ugeni vyrobni Sarze, vyrobniho zavodu, obdobi vyroby
a odpo¥dného pracovnika je tak nemozné. Potvrzenim exp#uai listu pracovnikem
skladu, @i ukonceni nakladky zbozi, je ipads reklamace dohledatelny odpwiny
pracovnik.

ZkuSebni plan zaji%ije prehled o viastnostech vyrobkVysledky tchto zkouSek jsou
pak prezentovany na vyrobnich poradach, coz vypadret k feSeni vyskytujicich se
anomalii. VystupenteSeného problému vSak neni nastavenitepatchybi zaznam
opateni).

Postup pi feSeni reklamaci je nastaven dlouhodolyzénim reklamaci ve spdleosti.

SystemrieSi vesSkery servis reklamaci (stanoveni neshteBeni reklamace, opani

apod.). Na pravidelnych vyrobnich poradach (1x &ydisou fijaté reklamace
prezentovany. Vystupem vSak neni provedeny zaznaytvkienym opateni.

Z vystupu analyzy neshod v hodnoceném obdobi js@jmz nejastji neshodné
vyrobky. Tyto vyrobky a jejich moZné&iginy jsou uvedeny v tabulce 25.

Tabulka 25 — Nejastji neshodné vyrobky

Vyrobek Mozné pri¢iny neshod

Palisada meziopetai a vystupni kontrola, ofevani vyrobk
Sloupek Nova Troja vystupni kontrola, agetani vyrobki

Monaco vystupni kontrola

Lavice Tv& dieva vystupni kontrola

Superkombi vystupni kontrola

StiisSka meziopekai, zpisob paletizace, vystupni kontrola
Deska Nova Troja Aisob paletizace, vystupni kontrola

Dlazba ploSna meziopeai, vystupni kontrola

Z vystupu, ktery hodnotil reklamace s ohledem nkuj ktera zbozi vyrobila jefgjmé,

Ze se jedna n&jstji o neshody vyrobk vyrobenych na linkach AME, VZA, MZA,
Henke a Pressal. Uvedené linky tak korespondugibslkou nejastji neshodnych
vyrobki. Inkriminované linky vyralji zboZzi patici do vyssi cenové kategorie a zboZi,
které podléha wni paletizaci. V pipad linek VZA a MZA navic nejsou vyrobky
opateny vyrobnim Stitkem a vystupni kontrolu provadiedre vybrani pracovnici.

Z hlediska ovlivnitelnych neshod, které jsou dasgjSim prednetem reklamaci, byly
shledany nefsgjSi neshody. Tyto neshody a jejich mozna gt jsou uvedeny
v tabulce 26.
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Tabulka 26 — NejastjSi neshody a op&ni

Neshoda Mozna opateni

praskani, trhliny meziopetai a vystupni kontrola

barevnost vystupni kontrola a kontrola expedice

rozmerova nepesnost meziopekai a vystupni kontrola

ostatni meziopetai a vystupni kontrola, kontrola expedice
poskrabani zrina paletizace meziopeérd a vystupni kontrola
poSkozené hrany meziopénd a vystupni kontrola

Pri zavadni novych vyrobk a u stavajicich vyrolikby se spolénost néla zangtit na
planovani vyrobnich procés prowiovani gipadnych rizik. Dale by #a zavést vedeni
zaznani a evidenci opagni. Podrobgji by se né€lo vedeni a organizai slozka zargit

na kontroly (vstupni, meziopema, vystupni a kontroly expedice), a to s ohledeam n
efektivnost procas PrestoZe je v procésiizeni neshod prostor ke zlepSeni z hlediska
vyvoje je ve spolénosti dosahovano postupného zlepSovani.
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6 Navrh zmén ¥izeni neshod v konkrétnim podniku

Zamérem navrhu zrn pri fizeni neshod je sniZeni qo reklamaci a s tim zlepSeni
souvisejicich faktdr, jako je spokojenost zakaznika, zefektwnsystému, podgeni
postaveni spot@osti na trhu apod. Vstupnimi parametry pro vlastnirh a zohledmi
rezerv i fizeni ve spolénosti je podkapitola Reklamace zbozi u dodavatel

6.1 Plan kvality produktu

Navrh planu kvality managementu podniku nésledujicobdobi doportuji fidit
nasledujicim dokumentem planu kvality.

Uvod a predmet
Predmeétem planu kvality produktu v podniku je vyttemi dokumentu s nastroji pro jeho
plnéni. Planem kvality produktu pro nasledujici obdabijistit maximalni pehled

o produktu od zasru produkt vyrabt az po dodani zbozi zakaznikovi. Ve spotesti
proto doporduji aplikovat systém nastaveni a djedii.

Rozsah a platnost

Plan je zavazny pro vSechny &ené pracovniky v rozsahu podniku. Platnost planu je
nastavena do doby revize planu nasledujicitiedpokladana minimalni doba platnosti
je 1rok.

Odpovédnost

Prvni stupsm odposdnosti gedstavuje management podniktispjuSného odeni.
Povinnosti a odpasdnosti konkrétnich pracovnich pozic vyplyvaji Zth plam (KZP,
navrzenych op&tni, &astniki fizeni novych vyrobk).

Cil planu

Cilem planu je zabezp snizeni pétu neshod v nasledujicim vyrobnim obdobim
a zvysit efektivitu vyrobniho procesu. Zapdjieny vyvoj novych prodult Z hlediska
procesu (vyroba, skladovani, expedice) ve spuisti vytvdit systém kontrol v podab
KZP. V pripact jinych zjiseénych odchylek, je dopoteno aplikovat vhodna opgani
zakortena kontrolou.

Plan kvality musi zaji®vat gehled o vyrobku ve vSech fazich procesu az do ¢atiy
dodéani zakaznikovi.&mito fazemi jsou:
* Vyvoj — zd&azeni nového produktu;

e vyroba;
» skladovani;
* expedice.

Doporuwené schéma plandizajis&ni kvality v nasledujicim vyrobnim obdobi uvadim
na obrazku 15.
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opatfeni hlavni proces kontrola dil¢i proces

Aplikace | .| Vyvoj nového
opatieni produktu
¥ '
Vybér dodavatele Hll:ldnUCEIll. ‘
kvality surovin

!

Dodani surovin

» VSK linky
L J
Vyrobni proces » MK linky
» VK linky
Kontrola dle Rizeni
» —|
zkuSebniho planu neshod
» VSK skladu
L J
Proces naskladnéni Kontrola stavu zbozi

Rizeni neshod

Y

Zakaznik

1

Obrazek 15 — Schéma planu kvality

Nastroje planu

* fizeny vyvoj novych vyrobik

e zabezpeit kontrolu vstupnich surovin;

» zajistit kvalitni lidské zdroje (proSkoleni pracaki);

» zabezpéit piehled o kvali vyrobku v pfibéhu vyrobniho procesu;
* vyuzivani modernich metdtzent;

» zavedeni kontrol (vstupni, meziop&ng vystupni, zkusebni plan);
» aplikace postupidentifikujicich neshody;

» dohledatelnostiprodu neshodného vyrobku;
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e stanoveni odpasnosti pracovnil
e vytvareni opateni;
» predavani informaci;
e vytvareni zaznari.
V nasledujicim vyrobnim obdobi je obecnym navoderedeni:
* planu opateni;
e planu kontrol,
* fizeni neshod.

6.2 Plan opatreni
6.2.1 Zarazeni nového produktu

Na zd&azeni nového produktu do vyrobniho sortimentui@bd aplikovat tymovou
a organizovanou spolupraci se stanovenim ogoosti a cil.

Opatieni 1:

Opateni se zabyva nastavenim systétiaeni i vyvoji a zaazovani noveho vyrobku.
Opateni vychazi z principupredpis, zdznam, kontral#ostup doportuji nasledujici.
Na zaklad sestaveného seznamu novych proddé stanovi termin a misto konani
porady novych vyrobk Doporwenym obsazenim bydi byt pracovnici zainteresovani
do z&azeni vyrobk do sortimentu a prace s produktémeho prezentaci. Myslena je
prezentace novych vyrobkzédkaznikm. V naSem fipadt jsou to gedevsSim prodejci
(zastupci stavebnin) nebo projektanti. Navrhovagmy by se nil skladat ze zkuSenych
pracovniki. Doporwenym tymem v nasi spa@leosti jsou dastnici uvedeni v tabulce 27.
Kazdy &astnik v procesu zastava funkci, ke které jsouatgivy @islusné odposdnosti

a cile. Snahou je vytvét cile ngtitelné nebo alespio kontrolovatelné v podab
splreno/nespléno.

Porady novinek je mozné realizovat po jednotlivyéhich s tim, Ze kazdé faze bude
prednttem vlastni porady. Bude tak zakena vystupem ve forémazofi a stanovenych
Ukoli. Druhou variantou jsou porady novinek, kde budsbfirat vZdy hodnoceni vSech
fazi. Uvodni porady budou z&beny vice na fazpripravyaanalyzya finalni porady na
faze twvirci a kontrolni. Porady by rmly byt vedeny formou brainstormingu. Roli
moderatora fedstavuje koordinator porady. Projednané, navrdgnémace, stanovene
Ukoly zaznamenava asistentkeditele. Navrh¢leni, odpowdnosti a cil jsem uvedl

v tabulce 27.
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Tabulka 27 — Bastnicitizeni novych vyrobik

Prapovnl Funkce Odpowdnost Cil
pozice
redltevl . | koordinator procesu vedeni vyber spravného
spole&nosti vyrobku
investéni | zaji¥uje nakup Sp|vl‘BnI d?hodnutych dodéani technologii
- o poZadavk na PR >
feditel technologii : .. |azd&izenivterminu
technologie a zé&eni
pr'ezent'UJe pozadavky vybér marketingo¥
obchodni zakazmIﬁ,a - |nejvhodrjSiho vyrobku| prodej stanoveného
N obchodniho odgeni e
reditel - . - - mnoZstvi vyrobk
navrhuje objem prodej vyrobeného
vyroby mnozstvi
piedstavuje vyrobni zajistit kvalitni
vyrobni moznosti kvalita, vyroba vyrobek bez
reditel navrhuje varianty garantovaného mnozstmieklamaci ve
techno|ogii V)'/roby stanovenem mnozst
zajiSuje pIOQkIady P9 pouzitelnost z hlediska| pouzitelnost
zapracovani prvkdo e o .
. legislativy S minimem omezeni
vyroby
navrhuje pouzité pouzitelnost material
vstupni a vyrobni (rychl4 a jednoducha | proveditelnost bez
materialy a vyrobni | vyroba) dlouhodoba |reklamaci
technik postup Zivotnost
vyroby navrhuje zjisob ochrana zboZiip uplatreéni a greprava
paletizace piepraw, proveditelnost zboZi bez poSkozeni
prezentace
zaji¥uje technickou |prezentaci technickych ge;cr;nlqk?/ch materiél
dokumentaci vyrobk | parameti e legislativy
S minimem dotaz od
zakaznik
. hodnoti garantuje lové rekl
vedouci | ;5rac0vatelnost zpracovatelnost nulove reklamace ng
realizaci - . T zpracovani a uzivan
uzivatelnost vyrobk | garantuje uzivatelnost
zastupuje konkrétni
vedouci | Vvyrobni linku vyrobitelnost po strancezabezpéit plynuly
vyroby piredstavuje technické technické a kapacitni |prabéh vyroby
a kapacitni moznosti
svolava porady .
: organizaci
novinek
asistentka |dokumentuje a organizace porad
reditele shromad’uje podklady g P

k prezentaci novych

vyrobka

spravu podkladi
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Pro vytvdeni fizeného pibéhu vyvoje novych vyrobk doporduji postupovat dle
stanoveného planu. Navrh takového planu jsemétibatb nékolika fazi. Postupnym
feSenim boil fazi jsou tak zabezpeny okruhyfeSeni. Jakékoliv navrhy specificky¢h
béZznych vyrobk jsou pak vzdy vitany.

1. Faze pipravy
» predstaveni zamySleného produktu (diagnostika praljém
* pozadavky na kvalitu
* shromazédni a gredstaveni maximalniho mnoZzstvi informaci
e prezentace pozadavka vyrobek
» vyhodnoceni poZadauk
» stanoveni Ukadi (cila) do dalSich porad

2. Faze analyzovani
» analyza z fun&niho a proveditelného hlediska
» analyza technologického hlediska
» analyza z hlediska naklad

3. Féaze procesni
* sjednoceni analyzovanych vystup
* navrh varianteSeni
0 postup vyroby
0 vstupni suroviny
0 navrh paletizace
o navrh skladovani
o navrh kontroly kvality
* vybér nejvhodrjsi varianty

4. Faze vyroby a kontroly
» zahajeni realizace forem
» zahdjeni realizace produktu
» zkuSebni paletizace
e kontrola proces

Z&znamentizené porady je formuiajehozZ evidenci a zapracovani zdjie asistentka
feditele. Vzor zaznamu je uveden na obrazku 16.

Porada novinek - zaznam
Vyrobek: | Datum: | Cislo porady:
Ucastnici:

(zaznamy, Ukoly, vystupy)

Odpowdnost: Termin:

Obrazek 16 — Formutfpro zaznamy

Na zéklad zaznan fazi porady asistentka provede zaznam stanovedakoli. Tyto
zadznamy budou zavaznym podkladem, pro &pmnstanovenych Okibldo nasledu;ji
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porady novinek nebo dle stanoveného terminu. Daidb@ budou Ukoly rozeslany
responderiim. Navrh formul&e dokladujiciho uUkoly je vyobrazen na obrazku 17.

Porada novinek - Ukoly

Datum: | Cislo porady:
(Ukol)

Odpowdnost: Termin:

Obrazek 17 — Formuitdpro zaznam ukél

Povinnosti kazdéhotastnika porady je zabezfitepozadavky funkcedastnika a zajistit
odpowdnosti. Kazdy tastnik tak navrhujéeSeni ve vlastnim odtvi. Ostatni dastnici
pak navrh hodnoti v komplexniménitku. Kontrolni ¢ast musi byt zaji®vana temi
stupni.

1. Vlastni kontrola — kazdy aastnik m& povinnost kontroly a pkgeni vlastnich
navrh.

2. Kontrola jiného dastnika — nezavisle na navrhovateli kontrolu prevéidy
vybrany pracovnik odpovidajici odbornosti (formoukoln stanovuje
koordinator).

3. Kontrola hodnoticiho tymu — kontrola probiha diska&astniki (pochybnosti
v projektu museji byt prastovany).

Vlastni kontrola by rma probihat obecnym postupem ovSem vzdy s ohledam n
jedinegnost daného vyrobku. Zakladnimi metodami je apkkBoka-yoke a to néglad

u prvki vyZadujicich jejich montaz (v seasném sortimentu néfglad montované stoly

a lavice).

Pro kazdy vyrobek musi byt vytien seznam moznych rizik v zainteresovanych
oblastech. Navodné otazky hodnoceni rizik z hlediskoby jsou nasledujici:

Navodné otazky identifikace moznych rizik:
» Je dodrZeno konstraki hledisko prvk z divodu pfihybu a smrovani?
» Disponuje vyrobni linka vhodnymi vyrobnimi podloZk&
* Umo#iuje paletizani technika poZzadovanou manipulaci?
» Umozni diki ¢asti linky plynuly chod celé linky z hlediska jedinych kapacit
casti?
* Umozni tvarové dispozice prvku odformovani?
* Nedojde k dotvarovani pruR
* NemiZe dojit k zAman¢ druhu vyztuze?
e Zajisti odebirané suroviny gebnou kvality?

DalSimi oblastmi podniku pro hodnoceni rizik jsou:
* vyroba a technologie;
e suroviny;
» paletizace;
» skladovani a expedice;
» zpracovani vyrobka jeho uzivatelnost.

79



Opatieni 3: Implementace metody FMEA

Pro minimalizaci vyskytu rizik, vedoucich k selh&mgtroki a vzniku pipadné neshody
doporiuji ve spol€nosti u no¥¢ vyvijenych nebo inovovanych vyrobkaplikovat
metodu FMEA. Vyhodou metody je zohleam vyskytu moznych rizik. Jako vzorovy
piiklad implementuji metodu FMEA navrhutipposouzeni zcela nového vyrobku.
Hodnocenym vyrobkem bude dlaZzebni deska slepewgkdiei linie 40/50 s jejiz vyrobou
se p&ita od roku 2016. Tvarové dispozice vyrobku jsobraaeny na obrazku 18.

Obrazek 18 — Obdélnik 40/50 slepecky — vodici lj@droj: Beton Broz s.r.o.]

PoZadavkem na vyrobek z hledisk&dpisi je splreni hmatové dispozice vychazejici
Z ndizeni vlady¢. 163/2002 Sb., o technickych poZzadavcich na vybrsiavebni
vyrobky. DlaZzebni desky budou pouzity naejaych prostranstvich k vytigni vodici
linie, jako jsou chodniky a dale pro mista s vagomerpasem v oblasti Zeleznic. DalSimi
poZadovanymi parametry vychazejicimi z pozadan&rmy CSN EN 1339 Betonové
dlazebni desky — pozadavky a zkuSebni metody jsewngst, obrus, smyk/skluz,
odolnost proti CHRL a roz#ény. Vyrobek musi byt op&tn ostrymi hranami. Tento tvar
musi byt zachovantpjeho Zivotnosti. Dodrzeni stejné barevnosti firjek doporgdujici.

Tabulka 28 — Specifikace pozadovanych paraimervyrobek

nazev: Obdélnik 40/50 slepecky - vodici linie
roznery:. 400x500x100 mm
tiida betonu: C35/45

zatizeni: pochozi
technologie: vibroliti

povrch: hladky (reliéfni)
vyroba: réni

fazeta: ano

distartni nalitky: ano

probarveni: ne
piedpokladany p&et forem: 1

Pro zpracovani metody FMEA navrhu jsem v tabulcest2@ovil mozné vady a k nim
pridélil odpovidajici giciny a nasledky. Ke stanoveni moznych vad jsem VyuZi
evidované reklamace zguchozich obdobi a vlastni zkuSenosti.
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Tabulka 29 — MozZna vady, nasledkyi&my

Polozka |Vady Pii¢iny vad Nasledky vad
1 opotebeni Spatna receptura snizena uzivatelnost a vzhled
2 zabarveni vice Sarzi barevné rozdily
3 degradace Spatna receptura droleni
4 deformace pevnosti Zlomeni
5 rozpadnuti vihkost sisi, tlak delaminace
6 vyskyt Slemu pisady a receptura | vyskyt vapenného \&flv
7 negsnost podtékani formy vzhled, snadné tgmeni

S ohledem na technologii vyroby (vibroliti), ktes& jiz pouziva u jjnych vyrolik
(napiklad dlazba Modern) stejnych vlastnosti, poZzadamidané normow SN EN 1339
jsou splrny. Jedna se o pevnost v ohybu, obrus, smyk/skadoimost proti CHRL.

Nyni jsem na zakladdentifikovanych moznych vadigin a nasledi hodnotil hlediska:
* vyznamu vady,
» ocekavaného vyskytu vady,
* odhalitelnost vady.

K hodnoceni jsem pouzil tabulku 4 Vyznam vady, thbu5 Pravé@podobnost
ocekavaného vyskytu vad a tabulku 6 Odhalitelnost Wadhodnocené parametry jsem
zaznamenal do formuié v tabulce 30.
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Tabulka 30 — FMEA formukanavrhu pro Obdélnik 40/50 slepecky — vodici linie

FMEA formula ¥ navrhu

Vypracoval )
Vyrobek: Obdélnik 40/50 slepecka Daniel Nykodym Wastnici: Daniel Nykodym, ing.{iMySka
Verze: 1.0 Odpasdnost: Nykodym
Datum: 15.10.2015 Odteni:  technickeé
Revize: Vyrobni linka: ~ VZA
@ 1%
£ < | Souasny |2 el<|2|&
Nasledek | & Mozné | < zptsob © | 2 | Navrzena| Odpovédny | Termin | Provedena| € | 2| @ | &
Prvek Vada N o 7y Lo lEl QD " . . O B~ 7 I =
vady S| priciny | Pposuzovani | s | @ opatieni | pracovnik | splnéni | opatieni | 3 2|83
> navrhu S > S|z
snizen& Spatna zkuSenosti
opofebeni | uzivatelnost| 7 P 2 |sobdobnymi | 4 | 56 | zadna - - - -
receptura .
a vzhled vyrobky
barevné zkuSenosti sjednotit vyroba
zabarveni rozdil 3 | vice Sarzi 7| s obdobnymi | 5 | 105| podminky | vedouci linky] - piesunutana 3 | 4 | 5| 60
y vyrobky vyroby MZA
degradace | droleni spatna 3 zkousky CHRL 1| 24| zadna - - - -
receptura a obrusu
Obdélnik | geformace | zlomeni pevnosti t kousky, 1| 7 | zadna - - - -l - -
40/50 pevnosti
vihkost technologie
rozpadnuti | delaminace v’roba' 1 | delaminaci - | 0 |Zzadna - - - -l - -
y neumo#uje
. . . » receptura
ekt vperny | o |psadaa |y ket | 9| 18| zaona | - -] : :
neumo#uje
vzhled, odtékani forma
netsnost | snadné 7 ?orm 1 | podtékani 1| 7 | zadna - - - -l - -
opofebeni y neumo#uje

82



Hraninim rizikovym cislem je nejastji hodnota 128. Vdchto gipadech je vSak
pacitano s moznou nebezpsti vyrobku. V naSemiipad je tteba s hypotetickou
nebezpeénosti také péitat, ovsem v mensSi i@. Hranici rizikovéhaisla tedy pomyska
snizime. Z grafického zobrazeni na obrazku 19gg#, Ze rizikovou vadou jsou mozné
barevné rozdily. f#stoze se obeémepovazuji za vadu a uiibhec nejsou nebez@ree,
navrhl jsem moZzné opani, které rizikovéislo snizi. Besunutim vyroby prvku na jinou
linku, tak bylo rizikovésislo z hodnoty 105 sniZzeno na hodnotu 60.

120

100

RPN

80

60
40
20
O 1 5 . .

zabarveni zabarveniopotebeni degradace  vyskyt netsnost deformace rozpadnuti
po opateni Slemu

Vada

Obrazek 19 €etnost RPN FMEA navrhu

Vystupem metody FMEA navrhu pro Obdélnik 40/50 sty jsou pro vyrobek velmi
piiznivé hodnoty. Dvodem @ekavané kvality je zvolena vyrobni technologie (@li)

a zvolena varianta formy. DalSimi aspekty zajigkvality jefizeni rizik v oblasti vyroby.
Za timto &elem lze vyuZit &kterou z metodi nastroji planovani kvality nebo navazat
metodou FMEA procesu.

6.2.2 Skladovani

Opatieni 2:

Z hlediska trvalé kontroly nad skladovymi prostoradoporwiuji zavést opdaeni

v podolg spravy sektar. Doporigenym postupem je rozkkni skladovych prostor na
sektory. Poet sektoli by mel odpovidat nejlépe ftu pracovnik skladu. Kazdému
pracovniku skladu tak budeigilen jeden sektor. Ukolem kazdého pracovnika bude
dodrzovani pedepsaného planu spravy sektoPodoba planu spravy sekioje
zobrazena na obrazku 20. Kontrokinhnost zajiSuje pracovnik na pozicvedouci
expedice Opateni vychazi z principypredpis, zaznam, kontrala
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Plan spravy sektér
Kazdy pracovnik je odp&dny za dodrzovani nasledujicich Kod
kontrola stavu zboZzi 1x zatyden
kontrola absence vyrobnich Sfitk 1x zatyden
uklid 2x zatyden
Sektor: Odpowdny pracovnik: Podpis:
A
B
C

Odpovdny vedouci pracovnik: Podpis:
vSe

Obrazek 20 — Formut&pravy sektar skladu
6.2.3 Expedice zbozi

Opatieni 3:

Opatenim k eliminaci chyb ip nakladce doportuji zajistit ¢itelnost vyrobniho Stitku
obsluze vysokozdviZzného voziku. Namistocsmmého formatu dopotuji velikost Stitku
ve formatu A4.

Opatieni 4:

V doke expedice zbozi dopatuji zaradit kontrolu vizualniho stavu a vyrobniho Stitku.
Jejich spravnost a provedenou kontrolu je nutnerditzaznamem na expedim listu.

6.2.4 Vyrobni proces

Opatieni 5:

Jako dalSi opa&eni doporduji u vSech vyrobnich linek opavat vSechna zboZzi (vyrobek,
paleta s vyrobkem nebo baleni) vyrobnim (identifiken) Stitkem. Timto Stitkem bude
oznaené kazdeé zbozi, které odpovida pozadavkyroby. Hodnoticim mistem bude
vystupni kontrola. Vyrobni Stitek musi kijtelny a musi obsahovat vyrobni Sarzi a osobu
odpowdnou za provedeni vystupni kontroly. dddu casté ztraty Stitk z balni
doporwiuji Stitky pevré spojit s vyrobkem nebo obalovym materidlem bal&ontrolu
provadni procesu zajiflje gislusny vedouci linky.

Opatieni 6:

K eliminaci vyskytu zjevnych vad na vyrobcich zdin MZA, VZA a Wet cast,

doporwiuji stanovit pracovniky zaji$ijici vystupni kontrolu zboZi a vyrobniho Stitku.
Doporuieny je jeden pracovnik a jeden nahradnik. Tentogwrak provede u kazdého
vyrobku vystupni kontrolu, kterou s odgiomosti potvrdi k poloZce v zakazkovém listu.

Opatieni 7:
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Opatenim k zamezeni nebo eliminaci vzniku poSkozeniapag plochy dlazebnich
prvki (desek a blok) vyrabinych na linkdch Pressal a Ame, dopmju vrstvy pi
paletizaci prokladat prokladovym materialem vygjcim WtSi distance mezi prvky.
Doporuwtenym materialem je négilad mirelon tlousky 3 mm. AlternativoureSeni je
piesunuti vyrobk na linky pouzivajici oceloveé vyrobni podlozky.

Opatieni 8:

Pro zvySeni kvality lidskych zdmjpii obsluze doportuji nasledujici. Novi pracovnici
museji projit Skolenim odpovidajicim jejich budencpracovistim. Pro jednotlivé
pracovisé (pracovni pozice) museji byt vytkena mozna rizika vyroby, na ktera museji
byt pracovnici proSkoleni. Jako dopoemi navrhuji zapracovani novy pracowvinik
v délce 3-6 msial. V tomto obdobi by novy pracovnik vykonawahnosti za dohledu
pracovnika zkuSeného. #eni nového pracovnika do skupiny pracofrrsié& statusem
zkuSeny pracovnik by bylo podndimo vykonanim teoretického testu v oblasti moznych
neshod a pracovnich postup

Opatieni 9:

Opatenim pro eliminaci chybovosti z hlediska stereotgmnosti pracovnik vyroby
doporiuji aplikovat rotovani na pozicich. Dop@éanym p@tem nEnénych pozic jsou
v provozu hodnocené spotsti @iblizné 2-3 pozice na kazdého pracovnika.

Opatieni 10:

Z divodu zamezenti eliminace vyskytu defelt na povrchu dlazebnich privkpri
aplikaci cementu, skladovanéniedevsim v pytlovaném baleni, dopéuji u linky
Pressal cement aplikovatrgs sito. @Mvodem je sniZeni zmetkovitostifipadnych
reklamaci a zvySeni efektivnosti vyroby.

6.3 Plan kontroly
6.3.1 Kontrolni a zkuSebni plan

S ohledem na mozny vznik neshod vyplyvajici z analyodnoceného obdobi navrhuji
ve spolénosti zavedeni souhrnu opati v podob KZP. Tento plan zohledije nejvice
kritickd mista vyroby ve spaleosti a vytvéi uceleny systém kontrol na vstupnich,
mezioperanich a vystupnich pozicich vyroby. Do systému kanKZP je z#&azena

i kontrola ze strany dodavatele a kontrola schofinpsacovniki. Navrzeny KZP
obsahuje kontrolovany proces, prvek, kontrolovandastnost, interval kontroly
a stanovuje odpa@dnosti. Ri aplikaci planu na danych linku jgeba zohlednit konkrétni
postupy a technologie vyroby. Vitikhu zapojeni KZP jej Ize dle geby gFizptsobit
dané situaci. Jiz v tuto chvili Iz&ipustit jisté Upravy Ktasove polozky. Navrh planu je
uveden v tabulce 31.
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Tabulka 31 — Kontrolni a zkuSebni plan vyroby

2

Kontrola Prvek Kontrola Cas Odpowdnost
vybér a . dle vlastnosti . .
hodnoceni suroviny a suroviny nebo 1x za rok vyrob_nl a.
material > technicky usek
dodavatei materialu
Skoleni novych pracovnik | test znalosti nastupem vedouci linky
. vizualni kontrola | 1x za den
pisek . - - -
jemné podily 1x tyddé
kontrola kamenivo | nezkousi se nezkousi se
i hrudk neustéle .
VSt“p'.“'Ch cement Y . vedouci linky
surovin a pevnosti 2x za rok
material | vizualni stav kazda dodavka
obalove =
9 gramaz 1x za rok
materialy . — -~
barveni kazda dodavka
hmotnost . .
1x za mich&ku lisar
vihkost
vzhled neustale
sloni noha 1x za vyrobu
defekty neustale
MK linky vyrobek otrepy 1x za vyrobu
oSetovani 1x za vyrobu obsluha paletizacs
rovinnost 1x za micki&u
barva 1x za miclke&u
probarveni 1x za michku
vySka 1x za 15 minut
vzhled neustale
otiepy 1x za vyrobu
sloni noha 1x za vyrobu
defekty neustale
: , rovinnost 1x za 15 minut :
VK linky vyrobek , obsluha paletizacs
barva neustale
probarveni neustale
vySka 1x za 15 minut
umisgni prokladi | neustéle
pieloZeni vrstev neustale
VSK zbozi paleta s . C v -
naskladeni vyrobkem vyrobni Stitek vSechny palety obsluha skladu
MK zbozi paleta s kontrola zbozi 1x za tyden B
. — . pracovnik skladu
skladu vyrobkem | kontrola Stitk 1x za tyden
VK zavodu pzflleta S stav zt_)0_2| P vSechny palety obsluha skladu
vyrobkem | expedici
zkusSebnictvi vyrobek dle stavajiciho zkusebniho planu v technik vyroby

kapitole 5.3.1 Interniizeni neshod

86



6.3.2 Zaznam o kontrole

Predpisem, zaznamem a kontrolou procdiou oblast procesu je Zaznam o vyob

a Zaznam o paletizaci. Tyto dokumenty dogofuzavést profizeni meziopekai
kontroly a vytvdéeni zaznari. Kontroly by ne&ly probihat ve dvou fazich. Ve fazi vyroby
(tzv. mokra strana) a paletizace (tzv. sucha sjradg@rovedenych kontrolach musi byt
veden zaznam. Kontroly museji probihatagovych intervalech. Za kontrolu provad
procesu odpovida vedouci vyrobni linky. Zaznam lobdntroly bude hodnocen na
vyrobnich poradach (poull, stteda, patek). Na vyrobnich poradach budou hledana
opateni pro eliminaci vyskytujicich se neshod. Navrireanu o vyrob je zaznamenan

na obrazku 21 a navrh zdznamu o paletizaci na bbr22.

Zaznam o provedené vystupni kontrole bude uvedervymabnim Stitku u vSech
vyrobnich linek. Zdznamem bude razitko z datem byrwyrobni SarZze) a jméno nebo
kod pracovnika odp@dného za paletizaci konkrétni vyroby. Noxavedena vystupni
kontrola a expedice s vyrobnim Stitkem bude prdbibdinkach VZA, MZA a Wet Cast.

Zaznam o vyrob
Vyrobek: Obsluha lisu:
Datum vyroby: Obsluha paletizace mokra strana:
Vyrobni linka: Cislo formy:
Patet takti formy:
meteni: | vyska: cas: delaminaceas: hmotnost| cas:
1.
2.
3.
vihkost: snizena /&dni / zvySena
vzhled: neodpovidajici / dle vzoru
sloni noha: Zzadna / sedni / vyrazna
defekty: popis: NOZStvi:
otiepy: Zzadné / sedni / vyrazné
oSetovani: ano / ne ugpb:
rovinnost: vyhovuijici / hratini / nevyhovujici
barva: stejnd / mira odliSna / vyrazé odliSna
probarveni: standardni / odchylky od vzoru
Poznamka:

Obrazek 21 — Formut&aznamu o vyrab
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Zaznam o paletizaci

Vyrobek: Obsluha lisu:

Datum paletizace: Obsluha paletizace suchéastran
Vyrobni linka: Cislo formy:

Pccet takfi formy:

mefeni | vySka cas

delaminacecas hmotnost| ¢as

1.

2.

3.
vzhled: neodpovidajici / dle vzoru
otiepy: Zzadné / gedni / vyrazné
sloni noha: Zadna / sedni / vyrazna
defekty: popis: noZstvi:
rovinnost: vyhovujici / hratini / nevyhovujici
barva: stejna / mignodliSna / vyraz#é odliSna
probarveni: standardni / odchylky od vzoru
umiseni prokladi: standardni / nestandardni
pieloZeni vrstev: ano / ne
Poznamka:

Obrazek 22 — FormuitZaznamu o paletizaci

6.4 Rizeni neshod

Provedena opgdni a kontroly navrzené do procesu vyvojedzani nového produktu),
vyroby, skladovani a expedice eliminuji vyrobu reesiého produktu fijpadré jeho
expedici. V pipact selhani skterého z navrZzenych ogani s nej¥tSi pravadpodobnosti
nastane reklamace od zakaznika.ilpad reklamace d&hto neshodnych produkt
doporwiuji evidované reklamace it do procestizeni reklamaci a zavést takzvany
Zaznam o opaeni k reklamaciV pripad neshod zji&nych jiz ve vyrobnim zavad
doporiuji do procesuizeni zavésZaznam aizeni neshody

6.4.1 Z&znam o opafeni k reklamaci

Paralel@ s probihajicim reklangaim fizenim doporéuji zafadit internitizeni, které se
bude zabyvat ificinou vady. Na konci tohotdizeni bude vystup idedinv podol
opateni. Cilemrizeni, je vytvéeni napravnych opani. Dopordenym navodenieSeni

je zavedeni zdznamu o neshoéitery bude parovym dokumentem dané reklamace.
Podobazaznamu o opééni k reklamagie na obrazku 23. Pékenym pracovnikem bude
technik vyroby nebo technolog, kterého stanovi bgideditel. Ukorgeni procesu bude

v rezii vyrobnihoreditele.
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Zaznam o opaeni k reklamaci nag.: 14-05-15

Vyrobek:

Predntt reklamace:
Datum frijeti reklamace:
Rozsah Skody:

Diagnostika problému:

NavrhieSeni opdeni:

Termin:
Vysledek opatni
Splreno:
| Odpowdny technik: Kontrola:

Obrazek 23 — FormutZaznamenavajici ogani k reklamacim
6.4.2 Zaznam orizeni neshody

V piipact vyhodnoceni neshody ze zkuSebniho planu, ktepopesan v kapitole 5.3.1
5.3.1Interni tizeni neshod, nebo ¥ipac zjiSttni zavazgjSi neshody v podniku,
doporwuji opateni fesit fizenim dle formulgée na obrdzku 24. Na kontizeni bude
vystup nejlépe formou op@ni. Dopordenym navodeniieSeni je zavedeni zaznamu o
fizeni neshody. Pétenym pracovnikem bude technik vyroby nebo technditarého
stanovi vyrobnfeditel. Ukorgeni procesu bude taktéz v rezii vyrobnikditele.
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Zaznam aizeni neshody

Vyrobek:

Neshoda:

Datum zjiSéni:

Rozsah neshody:
Diagnostika problému:

NavrhieSeni opdeni:

Termin:
Vysledek opateni
Splreno:
| Odpowdny technik: Kontrola:

Obrazek 24 — Formut&aznamenavaji¢izeni neshody

6.4.3 Vyvoj reklamaci

DalSim krokemiizeni neshod je pravidelné sestavovani vyvoje w\yskeshodnych
produkti v podolk Analyzy reklamaci za posledni obddbivedeno v kapitole 5.3.2
Externitizeni neshod). Dopo¥anym obdobim vyhodnocenéSenych reklamaci je po
ukonieni vyrobni sezony (kalend rok). Z vyhodnoceného fis¢hu reklamaci za
posledni obdobi jetdezité stanovit z&r a z&adit odpovidajici op&teni.
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7 Vyhodnoceni a zagr

Mrivriw s

V prvérad jsem tedytende seznamil s timto pojmem. Viiéhu prace jsem na kvalitu
pohlizel jak z hlediska koncového uZivatele, takhiediska odborného. V oblagizeni
stavebni vyroby jsemipdstavil pehled legislativy a jeji implementaci do praxge$toze
jsem se v prace zatil predevSim ndizeni systému, nastinil jsem i nevyvazengtr
nakladi a zisku pi dosazeni vySSi aro¥rkvality.

K dosaZeni vySSi kvalitgizeni a v konégném disledku zajidtni kvality produktu
standardemiizeni podle normalizovaného systému ISO. V diplo&hgwaci jsem
piedstavil pojemntegrovany systéra zminil jeho nejastji zarazované ddi systémy.

V naSem pipad, v oblastitizeni neshod byl kibvym systémem, Systém managementu
kvality, ktery gredstavuje norm@&SN EN ISO 9001. Jako navazujici normy jsem uved|
souvisejici normy’SN EN 1SO 900®ystém managementu kvality — Zakladni principy
a slovnik aCSN EN ISO 9004Rizeni udrzitelného Ugphu organizace — Princip
managementu kvality. Zji&im prace je, Ze aplikaci norn§8N EN ISO 9001 Ize bez
pochyb dosahovat dobrych vyslédKk ento fakt vSak plati pro systémy dobré. Pouhym
splrénim pozadavk této normy dobrych vysledk s nej¥tSi pravépodobnosti
nedosahneme. V zasage do fizeni nutné zapojit cely podnik. To hlavni je vSak,
nastaveny systémidledrg plnit.

Samotné zajigni kvality je teba zabez @ prevazie z praktickeho hlediska. K tomu Ize
vyuzit mnoho metod a nastbojplanovani jakosti. Znamé metody jako fkjad
brainstorming, brainwriting, PDCA, FMEA, Poka-yol&RC jsem v praci uvedl.

V prakticke ¢asti prace jsem teoretické postupy aplikoval ndngeg@odnik stavebni
vyroby. V. mém pipact se jednalo o vyrobni podnik, jehoz vyznammi@st produkce
tvori vyroba prefabrikovanych betonovych vyrabk této praktick&asti jsem zhodnotil
sowasny stavtizeni neshod v podniku, a to zejména z hlediskagpi@ni novych
vyrobki a kontrol vyroby. Dlezitym vystupem hodnoceni kvality vyroby byla arzal
reklamaci evidovanych v poslednim uceleném vyrobnéte. Z této analyzy bylo
ziejmé, které produkty, vyrobni linkgi druhy neshod jsou pro sniZzeni¢poreklamaci
ve spolénosti dilezité. S ohledem na vystupni data analyzy jsemgmideni p&tu
neshod v dalSich obdobich navrhl obecné postupynkidétni napravni opani.
Z hlediska nastaveni prevence kvality jsem navepfiklad zavedeni metody FMEA,
ktera je s ohledem na oblast prefabrikované stavejmoby idealni metodou, a to jak
v oblasti navrhu, tak i procesu. Jednoduchost aptikmetody bylaipnavrhu osobnim
pozadavkem. Jinou fazi snizovanicponeshod bylo navrzeni skupinyddh opateni
v celém phifezu procesu, ktery zahrnuje dodavku surovin, vyrekiadovani a expedici.

Vytvoreni navrli prevence kvality a dilch opateni je v praci satasnym dopor&eni.
DalSi navazujici op&gni vSak museji fithazet spolkéné s novymi produkty,
V sowasné dob urtit piinos z navrh a opateni pro podnik je taka nemozne.
Vzhledem k tomu v3ak, Ze dopdana nastaveni a opaini nebudou pro podnik vyraznou
financni zagzi a jejich @innost Ize dle dosavadnich zkuSenoggkavat, jejich z&azeni
bude pro podnik finosem. ResrEjSi hodnoceni bude vSak moznénit az v pfibéhu
nasledujici vyrobni sezény nebo z vyhodnoceni ayalgklamaci na jejim konci.
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9 Seznam pouZzitych zkratek a symbadi

BOZP

ce

Col
CHRL
CSN
CSN EN

DFSS
DMADV

DMAIC

DOE
DPMO
EMS

EU
FMEA

HSMS

ISM
ISO

KZP
LCL
MK
MZA
PDCA
QMS
RPN
SPC
TzUS
UCL
VHP
VSK
VK
VUT
vzVv

Cesky nazev

Bezpénost a Ochrana Zdravfip
Praci

evropska certifikace

Ceska Obchodni Inspekce
Chemické a Rozmrazovaci Latky
Ceska Technicka Norma

evropska normagvzata do
narodniho systému nore@dR

definice, meéfeni, analyza, névrh,
oveireni
definice, n&teni, analyza, zlepSeni,
kontrola

planovani experimeint

paet vad na milion filezitosti
systém environmentalniho
managementu

Evropska Unie

analyza moznych vad a jejich
nasledi

systém managementu beapssti a
ochrany zdravi {b praci
integrovany systém managementu
mezinarodni organizace pro
standardizaci

Kontrolni a ZkuSebni Plan

dolni regul&ni mez

Meziopera&ni Kontrola

Mal& Zahradni Architektura
planuj, dlej, kontroluj, zave’
systém managementu kvality
¢islo priority rizika

statisticka regulace procesu

Anglicky nazev

Design For Six Sigma

Define, Measure, Analyze,
Design, Verify

Define, Measure, Analyze,
Improve, Control

Design Of Experiments

Defects Per Milion Opportunities

Environmental Management
System

Failure Modes and Effects
Analysis

Health and Safety Management
System
Integrated ByManagement

International Organization for
Standardization

Lower Control Limit

Plan, Do, Check, Act
Quality Managemetéy

Risk Proirity Number
Statistical PsoCesitrol

Technicky a Zkusebni Ustav Stavebni

horni regulani mez
maly strojek

Vstupni Kontrola
Vystupni Kontrola
Vysoké WEeni Technicke
Vysoko Zdvizny Vozik

Upper Control Limit



VZA Velka Zahradni Architektura
ZP Zivotni Prosedi
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12 Seznam Filoh

Prilohac¢. 1: Evidované reklamace za hodnocené obdobi



Prilohac. 1/1

Piiloha¢. 1

Pol. | Znatka Prvek Divod Vada | Ovlivnitelnost | Linka Chyba

1. 01-01-14 |I¢ko barevnost ne ne Hess

2. 02-01-14 | Okrasna tvarnice praskani, trhliny |ne ne Columbia

3. 01-02-14 Dlazdice 50/50 Praktik vyt ne ne Henke

4, 02-02-14 Venezia vyRY ne ne Columbia

5. 01-03-14 |Kostka 20/20 vykvét ne ne Masa

6. 02-03-14 |Kostka 20/20 barevnost ne ano Hess MK + VK linky

7. 03-03-14 |Mozaika barevnost ano |ano Ame VK zavodu

8. 04-03-14 |Parketa barevnost ano |ano Ame MK + VK linky

9. 05-03-14 |Dlazdice 30/30 poskozené hrany | ne ne Pressal

10. |06-03-14 |Dlazdice 19,5/19,5 Ideal ostatni (zn&sténi) [ano |ano Henke VK zavodu

11. |08-03-14 |Dlazdice 40/40 Optimal spatne . |ne |ne Henke
vymyti/vytryskani

12. |09-03-14 |Parketa roztnerova ne ano Hess MK + VK linky
neg:esnost

13. |09-03-14 |Parketa barevnost ne ne Hess

14. |10-03-14 |Deska Nova Troja barevnost ne ne Wet Cast

15. |12-03-14 |Podestova desta rozmerova ano |ano MZA VK zavodu
neg:esnost

16. |13-03-14 |Dlazdice 40/40 Praktik barevnost ne ne Henke

17. |13-03-14 |Dlazdice 40/40 Praktik vykvét ne ne Henke

18. |14-03-14 |Striska S11 g;%ll'gg()dpada“c' ano |ano Pressal MK + VK linky

19. |15-03-14 |Dlazdice 40/40 Praktik vykveét ne ne Henke

20. | 01-04-14 Okrasna tvarnice barevnost ne ne Cwolum

21. 02-04-14 Cremona barevnost ne ne Ame




Prilohac. 1/2

Pol. | Znatka Prvek Divod Vada | Ovlivnitelnost | Linka Chyba

22. | 02-04-14 Cremona Vykl/ ne ne Ame

23. | 03-04-14 | Parketa rozmerova ne |ano Ame MK + VK linky
nep‘esnost

24. | 04-04-14 Kostka 20/20 vyklv ne ne Ame

25. | 04-04-14 Kostka 20/20 poskrabani ne ano Ame prokla_c}ovy

material

26. | 05-04-14 Dlazba History barevnost ne ne Colambi

27. |06-04-14 Bdlice 40/40 barevnost ano| ano Columbia MK + VKkin

28. 07-04-14 Okrasna tvarnice vykv ne ne Columbia

29. |08-04-14 Dlazdice vymyvand hr. E)(;)I'fll((%zeny naslap ne ano MZA vyroba

30. 09-04-14 Bdlice 40/40 vykét ne ne Henke

31. 10-04-14 Mozaika VYKt ne ne Ame

32. 11-04-14 Parketa barevnost ne ne Ame

33. 12-04-14 Carcassonne barevnost ne ne Ame

34. 13-04-14 Deska Nova Troja rozmerova ne ano Wet Cast vyroba
nep‘esnost

35. 14-04-14 Deska Nova Troja barevnost ne ne Vst C

36. |15-04-14 | Sevilla rozmerova ano | ano Ame MK + VK linky
nep‘esnost

37. 16-04-14 | dko dI‘,Ov|ICI/OdpadajICI ano ano Hess M linky
naslap

38. 16-04-14 | dko barevnost ne ne Hess

39. |01-05-14 |Veget&ni 60/40 praskani, trhliny |ne ne Masa

40. |02-05-14 |Dlazdice 40/40 Optimal prohnuti prvk ano |ano Henke VK linky

41. |03-05-14 |Superkombi praskani, trhliny |ano |ano Ame vyropa Lzl

paletizace)




Prilohac. 1/3

Pol. | Znatka Prvek Divod Vada | Ovlivnitelnost | Linka Chyba

42. |04-05-14 |Dlazdice 60/40 Ideal barevnost ne ano Henke MK linky

43. |05-05-14 |Nice vykvét ne ne Ame

44. |06-05-14 |Nice vykveét ne ne Ame

45. |06-05-14 |Nice barevnost ne ne Ame

46. |06-05-14 |Nice ostatni (zn&steni) [ano |ano Ame VK zavodu

47. |06-05-14 |Nice roztnerova ano |ano Ame MK + VK linky
neg:esnost

48. |07-05-14 |Dlazdice vymyvana hr. roztnerova ne ano MZA vyroba
neg:esnost

49. |07-05-14 |Dlazdice vymyvana hr. barevnost ne ne MZA

50. |07-05-14 |Dlazdice vymyvana hr. \S/Srit;lt?/v ytryskani ne ne MZA

51. |08-05-14 |Monaco | barevnost ne ne Ame

52. |10-05-14 |Valletta poskozené hrany | ne ne Ame

53. [11-05-14 |Dlazba History barevnost ne ne Columbia

54. |11-05-14 |Dlazba History ostatni ne ne Columbia

55. [12-05-14 |Dlazdice 40/40 vykvét ne ne Columbia

56. [13-05-14 |Prknoll vykvét ne ne Wet Cast

57. |14-05-14 |Dlazdice 40/40 Praktik vykveét ne ne Columbia

58. [15-05-14 |Archico vykvét ne ne Ame

59. |16-05-14 |Icko SHEEOREERElE) ro | zng Ame MK + VK linky
naslap

60. [18-05-14 |Monaco Il barevnost ne ne Ame

61. |20-05-14 |Dlazdice 40/40 Praktik poSkozené hrany | ne ne Henke

62. [22-05-14 |I¢cko praskani, trhliny |ano |ano Hess vyroba

63. |22-05-14 |I¢ko praskani, trhliny |ano |ano Hess vyroba

64. |22-05-14 |Obrubnik zahradni PD praskani, trhliny |ano |ano Hess vyroba




Prilohac. 1/4

Pol. | Znatka Prvek Divod Vada | Ovlivnitelnost | Linka Chyba
65. [23-05-14 |Mozaika barevnost ano |ano Ame VK zavodu
66. |25-05-14 |Mozaika barevnost ne ne Ame
67. |26-05-14 |Okrasna tvarnice barevnost ne ne Columbia
68. |27-05-14 |Bridlice 40/40 barevnost ne ne Henke
69. |27-05-14 |Bridlice 40/40 vykveét ne ne Henke
70. |28-05-14 |Okrasna tvarnice vykvét ne ne Columbia
71. |29-05-14 |Dlazdice 40/40 Praktik barevnost ne ne Henke
72. |30-05-14 |Quarcit 40/40 barevnost ne ano Henke MK + VK linky
73. [31-05-14 |Svahova tvarovka ostatni ne ne Pressal
chyba
74. |32-05-14 |Palisddatvercova poskrabani ano |ano Palisddovnik | pracovnika
expedice
. rozmgrova OMicEl .
75. [34-05-14 |Schodigovy stupé y ano |ano MZA pracovnika
nepg'esnost ;
expedice
76. |35-05-14 |Dlazdice 40/19,5 barevnost ne ne Henke
77. |36-05-14 |Parketa porovitost ano |ano Hess MK + VK linky
78. | 02-06-14 Deska Nova Troja poSkrabani ano ano t Clalst vyroba
79. | 03-06-14 Parketa vyl ne ne Masa
80. | 04-06-14 Dlazba History Vykt/ ne ne Columbia
81. 05-06-14 Dlazba Modern prohnuti pivk | ne ano VZA MK + VK linky
82. 06-06-14 Parketa pqskozeny naslap ne ne Ame
(dirky)
83. | 07-06-14 Mozaika poskrabani ne ano Ame proqu(;lovy
material
84. | 08-06-14 Venezia VyRY ne ne Columbia
85. | 09-06-14 Vegetai 60/40 praskani, trhliny | ne ne Masa




Ptilohac. 1/5

Pol. | Znatka Prvek Divod Vada | Ovlivnitelnost | Linka Chyba
86. 10-06-14 San Marino barevnost ne ne Ame
87. 11-06-14 Superkombi praskani, trhliny ang ano meA vyroba
88. 11-06-14 Superkombi Vyky ne ne Ame
89. 12-06-14 Dlazdice vymyvana hr. E)(?I,fll:;zeny naslap ano | ano MZA vyroba
90. 14-06-14 | dko vykwet ne ne Hess
91. 15-06-14 Kostka 20/20 vyl ne ne Masa
92. 16-06-14 S$itSka S8 ostatni (zgisteni) [ano | ano Pressal vyroba
93. 17-06-14 Bazénovy lem Dunaj ostatni (@$teni) lano | ano MZA VK zavodu
94. 18-06-14 Palisada Lanata porovitost ne ne ek
95. 18-06-14 Palisada Lanata posSkrabani ano  ano isdBavnik
chyba
96. 19-06-14 Sloupek Nové Troja praskani, trhliny noa | ano VZA pracovnika
expedice
97. | 20-06-14 Lucca VYKt ne ne Ame
98. | 22-06-14 Monaco | praskani, trhliny|  ang ano Ame vyroba (brzka
paletizace)
99. | 22-06-14 Monaco | E)C(l)iﬂ(()c/))zeny naslap ano | ano Ame vyroba
100. | 23-06-14 | $fSka S7 ggg'l';g"dpada“c' ano | ano Pressal MK + VK linky
101. | 24-06-14 $iSka Nova Troja praskani, trhliny| ano| ano VZA vyaiob
102. | 25-06-14 Parketa barevnost ne ne Ame
103. | 26-06-14 Lavice Tvaleva ostatni ano | ano VZA vyroba
104. | 27-06-14 Blok History barevnost ne ne Columbia
105. | 28-06-14 Palisada Spira rozmerova ano | ano Pressal VK linky
nepesnost




Prilohac. 1/6

Pol. | Znatka Prvek Divod Vada | Ovlivnitelnost | Linka Chyba
106. | 28-06-14 Palisada Spira ostatni {@teni) [ano | ano Pressal VK zavodu
107. | 29-06-14 Mozaika VyRY ne ne Ame
108. | 30-06-14 | dko barevnost ano | ano Ame MK + VK linky
109. | 31-06-14 Monaco | praskani, trhliny]  ang ano eAm vyroba
110. | 32-06-14 Obrubnik prohnuti pdvk | ne ne Ame
111. | 32-06-14 Parketa rozrerova ne ne Ame
neg:esnost
112. | 33-06-14 Sloupek Nova Troja praskani, trhlinyano | ano VZA vyroba
113. | 34-06-14 $iSka S12 vykut ne ne Pressal
114. | 34-06-14 $iSka S12 ostatni (zuigténi) | ne ano Pressal vyroba
115. | 35-06-14 Kombitrio vykat ne ne Hess
116. | 36-06-14 Sevilla barevnost ne ne Ame
117. | 37-06-14 Dlazdice 40/40 Fantasy ostatni ano o an Henke VK zavodu
118. | 38-06-14 St Tvér direva ostatni ano | ano VZA vyroba
119. | 39-06-14 Kostka 20/20 barevnost ne ano Ame MK linky
120. | 41-06-14 Sloupek Nova Troja prohnuti grvk |ne ne VZA
121. |01-07-14 |Bazénovy lem Fantasy vykveét ne ne MZA
122. |02-07-14 |Okrasna tvarnice barevnost ne ne Columbia
vyroba
123. |03-07-14 | Truhlik Hektor praskani, trhliny |ano |ano MZA (konstrukni
reSeni)
124. |04-07-14 |Deska Nova Troja poSkrabani ano |ano Wet Cast vyroba
125. |04-07-14 |Sloupek Novéa Troja prohnuti prvk ne ne VZA
126. |04-07-14 |Sloupek Nova Troja praskani, trhliny |ano |ano VZA vyroba
127. |05-07-14 |Okrasna tvarnice barevnost ne ne Columbia
128. |06-07-14 |Sloupek Nova Troja prohnuti prvk ne ne VZA




Prilohac. 1/7

Pol. | Znatka Prvek Divod Vada | Ovlivnitelnost | Linka Chyba
129. |06-07-14 |Sloupek Nova Troja praskani, trhliny |ano |ano VZA vyroba
130. |07-07-14 |Parketa barevnost ne ne Masa
131. |08-07-14 |Svahova tvarovka ostatni ano |ano Pressal MK + VK linky
132. |09-07-14 |Dlazdice 30/30 vykvét ne ne Pressal
133. |10-07-14 |Deska plotova Modern ostatni ne ne VZA
134. |11-07-14 |Okrasna tvarnice vykvét ne ne Columbia
135. |12-17-14 |StriSka S6 barevnost ne ne Pressal
136. |13-07-14 |Schodi$ova deska E)c;f:%zeny TEEIEL ne ne MZA
137. |14-07-14 |Dlazba Modern poskozené hrany | ne ne VZA
138. |16-07-14 |Sloupek Nova Troja praskani, trhliny |ano |ano VZA vyroba
139. |17-07-14 |Ztracené bedmi T25 praskani, trhliny |ne ne Masa
140. |18-07-14 |Deska Nova Troja rozmerova ne ano Wet Cast vyroba
neg:esnost
141. |19-07-14 |Deska Nova Troja poSkrabani ano |ano Wet Cast vyroba
142. |20-07-14 |Parketa vykveét ne ne Ame
143. |21-07-14 |Okrasna tvarnice vykveét ne ne Columbia
144. |22-07-14 |Stiska S11 ostatni ne ne Pressal
145. |24-07-14 |Uni Dekor porovitost ne ne Ame
146. |24-07-14 |Uni Dekor praskani, trhliny |ano |ano Ame MK + VK linky
147. |24-07-14 |Uni Dekor rozierove ne |ne Ame
nep‘esnost

148. |25-07-14 |Dlazdice 60/40 Dunaj ostatni ne ne Henke

chyba
149. |26-07-14 |Palisada Spira barevnost ano |ano Palisddovnik | pracovnika

expedice
150. |27-07-15 |Dlazba History praskani, trhliny |ne ne Columbia




Prilohac. 1/8

Pol. | Znatka Prvek Divod Vada | Ovlivnitelnost | Linka Chyba
151. |28-07-14 |San Marino dr'ovI|C|/odpadaJ|C| ne ne Ame
naslap
152. |29-07-14 |Palisada kruhova gg)élllggodpadajlm ano |ano Palisddovnik | vyroba
153. |30-07-14 |Obrubnik silnéni poskozené hrany | ne ne Ame
154. |31-07-14 |Stiska ostatni ne ne Ame
155. |32-07-14 |Dlazba History vykveét ne ne Columbia
156. |33-07-14 |Archico poSkrabani ne ne Ame
157. |34-07-14 |Dlazdice Gabro barevnost ne ne MZA
158. | 01-08-14 Carcassonne vykv ne ne Ame
159. | 02-08-14 Dlazba History vykly ne ne Columbia
160. | 03-08-14 | dko vykvet ne ne Ame
161. | 04-08-14 Kostka 20/20 vykv ne ne Ame
162. | 04-08-14 Kostka 20/20 poSkrabani ne ne Ame
163. | 04-08-14 Parketa vyklv ne ne Ame
164. | 04-08-14 Parketa poSkrabani ne ne Ame
165. | 05-08-14 Okrasna tvéarnice barevnost ne ne ookl
166. | 06-08-14 Parketa barevnost ne ne Masa
vyroba
167. | 07-08-14 Lavice Tvaleva ostatni ano | ano VZA (konstrukni
reSeni)
168. | 08-08-14 Odpadkovy kos ostatni an( ano MZA IviKy
169. | 09-08-14 Parketa vyklv ne ne Ame
170. | 10-08-14 Superkombi ostatni ne ne Ame
171. | 11-08-14 Sloupek Modern praskani, trhliny angano VZA vyroba
172. | 12-08-14 Dlazdice vymyvana hr. roztnérova ne ano MZA vyroba
nep‘esnost
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Pol. | Znatka Prvek Duavod Vada | Ovlivnitelnost | Linka Chyba
173. | 13-08-14 Dlazdice Gabro rozmerova ne ne MZA
nepesnost
vyroba
174. |01-09-14 | Truhlik Hektor praskani, trhliny |ano |ano MZA (konstrukéni
reSeni)
vyroba
175. |02-09-14 |Dlazdice 40/40 poSkrabani ano |ano Henke (konstrukéni
reSeni)
176. |04-09-14 | StriSka Uni 30 ostatni ne ne Hess
177. |06-09-14 |Lavi¢ka Vina praskani, trhliny |ne ne MZA
178. |07-09-14 |Dlazdice 40/40 ostatni ne ne Henke
179. |08-09-14 |Kostka 20/20 vykvét ne ne Ame
180. |08-09-14 |Kostka 20/20 rozmerova ano |ano Ame MK + VK linky
nep‘esnost
181. |09-09-14 |Parketa vykvét ne ne Masa
182. |09-09-14 |Parketa ostatni (zn&steni) | ne ne Masa
183. |10-09-14 |Parketa ostatni (zn&steni) | ne ne Hess
184. |10-09-14 |Parketa ostatni ne ne Hess
185. |11-09-14 |Superkombi E)(;?Ilz;zeny TEEIEL ano |ano Ame MK + VK linky
186. |12-09-14 |Ztracené bedmi T25 praskani, trhliny |ne ne Masa
187. |13-09-14 |Prkno I vykvét ne ne Wet Cast
188. |14-09-14 |Igko 8 kraj rozmerova ne |ne VHP
nep‘esnost
189. |16-09-14 |Vegeta&ni 60/40 praskani, trhliny |ne ne Masa
190. | 01-10-14 Obrubnik sikmi praskani, trhliny | ano | ano Masa vyropa (brzka
paletizace)
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Pol. | Znatka Prvek Divod Vada | Ovlivnitelnost | Linka Chyba
191. | 02-10-14 Superkombi vyklv ne ne Ame
vyroba
192. | 03-10-14 Prknolall barevnost ang ano Wet Ca | (dodavatel
barev)
193. | 04-10-14 | Bdlice 40/40 E’;fg‘/’)ze“y naslap Jno | ano Henke MK + VK linky
vyroba
194. | 05-10-14 Prknolall barevnost ang ano Wet Ca | (dodavatel
barev)
195. | 06-10-14 Dlazdice 40/40 barevnost ne ne Henke
196. | 07-10-14 | Quarcit 40/40 rozmerova ne |ne Henke
nep‘esnost
197. | 10-10-14 | Schodiévy stupé rozmerova ne | ano MZA VK linky
nep‘esnost
vyroba
198. | 11-10-14 Lavice Tvaleva barevnost ano ano VZA (dodavatel
barev)
199. | 12-10-14 San Marino barevnost ne ne Ame
200. | 12-10-14 San Marino vykly ne ne Ame
201. | 13-10-14 Parketa barevnost ne ne Hess
202. | 14-10-14 Parketa vyklv ne ne Ame
203. | 14-10-14 | Kostka 20/20 E;fg’)ze”y naslan ;o | ano Ame MK + VK linky
204. | 15-10-14 Dlazdice 40/40 Praktik barevnost ng no a Henke ;/;Vggﬁy a
205. | 16-10-14 Quarcit 40/40 vykv ne ne Henke
206. | 17-10-14 Mozaika VyRY ne ne Ame
207. |01-11-14 |Parketa vykvét ne ne Masa
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Pol. | Znatka Prvek Divod Vada | Ovlivnitelnost | Linka Chyba
208. [02-11-14 |Pridlazba ostatni (pevnosti) | ne ne Pressal
209. [02-11-14 |Obrubnik silnéni ostatni (pevnosti) | ne ne Masa
210. |03-11-14 |Dlazdice 30/30 vykvet ne |ne Pressal e cu
prekryv)
211. |04-11-14 |Okrasna tvarnice vykveét ne ne Columbia
212. |06-11-14 |Dlazdice 40/40 Fantasy praskani, trhliny |ano |ano Henke MK + VK linky
213. |07-11-14 |City rozmerova ne |ne Ame
nepgesnost
214. |07-11-14 |City porovitost ne ne Ame
215. |08-11-14 |StHiSka Uni 30 vykveét ne ano Hess vyrobg
(paletizace)
216. |10-11-14 |Okrasna tvarnice praskani, trhliny |ne ne Columbia
217. |11-11-14 |Dlazdice 40/40 Optimal spatne . |ne |ne Henke
vymyti/vytryskani
218. | 01-12-14 Monaco | 22)§I||;:£)/0dpada1|0| ano | ano Ame MK + VK linky
219. | 01-12-14 Monaco | praskani, trhliny]  ne ne Ame
220. | 02-12-14 | Obrubnik rozierove ne |[ano MZA VK linky
negesnost
221. | 03-12-14 Venezia vykt/ ne ne Columbia
222. | 03-12-14 Venezia poskrabani ne ano Columbia
223. | 04-12-14 Venezia vykt/ ne ne Columbia vyrobg
(paletizace)
224. | 04-12-14 Venezia posSkrabani ne ano Columbia\/ymbfsl
(paletizace)
225. | 06-12-14 Obdélnik 20/30 praskani, trhliny nel e n Ame
226. | 07-12-14 Palisada kruhova barevnost ne ne sdeavnik




