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Abstrakt

Diplomovi price se zabyvi teorif kvality, systémem fizeni kvality z hlediska normy ISO CSN
EN 9001 a fizenim neshod v podniku stavebni vyroby. V prici je ddle popsdno zabezpeceni
kvality a princip zajiSténi managementu kvality vyrobku. Postupy, metody a vhodna opatteni
vyplyvajici z teorie zajiSténi managementu kvality vyrobku jsou ndsledné€ implementovany do
navrhu fizeni redlného podniku stavebni vyroby.

Kli¢ova slova
Kvalita, integrovany systém managementu, systém managementu kvality, fizeni neshod,
plénovéni kvality, metody, analyza.

Abstract

The thesis deals with quality theory, quality management system based on the ISO CSN EN
9001 norm and disagreement management in a construction production company. In addition,
the work describes ways of reaching quality and principles of managing quality of a given
product. Procedures, methods and appropriate measures emerging from the theory of
managing product quality are followingly implemented into a proposal for leading a real
construction production company.

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

Rizeni neshod je rozsahlym souborem procest, do kterého jsou vtaZena takika viechna
odvétvi vyrobniho podniku, a to bud’ pfimo, nebo nepiimo. Jedna se o rozsahly systém,
na ktery je nezbytné pohliZzet komplexn¢. Pfedev§im zaznamendvat i podnéty, které se jiz
na prvni pohled mohou jevit jako méné vyznamné. V principu je snahou dosahovat
neustalého zlepSovani bez ohledu na postaveni konkurence. Rizeni kvality je v kone&ném
disledku pfinosem nejen pro kvalitni vyrobek, ale je i cestou k neustalému zlepSovani,
a to nejen v oblasti vyroby. Vysledkem spravné nastaveného fizeni organizace muze byt
soucasné dosaZzeni vySsi efektivity procesu, tedy vyssi produktivity a niz§ich nakladu.
Zpusobu fizeni kvality je velké mnoZstvi. V obecném hledisku nelze jeden nebo druhy
povazovat za zcela nebo méné vyhovujici. Stejné tak, jako pfi€in vyskytu neshody je
v prevazné vétSine nekolik, tak i zabezpeceni kvality je tfeba zajistit mnoha postupy.
Kazdy podnik je specifickym organizmem. Nastaveni urCitého postupu tak vyZaduje
individudlni pfistup a dokonalou znalost daného podniku afeSené problematiky.
V kone¢ném dusledku je fizeni kvality vyroby v rozvijejicich se podnicich procesem
nekoncicim. Respektive, jednd se o proces stdle se opakujici. Efektivnost zavedeného
systému fizeni nemusi byt v podniku na prvni pohled patrna. Jeho vytvafeni a dodrZovani
je vSak pro uspeSny podnik z dlouhodobg&jsiho hlediska nezbytné. I kdyZ je v sou¢asném
obdobi situace na trhu z pohledu ekonomiky pozitivni, pouze tento fakt dspéch
spoleCnostem nezajisti. Mnoho spolecnosti se proto na trhu upfednostiiuje nejraznéjsimi
zpusoby. Muze to byt marketingova strategie, nabizené sluzby, drzeni certifikati, nejnizsi
cena a podobné€. Samoziejmosti je i produkovani lepsi kvality. Standardem uZ i velmi
malych spole¢nosti je tak fizeni nejriznéjSimi systému ISO (kvality, environmentalniho
piistupu, bezpecnosti prace a jinych). Rozeznat lepsi spolecnost od horsi je tedy pro
a v prvé fadé zajistit efektivnéjsi piistup, vyuzivaji nejriznéjsSich modernich ale i star§ich
metod planovani, zlepSovani Ci fizeni kvality vyrobku nebo sluzeb.

Jako student stavebni fakulty a zameéstnanec spoleCnosti zabyvajici se vyrobou
prefabrikovanych betonovych vyrobkii mam k oblasti kvality ve stavebnictvi profesni
vztah. Ve spoleCnosti se zabyvam feSenim neshodnych vyrobki, jejich posuzovanim,
feSenim opatfeni, reklamacemi a technickymi zdleZitostmi souvisejicimi s vyrobou. Moje
zaméfeni me pifmo navedlo ke zpracovani prace zabyvajici se timto rozsdhlym procesem,
a to fizenim neshod. V diplomové prici se proto zaméiim na zhodnoceni systému fizeni
neshod v konkrétnim podniku stavebni vyroby. Na zdklad€ vystupu z hodnotici analyzy
pak navrhnu opatfeni, kterd budou pro spolecnost efektivnéjsi.

1.2 Cil

Cilem diplomové préice je sezndmit Ctendfe s problematikou fizeni neshodnych, neboli
nekvalitnich vyrobka v podniku stavebni vyroby. V praci predstavim, popisi a analyzuji
pozadavky normy CSN EN ISO 9001. Z hlediska tohoto standardu popisi princip
zabezpeceni a fizeni kvality. Pfedstavim metody a postupy zabezpefeni managementu
jakosti. V praktické Casti diplomové price se zaméfim na fizeni neshod ve stavebnim
podniku zabyvajicim se vyrobou betonovych prefabrikovanych vyrobka. Soucasny
systém fizeni neshod v tomto podniku zanalyzuji, vyhodnotim a navrhnu systém fizeni
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neshod efektivnéjsi. Pro stavebni podnik navrhnu vhodnd opatfeni vyplyvajici z teorie
managementu kvality. Systém opatfeni navrhnu sohledem na druhy a Cetnosti
vyskytujicich se neshod v pfedchozim vyrobnim obdobi.
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2 Kyvalita

Kvalita mé v sou€asném pojeti na trhu kliCovy vyznam a fadi se mezi tzv. kritické faktory
Uspéchu, a to nejen ve stavebnim odvétvi. Bez fizeni kvality se neobejde Zadnd
spolecnost, protoze zdkazniky 1ze uspokojit zejména kvalitnim produktem, dodanym vcas
a za pfijatelnou cenu. Pojem kvalita je pojimdna jako pozadavek nebo potieba
spotiebitele, zdvazného predpisu nebo obecné predpoklddané vlastnosti. [1]
Ekvivalentem pojmu kvalita 1ze pouZit jakost. Samotnd definice kvality obdobn¢ jako jiné
pojmy tykajici se kvality, podléhaji postupnému vyvoji. [2] Kvalita muze byt definovana
jako shoda s pozadavky. Ptipadné ji 1ze nazvat jako pozadavek od zdkaznika. Jeji aktudlni
definici lze najit napiiklad v normé CSN EN ISO 9000:2009, kterd piimo uvadi definici
kvality jako: ,stuperni splnéni poZadavkii souborem inherentnich charakteristik®.
Inherentnim znakem je vlastnost objektu kvality, kterd mu existen¢né patii, zejména jde
o trvalé znaky, tj. charakteristiky, rozliSujici vlastnosti. Pfikladem takovych znakd muze
byt funk&nost nebo bezpecnost produktu. To znamend, Ze v kvalité 1ze dosdhnout:

e ruznych drovni vychézejicich z potieb zdkaznika;

e které vyplyvaji z typickych vlastnosti daného vyrobk.

Rizeni kvality neznamend pouze zachyceni neshodného vyrobku, ale i zajiit&ni
dimyslného procesu planovani, nastaveni procesu, jejich fizeni, vyvoj a zlepSovani.
Pojem kvalita lze tedy pfifadit produktu nebo vlastnimu vyrobnimu procesu. [2]
Z dlouhodobého hlediska je proto pro dspéchy spolecnosti proces fizeni kvality bez
pochyb velmi dilezitou oblasti. Neni tedy divu, Ze systémy fizeni kvality jsou dnes jiZ
hojn€ vyuZivany.

Kvalita vyrobku patii mezi zdkladni parametry, které jsou uzivateli vyrobku a sluzeb
sledovany. Mnohdy je i rozhodujicim faktorem k jejich pofizeni. Kvalita je mirou jakosti
vyrobku a uddvé uZivateli napiiklad miru spolehlivosti ¢i miru uzitku daného vyrobku
nebo sluzby. Kvalité pfiklaiddme vahu s ohledem na duleZitost daného produktu jako
celku nebo jeho parametra a na jeho tcelnost. Kazdy vyrobek je totiz sestavovan nebo
provozovan za urcitym ucelem a s pfedpoklddanym piinosem. Aby byl icel a mira kvality
pro zékaznika odpovidajici, zdkladem je sledovdni pozadavki a oCekdvani nejcastéji
koncovych uzivateld. S kvalitou je spojena predevsim cena. Jeji vySi nelze stanovit
odbornym vypoftem danym mirou kvality vychdzejici ze stupnice, ale ve spravném
modelu plati, Ze je cena ddna vyctem nakladi spojenych s dosaZzenim konkrétni trovné
kvality. Vychédzi proto naptiklad z druhu pouzité technologie, vstupnich surovin,
narocnosti vyroby, logistiky, rizikovosti vyroby a dal§ich faktorti. Primarné kvalitu
ovliviiuje management fidici podnik. Ridici management uddva smér vyvoje a chod
spolecnosti a tidi jednotlivé oblasti podniku majici vliv na faktory ovliviiujici produkt.
Faktora ovliviujici kvalitu vysledného produktu je ale nékolik. Mezi zakladni faktory
patfi:

vstupni suroviny, komponenty, polotovary;

pracovni sila (lidské zdroje);

stroje;

technologie;

vyrobni proces;

systém fizeni.
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2.1 Kbvalita z ekonomického hlediska

Duavod pro¢ byva kvalita vyrobku pro podniky problémem, neni neschopnost nebo
nefesSitelnost. Zajisténi kvality produktu lze spojovat i s ekonomickou strankou.
S rostouci kvalitou rostou nej¢astéji i naklady. To byva obecnym diivodem sniZeni kvality
vyrobka na trhu. Vyjimkou niZ8i kvality jsou niz$i pozadavky koncovych uzivateld.
Vyvoj nepiimé umérnosti vlivu kvality a souvisejicich ndkladt je z obecného hlediska
nejcastéjSim trendem. [3] Jeho prubéh prezentuje obrazek 1.

7

e
g
/

/

naklady —

kvalita vyrobku —

Obrazek 1 — Zavislost ndkladu na kvalité [4]

Stejné jako ndklady na pofizeni kvality 1ze hodnotit i nartst zisku pfi zvySujici se kvalit€.
JiZ z logiky véci vyplyv4, Ze s vySsi kvalitou roste i zisk. S rostouci kvalitou vSak neroste
mira zisku. ZvySujici se zisk tak neroste piimo imérné, ale jeho tendence oslabuje. Jinymi
slovy prabéh nartstu zisku soucasné s rostouci kvalitou v zasad€ nebyva konstantni. [3]
Prabéh narlstu zisku prezentuje obrazek 2. Tento prubéh je nejCastéjsi vyvojem.
Dutvodem tohoto jevu je, Ze zdkaznik je ochoten platit za kvalitu jen do urcité miry.
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zisk —

-
/
-

kvalita vyrobku —
Obréazek 2 — Zavislost zisku na kvalité [4]

2.2 Legislativa zabyvajici se kvalitou stavebni vyroby

Zékladni predpisy a normy, které se zabyvaji nebo ovliviiuji kvalitu stavebniho dila, 1ze
rozdé¢lit do dvou skupin, a to na pfimo ovliviiujici a nepfimo ovliviiujici jakost. Soubory
predpisu se v jednotlivych literaturdich pomérné rizni. Dlivodem je jist€ nahled na miru
jejich vyuziti a na oblast podnikdni. Ne vSechny pfedpisy vSak 1ze na konkrétni vyrobu
aplikovat.

1) Piimo ovliviiujici jakost staveb:

e nirodni normy CSN na stavebni vyrobky nebo provadéni staveb;

e nafizeni vlady ¢. 178/1997 Sb., kterym se stanovi technické pozadavky na
stavebni vyrobky;

e zikon €. 505/1990 Sb., o metrologii;

e harmonizované evropské normy CSN EN;

¢ normy ISO fady 9000, které sjednocuji poZadavky na systém fizeni a zabezpeceni
jakosti na mezindrodni drovni. [5]

2) Neptimo ovliviiujici jakost:

e zikon C. 422/2002 Sb., kterym se meéni zdkon €. 50/1976 Sb., o tzemnim
planovani a stavebnim fadu (stavebni zdkon), ve znéni pozdé&jsich predpisu;
zékon €. 197/1988 Sb. (v tplném znéni), o Gzemnim pldnovéni a stavebnim fadu;
Obgansky a Obchodni zakonik a Zivnostensky zdkon;
zakon €. 40/2004 Sb., o zaddvani vefejnych zakazek;
zékon €. 17/1992 ve znéni zdkona €. 123/1998 Sb., o Zivotnim prostiedi;
zékon €. 125/1997 Sb. (v Gplném znéni), o odpadech;
zékon €. 22/1997 Sb. Zikon o technickych pozadavcich na vyrobky a o zméné
a doplnéni nekterych zakonu. [5]

2.2.1 Implementace legislativy zajiSt'ujici kvalitu vyrobku

Pfi zahrnuti vyrobku do prodeje je tfeba prokézat jejich vlastnosti spojené s kvalitou. Ty
jsou ovéfovany pomoci zvlastnich predpist. Legislativou upravujici problematiku kvality
vyrobku je Zakon ¢&. 22/1997 Sb., o technickych poZadavcich na vyrobky v platném
znéni. Jeho provddécim pfedpisem pro oblast vystavby je:
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e Narizeni vlady ¢. 163/2002 Sb., o technickych pozadavcich na vybrané stavebni
vyrobky.

K posuzovani vlastnosti stavebnich vyrobka byl vydan piedpis Evropské unie, ke
kterému se vztahuji harmonizované normy CSN EN. Vyrobky splitujici jeji pozadavky
1ze oznacovat C€. Tento pfedpis nahradil NV ¢. 190/2002 Sb., ktery stanovoval technické
poZadavky na stavebni vyrobky oznacované C€. Piedpisem Evropské unie je:
¢ Narizeni Evropského parlamentu a Rady (EU) ¢. 305/2011, kterym se stanovi{
harmonizované podminky pro uvadéni stavebnich vyrobka na trh. [2]

Dal$imi predpisy jsou:

e technické normy, kterymi jsou &eské technické normy - CSN a harmonizované
Geské technické normy - CSN EN;

e standardy pro systémy fizeni, jako je ISO 9000, které stanovuji pozadavky na
vyrobek, aby mohl byt uveden na trh zemi Evropské unie. Evropska unie rozdéluje
vyrobky do 2 sfér:

e regulovana sféra — slouzi pro vyrobky, které podléhaji zvlastnim
predpisim. Takové vyrobky jsou oznaCovany jako stanovené. Pro tyto
vyrobky jsou normy zdvazné a jsou jim pfidéleny specidlni metody
posuzovani shody. V ptfipadé prokazani shody vyrobku s predpisem jsou
oznacovany CE;

¢ neregulovana sféra — pro tento typ vyrobku slouZi normy pouze jako
doporuceni. [2]

Dozorovou organizaci, zajiStujici dodrZovani pravidel je Ceska obchodni inspekce
(COI). Ve specialnich ptipadech pak mize dozorovani spadat pod Cesky barisky urad,
Drazni dfad apod. [2]
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3 Integrovany systém managementu

V zajmu zajisténi kvalitnich vystupt spole¢nosti, zefektivnéni piistupi k fizeni
spolecnosti, environmentalniho pfistupu a bezpe€nosti a ochrany zdravi pfi préci, 1ze ve
spoleCnosti zavést takzvané systémy managementu (QMS, EMS, HSMS a dalsi). Snahou
environmentédlniho systému pldnovéni je co nejvice snizit dopady vlivu podnikédni na
Zivotni prostfedi. V piipadé managementu bezpecnosti je snahou co nejvice omezit
dopady na bezpec¢nost a ochranu zdravi zaméstnancu a jinych osob predevsim z hlediska
prevence. S ohledem na zaméfeni diplomové price je systému managementu kvality
vénovana ndasledujici kapitola. Jednotlivé aplikované systémy pak vytvafeji vlastni
strukturu procesu a jejich fizeni. Tyto systémy nastavuji procesni piistupy, které vytvareji
vzajemné propojeni Cinnosti. Pod témito ¢innostmi si pak lze predstavit soubor ukond,
které jsou potfebné pro pfeménu vstupt na vystup. Pouzitim procesnich pfistupt v ramci
fizené organizace je pak opakovanym cyklem, co umoziuje jeho neustdlé zlepSovani.
Propojenim jednotlivych systému fizeni managementu lze vytvofit integrovany systém
managementu. [6] Pfehled prednich norem vytvérejicich integrovany systém
managementu uvadi tabulka 1.

Tabulka 1 — Pfedni normy integrovaného systému managementu

ZKkraceny nazev Nazev Norma

QMS Systém managementu kvality CSN EN ISO 9001

EMS Systém environmentdlniho CSN EN ISO 14001
managementu

HSMS Systém manag}enlenu{ bezpecnostl a CSN EN ISO 18001
ochrany zdravi pfi préci

Vzijemnd ndvaznost téchto norem zajistuje integrovanému systému nékolik vyhod.
systémech. Pfi jejich zavddéni integrovany systém prezentuje jednotnou identitu.
V konec¢ném dusledku pak Setii zavadénym spole¢nostem ndklady a ¢as. Dale vytvaii
prehlednéjsi a jednotny systém pro vice oblasti. V kone¢ném dusledku je cely systém
zastreSen jednim certifikatem.

3.1 Systém managementu kvality dle CSN EN ISO 9001

Rizeni kvality podle norem ISO 9000 je koncipovano tak, aby jej bylo moZné aplikovat
na organizace vSech typu a velikosti. Normy ISO jsou tedy systémové obecné postupy,
vychdzejici z nejlepSich praktik dspé&Snych firem. Budou-li tyto praktiky uplatfiovany
v dalSich organizacich, vzniknou i zde funk¢ni a efektivni systémy fizeni kvality. ProtoZe
jsou tyto normy pro fizeni kvality obecné, kazdd organizace si tak musi najit spradvny
zpusob plnéni jejich pozadavki. Tyto pozadavky zavisi na konkrétnich specifikach
nastavované spolec¢nosti. [1] Normy ISO 9000 jsou povazovany za méfitko, které na prvni
pohled udava, zda je spoleCnost fizena dle doporuceni, standardii a ovérenych systému
fizeni. Nejzdkladnéjsi méfitko, zda spoleCnost spliiuje normativni hodnoty kvality je dano
shodou s pozadavky systému standardu jakosti ISO 9001. Splnéni téchto pozadavku je
pak prokazovéano certifikitem QMS ISO 9001. [7] Smyslem zavedeni systému
managementu kvality neni pouhd prezentace spoleCnosti pied vefejnosti, tak jak je
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bohuzel vefejnym minénim, nybrz fizeni spolecnosti podle ovéfenych postupti. Drzitel
certifikdtu ISO 9000 neni mnohdy i ptesto pro koncového zdkaznika zdrukou kvality
vyrobku. Zdkaznik md ale pomyslnou zéaruku, Ze snahou spolecnosti je vyvijet systém
fizeni s cilem dosahovat lep$ich vysledka.

Splnénim aktudlné platnych pozadavkl normy ISO 9001 se pak spolecnost miZe stat
drzitelem certifikdtu systému managementu kvality. Mezindrodni normou pro fizeni
systému kvality je zdkladni fada 9000. [2] Rada norem 9000 pak obsahuje tyto normy:

e ENISO 9001:2008 — Systém managementu kvality — PoZadavky, pro Ceskou
republiku byla norma piijata jako CSN EN ISO 9001:2009. ,.V této normé
Jsou specifikovdany poZadavky na systém managementu jakosti v pripadech,
kdy organizace potiFebuje prokdzat svoji schopnost trvale poskytovat
produkt, ktery spliiuje poZadavky zdkaznika*. [8]

e CSN EN ISO 9000:2005 — Systém managementu kvality — Zdkladni principy
a slovnik. ,,V této mezindrodni normé jsou popsdny zdklady a zdsady systémii
managementu kvality, které jsou pFredmétem norem souboru ISO 9000 a jsou
definovdny souvisejici terminy. “ [9]

e CSN EN ISO 9004:2009 - Rizeni udrZitelného  spéchu
organizace — Princip managementu kvality. ,,Norma poskytuje ndvod
slouZici jako podpora dosahovdni trvale udrZitelného iuspéchu jakékoli
organizace piisobici v neustdle se ménicim prostredi. Poskytuje Sirsi pohled
na systémy managementu kvality neZ norma ISO 9001 a podrobnéji
rozpracovdavd nékterd dil¢i témata, jako napriklad management znalosti
a inovace. “ [10]

Ridici a certifikaéni normou je v nafem legislativnim prostiedi norma CSN EN ISO
9001:2009. Jeji drzeni je povazovano za mezindrodni standard. Norma specifikuje
pozadavky jak provadét tidici procesy ve spole¢nosti. Procesem jsou chipédny Cinnosti
vyvoje, pldnovani, ndkupu, realizace, administrativy, dokumentovini, prodej, apod.
Zakladnim poZzadavkem této normy je zavedeni, dokumentovéni, uplatiovani a udrzovani
systému QMS. Déle je dulezité tento systém neustdle zlepSovat. Tento princip, neustalého
zlepSovani, graficky prezentuje obrazek 3. Norma ISO 9001 je postavena na 5 oblastech
fizeni kvality produktu, jejichZ zapojeni v systému zobrazuje obrazek 3.

Systém managementu kvality — stanovuje spolecCnosti v§eobecné poZadavky na fizeni
kvality. Tyto poZadavky musi spoleCnost v souladu stouto normou navrhnout,
dokumentovat, aplikovat, udrZzovat a tento systém naddle zlepSovat. PoZadavky na
dokumentaci, které tato norma stanovuje, hraji v systému fizeni vyznamnou roli. Zmény,
ndvrhy, postupy, zkouSky a jiné zaznamenatelné hodnoty tak museji byt evidovany.
Udelem jejich evidence je jejich daldi vyuZivani pro fizeni a zkvalitfiovani procest
a kvality. [11]

Odpovédnost managementu — piedstavuje povinnost vrcholového vedeni neustdlé
angazovanosti pii neustdlém zlepSovani systému, kvality a efektivity. Vedeni tak musi
zohlediovat pozadavky zdkaznikl, pldnovat a stanovovat politiku, cile kvality
a odpovednosti. Ddle musi pldnovat pfezkoumdni systému organizovani kvality tak, aby
byla zajiSténa permanentni efektivnost a vyhodnost systému. [11]

Management zdroju — musi byt v organizaci zajistovan formou vhodnych podminek
pro vytvareni kvalitnich produkti. Odpovédny management tak musi zabezpecit lidské
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zdroje, vetné jejich vycviku a védéni o zavaznostech. Ddle musi zajiSt'ovat infrastrukturu
v podobé vybaveni a vhodného pracovni prostredi neboli pracovnich podminek. [11]

Realizace produktu — zahrnuje poZadavky na pldnovéni produktu, procesy tykajicich se
zadkaznika, jako jsou jeho pozadavky na produkt a komunikace se zdkaznikem. Z hlediska
navrhu a vyvoje produktu musi organizace zajistovat jejich planovani, fizeni vstupt
a vystupt, prezkoumani, ovéfovani, validace afizeni ndavrhu a vyvoje produktu.
V procesu ndkupu musi spole¢nost zajisStovat vybér a hodnoceni vhodného dodavatele
nakupovaného produktu. Samotnd vyroba a poskytovani sluZzeb musi byt spoleCnosti
organizovana za fizenych podminek. Soucasti vyroby je validace vyrobnich procesti nebo
v ptipadé méfitelnych parametra jejich identifikace nebo sledovanost. Vysledny produkt,
soucdst ¢i majetek zdkaznika musi byt chrdnén tak, aby byla udrZzena shoda kvality
vyrobku. Z hlediska kontroly produktti musi spole¢nost zajistovat fizeni monitorovaciho
a méficiho zafizeni. [11]

Méfeni, analyza a zlepSovani — jsou pro zajisténi kvality klicovymi body. K jejich
zajisténi musi spoleCnost vyuzivat procest méfeni, monitorovani a analyzy. Z hlediska
monitorovani musi spole¢nost zohledriovat pozadavky zdkaznikd a vystupy audita.
Zamérem meéfeni, analyzy a monitorovani je fizeni neshodnych vyrobki a zlepSovani.

[11]

[ MNeustalé zlepSovani systému managementu jakosti ]

. A — - Odpovednost .
Zalqteraﬁ& ’[ managementu Zaintereso-
vané strany gb vané strany

Management Méteni, analyza (4 ___"________4| Spokoje-
Zdroji a zlepSovani nost

J

Realizace

'1. produkty =—>
Lagenda

P Cinnostl pridévajici hodnotu
---------- - Informacni tok

Vstup Vystup

PoZa-
davky

Obrézek 3 — Schéma neustdlého zlepSovdni systému managementu jakosti [11]
3.1.1 Systém Fizeni kvality vyrobku a vyrobniho procesu

Management kvality je v prvé fadé zajiStovan vedenim spoleCnosti. Vedeni zajistuje
politiku kvality, cile, pfisluSnosti a odpoveédnosti. Za prostiedky potiebné k zajisténi
kvality 1ze pak uvazovat:

® plénovdni;

* fizeni;
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e zabezpecovani;
e zlepSovéni. [2]

K jejich zabezpeceni je vyuzivan systém rizeni kvality (QMS - Quality Management
systém). Jednd se o systematickou a fizenou Cinnost rozvijenou za Gcelem zajiSténi trvale
lepsi kvality. [2] Organizace se musi orientovat na fizeni procesu, tj. pfesné a tplné
identifikovat vSechny relevantni procesy, urcit jejich vazby a zajistit jejich efektivni
fungovani. Ty jsou monitorovany, méfeny a dale zlepSovany. Zasadni diraz je kladen na
procesy s piimou vazbou k zdkaznikovi. Soucasné s fizenim procesu je vyzadovidno
i zpracovani dokumentace v pfimeéreném rozsahu a jeji fizeni. Samoziejmosti je znalost
a dodrzovani veskeré legislativy spojené s ¢innosti organizace. Podle Demingova cyklu
se vyroba a prodej pohybuje po spirdle obsahujici 4 zdkladni procesy. Tyto procesy nazval
Plan, Do, Check a Act (zkrdcené¢ PDCA). Tato metoda zlepSovéni je podrobné popsdna
v kapitole 4.1 Pldnovani kvality.

Ridici management je zde v zdsad& fizen ustilenymi pravidly, které se dile rozvijeji
a specifikuji se s ohledem na odvétvi jejich pouziti. Z pozadavki norem ISO 9000 pak
vychdzi 8 nasledujicich zasad managementu, které slouzi k dosazeni cilt kvality.
e Zaméreni na zakaznika — predstavuje zohlediiovani pozadavkl zdkaznika pfi
planovani a vytvareni produktd. SpoleCnost se snaZzi pochopit pozadavky
a potieby zakazniku.
¢ Vedeni pracovnikai — pro spoleCnost predstavuje zajisténi lidskych zdroju
odpovidajicich schopnosti, zkuSenosti, vzdélani a loajality. Vedeni, zajiSténi
a odpovédnosti za lidské zdroje nese management spolecnosti.
e Zapojeni pracovniku — predstavuje angazovanost vlastnich zaméstnanci do
plného zapojeni s cilem vyuZit jejich schopnosti ve prospéch spolenosti.
e Systémovy pristup — predstavuje fizeni ¢innosti vzajemné provazanych procesd,
které sméefuji na dany cil. Takovy pfistup pfispiva k jeho efektivnimu dosaZeni.
¢ Procesni pristup — predstavuje fizeni, k némuz se pfistupuje jako k procesu, coz
zajistuje efektivitu pfi dosaZeni zamysleného vysledku.
e Neustalé zlepSovani — je opakované¢ zdokonalujici se systém, Cerpajici
z hodnotovych vystupti méfeni a analyz systému fizeni.
¢ Budovani vztahu s dodavateli — zajiStuje oboustranné spokojenosti. Zakladem
je loajalita obou téchto stran.
¢ Rozhodovani na zakladé vstupnich iidaju — predstavuje zohledniovani vystupt
z méfeni a analyz systému.

3.1.2 Certifikace

Certifikovand spolecnost, v oblasti pro kterou byla certifikace vydana, prokazuje shodu
systému s pozadavky norem. [12] Certifikace je nedilnou soucdsti prokdzani splnéni
pozadavku, které jsou vyzadovany z hlediska kvality, bezpecnosti, ochrany zdravi
a Zivotného prostiedi pfi uZivani nebo prici s produktem. S ohledem na oblast vyroby se
certifikace 1idi pfisluSnou legislativou. [13] Legislativni pfedpisy tykajici se pfedev§im
vyroby prefabrikovanych betonovych vyrobkt jsou uvedeny v kapitole 2.2 Legislativa
zabyvajici se kvalitou stavebni vyroby.

Proces certifikace je soubor Cinnosti a postupl spojenych s ovéfovanim shody systémi
managementu kvality s poZadavky norem CSN EN ISO 9001:2009 a vydavinim
piislusnych osvédéeni — certifikatd. Organizace, ktera systém fizeni kvality vybuduje, ho

19



nechdva ovéfit — auditovat. Provéreni kvality spole€nosti je tak pro zdkaznika provedeno
treti stranou. Audit provadi certifikacni organizace a ta také vyddva piislusné certifikéty.
Pravidla pro Cinnost certifikanich organizaci jsou stanovena ndrodnim akreditacnim
systémem. Ten zajiStuje nestrannost a objektivitu ¢innosti certifika¢nich organizaci fadou
piisnych pozadavku. Ddle napfiklad nepfipousti, aby subjekt, ktery systém fizeni kvality
certifikuje, se soucasné podilel na jeho zavadéni.

V soucasné dobé¢ nelze nepochybovat o tom, Ze na vysledné jakosti vyrobku nebo sluzeb
se podileji vSichni pracovnici organizace a fizeni jakosti je nedilnou soucésti fidicich
aktivit vS§ech manazerd. [14] Divodem rustu poptavky po certifikaci je fakt, Ze samotni
odbératelé ho stéle Casteji vyzaduji. Certifikat je pro mnohé koncové uzivatele do jisté
miry jakousi zarukou kvality obchodniho partnera. Drzeni certifikatu je ve vysledku pro
koncové uzivatele mnohdy dilezitym kritériem. Soucasné je pro spole¢nosti certifikace
nepostradatelnd v konkurenceschopnosti. [2] ZajiSténi certifikace systému rizeni kvality
(QMYS) graficky prezentuje obréazek 4.

Certifikace ke splnéni pozadavki vyzaduje provedeni nasledujicich kroku:
® Analyzu soucasného stavu (stanoveni odchylek od normalu).
e Sestaveni planu s pouZitim QMS (tprava postupt a jeji dokumentace).
e Certifikaci systému.
e Aplikace neustdlého zlepSovani (pInéni QMS, provadénich vlastnich a smluvnich
auditd). [2]
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Obrézek 4 — Schéma certifikace podle QMS [15]
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3.2 Rizeni neshodného produktu dle ISO 9001

Z pohledu normy CSN EN ISO 9001 musi byt fizeni neshod kontrolovanym procesem,
a to jak ve fazi preventivni, tak i nipravné. Zikladem tohoto dil¢tho systému normy je
kontrola, fizeni neshodného produktu (ve smyslu jeho spravného budouciho pouziti),
dokumentovéni postupll a stanoveni odpovédnosti. Rizeni neshodného produktu je v této
normé uvedeno v kapitole 8.3 Rizeni neshodného produktu, kde je uvedeno:

,, Organizace musi zajistovat, Ze produkt, ktery neodpovidd stanovenym poZadavkim, je
identifikovdn a je Fizen tak, aby se zabrdnilo jeho nezamyslenému pouZiti nebo doddni.
Prvky Fizeni a souvisejici odpovédnosti a pravomoci pro zachdzeni s neshodnym
produktem musi byt stanoveny v dokumentovaném postupu.

a) Tam, kde je to moiné, musi organizace naklddat s neshodnym produktem jednim
nebo vice z ndsledujicich zpiisobii:

b) prijetim opatreni k odstranéni zZjisténé neshody;

c) schvdleni jeho pouZivdni, uvolnéni nebo prijeti s vyjimkou udélenou prislusnym
orgdnem a je-li to proveditelné, zdkaznikem;

d) prijeti opatieni k zamezeni jeho ptivodné zamyslenému pouZiti nebo aplikaci;

pFijetim opatreni, které je vhodné vzhledem k diisledkiim, nebo potencidlnim dusledkiim
neshodného produktu v pripadé, Ze je neshoda produktu zjisténa ndsledné po tom, co
zapocalo jeho doddvdni nebo pouZivani.

Je-li neshodny produkt opraven, musi byt podroben opakovanému ovérovdni tak, aby se
prokdzala shoda s poZadavky.

Musi byt vytvdreny a udriovdny zdznamy o povaze neshody a o vSech provedenych
ndslednych opatrenich, véetné udélenych vyjimek. “ jak uvadi [11, s. 29-30].

Z praktického hlediska Ize s neshodnym produktem naloZit tak, jak je popsdno v kapitole
4.4.1 Neshoda a fizeni neshodného vyrobku. Pivodné neshodny vyrobek je tak mozné
i ddle pouZzit.
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4 Zajisténi managementu kvality

Zajisténi kvality ve spoleCnosti je systémovou zdleZitosti. SpoleCnost by tak méla
zabezpecovat fizeni kvality ve vSech oblastech managementu kvality a zapojenim vSech
pracovnika spolecnosti. Systém fizeni kvality si proto rozdélme na 3 oblasti zabezpeceni
kvality a jednu oblast zabyvajici se vyskytujicimi se neshodami.

¢ Planovani kvality

e Rizeni vyrobni kvality

e Kontrola kvality

e Rizeni neshod produktu

4.1 Planovani kvality

Planovani kvality produktu je mozné brét jako strukturovany proces, pii kterém se urcuji
a stanovuji kroky potiebné pro zabezpeceni toho, aby produkt vyhovoval zdkaznikovi.
Cilem planovéni kvality produktu je také usnadnit komunikaci mezi vSemi, kterych se
tyka vcasné dokonceni vSech poZzadovanych kroka procest sméfovanych k uspokojeni
potieb zdkaznika. Efektivni planovdni kvality produktu zdvisi ve velké mife na
angazovanosti vrcholného vedeni podniku a v usili pozadovaném pro dosahovéni
spokojenosti zdkaznika. Produkt je prodejny tehdy, kdy plni poZadavky na kvalitu a je
nabizen za pfijatelnou cenu, kterou je nam ochoten zdkaznik zaplatit. V pramyslove
vyspélych zemich je dnes prosazovana koncepce komplexniho managementu kvality,
jejimz cilem je ochrana spotfebitelt pfed nejakostmi produktd. Stejné vyvojové sméry se
uplatiiuji i ve stavebnictvi, kde vyslednym produktem stavebniho procesu je stavebni
vyrobek nebo soubor vyrobku predstavujici objekt ¢i stavbu. Jde tedy o prvek nebo
soubor prvki s mnoholetou Zivotnosti vyzadujici dlouhodobou spolehlivost funkénosti
vSech jeho Casti. Proto je tfeba vénovat zabezpeCeni kvality stavebniho dila velkou
pozornost. [16] Rozhodujicimi kritérii kvality vyrobku jsou:

® vysokd spolehlivost;

¢ dlouhd Zivotnost;

e vysoky uZivatelsky standard;

¢ minimdlni nédklady na provoz a udrzbu. [5]

Material v podniku stavebni vyroby pokryva z hlediska nakladi vyznamnou cast.
Zakladem pro zajiSténi kvalitniho stavebniho dila je tak zpracovdvani kvalitnich
materidli. Proto jsou vstupni suroviny pfi fizeni vyznamnym faktorem, k jejichz
zpracovani je nutné pouZziti odpovidajici pracovni sily, a to jak z hlediska vykonu, tak
i planovani. Odbornost a schopnost pracovnikid piimo ovliviiuje kvalitu vysledného
produktu, coz m4 vliv na prosperitu podniku. Ukolem managementu je proto zajistovat
kvalitni pracovni sily v odpovidajicim mnoZstvi. Stejn€ tak jako materidl, tak i stroje
mohou tvofit vyznamny podil ndkladd v produkci. VSechny tyto faktory je tieba sestavit
do spravného systému. [17] Pro nastaveni kvality a jejiho fizeni musi byt zohledfiovian
vlastni obor. V naSem piipadé se jednd o stavebnictvi, které je v mnohém, oborem velmi
specifickym. Hlavni specifika stavebnictvi jsou nasledujici:

¢ hlavni vyrobni €innost je prevdzné sezénni zdleZitost;

e zavislost na vstupnich surovinidch (v nekterych piipadech se jednd o zavislost na

regiondlnich surovinich);
e zavislost na cendch vstupnich komodit;
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e konkurencni prostieni tvofené prevazne tuzemskymi vyrobci (tento faktor je ddn
zejména cenou piepravy);

e pokryti konkurence;

e velké mnoZstvi substitu¢nich vyrobkd.;

e dalsi specifika jsou ddna konkrétni oblasti podnikéni.

Jak je uvedeno vySe, v dneSni dobé je drzitelem certifikitu QMS velké mnoZstvi
spoleCnosti. Stav4 se jiz takika standardem. Zcela pfirozené tak zdkaznici hledaji faktory
meéfeni kvality vyrobku jiné. Napiiklad sledovdnim jaké metody €i postupy fizeni jsou ve
spolecnosti uplatiovany. Jako fidici a aplikacni ndstroje zabezpecCujici kvalitu vyrobku
jsou proto vyuZzivany preventivni metody a ndstroje pldnovdni a zlepsovdni kvality. [7]
Metody zlepSovani €i planovéni jakosti jsou nejCasté€ji zaloZeny na principu fizeni rizik.
Rizika jsou pojiména jako moZnost, Ze s urCitou pravdépodobnosti dojde k odklonéni od
ocekdvaného vysledku. Rizika je tedy vhodné predpovidat a pfedchdzet. Jako efektivni
feSeni se ale jevi vyuZivani jiz feSenych obdobnych piipadd, a to i pfesto, Ze kazdy piipad
neni zcela identicky. [18] Systémy pro jejich fizeni museji byt proto feSeny systematicky
a koordinované. Aby byla mozn4 rizika maximéln€ eliminovéna a fizeni bylo efektivni,
je nutné systém fesit komplexné, a to i pfesto, Ze se jednd o feSeni obsdhld. Pouze tak lze
zvySovat pravdépodobnost ispe€Snosti.

Ptredvyrobni etapy spojené pfedevSim s vyvojem a piipravou budouciho vyrobku jsou
zékladem zdafilého vyvoje. [3] Zodpovedny ptistup v ivodnich fazich vyvoje a realizace
dokdzi zajistit vyrazny posun v kvalité oproti vyvoji bez kvalitnich pfiprav a fizeni
kvality. PrestoZe je v soucasné dobé€ trendem byt na trhu prvni a praveé byt prvni vytvari
uspéch, mnoho spolecnosti si jiz zakladd na kvalité. Prevence je tedy pro fizeni kvality
klicova. Nastroji fizeni prevence kvality mohou byt metody planujici jakost vyrobka nebo
i sluZeb. Pro systematické zlepSovani €i fizeni kvality mohou byt tedy aplikovany znamé
metody a néstroje. ProtoZe mohou byt mnohé metody aplikovatelné v riznych smérech
a oblastech fizeni, 1ze je rozdé&lit na metody a ndstroje planujici jakost vyrobku a metody
a nastroje zlepSovani. S ohledem na jejich variabilni pouZitelnost 1ze nékteré aplikovat
v obou smérech. Jejich zafazeni 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

Metoda PDCA (Plan, Do, Check, Action) je metodou zlepSovéni. Pfedstavuje Ctyfi kroky,
které je nutné dodrzet, abych byla pfi fizeni u€inéna spravna rozhodnuti. [19] Cilem kroku
Plan je tfeba peclivé napldanovat ndvrh feSeni problému. K tomu dospéjeme tak, Ze si
nejprve shromédzdime vSechny potifebné informace, utfidime je, a poté provedeme jejich
analyzu, kterd odhali zdkladni a rozhodujici pficiny. Pro jejich feSeni hleddme moZnosti
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ve formée ndpravnych nebo preventivnich opatfeni. VZdy plati, Ze poznani pfiCin a jejich
zmeéna (odstranéni, zmirnéni €i naopak zesileni) evokuje i zmé&nu ndsledku. Smyslem
kroku Do je vyzkouSet si, jak opatfeni funguje. V tomuto kroku jsou realizovdna
rozhodnuti a peclivé sledovany jejich dopady. Dédle zde méfime a zaznamendvame nové
informace. V kroku Check vyhodnotime a analyzujeme shromdzdéné informace
z ptedeslého kroku. Zjistime urovenl dosaZzeni zmeény. Novy stav se vyhodnoti, a pokud je
zjiSténo zlepSeni, ndsleduje posledni krok Action, neboli trvalé zavedeni. To co se
osveédcilo, je tfeba stabilizovat a nastavit jako standardni postup. Postup si trvale osvojit
tak, aby bylo zamezeno opakovanym nezddoucim situacim. Vysledkem je, Ze cely cyklus
PDCA se musi opakovat, tzn. postupovat opét od etapy Plan. [19], [20]

Dohleda _—__ Navrh
sluzby ’ \a konstrukce

A/ 4krok | 1krok
[ { |

3 krok | 2 krok \

Inspckcc.\\__\_. / Vyroba

a prodej —" a produkce

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

Brainstorming, neboli boufeni mozkt je G¢innd tymova technika pro vyhledavani co
nejvetsiho poétu napadi, zejména v situacich, kdy je Zadouci se oprostit od osvédcenych
postupt a feseni, stereotypniho mysleni, kdy oCekdvame nestandardni, neotfelé feSeni.
[20] Jedna se o klasickou kreativni techniku, kterd je zndma pres desitky let. Na zdkladé
aktivovani podvédomi Clenti tymu umoziuje nachdzet a déle rozvijet vyicené myslenky
pfedem zadanému tématu. [19] Jednotlivi Clenové tymu se k nastolenému tématu
vyjadfuji, mohou se vzdjemné dopliiovat, vyslovovat jakékoliv mySlenky, a to i na prvni
pohled zcela neredlné. Vse se peclivé zaznamendvd, ale nehodnoti. V této etapé¢ je velice
dilezita role moderatora, ktery musi navodit uvolnénou atmosféru a zamezit prab&zné
kritice ndpadi. Jinak by nezvyklé ¢i piimo blaznivé napady nezazné€ly. Po shromazdéni
dostatecného poCtu ndpadi nasleduje druha etapa, kritické vyhodnoceni napadd.
Vysledkem jsou shromdzdéné a objasnéné ndméty. [20]

4.1.3 Benchmarking

Benchmarking je metoda pracujici na principu srovndvani. NejCastéji se jednd
o srovnavani v oblasti konkuren¢niho prostiedi. Tato metoda je typickd svym postojem
k realité. Velmi dilezity je vybér vhodné organizace, kterd bude slouZzit k inspiraci.
Klicové je ziskani potfebného objemu objektivnich vstupnich dat. Ta mohou mit
nejruznéjsi zaklad. Naptiklad se muZe jednat o informace od novych zaméstnancu, ktefi
spolecnost pojimaji zcela jinak nez pracovnici dlouhodobi. Ddle mohou byt podkladem
pracovni postupy, interview, dotazniky, sborniky, sluzby, vyrobky, interni postupy, fizeni
spole€nosti apod. V oblasti stavebnictvi mohou byt vyuZitelné vyrobni postupy, specidlni
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technologie, skladovédni, nové trendy v oblasti chemie nebo jinych vstupnich surovin.
Jednotlivé informace mohou byt sbirdny napiiklad formou dotaznikd, v misté prodeje
vyrobku, prezenta¢nich materidl konkurence, dialogy s pracovniky spolecnosti nebo
mohou byt sledovdny pfimo na misté (ve vyrobé€ €i na jednanich). Ziskana data se
zpracuji, analyzuji a navrhnou se oblasti a cile zlepSeni. [4] [21] Postup aplikace metody
benchmarkingu je zaznamenén v nésledujicich krocich:

Identifikace oblasti benchmarkingu.
Stanoveni a vyhledani konkurentq.
Urceni metod ziskdni dat.

Zpracovani ziskanych dat.

Porovnani s na§im systémem.
Vyhodnoceni pouZitelnosti a efektivity.
Stanoveni cili a ocekdvaného zlepseni.
Navrh aplikace zlepSeni.

9. Urceni odpoveédného tymu.

10. Realizace zlepSeni.

11. Vyhodnoceni a stanoveni pfinosu.

12. Neustélé obnovovani systému. [21]

N LA W

Navodnym dokumentem pro evidence stanovenych rozdili muze byt formular rozdila.
Obecny formuldf prezentuje obrdzek 6. V uvedeném formuldfi jsou zaznamendny
ndhodné¢ zvolené (obecné) charakteristiky. Touto metodou vSak 1ze zacilit i do konkrétni
oblasti. Pfikladem mohou byt objedndvky, reklamace, obchodni €innost, proces vyroby
apod.

Hodnocené Nase
Kritérium spolec¢nost
Kvalita vyroku
Bodové srovnani

Konkurent 1 | Konkurent 2 Hodnoceni

Terminy dodani
Bodové srovnani

Sluzby zdkaznikiim
Bodové srovnani

Obrazek 6 — Formuldf rozdilt benchmarkingu
4.1.4 Brainwriting

Brainwriting, Cili psani mySlenek, funguje opét na principu tymové prace. Tato metoda
je vyhodna k eliminaci vzdjemného piimého kontaktu ¢lent hodnoticiho tymu. Tim je
formulére. Dal$im krokem metody je predani formulait dal§im ¢lenam, ktefi myslenky
vyhodnoti a doplni. Posledni fazi je vyhodnoceni a zdvér. Pro praci pomoci této metody
jsou stanovena ur€itd pravidla. Pochopiteln€ nemuseji byt fixni. Pro tuto metodu jsou
specifické rizné formy. Ty se na prvni pohled odliSuji oznacenim. Napiiklad metoda 725
uddva hodnoceni 7 ¢lenného tymu, zaznamenané 2 inovace zpracované za S minut. [20]
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4.1.5 Delfska metoda

Metoda oznaCovand i jako delphi, vyuziva generovani novych ndpadd. Metoda je
zaloZena na aplikovani zkusenosti nékolika odborniku. Jeji princip spoc¢iva v generovani
cizich ndpadi a jejich nasledného hodnoceni. Koordindtor fizeni metody zada
odbornikiim dukladné zpracovanou prezentaci problematiky, s Zadosti o navrh jeji feSeni.
Obezndmeni Zadatelé problematiku zpracovédvaji samostatné, stim, Ze pozadované
dotazy jim jsou zodpovézeny. Respektive jsou doplnény chybé&jici informace. Odbornici
mnohdy nevédi, kdo dalsi stejnou problematiku zpracovdva. Po zpracovdni ndvrhu
odborni experti svoje ndvrhy zaSlou koordindtorovi, ktery z jejich mnoZiny sestavi
spolecnou verzi feSeni. Tato verze vSak neni povazovadna za konecnou. Spole¢nou verzi
koordinator opét rozeSle vsem odbornym expertim s pozadavkem o pripominkovéni.
Tato komunikace mezi experty a koordindtorem probihd tak dlouho, dokud neni pro
koordinatora dosazeno uspokojivého vysledku. PrestozZe je princip této metody dimysliny,
metodu muze postihnout takzvana ,selektivni slepota®“. Pro vysvétleni muze byt
piikladem odbornik, ktery zmeéni obor svého ptisobeni. Do nové specializace muze prinést
zcela nové podnéty, které jsou jinym dlouholetym odbornikem piehliZzeny. Koordinétor
tedy miZe do okruhu expertl zaradit i odbornika z jiné oblasti. Tento postup neni zcela
bézny a nelze ho také aplikovat ve vSech piipadech. V nékterych piipadech vSak muze
vést k neCekanym vysledkam. [22]

4.1.6 Metoda FMEA

Metoda FMEA je metodou analytickou. Je zaloZena na analyze moZného vzniku poruch
a vad vyrobki, ohodnoceni vzniku rizik, vytvafeni navrhi a realizace opatfeni. [4]
V Ceském ekvivalentu je metoda oznacovana jako analyza mozZnosti vzniku vad a jejich
ndsledkii. Tato metoda je aplikovatelnd nejlépe v tymu. Tim muZe byt zajisténo ziskani
informaci od odborniki a zkvalitnéni vystupu. Zastoupeni tymu by mélo zahrnovat ¢leny
ze vSech oblasti. Od ndvrhu vyrobku, aZ po expedici zboZi k zdkaznikovi. [16] Cilem
metody je vCasné odhaleni predpoklddanych nedostatkl, které lze feSit jeSté pred
zahrnutim vyrobku do vyroby. [4] Metodu FMEA lze pouZit jako soucast pfi vyvoji
nového, inovovaného nebo jiz produkovaného vyrobku nebo sluzby. FMEA je metodou
pievazné dlouhodobého charakteru, nikoliv jednordzovou zéleZitosti. Jeji aplikaci tak 1ze
dosahovat postupného zlepSovani kvality a efektivnosti. Doporu¢enim metody je
vyuzivani dosavadnich znalosti a poznatki zachycenych v analyze FMEA. DalSimi
pfednostmi metody jsou:

e zpracovianim metody 1ze dosdhnout podrobné analyzy;
umoznuje sniZeni nejakosti jiz ve fazi navrhu;
zvySuje spokojenost zakaznikd;
zvySuje pravdépodobnost dodani kvalitniho vyrobku s minimem rizik;
moznost optimalizace ndkladu v predvyrobni fazi;
minimalizovat ndklady spojené s vyskytem vad;
shromazd’ovat vedlejsi informace o produktu;
ziskavat cenné zkusenosti pfi navrhu jinych vyrobkd;
vytvéfet priority v opatieni pfed zahdjenim vyroby. [4] [16]

Metodu FMEA lze rozdé€lit do odvétvi:
e FEMEA ndvrh vyrobku;
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FMEA navrh procesu.

Prestoze je fizeni metody zdaleZitosti tymovou, za kazdou €ast procesu zodpovida odborné
zdatny pracovnik. V ptipad¢€ Casti ndvrhu vyrobku to v podniku stavebni vyroby byva
vedouci vyvoje produktu a v Casti ndvrhu procesu to byva vedouci vyroby, technik
vyroby nebo technolog vyroby. Probihajici proces a fizeni analyzy se zaznamendva do

2 M0

formulart. [16] Metodu 1ze rozdélit na ne€kolik zdkladnich procesu:

planovani a nastaveni vyrobniho programu;
navrzeni produktu;

navrzeni procesu;

kontrola produktu a procesu;

stanoveni moznych vad;

odhadnuti nasledku;

sestaveni podle zdvaznosti;

stanoveni pficin;

ndvrh preventivnich opatfeni k zamezeni vyskytu vad, ¢i jejich eliminaci;
realizovani navrzeného feSeni vady;

analyza efektivnost hodnotici mozny vznik vad. [16]

Postup fizeni FMEA nédvrhu vyrobku:

1.
2.

Névrh projektu, produktu a procesu. Jedna se o tymovou zdleZitost.

Validace provedeného projektu, nejlépe odbornymi, ale nezdvislymi cCleny.
Zhodnoceni produktu z hlediska legislativy a technickych parametra.

Sezndameni hodnoticiho tymu s poZadavky a oCekdvanymi parametry vyrobku.
Analyza stdvajiciho stavu vyrobku a stanoveni vyskytu moznych vad v¢etné jejich
zpracovani. Stanoveni nasledkt a pficin predpovidanych vad. Tyto vlastnosti je
tteba zohlednovat jak samostatné tak i komplexné z hlediska celého systému.
Piikladny formuladf evidujici ndvrhy prezentuje tabulka 3. Pro stanoveni
hledanych parametra lze vyuzivat jiZz vytvofenych seznamu vad, softwarovych
programtl, predchozich zkusenosti, nebo podklada z reklamaci.

Tabulka 3 — Nédvrh evidence zdznamti moZnych vad, pfiCin a nasledki [16]

Polozka | Vady Pri¢iny vad Nasledky vad

1

2

3

Na zdklad¢ stanovenych a pfedpoklddanych vadéch a jejich specifikaci se vady
vyhodnoti ve tfech nésledujicich hlediscich: vyznam vady, ocekdvany vyskyt vady
a jeji odhalitelnost. Pro porovnatelné vyhodnoceni se nejCastéji vyuziva bodova
stupnice. V piipadé, Ze by vada vedla k né€kolika ndsledkim, uvaZujeme
s bodovym hodnocenim nejvysSim. Vyznam vady, ktery prezentuje tabulka 4,
vyplyva z nasledkd vady zhodnocené v tabulce pfi€in a nasledka.
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Tabulka 4 — Vyznamy vad [16]

Nasledek vady | Specifikace vady Hodnoceni
Zadny 7adny vyznam vady 1
. , estetické prvky neodpovidaji deklarovanému;
velmi maly PR 2
zaznamenatelné ndrocnym zdkaznikem
. estetické prvky neodpovidaji deklarovanému;
maly (e 3
zaznamenatelné prumérnym zdkaznikem
velmi nizky estetické prvky/nef)(vlpowday dekla{ovanemu; 4
zaznamenatelné vétSinou zdkazniku
vyrobek je provozuschopny, ale pfijemné
nizky pouZiti je pro zdkaznika na nizsi drovni; 5
zdkaznik je mirné€ nespokojeny
vyrobek je provozuschopny, ale pouZiti je pro
stredni zakaznika nepiijemné; zdkaznik je mirné 6
nespokojeny
P funk¢nost vyrobku je velmi sniZena; zdkaznik
vazny . , . 7
je s vyrobkem nespokojeny
C vyrobek ztratil hlavni icel funkce a zdkaznik
velmi vazny . < . . . 8
s jeho pInénim neni spokojen
vada s vystrahou ovliviiuje bezpe€nost
nebezpelny vyrobku a vyrobek nespliiuje zdkonné 9
pozadavky
. vada bez vystrahy ovliviiuje bezpecnost
velmi . . L <
“ vyrobku a vyrobek nespliiuje zdkonné 10
nebezpelny

pozadavky

Dalsi krok, stanoveni oCekdvaného vyskytu vady, prezentuje tabulka 5. Zde se
stanovi pravdépodobnost vyskytu vady propoCtem z priméru vyskytu vady
b&hem vyrobni fize nebo v predvyrobni fazi odbornym odhadem.

Tabulka 5 — Pravdépodobnosti o¢ekdvaného vyskytu vad [16]

Pravdépodobnost vady Vyskyt vady Hodnoceni
miziva 1z1000 1
velmi nizkd 1z 500 2
nizka 1z250 3
mén¢ pravdépodobna 1 ze 100 4
stredni 1z50 5
opakovana 1225 6
pravdépodobnd 1z15 7
opakovana 1z10 8
vysokd 125 9
velmi vysokd 1ze2 10

Posledni krok, stanoveni odhalitelnosti vady, pfedstavuje tabulka 6. Zde se
stanovi schopnost zjistit potencidlni vyskyt vady na vyrobku.
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Tabulka 6 — Odhalitelnost vad [16]

Odhalitelnost vady Specifikace odhalitelnosti Hodnoceni

. posouzenim ndvrhu téméf jisté odhali

jista vox 1
pricinu

. . Imi ka & , 7

velmi vysokd velmi vysokd pravde}podobnost 7e >

bude vada posouzenim odhalena
) A < K

vysokd vysokd pr,avdepodobnost Ze bude vada 3

posouzenim odhalena
o x4 nadprumérna pravdépodobnost, Ze

nadpriamérnd p 4

bude vada posouzenim odhalena
o x4 prumérnd pravdépodobnost, Ze bude

prumeérnd . 5

vada posouzenim odhalena
. mald pravdépodobnost, Ze bude vada

mald ) 6

posouzenim odhalena
. , velmi mald pravdépodobnost, Ze bude

velmi mald . 7

vada posouzenim odhalena
. ~ halent ; —

vzddlensd moz/nost/ odhaleni vady je pomé&rné 3
vzdéilend

nemozna odhaleni vady je skoro nemoZné 9

. 4 posuzovéni vyrobku se neprovadi nebo

zcela nemozna . P . . 10

se pfi posuzovani nedd odhalit

6. Z vybranych hodnot z hodnotovych Zebticku vlastnosti vad se stanovi kritérium
RPN, neboli rizikové Cislo. Jeji hodnota pak urci pofadi zdvaZnosti moznych vad.
Vztah pro stanoveni rizikového ¢isla je uveden rovnici (1).

RPN= ndsledek x vyskyt x odhalitelnost (1)

7. Ur€enim rizikovych cisel jednotlivy vad stanovime jejich priority (vyznam).
Grafickym zobrazenim lze tyto hodnoty porovnat. Hodnoticim kritickym
meznikem maZe byt napiiklad rizikového &isla. Casto pouZivanou hranici je
hodnota 125.

8. U nadlimitnich rizikovych ¢isel tym odbornika hledd vhodna opatieni. Nejcastéji
se sniZuje pravdépodobnost mozného vyskytu vady a zvySuje pravdépodobnost
jejiho odhaleni. Aplikaci opatfeni se hodnoceni ndvrhu vyrobku opakuje. Nastroje
pro vylepseni hodnot mozného vyskytu vady se odviji od moZnosti vyrobku. Jsou
specifické pro kazdé odveétvi. SniZzeni pravdépodobnosti vyskytu vady lze
dosdhnout napiiklad zmeénou materidlu, konstrukce apod. Pro zvySeni
pravdépodobnosti odhaleni moZzné vady lze vytvofit vice pftilezitosti jejiho
odhaleni, zkvalitnéni metod jejiho odhaleni apod.

9. Vtéto fazi aplikace metody FMEA jsou shromdzdény a zpracovdny ziskané
hodnoty a navrZzend opatfeni. Ty jsou zaznamendvidny do FMEA formulére
v tabulce 7. [16]

FMEA analyza by méla byt v podniku opakujicim se cyklem. Diky této metodé tak lze
dosahovat neustdlého zlepSovéani. Metoda by méla vyuZivat novych informaci a ndsledné
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na né reagovat. Pfikladnymi zdroji informaci jsou napiiklad probihajici reklamace,
poznatky realizacnich firem, reference zdkaznikd, ¢lenti vyrobniho tymu.

Postup rizeni FMEA navrhu procesu

V principu je postup analyzy ndvrhu procesu totozny s postupem ndvrhu vyrobku. Jiz
z ndzvu je zfejmé, Ze se jednd o ndvrhu procesu vyroby, tedy o technicky a technologicky
postup. Analyza ndvrhu procesu by tak méla zahrnovat procesy od zapoceti vyroby azZ po
pfedéni vyrobku zdkaznikovi. V naSem piipadé stavebni prefabrikované vyroby do tohoto
procesu muze spadat napfiklad i vyroba nebo pfiprava forem pro vyrobu. [16]
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Tabulka 7 — Navrh FMEA formuléfe [16]

FMEA formular navrhu

Vyrobek: Vypracoval: Ucastnici:
Verze: Odpovédnost:
Datum: Oddélent:
Revize: Vyrobni linka:
w 3 § N - g Z
g = Soucasny | £ 5% | g v Ele| E|&
Nasledek | € | Mozné zplisob | 2 | Z |Navrzena| 2 = g % . .| 3 S |~
Prvek | Vada 5 Yoxs = pusen | = | & . .| 53 g 'S |Opatieni | £ |3 | 2| <
vady NS priciny > | posuzovan | = | & | opatreni 2 s o B N I A
> A P = = = w <l I N
1 navrhu 8 o = 8 Z




4.1.7 Metoda DOE

Metoda DOE, neboli navrhovani pokusi, slouzi jako néstroj zlepSovani technologii,
postupti a vyrobku. Prostfednictvim této metody jsme schopni optimalizovat kvalitu
vyrobku, a tim sniZovat ndklady ve fdzi ndvrhu vyrobku. [3] Zdkladem je dokonala
znalost problematiky vyroby. DulezZité je presné detekovat Cinitele, které negativné
ovliviiuji chybu vyroby, ktery mé vliv na mozZnou neshodu. Snahou metody je modelovéani
situaci a faktort, diky kterym lze odhalit pficiny odklonu od pozadavku. Na zaklad¢ jejich
analyzy jsou navrhovdny zmény nejcastéji v technologii nebo postupu. Postup metody
1ze rozdélit do nékolika 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 univerzdlnich a pouZivanych metod fidicich
neshody vyroby. Jeji vyznamnou vyhodou je moZnd aplikace ve vétSiné€ f4z{ vyrobkového
procesu. Jednd se pfedev§im o faze: ndvrh vyrobku, ndvrh procesu, ovérovani vyroby,
vyroby a uzivani vyrobku. Vyjimkou, se kterou systém pracovat neumi, je fize pruzkumu
trhu. Poka—yoke, v prekladu vzdorujici chyb€, je diamyslnd metoda a prostiedek
k omezeni vzniku moznych vad v pribéhu vyroby, montdZe u zdkaznika nebo béhem
uzivani. Metoda je v prvé fadé zaloZena na prevenci. Jejim cilem je vytvofit takové
prostiedi a vyrobek, ktery vzniku chyby zamezi. Jednim z ukold metody je kontrola.
NejcCastéji se jednd o kontrolu pifedchoziho cyklu. Nesplnéni nebo chybné splnéni
predchoziho kroku mize byt u vyrobni linky signalizovano. Jinym krokem metody je
prostiedek zamezujici napiiklad zaménu komponent. Metoda pouziva i velmi trividlni
principy. Napfiiklad, aby bylo zamezeno pouZziti Sroubt riznych délek, Srouby jsou navic
rozliSeny vlastni tloustkou. K propracoviani metody je vhodné vyuZit zkuSenosti
samotnych montdznich dé€lniki nebo zakaznikd. Nejednd se vSak pouze o eliminaci
problému pii samotné vyrob¢, ale i pro eliminaci nezadoucich jevl vlivem montaze,
zpracovani nebo uzivani vyrobku zdkaznikem. [3]

Vyhody metody:

e Prabézna kontrola jednotlivych krokt odhali chybu sou¢asné nebo kratce po jejim
vzniku, a to difve nez zpusobi vadu. Detekci vady je mozné okamzité zastavit
vyrobu a sniZit pfipadnou Skodu.

e Detekce pomoci Cidel a snimaci odhali sledovanou vadu s vysokou ¢i 100%
pravdépodobnosti. [3]

Metoda Poka-yoke vyuZiva tyto fdze hledani a nastaveni opatfeni:
e Ve fazi prevence se planuje tak, aby bylo vad¢ predejito dfive nez nastane.
e Dalsi opatfeni probihd je ve fazi polotovaru nebo hotového vyrobku. Nejcasté&ji
jsou jako kontrolni mechanizmy pouzivdny koncové spinaCe signalizace Ci
prerusujici se elektrické obvody. [3]
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Samotny postup pfi aplikaci Poka-yoke velmi Casto vyuzivd zkuSenosti z predeslych
projektt, zkuSenosti pracovniki ve vyrobé€ i zpétné vazby uZivatele. Vychozim
pozadavkem na pracovnika zabyvajici se aplikaci této metody je jeho technické mysSleni.

4.1.9 Pareto analyza

Pro stanoveni Cetnosti chyb lze vyuzit teorii Paretovy analyzy. Nejcastéji je k tomu
vyuzivan Paretiv diagram. Idedlné pak vynesenim Lorenzovy kfivky vychazi, ze 20 %
vyskytujicich se pficin zpisobuje 80 % vSech vad procesu. Graf Paretovy analyzy tak
prezentuje Cetnost vyskytujicich se vad vSech poloZek ve stanoveném obdobi. Zikladem
spravného vystupu je sestupné sefazeni Cetnosti vad. Nasledn€ se vynese Loreznova
kiivka, jejiz vrchol ptredstavuje kumulované soucty. Vhodnym vystupem je grafické
zobrazeni. [3]

T 1000 100%

@2 / 90%
=

£ 800 80%
5]

0O 70%

600 60%

50%

400 40%

30%

200 20%

H B

0 E— 0%
C E B A D
mezni piimka kumulativn{ Cetnost: Vady -

Obrézek 7 — Graf Paretovy analyzy [3]

Vysledného vystupu lze pak dosahnout nékolika zpusoby. NejCastéji je vyuzivano
grafického zobrazeni.

e Jednim ze zpusobu je Cteni z Lorenzovy kiivky. V kumulaci Lorenzovy kfivky
dochazi k prudkému nértstu a naslednému prudkému zlomu. Tento bod je hranici
mezi Cetnostmi. Strana grafu s vetsi Cetnosti (v naSem piipad¢€ leva strana) je pro
feSeni vad tou klicovou.

e Dalsim zptisobem je procentudlni rozdé€leni grafu. Strana grafu s vét§im pomérem
Cetnosti na vadu je v mife 20-30 % povaZovdana za kliCovou. Vady v této oblasti
jsou tedy pro feSeni neshod zdsadni.

e Poslednim zplisobem je stanoveni propoctem. Vychdzime z celkového poctu
vyskytu vad (v naSem piipadé 2 500), ktery pod€lime poctem druhti vad (v nasem
piipadé 23). Dostaneme tak pramérny pocet vad na druh vady, ktery je v naSem
piipad€ roven hodnoté 109. Nyni nastidva porovnavani hodnot. Kli¢ové druhy vad
jsou pro nas takové, které presahuji Cetnosti primérny pocet vad. Vady C, E a B
je tak pro feSeni neshod zdsadni.
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4.1.10 Metodika Global 8D

Metodika Global 8D je metodou zlepSovani. Cilem metody Global 8D je aplikace postupt
pro dosahovani neustdlého zlepSovani v oblasti kvality vyrobku nebo procesu. Obecnym
postupem metody je pochopeni problému a urceni kliCovych pfi€in, k CemuZ metoda
poskytuje navod. [16] Postup aplikace metody je ddn osmi nésledujicimi disciplinami,
takzvanymi 8D.

e D1 - Stanoveni tymu (kdo dany problém fesi a kdo je odpovédny).
D3 — Zavedeni do¢asného opatieni (bez ohledu na vyssi nakladu).
D4 - Identifikace hlavni a vedlejSich pfi€in vzniku problému.
DS — Néavrh, zavedeni a ovéfeni trvalych ndpravnych opatieni.
D6 — Aplikace a kontrola navrzenych trvalych ndpravnych opatieni.
D7 — Dusledné a trvalé zamezeni vyskytu problému.
D8 — Ocenéni realizacniho tymu. [16]

D1 - Stanoveni tymu

Zimeérem této discipliny je stanoveni vhodného tymu. Velikost a sloZeni tymu by mély
odpovidat potfebdm nastavovaného projektu. Jmenovany tym by mél pokryvat veskeré
potiebné oblasti projektu jako napt. manaZerskou, obchodni technickou, technologickou,
distribu¢ni. Na druhou stranu by mél byt efektivni, tudiZ nepriliS slozity ¢i velky. Tato
oblast zahrnuje i stanoveni odpovédnosti. V tymu by mél byt stanoven garant a ¢lenim
tymu by mély byt ptidéleny funkce. [16], [23]

D2 - Popis rreSeného problému
a specifikovan. K identifikaci 1ze pouZit jednoduché otdzky ovSem i v opacném podani.

Napiiklad co je problémem? Co neni problémem? Tim lze ziskat $ir§i pfehled o daném
problému. Piikladem mohou byt otdzky uvedené v tabulce 8. [16], [23]

Tabulka 8 — Otédzky k identifikaci problému [16]

Otazka: Otazka v opa¢ném podani:

Kdy se vada/porucha vyskytuje? Kdy se vada/porucha nevyskytuje?
ProC se vyskytuje? Pro¢€ se nevyskytuje?

Jak se projevuje? Jak se neprojevuje?

Za jakych okolnosti se opakuje? Za jakych okolnosti se neopakuje?
Jaké podminky poruse sv&dci? Jaké podminky poruse nesvedci?
Kde se vyskytuje? Kde se nevyskytuje?

Co je vadou? Co neni vadou?

D3 - Zavedeni do¢asného opatieni

Docasna opatieni jsou aplikovdna do doby trvalého odstranéni neshody. Cilem téchto
opatfeni je preklenout neshodny stav. Zavedeni doCasnych opatfeni je provadéno
s ohledem na charakter feSeni vady. Ne vZdy je doCasné ndpravné opatieni efektivni

vvvvvv

a opatieni. Soucasti zavadéného opatfeni by méla byt validace opatfeni. [16], [23]
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D4 - Identifikace hlavni a vedlejsi priciny vzniku problému

Cilem discipliny D4 je stanoveni kofent vzniku vady. Jako nastroj pro jejich identifikaci
1ze pouZit n€kolik metod. Napiiklad otdzkami v disciplin€ D2, stanovenim moZnych rizik,
Cerpanim z feSenych reklamaci, vyuzitim zkuSenosti odborniki tymu. Identifikovana
kofenovd mista vzniku problému museji byt nisledn¢é feSena. Identifikované misto
soucasn¢ poskytuje stav feSeni podobnych mist. Vytvdiime si tak prehled o kvalité
vytvofenych opatfeni systému. [16], [23]

D5 — Navrh, zavedeni a ovéreni trvalych napravnych opatieni

Smyslem discipliny je vyhledani nejlepSich pouZivanych opatieni. Tato nejlepsi opatieni
se nasledné aplikuji do stdvajicich problémovych €asti. Soucasti aplikace discipliny je jeji
validace a ovéteni, zda novy ndvrh nenarusi stdvajici feSeni vyrobku. [16], [23]

D6 — Aplikace a kontrola navrzenych trvalych napravnych opatieni

Zameérem je navrZeni, aplikace a kontrola trvalych opatfeni. Pied jejich zavedeni museji
byt zohlednéna (odstranéna, zménéna) opatieni doCasnd. [16], [23]

D7 - Dusledné a trvalé zamezeni vyskytu problému

Jedna se o posledni systémovou disciplinu, jejiz dilezitost je zcela zasadni. Tato ¢ast fesi
zamezeni opakovani stejného nebo podobného problému. V této Casti se méni postupy,
technologie, procesy, piedpisy, dokumentaci, konstrukce, metody, nejriznéj$i podminky
apod. [16], [23]

D8 — Ocenéni realiza¢niho tymu

Posledni fazi metody je zhodnoceni procesu a prace realiza¢niho tymu. Soucdsti této
discipliny je nezbytné ocenéni pracovnika. [16], [23]

4.1.11 Metoda Six sigma

Metoda Six Sigma je systematickou metodou zaloZenou na pfesnych postupech a presné
stanovenych datech s cilem odstranit nezadouci jevy v podobé vad a nedostatku.
Alternativou je jejich maximdlni eliminovdni. Vyslednym efektem metody je pak
produkovat s niz§i ndkladnosti sohledem na pozadavky koncovych uZivateld.
Zakladnimi principy je pak nastaveni systému, jeho udrZeni a zlepSovani. Pro jejich
dosazeni je vyuZivano jednoduché teorie. Hodnoticimi vstupnimi parametry nejsou pouze
pramérné hodnoty, tak jako u prevazné veétSiny metod. Tato metoda stejnou mérou
zohlediiuje i vlastnosti ojediné€lé. Vyznam je skryt v mySlence, Ze k lepSimu porozumeéni
problému muze byt dosazeno i sledovanim ojedinélych odchylek. [19] Metoda vychazi
ze statistického hodnoceni. Ve statistice je Sigma smérodatnou odchylkou. Budou-li
hodnoty normélniho rozdéleni, 99,7 % hodnot bude lezet v intervalu +3c na obrdzku 8.
V takovém piipad¢ bude chybovost vyroby 0,3 %. [3]
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Obrizek 8 — Normadlni rozdéleni a DPMO [3]

Pfi praci s metodou Six Sigma je vyslednou hodnotou ukazatel DPMO, ktery pocet
neshodnych stavii pomoci vzorce (2) piepocitava na milion piileZitosti, tak jak je patrné
v tabulce 9. [3, s. 79]

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

Uroveii Sigma (nasobek) DPMO Vynos
6 34 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 pocet defektii

=

pocet analyzovanych jednotek

0 pocet prileZitosti na jednotku (ze vSech zjisténych chyb a nedostatkii vybrany pocet
zdsadnich a cetnych druhit)
[19]

Metodu Six Sigma lze aplikovat jak do procest bézicich tak i startujicich. Je vSak nutné
respektovat rozdilné charakteristiky obou piipadi. Metoda Six Sigma proto rozliSuje
model DMADYV a DMAIC. [3]

37



Modely DMADYV a DMAIC

Metoda Design For Six Sigma (DFSS) zabyvajici se modelem DMADYV je aplikovéna jiz
pii vyvoji a ndvrhu produktu s cilem dosdhnout 6 Sigma. Pfinosem metody je sniZeni
nékladii na fizeni neshod z dlouhodobého hlediska diky minimalizovani vzniku odchylek.
Rizeni v podob& DFSS je tak preventivnim fizenim kvality. Naproti tomu b&Zné Six
Sigma fesi situace jiZz u béziciho projektu s nedokonalym nebo hife fungujicim fizenim
kvality. V zasadé se vSak jednd o fizeni zaloZzené na metodach pracujicich na sniZeni
nekvality. [3] Zdkladnimi néstroji metody DMADYV je definovani, méfeni, analyza, ndvrh
a ovefeni.
D — define

e stanoveni tymu a jednotlivych pozic, rozdé€leni tkolt a odpovédnosti;

e definovani cili projektu a jejich mezi, pfiprava zdrojovych podklada;

® stanoveni situace na trhu, uvedeni pfikladu z trhu, vytvoteni ndvrhu realizace.

M - measure
e 7z marketingového hlediska vymezit zakaznické okruhy, stanoveni jejich narokt
a pozadavku;
e 7jiSténi aktudlniho stavu spolecnosti z interniho i externiho pohledu (pfikladnou
metodou je metoda benchmarking);
e stanoveni pozadavku zdkaznika na kvalitu vyrobu.

A - analyze
® nastaveni konceptu feSeni, zhodnoceni konceptu;
e piezkoumani projektu s ohledem na investice;
e stanoveni a zohlednéni rizik projektu (vhodnou metodou je FMEA).

D — design
e piezkoumani ndvrhu systému a jednotlivych procesu;
e aplikace systému s ohledem na mnozstvi s optimalizaci nakladd na fizeni, volba
vhodného fesSeni (vhodnou metodou je metoda DOE).

V - verify

e kontrola procesu a vykonnosti, ovéfovani zkusebni vyroby;

® nastaveni prvotnich metod eliminujici neshody (moZnou metodou je pouZiti
statistické metody SPC);

e aplikace procesu, zavedeni procesu do pravidelné vyroby, pfeddni informaci
pracovnikiim;

e dohled nad vyrobnim procesem, sledovdni vystupnich hodnot, sledovani
chybovosti, vyhodnoceni.

Klasickd metoda Six Sigma DMAIC je koncipovédna pro pouziti do jiz zavedeného
procesu. Metodiku zohlediujici systém fizeni kvality DMAIC pak predstavuji néstroje
stanoveni, méfeni, analyza, zlepSeni a kontrola.

D — define

dikladna identifikace problému;

stanoveni poZadavku a potieb zdkaznika, jeho identifikace;
stanoveni tymu, tkold a odpovédnosti;

stanoveni cilu a jejich mezi, kontrola provedeného.
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M - measure
® nastaveni systému méfeni chybovosti, navrZeni struktury nipravnych opatfent;
e stanoveni planu sbéru dat (zptuisob sbéru, typ dat, interval sbéru);
e ovefeni spravnosti méfeni, provedeni mezioperacni analyzy vysledki k lepSimu
nasmérovani procesu.

A - analyze
e zohlednéni vysledkd méfeni a analyzy k lep§imu nastaveni systému;
e stanoveni klicovych problém;
e zpracovani vysledkll prostfednictvim zpétné vazby od zakaznik( (Cetnost vad,
druhy neshod);
e stanoveni faktord ovliviiujicich proces vyroby a kvalitu.

I - improve
e vytvofeni seznamu zlepSeni sefazeného dle predpokladanych piinosu;
¢ identifikace vyhodnosti zlepSeni;
e kontrola navrzeného zpusobu zlepseni;
® nastaveni zlepSeni do systému.

C - control
e zatazeni zlepSeni do systému, zajiSténi ndpravnych opatient;
e piedani informaci obsluze systému (jak méfit, monitorovat, zpusob provadéni
ndpravnych opatfeni). [3]

4.1.12 Metoda SPC

Zakladni dvahou této statistické metody je nastaveni systému vyroby do vyhovujicitho
a stabilniho stavu s ndslednou snahou o jeho maximdlni udrZeni. Nedilnou soucasti této
metody je zohlednéni pozadavkl koncovych zdkaznika na kvalitu vyrobku. Prostfedkem
k dosazeni tohoto cile je pouziti regula¢nich diagramu. [3] Regulacni diagramy jsou
nistrojem ke grafickému vymezeni nekvality vyroby. Diagramy se stdvaji jejich
prehlednym vyjadienim. V zdsad€ se jedna o vyjadfeni prub€hu vyroby zaznamenané
bodovym zptsobem. Okoli hodnocené vlastnosti vyrobku je pak limitovano horni mezi
UCL a dolni mezi LCL. V praxi mohou byt meze nastaveny napiiklad do vzdalenosti
hodnoty #3c od stfeni hodnoty jako u metody Six sigma. Vyskytem hodnoty mimo
regulacni pdsma, se vyrobek nejCastéji stdvd neshodnym. Je to metoda vhodnd pro
kontrolu kvality napfiklad primyslové vyroby. Vyhodou této metody je i mozné online
pouZziti. Grafické zobrazeni zaji§t'uje monitoring procesu pro jeho snazsi vyhodnoceni.

Regulacni diagram

V ptipad€ Ze nelze kvalitu vyrobku zméfit a stanovit formou spojité stupnice, shodu,
neshodu nebo mnoZstvi neshodnych prvka na jednotku lze stanovit matematicky
z pohledu statistiky. [24] K tomu lze pouZzit regulacni diagramy. Ty jsou néstrojem pro
zobrazeni, zda se zkoumany proces chova podle stanoveného pfedpokladu. Diagram je
pak néstrojem pro identifikaci anomalii z daného méteni a ddva ndm indicie k identifikaci
problému. Na zdkladeé jeho identifikace pak l1ze pfistoupit k jeho feSeni. [25] Pod pojmem
Jednotka si lze predstavovat napiiklad hodnocenou plochu vyrobku, na které sledujeme
potencidlni vyskyt chyb. Duvodem je to, Ze, pii sledovani po¢tu neshod na jednotku je
pohlizeno jinak, neZ na jeden kus vyrobku. Chybovost vyrobki pak urCujeme pomoci
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poctu nebo podilu neshodnych jednotek nebo pomoci poctu neshod na jednotku. Metod
sledujici vyskyt neshod je vice. Ty se 1isi od zptsobu jejich vyskytu (zejména rozsahu
vyskytu, vyskytu na jednotu, vyskytu na kus apod.). Moznym zpusobem stanoveni
neshody je vyjidreni diagramem na pocet jednotek nebo stanoveni diagramu pro pocet
neshod. Podminkou pro jeho pouZiti je stanoveni stejného rozsahu podskupin. Vyhodou
metody je mozna kontrola i vétsitho mnoZzstvi riznych neshod soucasné. Princip je takovy,
ze ve chvili vyskytu jakékoliv anomalie, je jednotka povaZovdna za neshodou. Zakladem
je tedy sledovany pocet neshodnych jednotek. [24] Zakladni postup pouZiti regulaéniho
diagramu je uveden v nasledujicich bodech:

1. Urcime si sledovany proces a identifikujeme a pfipravime zkoumand data.

2. S ohledem na zkoumand data zvolime odpovidajici statisticky model.

3. V naSem pfiipad€¢ volime np — diagram pro pocet neshod. Z mnoZzstvi neshod
odhadneme podil neshod v procesu.

4. Z podilu neshod stanovime centrdlni pfimku np.

5. Z parametri centrdlni pfimky a podilu neshod pak urc¢ime horni (LCL) a spodni
(UCL) regula¢ni mez.

6. Do diagramu pak vniSime data z procesu. Sledujeme tak nejen data, kterd se
vyskytnou mimo stanovené meze, ale i data, kterd se k nim pfiblizi. [25]

Priklad ¢. 1:

Pii vyrobé nadob na mléko se kontroluje propustnost lepenych spoji. V hodinovych
intervalech se odebira vZdy 100 ks téchto nadob. Na téchto nadobach je zkousen prasak.
Vysledky prasaki z 50 podskupin (odbéra) jsou zaznamendany v tabulce 10.

Tabulka 10 — Vysledky prusakt nddob [25]

i d; i d; i d;
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 mnoZzstvi neshod odhadneme podil neshod v procesu.

50 di 3)
=1
=== —0,1907
P =50-60

Centrédlni pifimkou vytvofime vychozi bod, od kterého stanovime meze.

np = 60 -0,1907 = 11,44 “)

Pro stanoveni odpovidajicich hodnot je vhodné volit vétsi rozsah podskupin. Uspokojivou
hodnotou np resp.

np(1—p) )

je pak hodnota 8. V ptipad¢, Ze dostaneme hodnotu dolni meze LCL zdpornou, pak ji
umele nastavime na hodnotu 0.

Stanoveni horni a spodni regulacni meze.

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 (7

Ao MMM an ]
o AP TN IR

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

Obrézek 9 — np - diagram pro pocet neshod [25]
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Z diagramu prabéhu neshod na obrazku 9 je ziejmé, Ze vyvoj je prevazné konstantni.
Jedinou anomalif je 29. méfeni, kdy doslo k vyraznému poklesu. PrestoZe vyrazny pokles
signalizuje, Ze vyrobni proces nebyl v daném okamziku pod kontrolou, v naSem piipadé
se jednd o vyvoj, ktery lze povaZovat za tzv. statistickou vyjimku. V takovém piipadé by
se dalo vyuzit tohoto vykyvu ke stanoveni moZzného zlepSeni a v dané sérii se pokusit
najit ptiinu vykyvu. Cilem je posunovat centrdlni piimku k nulové hodnot€. Vylou¢enim
extrémnich hodnot, jako naptiklad 29. méfeni, by doslo k ziZeni mezi.

4.2 Rizeni vyrobni kvality

Stejné jako systém pldnovani, tak i fizeni vyrobni kvality je odpovédnosti managementu
spoleCnosti. Pomocnym ndstrojem fizeni a zabezpeCeni kvality je jeji spravné
napléanovani. Ukolem fizeni kvality vyrobku je tedy dodrZeni pozadavk® planu. Rizeni
vyrobni kvality zabezpeCuje dikladnd propracovanost systému zabezpecujici kvalitu
vyrobku. Néstroji zabezpecujicimi fizeni kvality vyroby jsou nésledujici:

® odpovédnost

® fizeni zdroju

e realizace produktu

4.2.1 Odpovédnost

Odpovédnost je jednou ze zdsadnich motivacnich slozek. Plnénim odpovédnosti
pracovnikd je tak pro plnéni predepsanych tkola velmi dilezité. Management spolecnosti
neboli jeji vrcholové vedeni vSak musi byt pfi zajiStovani pozadavka systému fizeni
kvality ptikladem. Neodpovédny pfistup miZe naopak zpusobit zcela opacni efekt plnéni
tkolta. Naproti odpovédnostem pracovniki je nutné stanovit i jejich pravomoci.
Odpovédnosti a pravomoci by mély vychdzet z organizacni struktury spolecnosti.
Pozadavky na plnéni odpovédnosti jsou nésledujici:

® dodrZovani organizacni struktury;

e dodrzovani podnikové strategie;

e dodrzovani politiky jakosti;

e dodrzovani odpoveédnosti a pravomoci.

4.2.2 Rizeni zdroju

Pro zabezpeceni kvality produktu musi spole¢nost zajistovat odpovidajici zdroje tak, aby
bylo dosaZeno spokojenosti zdkaznika. Zameéstnanci ovliviiujici kvalitu produktu musi
byt kompetentni na zdkladé€ patficného vzdelavani a vycviku. Organizace musi urcit jejich
potfebnou odbornou zpusobilost a zajistovat jeji udrZovani. Infrastruktura musi byt
pfimétené stanovena a udrZovéana pro dosazeni shody s pozadavky na produkt. Pozadavky
na fizeni zdroju jsou nasledujici:

e zajiStovani odpovidajicich materidlnich zdroju;

e zajiStovani odpovidajicich lidskych zdroja;

e zajistovani potfebné infrastruktury;

e zabezpecovani vhodného pracovniho prostiedi.
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4.2.3 Realizace produktu

Vytvoreni produktu je zajistovano fadou procesi. Aby bylo dosazeno jeho deklarované
kvality, vyrobni proces by mél byt procesem fizenym. Vstupem do realizace produktu
jsou fizené zdroje a odpovédnosti pracovnikl. Realizace produktu musi podléhat t€émto
bodim:

e zajistovat plynuly proces vyroby;

® respektovat poZzadavky zakazniku;

e zajistovat prubézné monitorovani a méfent;

e aplikovat vyhodnéjsi metody vyroby.

4.3 Kontrola kvality

Zajisténi kvality je nedilnou soucasti dobte realizovaného systému fizeni jakosti. Pro jeji
dosaZeni jsou v procesech aplikovany audity a kontroly.

Audity proveéruji prislus$ny proces a snazi se pusobit preventivné. Tedy, hledaji potencialni
zdroje chyb, vyplyvajici z nedostateCného nastaveni procesu. Jejich tkolem je upozornit
na mozné neshody. Audity tak pasobi jako preventivni metody fizeni neshod. Naproti
tomu kontroly fesi kvalitu po zapodeti vyroby. Zadnou z kontrol nelze povaZovat za vice
¢i méné dulezitou. Kazda plni jisty tcel. Kontroly lze provadét v pravidelnych intervalech
nebo mimotddné. Podle jejich Casového zatazeni rozliSujeme kontroly:
e Vstupni kontrola — zajistuje predevsim soulad s kvalitou vstupnich surovin. Ty
jsou v zdsadé zdkladnim mefitkem pfi nastavovdni kvality findlnitho produktu.
Tyto kontroly probihaji ptfedev§im pfed zapojenim suroviny do vyrobniho
procesu.
®  Mezioperacni kontrola — probihd v prub&hu vyrobniho procesu tak, aby zachytila
piipadné neshody nejlépe jiZ pfi jejich vzniku.
o Vystupni kontrola — hodnoti vysledny produkt pfi vystupu z linky nebo pfi
expedici.

Zabezpeceni kvality by mé&lo probihat dle kontrolniho a zkusebniho pldnu (dale jen KZP).
V naSich podminkédch prefabrikované stavebni vyroby jej lze idedlné vyuzit jako
dokladovy dokument pfedstavujici fizenou dokumentaci k zabezpeCeni QMS.
Z praktického hlediska slouzi k zabezpeCeni vyroby. Samotnym KZP je doporuceno
fizeni vSech kontroly kvality vyrobkil vCetné atestl, zkousek a vlastnosti. Kontrolni
a zkuSebni pldn zaznamendvd maximum vhodnych informaci tykajicich se kontroly
vyrobku a jejitho planovani. Zajistovanymi zdznamy mohou byt ddaje o produktu,
stanoveni kontrol napiiklad z hlediska mista, ¢asu a zpusobu. KZP zohlediuje dulezitost
jednotlivych vyrobnich krokll a riziko vzniku chyby. KZP dile stanovi pfislusné
odpovédnosti, zptisob provadéni kontroly, dokumentovani, pfedpis provadéni zkousky ¢i
kontroly a vlastni vyhodnoceni piipadné neshody. K sestaveni odpovidajictho KZP jsou
nejcastéji podkladem:

e technické normy narodni (CSN) nebo normy harmonizované (CSN EN);

¢ vnitropodnikové smeérnice;

e firemni technologické postupy. [2]
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4.4 Rizeni neshodného produktu
4.4.1 Neshoda a rizeni neshodného vyrobku

Neshoda je popisovdna jako odchylka od poZadovaného stavu. Jinymi slovy lze fici, Ze
se jednd o nesoulad se zdmérem vyroby. Neshodu si lze predstavit jako poruchu nebo
vadu. ,,Porucha je definovdina jako ukonceni schopnosti objektu plnit poZadovanou
funkci, zatimco vada jako neplnéni poZadavku ve vztahu k zamyslenému nebo
specifikovanému pouZiti*“ [16, s. 5] ZjednoduSen¢ feceno, neshodny vyrobek je takovy,
ktery se neshoduje s poZadavky, které na n€j byly stanoveny obvykle na zac¢4tku procesu.
Pfitom toto stanoveni je provedeno bud smlouvou o dilo na dany produkt, nebo
piislunymi normami (CSN, CSN EN, vnitropodnikové normy a jiné). Nesoulad se
zamérem vyroby muze byt stanoven na zdklad€ vlastnich pozadavkd, nebo pozadavku
deklarovanych napfiiklad normou, ptedpisem nebo vyrobcem v podobé technické
dokumentace. Nesoulad s kvalitou vyrobku muZe byt odhalen vzniknout v prabéhu
vnitropodnikové kontroly, tedy v fizeném procesu. Takovy neshodny vyrobek se nazyva
zmetek. V zasade€ byva takovy vyrobek vytrazen a pfenechdn k dal§imu feSeni. Druhou
moznosti je vyskyt neshody u zdkaznika. V takovém piipadé vznikd feSeni neshody
formou reklamace.

Vyrobky vykazujici neshodu lze dé€lit na vyrobky opravitelné a neopravitelné.
Opravitelné vyrobky mohou nebo nemusi vyZadovat ndklady na opravu. Alternativnim
feSenim je pouziti vyrobku k pfepracovani na prvek substitu¢ni. U opravitelnych vyrobku
jsou tedy mozna nésledujici feSeni:
oprava na puvodni vyrobek;
® oprava na substituéni vyrobek neboli pfepracovani.

Neopravitelné vyrobky nelze mnohdy pouZit k dal§imu zpracovani. Jejich poskozeni je
v takové mite, Ze jejich uvedeni do vyuZitelného stavu financné ndkladnd nebo zcela
nemoznd. Takovy vyrobek jiZ nemusi najit dalSi uplatnéni. Pro neopravitelné
a nepouzitelné vyrobky jsou feSenimi:

e gkartace;

e kvalifikace na vyrobek se sniZenou jakosti.

PrestoZe se vyrobek muze jevit jako bezvadny, svoji vadu muze skryvat. Takové vade
fikdme skrytd. Ddle proto vady d€lime na zjevné a skryté. Tedy ty, jejichz neshodné
vlastnosti lze odhalit zjevnymi kontrolami nebo naopak po provéfeni napiiklad
zkouskami, které mohou byt bud’ variantou destruktivni, nebo nedestruktivni.

Zjevné vady u vyrobkd jsou ve vyrobnim procesu mnohdy fizeny obsluhou nebo
automatickou technikou. To plati pfevazné€ u sériové vyroby. Jednd se napiiklad o b&éZné
vystupni kontroly vyuZivajici detekéni (kontrolni) zafizeni nebo lidsky faktor. Obé&
varianty mohou byt vzdjemné podporovdny. Kontroly mohou byt vicestupiiové, zdlozni
a aplikované v riznych procesich a fazich vyroby. Vicestupriovou kontrolou lze
eliminovat vysi piipadné Skody.

Skrytou vadu nemusi byt kontrolni technika ani lidsky faktor schopen odhalit. Samotnou
vadu nemusi byt schopen odhalit ani koncovy uzivatel. Stejné tak se samotnd vada nemusi
béhem Zivotnosti projevit. Pro fizeni této problematiky jsou na vyrobcich provadény
zkousky. Jedna se o vySe zmifiované zkousky destruktivni nebo nedestruktivni. V zdsade
jsou podporovany pravidly stanovenymi piedpisy, kterymi jsou v naSich podminkich

44



legislativy nafizeni vlady, normy CSN nebo harmonizované normy CSN EN. Piedpisem,
kterému je v Ceské republice mezi vefejnosti, potaZmo koncovymi uZivateli pfifazena
nevyssi dilezitost, jsou pravé jednotné normy CSN EN. Paradoxné ale nemuseji byt
nejpropracovan&jsi a viibec ne nejpiisn&jsi. Piikladem mohou byt normy CSN EN 1339
Betonové dlazebni desky — Pozadavky a zkuSebni metody, CSN EN 1338 Betonové
dlazebni bloky — Pozadavky a zkuSebni metody a CSN EN 1340 Betonové
obrubniky — PoZadavky a zkuSebni metody, jejichZ obsah je doplnén o ndrodni ptilohu
zabyvajici se odolnosti betonovych vyrobku vuci chemickym a rozmrazovacim latkam.
Tato narodni pfiloha vychdzi zpoZzadavki vefejnosti a pfedevSim z mistnich

klimatickych podminek, které nastavuji poZadavky jako ptisnéjsi.

Jednim z vystupt dobfe fungujictho systému fizeni jakosti je, Ze zdkaznik obdrzi
bezvadné vyrobky nebo sluzby. Tento cilovy stav ale neznamend, Ze nemohou vzniknout
urcité nedostatky uvnitf organizace, které jsou v¢as rozpozndny, zachyceny a napraveny,
respektive eliminovény.

4.4.2 Stanoveni shody produktu s kvalitou danou predpisem

BéZna stavebni vyroba produkujici prefabrikované vyrobky je zajistovdna soustavou
opakovanych nebo specifickych ¢innosti. Vyroba tedy muze byt opakovanymi ¢innostmi
pokryty zcela nebo Caste¢n€. Oba druhy vyroby vyzaduji jistou miru kontroly. Kontrolou
automatickym zafizenim, lidskym faktorem nebo idedlné¢ kombinaci. V piipadée
identifikace neshody byv4 inkriminovany vyrobek vyfazen. Takovy vyrobek je oznacen
a zcela oddélen od vyrobki bezvadnych. U vyskytu urcité anomadlie je s pfedpokladem
opakované vady pozornost zamérovana na stejnou lokalitu v dalSim cyklu vyroby. Tyto
vady neboli neshody oznacujeme jako zjevné. Jsme je schopni odhalit vizualni kontrolou
nebo kontrolnim zafizenim. Jednd se o kontroly ¢i zkousky nedestruktivni. Paralelné
vyroba produkuje neshody skryzé, které se projevuji zapojenim vyrobku do uzivani, nebo
kontrolou ¢i zkouSkou. Polotovary nebo vyrobky jsou tedy provéroviany zkousSkami
v misté vyroby nebo prostrednictvi specializovanych pracovist. Piikladem mohou byt
zkuSebni laboratofe provadéjici rozbory pouzitych materidlt, rentgeny vyrobkd,
stanoveni pevnosti, odolnosti proti vnéjsim vlivim apod. Vyhodnoceni neshody probiha
automatickym systémem nebo odborné proSkolenou obsluhou. Z hlediska prevence by
mela byt shoda vyrobku s kvalitou zajistovana zkouskami. Tyto zkousky lze provadét
pravideln€ nebo namatkové, a to dle druhu vyroby. Mezi hlavni cile ovéfovéani shody
vyrobku patii:

e Stanoveni shody vyrobku porovnanim se vzorovym prvkem. Ten by mél
odpovidat hodnoceni pfislusné normy. Vyjimkou mohou byt piipady, kdy prvek
napiiklad z hlediska povrchu (vzhledu) odporuje normé, ale vyrobce ji povazuje
za zdmér. Takovy vyrobek lze presto nabizet. Spotiebitele je v takovych
piipadech nutné na toto dostatecné upozornit. Forma muZe byt rizna. VyuZzit lze
napiiklad technicky list vyrobku, prezentacni materidly, popis na vlastnim
vyrobku apod. Takovy vyrobek nesmi byt v Zddném ptipad€ nebezpeCny a musi
spliiovat vyrobcem deklarované vlastnosti. Hodnoceni shody vyrobku vychazi
nejcasteji z prisluSné normy.

e Predchazet vzniku neshodnych prvki zabezpefenim vstupnich surovin.

e Prabézné odhalovani neshod tak, aby byly vadné prvky vyfazeny a nedostaly se
do dalsich procest.
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e Vytvofeni analyzy neshod a stanovit nipravnd opatieni. [4]

Organizace zajistuje, Ze produkt, ktery neni ve shodé s pozadavky, je identifikovan
a fizen. Neshodny produkt ma pak jeden nebo vice z nasledujicich znakd:
¢ poSkozeny obal prebirané nebo doddvané komodity (musi byt zdsadn€ porusen
obal, tj. vlivem jeho poruseni doslo k poSkozeni obsahu);
¢ neshoda v poctu nebo druhu komodity;
¢ neshoda v terminech dodavky zdkaznikovi;
¢ neshoda v poZzadovanych znacich komodity (nefunk¢nost, chybéjici dokumenty,
chybny ndvod k pouZivani);
¢ neshoda v souvisejicich sluzbéch (servis, navrh nového produktu);
¢ jiné znaky neshodného produktu.

V piipadé¢ identifikace neshodného produktu pracovnikem spoleCnosti provede
odpovédny pracovnik zdznam o neshodé¢, v ptipadé€ neshody identifikované zakaznikem
reklamacni protokol. Hmotné produkty (komodity), podezielé z neshody, identifikované
pracovnikem spole¢nosti, oddéli odpoveédny pracovnik od ostatnich shodnych produktt
a v ptipadé potieby oznaci. Do zdznamu o neshod€ vZdy uvede tento pracovnik popis
neshody. Vysledek kontroly po odstranéni pfiCiny zaznamend poveéfeny pracovnik.

Odpovédny pracovnik rozhodne, zda provede ptezkoumani neshody sdm nebo v tymu.
Rozhoduje se na zdkladé sloZitosti neshody a vlastnich zkuSenosti. Do tymu si piipadné
pfizve dalsi pracovniky, podle povahy neshody. Zkoumanim neshody se zjist'uje:

e rozsah neshody (moZny prunik neshody do jiného procesu);
nebezpecnost neshody;
zévaznost (zda se nejednd o opakovany vyskyt neshody);
moZznost ndpravy neshody z hlediska technického a smluvniho;
u neshody, kterd je predmétem stiZznosti dodavateli nebo upozornéni od zdkaznika,
rozhodne odpovédny pracovnik o opravnénosti reklamace.

Vypotiadani neshodného produktu nebo polotovaru je odvozeno od doby jeho zachyceni.
Ve stavebni prefabrikované vyrobé Ize rozdilnost feSeni zaznamenat témet v kazdé fazi
vyroby ¢i zivotnosti vyrobku. Neshoda muZe proto vykazat mnoho podob. Zpusob
vyporadani je tedy odvisly od povahy neshody vyrobku a doby zachyceni neshody. Podle
povahy neshody produktu lze pro jeji odstranéni pouZzit nékteré z ndsledujicich moznosti
feSeni:
¢ reklamace u dodavatele (vstupnich surovin);
e vriceni komodity dodavateli a ndslednd vymeéna dodavatelem nebo zaruCni
oprava dodavatelem;
e prefazeni do jiné jakostni tfidy (tj. zmena tfidy neshodného produktu tak, aby byl
ve shod¢ s pozadavky, které se 1isi od ptvodnich - vyzaduje souhlas zdkaznika);
e oprava (takové opatfeni provedené na neshodném produktu, aby byl pfijatelny pro
zamySlené pouZiti);
e vyfazeni (opatfeni provedené na neshodném produktu, aby se zabrénilo jeho
puvodné zamyslenému pouziti);
e vyjimka (tj. povoleni pouZit nebo uvolnit ve specifikovanych mezich po
schvalenou dobu).

Pokud by byl signalizovin takovy stav, Ze by dodané produkty mohly ohrozit z titulu
nizké bezpecnosti zdravi ¢i dokonce Zivot uZivateld, je nutné piijmout takova opatient,
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aby riziko ohroZeni zdravi bylo minimalizovano. Extrémnim pfipadem muiZe byt stazeni
vyrobka z trhu.

4.4.3 Chybovost

Pri¢ina vzniku chyby je velmi duleZitou informaci z hlediska vytvareni napravnych
opatfeni. Tato informace ndm muze poskytnout jakysi ndvod pro vytvoieni opatieni
vedoucimu k eliminaci vzniku chyby nebo jeji tplné odstranéni.

Preventivni opatieni

Preventivni opatfeni je okruh fizeni, ktery ma zamezit moZnym, potencidlnim neshodam.
Napiiklad pfi vyvoji ¢i dpravach vyrobku nebo sluzeb muZeme vyuzit minulych
zkuSenosti a je-li signalizovan mozny problém, ktery by mohl zpusobit neshodu, 1ze mu
zavedenim preventivniho opatfeni pfedejit. Jinou moznosti predvidani je pouZziti vhodné
metody planovani jakosti. Ve vSech pfipadech, kdy jde o produkci vyrobki, které jsou
z hlediska bezpecnosti rizikové, je nutné provadét preventivni analyzu rizik s cilem
pfedpovédét a eliminovat ¢i alespont omezit rizikové stavy. Aplikace preventivnich
opatreni signalizuje zavedeni spravnych praktik do praxe fizeni jakosti, nebot’ se jimi
pfedchédzi neshoddm, misto aby se na n¢€ jen ndsledné reagovalo. Stejné jako v pfipadé
evidence neshod, i v piipadé pfijeti ndpravnych nebo preventivnich opatteni je uziteCné
vést zdznamy. V praxi se osveédcilo spojit zdznam identifikujici neshodu s postupem jeho
vyfeSeni a s vymezenim ndpravnych opatifeni, pfipadn€ istanovenim preventivnich
opatfeni pro odstranéni jiné mozné neshody. [20]

Napravna opatreni

Népravnd opatfeni jsou okruhem aktivit, spo€ivajicim v ur€eni pfi€in, navrZeni a pfijeti
takovych opatfeni, aby se situace neopakovala. Jde tedy o opatfeni, kterd se mohou tykat
piislusného procesu a mohou mit raznou podobu. Napiiklad sefizeni stroje, vymeéna
nastroje Ci pripravku, oprava formy, vyfazeni vadného materidlu, zavedeni piisnéjsi
kontroly. V nékterych zdvaZznych piipadech mohou byt ndpravnd opatreni realizovédna ve
dvou krocich. Nejprve v podobé provizornich, okamzitych opattenich, kterd vedou pouze
k utlumeni ¢i k zastaveni pisobeni negativniho vlivu. Maji ziskat Cas pro pfipravu
systémovych opatfeni, kterd by jiZ méla principdlné vyloucit vznik (odstranit pfiinu)
neshodného vyrobku. [20]

Je na vedeni vytvorit takové podminky (pracovni, persondlni, provozni, pfedpisové), aby

byl zajistén potfebny pracovni proces. At uz jsou tyto podminky sebelepsi, snahou je

vzdy zajistit eliminaci vzniku chyb. Pavodu jejich vzniku miZe byt nékolik. Mohou byt

nejcastéji védomé, z nedostatku informaci nebo z nedostatku koncentrace k dané cinnosti.
[20]

e Chyby védomé jsou takové, které vlastni pracovnik zpusobil nebo o nich alespon

vi. NejCastéji se jednd o chyby z nedbalosti, lhostejnosti a neloajality pracovnika.

Divodl takového chovani muze byt opét nékolik. Mize se jednat naptiklad

o Spatné vztahy na pracovisti, nedostateCnd financni nebo pozi¢ni motivace,

neochota pracovat, neochota byt piinosem spole¢nosti. Jiné védomé chyby mohou

byt zptisobeny vlivem nedbalosti pracovnika. Jejich podnétem muze byt laxni

pfistup k vykonu préce, nadmérnd dnava, dlouhodobé opakujici se pracovni

cyklus apod. Podpora takového pfistupu mize byt v budoucnu podpofena trvajici
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a dokonalo anonymitou. Opakem zdmérnych vad pracovnika mohou byt vady
zatajované. Divodem a motivaci takového piistupli maze byt fakt, Ze se stane
Spatnym pracovnikem nebo bude postizen trestem. V takové chvili byva
nezadouci jev maskovan v domnéni, Ze se na néj nepfijde. [20]
¢ Chyby z nedostatku informaci jsou mnohdy spojeny se Spatnou komunikaci mezi
pracovniky. Nejednd se vSak pouze o pracovniky obsluhy, ale i pracovniky
managementu. Zakladem je preddvani spravnych informaci zaloZenych
pfedeviim na pribézné ziskanych zkuSenostech. Re§enim chybovosti tohoto
druhu je dobré proskoleni pracovnika, a to pfi zafazeni na novou pozici i formou
prubéZnych Skoleni. Opatienim k eliminaci vad z nedostatku informaci byvaji
zavedeny i postupy slozitéjsi. Takové systémy rozdé€luji pracovniky do skupin dle
jejich zkuSenosti a schopnosti. Rlizné provozy tak mohou mit s ohledem na
naro¢nost a dulezitost nékolik stupna nadfazeni. Pfikladem muzZe byt 3stupnouvy
systém. [20]
e Zcela novy zaskoleny pracovnik pracujici pod kontrolou pracovnika
vyS$§iho stupné.
e ZkuSeny a spolehlivy pracovnik s nekolikaletou praxi pracujici
samostatné a nevyzadujici kontrolu jinych pracovniki.
e Pracovnik na pozici $kolitele bezchybné zvladajici nejriznéjsi postupy.

Nositelem chyb z nedostatku koncentrace k dané ¢innosti jsou nejcastéji stdle opakujici
se procesy vyroby, coz je pifipadem i prefabrikované vyroby betonovych vyrobku.
Piikladem mohou byt nekonecné bézici pds vychdzejici z vyrobni linky, na kterém
pracovnici provadéji dal$i vyrobni nebo kontrolni operace a u kterych je obtizné udrZet
trvalou koncentraci. Dal§imi potencidlnimi pfiCinami mohou byt nedostatecné
soustfedéni pracovnici nebo pfili§ pracovné unaveni pracovnici. Pracovnici, ktefi jsou
vyrusovdni vnéj$imi vlivy. Pracovnici, na které je vyvijen nadmérny tlak, mohou sndze
chybovat. [20]

48



5 Analyza rizeni neshod v konkrétnim podniku

Cilem analyzy fizeni neshod je shromaZzdit, vybrat a uspotadat data ziskana v prabehu
posledniho uceleného stavebniho obdobi. V nasem piipadé od 1.1.2014 do 31.12.2014.
Pro stanoveni fizeni neshod je tfeba vyhodnotit nejen samotny vyrobni proces, ale
i proveditelnost ve fazi zdméru. Analyza bude rozdé€lena na dvé €asti. V prvni ¢4sti bude
analyzovan vlastni proces fizeni neshod a ve druhé ¢ésti bude analyzovédna chybovost
vyrobku. Ke stanoveni chybovosti budou pouZita data z pfijatych a vyhodnocenych

reklamaci. Obé¢ €asti poslouZi ke zhodnoceni stavu fizeni neshod. Zavérem analyzy budou
zpracovand data vyhodnocena.

5.1 Predstaveni spolecnosti

Spolecnost je ryze ceskou firmou zabyvajici se vyrobou betonovych, pfevdzné
prefabrikovanych, vyrobkiu. Na trhu spole¢nost pusobi od zacatku 90 let a jejim
soucasnym vlastnikem je i jeji zakladatel. Na trhu je spoleCnost povaZzovéna za lidra
v inovacich, o ¢emz sv€d¢i nejruzné&jsi prestizni ocenéni, jako je nejlepSi vyrobce
stavebnin za nékolik poslednich stavebnich obdobi. Mimo S§iroky sortiment betonovych
vyrobku stavi spolecnost do role inovatora ve stavebnictvi nékolik novinek. Napiiklad
pruhledny beton, betonové $perky, betonové nadobi, betonové vizitky ¢i beton imitujici
dfevo. Samotné vyrobky jsou spolecnosti distribuovany nejen v tuzemsku, ale v soucasné
dobé do Rakouska, Neémecka ana Slovensko. V hodnoceném obdobi spolecnost
zaméstnavala 245 zaméstnanci. S pldnovanym ndrdstem vyrobnich kapacit se do
budoucna pocitd i s doddvkami do dalSich Evropskych zemi. Vyvoj spolecnosti v oblasti
produkce dlazby, kterd tvoii nejvyznamnéjsi polozku vyroby, poctu pracovnich mist
a navyseni obratu vuci predchozim obdobim je predstavuje tabulka 11.

Tabulka 11 — Vyvoj spoleCnosti

P Hodnoceny rok
Kritérium
2011 2012 2013 2014
pocet zaméstnancu 160 183 195 245
navySeni celkového obratu 9% 36% 4% 12%
produkce dlazby [tis. m?] 2 200 2 400 2760 3170

Prehled struktury tdsekd spolecnosti je zobrazen v organizacni struktufe na obrizku
obrazek 10.
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Obrazek 1 — Organiza¢ni struktura spole€nosti pro rok 2014 [Zdroj: spolenost Beton Broz s.r.o.]
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V hodnoceném obdobi spolecnost provozovala 11 vyrobnich linek. Z toho 3 linky lze
povaZovat za velkokapacitni (Masa, Hess, Henke). Ptehled vyrobnich linek a jejich
produkované vyrobky jsou uvedeny v tabulce 12.

Tabulka 12 — Pfehled vyrobnich linek

Linka Produkovany okruh vyrobku
Ame dlaZebni bloky a desky
obrubniky

Columbia dlaZebni bloky a desky
svahové tvarovky
zdici bloky

ztracené bednéni
Palisddovnik palisady

Pressal dlaZebni bloky a desky
obrubniky

stiisky

svahové tvarovky
melioracni prvky
palisady

Henke dlaZebni desky

Hess dlaZebni bloky a desky
obrubniky

stiisky

ztracené bednéni
MZA dlaZebni desky
obrubniky

stiisky

stoly, lavice a kvétindce
schodistové prvky
Masa dlaZebni bloky a desky
obrubniky

ztracené bednéni

VHP dlaZebni bloky
svahové tvarovky
VZA dlaZebni desky
obrubniky

stiisky

stoly, lavice a kvétindce
schodist'ové prvky
plotové prvky

Wet Cast dlaZebni desky
plotové prvky

obklady
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Linky mald a velkd zahradni architektura jsou z prevazné Casti zajiStovany persondlni
obsluhou. Ostatni linky pracuji v poloautomatickém reZimu a Zadna z linek neumoziuje
zcela automatické a obsluhou nefizené pracovisté. Vyrobni linky tak vyZaduji kontrolu
vyrobniho procesu, a to i presto, Ze nekteré linky jsou vybaveny Spickovou vyrobni
technologii. Zejména vystupni kontrola u vSech typu linek vyZaduje kontrolu kvality
lidskym faktorem. Z hlediska pldanovéani kvality neni ve spoleCnosti piimo aplikovdna
metoda C¢i ndstroj fizeni kvality. Okrajové vyuZivanymi metodami je napiiklad
brainwriting.

V oblasti zabezpeceni kvality, ochrany Zivotniho prosttedi a bezpecnosti a ochran¢€ zdravi
pfi praci je spolecnost fizena dle standardu Integrovaného systému managementu. Ve
spolecCnosti je prostfednictvim integrovaného systému managementu zajiSt ovano:
® plénovdni;
nakupovani vstupnich surovin;
vyroba;
skladovani;
expedice.

Integrovany systém managementu je ve spolecnosti fizen poZadavky norem:
e (SN EN ISO 9001:2009 Systém managementu kvality;
e CSNEN ISO 14001:2005 Systém environmentdlniho managementu;
e (SN OHSAS 18001:2008 Systém managementu bezpeénosti a ochrany zdravi pii
préci.

Z toho certifikace je pravideln€é obnovovana na systémy QMS a OHSAS.

5.2 Rizeni neshod dle vnitropodnikovych smérnic

Ve spolecnosti jsou v oblasti fizeni neshod aplikovany 3 zakladni a n€kolik navazujicich
vnitropodnikovych smérnic. Smérnice jsou koncipovidny do integrovaného systému.
Zpracovavaji soucCasn€é vSechny tfi sloZky (management kvality, environmentalni
management a management bezpeCnosti a ochrany zdravi pfi praci). Z hlediska
propracovanosti a hodnoceni vysledki externich komisi, lze fizeni z hlediska
integrovaného systému ve spolecnosti povazovat za velmi kvalitni. Dasledné zpracovani
a zajiSténi systému je s nejveétsi pravdépodobnosti dilem nékolikaletého udrzovani
systému.

e (OS_P3-01 Reklamace od zakaznika

e (OS_P3-02 Reklamace u dodavatele

e OS_P3-03 Interni neshody, fizeni neshod v oblasti BOZP a /P

OS_P3-01 Reklamace od zakaznika

Z praktického hlediska smérnice ustanovuje oblasti:

platnost, ucel a divod vypracovani,

podminky k reklamacim;

mapu procesu pii uplatnéni reklamace;

popis procesu reklamace a rozdéleni procesu;

rozdéleni reklamaci (do 2000, nad 2000, hromadné reklamace, reklamace na
mnoZstvi nebo typ vyrobku);

e postup feseni (rozdéleni nakladu, lhity pro vyfizeni);
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odpovédnosti a pravomoci;
seznam dokumentll pro zdznamy (zjistovaci protokol, vyjadreni k reklamaci).

OS_P3-02 Reklamace u dodavatele

Vnitropodnikovd smeérnice ,,reklamace u dodavatele” stanovuje postupy a feSeni
vyskytujicich se neshod ze strany hodnocené spole¢nosti. Jeji zdkladni strukturu tvofi:

platnost, ucel a divod vypracovani,

mapa procesu pii uplatnéni reklamace;

popis procesu reklamace (postup, rozdeleni);

postup feSeni (zjiSténi, ndvrh, feSeni, opatfeni, uzavreni);

odpovédnosti a pravomoci;

seznam dokumentd pro zaznamy (evidence dodavatelskych reklamaci,
reklamacni dopis/protokol).

OS_P3-03 Interni neshody, Fizeni neshod v oblasti BOZP a VAY

Dokument zabezpe&uje Fizeni neshod z hlediska pfedpisu v oblasti BOZP a ZP a fizeni
internich neshod. PfestoZe jsou smeérnice mnohdy dokumentem pouze formdlnim,
z hlediska fizeni neshod je tato smérnice kliCova. Jeji citace je nasledujici:

,, Internimi neshodami (neshodné produkty) se rozumi neshody, které jsou identifikovdny
v rdmci vyrobniho procesu jesté pred samotnym doddnim vyrobku zdkaznikovi.
Spolecnost Beton BroZ s.r.o. zajistuje, aby produkt, ktery neni ve shodé s definovanymi
poZadavky, byl identifikovdn a Fizen, aby se zabrdnilo jeho nezamyslenému pouZiti nebo
doddni. Kontrolnimi misty, kde je moZné neshodny produkt identifikovat jsou:

1.

Vyrobni proces

Probihd vstupni, mezioperacni kontrola a vystupni kontrola, jejich? cilem je
odhalit neshody vzniklé v dané vyrobni fazi. Je postupovdno dle kontrolniho
a zkusebniho pldnu, smérnice ,,0S_H3-01 Rizeni vyroby“ a jednotlivych
technologickych postupit procesu H3, a ddle také podle smérnice ,, OS_P2-04
Monitorovdni a méreni procesu a produktu“.

Naskladnéni vyrobku

Dalsim kontrolnim mistem je prevoz a umisténi zabalenych vyrobkit na stanovené
skladovact misto, kdy pracovnik skladu kontroluje naskladnéni spravného druhu
vyrobkut na urcené skladovaci misto, kontroluje sprdvné oznaceni vyrobkii
prislusnym paletovym Sstitkem.

Expedice vyrobkii

Pracovnik skladu pri naklddce vyrobkit kontroluje zejména sprdvného oznacent,
shodu oznaceni se samotnym vyrobkem tak, aby se v maximdlni moZné mire
vyloucilo naloZeni nesprdvného druhu a mnoZstvi vyrobki.

Pracovnik ostrahy p¥i vyvozu z vyrobniho zdvodu kontroluje fyzicky mnoZstvi
a druh vyvdzenych vyrobkit a mnoZstvi palet v souladu s expedicnim listem. Pokud
pracovnik ostrahy zjisti neshodu je povinen zastavit vyvoz a kontaktovat
vedouctho skladu, ktery zajisti ndpravu. [Zdroj: Interni smérnice spolecnosti Beton
Broz s.r.o.]

Vybranymi a souvisejicimi fidicimi dokumenty k vySe uvedenym smérnicim jsou:

OS_P1-01 Rizeni dokumentd a zdznamd;
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e OS_P1-04  Monitorovani a méfeni procesu a produktu;
e OS_P4-01  Népravna a preventivni opatieni;
e OS_MI1-04 Neustélé zlepSovani.

OS_P1-01 Rizeni dokumentii a zaznamt

Smérnice dava podnét k vytvofeni, obnoveni, sprdvé a udrZovani dokumentl
zabezpecujicich systém.

OS_P1-04 Monitorovani a méreni procesu a produktiu

Pozadavkem vySe jmenované smérnice je provadét monitorovani a méfeni jak procesu,
tak i produktti. Na zakladé znalosti vysledka téchto méfeni je mozné posuzovat vykonnost
jednotlivych procesu, hledat piilezitosti ke zlepSovani a uplatfiovat jeji principy. Obecna
struktura normy je uvedena v nasledujicim bodovém seznamu:
e platnost, tcel a divod vypracovani;
® popis procesu (monitorovani a méfeni procest, monitorovani a méfeni
produktiim, pouZivané statistické metody a nastroje ISM);
e odpové&dnosti a pravomoci;
e seznam dokumentll pro zaznamy (kontrolni a zkuSebni plany, protokoly zkousSeni
vyrobka apod.).

Smérnice uvadi prehled moznych a pouZivanych metod monitorovani a méteni, ktery je
pouze obecnym postupem bez bliZsi specifikace.

OS_P4-01 Napravna a preventivni opatieni

Smérnice stanovuje aplikaci preventivnich opatifeni pro piedchdzeni potencidlnich
problému. Prfedchazenim preventivnimi opatfenimi je jednodussi a méné ndakladné nez
odstrafiovat nasledky a pfiCiny jiz vzniklych problému. Aby bylo pfedchazeni vzniki
problému efektivni a Gcinné, musi se jednat o systematickou Cinnost. Déle stanovuje
ndpravnd opatifeni, kterd predstavuji reakci na vznikly problém s cilem navrhnout
a zrealizovat takovéd opatfeni, kterd zamezi opakovanému vyskytu tohoto problému
v budoucnu. ZjednodusSend struktura je uvedena v nasledujicich bodech:

e platnost, tcel a divod vypracovani;

e popis procesu (navrh moznych zdroju pro identifikaci problémd, analyza piicin
problému, popis problémul, okamZita opatfeni, stanoveni opatieni, zavedeni
opatfeni, ovéfeni efektivnosti, zdznam o fizeni opatieni)

e odpovédnosti a pravomoci;

e seznam dokumentl a zdznaml (zdznam o fizeni ndpravnych a preventivnich
opatfenich, seznam ndpravnych a preventivnich opatteni).

OS_M1-04 Neustalé zlepSovani

Zamérem smérnice je snaha o neustalé zlepSovani zejména svych procesu a produktu tak,
aby se zvySovala vykonnost a zainteresovanym strandm to piinaselo prospéch. Usili
o neustdlé zlepSovédni je podporovdno ISM, ktery stanovenim odpovidajici politiky
kvality a z ni vychazejicich cili kvality tvoii zdkladni rimec pro zlepSovani vykonnosti.
Struktura normy je uvedena v nisledujicim bodovém seznamu:

e cil smérnice;
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e 7zlepSovani (ISM, organizaCni struktury, lidského faktoru, firemni kultury,
pracovniho a Zivotniho prostfedi, firemniho systému);

e odpové&dnosti a pravomoci;

e seznam dokumentt a zdznamu.

5.3 Praktické rizeni neshod ve spolecnosti

Z hlediska mista a ¢asu vyskytu neshody, jsem neshody v praktické aplikaci rozd€lit na
neshody interni a externi.

5.3.1 Interni rizeni neshod

Interni fizeni neshod pfedstavuje fizeni kvality vyrobku od zdméru jeho vyroby az po
dodani zboZi zdkaznikovi. V tomto Casovém rozmezi vyrobek podléhd ndsledujicim
fazim.

zafazeni nového produktu;

vyroba produktu;

kontrola kvality pfi vyrobé&;

skladovani;

expedice;

zkuSebni plan.

Zarazeni nového produktu

Zatazeni zcela nového nebo upraveného prvku do vyroby pfedchdzi zdmeér vlastni
vyrobek vyrabét. Tento zamér vychazi nejCastéji z pozadavku zdakaznikd nebo vlastnim
zdmérem nabizet novy, doplitkovy nebo substituujici produkt. Navrh k vyrobé& predklada
obchodni oddéleni nebo majitel spolecnosti. NavrZzenim prvku dochdzi k jeho zatazeni do
seznamu novych produktd. Zatazeni vyrobki, jejich zpracovani, proveditelnost a dalsi
souvisejici poZzadavky a plany jsou projedndvany na poraddch novinek, formou diskuse
neboli obdobou brainstormingu. Roli moderatora zde predstavuje majitel spolecnosti.
Ukolem ucastnikd fizeni je vytvofit zadany produkt. Piipadné a otekdvané komplikace
budouciho vyrobku pfi vyrobe, dopraveé Ci zpracovani jsou zhodnoceny tcastniky porady.
V této fazi eliminace ptfipadnych komplikaci mad hlavni vyznam vyrobni oddéleni
a oddéleni realizaci. Jejich zdstupci provetuji proveditelnost a podminky proveditelnosti.
V piipadé zjisténi komplikaci vyroby nebo ptipadného predpokladu feSeni reklamaci na
stdvajici obdobny prvek se navrhuje substituujici prvek. Cilem je tak nahradit prvek
a vyhnout se potencidlnim neshoddm. Porady novinek jsou pred zafazeni vyrobka do
prodeje organizovany v poctu piiblizn€ 5-6 ¢lend v Casovém rozmezim 15-30 dnu tak,
aby vznikl dostatek prostoru pro piipravu novych podkladi a splnéni zadanych dkolu.
Vysledny pocet porad vychazi z naro¢nosti piipravy prvka. Obdobi vybéru a koordinace
zatazovanych novych vyrobkt do vyroby tak probiha pfiblizn€ v ¢asovém horizontu 4
mesict. Porady se tc¢astni zastupci z nékolika oddéleni spole¢nosti. Predevsim obchodni,
vyrobni a investiéni. Roli zapisovatele zajiituje asistentka feditele. Uastnici porad
novinek pfi zavadéni vyrobku jsou uvedeni v tabulce 13. Z hlediska aktualniho vyvoje
jsou vyrobky fazeny do stavu, viz tabulka 14.
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Tabulka 13 — Ugastnici porady novinek

Pracovni pozice Funkce

feditel spolecnosti koordinator procesu

vedouci vyroby zastupuje konkrétni vyrobni linku
vyrobni feditel prezentuje vyrobni moZnosti
asistentka reditele dokumentuje a shromazd’uje podklady

Piikladné okruhy feSeni uvodni porady novinek pii zavddéni novych nebo inovovanych
vyrobku jsou nésledujici:
e predstaveni ndvrhu nového/inovovaného vyrobku (novy nédpad, konkurenéni
produkt);
e pfedstava o vyvoji (1. rok 5 forem, 2. rok navySeni poctu forem, 3. rok pfesunuti
na poloautomatickou linku);
e diskuse o vyrobnich mozZnostech vyroby;
¢ navrh formy (materidl, vyrobni linka);
e zadani vyroby formy nebo modelu (vlastni vyroba, vyroba subdodavkou).

Ptikladné otdzky z nasledujicich porad novinek:
e Jaky je aktudlni stav vyvoje?
e Je splnéno z hlediska terminu?
e Kazdy potencialni produkt ma vlastni dokumentaci v podobé navrha a feseni.
V prabéhu zapracovani prvki do vyrobniho programu spole¢nosti jsou budouci
vyrobky fazeny do tif stava.

Tabulka 14 — Stavy vyvoje prvku

Stav Popis

rozpracované prvky, na jejichZ zafazeni do vyroby se pracuje
odloZené zatazeni prvki je odloZeno na ndsledujici sezonu
zrusené prvky, s jejichZ vyrobou se jiZ ve spole€nosti nepocitd

Postupnym zapracovdnim, zkouskou vyroby, prohldSeni shody kvality vyrobku ve
zkuSebni akreditované laboratofi a vydidnim platného prohldSeni o shod€ nebo
o vlastnostech je prvek zafazen do sortimentu zboZi.

Zjisténé rizikové faktory pfi zafazovani novych produkti:

e absence preventivniho fizeni neshod.

Vyroba produktu

Dilezitymi zdroji informaci pfi vyskytu neshodného produktu je vyrobni proces, kde
mohou byt zjevné neshody patrné okamzité. Zaznamendvaji je zkuSeni pracovnici na
pozicich lisar a obsluha paletizace. Vyjimecné jsou neshody zachyceny napiiklad v dobé
expedice zboZzi ve vyrobnim zdvod€. DalSim vyznamnym zdrojem informaci
vyskytujicich se vad jsou priijaté reklamace zdkaznikd.
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Kontrola kvality pri vyrobé

Kontrola kvality vyrobku je zajistovana s ohledem na typ vyrobku, vyrobni technologii
a druh vyrobni linky (ru¢ni vyroba, poloautomaticka linky). Zptsoby kontrol linek pfi
vyrobé¢ jsou uvedeny v tabulce 15.

Tabulka 15 — Kontroly na vyrobnich linkdch

Linka Kontrola

Ame MK a vystupni vizudlni kontrolou + kontrola vysek
Columbia zajiStovana vystupni vizudlni kontrola
Palisddovnik | zajiStovdna mezioperacni a vystupni vizudlni kontrolou
Pressal MK a vystupni vizudlni kontrolou + kontrola vysek
Henke MK a vystupni vizudlni kontrolou + kontrola vysek
Hess MK a vystupni vizudlni kontrolou + kontrola vySek
MZA zajiStovéana vystupni vizudlni kontrola

Masa MK a vystupni vizudlni kontrolou + kontrola vySek
VHP MK a vystupni vizudlni kontrolou + kontrola vySek
VZA zajiStovéana vystupni vizudlni kontrola

Wet Cast zajiStovéana vystupni vizudlni kontrola

Mezioperacni a vystupni kontroly pfedstavuji kontrolu:
e vzhledu (defekty);
e vysky;
e Dbarevnosti a probarveni vyrobk;
¢ vlhkost.

Vystupem kontroly je vystaveni vyrobniho S$titku umisténého na paleté s vyrobkem.
Vyrobni §titek je opatfen datem vyroby a jménem vystupniho kontrolora. V ptipadé linek
MZA, VZA a Wet Cast neni z expedovaného vyrobku patrné jméno vystupni kontroly
kvality. Na Zadné lince neprobihd kontrola kvality vstupnich surovin. Ptfehled
probihajicich kontrol ve fazi vyroby, je uveden v tabulce 16.
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Tabulka 16 — Zatazené kontroly do procesu

Faze Procesy Kontrola
stanoveni poZadavku na vyrobek neni
stanoveni zdkladnich parametrii budouciho vyrobku .
(rozméry, specifikace materidlu) fent
navrh receptury betonové smesi neni
volba vyrobni linky (zvoleni technologie vyroby) nenfi
stanoveni zpusobu vyroby forem (vlastni, outsourcing, .
kombinace) hent

navrh -
stanciven,l’ materidlu pro vyrobu forem a jejich nent
mnozstvi
navrh paletizace (mnozstvi vyrobku na palete, .
prokladanf) femt
stanoveni vstupnich surovin neni
stanoveni vyrobniho postupu neni
urceni vyrobniho tymu neni
skladovani (oSetfovani) forem neni
piiprava forem neni
pfiprava vyztuze neni

vyroba skladovani vstupnich surovin neni
piiprava smesi neni
vyrobni proces mezioperacni
paletizace vystupni

skladovéni zpﬁsvob sklaflovz’u}i Sstohovzinl’ palet, ochrana proti nent
povétrnostnim vliviim)

expedice naklddka a expedice zboZi ze zdvodu slabd

Zjisténé rizikové faktory vyroby:

e ulinek VZA, MZA a Wet Cast absence podrobné vystupni kontroly a oznacovani
o provedené kontrole.

Skladovani

Prevazna ¢ast polotovard ¢i hotovych vyrobka je uskladnéna v nekrytych prostorach.
7Zbozi je tak vystaveno pusobeni povétrnostnich vlivii. Vnéjsi ochranu vyrobka dle druhu
tvoii stretch-folie, stretch-hood, prekryv. Pfedev$im zbozi pramyslového charakteru
(neprobarvené, slouzici jako ztracené bednéni apod.) je skladovdno bez vné&j$i ochrany
proti znecisténi nebo pusobeni povétrnostnich vlivii. Zbozi je uloZeno na paletach
z divodu mozné okamzité manipulace.

Kontrola stavu kvality zboZi ve spoleCnosti probihd 1x ro¢né v meésici fijnu. Je
kontrolovan vizualni vzhled vyrobka (vapenny vykveét, znecisténi, staii) a stav obald.
V piipad€ nesplnéni stavu kvality vzhledu piipadné€ i technickych vlastnosti (trhliny,
porovitost apod.) je zboZi zlikvidovano nebo prefazeno do skupiny vyprodejového zboZzi
se snizenou cenou. Prubéh kontroly 1ze shrnout do nasledujicich bodu:
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® navrh pracovnika skladu na pfefazeni zboZi;
e gsestaveni seznamu navrhovaného zbozi;
e zhodnoceni stavu reklamacnim technikem a navrZeni reSenti;
e ponechdni vyrobku bez zdsahu v kategorii zboZi I. jakosti;
pfetazeni do II. jakosti;
pfetazeni do vyprodeje za sniZenou cenu;
vycisténi tlakovou vodou;
piebaleni.

Zjisténé rizikové faktory skladovéni:
e absence kontroly pravidelného stavu vyrobk.

Expedice zbozi

Expedice zbozi z vyrobniho zdvodu je zajistovana pracovniky skladu s tim, Ze vlastni
manipulace se zbozim je zajistovana pomovi vysokozdviZznych voziki. Expedice zbozi
ze zavodu se sklada ze dvou procesu. Chystani a nakladka. Chystani neprobihd u kazdé
naklddky. Chystdno je zboZi nejastéji den pfed pldnovanou naklddkou. Chystani je
upfednostiiovdno u zboZi s ndsledujicimi kritérii:

e zakazky slozené z vétSiho pocCtu vyrobkd;

® zboZi ve vyssi cenové kategorii;
e pii dopraveé do vzdalenéjSich mist od vyrobniho zdvodu.

Chystani zakdzky zajistuje pracovnik na zdkladé ptipraveného expedi¢niho listu. Dle
expedicniho listu pracovnik skladu shromaZzdi uvedené polozky na nékteré z mist, uréené
ke skladovéni chystaného zboZi. Potvrzeni provedeného nachystini a uvedeni presného
mista uloZeni je pracovnikem skladu uvedeno na expedi¢nim listu. Expedi¢ni lis je
odevzdan pracovnici expedice. Vyhodami chystdni zboZi jsou:

e predejiti zadrZovéni dopravce behem nakladkys;

e vcasné feSeni pfipadné absence zboZi na skladg;

e (spora Casu pii naklddce (moZzné odbaveni vétStho mnoZstvi zboZi v nejvice

vytiZzenych obdobich smény).

Zjisténé rizikové faktory expedice:
¢ unékterych palet chybégjici vyrobni Stitky;
e malé a hufe Citelné vyrobn{ stitky;
e absence kontroly pfii expedici.

Zkusebni plan

Z hlediska certifikace, udrzeni systému managementu kvality, fizeni kvality vyrobkt
adodrzovani deklarovanych parametri jsou vyrobky podrobovany zkouskam
nezdvislych akreditovanych zkuseben (TZUS, VUT Ustav stavebniho zkusebnictvi,
Stachema CZ s.r.0.). Na vyrobcich jsou provadeény:

o Zkousky typu — potfebné pro uvolnéni vyrobkt na trh a oznaceni certifikatem C€ .
Tento druh zkousky je provddén jednou. Dle typu prvku jsou provadény zkousky
pevnosti (pevnost v tlaku, pevnost v tahu, pevnost v ohybu), odolnost vii¢i mrazu,
odolnost vic¢i chemickym a rozmrazovacim latkam, rozméry, obrus, smyk apod.

® Kontrolni zkousky kvartdlni — probihaji na skupinach vyrobku (plo$né dlazby,
dlaZebni bloky, obrubniky, zdici bloky) pravidelné kazdy kvartdl. Tento druh
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zkousek je zaméfen na zkouSky obrusu, odolnosti viac¢i mrazu, odolnosti vaci
chemickym a rozmrazovacim latkam.

e Kontrolni zkousky pravidelné — proveéruji kvalitativni parametry vyrobku
v prubéhu jejich doddvani na trh. Tento druh zkousky je provadén po vyrobnich
Sarzich. Do zkuSebnich laboratofi jsou vzorky odesilany kazdy mésic. Zkousky
jsou zamefeny na rozmeérové parametry a deklarované pevnosti.

®  Mimorddné zkousky - jsou provadény na prvcich jejich deklarované vlastnosti jsou
zpochybiiovdny. NejCastéji v rdmci reklamacniho fizeni.

Vysledky kontrolnich a pravidelnych zkousek, které jsou z hlediska fizeni kvality
zkouskami zdsadnimi, jsou zpracovavany do piehlednych zaznamu. Nasledné jsou
prezentovany a vyhodnocovdny na vyrobnich poradich spolecnosti. Ptikladem takto
zpracovanych hodnot pevnosti je tabulka 17.

Zjisténé rizikové faktory zkusebniho plénu:

e absence pfedpisu, zdznamu a kontroly pfi identifikaci neshody ve vyrobg.
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Tabulka 17 — Pifklad zdznamu vysledkili zkousek pevnosti ze srpna 2014 [Zdroj: spoleCnost Beton Broz s.r.o.]

Pevnost:
Nazev: ‘],);::ll:; . |Norma: |Zkouska: Protokol: |Linka: |Vzorek 1: |Vzorek 2: |Deklarovana: |Primérna:
_ [Mpa] [Mpa] [Mpa] [Mpa]
Parketa8 | ¢ g 5014 [CSNEN | Pevnostv —Hppp 614 | pressal 5. 5.7 >36 5.5
slepeckd 1338 piicném tahu
ko6 28.8.2014 | CSNEN |\ Pevnostv oo ge/14 | pregsal 3.7 3.6 >36 3.7
slepecké 1338 piicném tahu
Pridlazba CSNEN |Pevnost v .
ravnikovd 3.8.2014 1339 ohybu PRE 08/14 | Pressal 5,3 5,2 min 4,0 5,3
Pridlazba 1)) ¢ 514 [CSNEN | Pevnostv I ppp 0014 | Pressal 7.0 43 min 4.0 5.7
travnikova 1339 ohybu
Pridlazba 10 | 20.8.2014 |CSNEN | Pevnostv I ppp 0014 | Pressal 7.0 5.9 min 4.0 6.5
1339 ohybu
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5.3.2

Externi

Externi rizeni neshod

fizeni neshod, které predstavuje feSeni jiz vyskytujicich se reklamaci od

zakaznikli (obchodnich partnerti ¢i koncovych uzivatel zbozi), je velmi dilezitym
a zdsadnim podkladem pfti feSeni ndpravnych opatieni. Podrobnd evidence reklamaci je
ve spolecnosti vedena u reklamaci, ve kterych cena reklamovaného zboZzi presdhne ¢astku
2000 K¢ bez DPH. V hodnoceném obdobi byly tyto reklamace feSeny jednim
reklamacnim technikem ve spoluprici s vedouci technické piipravy a reklamacéniho
oddé¢lenti.

Postup

reSeni reklamaci od odbératelu

Prijeti reklamace (mailem, telefonicky, osobni ndvstévou zavodu)
Po prijeti reklamace zboZi je vyskyt neshody provéien. Bé€Zny zpisob je:
e provereni z dodaného vzorku;
e provereni z fotodokumentace.
Podle druhu reklamované neshody je zvolen odpovidajici postup. V prvni chvili
fizeni jsou provereny aktudlni skladové zasoby na vSech pobockach spole€nosti.
NejcCast&jSim postupem oveéteni vyskytu neshody je provedeni mistniho Setfeni
v misté zpracovani reklamovaného materidlu. Kroky fizeni jsou nasledujici:
® zjiSténi stavu vyrobku;
provedeni ohleddni mista realizace;
provedeni zépisu;
potizeni fotodokumentace;
odebrani vzorku;
ovéreni skladovych zdsob vyrobnich zavodu;
provedeni Setfeni ve vyrobnim zavodg;
provedenim zkousek ve zkuSebné stavebnich dilci;
stanoveni pfesné nebo moznd pfi€ina vzniku dané neshody.
Prezentace probihajicich neshod na vyrobni porade (1x tydn¢).
Dle pfiCiny vyskytu neshody je hleddan nejvhodnéjsi zptsob odstranéni neshody
s ohledem na nédklady feSeni.
Stanoveni ndpravnych opatfeni.

Piiklady reklamaci a ndpravnych opatfeni zaznamenanych v feSeném obdobi jsou
uvedeny v tabulce 18.

Tabulka 18 — Pfipady reklamaci a ndpravnych opatteni

vyrobek duvod reklamace napravné opatreni

sloupek praskani Uprava receptury betonové smesi

plotové desky |poSkozeny dekor

Uprava vyrobnich forem a modelu pro vyrobu
forem novych

dlazba praskani na paleté Uprava paletizace a stohovani palet
dlazba dirky na povrchu zlepSeni podminek mezioperacni kontroly
dlazba nepiesné rozmery uprava technické dokumentace vyrobku
dlazba vapenny vykvét bez opatfeni (neni vadou vyrobku)
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Piikladnou reklamaci je reklamace na rozmeérové nepifesnosti plotovych desek. Jeji
prubéh je nasledujici. Na zdkladé reklamace Cislo 18-07-14 ze dne 25.7.2015, na
rozmeérové nepiesnosti plotovych desek BroZz Nova Troja, prob&hlo Setfeni v misté
realizace a ve vyrobnim zavode¢ spolecnosti. Z namé&fenych hodnot vySek plotovych desek
bylo zjiSténo nésledujici. Jedna strany vysky desek vykazovala rozmérové neptresnosti
-4 mm. Rozmérové nepfesnosti deklarované technickou dokumentaci vyrobku, které
vychézeji z hodnoceni normy CSN EN 12839 Betonové prefabrikéty — Prvky pro ploty,
jsou v rozmezi £5 mm. Dle vySe uvedeného se tedy nejednd o vadu vyrobku. Pfestoze
v tomto piipadé€ nelze shledat nedostatek ze strany vyrobce, sestavenim 4 poli plotovych
desek do konstrukce plotu, pii montazi plotového systému doporucenym zpusobem
v technickém listu vyrobku, dojde sou¢tem k vyslednym vyskovym nepiesnostem plotu
az 16 mm. Z davodu této vysledné vyrazné nepiesnosti, bylo realizovano napravné
opatfeni v podob¢ upravy vyrobnich forem. Na zdklad¢ této Upravy jiZ nebyla na tento
vyrobek evidovdna zZddnd reklamace tohoto typu.

Analyza reklamaci od odbératela v hodnoceném obdobi

Aby bylo patrné, které vyrobky zdkaznici povazuji za neshodné, budou pouZita
a analyzovdna data ziskand zreklamaci. Rozdélenim jednotlivych reklamaci bude
vytvofen piehled, které vady, linky a vyrobky jsou tak pro sniZeni poctu reklamaci
klicové. Vycet prijatych reklamaci k jednotlivym prvkim je uveden v tabulce 19.
Zdrojem téchto dat byly reklamace uvedené v pfiloze 1. Témér kazda reklamace
pfedstavuje nespokojenost zakaznika s kvalitou, a to bez ohledu na to, zda se ve vysledku
jedna o vadu ¢i nikoliv. Divodem muze byt rozdilny pohled na kvalitu prvku. Z tohoto
diivodu je v tabulce 19, zaznamenan rozdil mezi poctem pfijatych reklamaci a poctem
opravnénych reklamaci. Pro na$ vystup budou dulezité reklamace oprdvnéné. Nicméné
i reklamace ovlivnitelné pro nds budou znamenat jakysi podnét a prostor ke zlepseni.

Tabulka 19 — Seznam pfijatych reklamaci za rok 2014

Prvek Reklamace
Prijaté Opravnéné Ovlivnitelné

Icko 9 5 5
Okrasnd 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
Striska 10 3 5
Nice 5 2 2
Carcassonne 2 0 0
Dlazba vegetacni 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

\S}

0

0

Bazénovy lem

Dlazba History

Monaco

Palisada

Sloupek Nova Troja

Ztracené bednéni

San Marino

Uni dekor

Truhlik Hektor

Svahova tvarovka

Prkno Tvar dieva

Quarcit 40/40

Obrubnik

Lavice Tvar dreva

Kombitrio

DlaZzdice vymyvand hr.

Dlazdice Gabro

Lucca

Lavice vlna

Dlazba Modern

Obdélnik 20/30

Odpadkovy ko§

Pridlazba

Stiiska Nova Troja

Schodi$tova deska

Schodistovy stupen

| [ [ [ D | | [ [ [ (D = = [N N = [0 N W R (NN W RN N

SO |mR (N[O |R(m|—|IC|—|C|R[C|IC|IC(Q|IDO | |C|WIN O~ |~ O|C|n]N|&~ (O |-

IO IR (CIN|C(O|R[RIN|IC|[—|C|R[CR|CIQ|IQ|H|C|W W (I—IN[—|IN|—C|C|n]N | |(O |-

Sloupek Modern

Stal Tvar dieva

Plotova deska Modern

Zdici blok History

Dlazba ploSnd 24

I¢ko 8 kraj 1

Podestova deska 1

Cremona 2

Valletta 1

celkem: 226 64 85

Z vySe uvedeného piehledu je patrné, Ze prevaznou Cast oprdvnénych reklamaci zastupuji
dlazebni bloky jak pramyslového charakteru (Icko, Kostka 20/20, Parketa, Uni dekor),
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tak 1 dlaZebni prvky s pfidanou estetickou hodnotou a s vyS$si cenou (Mozaika, Nice,
Sevilla, Superkombi, Monaco). Obdobny trend pfedstavuje i Dlazba plosnd ¢i Bfidlice
40/40. Dalsimi prevladajicimi vyrobky jsou prvky plotového systému Nova Troja (desky,
sloupky, stfisky) a Palisddy. Dalsi vyznamné&j$i skupinou zvysSujici pocet opravnénych
reklamaci jsou vyrobky zahradni architektury (Stil, Lavice, Odpadkovy kos, Dlazdice
s vymyvanou branou, schodi§tové prvky). Vzdjemné porovnani poctu reklamaci mezi
jednotlivymi prvky je s ohledem k jejich rozdilnému expedovanému mnoZstvi vyrobku
v daném obdobi zavadé€jici. Davodem jsou vzdjemné technologické ¢i konstrukéni
rozdilnosti nékterych prvka. Napiiklad u Ztraceného bednéni a dlazby Lucca jsou
vysledné hodnoty nesrovnatelné. Z tohoto divodu pocet reklamaci k celkovému
expedovanému mnozstvi pomineme. Cilem je tak sniZeni vysledného Cisla u vSech
poloZzek bez ohledu na jeho vyrobené ¢i prodané mnoZstvi. Ovlivnitelné reklamace
zastupuji jak vyrobky neshodné, tak i shodné. Z pohledu zvySovani kvality vyrobku se
jednd o zdsadni parametr. At uz je tedy vyrobek shodny ¢i nikoliv, v daném pfipadé je
prostor pro zlepSeni jeho kvality. Vhodné nastavenym ndpravnym opatfenim, tak lze
snizit pocet reklamaci a zvySeni kvalitu a spokojenost zakaznikd. Z vysledka Cetnosti
ovlivnitelnych reklamacti, je patrny podobny trend jako u reklamaci oprdvnénych. Mirny
ndrust ovlivnitelnych neshod je u zboZzi primyslového charakteru (Kostka 20/20, Parketa,
plotovy systém Nov4 Troja).

Celkovy pocet neshod, které bylo mozné v hodnoceném vyrobnim obdobi ve vyrobnim
zavode zjistit nebo eliminovat, byl uren z evidovanych reklamaci v hodnoceném obdobi,
viz piiloha 1. Tyto neshody jsou v tabulce oznaeny jako ovlivnitelné. V opacném
piipadé se jednalo o reklamace neoprdvnéné nebo ve vyrobé neovlivnitelné.
Neovlivnitelnymi neshodami jsou napiiklad poSkozeni vyrobku zdkaznikem nebo
barevné rozdily, jejichz pfi€inami jsou vyrobou neovlivnitelné faktory. Pocet
ovlivnitelnych a neovlivnitelnych neshod v hodnoceném obdobi je uveden v tabulce 20.

Tabulka 20 — Prehled neshod

Celkem reklamaci Ovlivnitelné neshody Neovlivnitelné neshody
226 85 141

Dal$im rozdélenim vyskytujicich se neshod je rozdé€leni podle vyrobnich linek.
Z vysledkt uvedenych v tabulce 21 je ziejmé, Ze nejvetsi Cast oprdvnénych reklamact
vznikla na vyrobcich z linky Ame, didle VZA, MZA, Pressal a Henke, coZz odpovida
i hodnoceni neshod podle druhu vyrobku. Stejn€ tak i moznd ovlivnitelnost kvality ze
strany vyrobce koresponduje s trendem oprdvnénych reklamaci.
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Tabulka 21 — Reklamace vztaZené k vyrobnim linkdm

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 zndzornény na obrazku 11.
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Obrézek 11 — Cetnost reklamaci k jednotlivym vyrobnim linkim

Z aplikace Paretova diagramu Cetnosti vSech evidovanych reklamaci uréime priority
feSeni reklamaci. Uspofddanim neshod podle Cetnosti ndm pomuze urCit, na které
neshody bude nejlepsi se zaméfit z hlediska efektivniho sniZeni poCtu neshod. Sefazené
cetnosti neshod prezentuje tabulka 22.
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Tabulka 22 — Cetnosti viech evidovanych reklamaci nad 2 000 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 nepiesnost 20 0,088 80 %
poskrabani 13 0,058 85 %
poskozeny naslap (dirky) 8 0,035 89 %
drolici/odlupujici se naslap 7 0,031 92 %
prohnuti prvka 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 Lorenzovi kfivky na obrdzku 12 je patrny bod zlomu na hranici 80 % Cetnosti
neshod. Tento bod zlomu predstavuje hranici pro nejicinnéjsi feSeni neshod. Z Lorenzovi
kiivky je pak zfejmé, Ze pfiCinami, které vyrazné€ snizZi neshody, jsou vyskyt vdpenného
vykvétu, barevnost, praskdni/trhliny, ostatni, rozmérové nepfesnosti a poSkrabéni.
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Obrézek 12 — Paretiv diagram viech evidovanych reklamaci

Cetnosti zaznamenané na obrazku 12, jsou vyétem veskerych reklamaci. Z technického
a technologického hlediska vSak nejsou vSechny reklamace ovlivnitelné. Neékteré
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reklamované vlastnosti vyrobka jsou tak napiiklad pfirozenym jevem, které neni schopen
vyrobce zcela nebo vibec ovlivnit. Pfesto i s touto skupinou reklamaci je nutné pracovat,
napiiklad formou upozornéni zdkaznika na mozny vyskyt pfirozeného jevu vyrobku.
V sou€asném hodnoceni je z cCetnosti odstraime. Odstranénim neovlivnitelnych
reklamaci pak vytvoiime Cetnosti, které jsou pro feSeni opatieni a sniZeni poctu reklamaci
redlné splnitelné. Tyto Cetnosti jsou patrné v tabulce 23.

Tabulka 23 — Cetnost ovlivnitelnych reklamaci

Cetnost

Vada p — —

Absolutni Relativni Kumulativni
praskdni, trhliny 19 0,224 22 %
barevnost 14 0,165 39 %
rozmerova nepiesnost 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 prvka 2 0,024 98 %
vykvét 1 0,012 99 %
porovitost 1 0,012 100 %
celkem 85

Z grafického zobrazeni a pomoci Lorenzovi kfivky na obrdazku 13 je patrné, Ze vady, které
budou pro sniZeni poctu reklamaci klicové, jsou praskliny, trhliny, barevnost, rozmérova
nepresnost, ostatni, poSkrabdni piipadné drolici se nédslap a poSkozené hrany. Za hranici
vyrazného sniZzeni reklamaci jsem tak povaZoval 80 % cetnosti vad. V porovndni
s diagramem vSech reklamaci doSlo pfi posouzeni ovlivnitelnych neshod ke stanoveni
rozdilného vystupu.
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Vyvoj reklamaci od odbératela v predchozich obdobi
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Z hlediska vyvoje neshod jsem zaznamenal pocty neshody v poslednich cCtyfech
obdobich. Hodnocenym faktorem byl celkovy pocet ovlivnitelnych neshod. Vysledné
hodnoty jsou uvedeny v tabulce 24.

Tabulka 24 — Vyvoj ovlivnitelnych neshod

3 Pocet neshod
Reklamovana neshoda

Rok 2011 Rok 2012 Rok 2013 Rok 2014
praskdni, trhliny 7 20 21 19
Barevnost 9 29 13 14
rozmerova nepiesnost 3 15 13 14
Ostatni 10 23 14 12
Poskrabani 14 20 8 10
poskozené hrany 3 18 10 6
drolici se néslap 6 20 7 6
prohnuti prvku 2 3 2 2
Vykvét 1 4 3 1
Pérovitost 2 7 4 1
celkem 57 159 95 85

Z trendu vyvoje na obrazku 14, je patrny narast ovlivnitelnych reklamaci v roce 2012,
ato u vSech druht neshod. PfiCinou vyrazného nartstu je veétsi mnoZstvi prodanych
vyrobku a rozjezd nové vyrobni linky v Prerové. Nasledujici obdobi (roky 2013 a 2014)
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dochdzelo témér u vSech druhd neshod k mirnému poklesu, a to i pfesto, Ze rostlo
mnozstvi prodanych vyrobkil. Tento trend muze byt dikazem funkcnosti doposud
aplikovanych opatfeni.

Pocet neshod
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Obrazek 14 — Vyvoj ovlivnitelnych neshod

Reklamace zbozi u dodavatelu

Reklamace, jejichz ptivodem je odebrani zboZi nebo sluzby v neodpovidajici kvalité, jsou
ve spoletnosti fizeny dle piedpisu ze systému managementu kvality. Rizenou
dokumentaci je zde organiza¢ni smeérnice OS_P3-02 Reklamace u dodavatele. Tato
smérnice ustanovuje pravidla a postupy pro fizeni procesu reklamaci a stiZznosti na zboZi
¢i sluzby odebrané od dodavateli. Reklamaci je dodavatel vyzvan k ndpravé produktu
nebo sluzby, ktery nespliuje pfedem definované pozadavky. Postup probihajici
reklamace je ve smérnici zaznamenan do podrobné mapy procesu. Popis hlavnich krokt
fizeni je popsan v nasledujicim postupu:

zjiSténi neshody — v této kapitole smérnice jsou stanoveny kontrolované aspekty
dodaného produktu pfi pfejimdni od dodavatele (mnoZstvi, kvalita a dalsi),
stanoveny druh neshody (kvalitativni, logistické) a zdvaznost z hlediska vyse
Skody;

evidence a reSeni reklamace —v této fazi je projedndna zdvaZnost adruh
reklamace a reklamace je zaevidovana do seznamu dodavatelskych reklamaci.
Jsou zde stanoveny odpovédné osoby pro feSeni daného druhu reklamace. Osoby
povéreni fizenim reklamace se dohodnou na ndvrhu uspokojivého feSeni
reklamace a svoje stanovisko dohodnutym zpisobem piedaji dodavateli;
informace dodavateli — dle zdvaZnosti a druhu neshody jsou zde stanoveny
zpusoby a formy feSeni reklamace;

navrh reSeni ze strany dodavatele — tento krok procesu fizeni reklamaci
stanovuje postup navrhovani feSeni pti vypotfddani se s reklamact;
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¢ reSeni reklamace externi stranou — v pfipadé Ze nedojde k oboustranné dohodé
stran pfi vypofddani se s reklamaci, je v této kapitole pfipuStén moZny soudni
spor;

¢ realizace opatreni — tento krok uvadi mozné varianty realizovaného opatfeni pfi
vyporddani se s reklamaci (vymeéna zbozi, financni kompenzace, oprava a dalsi;

e uzavieni reklamace —tato kapitola uvddi podminky ukonceni reklamace
a odkazuje na smérnici fidici vybér a hodnoceni dodavatel.

S ohledem na oblast produkce, kterd je pfedmétem Cinnosti spolecnosti, pro zajiSténi
kvality vyroby je dilezitd kvalita vstupnich surovin a materidlQi zajist'ujicich vyrobu.
Hlavnimi oblastmi surovin a materiala zajist'ujicich a ovliviujicich kvalitu vyrobku jsou:
e vystupni suroviny (cement, kamenivo, stavebni chemie, barvy);
e obalové materidly (ptekryvy, prokladové materidly, f6lie).

Mnozstvi zjiSténych neshod a uplatiovanych reklamaci na suroviny a materidly jsou
v poslednim hodnoceném obdobi v fadu jednotek reklamaci. Dle pokyni smérnice
OS_P3-02 Reklamace u dodavatele jsou reklamace spojené s vyrobou, feSeny vyrobnim
usekem, nikoliv technickym tsekem jako v jinych pfipadech. Divodem je potiebna
odbornost v oblasti vyroby. Neshody v poslednich obdobich zptusobené neshodou
s deklarovanou kvalitou dodaného materidlu nebo suroviny byly identifikovany pfi
probihajici vyrobé nebo az na zdkladé reklamace od zdkaznika, ktery odebral nas produkt.
Samotnymi feSenimi reklamaci uplatnénych na dodavatelich bylo doddni ndhradniho
materidlu nebo finan¢ni kompenzaci. Z hlediska opatfeni naSi spolecnosti, byla po
dodavatelich poZadovédna ndpravnd opatfeni k zamezeni dal$tho vyskytu neshody nebo
byl vybrén jiny dodavatel zboZi ¢i suroviny.

5.3.3 Zavér analyzy

Rizeni neshod ve spole¢nosti je zajiitovano propracovanym systémem smérnic, které
vychdzeji z pozadavkd systému managementu kvality, respektive z integrovaného
systému managementu. UdrZzovani SMQ od roku 2007, tak pro spolecnost pfineslo
mnoho praktickych zkuSenosti v oblastech pldnovani, fizeni, zabezpeceni a zlepSovani.
Predpokladem pro vefejnost je tak zajiSteni kvalitniho produktu a sluzeb.

V oblasti zafazovani a vyvoje novych produkti je ve spoleCnosti aplikovan model
opakovanych porad tcastnikt zainteresovanych do tohoto procesu. V tomto systému je
vSak patrno nekolik oblasti moZného zlepSeni. V prvé fad€ chybi vytvoreni planu.
Provozovany systém zafazeni novych vyrobku lze nazvat jako Castecné fizeny. Mezi
dilezitéjsi negativnimi faktory eliminujici vznik neshod na hotovém produktu je absence
kontrol v systému a stanoveni odpovédnosti pracovniku. PiestoZe je soucasny systém ve
spolecnosti velmi plynuly a v prubéhu vyvoje produktu se muze jevit jako idedlni, dle
vySe uvedeného vyZaduje zmeény.

Z hlediska kontroly kvality jsou u vyrobnich linek zajistovany mezioperacni a vystupni
kontroly. Z vystupnich dat reklamaci je vSak zfejmé, Ze nejsou dokonale u€inné. Béhem
vyroby neni provddén podrobny zdznam. V mnoha piipadech chybi vyrobni Stitky.
Nésledné urceni vyrobni SarZe a uplatnéni odpoveédnosti vyrobniho tymu je pak takika
nemoZzné. Po nastaveni ndpravnych opatfeni je ndsledné tato situace komplikovand.
V ptipadé€ linek rucni vyroby nebo rucni paletizace (MZA, VZA a Wet Cast) provadi
paletizaci zboZi nékolik pracovnikdl, a to zcela nihodné vybranych. SarZe a osoba
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odpovédnd za zpaletované zboZzi je tak pifi urCeni odpovédnosti v dobé€ probihajici
reklamace zcela neidentifikovatelnd. Nasledné uréeni odpoveédnosti a stanoveni pfiiny
v ptipadé reklamace od zdkaznika je tak nemozZné.

Skladované zbozi, spravované oddé€lenim Sklad — VZV, je zajiSténo nastavenymi
fungujicimi postupy. Probihajici kontrola skladovych zdsob zajisti obnoveni skladu
a eliminuje pfilezitosti pro vznik reklamaci. Jedna kontrola v pribéhu jednoho roku je ale
nedostacujici.

Pred expedici zboZi chybi pravidelnd kontrola stavu zboZi. Pfevdzenim zboZi z jinych
zavodi dochdzi ke ztraté vyrobnich §titkll z palet. Na sklad je tak zboZzi pfijimano bez
jejich identifikace. Urfeni vyrobni Sarze, vyrobniho zdvodu, obdobi vyroby
a odpoveédného pracovnika je tak nemoZzné. Potvrzenim expedicniho listu pracovnikem
skladu, ptfi ukonceni naklddky zboZi, je v pfipadé reklamace dohledatelny odpoveédny
pracovnik.

Zkusebni plan zajistuje prehled o vlastnostech vyrobki. Vysledky téchto zkousek jsou
pak prezentovany na vyrobnich poradidch, coz vytvéii podnét k feSeni vyskytujicich se
anomadlii. Vystupem feSeného problému vSak neni nastaveni opatfeni (chybi zdznam
opatreni).

Postup pfi feSeni reklamaci je nastaven dlouhodobych fizenim reklamaci ve spolecnosti.
Systém fesi veSkery servis reklamaci (stanoveni neshody, feSeni reklamace, opatieni
apod.). Na pravidelnych vyrobnich poradidch (Ix tydn&) jsou pftijaté reklamace
prezentovany. Vystupem vSak neni provedeny zdznam k vytvofenym opatieni.

Z vystupu analyzy neshod v hodnoceném obdobi jsou zifejmé nejcastéji neshodné
vyrobky. Tyto vyrobky a jejich mozné pfiCiny jsou uvedeny v tabulce 25.

Tabulka 25 — Nejcastéji neshodné vyrobky

Vyrobek Mozné priciny neshod

Palisdda mezioperacni a vystupni kontrola, oSetfovani vyrobkii
Sloupek Nova Troja vystupni kontrola, oSetfovani vyrobkt

Monaco vystupni kontrola

Lavice Tvar dieva vystupni kontrola

Superkombi vystupni kontrola

Striska mezioperacni, zpusob paletizace, vystupni kontrola
Deska Nova Troja zpusob paletizace, vystupni kontrola

DlaZzba ploSna mezioperacni, vystupni kontrola

Z vystupu, ktery hodnotil reklamace s ohledem na linku, kterd zboZi vyrobila je zfejmé,
Ze se jednd nejCastéji o neshody vyrobkt vyrobenych na linkich AME, VZA, MZA,
Henke a Pressal. Uvedené linky tak koresponduji s tabulkou nejCasté&ji neshodnych
vyrobkud. Inkriminované linky vyrabé&ji zboZzi patiici do vyssi cenové kategorie a zboZi,
které podléha ru€ni paletizaci. V piipade€ linek VZA a MZA navic nejsou vyrobky
opatfeny vyrobnim Stitkem a vystupni kontrolu provadi ndhodné& vybrani pracovnici.

Z hlediska ovlivnitelnych neshod, které jsou nejCastéjSim pfedmétem reklamaci, byly
shleddny nejCastéjsi neshody. Tyto neshody a jejich moZnd opatfeni jsou uvedeny
v tabulce 26.
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Tabulka 26 — Nejcast¢jsi neshody a opatfeni

Neshoda MozZna opatieni

praskdni, trhliny mezioperacni a vystupni kontrola

barevnost vystupni kontrola a kontrola expedice

rozmerova nepiesnost mezioperacni a vystupni kontrola

ostatni mezioperacni a vystupni kontrola, kontrola expedice
poskrabani zmena paletizace mezioperacni a vystupni kontrola
poskozené hrany mezioperacni a vystupni kontrola

Pti zavadéni novych vyrobki a u stavajicich vyrobkt by se spole¢nost méla zaméfit na
planovani vyrobnich procesu a provétovani piipadnych rizik. Dale by méla zavést vedeni
zaznamu a evidenci opatfeni. Podrobnéji by se mélo vedeni a organizacni sloZzka zamérit
na kontroly (vstupni, mezioperacni, vystupni a kontroly expedice), a to s ohledem na
efektivnost procesu. PrestoZe je v procesu fizeni neshod prostor ke zlepSeni z hlediska
vyvoje je ve spole¢nosti dosahovano postupného zlepSovéni.
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6 Navrh zmén rizeni neshod v konkrétnim podniku

Zamérem navrhu zmeén pii fizeni neshod je sniZeni poctu reklamaci a s tim zlepSeni
souvisejicich faktord, jako je spokojenost zdkaznika, zefektivnéni systému, podporeni
postaveni spolec¢nosti na trhu apod. Vstupnimi parametry pro vlastni ndvrh a zohlednéni
rezerv pii fizeni ve spolecnosti je podkapitola Reklamace zbozi u dodavateld.

6.1 Plan kvality produktu

Névrh planu kvality managementu podniku nésledujiciho obdobi doporucuji fidit
nasledujicim dokumentem pldnu kvality.

Uvod a piedmét

Predmétem planu kvality produktu v podniku je vytvofeni dokumentu s néstroji pro jeho
plnéni. Planem kvality produktu pro ndsledujici obdobi zajistit maximalni pfehled
o produktu od zdméru produkt vyrdbét aZ po dodani zbozi zdkaznikovi. Ve spole€nosti
proto doporucuji aplikovat systém nastaveni a opatieni.

Rozsah a platnost

Plan je zdvazny pro vSechny dotfené pracovniky v rozsahu podniku. Platnost pldnu je
nastavena do doby revize planu nésledujiciho. Pfedpoklddand minimdalni doba platnosti
je 1 rok.

Odpovédnost

Prvni stupném odpovédnosti pfedstavuje management podniku piisluSného oddéleni.
Povinnosti a odpovédnosti konkrétnich pracovnich pozic vyplyvaji z dil¢ich plant (KZP,
navrzenych opatieni, ucastnikl fizeni novych vyrobka).

Cil planu

Cilem pldnu je zabezpecit snizeni pocCtu neshod v ndsledujicim vyrobnim obdobim
a zvysit efektivitu vyrobniho procesu. Zapojit fizeny vyvoj novych produktd. Z hlediska
procesu (vyroba, skladovani, expedice) ve spoleCnosti vytvofit systém kontrol v podobé¢
KZP. V ptipadé jinych zjiSténych odchylek, je doporuceno aplikovat vhodnd opatieni
zakonCend kontrolou.

Plan kvality musi zajist'ovat piehled o vyrobku ve vSech fazich procesu az do doby jeho
dodani zdkaznikovi. Témito fizemi jsou:

® vyvoj — zafazeni nového produktu;

® vyroba;

e skladovani;

e expedice.

Doporucené schéma plinu pfi zajiSténi kvality v ndsledujicim vyrobnim obdobi uvddim
na obrdzku 15.
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Obrazek 15 — Schéma pldnu kvality

fizeny vyvoj novych vyrobk;

zabezpecit kontrolu vstupnich surovin;

zajistit kvalitn{ lidské zdroje (proskoleni pracovniki);
zabezpecit prehled o kvalité vyrobku v prubéhu vyrobniho procesu;
vyuzivani modernich metod fizent;

zavedeni kontrol (vstupni, mezioperacni, vystupni, zkuSebni plan);
aplikace postupt identifikujicich neshody;
dohledatelnost puivodu neshodného vyrobku;

Y

Rizeni neshod




stanoveni odpovédnosti pracovniki;
vytvafeni opatfeni;

pfeddvani informact;

vytvafeni zaznamu.

V nésledujicim vyrobnim obdobi je obecnym ndvodem zavedeni:
¢ planu opatient;
¢ planu kontrol;
® fizeni neshod.

6.2 Plan opatieni
6.2.1 Zarazeni nového produktu

Na zafazeni nového produktu do vyrobniho sortimentu je tfeba aplikovat tymovou
a organizovanou spolupraci se stanovenim odpoveédnosti a cilu.

Opatreni 1:

Opatfeni se zabyva nastavenim systému fizeni pfi vyvoji a zafazovani nového vyrobku.
Opatieni vychazi z principu: predpis, zdznam, kontrola. Postup doporucuji nasledujici.
Na zdkladé sestaveného seznamu novych produktt se stanovi termin a misto kondni
porady novych vyrobki. Doporu¢enym obsazenim by méli byt pracovnici zainteresovani
do zarazeni vyrobkt do sortimentu a prace s produktem ¢i jeho prezentaci. MySlena je
prezentace novych vyrobku zdkaznikim. V naSem piipadé€ jsou to piedevSim prodejci
(z&stupci stavebnin) nebo projektanti. Navrhovany tym by se mél sklddat ze zkuSenych
pracovnikd. Doporu¢enym tymem v nasi spole¢nosti jsou tcastnici uvedeni v tabulce 27.
Kazdy dcastnik v procesu zastava funkci, ke které jsou vytvotfeny ptislusné odpovédnosti
a cile. Snahou je vytvdfet cile mefitelné nebo alespoii kontrolovatelné v podobé
splnéno/nesplnéno.

Porady novinek je moZzné realizovat po jednotlivych fézich s tim, Ze kazda faze bude
predmétem vlastni porady. Bude tak zakonCena vystupem ve formé nazort a stanovenych
tkold. Druhou variantou jsou porady novinek, kde bude probihat vzZdy hodnoceni vSech
fazi. Uvodni porady budou zamé&feny vice na fize pripravy a analyzy a finalni porady na
faze tviirci a kontrolni. Porady by meély byt vedeny formou brainstormingu. Roli
moderatora predstavuje koordindtor porady. Projednané, navrZzené informace, stanovené
tkoly zaznamendva asistentka feditele. Navrh ¢lent, odpoveédnosti a cili jsem uvedl
v tabulce 27.

76



Tabulka 27 — Ucastnici fizeni novych vyrobku

Pracovni «
. Funkce Odpovédnost Cil
pozice
feditel . . ybér spravného
« .| koordindtor procesu vedeni vy prav
spole€nosti vyrobku
. o et splnéni dohodnutych L o
investi¢ni | zajiStuje ndkup P o uty dodani technologii
. 1 . pozadavku na v o ’
feditel technologii . .. . |azafizeni v terminu
technologie a zafizen{
je poz k s . .
P I/'CZGHtUJ? pozadavky vybér marketingove
, zékazniku a . . . . ‘
obchodni .. . |nejvhodnéjsiho vyrobku |prodej stanoveného
N obchodniho odd¢leni o o
feditel - - - p mnoZstvi vyrobku
navrhuje objem prodej vyrobeného
vyroby mnoZzstvi
pfedstavuje vyrobni zajistit kvalitni
vyrobni moZznosti kvalita, vyroba vyrobek bez
feditel navrhuje varianty garantovaného mnozstvi | reklamaci ve
technologif vyroby stanoveném mnoZstvi
jistuj kl " . ..
zajistuje b O,d adzl pro pouZzitelnost z hlediska | pouzitelnost
zapracovani prvku do . . .
p legislativy S minimem omezen{
vyroby
navrhuje pouZzité pouzitelnost materialti
vstupni a vyrobni (rychld a jednoduchd proveditelnost bez
materidly a vyrobni vyroba) dlouhodobd reklamaci
technik postup Zivotnost
vyroby navrhuje zpusob ochrana zboZi pfi uplatnéni a preprava
paletizace pieprave, proveditelnost | zboZi bez poSkozeni
prezentace
e - ) ) L technickych materialu
zajiSt'uje technickou | prezentaci technickych Y “
, o o dle legislativy
dokumentaci vyrobkll | parametru ) X
s minimem dotazu od
zakazniku
. hodnoti garantuje )
vedouci zpracovatelnost zpracovatelnost nulové reklamace na
realizaci oy ; N T zpracovani a uzivani
uzivatelnost vyrobku | garantuje uZivatelnost
zastupuje konkrétni
vedouci vyrobni linku vyrobitelnost po strdnce | zabezpecit plynuly
vyroby predstavuje technické | technické a kapacitni prubéh vyroby
a kapacitni moznosti
svolava porady o
. organizaci
novinek
asistentka | dokumentuje a oreanizace porad
feditele | shromazduje podklady | . g P
spravu podkladu

k prezentaci novych
vyrobku
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Pro vytvofeni fizeného pribéhu vyvoje novych vyrobkl doporucuji postupovat dle
stanoveného planu. Néavrh takového planu jsem rozdé€lil do né€kolika fazi. Postupnym
feSenim bodu fazi jsou tak zabezpeceny okruhy feseni. Jakékoliv ndvrhy specifickych ¢i
béznych vyrobku jsou pak vzdy vitany.

1. Faze ptipravy

e predstaveni zamysleného produktu (diagnostika problému)

pozadavky na kvalitu
shromazdéni a predstaveni maximdlniho mnozZstvi informaci
prezentace poZadavku na vyrobek
vyhodnoceni pozadavkl
stanoveni tkolu (cili) do dal$ich porad

2. Faze analyzovéni
e analyza z funkCniho a proveditelného hlediska
e analyza technologického hlediska
e analyza z hlediska ndklada

3. Faze procesni
e sjednoceni analyzovanych vystupti
¢ ndvrh variant feSeni
o postup vyroby

o vstupni suroviny

o ndvrh paletizace

o ndvrh skladovéni

o ndvrh kontroly kvality

Vev s

e vybér nejvhodnéjsi varianty

4. Faze vyroby a kontroly
¢ zahdjeni realizace forem
e zahdjeni realizace produktu
e zkuSebni paletizace
e Kkontrola procesu

Zaznamem fizené porady je formulaf, jehoZ evidenci a zapracovani zajistuje asistentka
feditele. Vzor zaznamu je uveden na obrazku 16.

Porada novinek - zaznam
Vyrobek: ‘ Datum: ’ Cislo porady:
Ucastnici:

(zdznamy, tikoly, vystupy)

Odpoveédnost: Termin:

Obrazek 16 — Formulaf pro zdznamy

Na zdkladé zdznamu fazi porady asistentka provede zdznam stanovenych ukoll. Tyto
zdznamy budou zdvaznym podkladem, pro splnéné stanovenych tkolti do ndsledujf
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porady novinek nebo dle stanoveného terminu. Do dvou dnt budou tkoly rozeslany
respondentim. Navrh formulare dokladujiciho tkoly je vyobrazen na obrazku 17.

Porada novinek - ukoly

Datum: ‘ Cislo porady:
(ukol)

Odpoveédnost: Termin:

Obrazek 17 — Formuléf pro zdznam tkoll

Povinnosti kazdého ucastnika porady je zabezpecit poZadavky funkce tcastnika a zajistit
odpoveédnosti. Kazdy ucastnik tak navrhuje feSeni ve vlastnim odvétvi. Ostatni Gcastnici
pak ndvrh hodnoti v komplexnim méfitku. Kontrolni ¢4st musi byt zajiStovana tfemi
stupni.

1. Vlastni kontrola — kazdy ucastnik md povinnost kontroly a provéfeni vlastnich
ndvrha.

2. Kontrola jiného tucastnika — nezdvisle na navrhovateli kontrolu provede jiny
vybrany pracovnik odpovidajici odbornosti (formou dkolu stanovuje
koordinator).

3. Kontrola hodnoticiho tymu — kontrola probihd diskusi ucastnikli (pochybnosti
v projektu museji byt provéfovany).

Vlastni kontrola by méla probihat obecnym postupem ovSem vzdy s ohledem na
jedinecnost daného vyrobku. Zdkladnimi metodami je aplikace Poka-yoke a to napfiklad

u prvki vyzadujicich jejich montaz (v soucasném sortimentu napiiklad montované stoly
a lavice).

Pro kazdy vyrobek musi byt vytvofen seznam moZnych rizik v zainteresovanych
oblastech. Navodné otdzky hodnoceni rizik z hlediska vyroby jsou nédsledujici:

Névodné otazky identifikace moZnych rizik:
¢ Je dodrzeno konstruk¢ni hledisko prvkt z divodu prihybu a smr$tovani?
Disponuje vyrobni linka vhodnymi vyrobnimi podlozkami?
Umoziuje paletizacni technika poZzadovanou manipulaci?
UmoZni dil¢i €asti linky plynuly chod celé linky z hlediska jednotlivych kapacit
casti?
UmozZni tvarové dispozice prvku odformovani?
Nedojde k dotvarovani prvka?
Nemuze dojit k zaméné druhu vyztuze?
Zajisti odebirané suroviny pottebnou kvality?

Dal8imi oblastmi podniku pro hodnocent rizik jsou:
® vyroba a technologie;

® suroviny;

e paletizace;

e skladovani a expedice;

e zpracovani vyrobku a jeho uZivatelnost.
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Opatreni 3: Implementace metody FMEA

Pro minimalizaci vyskytu rizik, vedoucich k selhani vyroka a vzniku piipadné neshody
doporucuji ve spoleCnosti u nové vyvijenych nebo inovovanych vyrobku aplikovat
metodu FMEA. Vyhodou metody je zohlednéni vyskytu moznych rizik. Jako vzorovy
piiklad implementuji metodu FMEA ndvrhu pfi posouzeni zcela nového vyrobku.
Hodnocenym vyrobkem bude dlaZebni deska slepeckd — vodici linie 40/50 s jejiZ vyrobou
se pocitd od roku 2016. Tvarové dispozice vyrobku jsou zobrazeny na obrazku 18.

Obrazek 18 — Obdélnik 40/50 slepecky — vodici linie [Zdroj: Beton BroZ s.r.0.]

Pozadavkem na vyrobek z hlediska pfedpist je splnéni hmatové dispozice vychazejici
z nafizeni vlady ¢. 163/2002 Sb., o technickych pozadavcich na vybrané stavebni
vyrobky. Dlazebni desky budou pouZzity na vetfejnych prostranstvich k vytvareni vodici
linie, jako jsou chodniky a ddle pro mista s varovnym pdsem v oblasti Zeleznic. Dal§imi
pozadovanymi parametry vychézejicimi z pozadavkd normy CSN EN 1339 Betonové
dlazebni desky — poZadavky a zkuSebni metody jsou pevnost, obrus, smyk/skluz,
odolnost proti CHRL a rozmeéry. Vyrobek musi byt opatfen ostrymi hranami. Tento tvar

musi byt zachovan pfi jeho Zivotnosti. DodrZeni stejné barevnosti prvku je doporucujici.

Tabulka 28 — Specifikace pozadovanych parametri na vyrobek

nazev: Obdélnik 40/50 slepecky - vodici linie
rozmery: 400x500x100 mm
tfida betonu: C35/45

zatiZeni: pochozi
technologie: vibroliti

povrch: hladky (reliéfni)
vyroba: rucni

fazeta: ano

distanCni nélitky: ano

probarveni: ne

piedpoklddany pocet forem: 1

Pro zpracovini metody FMEA ndvrhu jsem v tabulce 29 stanovil moZzné vady a k nim
pfidélil odpovidajici pfiCiny a ndsledky. Ke stanoveni moZnych vad jsem vyuZil
evidované reklamace z predchozich obdobi a vlastni zkuSenosti.
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Tabulka 29 — MozZna vady, ndsledky a pfiCiny

Polozka |Vady Pri¢iny vad Nasledky vad
1 opotiebeni Spatnd receptura sniZend uZivatelnost a vzhled
2 zabarveni vice Sarzi barevné rozdily
3 degradace Spatnd receptura droleni
4 deformace pevnosti zlomeni
5 rozpadnuti vlhkost smési, tlak delaminace
6 vyskyt Slemu ptisady a receptura vyskyt vdpenného vykveétu
7 netésnost podtékani formy vzhled, snadné opotiebeni

S ohledem na technologii vyroby (vibroliti), kterd se jiz pouzivd u jinych vyrobkd
(napftiklad dlazba Modern) stejnych vlastnosti, poZzadavky vydané normou CSN EN 1339
jsou splnény. Jednd se o pevnost v ohybu, obrus, smyk/skluz a odolnost proti CHRL.

Nyni jsem na zakladé identifikovanych moznych vad, pticin a nasledkt hodnotil hlediska:
® vyznamu vady,
e ocekavaného vyskytu vady,
e odhalitelnost vady.

K hodnoceni jsem pouZzil tabulku 4 Vyznam vady, tabulku 5 Pravdépodobnost
ocekdavaného vyskytu vad a tabulku 6 Odhalitelnost vad. Vyhodnocené parametry jsem
zaznamenal do formuléfe v tabulce 30.
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Tabulka 30 — FMEA formulaf ndvrhu pro Obdélnik 40/50 slepecky — vodici linie

FMEA formula¥f navrhu

Vypracoval )
Vyrobek: Obdélnik 40/50 slepecka : Daniel Nykodym Ucastnici: Daniel Nykodym, ing. Jifi Myska
Verze: 1.0 Odpovédnost: Nykodym
Datum: 15.10.2015 Odd¢lent: technické
Revize: Vyrobni linka: VZA
£ - | Soutasny § £l w § 4
Prvek Vada Nasledek | £ | Moizné %’ zplisob 2 Z | NavrZend | Odpovédny | Termin | Provedend | £ %’ 2|
vady & | pridiny > posuzovani E & | opatfeni | pracovnik | splnéni | opatieni | & > = ‘%
> navrhu = > 5 4
=) =)
sniZzend $patng zkuSenosti
opotiebeni |uzivatelnost | 7 P 2 | s obdobnymi 4 | 56 |zadna - - - - - - -
receptura .
a vzhled vyrobky
barevné zkuSenosti sjednotit vyroba
zabarveni rozdil 3 | vice SarZi 7 | s obdobnymi 5 | 105 | podminky | vedouci linky | - pfesunutana| 3 | 4 | 5 | 60
y vyrobky vyroby MZA
degradace | droleni g |°P atnd 3 zkousky CHRL 1 | 24 |Zadna - - - - - - -
receptura a obrusu
Obdélnik | deformace | zlomeni 7 | pevnosti 1 zkousky/ 1| 7 |z4dnd - - - - - -] -
40/50 pevnosti
technologie
rozpadnuti | delaminace 8 Vl,h kost, 1 | delaminaci - 0 |Zadna - - - - - - -
vyroba vy -
neumoziiuje
. . . w receptura
o iﬁzt vy p |PHsadaa oo 9| 18 |s4dnd |- ; ; A I I
vkvet receptura v
neumoziiuje
vzhled, odtékani forma
netésnost snadné 7 lf)orm 1 | podtékani 1 7 | Zadna - - - - - - -
opotfebeni Y neumoziuje
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Hrani¢nim rizikovym cislem je nejCast&ji hodnota 128. V té&chto piipadech je vSak
pocitdno s moZnou nebezpecnosti vyrobku. V naSem piipad€ je tfeba s hypotetickou
nebezpecnosti také pocitat, ovSem v mensi mife. Hranici rizikového ¢isla tedy pomyslné
snizime. Z grafického zobrazeni na obrazku 19 je zfejmé, Ze rizikovou vadou jsou mozné
barevné rozdily. PiestoZe se obecné nepovazuji za vadu a uz vibec nejsou nebezpecné,

navrhl jsem moZné opatfeni, které rizikové Cislo snizi. Pfesunutim vyroby prvku na jinou
linku, tak bylo rizikové ¢islo z hodnoty 105 sniZeno na hodnotu 60.

120
4
& 100
80
60
40
20 I
0 . - -
zabarveni zabarveni opotfebeni degradace  vyskyt netésnost deformace rozpadnuti
po opatien{ Slemu
Vada

Obrazek 19 — Cetnost RPN FMEA ndvrhu

Vystupem metody FMEA ndvrhu pro Obdélnik 40/50 slepecky jsou pro vyrobek velmi
ptiznivé hodnoty. Divodem ocekavané kvality je zvolend vyrobni technologie (vibrolit{)
azvolend varianta formy. DalSimi aspekty zajiSténi kvality je fizeni rizik v oblasti vyroby.
Za timto tdcéelem lze vyuzit nékterou z metod ¢i ndstroji planovani kvality nebo navazat
metodou FMEA procesu.

6.2.2 Skladovani

Opatreni 2:

Z hlediska trvalé kontroly nad skladovymi prostorami doporucuji zavést opatfeni
v podobé spravy sektorti. Doporuenym postupem je rozdé€leni skladovych prostor na
sektory. PocCet sektord by mél odpovidat nejlépe poctu pracovnikii skladu. Kazdému
pracovniku skladu tak bude piid&len jeden sektor. Ukolem kaZzdého pracovnika bude
dodrZovani predepsaného planu spravy sektort. Podoba planu spravy sektoru je
zobrazena na obrazku 20. Kontrolni ¢innost zajiStuje pracovnik na pozici vedouct
expedice. Opatieni vychdzi z principu: predpis, zdznam, kontrola.
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Plan spravy sektoru

Kazdy pracovnik je odpovédny za dodrzZovani nasledujicich bodu:

kontrola stavu zboZi Ix zatyden
kontrola absence vyrobnich $titka Ix zatyden
uklid 2x zatyden
Sektor: Odpovédny pracovnik: Podpis:
A
B
C

Odpovédny vedouci pracovnik: Podpis:
vse

Obrézek 20 — Formul4t spravy sektorti skladu
6.2.3 Expedice zbozi

Opatreni 3:

Opatfenim k eliminaci chyb pfi naklddce doporucuji zajistit Citelnost vyrobniho Stitku
obsluze vysokozdviZzného voziku. Namisto sou¢asného formatu doporucuji velikost Stitku
ve formatu A4.

Opatreni 4:

V dobé expedice zbozi doporucuji zaradit kontrolu vizudlniho stavu a vyrobniho Stitku.
Jejich spravnost a provedenou kontrolu je nutné potvrdit ziznamem na expedi¢nim listu.

6.2.4 Vyrobni proces

Opatreni 5:

Jako dal$i opatteni doporucuji u v§ech vyrobnich linek opattfovat v§echna zboZi (vyrobek,
paleta s vyrobkem nebo baleni) vyrobnim (identifikaénim) Stitkem. Timto Stitkem bude
oznacené kazdé zbozi, které odpovida pozadavkim vyroby. Hodnoticim mistem bude
vystupni kontrola. Vyrobni Stitek musi byt Citelny a musi obsahovat vyrobni SarZi a osobu
odpovédnou za provedeni vystupni kontroly. Z davodu Casté ztraty Stitki z balni
doporucuji Stitky pevné spojit s vyrobkem nebo obalovym materidlem baleni. Kontrolu
provadeéni procesu zajistuje piislusny vedouci linky.

Opatreni 6:

K eliminaci vyskytu zjevnych vad na vyrobcich zlinek MZA, VZA a Wet cast,
doporucuji stanovit pracovniky zajistujici vystupni kontrolu zboZi a vyrobniho Stitku.
Doporuceny je jeden pracovnik a jeden ndhradnik. Tento pracovnik provede u kazdého
vyrobku vystupni kontrolu, kterou s odpovédnosti potvrdi k polozce v zakdzkovém listu.

Opatreni 7:
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Opatfenim k zamezeni nebo eliminaci vzniku poSkozeni nédSlapné plochy dlaZebnich
prvka (desek a blokil) vyrdbénych na linkach Pressal a Ame, doporucuji vrstvy pfi
paletizaci proklddat prokladovym materidlem vytvafejicim vétsi distance mezi prvky.
Doporucenym materidlem je napiiklad mirelon tloustky 3 mm. Alternativou feSeni je
presunuti vyrobki na linky pouZivajici ocelové vyrobni podlozky.

Opatreni 8:

Pro zvySeni kvality lidskych zdroji pfi obsluze doporucuji nasledujici. Novi pracovnici
museji projit Skolenim odpovidajicim jejich budoucim pracovi§tim. Pro jednotlivé
pracoviste (pracovni pozice) museji byt vytvofena moznd rizika vyroby, na kterd museji
byt pracovnici proskoleni. Jako doporuceni navrhuji zapracovani novy pracovniki
v délce 3-6 mésict. V tomto obdobi by novy pracovnik vykonaval Cinnosti za dohledu
pracovnika zkuseného. Zarazeni nového pracovnika do skupiny pracovnikil se statusem
zkuSeny pracovnik by bylo podminéno vykondnim teoretického testu v oblasti moznych
neshod a pracovnich postupt.

Opatreni 9:

Opatienim pro eliminaci chybovosti z hlediska stereotypu ¢innosti pracovnika vyroby
doporucuji aplikovat rotovédni na pozicich. Doporu¢enym poctem ménénych pozic jsou
v provozu hodnocené spole€nosti ptiblizné 2-3 pozice na kazdého pracovnika.

Opatreni 10:

Z divodu zamezeni ¢i eliminace vyskytu defekti na povrchu dlazebnich prvki pfi
aplikaci cementu, skladovaném pfedev§Sim v pytlovaném baleni, doporucuji u linky
Pressal cement aplikovat pies sito. Divodem je snizeni zmetkovitosti, ptfipadnych
reklamaci a zvySeni efektivnosti vyroby.

6.3 Plan kontroly
6.3.1 Kontrolni a zkuSebni plan

S ohledem na moZny vznik neshod vyplyvajici z analyzy hodnoceného obdobi navrhuji
ve spolecnosti zavedeni souhrnu opatieni v podobé KZP. Tento plan zohledtiuje nejvice
kritickd mista vyroby ve spoleCnosti a vytvaii uceleny systém kontrol na vstupnich,
mezioperacnich a vystupnich pozicich vyroby. Do systému kontrol KZP je zafazena
i kontrola ze strany dodavatele a kontrola schopnosti pracovnikii. Navrzeny KZP
obsahuje kontrolovany proces, prvek, kontrolovanou vlastnost, interval kontroly
a stanovuje odpovednosti. Pti aplikaci planu na danych linku je tfeba zohlednit konkrétni
postupy a technologie vyroby. V prubéhu zapojeni KZP jej lze dle potieby piizpusobit
dané situaci. JiZ v tuto chvili lze pfipustit jisté dpravy u Casové polozky. Ndvrh pldnu je
uveden v tabulce 31.
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Tabulka 31 — Kontrolni a zkuSebni pldn vyroby

3

Kontrola Prvek Kontrola Cas Odpovédnost
vybér a . dle vlastnosti . .
. suroviny a . vyrobni a
hodnoceni L suroviny nebo 1x za rok S,
o materiél . technicky usek
dodavatelu materidlu
Skoleni novych pracovniku test znalosti nistupem vedouci linky
3 vizudlni kontrola 1x za den
pisek - p p PN
jemné podily 1x tydné
kontrola kamenivo nezkous{ se nezkous{ se
{ hrudk neustale L
vstupl_nch cement Y 5 vedouct linky
surovin a pevnosti 2x zarok
materidlu ] vizudlni stav kazd4 doddvka
obalové p
. gramaz 1x za rok
materidly - — ~
barveni kazda dodéavka
hmotnost o
1x za michacku lisaf
vlhkost
vzhled neustéle
sloni noha 1x za vyrobu
defekty neustéle
MK linky vyrobek otfepy 1x za vyrobu
oSetfovani 1x za vyrobu obsluha paletizace
rovinnost 1x za michacku
barva 1x za michacku
probarveni 1x za michacku
vySka 1x za 15 minut
vzhled neustéle
otfepy 1x za vyrobu
sloni noha 1x za vyrobu
defekty neustéle
) } rovinnost 1x za 15 minut .
VK linky vyrobek p obsluha paletizace
barva neustéle
probarveni neustéle
vySka 1x za 15 minut
umisténi prokladd | neustale
preloZeni vrstev neustéle
Zi 1 . s <
Xassllfl;ctl)r?ézrif S;rztt?l:em vyrobni §titek vSechny palety obsluha skladu
H kontrola zbozi 1x za tyden
MK zbozi pe}leta S —— y pracovnik skladu
skladu vyrobkem | kontrola $titk{ 1x za tyden
VK zdvodu pe}leta S stav Zt.)O.ZI pil vSechny palety obsluha skladu
vyrobkem | expedici
_ ) P Sebniho ol4 o
zkuSebnictvi vyrobek dle stavajicho zkuSebniho planu v technik vyroby

kapitole 5.3.1 Intern{ fizeni neshod
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6.3.2 Zaznam o kontrole

Predpisem, zdznamem a kontrolou pro kliCovou oblast procesu je Ziznam o vyrobé&
aZaznam o paletizaci. Tyto dokumenty doporucuji zavést pro fizeni mezioperacni
kontroly a vytvafeni zdznamu. Kontroly by mély probihat ve dvou fazich. Ve fazi vyroby
(tzv. mokrd strana) a paletizace (tzv. suchd strana). O provedenych kontroldch musi byt
veden zdznam. Kontroly museji probihat v Casovych intervalech. Za kontrolu providéni
procesu odpovida vedouci vyrobni linky. Zdznam hodnot kontroly bude hodnocen na
vyrobnich poradich (pondg¢li, stfeda, patek). Na vyrobnich poradidch budou hleddna
opatfeni pro eliminaci vyskytujicich se neshod. Ndvrh zdznamu o vyrobé€ je zaznamenén
na obrazku 21 a ndvrh zdznamu o paletizaci na obrazku 22.

Zaznam o provedené vystupni kontrole bude uveden na vyrobnim Stitku u vSech
vyrobnich linek. Zdznamem bude razitko z datem vyroby (vyrobni SarZe) a jméno nebo
kéd pracovnika odpovédného za paletizaci konkrétni vyroby. Nové zavedend vystupni
kontrola a expedice s vyrobnim Stitkem bude probihat na linkdch VZA, MZA a Wet Cast.

Zéaznam o vyrobé

Vyrobek: Obsluha lisu:
Datum vyroby: Obsluha paletizace mokréa strana:
Vyrobni linka: Cislo formy:
Pocet takti formy:
meteni: | vyska: cas: delaminace: | Cas: hmotnost: | Cas:
1.
2.
3.
vlhkost: sniZend / sttedni / zvySend
vzhled: neodpovidajici / dle vzoru
sloni noha: 74dnd / stfedni / vyraznd
defekty: popis: mnozstvi:
otfepy: 74dné / stfedni / vyrazné
oSetrovani: ano / ne zpusob:
rovinnost: vyhovujici / hrani¢ni / nevyhovujici
barva: stejnd / mirné odliSné / vyrazné odlisnd
probarveni: standardni / odchylky od vzoru
Pozndmka:

Obrazek 21 — Formulaf zdznamu o vyrob¢
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Zaznam o paletizaci
Vyrobek: Obsluha lisu:
Datum paletizace: Obsluha paletizace sucha strana:
Vyrobni linka: Cislo formy:
Pocet takti formy:
mereni | vySka cas delaminace | Cas hmotnost | ¢as
1.
2.
3.
vzhled: neodpovidajici / dle vzoru
otfepy: 74dné / stfedni / vyrazné
sloni noha: 74dnd / stfedni / vyraznd
defekty: popis: mnozstvi:
rovinnost: vyhovujici / hrani¢ni / nevyhovujici
barva: stejnd / mirné€ odliSnd / vyrazné€ odliSna
probarveni: standardni / odchylky od vzoru
umisténi prokladii: standardni / nestandardni
pieloZeni vrstev: ano / ne
Pozndmka:

Obréazek 22 — Formulaf zaznamu o paletizaci

6.4 Rizeni neshod

Provedend opatieni a kontroly navrZzené do procesu vyvoje (zatfazeni nového produktu),
vyroby, skladovdni a expedice eliminuji vyrobu neshodného produktu piipadné jeho
expedici. V ptripad¢ selhdni nékterého z navrZzenych opatfeni s nejvétsi pravdépodobnosti
nastane reklamace od zdkaznika. V piipadé€ reklamace té€chto neshodnych produkti
doporucuji evidované reklamace zatadit do procesu fizeni reklamaci a zavést takzvany
Zdznam o opatreni k reklamaci. V ptipad€ neshod zjiSténych jiZ ve vyrobnim zdvodé
doporucuji do procesu fizeni zavést Zdznam o Fizeni neshody.

6.4.1 Zaznam o opatreni k reklamaci

Paralelné s probihajicim reklamacnim fizenim doporucuji zaradit interni fizeni, které se
bude zabyvat pfiinou vady. Na konci tohoto fizeni bude vystup idedln€ v podobé
opatfeni. Cilem fizeni, je vytvafeni ndpravnych opatieni. Doporu¢enym navodem feSeni
je zavedeni zdznamu o neshodé&, ktery bude parovym dokumentem dané reklamace.
Podoba Zdznamu o opatreni k reklamaci je na obrazku 23. Povéfenym pracovnikem bude
technik vyroby nebo technolog, kterého stanovi vyrobni feditel. Ukonceni procesu bude
v rezii vyrobniho feditele.
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Zaznam o opatieni k reklamaci napt.: 14-05-15

Vyrobek:
Predmét reklamace:

Datum prijeti reklamace:
Rozsah Skody:

Diagnostika problému:

Névrh feSeni opatfeni:

Termin:
Vysledek opatfeni
Splnéno:
| Odpovédny technik: Kontrola:

Obréazek 23 — Formulaf zaznamendvajici opatfeni k reklamacim
6.4.2 Zaznam o rizeni neshody

V piipad€ vyhodnoceni neshody ze zkuSebniho pldnu, ktery je popsdn v kapitole 5.3.1
5.3.1Interni fizeni neshod, nebo v pifipade€ zjiSténi zdvazné&jSi neshody v podniku,
doporuCuji opatieni feSit fizenim dle formuldfe na obrdzku 24. Na konci fizeni bude
vystup nejlépe formou opatieni. Doporuc¢enym ndvodem feSeni je zavedeni zdznamu o
fizeni neshody. Povérenym pracovnikem bude technik vyroby nebo technolog, kterého
stanovi vyrobni feditel. Ukonceni procesu bude taktéz v rezii vyrobniho feditele.
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Zéaznam o fizeni neshody
Vyrobek:

Neshoda:

Datum zjisténi:

Rozsah neshody:

Diagnostika problému:

Névrh feSeni opatfeni:

Termin:
Vysledek opatfeni
Splnéno:
| Odpovédny technik: Kontrola:

Obrazek 24 — Formulaf zaznamendavajici fizeni neshody
6.4.3 Vyvoj reklamaci

Dal$im krokem fizeni neshod je pravidelné sestavovani vyvoje vyskytu neshodnych
produkti v podobé Analyzy reklamaci za posledni obdobi (uvedeno v kapitole 5.3.2
Externi fizeni neshod). Doporu¢enym obdobim vyhodnoceni feSenych reklamaci je po
ukonceni vyrobni sezény (kalenddfni rok). Z vyhodnoceného prubéhu reklamaci za

posledni obdobi je diilezité stanovit zavér a zafadit odpovidajici opatieni.
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7 Vyhodnoceni a zavér

V diplomové praci zabyvajici se fizenim neshod je nejdilezitéjsim pojmem kvalita.
V prvé fadé jsem tedy Ctenare seznamil s timto pojmem. V prubéhu prace jsem na kvalitu
pohliZel jak z hlediska koncového uZivatele, tak i z hlediska odborného. V oblasti fizeni
stavebni vyroby jsem piedstavil prehled legislativy a jeji implementaci do praxe. Piestoze
jsem se v prace zaméril predevSim na fizeni systému, nastinil jsem i nevyvazeny rust
ndkladu a zisku pfi dosazeni vyssi urovné kvality.

K dosazeni vyssi kvality fizeni a v kone¢ném dusledku zajisténi kvality produktu
a neustdlého zlepSovani v nejraznéjsich oblastech podniku, je v dneSni dobé béznym
standardem fizeni podle normalizovaného systému ISO. V diplomové prici jsem
piedstavil pojem integrovany systém a zminil jeho nejCastéji zafazované dil¢i systémy.
V naSem pftipadg¢, v oblasti fizeni neshod byl klicovym systémem, Systém managementu
kvality, ktery pfedstavuje norma CSN EN ISO 9001. Jako navazujici normy jsem uvedl
souvisejici normy CSN EN ISO 9000 Systém managementu kvality — Zdkladni principy
a slovnik a CSN EN ISO 9004 Rizeni udrZitelného tsp&chu organizace — Princip
managementu kvality. Zji§ténim prace je, Ze aplikaci normy CSN EN ISO 9001 Ize bez
pochyb dosahovat dobrych vysledkt. Tento fakt vSak plati pro systémy dobré. Pouhym
splnénim pozadavkl této normy dobrych vysledkii snejvétsi pravdépodobnosti
nedosdhneme. V zdsadé je do fizeni nutné zapojit cely podnik. To hlavni je vSak,
nastaveny systém dasledné plnit.

Samotné zajisténi kvality je tfeba zabezpecit pfevazné z praktického hlediska. K tomu 1ze
vyuzit mnoho metod a nastroju pldnovani jakosti. Znamé metody jako napiiklad
brainstorming, brainwriting, PDCA, FMEA, Poka-yoke, SPC jsem v préci uvedl.

V praktické Casti price jsem teoretické postupy aplikoval na redlny podnik stavebni
vyroby. V mém piipad¢ se jednalo o vyrobni podnik, jehoZ vyznamnou ¢4st produkce
tvoii vyroba prefabrikovanych betonovych vyrobkl. V této praktické ¢asti jsem zhodnotil
souCasny stav fizeni neshod v podniku, a to zejména z hlediska planovéni novych
vyrobku a kontrol vyroby. Dulezitym vystupem hodnoceni kvality vyroby byla analyza
reklamaci evidovanych v poslednim uceleném vyrobnim roce. Z této analyzy bylo
ziejmé, které produkty, vyrobni linky €i druhy neshod jsou pro sniZeni poctu reklamaci
ve spoleCnosti dulezité. S ohledem na vystupni data analyzy jsem pro sniZeni poctu
neshod v dalSich obdobich navrhl obecné postupy i konkrétni ndpravna opatieni.
Z hlediska nastaveni prevence kvality jsem navrhl napiiklad zavedeni metody FMEA,
ktera je s ohledem na oblast prefabrikované stavebni vyroby idedlni metodou, a to jak
v oblasti ndvrhu, tak i procesu. Jednoduchost aplikace metody byla pfi ndvrhu osobnim
pozadavkem. Jinou fazi sniZovani poctu neshod bylo navrZeni skupiny dil¢ich opatieni
v celém prafezu procesu, ktery zahrnuje dodavku surovin, vyrobu, skladovani a expedici.

Vytvoreni navrhi prevence kvality a dil¢ich opatfeni je v praci sou¢asnym doporuceni.
Dal$i navazujici opatfeni vSak museji pfichdzet spole¢n€é snovymi produkty,
V soucCasné dobé urcit piinos zndvrhli a opatfeni pro podnik je takika nemozné.
Vzhledem k tomu vSak, Ze doporucend nastaveni a opatfeni nebudou pro podnik vyraznou
finan¢ni zatézi a jejich ucinnost 1ze dle dosavadnich zkuSenosti ocekavat, jejich zarazeni
bude pro podnik piinosem. Presné&j$i hodnoceni bude vSak mozné ucinit aZ v prubéhu
ndsledujici vyrobni sezény nebo z vyhodnoceni analyzy reklamaci na jejim konci.
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9 Seznam pouzitych zkratek a symbolu

BOZP

ce

col
CHRL
CSN
CSN EN

DFSS
DMADV

DMAIC

DOE
DPMO
EMS

EU
FMEA

HSMS

ISM
ISO

LCL
MK
MZA
PDCA
QMS
RPN
SPC
TZUS
UCL
VHP
VSK
VK
VUT
VZV

Cesky ndzev

Bezpecnost a Ochrana Zdravi pti
Praci

evropska certifikace

Ceskd Obchodni Inspekce
Chemické a Rozmrazovaci Létky
Ceskd Technickd Norma

evropska norma prevzata do
narodniho systému norem CR

definice, méfeni, analyza, ndvrh,
ovéreni

definice, mé&feni, analyza, zlepSeni,
kontrola

planovani experimentti

pocet vad na milion piileZitosti
systém environmentédlniho
managementu

Evropska Unie

analyza moZnych vad a jejich
nasledka

systém managementu bezpecnosti a
ochrany zdravi pfi praci
integrovany systém managementu
mezindrodni organizace pro
standardizaci

Kontrolni a ZkuSebni Plan

dolni regula¢ni mez
Mezioperacni Kontrola

Mala Zahradni Architektura
planuj, dé€lej, kontroluj, zaved’
systém managementu kvality
Cislo priority rizika

statistickd regulace procesu

Technicky a Zkusebni Ustav Stavebni

horni regulacni mez
maly strojek

Vstupni Kontrola
Vystupni Kontrola
Vysoké Uceni Technické
Vysoko Zdvizny Vozik

Anglicky ndzev

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 System Management
International Organization for
Standardization

Lower Control Limit

Plan, Do, Check, Act
Quality Managemet Systém
Risk Proirity Number
Statistical Process Control

Upper Control Limit



VZA Velka Zahradni Architektura
/P Zivotni Prostedi
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12 Seznam priloh

Priloha ¢. 1: Evidované reklamace za hodnocené obdobi



Priloha ¢. 1

Priloha ¢. 1/1

Pol. |Znacka Prvek Duvod Vada |Ovlivnitelnost |Linka Chyba

1. 01-01-14 Icko barevnost ne ne Hess

2. 02-01-14 Okrasnd tvérnice praskani, trhliny  |ne ne Columbia

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

4. 02-02-14 Venezia vykvét ne ne Columbia

5. 01-03-14 Kostka 20/20 vykveét 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 zivodu

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 (zneciSténi) | ano ano Henke VK zavodu

11. |08-03-14 |Dlardice 40/40 Optimal S e e Henke
vymyti/vytryskani

12.  |09-03-14 Parketa rozfherova ne ano Hess MK + VK linky
nepresnost

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 rozfherova ano  |ano MZA VK zivodu
nepresnost

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 ﬂg‘;ﬂcpl/ odpadajict |6 Jano Pressal MK + VK linky

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

20. |01-04-14 Okrasnd tvérnice barevnost ne ne Columbia

21.  |02-04-14 Cremona barevnost ne ne Ame
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22.  |02-04-14 Cremona vykvét ne ne Ame

23. [03-04-14  |Parketa romherovd ne  |ano Ame MK + VK linky
nepresnost

24. 04-04-14 Kostka 20/20 vykveét ne ne Ame

25. |04-04-14  |Kostka 20/20 poskrabani ne  |ano Ame prokladovy

material

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

27.  |06-04-14 Bridlice 40/40 barevnost ano  |ano Columbia MK + VK linky

28. |07-04-14 Okrasnd tvérnice vykveét ne ne Columbia

29. |08-04-14  |Dlazdice vymyvand hr. ?(‘ﬁ,if;eny nalap | o ano MZA vyroba

30. |09-04-14 Bridlice 40/40 vykvét ne ne Henke

31. 10-04-14 Mozaika vykvét 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 rozerova ne ano Wet Cast vyroba
nepresnost

35. 14-04-14 Deska Nova Troja barevnost ne ne Wet Cast

36. [15-04-14  |Sevilla rozmerova ano  |ano Ame MK + VK linky
nepresnost

37. |16-04-14  |Teko drolicifodpadajict | .15 Jano Hess M linky
naslap

38. 16-04-14 Icko barevnost ne ne Hess

39. |01-05-14 Vegetacni 60/40 praskani, trhliny  |ne ne Masa

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

41. |03-05-14 Superkombi praskani, trhliny |ano |ano Ame Vyrol?a Lrde?

paletizace)
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42.  104-05-14 Dlazdice 60/40 Ideal barevnost ne ano Henke MK linky

43. 105-05-14 Nice vykvét ne ne Ame

44. 106-05-14 Nice vykvét ne ne Ame

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

46. 06-05-14 Nice ostatni (znecisténi) | ano ano Ame VK zavodu

47. 106-05-14 Nice rozfherova ano  |ano Ame MK + VK linky
nepresnost

48. |07-05-14 Dlazdice vymyvana hr. rozmerova ne ano MZA vyroba
nepresnost

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

50072055140 [ Dlezdicen sy anabe S e e MZA
vymyti/vytryskani

51. | 08-05-14 Monaco I 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 vykveét ne ne Columbia

56. 13-05-14 Prkno II vykveét ne ne Wet Cast

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

38. 15-05-14 Archico vykvét ne ne Ame

59. |16-05-14 |Ieko ﬂg‘;ﬂcpl/ odpadajict |6 Jano Ame MK + VK linky

60. 18-05-14 Monaco 11 barevnost ne ne Ame

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

62. |22-05-14 Icko praskani, trhliny |ano |ano Hess vyroba

63. |22-05-14 Icko praskéni, trhliny [ano |ano Hess vyroba

64. |22-05-14 Obrubnik zahradni PD praskéni, trhliny [ano |ano Hess vyroba
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65. |23-05-14 Mozaika barevnost ano  |ano Ame VK zivodu

66. |25-05-14 Mozaika barevnost ne ne Ame

67. |26-05-14 Okrasnd tvérnice barevnost ne ne Columbia

68. |27-05-14 Bridlice 40/40 barevnost ne ne Henke

69. |27-05-14 Bridlice 40/40 vykvét 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 Palisdda Ctvercova poskrabani ano  |ano Palisddovnik |pracovnika
expedice

. rozmerova Saylors
75.  |34-05-14 Schodistovy stupen N ano  |ano MZA pracovnika
nepresnost :

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 Wet Cast vyroba

79. |03-06-14 Parketa vykveét ne ne Masa

80. |04-06-14 Dlazba History vykvét ne ne Columbia

81. |05-06-14 Dlazba Modern prohnuti prvka ne ano VZA MK + VK linky

82. |06-06-14 |Parketa poskozeny ndSlap |, |, Ame

(dirky)

83. |07-06-14 |Mozaika poskrébén ne  |ano Ame prokladovy
material

84. |08-06-14 Venezia vykveét ne ne Columbia

85. [09-06-14 Vegetacni 60/40 praskdni, trhliny  |ne ne Masa
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86. 10-06-14 San Marino barevnost ne ne Ame

87. 11-06-14 Superkombi praskani, trhliny |ano |ano Ame vyroba

88. 11-06-14 Superkombi vykvét ne ne Ame

89. |12-06-14  |Dlazdice vymyvand hr. ?c‘l’;l;‘;eny nasap o Jano MZA vyroba

90. 14-06-14 Icko vykveét ne ne Hess

91. 15-06-14 Kostka 20/20 vykveét ne ne Masa

92. 16-06-14 Striska S8 ostatni (zneciSténi) | ano ano Pressal vyroba

93. 17-06-14 Bazénovy lem Dunaj ostatni (zneciSténi) |ano  |ano MZA VK z4vodu

94. 18-06-14 Palisdda Lanata porovitost ne ne Palisddovnik

95. 18-06-14 Palisdda Lanata poskrabani ano  |ano Palisddovnik
chyba

96. 19-06-14 Sloupek Nové Troja praskani, trhliny |ano |ano VZA pracovnika
expedice

97. |20-06-14 Lucca vykvét ne ne Ame

98. |22-06-14 Monaco I praskani, trhliny |ano |ano Ame Vyrol?a (brzk
paletizace)

99. |22-06-14 Monaco I p o/skozeny naslap ano  |ano Ame vyroba

(dirky)

100. |23-06-14 |Stiftka S7 ﬂg‘;ﬂ? odpadajict | o | ano Pressal MK + VK linky

101. |24-06-14 SttiSka Nova Troja praskéni, trhliny |ano |ano VZA vyroba

102. |25-06-14 Parketa barevnost ne ne Ame

103. |26-06-14 Lavice Tvar dieva ostatni ano  |ano VZA vyroba

104. |27-06-14 Blok History barevnost ne ne Columbia

105. [28-06-14 | Palisada Spira Tomherovd ano | ano Pressal VK linky

nepresnost
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106. |28-06-14 Palisdda Spira ostatni (zneciSténi) | ano ano Pressal VK zavodu

107. |29-06-14 Mozaika vykvét ne ne Ame

108. |30-06-14 Icko barevnost ano  |ano Ame MK + VK linky

109. |31-06-14 Monaco I praskani, trhliny |ano |ano Ame vyroba

110. |32-06-14 Obrubnik prohnuti prvka ne ne Ame

111. |32-06-14 |Parketa rozierova ne |ne Ame

nepresnost

112. |33-06-14 Sloupek Nova Troja praskéni, trhliny |ano |ano VZA vyroba

113. |34-06-14 Striska S12 vykveét ne ne Pressal

114. |34-06-14 Stiiska S12 ostatni (zneciSténi) | ne ano Pressal vyroba

115. |35-06-14 Kombitrio vykveét ne ne Hess

116. |36-06-14 Sevilla barevnost ne ne Ame

117. |37-06-14 Dlazdice 40/40 Fantasy ostatni ano  |ano Henke VK z4vodu

118. |38-06-14 Stal Tvar dieva ostatni ano  |ano VZA vyroba

119. |39-06-14 Kostka 20/20 barevnost ne ano Ame MK + VK linky

120. |41-06-14 Sloupek Nova Troja prohnuti prvka ne ne VZA

121. |01-07-14 Bazénovy lem Fantasy vykvét ne ne MZA

122. |02-07-14 Okrasna tvarnice barevnost ne ne Columbia
vyroba

123. |03-07-14 Truhlik Hektor praskéni, trhliny [ano |ano MZA (konstrukéni
feSeni)

124. |04-07-14 Deska Nova Troja poskrabani ano  |ano Wet Cast vyroba

125. |04-07-14 Sloupek Nova Troja prohnuti prvka ne ne VZA

126. |04-07-14 Sloupek Nova Troja praskéni, trhliny [ano |ano VZA vyroba

127. |05-07-14 Okrasna tvarnice barevnost ne ne Columbia

128. |06-07-14 Sloupek Nova Troja prohnuti prvka ne ne VZA
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129. |06-07-14 Sloupek Nova Troja praskéni, trhliny [ano |ano VZA vyroba
130. |07-07-14 Parketa barevnost ne ne Masa
131. |08-07-14 Svahova tvarovka ostatn{ ano |ano Pressal MK + VK linky
132. |09-07-14 Dlazdice 30/30 vykveét ne ne Pressal
133. |10-07-14 Deska plotovd Modern ostatni ne ne VZA
134. |11-07-14 Okrasnd tvérnice vykveét ne ne Columbia
135. |12-17-14 Stiiska S6 barevnost ne ne Pressal
136. |13-07-14 | Schodiitova deska s e LI SR MZA

(dirky)
137. |14-07-14 Dlazba Modern poskozené hrany |ne ne VZA
138. |16-07-14 Sloupek Nova Troja praskéni, trhliny [ano |ano VZA vyroba
139. |17-07-14 Ztracené bednéni T25 praskani, trhliny  |ne ne Masa
140. |18-07-14 Deska Nova Troja rozfherova ne ano Wet Cast vyroba

nepresnost
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 Okrasnd tvérnice vykveét ne ne Columbia
144. |22-07-14 Striska S11 ostatn{ ne ne Pressal
145. |24-07-14 Uni Dekor porovitost ne ne Ame
146. |24-07-14 Uni Dekor praskéni, trhliny [ano |ano Ame MK + VK linky
147. [24-07-14 | Uni Dekor Tomherovd ne |ne Ame

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

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

150. |27-07-15 Dlazba History praskéni, trhliny |ne ne Columbia
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151. |28-07-14  |San Marino drolici/odpadajict | .|, Ame
naslap
152. |29-07-14  |Palisdda kruhova ﬂg‘;ﬂcg/ e P Palisidovnik |vyroba
153. |30-07-14 Obrubnik silni¢ni poskozené hrany |ne ne Ame
154. |31-07-14 Striska ostatn{ ne ne Ame
155. |32-07-14 Dlazba History vykvét ne ne Columbia
156. |33-07-14 Archico poskraban{ ne ne Ame
157. |34-07-14 Dlazdice Gabro barevnost ne ne MZA
158. |01-08-14 Carcassonne vykvét ne ne Ame
159. |02-08-14 Dlazba History vykvét ne ne Columbia
160. |03-08-14 Icko vykvét ne ne Ame
161. |04-08-14 Kostka 20/20 vykvét ne ne Ame
162. |04-08-14 Kostka 20/20 poskrabani ne ne Ame
163. |04-08-14 Parketa vykvét ne ne Ame
164. |04-08-14 Parketa poskrabani ne ne Ame
165. |05-08-14 Okrasna tvarnice barevnost ne ne Columbia
166. |06-08-14 Parketa barevnost ne ne Masa
vyroba
167. |07-08-14 Lavice Tvar dieva ostatni ano ano VZA (konstrukéni
reseni)
168. |08-08-14 Odpadkovy koS ostatni ano  |ano MZA VK linky
169. |09-08-14 Parketa vykvét ne ne Ame
170. |10-08-14 Superkombi ostatni ne ne Ame
171. |11-08-14 Sloupek Modern praskéni, trhliny |ano |ano VZA vyroba
172. |12-08-14 | Dlazdice vymyvand hr. rormerova ne  |ano MZA vyroba
nepresnost
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173. |13-08-14 | Dlazdice Gabro roziIerove ne |ne MZA
nepresnost
vyroba
174. |01-09-14 Truhlik Hektor praskéni, 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 Lavicka VIna praskéni, 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 rozfnerova ano  |ano Ame MK + VK linky
nepresnost
181. |09-09-14 Parketa vykveét ne ne Masa
182. |09-09-14 Parketa ostatni (zneciSténi) | ne ne Masa
183. |10-09-14 Parketa ostatni (zneciSténi) | ne ne Hess
184. |10-09-14 Parketa ostatni ne ne Hess
185. |11-09-14 | Superkombi Dy P Jano  fano Ame MK + VK linky
186. |12-09-14 Ztracené bednéni T25 praskani, trhliny  |ne ne Masa
187. |13-09-14 Prkno II vykveét ne ne Wet Cast
188. [14-09-14  |Itko 8 kraj Tomherovd ne |ne VHP
nepresnost
189. |16-09-14 Vegetacni 60/40 praskani, trhliny  |ne ne Masa
190. |01-10-14 | Obrubnik silni&ni praskani, trhliny  |ano  [ano Masa vyroba (brzkd
paletizace)
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191. |02-10-14 Superkombi vykvét ne ne Ame
vyroba

192. |03-10-14 PrknoIall barevnost ano ano Wet Cast (dodavatel
barev)

193. |04-10-14  |Biidlice 40/40 ?c‘l’ijlli‘;feny naslap oo lano Henke MK + VK linky
vyroba

194. |05-10-14 PrknoIall barevnost ano ano Wet Cast (dodavatel
barev)

195. |06-10-14 Dlazdice 40/40 barevnost ne ne Henke

196. |07-10-14 | Quarcit 40/40 rozmerova ne |ne Henke

nepresnost
197. |10-10-14 | Schodiitovy stupefi rozerova ne  |ano MZA VK linky
nepresnost

vyroba

198. |11-10-14 Lavice Tvar dreva barevnost ano ano VZA (dodavatel
barev)

199. |12-10-14 San Marino barevnost ne ne Ame

200. |12-10-14 San Marino vykvét ne ne Ame

201. [13-10-14 Parketa barevnost ne ne Hess

202. |14-10-14 Parketa vykveét ne ne Ame

203. |14-10-14 | Kostka 20/20 ?c‘l’ijlli‘;feny naslap oo lano Ame MK + VK linky

204. [15-10-14  |Dlazdice 40/40 Praktik barevnost ne  |ano Henke ;;Ijolglky a

205. |16-10-14 Quarcit 40/40 vykvét ne ne Henke

206. |17-10-14 Mozaika vykvét ne ne Ame

207. |01-11-14 Parketa vykveét ne ne Masa
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208. [02-11-14 Piidlazba ostatni (pevnosti) |ne ne Pressal
209. |02-11-14 Obrubnik silni¢ni ostatni (pevnosti) |ne ne Masa
210. |03-11-14  |Dlazdice 30/30 vykvét ne  |ne Pressal vyroba (chybi
piekryv)
211. |04-11-14 Okrasnd tvérnice vykveét ne ne Columbia
212. |06-11-14 Dlazdice 40/40 Fantasy praskéni, trhliny [ano |ano Henke MK + VK linky
213. |07-11-14  |City rozmerova ne  |ne Ame
nepresnost
214. |07-11-14 City porovitost ne ne Ame
215. |08-11-14 | Stifska Uni 30 kvt me |ae Hess VAL
(paletizace)
216. |10-11-14 Okrasnd tvérnice praskani, trhliny  |ne ne Columbia
217. [11-11-14  |Dlazdice 40/40 Optimal spatne. . [ne |ne Henke
vymyti/vytryskani
218. |01-12-14 Monaco I ﬂg(g};cpl/odp adajict ano ano Ame MK + VK linky
219. |01-12-14 Monaco I praskéni, trhliny |ne ne Ame
220. |02-12-14 | Obrubnik romherovd ne |ano MZA VK linky
nepresnost
221. |03-12-14 Venezia vykveét ne ne Columbia
222. |03-12-14 Venezia poskrabani ne ano Columbia
223. |04-12-14 | Venezia vykvet ne |ne Columbia | Y¥roba
(paletizace)
224. |04-12-14  |Venezia poskréabéni ne  |ano Columbia | Y¥roba
(paletizace)
225. |06-12-14 Obdélnik 20/30 praskéni, trhliny |ne ne Ame
226. |07-12-14 Palisada kruhova barevnost ne ne Palisadovnik




