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Naplni této prace je analyza souc¢asného stavu managementu kvality ve firmé na vyrobu
skel. Prvni cast je vénovana uvedeni do problematiky managementu kvality, jeho
dilezitosti a soucasnému vyznamu ve svété. Nejprve je seznadmeni s nastroji
vyuzivanymi v této oblasti a aspekty, které mohou hrat roli. Dale nasleduje popis
samotné organizace s vlastnim poznatky z pozorovani. Hned poté je zpracovana analyza
problému kvality v podniku. Vystupem této prace je navrh feSeni, jak zlepsit sou¢asnou

situaci managementu kvality v podniku.

Klitova slova: Kvalita, Management kvality, Vyroba, Riziko, Udrzba

The content of this work is the analysis of the current state of quality management in the
glass manufacturing company. The first part is devoted to the introduction to the issue
of quality management, its importance and current importance in the world. Firstly, it
introduces the tools used in this field and the aspects that can play a role. Then follows
the description of the organization itself with its own observations. Immediately
afterwards, an analysis of the quality problem in the company is processed. The output
of this work is a proposal of a solution how to improve the current situation of quality

management in the company.

Key words: Quality, Quality management, Production, Risk, Maintenance
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nabidka a spolu s ni konkurence na trhu. To je pfesné ten diivod, pro¢ se dostava do

popfedi téma této bakalarské prace a tim je kvalita.

Slovo kvalita méa v dnesni dobé mnoho zptisobii, jak miize byt chapano. Kazdy ¢lovek si
pod timto pojmem miize predstavit malicko odliSnou véc v zavislosti na prostiedi
a okolnostech, ve kterych dané slovo zazné€lo. Ale nejvice toto slovo definuji pozadavky

zakaznika.

Postupem c¢asu s Vyvojem tohoto oboru vznikala spousta metod, postupil, néstroji
anorem, které maji za cil zlepsSit kvalitu sluzeb a vyrobkid v podnicich, které je

vyuzivaji.

Tato prace je zacilena na firmu, kterd se specializuje na vyrobu izola¢nich skel.
V nedaleké minulosti nastalo v tomto podniku né€kolik zmén. Bohuzel, vlivem téchto
zmeén, at’ se jiz jednalo o zmény organiza¢ni, persondlni ¢i technologické, doslo ke

zhorseni kvality a k naristu zmetkovitosti a reklamaci.

Cilem této prace je analyzovat soucasny stav firmy pomoci ptislusnych néstroji vici
pozadavkim managementu kvality. Nasledné je tfeba provést analyzu rizik v oblasti
kvality. Vystupem této prace by mél byt navrh nebo soubor navrhii pro zlepseni

soucasné situace kvality v podniku.
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1.1 Kvalita

Kvalita je pojem znamy jiz tisice let. Nicmén¢ v poslednich letech pojem kvalita nabyva
neustale na vyznamu a je probiran ¢im dal vice. MliZe za to Siroka nabidka, kterd dava
zakaznikovi mozZnost volby, a tim klade v&tsi naroky na vyrobce. Je hodné zpisobu, jak
je mozné popsat a vysvétlit slovo kvalita. Nékdo slovo kvalita mize posuzovat podle
doby Zivotnosti, jiny dle splnéni funkci ¢ designu. Norma CSN EN ISO 9000:2016 [4]
definuje kvalitu takto: ,Kvalita je stupenn splnéni pozadavkii souborem inherentnich

znaku.“
Historie Kvality

V davnych dobach si kazdy vyrobce urcoval kvalitu podle sebe, a tak jak mu
vyhovovala. Postupem casu, kdy vznikalo méfeni hmotnosti, délky a objemu, se tyto
hodnoty zacaly kontrolovat v zajmu poctivosti vic¢i zakaznikim. V té dobé si ale
hodnotu takzvané kvality, tak jak je znama dnes, urCoval dany femeslnik a pozdéji
Vv dilndch né&jaky mistr. Ur€itou kvalitu chtéli udrzet za cilem opétovného nakupu

zakaznikem Vv jeho/jejich diln€ ¢i obchodu.

Nejvétsi rozmach nastal v 20. stoleti, kdy se zacal rozvijet automobilovy a letecky
pramysl [1]. V téchto pramyslech je kladen nejvétsi diraz na kvalitu a je potfeba, aby

komponenty bezpodmine¢né spliovaly urcité parametry.

Spojeni téchto pozadavkt vedlo k historicky prvnimu vzniku organiza¢nich funkei, jako
byl technicky kontrolor. Tyto funkce se poprvé objevily v 20. stoleti ve Fordovych
zavodech, ve kterych byly samoziejmé zastavany pievazné témi nejzkuSengjSimi
zamé&stnanci. Nevyhody této kontroly Spocivaly ve zkuSenosti a mySlence ostatnich

zaméstnancd, Ze kvalita uz neni jejich starost [3].

11



Nasledné se ve tficatych letech 20. stoleti diky americké dvojici Romig a Shewhart
objevily prvni statistické metody kontroly, které vedly ke vzniku modelu vyrobnich
procesit s vybérovou kontrolou [3]. Tento model naSel spiSe uplatnéni az pozdéji
v Japonsku. Japonci soustiedili statistické Fizeni procesi na regulaci a piejimku.
Statistické fizeni pouze rozsitili i na pfedvyrobni etapu a tim se zrodil zaklad moderniho
managementu kvality. Tento zdklad se nazyval Company Wide Quality Control
(CWQQC).

Dale k rozvoji tohoto oboru nedilnou soucasti ptispéli W. E. Deming se svymi 14-ti
zasadami, J. M. Juran se svou trilogii kvality a A. V. Feigenbaum s jeho Total Quality
Control (TQC). Jiz zminéni autofi a jejich dila dali zaklady principim pojmu, jako je
totalni management kvality (TQM) [2].

Dalsim velkym milnikem byl r. 1987, kdy byl zaveden soubor norem 1SO tady 9000,
zabyvajici se managementem kvality. Tyto normy popisovaly rizna kritéria pro
management kvality a jejich hodnoceni, k ¢emuz slouzil systém certifikacnich auditi.
Nésledné se zacaly zabyvat 1 environmentdlnim managementem a Mmanagementem
bezpecnosti a ochrany zdravi pii préci, coz dalo zdklad vzniku norem ISO tad 14001
a pozdéji OHSAS 18001, tj. soucasna ISO 45001 [3]. Tim se zrodil novy trend zavadéni
novych a dalSich managementti. V dasledku tohoto trendu podle J. Nenadala se stane
v budoucnu, Ze: ,,ve snaze organizace zfidit jeden opravdu kvalitni systém Fizeni se svét

posune od managementu jakosti k jakosti managementu* [3].
Zakladni legislativa v oblasti kvality

e CSN EN ISO 9000 — Systémy managementu kvality — Zéakladni principy

a slovnik
e (SN ENISO 9001 — Systémy managementu kvality — Pozadavky

e CSN EN ISO 9004 — Management kvality — Kvalita organizace — Navod

k dosazeni udrzitelného tispéchu

12



1.2 Nastroje a metody pro zlepSeni

v

Pro fizeni kvality existuje mnoho metod a technik, ale nejfrekventovanéjsi je soubor
technik, nazyvany Sedm zakladnich nastroji. Mezi téchto sedm nastroji patii
Ishikawtiv diagram, kontrolni tabulka, histogram, Paretiv diagram, korelacni diagram,

vyvojovy diagram a regula¢ni diagram [7].
Paretiv diagram

Na konci 19. stoleti ptiSel a prosadil V. Pareto novou teorii, ktera pravi: ,,Ze nepatrna
¢ast obyvatel ma vyznamny podil na celkovém majetku [2]. Z toho pozdé&ji vznikl
vétsinu nasledkd — az 80 %.* [2]. Poté byla k Paretovu zakonu ptidana tzv. Lorenzova
ktivka, coz bylo grafické zndzornéni a tim vznikl Paretiv diagram. Schopnost diagramu
lehce a ptehledné oddélit hlavni a rozhodujici polozky od vétSiny nevyznamnych z néj

déla v soucasnosti jeden z nejpouzivanéjsich nastroju [2].

Pro vytvoreni Paretova diagramu jsou potieba alespont dva sloupce dat. V prvnim
sloupci nazev ¢i oznaceni komponent a v druhém sloupci dané kritérium. Za kritérium
lze povazovat cetnost, finanéni ocenéni, bodové vyjadieni. Je uZivano hlavné
u kvalitativnich polozek a vyuziti pomoci danych koeficientt. Udaje jsou do tabulky
uspotadany sestupné podle jejich hodnoty kritéria a ndsledné jejich relativni
kumulovana hodnota kritéria je zanesena do grafu, kde vynikne rozhodujici mensina

pomoci Lorenzovy kiivky.

1.3 Metody a techniky analyzy rizik

V procesu navrhovéani a vyroby je nutné myslet na vS§echna mozna rizika, kterd mohou
vzniknout. A jak bylo i fe¢eno autorem Veberem [2], s. 290: ,,V souladu se zasadou
prevence je vzdy lepsi nedostatkiim predchazet, nez je nasledné fesit.* Proto vznikly
metody, které se zamé¢fuji na odhaleni a analyzu téchto rizik. Mezi tyto metody patii
napiiklad FMEA (Failure Mode and Effects Analysis), FTA (Fault Tree Analysis),
Poka-Yoke, HAZOP a What if Analysis.

13



FME(C)A

Metoda FME(C)A je pouzivana k analyze vSech moznych rizik, ktera mohou nastat.
Ke vSem rizikiim je uvedena pii¢ina a dasledek. Poté jsou vSechna rizika ohodnocena
na zaklad¢ pravdépodobnosti vzniku (PV), vyznamu vady (V) a pravdépodobnosti
detekce (PD) neboli odhaleni. Cilem této metody je navrh opravnych opatieni pro
zavazna rizika s nejveétsi mirou rizika neboli rizikovym cislem (RPN), které lze
vypocitat souinem vyse zminénych faktort podle vzorce (1). Tato opatieni by méla

sméfovat ke snizeni hodnoty celkového souétu RPN vsech rizik [2].
RPN =PV *V * PD (1)

FMEA vznikla v sedesatych letech 20. stoleti v USA. Tato metoda byla ptivodné ur¢ena
pro NASA, ale pozdé&ji se rozsifila do dalSich oblasti. Nejvétsiho rozmachu doséhla
patrné€ v automobilovém primyslu. FMEA se da aplikovat zejména dvéma zpusoby, a to

na vady navrhovaného produktu, nebo na vady v pribéhu vyrobniho procesu [3].
SWOT analyza

Nézev analyzy je odvozen od anglickych nazvl casti, z kterych je tvotfena, a to
z nasledujicich: silné stranky (Strengths), slabé stranky (Weaknesses), prilezitosti
(Opportunities) a hrozby (Threats). Za pomoci jednotlivych ¢asti analyzy je sestavena
matice. Tato matice poskytuje piehledné jednotlivé vlastnosti daného podniku. Takto
zpracovany piehled mé za kol pomoci pii sestavovani strategie podniku, pro uspésnost

na trhu, jak nejlépe vyuzit silné stranky, a naopak eliminovat ty slabé [17].

1.4 Procesni pristup

Procesni pfistup upfednostituje toky napii¢ organizaci, zejména opakované procesy.
To je dlivod, pro¢ bourd bariéry, které mohou vznikat pti funkénim pfistupu. Zatimco
funkéni piistup se snazi rozdélit vyrobu na mensi Useky dle specializace, v procesnim
ptistupu se hledi na proces jako na celek. Tento pohled napomaha optimalizovat proces
a navaznost mezi procesy, popiipadé¢ vytradit nebo minimalizovat zbytecné Cinnosti
a podprocesy. V tomto ptipad¢ je snadn¢jsi dostat pravidlu, ze kazdy proces ma vytvaret

ptidanou hodnotu [14].

14



Procesni pfistup zohlediiuje zakaznika procesu a spolu s nim osobu, zodpovédnou
za fizeni tohoto procesu, ktera je hodnocena za naplnéni pozadavkt zdkaznika a dalSich

zainteresovanych stran.

Proces je podle normy CSN 1SO 9001:2016 [4] definovan jako ,.soubor vzijemné
souvisejicich, opakovatelnych a po sobé jdoucich ¢innosti, ktery preméiuje vstupy
na vystupy*. Jeho vstupy a vystupy, a tim i vytvoiené hodnoty, maji byt méteny. Proces

musi byt vymezen definovanym zacatkem a koncem procesu.

1.5 Udriba

Podle internetové domény ekosoftware.cz [12] je udrzba: ,,souhrn veSkerych ¢innosti
vykonavanych pro udrzeni objektu v provozuschopném stavu nebo jeho navraceni

do provozuschopného stavu‘.

1.5.1 Cile udrzby

Udrzba mé& za cile udrzet pozadovany objekt ve stavu schopném vykondvat
pozadovanou funkci a prodlouzit dobu trvani tohoto stavu. Za dalsi cile si klade
zlepseni provozni bezpecnosti, zvyseni ptipravenosti zatizeni plnit pozadovanou funkci,

optimalizaci provoznich procest a planovani nakladi na provoz zafizeni.

1.5.2 Druhy adrzby

Existuje nékolik druhi udrzby. Kazdy z nich se hodi v jiné situaci, zaleZzi na mnoha
faktorech, naptiklad na: dostupnych finan¢nich a materidlovych prosttedcich, prostiedi,

dileZitosti zafizeni a procesu.
Preventivni udrzba

Preventivni udrzba je provadéna v pfedem stanovenych intervalech, nebo podle
predepsanych kritérii. Je zacilena na snizeni pravdépodobnosti poruchy objektu nebo

degradaci jeho funkce [11].
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Prediktivni udrZzba

Provedeni a Gispé$nost této tdrzby zavisi na sledovani stavu zatfizeni a predpovédi jeho
vyvoje. U prediktivni udrzby velmi zalezi na sbéru a uchovéani informaci o chodu

astavu zafizeni. Cim piesnéj$i a Cetnéjsi jsou informace, tim je vét$i Sance zachytit

zménu stavu, diky ¢emuz mize byt provedena vcas oprava ¢i vyména komponenty [11].
Proaktivni idrzba

Tento druh udrzby neni samostatny. Jeho zéklad vznikl z prediktivni udrzby, ktery je
dale rozvijen a je mnohem komplexnéjsi. Proaktivni udrzba sleduje pfi¢iny poruchy,
nikoliv opotfebeni zafizeni. Stav zafizeni je sledovan v redlném case. To umoznuje

ihned reagovat na ptipadné zmény stavu [12].
Udrizba po poruse

Tento typ udrzby, jak z nazvu vyplyva, se provadi, az kdyz je komponenta nebo stroj
porouchany. Tato udrzba se vyplati v piipadech, kdy neni mozné¢ komponentu opravit.
Udrzba je nékladngjsi neZ samotna komponenta, nebo neni mozni provést jiny typ

udrzby [12].

1.6 Trendy a novinky

Velkou novinkou s dlouhodobym nastupem bude jiz diive byla zminénd mysSlenka
autora Nenadala [3], s.18. s pfibyvajicimi standardy: ,,v organizacich bude snaha
vytvaret jediny, vskutku kvalitni systém fizeni: od managementu jakosti se tak svét

posunuje k jakosti managementu®.

Mezi novinky patfi nové autonomni linky. Jde o snahu minimalizovat lidsky faktor
anechat linku se o sebe postarat sama. Nové prototypy linek si uméji provést nebo

fict o potfebnou udrzbu, hlidaji si stavy vSech kapalin a opotiebeni komponent [6].

Dalsi novinkou, kterd by mohla posunout chod vyroby, jsou exoskeletony. At uz vétsi
exoskeletony, se kterymi v blizké dobé v bézné vyrobé neda jesté pocitat kvuli vysokym
nakladim, tak i menSi mechanicka vylepSeni téla ptfindsi velky krok kuptedu. Tyto
pomicky by usnadnily tézkou praci a zamezily nadmérnému namahani zdravi pfi praci.
Vétsina z pokusti o pomucky celi zatim, ale kritice kvili nepohodli, nebo omezenému
rozsahu pohybu, ktery je potieba vykonavat [7].
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2.1 Popis Organizace

Prace je zpracovana pro malou firmu, patfici do sklarského priamyslu. U vétSiny
zakazek se jednd o sériovou vyrobu, ale mohou tu byt i vyjimky, kdy se jedna
o kusovou, jelikoz jsou kladeny specidlni pozadavky (velikost, tvar, odolnost, nové
technologie). Jedna se o spole¢nost S ru¢enim omezenym, ktera ma liniovou organizaéni

strukturu.

Ve firmé se nachdzi tfi linky LISEC. Dv¢ linky jsou velmi staré, repasované a dovezené
z Némecka. Treti linka byla zakoupena béhem poslednich let. Dale byly zakoupeny dva
nové stroje na fezani sklenénych tabuli, ke kterym byl zfizen elektronicky zabezpeceny

prostor s automatizovanym ramenem na podavani tabuli.

Z Polska od dodavateltl jsou dovazeny velké tabule skla 6x6 m. Sklenéné tabule jsou
zde ve firmé uskladnény v elektronicky zabezpecené Casti objektu. Dale jsou nafezany
a zpracovany podle pozadavkiu zakaznika a poté piipraveny K osobnimu vyzvednuti,

nebo jsou dovezeny piimo K zakaznikovi.

Mezi vyrabéné produkty patii nejcastéji dvojskla a trojskla. Skla maji rizné slozeni,

velikost, tloustku, parametry a vlastnosti dle poZadavki zédkaznika.
Soupis nabidky produktl (v§e v maximalnim rozméru 6000 x 3210 mm.):

e Tepeln¢ izolacni, Protihlukova a Bezpecnostni, Protislunecni, Pozarné odolna
dvojskla a trojskla
e Specialni aplikace a kombinace dvojskel a trojskel
o s vestavénymi Zaluziemi
o samocistici
o pochozi
o ohybana
e Floatova skla — ¢ird, matova, probarvena
e Bezpecnostni lepena (VSG) — €ird, mlécnd, kombinace na ptani
e Bezpecnostni tvrzené / kalené (ESG) — ¢ird, matova, probarvena
e Smaltované skla — celoplo$ny, nebo Castecny potisk
e Dratoskla
e Pozarné€ odolna skla
e Neprustielna skla
e Jednoducha skla

e Vakuové izola¢ni panely

17



2.2 Popis vyroby

Po vyloZeni a uskladnéni sklenénych tabuli na spravnou pozici, odpovidajici jejich typu,

jsou vykonany nasledujici kroky vyroby.
Objednani

Pod nazvem této etapy je shrnuta veSkerd prace v kancelafi, kde spolupracuji ctyti
zaméstnankyné. Jejich tkolem je pfijmout objednavku od zékaznika a doladit detaily
anejasnosti. Dale museji dohodnout zplisob a ¢as dopravy a platby. Po pfedchozich
krocich museji odnést na dilnu jednotlivé objednavky, které jsou nasledné roztiidény
na ptislusné linky. Jakékoliv neshody u zakaznika, odlozeni terminii, platby, vystaveni

faktur, nebo upravy objednéavek se fesi praveé na tomto oddéleni.
Narezani

Vybrana sklenéna tabule je pomoci portalu se savkami dopravena na nafezovy stll. Zde
obsluha (dale uz jako tezaci) zada do pocitaCe parametry zakazky a pozadované
rozmeéry skel. Stroj podle zadanych rozmért laserem rozieze sklenénou tabuli. Poté
feza¢i oddé€luji skla a dodé€lavaji zbylé pozadavky, pokud bylo v pozadavcich
zabrouSeni nebo sraZeni hran. Nasledné skladaji skla na voziky a ty pak odvaZeni

do odkladaciho prostoru k ptislusné lince.
Zhotoveni ramecku

Z kancelafi jsou poslany celé zakazky pfes internetovou sit' do stroje, ktery feZe
ramecky podle zaslanych rozmért. Obsluha pouze vklada pottebny typ rameckl a po

nafezani je kompletuje a odklada na stojan.
PInéni ramecku

Ramecky jsou za stojanu vlozZeny do stroje a pomoci §lapaciho pedalu je spustén plnici
proces. Stroj po seslapnuti uchopi rdmecek a pomoci senzori zméti jeho velikost.
Nasledné jsou vyvrtany diry a ramecek je naplnén kuliCkovou smési, jejiz mnozstvi
stroj ur¢i podle namétfenych rozmért. Po naplnéni jsou vyvrtané diry zalepeny

a ramecek je automaticky poslan pasem dal.
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Naneseni lepidla

Ramecek po pase prijede ke stroji, ktery naméfeny ramecek uchopi a posouva a otaci
ho, pficemZ nanasi na strany ramecku meziskelni lepidlo (dale uz jen jako butyl).
Ramecek s nanesenym butylem je poslan po pase na posuvny stojan, kterym je
dopraven v ptislusném poradi k lepicimu stojanu. Cely tento krok probiha bez obsluhy,

ktera je nutna pouze na ptipadnou udrzbu a feseni technickych problémd.
Nahazovani skel

Zde jeden ze zaméstnanci piemist'uje skla pfivezena z nafezu z voziku na pas a posila
je dale do mycky. Dulezité je, aby byla skla fazena ve spravném potadi za sebou podle
zakazky a hlavné, aby skla sjednou pokovenou stranou byla otofena na spravnou

stranu.

Lepeni ramecku

ramecek, ktery je na posuvném stojanu. Nasledné musi sklo vyfoukat, aby v ném
nezustaly zadné stiepy ¢i prach. Nez seSlapne pedal, aby mohlo pfijet sklo, které
zkompletuje vyrobek z druhé strany, musi obsluha pofadné sklo i rdmecek vizudlné
prohlédnout. Pokud jsou nalezeny necistoty, je nutné je lihem dikladné vycistit a opét
vyfoukat vzduchovou pistoli. Pokud je sklo v potadku, obsluha nalepi etiketu a seSlapne

pedal. Sklo je nasledné zkompletovano a putuje dal po pase do lisu.
Lisovani skel

Pted lisovanim je naskenovan kod z nalepené etikety, umistnéné na vné&jsi strané skla.
Podle naskenovaného kodu lis urci tlak a tloustku, na kterou musi byt sklo slisovano.
Po slisovani sklo putuje automaticky po pase na nasledujici stroj. Tento krok probiha

zcela bezobsluzné.
Tmeleni

Zde je sklo ptichyceno savkou, pomoci které je posouvano ptes hlavu stroje. Hlava
zapliuje tmelem mezeru mezi skly nad rdmeckem. Po zatmeleni celého skla je nutno

nalepit na sklo korky proti poskrabani a vyjmout pomoci ruéniho jetabu sklo ze stroje.
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Jeden z ptitomné obsluhy obsluhuje jefab, a druhy po vyjmuti skla musi valeckem
zarovnat rohy a piipadné zadé¢lat bubliny a diry. Pokud je sklo ,zavaleckovano®,
dochazi k posledni kontrole, zda nejsou ve skle né&jaké nekvality. Pokud je sklo

v poradku, obsluha jej poklada na vozik.

Hotova skla zasychaji na vozicich a poté jsou expedici presunuty na stojany

a pfipraveny na odvoz ¢i osobni odbér.
Treti linka

Vyse uvedeny postup plati pro malou a velkou linku, kde je provadéna sériova vyroba.
Tteti nejstarsi linka se zamétfuje na malé zakazky, ptipadné na kusovou vyrobu. Na této
lince jsou zhotovovana skla, ktera maji nékteré specialni parametry, napiiklad ptresahy
na nékteré stran€, nebo moc velké rozméry. Tato linka funguje obdobnym zpisobem
jako dv€ zbyvajici stim rozdilem, Zze obsluhu provadi pouze nékolik malo velmi

zkuSenych zaméstnanci, ktefi umi obstarat stroje pro celkovy proces.

Hlavni rozdil spociva v ¢asti tmeleni. Na tfeti lince se nachéazi oto¢ny stil, pokryty
kolec¢ky a pistole se tiemi druhy tmele podle potieby. Manualni tmeleni umoziuje
vyrobu nestandardnich atypickych skel, nebo moznost opravy zatmelenych skel
z ostatnich dvou linek. Vadna zatmelena skla se daji na oto¢ném stole rozlepit a opravit.
To zajist'uje vyhodu v ptipad¢ drobnéjSich chyb a drazsich skel.

2.3 Normy a certifikace ve firmé

Firma se fidi v oblasti kvality a vyroby skel nasledujicimi normami a nékolika

nasledujicimi certifikaty:

e CSN EN 1279-1 az CSN EN 1279-6 - tyto normy jsou zavazné a platné pro

vSechny vyrobce izolacnich skel

e CSN EN 12150 - norma pro tepelné tvrzené sodnovapenatokiemidité

bezpecnostni sklo v oblasti skel pro stavebnictvi
e (SN 74 3305 - norma pro navrhovéani ochrannych zabradli

e Interni soubor pravidel pro dopravu a skladovani skel
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e Interni soubor montaznich podminek izola¢nich skel
e Interni Navod pro Cisténi a udrzbu skel

e Vyhlagka Ministerstva pro mistni rozvoj v CR ¢&. 398/2009 Sb., o obecnych

technickych pozadavcich zabezpecujicich bezbariérové uzivani staveb [18]

Navic je zkoumana firma ¢lenem spolku Climaplussecurit (dfive Climalit Partner), ktery
definuje jeste ptisnéjsi pozadavky na kvalitu vyroby. Spolek ma své pozadavky shrnuty
ve své pfiruéce pro tolerance se smérnicemi k posouzeni vizualni kvality skla pro

stavebnictvi.

2.4 Neshody

Tato podkapitola se bude vénovat soupisu neshod, vypozorovanych za Cas straveny

ve vyrobé, coz ¢inilo piiblizné jeden den v tydnu za posledni ¢tyfi roky.

od firmy LISEC, ktera ji spravné nenastavila a nezprovoznila vSechny jeji ¢asti ani

po nékolika servisnich navstévach.

Dalsim podstatnym faktorem, ktery zna¢né ovlivnil nardst nekvality, byl lidsky faktor.
V ptedchozich dvou letech doSlo k odchodu né&kolika zaméstnancii, ktefi ve firmé
dlouhodobé pracovali a méli pro vyrobni proces zasadni vyznam. Nasledovalo dlouhé
obdobi stfidani zaméstnanct, ktefi nenaplnili ocekdvani a az v poslednich par mésicich
se personal ustalil, sloZzeni nového kolektivu se zab&hlo a zafind fungovat koordinace

nového tymu.
Mezi dalsi neshody, vypozorované ve vyrobé, patri:

e Neni vedena zadna elektronickd nebo fadné zaznamenavana dokumentace
udrzby. To znemoziuje aplikaci statistickych metod a cilené zlepSeni

dosavadniho stavu udrzby.
e V poslednim obdobi dochéazelo k ¢asté obméné zaméstnanci.

e Posledni dobou casto dochéazi k tomu, Ze se ve sklech nachéazeji uStipnuté

sttipky. Bohuzel, neshoda je objevena povétSinou az uvnitt hotového skla.
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Velmi zdlouhavé hledani skel. Rezaéi, kteti nakladaji skla na voziky, ¢asto tyto
skla umisti nékam bokem, pokud nejsou ihned potieba. Ve chvili, kdy na né
pfijde fada, nasleduje zdlouhavé hledani. Pokud se priveze paleta od dodavatele
S brousenymi, atypickymi skly, kazdy si odebird pouze to, co momentalné
potiebuje. Jestlize neni dostatek mista, odrovna zbyvajici ¢ast nékam, odkud ji
jiz nevrati zpét. U vSech téchto dodavanych skel, ktera jsou odlozena bokem,
nebo je rovnou celd paleta nékam piesunuta ¢i zarovnana, nasleduje dlouhé
hledani skel, které bud’ zdrzi vyrobu, nebo vytizi na n&jaky cas minimalné

jednoho zaméstnance.

Z divodu rychlé obmény zaméstnancu, ktera v minulosti nastala, neni ve firmé
dostatek zkuSenych zaméstnanctl, ktefi by uméli dokonale svou praci. Tito
zaméstnanci nemaji bohuzel dostatek ¢asu na dukladné zaskoleni novych
zaméstnancii a nedochazi tak k dilezitému predavani vsech dlouhodobé
ziskanych znalosti, na co si davat pozor atd. Diky tomu se zvySuje zmetkovost

a prodluzuji se jednotlivé pracovni tkony.

kvoty. Prace provadénd zejména nezkuSenymi zaméstnanci je vykonavana
pomaleji, bud’ z divodu déletrvajici kontroly nebo kompletace skel. Popt. pokud
se dafi zakazku plnit v dostate¢né rychlosti a kvalité diky ,,dobrym* skltim, ktera

jsou rozméroveé piijemna pro zhotoveni, dochazi k porucham nékterych stroju.

Kviuli  nedodrzovani termind  vyroby nasleduje velké pfetézovani
I administrativni ¢asti firmy, kde jsou pracovnici velmi vytizeni kontrolou, co se
stihlo, co se nestihlo a naslednym obvolavanim zékaznikt, vymyslenim nahradni

dopravy a termind.

Velmi Casto zaméstnanci nevédi, jak provadeét lehké tkony udrzby pro spravny

chod jejich stroje a zamezeni nekvalité.

Soucasny mistr, jakozto sluzebné nejstar§i zaméstnanec, zna takika vSechny
¢innosti na diln€é a umi zastoupit a n¢jak provést vSechny potiebné tukony.
Bohuzel, v soucasné¢ dob¢ stale nemé uplné zastoupeni pro jim vykonavanou
préci na lince pro specidlni objednavky. To vytvafi vazné riziko a kriticky bod
ve vyrobé v ptipade€ jeho dlouhodobé neptitomnosti.

22



e Jediny mistr umi Spravit vétSinu oken (zmetkil), ve kterych je n€jaké necistota ¢i
stiipek. Bohuzel je to ¢asové naroénéjsi a kdyz opravil velké mnozstvi zmetka,
tak nestihal svou praci, kde vyrabél atypickd okna (jednd se vétSinou
o néjaké specialni pozadavky navic u velkych skel — ktera jsou jedna

z nejdrazsich).

e Na vyrobni linku putuji od zaméstnanct pracujicich na nafezu, ¢asto skla, kde

jsou stfepy, zlomené rohy ¢i jiné nekvality.

2.5 Analyza problému

Vzhledem krozsahu prace zde nelze vyieSit vSechny neshody, proto byla nejprve
provedena analyza pomoci Knihy se zaznamy reklamaci z pfedchozich mésict [19].
Z nasledujicich zaznamu byl zhotoven Parettv diagram viz. Graf 2, kde byly pouzity

v

hodnoty  primérného poctu neshod za mésic. Pro SirSi  perspektivu

o zé&vaznosti dané¢ho druhu neshod byl do prace zanesen i graf s primérnymi néklady na

reklamace danych druht viz. Graf 1.

Primérny pocet reklamaci [KE/mésic]
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Graf 1 - Priimérna cena reklamaci za mésic (vlastni tvorba)
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Graf 2 - Paretiv diagram neshod (viastni tvorba)

V grafu ¢.2 s Paretovym diagramem je mozné vidét, jak Lorenzova kiivka oddélila
podstatné polozky od nepodstatnych. Do skupiny hlavnich poloZek spadaji tfi druhy
neshod, které se nachazeji pod Cervené vyznacenou hranici (viz. Graf 2). Po nahledu
do grafu s primérnymi naklady na druhy reklamaci (viz. Graf 1) je dobie viditelné, Ze

nejpodstatnéjsi polozkou jsou nekvality ve skle ¢i Spatna vod€odolnost.

Tyto nekvality vznikaji a moznost jejich odhaleni je na dvou poslednich mistech kazdé
linky. Ryhy, kazy a fleky na sklech nebo ve sklech Ize odhalit jiz pfi kompletovani skel
a rameckd, jesté pied poslanim do lisu. VSechny difive zminéné nekvality Ize odhalit
I po slisovani na poslednim misté, kde se sklo zatmeli a tim lze ptedejit tak vysoké
Cetnosti reklamaci. Z divodu Spatnych svételnych podminek na poslednim pracovisti

nejsou bohuzel zcela idealni podminky pro odhaleni téchto nekvalit.

2.5.1 Analyza mozZnych rizik v jednotlivych etapach vyroby

V nasledujicim textu bude uveden soupis existujicich rizik, ktera mohou nastat
V jednotlivych etapach vyroby. Uvedena rizika byla vypozorovana a zjisténa po
konzultaci s nejzku$enéj$imi zaméstnanci ve vyrobg.

Objednani — $patné zadané parametry, chyba komunikace, chybg&jici data

Narezani — zlomeni skla, Spatné rozméry skla, kazy na skle, Skrabance na skle,
poranéni
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Zhotoveni ramecku — nedocvaknuti rohil, Spatné poradi na stojanu,

PInéni ramec¢ki — poSkozeni ramecku, nedostatek naplné, necistoty, neodlepeni folie
na rozich, Gnik naplné, Spatny rozmér

Naneseni lepidla — zaSpinéni rameckl, nenaneseni lepidla, poSkozeni rédmecku,
zaseknuti linky

Nahazovani skel — nekvality na skle, $patné potadi skel, $patné oto¢ené sklo, poranéni
Lepeni ramecku — Spatné nalepeny ramecek, nekvality ve skle, nalepena jina etiketa
Lisovani skel — poSkozeni/rozbiti skla, nedostate¢né slisovani skla, zaseknuti lisu

Tmeleni — ztuhly material, bubliny v tmelu, poskozeni skla, poranéni, rozlepeni skla,
necistoty, porucha stroje, piekroceni kritické hranice tmelu

Expedice — poskozeni skla, chybna dokumentace, poranéni, ztrata skla

2.5.2 Analyza pFicin a disledkt moznych rizik

Vsechna vySe uvedena mozna rizika byla analyzovana metodou FMEA. Metoda je
zpracovana pomoci nasledujicich tabulek (Tabulka 1, Tabulka 2, Tabulka 3, Tabulka 4),
kde byla k rizikiim stanovena jejich pficina a dusledek. Lze si pov§imnout, Ze na vzniku

moznych rizik nese nedilnou soucast viny lidsky faktor.

Tabulka 1 - FMEA analyza (viastni tvorba)

Etapa vyroby Mozné riziko Pri¢ina Dusledek
Chybsjici data Spatna kor.nunllface, Spatny vyrobek, zdrzeni,
) nepozornost jedné strany reklamace
Objednani S A k ik Delsi doba vyroby a dodani
Chybna data patna’ omunikace, elsi doba vyroby a dodant,
chybna specifikace Spatné rozmeéry

Chybné nastaveni,

Spatng rozmer nepozornost obsluhy, Nutnost nového skla, zdrZzeni
patiy chybna data, velké vyroby, reklamace
zbrouseni
Kazy na skle Stiepy na stole, chyba Delsi doba v’yroby, nutny
dodavatele novy kus
Natezani Poskrabané Str@:py na stole, $patna . '
sklo manipulace, neopatrnost, Delsi doba vyroby

chyba dodavatele

Chyba stroje, neopatrnost,

Zlomené sklo Delsi doba vyroby
nepozornost
Nepozornost, neuZivani Nahrazeni a odskodnéni
Uraz ochrannych pomticek, zaméstnance, delsi doba
$patny komunikace vyroby
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Tabulka 2 - FMEA analyza (viastni tvorba)

Etapa vyroby Mozné riziko Pficina Dusledek
Spatné potadi Nepozornost, Delsi doba vyrob
p p nesoustfedénost Vyrony
Zhotoveni Nedocvaknuté y “r ,
ramecku rohy Spéch, nepozornost Delsi doba vyroby

Spatny rozmér

Chybné zadané parametry

Delsi doba vyroby, nekvalita

Plnéni ramecku

Nedostatek
naplné

Zanesena ¢idla, malo
napln¢ ve stroji

Prasknuti ramecku, delsi doba
vyroby

Unik naplng&

Nezadélané skuliny,
nedocvaknuté rohy,
praskly ramecek

Necistoty ve skle, zaneseni
stroje, mélo napln€ v ramecku

Neodlepeni
folie na rozich

Nepozornost, spéch,
Ihostejnost

Porucha na nasledujicim
stroji, nutnost tdrzby, delsi
doba vyroby

Poskozeni
ramecku

Porucha stroje, zanesené
senzory, porucha stroje

Delsi doba vyroby, nekvalita,
unik néplné

Spatny rozmér

Nedocvaknuté rohy

Chyba na dalSich stojich,
nekwvalita, unik napln¢, delsi

doby vyroby
Necistoty Neppzorn’o§t, tv)ez Delsi doba vyroby
pravidelné udrzby

Zaspinéni Prehravt ! (z’aI’llc?m hnky), Necistoty vné skla, nutnost

L neudrzovani pasu/ stoje, N v ,
ramecku y . p vycistit, del§i doba vyroby

Spatn¢ nastavent
. Spatné nastaveni, Delsi doba vyroby, Spatna
Nenaneseni N J.
N  leoidl lepidla nedostatek butylu, vodéodolnost, nedistoty ve
anesent fepidia zaneseni plnicich otvort skle
P(?ékovzeni Zanesené’ c¢idla, .§pinaV}'/ Deli doba viroby
ramecku pas/ stroj
Zaseknuti linky | Z2ficend linka, zanesena Delii doba vyroby
¢idla, vypadnuty ramecek
. Neobrouseni hran,
Nekvality na . L “ ,
skle neopatrné zachazeni, Delsi doba vyroby, reklamace
nesetiznuti folie
Spatné potadi NeP Ozvomos'[’ y Delsi doba vyroby, nekvalita
Nahazovani nesoustfedénost, spéch
skel Spatné otoéené | Nepozornost, nedodrzeni | Nekvalita, reklamace, delsi
sklo pracovnich postupt doba vyroby
“r o Nahrazeni a odSkodnéni

Uraz Nepozornost, neuzivani

ochrannych pomticek

zaméstnance, delsi doba

vyroby

26



Tabulka 3 - FMEA analyza (viastni tvorba)

Etapa vyroby Mozné riziko Pficina Dusledek
Nedostate¢na kontrola,
Nekvality ve nevyc¢isténi vnitiniho “ .
y Y » , Delsi doba vyroby, reklamace
skle prostoru, nevyfazeni
vadného kusu
Lepeni ramecku Spatng Spathy rozmér 5 ' ’
nalepeny ramecku/skla, Delsi doba vyroby, nutna
Aepeny neduslednost, udrzba tmeliciho stroje
ramecek Y ix
nesoustfedénost
Nalepena jind | Nepozornost, Spatné potadi| Zaseknuti lisu, ztrata skla,
etiketa skel zmateni zakaznika
Poskozeni/ Zanesené senzory, Spatné

rozbiti skla

nastaveni, porucha stroje

Nutné vyrobit novy kus

. . o Spatné vodéodoln
S Nedostatecné | Zanesené senzory, Spatné Vs.p atnd vodgodolnost, ,
Lisovani o ; . necistoty ve skle, rozlepeni
slisovani skla | nastaveni, porucha stroje skla
1 Porucha stroje, $patna Nutnost tdrzby, pozdrZzeni
Zaseknuti lisu Loru roje, spatn. b uerzby, pozdrzent
udrzba, zahlceni stroje vyroby
, ..; | Nepravidelné tiknuti v , .
Ztuhly material epravide eods‘_[ ut Delsi doba vyroby, nekvality
tmele z trubic
Bubliny v & . XL £ ;
utbmeﬁlj ¢ Spatné ,,zavaleckovani* Reklamace, nekvality
fedén h , “r
y , Nesoust. edé os} » borhicha Nutna oprava, delsi doba
Poskozeni skla stroje, opotiebeni ,
K vyroby
omponent
Pomalé premisteni, . “r
, L . Nutna oprava, delsi doba
Rozlepeni skla porucha lisu, Spatné ,
. vyroby
nastaveni
Neudrzovani stroje, Spatné
. . lisované sklo
Tmeleni & § ’
Nec stoty, nedostatecnd kontrola, Delsi doba vyroby, reklamace
nekvality vy ,
chyba pti ptedchozich
dvou etapach
. Opotiebeni komponent . ,
Porucha str e kvali ni vy
orucha stroje nedostateénd adrzba Nekvalita, zastaveni vyroby
Nepozornost . . o
pozormost, Nahrazeni a odSkodnéni
, nesoustfedénost, y “r
Uraz vr s, , zaméstnance, del$i doba
nepouzivani ochrannych ,
o vyroby
pomucek
Prekroceni . .
e . Pomalejsi vyr nekvalita,
kritické hranice Nepozornost omaest vy Ob?’ ekva 8
tmelu zatizenl zamestnancu

27



Tabulka 4 - FMEA analyza (viastni tvorba)

Etapa vyroby | Mozné riziko Pficina Dusledek
Poskozeni skla Neprolozeni korky, Reklamace, nutné vyrobit
nedostate¢né utazeni, novy kus

Spatné umisténi

Uraz Nepouzivani ochrannych Nahrazeni a odSkodnéni
) pomiicek, Spatna zamestnance, delsi doba
Expedice komunikace, nepozornost vyroby
Chybna Nepozornost, Ztrata skla, dodaci termin
dokumentace nesoustiedénost prodlouzen
Ztrata skla Chybna dokumentace, Prodlouzeny termin dodani,
chybné umisténi vyroba nového kusu

Pro moznost ohodnoceni dulezitosti rizik byly vytvofeny nasledujici tabulky
(Tabulka 5, Tabulka 6, Tabulka 7) s hodnotici stupnici danych kritérii. Pomoci téchto

tabulek je mozné spocitat RPN pro kazdé riziko a vyhodnotit jejich kriti¢nost.

Tabulka 5 - Stupnice hodnoceni pravdépodobnosti vzniku (viastni tvorba)

Pravdépodobnost vzniku (PV)
Zéavaznost Klasifikace
Velmi vysoka 5
Vysoka 4
Primérna 3
Mala 2
Nepravdépodobna 1

Tabulka 6 - Stupnice hodnoceni vyznamu vady (vlastni tvorba)

Vyznam vady (V)

Zavaznost Klasifikace

Kriticka 5

Zavazna

Priméra

Podprimérna

(N W (P>

Bezvyznamna
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Tabulka 7 - Stupnice hodnoceni pravdépodobnosti detekce (viastni tvorba)

Pravdépodobnost detekce (PD)

Zavaznost Klasifikace
Velmi obtizna 5
Mala 4
Primérna 3
Vysoka 2
Velmi vysoka 1

2.5.3 Ohodnoceni moznych rizik

Po konzultaci s odborniky z firmy byla veskera mozna rizika ohodnocena podle vyse
zhotovenych tabulek se stupnicemi hodnoceni. Ohodnoceni rizik bylo zpracovéano

do nasledujicich tabulek (Tabulka 8, Tabulka 9, Tabulka 10).

Tabulka 8 - FMECA ohodnoceni moznych rizik (viastni tvorba)

Etapa vyroby Mozné riziko PV \Y/ PD RPN
Chyb¢jici data 3 4 1 12
Objednani
Chybna data 3 5 4 60
Spatny rozmér 2 5 1 10
Kazy na skle 3 4 2 24
Narezani Poskrabané sklo 3 3 2 18
Zlomené sklo 2 2 1 4
Uraz 2 5 1 10
Spatné poradi 2 1 2 4
Zhotoveni ramecku Nedocvaknuté rohy 3 1 2 6
Spatny rozmér 1 3 3 9
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Tabulka 9 - FMECA ohodnoceni moznych rizik (viastni tvorba)

Etapa vyroby Mozné riziko PV \Y PD RPN

Nedostatek naplné 3 2 3 18
Unik naplng 2 2 1 4
Neodlepeni folie na rozich 3 4 2 24

PInéni ramecku
Poskozeni ramecku 2 3 1 6
Spatny rozmér 2 2 2 8
Necistoty 4 2 2 16
Zaspinéni ramecku 4 3 2 24
Nenaneseni lepidla 2 4 3 24

Naneseni lepidla
Poskozeni ramecku 2 4 1 8
Zaseknuti linky 2 5 2 20
Nekvality na skle 2 3 3 18
Spatné poradi 3 2 1 6

Nahazovani skel
Spatng otoéené sklo 2 4 4 32
Uraz 3 5 1 15
Nekvality ve skle 4 4 3 48
Lepeni ramecku Spatné nalepeny rameéek 3 4 4 48
Nalepena jina etiketa 1 3 3 9
Poskozeni/rozbiti skla 2 4 1 8
Nedostate¢né slisovani skla 2 4 3 24

Lisovani

Zaseknuti lisu 2 5 1 10
Porucha stroje 4 5 2 40
Ztuhly material 4 4 1 16
Tmeleni Bubliny v tmelu 3 3 3 27
Poskozeni skla 3 4 1 12
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Tabulka 10 - FMECA ohodnoceni moznych rizik (vlastni tvorba)

Etapa vyroby Mozné riziko PV V PD RPN

Rozlepeni skla 2 4 1 8
Necistoty, nekvality 4 3 4 48
Tmeleni Porucha stroje 4 5 2 40
Uraz 2 5 1 10
Piekroceni kritické hranice 3 5 4 60

tmelu
Poskozeni skla 3 4 2 24
Uraz 2 5 1 10

Expedice

Chybna dokumentace 2 4 4 32
Ztrata skla 1 5 2 10

2.5.4 Vyhodnoceni FMECA analyzy

V nasledujici tabulce (Tabulka 11) byl vytvofen souhrn nejvyznamnéjsich rizik vyroby
s nejveétsi hodnotou RPN. Uvedenych devét moznych rizik bylo zvoleno na zakladé
Paretova pravidla 20 % - 80 %. Snadno si lze povSimnout, ze dusledky vétSiny
uvedenych rizik (sedmi z deviti) odpovidaji dvéma nejvyznamnéj$im polozkdm mezi

druhy reklamaci a vyzaduji nejvétsi naklady.

Pro tato rizika spolu s dal$imi neshodami ve vyrobé budou v zavére¢né kapitole

navrZena opatieni pro jejich zamezeni nebo alespon omezeni.

Tabulka 11 — FMECA shrnuti nejvyznamnéjsich rizik vyroby (vlastni tvorba)

Etapa vyroby Mozné riziko PV V PD RPN
Objednani Chybna data 3 4 2 60
Tmeleni Piekroceni kritické hranice 3 5 4 60
tmelu
Lepeni ramecku Nekvality ve skle 4 4 3 48
Lepeni ramecku Spatné nalepeny rameéek 3 4 4 48
Tmeleni Necistoty, nekvality 4 3 4 48

31



Etapa vyroby Mozné riziko PV V PD RPN
Tmeleni Porucha stroje 4 5 2 40
Nahazovani skel Spatné otogené sklo 2 4 4 32
Expedice Chybna dokumentace 2 4 4 32
Tmeleni Bubliny v tmelu 3 3 3 27

2.6 Analyza organizace viici ostatnim hlediskiim
Pro $irsi ptehled o funkcionalité podniku a zjisténi ptipadnych dalSich nedostatkli byla

provedena analyza v oblastech procesniho piistupu, udrzby a socialni odpovednosti.

K vyhodnoceni stavu byla vytvotfena tabulka (Tabulka 12) se stupnici hodnoceni. V této
tabulce jsou slovné¢ popsana bodova ohodnoceni, jak spliiuje zkoumany podnik

jednotliva kritéria.

Tabulka 12 - Stupnice hodnoceni jednotlivych kritérii (viastni tvorba)

Stupnice hodnoceni
Hodnoceni Body
Vibec 0
Lehce 1
Dobie 2
Naprosto 3

2.6.1 Vyhodnoceni stavu vii¢i procesnimu pristupu

Béhem minulych dvou let prosla firma mensi reformou. Nejprve pfiSla vyména
nékterych zaméstnanci, nékteti odesli kvuli planované vyméné a modernizaci
nékterych strojii, a n€ktefi byli propusténi kvili nedostate¢nym vykontim. Nasledovala
vymeéna stoji na fezani tabuli skel a pfistaveni nové linky, s ¢imz souviselo nutné
zaméstnani novych pracovnikl. V minulém roce nastala vyména mistra. Se soucasnym
mistrem nastalo chvilkové obdobi nabirani a provéfovani novych, ale i starych

zamestnancu.
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Soucasny mistr pfinasi na rozdil od svych dvou pifedchidct, na dilnu vétsi diraz
asnahu o pfestup na procesni prfistup. Klade daleko vétsi dliraz na samostatnost

zaméstnancu a jejich vzajemnou komunikaci.
Forma rizeni

Jak jiz bylo zminéno, s ndstupem nového mistra se véci a pristup na dilné¢ zménily, a to
I ve formé fizeni. Mistr se snazi 0 koucovani zaméstnanci a jakozto nejzkuSené;jsi
se snazi byt napomocen a formou rad piedavat zkuSenosti novéj§im zaméstnancim.
striktnimu zadani jednotlivych tkoli kazdému stanovisti, diky ¢emuz se nedafilo

ve vyrob¢ zabranit pfipadnym zmetkiim, je toto velky pokrok smétovany k procesnimu

pristupu.

Tésné¢ pied zacitkem smény se kazdé rano sejdou na malé operativni poradé
zaméstnanci ze zacatku linek, poptipad¢ i ti, ktefi ptidavaji néjaké materialy, na kterych
by mohla linka stat. Na této poradé¢ se piesné urci denni harmonogram praci podle
priority a dostupnosti materialu. Pokud dany den neni porada, lidé podle seznamu

zakézek, ktery lezi na stole uprostied dilny, védi, co délat.
Komunikace

Ve zkoumaném podniku probihda komunikace, az na piipadné vyjimky, v souladu
se zasadami procesniho pfistupu. Tim se rozumi komunikace vertikalné napfic
urovnémi postaveni ve firmé i schopnost zaméstnancii samostatné komunikovat mezi
sebou. Pokud neni nutné predavat n¢jaké podstatné informace svym nadiizenym, nebo
neni nutné ziskavat odborné informace od zkusenéjsiho pracovnika, které by s nejvetsi
pravdépodobnosti piedaval mistr, tak zaméstnanci komunikuji volné mezi sebou.
Jednotlivci se domlouvaji na kratkodobych zaskocich a vypomocech, které vétsinou

pomohou danou ¢innost urychlit, nebo provadét bezpecnéji.
Jednotka

Jako jednotka je ve firmé povazovano jedno sklo nebo poptipadé jedna objednavka

a celkovy proces vyroby, kterym musi projit.
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Organizacni struktura

SouCasna organiza¢ni struktura zvelké c¢asti spliuje pozadavky a piredpoklady
procesniho pfistupu. Nejsou zde pevné stanovené urovné a podavani hlaseni
nadfizenému, ale snaha o zrychleni a naplnéni procesu. Jednotlivi zaméstnanci

si predavaji informace a zadani ukold mezi sebou napfi¢ pozicemi.
Rozhodovani

Rozhodovani o vykonavané praci nebo zakazce probihd na zdklad¢ terminti, potieby
vykonani dané price a momentilni dostupnosti materidlu na skladé. Ve velkém
mnozstvi pfipadd je vyroba velmi pruzna. Napiiklad, pokud nastane néjaka porucha ¢i
zmeéna terminu dodani zakaznikovi, nastdva zména poradi zakazek, pokud dana zakazka

nebyla jiz zapocata, nebo vyrobena.
Samostatnost

Po zaméstnancich je vyzadovdna urCitd uroven samostatnosti a sebefizeni. Kazdy
pracovnik by mél chapat svou praci a byt schopen samostatné¢ pracovat na svém
pracovisti. Duraz je kladen také na to, aby zaméstnanci spolu uméli komunikovat sami

a dokazali tim pomoci hladSimu pribéhu procesu bez neustalého dohledu a fizeni.
Jedinec

Kazdy zaméstnanec ma sviij presné dany ukol ve vyrobnim procesu, ktery vykonava.
Tim, ze kazdy umi svou praci a umi zastoupit jen vybranou dalsi osobu, se stava
pfinosnym a miZe nabyvat pocitu dileZitosti. Toto ovS§em nesmi prekrocit urcitou mez,
aby bylo vzdy mozné v ptipadé potieby kazdého zaméstnance zastoupit. Pokud by
zastoupeni nebylo feSeno a zamé&stnanec by se stal na své pozici nenahraditelnym, tento

zaméstnanec by se sam stal kritickym mistem vyroby.
Vyhodnoceni stavu vii¢i procesnimu pristupu

V nasledujici tabulce (Tabulka 13) bude za pomoci dfive stanoveného hodnoceni
(viz. Tabulka 12) ohodnoceno kazdé z vyse zminénich kritérii a na zaklad¢é souétu boda

bude vyhodnocen celkovy stav.
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Tabulka 13 - Ohodnoceni jednotlivych kritérii PP (viastni tvorba)

Kritérium Hodnoceni
Forma fizeni 3
Komunikace 3

Jednotka 3

Organizacni struktura 2
Rozhodovani 3
Samostatnost 3

Jedinec 2

Rozsah mozného bodového souctu kritérii byl rozdélen na 4 stejné ¢asti. Bodovy soucet
kritérii rozhodne, jaky je stav zkoumaného podniku va¢i procesnimu pfistupu.

Kategorie hodnoceni stavu je mozno nalézt v nasledujici tabulce (Tabulka 14).

Tabulka 14 - Kategorie vyhodnoceni stavu viici PP (vlastni tvorba)

Bodovy rozsah Klasifikace
0-6 Spatny
7-11 Podprimémy
12-16 Dobry
17-21 Vyborny

Sectenim ziskanych bodu z jednotlivych kritérii byl ziskan soucet 19 boda. Podle tohoto
ziskaného vysledku je viditelné, Ze zkoumana organizace ma vyborny stav vuci

pozadavkiim procesniho pfistupu.

2.6.2 Vyhodnoceni stavu vi¢i poZadavkiim managementu udrzby

Tato kapitola se zabyva posouzenim stavu udrzby ve firmé. K posouzeni byla pouzita
kritéria hodnoceni inspirovana autorem Legat [15], s.194, kde jsou shrnuty pozadavky

na systém kvality udrzby podle standardu IATF 16949 [21].

35



Ovéreni pribéhu sefizeni organizaci

Jednotlivé mens$i ukony nejsou ovéfeny a Casto ani evidovany, pokud to bylo opravdu
zanedbatelné a bézné. Tyto ukony ziistavaji v rezii udrzbare nebo ptislusného personalu.
Klasické ukony, vykonané tdrzbarem, téz nejsou nijak mapovany a ovéfeny organizaci.
Ovéfeni priabehu sefizeni nastava pouze v piipad¢, Ze se jedna o néco zavazného nebo

to vazné ovlivnilo chod vyroby.
Dostupnost pracovnich instrukei organizace pro zaméstnance provadéjici serizeni

Veskeré manudly a pfirucky ma uskladnény jednatel spolec¢nosti. U nékterych piistroji
se nachazi v ocelové skiini kopie manualu, popfipadé¢ véetné n&jakych malych

spotfebnich nebo ¢asto ménitelnych komponent.
UZivani statistickych metod organizaci pro ovéiovani

Po statistickych metodach, vzhledem ke zptsobu vedeni dokumentace a celkovému
ovéfovani organizaci, nebyl spatfen za dobu pozorovani zadny néznak. Jelikoz vétSina
stroju je stard, repasovana a dovezena z Némecka, navrzend doba udrzby vyrobcem neni
znama. V disledku neznamé navrzené doby udrzby bylo zpozorovano pouze predvidani
a pouziti selského rozumu, pro¢ a po jaké dob¢ se dana véc stala, jak ji zamezit, nebo

oddalit.

Identifikace zarizeni pro klicové procesy, jejich udrzba a u¢inny systém planované

udrzby

Ve firmé nejsou piimo pomoci odbornych metod nebo jinymi zpisoby vymezena
kli¢ova zatizeni. Béhem udrzby jsou prochdzena a prohlizena vSechna zatfizeni. Svym

zplsobem je vétsi Cast zatizeni klicova a nemaji nahradu, nebo se jejich nahrazeni musi

resit slozité a ovlivni chod vyroby.
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Plinované ¢innosti udrzby

Bézna udrzba strojl je provadéna kazdy den po skonceni osmi hodinové smény. Do této
udrzby spadé rychlé kontrola strojti, doplnéni kapalin, promazani, doplnéni tmele a dalsi
drobné Cinnosti. Kazdou sobotu, po 40 hodindch provozu, je pak provadéna celkova
udrzba. V celkové 0drzbé se zkontroluji podrobné veskeré stroje, dojde k vycisténi

mycek zevnitf a je provedena kontrola opotiebeni komponent.

Na nové lince je fizena udrzba pocitatem. Stav zafizeni je pomoci softwaru mapovan

a vcas nahlési v pfipadé, Ze je nutné provést néjaky servisni tkon.
Dostupnost nahradnich dili pro klicova vyrobni zafizeni

Malé nebo ¢asto poruchové komponenty jsou v ur€itém mnozstvi uskladnény ve firmé,
bud u daného stroje nebo v mistnosti, kde sidli udrzbat. BohuZzel, uskladnéni
nahradnich komponent je limitovano velikosti skladovych prostor. To plati zejména pro
komponenty vétsich rozméra a komponenty smensi frekvenci poruch, vcetné

komponent potiebnych pro kli¢ové stroje.

Komponenty, které nejsou piimo ve firmé, se objednavaji ve chvili, kdyz je odhaleno
jejich opotiebeni pii preventivni udrzbé&, nebo pokud se stroj dostane do poruchy.
Bohuzel, zde nastava veliké riziko, pokud nastane nepiedvidana porucha bé&hem
provozu a ndhradni komponenta neni na skladu a neni ani dostupna. V takovémto
pfipad¢ nastava zdlouhava specificka objednavka na miru, kterou zasadnim zptisobem

prodluzuje zastaralost stroju ve firmé, na které se jednotlivé komponenty jiz nevyrabi.
Dokumentovani, hodnoceni a zlepSovani cili udrzby

U jerabu po celé firm¢ jsou vedeny knihy s evidenci jednotlivych tikona tdrzby, oprav
a vymeény soucastek. Do kazdé knihy doplituje zdznamy pracovnik na daném misté

po skonceni smeény nebo Udrzbai v piipadé, Ze na jetdbu provadél néjaké ukony.

Nové postavend linka na velkd skla a dva stroje na fezani skel si eviduji veSkeré
provedené tkony udrzby a poruchy uvnitt v paméti. Jednotlivé zaznamy si tak lze

jednoduse exportovat a prohlédnout pomoci vypocetni techniky.
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U ostatnich strojii a starSich linek neexistuji pifimo dokumenty pro udrzbu. Drobné
udrzbové tkony, které vykonali pracovnici na daném misté, nejsou nikde evidovany.
Vétsi ¢i pravidelné servisni ukony, provedené udrzbafem, si sam zapisuje do ruc¢né

psaného bloku a nadale nejsou nijak analyzovany.

Uzivani metod prediktivni Gdrzby pro neustilé zlepSovani efektivnosti a i¢innosti

zarizeni

Nejsou zde uzivany zaddné metody prediktivni udrzby pro neustalé zlepSovani, krome
nové linky. Jak jiz mohlo vyplynout z textu uvedeného v ptedchozich bodech, dana
zlepSeni vznikaji spiSe z pozorovani a zkusSenosti jednotlivych pracovniki. Mezi hlavni
zlepSeni V této oblasti pfipada lehce autonomni nova linka, kterd si vSe kontroluje
a eliminuje tak riziko selhani lidského faktoru, napf. opomenuti nékterého ukonu nebo

Spatného vyhodnoceni.
Vyhodnoceni vii¢i poZadavkiim managementu udrzby

Tabulka 15 slouzi jako ptehledny souhrn ohodnoceni jednotlivych vySe uvedenych

kritérii. Kritéria budou hodnocena pomoci tabulky ze zac¢atku kapitol (Tabulka 12).

Tabulka 15 - Ohodnoceni kritérii stavu viici managementu udrzby (viastni tvorba)

Kritérium Hodnoceni
Ovéfeni pribéhu organizaci 1
Dostupnost pracovnich instrukei 3
Uziti statistickych metod 0
Kli¢ova zafizeni, jejich udrzba 2
Planované ¢innosti udrzby 2
Dostupnost nahradnich dilt 2
Dokumentace 1
Metody prediktivni adrzby 1

Ze souctu bodi provedeného ohodnoceni kritérii byla zhotovena Tabulka 16, ve které
byl rozd€len rozsah bodi do Ctyf kategorii. Pomoci souétu bodi se zjisti, do jaké

kategorie stav firmy spada a zdali je ho potieba zlepsit.
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Tabulka 16 - Kategorie vyhodnoceni stavu viici pozadavkiim managementu udrzby (viastni
tvorba)

Bodovy rozsah Klasifikace
0-6 Spatny
7-12 Podprimémy
13-18 Dobry
19-24 Vyborny

Ziskanym souctem 12 bodi se stav zkoumaného podniku dostdvd na horni hranici
kategorie podprimérny. Tomuto faktu nasvédcoval i vycet vypozorovanych neshod

a mozna rizika vyroby v dané organizaci.

2.6.3 Vyhodnoceni vii¢i pozadavkiim managementu socialni odpovédnosti

Socialni odpovédnost firem (dale uz jen jako CSR) je véda, slozena znékolika
samostatnych obort. Mezi zkoumana hlediska patfi ekonomickd, enviromentalni,

socialni a spolecenskéa oblast.
Socialni

Nachézi se zde zaméstnanci vSech zastoupeni a na pracovisti a pi1 vybéru nedochézi
k Zadné diskriminaci. Ve firmé se nachazi Siroké spektrum osob, jak z hlediska véku,
tak dosazeného vzdélani. TéZ je tu zastoupeni obou pohlavi, jelikoZ na nékterou praci je
zapottebi sila a na jinou zase ur€itd peclivost. Nenastavaji tu rozdily v platech Zeny
a muze, mzdy se odviji pouze od pozice, kterou jedinec zastava, po¢tu odpracovanych

hodin a dalsich béznych kritériich.

Ochranné pomicky, poskytované zaméstnanciim a provadéni Skoleni se dostalo na lepsi
uroven, diky ¢emuz se i mirné snizila Cetnost tirazti. Ochranné pomicky jsou rizné
rozmistény po dilné tak, aby byly dostupné vSem pracovnikim. Na novéjsich strojich

byly zavedeny bezpecnostni prvky, napiiklad elektrické brany a ¢idla pohybu.
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Firma usiluje o dlouhodobé zaméstnance, coz lze vidét na nékterych pracovnich
pozicich, napt. na diln¢ pracuji dva zaméstnanci 21 a 25 let. Bohuzel, v minulém roce
nastalo po odchodu nékolika dlouhodobych zaméstnancti kviali menSim reformam
obdobi, pfi kterém se par zaméstnancu nékolikrat obménovalo. Obmény ¢asto nastaly
z divod nespokojenosti novych zaméstnanc s vykonavanou pracovni pozici, nebo
Vv opa¢ném piipadé, a téch byla vétSina, kdy vedeni spolecnosti nebylo spokojeno

S pracovnimi vykony téchto pracovnikii.
Enviromentalni

Firma tfidi rozbita, navracena, nebo nevyuzita skla do kontejnerti podle toho, jestli jsou
¢ira nebo barevna, nebo sné&jakymi pridavky. Tyto kontejnery jsou odvazeny
do némeckych firem a recyklovany. Dale se ve firmé tfidi plasty a veskeré plastové
obaly, papiry, které jsou ptfed odvozem slisovany piimo ve firm& Ve vyrobé je
na nékolika mistech vyuzivano vyrobku z recyklovanych materialt. Piikladem jsou

desti¢ky z tvrdého recyklovaného papiru nebo mékké podklady na prolozeni skel.

Bohuzel, ve firmé dochazi k nadmérné spotiebé papiru v kancelafich na faktury
atisknuti vyrobnich parametrti, které si zaméstnanci piedavaji b&hem vyrobniho
procesu a poté jsou jiz papiry nepotiebné. Zarovein je z vyroby vyvazen tmel, ktery je

pravidelné odstiikavan ze stroji, aby nezatuhl v trubicich a tim se bez vyuziti vyhazuje.

Firma pro usporu energie a zivotniho prostfedi vyuziva i obnovitelné zdroje. Velka ¢ast
plochy stfechy celé organizace je pokryta solarnimi panely. Firma nevyuZziva pouze
vlastni prostory stiechy, pokryté solarnimi panely, ale také si pronajima plochu

nedaleko svého pozemku, kde se nachazi dalsi seskupeni solarnich panelt.
Spolecenska

Firma nabizi a zafizuje svym novym zaméstnancim Skoleni na jetabnické zkousky

a fidi¢sky prikaz na vysokozdvizny vozik.

Firma se nachazi na okraji mésta v mensi primyslové zong. Zminéna poloha firmy
a pracovni doba pouze na jednu sménu od 6-ti do 14-ti hodin zajist'uje, ze v dané oblasti
nejsou ruseni zadni obyvatelé v jejich kazdodennim zivoté. Jediné riziko, které je
polohou firmy vytvoteno, je zvySeny pocet dopravnich prostfedkt na silnici, ptes kterou

vede piechod pro chodce a cesta do zakladni Skoly.
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Outsourcingu je vyuzivano pouze v piipadech, Zze by pro zhotoveni danych produktd
musely byt zakoupeny nové stroje, nebo by vykonavani daného ukonu bylo finan¢né
nebo Casoveé narocné a narusilo by to zabehly vyrobni proces. Outsourcing je vyuzivan
v piipadé skel s vypiskovanymi napisy, nebo v piipadé dodani protipozarnich skel

z Némecka, kde se na dany typ skel pfimo specializuji.
Ekonomicka

Firma ma s vétSinou dodavatelti dlouhodobou spolupraci. Dodavky skel a materialt jsou
od dodavatelti po objednani zaslany spolu s fakturou. Faktury jsou vzdy uhrazeny

v dané lhtté, stanovené pro uhrazeni castky.
Vyhodnoceni vii¢i poZadavkiim managementu socialni odpovédnosti

Na zéklad¢ ziskanych poznatkii, které byly zminény dfive, byl ohodnocen stav vici

kazdému kritériu (viz. Tabulka 17)

Tabulka 17 - Ohodnoceni kritérii stavu viici pozadavkim managementu socidlni odpovédnosti
(vlastni tvorba)

Kritérium Hodnoceni
Socialni 3
Enviromentalni 2
Spolecenska 3
Ekonomicka 3

Pro vyhodnoceni stavu byla zhotovena tabulka (Tabulka 18) s jednotlivymi kategoriemi
uspesnosti. Kategorie bude urcena pomoci souc¢tu bodl, ziskanych za naplnéni
jednotlivych kritérii.

Tabulka 18 - Kategorie vyhodnoceni stavu vici pozadavkiim managementu socidlni
odpovédnosti (vlastni tvorba)

Bodovy rozsah Klasifikace
0-3 Spatny
4-6 Podprimérny
7-9 Dobry
10-12 Vyborny
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Souc¢tem 11 bodl byl stav organizace vici pozadavkim managementu socialni

odpovédnosti vyhodnocen jako vyborny.

2.7 SWOT analyza

V této kapitole jsou do SWOT analyzy sjednoceny vsechny ziskané poznatky z méteni

a pozorovani, které byly zminény a popsany v piedchozich ¢astech prace.

Tabulka 19 - SWOT analyza (vlastni tvorba)

Silné Slabé
» Unikatni produkt (pfizplsobivost » Starsi technologie
pozadavkim)
» Nerozvijejici se management tdrzby
» ZkuSenosti
» Nedostate¢na dokumentace
» Vyuzivani obnovitelnych zdroju
» Nespravné nastavené stroje
» Smétovani k procesnimu pfistupu
» Vyssi fluktuace zaméstnanct
» Dlouhodobi zakaznici
Prilezitosti Hrozby
» Poloha blizko hranic » Ztrata zakaznika
> Clen Evropské skupiny vyrobcti skel » Zmeéna chovani spotiebiteld (krize)
» Spoluprace s novymi zakazniky na » Ptijezdova cesta
novych projektech (zviditelnéni se)
» Outsourcing

Sila podniku spociva ptredev§im v dlouhé dobé puisobeni na trhu. S timto faktorem
souvisi 1 velka zkuSenost a védomosti dlouhodobych zaméstnancli. Se znalostmi
a zkusenostmi se spojilo lehké wupraveni nékterych stroji a firma ziskala
nezanedbatelnou strategickou vyhodu Vv rozsahlé prizpusobivosti a Siroké skale zptsobt,
jak modifikovat své vyrobky. Se Sirokou Skéalou produktii a dlouhym setrvanim na trhu
se poji i dlouhodobi zakaznici, ktefi pravidelné odebiraji produkty od této firmy. Dale
1ze povazovat za vyhodu, které se projevi v budoucnu, Gspésné jevici se snahu o piestup

na procesni piistup.
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Mezi slabé stranky podniku, na které se podnik postupné snazi zaméfit, patii hlavné
star§i technologie a s tim i souvisejici nespravné nastaveni stroji. Po zhodnoceni vyse
zpracovanych kapitol by se podnik mél také zaméfit na rozvoj svého managementu
udrzby, ktery neni v pfili§ dobrém stavu a na veSkerou dokumentaci, Spojenou

S vyrobou.

Mezi faktory s pozitivnim vlivem na stav a vyvoj spole¢nosti patii jeji vyhodna poloha
na hranicich s Némeckem a Polskem. Dale je firma také ,zastiténa*“ znackou
mezinarodniho spolku vyrobct skel Climaplussecurit. Nové nabidky a zviditelnéni
natrhu mize pfinést spoluprace na celoprosklenych okrasnych budovach, ktera

probéhla v uplynulém roce.

Na druhou stranu firma utrpéla ztratu mezi fadou zakaznikt, kvali obdobi zvySené
nekvality, ktera souvisela s chvilkovou vys$si fluktuaci zaméstnancti. Dalsi hrozbu
predstavuje nahld zména chovani a poptavky spotiebiteltl, kterd se zatim neprojevila,
ato 1 pres soucasnou ekonomickou krizi. Firma také trpi na nekvalitni ptijezdovou
cestu, ktera neni pro vétsi nakladni automobily moc pfivétiva. Nastésti se ale v malé
lokalni primyslové zon€ nachazeji dalsi firmy, a tak nehrozi znepfistupnéni cesty.
Poslednim ziskanym bodem zanalyzy je outsourcing nékterych typa skel pro
zjednoduseni vyroby. Tento outsourcing by se mohl negativné projevit pfi zmeéné stavu

dodavatele.

2.8 Vyhodnoceni podminek organizace v obdobi pandemie COVID-19

Zkoumana organizace mela oproti vétsiné velkych firem vyhodu ve svém nizkém poctu
zaméstnancl. Zameéstnanci, aZ na nékteré dvojice, pracuji na stanovistich ve vétSich
rozestupech od sebe. Tudiz jediné omezeni pro né byla bezpe¢nosti opatieni, stanovena

vladou.

Vétsina stalych zakazniki je z Ceské republiky, tudiz firma neméla problém
s exportem. Pokles poptavky téz necinil problém, jelikoZ prace na stavbach a vyroba
ve firmach, které odebiraji vyrobena skla, nebyla nijak omezena v provozu. Lehké
komplikace mohly vznikat ptfi dovozu sklenénych tabuli od dodavatelii ze zahranici.
Na dodavky vznikala pouze delsi dodaci 1htita. Coz nezpusobilo firmé zadny problém,
jelikoz ma velky sklad na sklenéné tabule. Problémim bylo ptedchdzeno vcasnym

objednédnim materialu s dostate¢nou casovou rezervou.

43



Jediné komplikace, které v podniku nastaly, byl vyskyt nékolika zaméstnancti pozitivné
testovanych na COVID-19. Jejich nepfitomnost ve firmé byla kompenzovana pomoci

docasné zmény Vv uspofadani zaméstnancu na pracovistich.

2.9 Navrhy reSeni

Tato kapitola bude vénovana soupisu navrhi feseni a zlepSeni jednotlivych problému
aneshod, které byly odhaleny, naméfeny, nebo vypozorovany ve vyrobé zkoumané

organizace.
Problém: Chybna data

Jelikoz zékaznici i zaméstnankyné, vyfizujici objednavky, jsou pteci jen lidé, mize se
v disledku Spatné komunikace, nepozornosti nebo lhostejnosti stat, ze nckteré
informace preslechnou nebo nespravné pochopi. To S sebou piindsi ovsem veliké riziko,

ze bude vyroben kus, ktery nebude odpovidat pozadavkim zakaznika.

Jelikoz se nejednad o velky podnik se stovkami zakdzek za den, na vyfeSeni tohoto
problému by postacil dobfe vytvoreny formulair v Excelu. Ve formulafi by byla
zpracovana nabidka skel a jejich parametru, které by si mohl zakaznik vybrat. V tomto

formatu by bylo jednodussi zamezit chybé&jicim a chybné vyplnénym datlim.

Jako dalsi benefit tohoto feSeni by byla pfehlednost a usnadnéni zaméstnanci zadavani
zakidzek do vyroby. ReSeni formou Excelu by zamezilo problémim s naklady

a kompatibilitou jiného potfebného softwaru, pro alternativni formu zadavani zakazek.
Problém: Prekroceni kritického stavu tmelu

V posledni vyrobni etapé ma stroj na tmeleni oken mechanismus na cerpani smési
tmelu. Na pfistroji je ryska, pod kterou, kdyz se dostane a vyc¢erpa sud, tak zacina stroj
prskat. Tim vznikaji ve skle bubliny a sklo Spatné tésni. Nebo Spatny pomér latek smési
tmelu vede ktomu, ze tmel nemusi vibec zaschnout. Tuto rysku, znazornujici stav
tmelu, si musi pracovnici hlidat, aby nebyla pfesahnuta. Protoze pokud je piesahnuta,

tak 1 po vymén¢ sudu nastava dlouha chvile, kdy stroj vykazuje vySe zminéné vady.

Tyto vady vedou k tomu, Ze jeden ze dvou pracovnikii, obsluhujicich tmelici stroj, musi
na vozicich zadélavat a opravovat chyby na oknech, coz vyrobu na dané lince zpomali

témef o 1/3 po dobu ptiblizné 2 hodin. Tato chyba nastavala jednou za 4-6 tydnii.
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Problém by mohl byt vyfesen ultrazvukovym snimacem vzdalenosti, ktery by sepnul pfi
dosazeni kritického stavu tmelu. Po sepnuti by vydal zvukovy signal, ktery musi byt
nepfijemny, aby nehrozilo, ze si obsluha signadlu nev§imne. Pro vétsi spolehlivost by
autor prace navrhoval dva senzory v paralelnim zapojeni. Naklady, souvisejici S danym

navrhem jsou shrnuty v tabulce (Tabulka 20).

Tabulka 20 - Porizovaci naklady osvétleni (viastni tvorba)

Cena snimaci (2 ks) 15000 K¢

Cena zvukové vystrahy 1000 K¢
Mzda odbornika za instalaci (2 h) 600 K¢

Celkové potizovaci naklady 16600 K¢

Vyftesenim tohoto problému by se odstranilo zpomaleni linky o 1/3 vyrobni rychlosti
po dobu 2 h., které nastavalo primérné jednou za 5 tydnd. Primérné se na malé lince
vyrobi 320 kusti za osmihodinovou sménu. Vynos tedy bude Cinit neusly zisk
ze zpomaleni linky neboli 1/3 vyrobenych cena skel za 2 hodiny na 5 tydnt. Piehledné

udaje, potiebné k vyhodnoceni zisku, jsou obsazeny v nasledujici tabulce (Tabulka 21).

Tabulka 21 - Vycisleni predpokiddaného zisku z osvétleni (viastni tvorba)

Primérné vyrobenych kusti za sménu 320 ks
Délka smény 8 hodin
Vyrobenych kust za dobu poruchy 80 ks
Potencionalni zpomaleni v poruse 27 ks
Primérna cena za kus 1031 K¢
Potencionalni zisk za jednu poruchu 27837 K¢
Zisk za tyden 5567 K¢

Pti vypocitaném vynosu 5567 K¢&/tyden by doba navratnosti vstupnich nakladi, které
¢ini 16600 K¢&, nastala jiz po tfech tydnech, od té doby by zisk stale stoupal. Navrzené
feSeni by pfinaselo dal§i benefity v podobé omezeni stresu a odvadéni pozornosti

obsluhy stroje kvili kontroldm stavu tmele.
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Riziko vzniklé spolu s timto ndvrhem je moznost poruchy zafizeni i pfes paralelni
zapojeni, ¢imz by stejné¢ doSlo ke zpomaleni linky a financni ztraté. Také zvuk
vystrazného signalu nesmi byt piili§ agresivni, nebot’” by mohl mit negativni vliv

na zameéstnance.
Problém: Nekvality ve skle

Velké mnozstvi nekvalit ve skle se da vcas zachytit ve vyrobni etapé pfi lepeni
ramecku. Jsou zde, ale kladeny naroky na pfislusného zaméstnance. Zaméstnanec musi
byt spravné proskolen a ptistupovat k praci zodpovédné a byt dusledny. Jak jiz bylo
diive zminéno, na n€kolika pracovnich pozicich probéhla obnova zaméstnanct. Tato

pozice byla jednou z obménovanych.

Pro zlepSeni soufasného stavu a vykonu na tomto pracovisti by zde pracujici
zaméstnanec m¢l absolvovat dostate¢né proskoleni o nezadoucich nekvalitach,
o0 efektivni praci na tomto pracovisti a jak tuto praci provadét. Dale je nezbytné

pracovniky dikladné proskolit o potfebnych ukonech ke zbaveni se nekvalit ve skle.
Problém: Spatné nalepeny ramecek

Nasledkem této neshody muZe nastat i chvilkové zastaveni celé vyrobni linky. Pfi
Spatn¢ vyCnivajicim rdmecku se tmelici stroj zanese tmelem, ktery pretéka ze skla,
na nekteré senzory a na piisavky urcené k drzeni skel. Pokud se toto stane, obsluha musi

stroj zastavit a provést rychlou udrzbu a vycisténi stroje.

Snizeni pravdépodobnosti vzniku tohoto rizika lze dosdhnout pomoci fadného
proskoleni zaméstnanctli, pracujicich na stanovisti lepeni rameckti. Soucasti Skoleni
by zaméstnanec obdrzel plastové podlozky o uréitych tloustkach, pro kazdy typ skla,
které by slouzily k rychlému a pfesnému nalepeni ramecku. Pokud by zaméstnanec lepil
ramecek za pomoci poskytnutych podlozek, nemusel by se tolik soustiedit na symetrii
a vzdalenost rameckt od kraji. To by vedlo k mensi Cetnosti nekvalit tohoto typu a na

mensi mentalni vytiZzeni zaméstnance.
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Problém: Nekvality, necistoty uvniti a vné skla

Posledni stanovisté, na kterém se zatmeluje, je mistem posledni kontroly, zda nejsou ve
skle n¢jaké piipadné nekvality (stfepy, ryhy, bubliny, Spatna folie). Pii rychlém chodu

pracovnici mohou nékteré nekvality prehlédnout.

Resenim, které by zabranilo a omezilo nekvality doru¢ované zakaznikovi, by bylo lepsi
osvétleni celé bocni stény tmeliciho stroje. Za pomoci osvétleni by bylo pro obsluhu

leh¢i identifikovat piipadné nekvality a zamezit tak jejich doruceni k zdkaznikovi.

Pofizovaci naklady jsou tvofeny cenou za 1 m dlouhé led podsviceni, pohybujici
se kolem 800 K¢&. Pro pokryti celého prostoru stroje by byla zapotiebi dvé svétla.
Instalace neni naro¢na, tudiz k montazi postaci udrzbai/zkuseny zaméstnanec. Montaz

by mohla zabrat maximéln¢ dvé hodiny.

Nékteré vazngjsi neshody, ke kterym bude potieba rozdélani skla a vyména nékteré
z ¢asti, bude vyzadovat podle dosavadnich pocti reklamaci odhadem dva zaméstnance
(jeden, ktery umi s tmelem a druhy, ktery umi na naiezu) jednou za Ctyii dny na hodinu
prace. Béhem této prace by se opravily 1 ty vaznéjSi nekvality, které by byly
zpozorovany, ale bohuzel je nelze napravit na konci linky. Piehledné shrnuti nakladd

spojenych s timto napravnym opatienim, je shrnuto v tabulce (Tabulka 22).

Tabulka 22 - Naklady spojené navrhem osvétleni (viastni tvorba)

Cena svétla (2 ks) 1600 K¢
Mzda délnika za instalaci (2 h) 240 K¢
Vstupni naklady 1840 K¢
Pocet hodin oprav za mésic 11h
Mzda zaméstnance délajiciho opravy 150 Ké/h
Naklady na opravu za mésic 1650 K¢
Néklady na 1. mésic (vstupni + mzdy) 3490 K¢

Tato vizualni kontrola by se nachazela na konci malé linky, odkud pochazi primérné
40 % nékladi na dany typ reklamace (fleky, roseni, kazy, ryhy). Tato kontrola
by pomohla odhalit podle piedpokladu 35-55 % téchto neshod. Bude-li se predpokladat,

7e 40 % neshod tvoti roseni, které nelze timto zpusobem odhalit.
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Naklady na neodhalené neshody ¢ini 48196 K¢&/mésic. Tato Castka je za skla, ktera trpi
jednim z dfive zminénych typl nekvalit a museji byt zdkaznikovi vyrobena znovu
za vlastni naklady. Pokud se jednd o malé poSkozeni, vyjimecné se dd dohodnout

na zlevnéni produktu, v ostatnich ptipadech je vyZzadovano dodani nového kusu.

Danym navrhem v zavislosti na pfedpokladané uspé$nosti a pozornosti zaméstnancti by
dosazeny zisk od druhého mésice po zfizeni ¢inil 6747-8953 K¢ za mésic. Tato ¢astka je
odvozena z uSetienych nakladii za opravy reklamaci. VSechny potencionalni zisky

a pottebné hodnoty byly ptehledné vyc¢isleny do nasledujici tabulky (Tabulka 23).

Tabulka 23 - Potenciondalni zisk pri uspésné funkci osvétleni (vlastni tvorba)

Néklady reklamaci za mésic 48196 K¢
Z toho naklady na malou linku 19278 K&
Naklady na opravy 1. mésic 3490 K¢
Néklady na opravy dalsi mésice 1650 K¢
Hodnota 35 % neshod z mal¢ linky 6747 K¢
Zisk pii odhaleni 35 % neshod 1.mé&sic 3257 K¢
Zisk pti odhaleni 35 % neshod 5097 K&
Hodnota 55 % neshod z malé linky 10603 K¢
Zisk pfi odhaleni 55 % neshod 1.mésic 7113 K¢
Zisk pti odhaleni 55 % neshod 8953 K¢

Krom¢ finanéniho zisku je hlavnim benefitem tohoto feSeni, ze by nedochazelo
k poskozeni dobrého jména firmy, k cemuz dochazelo kvili Cetnym reklamacim.
DalSimi pozitivnimi piinosy je rychlejsi a jednodussi kontrola nekvalit a samoziejmé

zachyceni vétsi ¢asti nekvalit dfive, nez dojdou k zékaznikovi.

Naopak mezi negativa, ktera s sebou pfinasi tento navrh, je vytizeni dvou zaméstnanct
navic, vetsi ndpor na o€i zaméstnancii pracujicich na tmeleni a riziko, Ze dany navrh
nedosahne odhadované uspésnosti. To se muze stat napiiklad kvili nepozornosti nebo

Ihostejnosti obsluhy stroje.
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Problém: Spatné oto€ena skla

K vloZeni skla $patnou stranou dochazi ve vyrobni etapé nahazovani skel. Tato chyba se
stava problémem ve chvili, kdy se jedna o sklo s pokovanim. Pokud se dostane
pokovena strana skla na vné&jsi stranu zkompletovaného vyrobku, jednak by neplnila

svou funkci spravné, a hlavné by dochazelo ke korozi a k viditelnym vadam na skle.

Snizeni rizika Ize docilit proskolenim vSech zaméstnancli, vykonavajicich vyse
zminénou &innost. Skoleni by mohl pro minimalizovani nakladt vykonat mistr dilny,
ktery ve firm¢ pracuje jiz od jejiho zalozeni a zna ditkkladné vSechny potiebné metodiky
a postupy vyroby. Dal§im nendkladnym opatfenim se nabizi drobné zkouSecky, které
po prilozeni na plochu za pomoci LED diody ukazi, zda je materidl vodivy.
Zaméstnanec by ve chvili, kdy si neni jisty, mohl rychle vyzkouSet vodivost, aby

zabranil nekvalité.
Problém: Chybna dokumentace

Chybna dokumentace mtze velmi znepfijemnit doruceni skel i celych zakazek. Pokud
na expedici Spatné zapisi skla, nebo stojany, na kterych se skla nachazeji, mtze to vést

i ke sporim se zakazniky. To je ovSem nezadouci.

Pro omezeni chybnych zéapisi by firma méla pro expedienty vytvofit tiSténou piedlohu,
kterou by pouze doplnili. Tim by se zamezilo vEtsi necitelnosti a chaotickému znaceni

a zaznamenavani.
Problém: Bubliny v tmelu

K tomuto typu problému dochazi ve fazi tmeleni. V zatmeleném prostoru skla mohou
vznikat vzduchové bublinky. Bublinky vznikaji bud’ z technickych problému stroje,
nebo vznikaji v rozich skla, které musi jeden z pfitomné obsluhy zatlacit a uhladit
pomoci valecku. Bohuzel tato chyba neni po vzniku pii rychlé kontrole moc dobie

viditelna.
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Minimalizovani Cetnosti vyskytu tohoto problému by pomohlo Skoleni zaméstnanct
pracujicich s tmelem, jelikoz na téchto pozicich pracuji i novi zaméstnanci, kteti nebyli
diikladné proskoleni o spravném provedeni a moznych rizicich. Skoleni by mohl
provadét mistr dilny, ktery ma bohaté zkuSenosti s touto praci, ziskané za fadu let praxe.
Dalsim faktorem, ktery by mohl napomoct snizit riziko vzniku, je spravné vybaveni.
Zajisténi spravné velikosti navlekd na valecky by meélo jist¢ také pozitivni vliv na

vykonavani této ¢innosti.
Nedostate¢na dokumentace adrzby

Ve firmé nevedou zadné piehledné dostupné zaznamy o poruchach a vykonanych
udrzbovych ukonech. Toto je velmi limitujici jak pro tuto praci v oblasti analyzy

udrzby, tak v rozvoji managementu udrzby pro cely podnik.

Pro alespon ¢aste¢né vyfeSeni této problematiky by mohl poslouzit opét Excelovy nebo
jiny tabulkovy procesor, do kterého by udrzbai zaznamenaval Casy a Cetnosti poruch
a vykonanych udrzbovych tkonl. Pro moznost zaznamenavani kdekoliv na diln¢ by
postacil obycCejny tablet, napojeny na internetovou sit’ firmy, kam by se v redlném case

ihned zapisovaly v§echny provedené zaznamy.

ZlepSeni dokumentace o udrzbé by zlepSila ptehled o jednotlivych komponentach
a strojich ve firm¢. Dobrad dokumentace by mohla byt zdkladnim stavebnim kamenem

pro kvalitni prediktivni idrzbu a pro lepsi chod vyroby.
Problém: vysoké reklamace kviili prasklym skliim na paleté

Posledni z hlavnich kategorii reklamaci podle Paretova pravidla vysla vysoka Cetnost
prasklych skel na paleté. Tento problém muiZe nastat v nékolika ptipadech. Pokud skla
nejsou spravné prolozena korky, aby se navzajem nedotykala. DalSim ptipadem je
Spatné dotaZeni ty¢i drzicich skla na stojanu a posledni je Spatné rozmisténi skel na

stojanu.

Vétsing€ pricin se da zamezit fddnym proskolenim o dané Cinnosti a rizicich, kteréd
souviseji s touto Cinnosti. DalSim opatfenim je kupovat kvalitni korky od ovéfenych
dodavatelii. Nezbytné je také pravidelné¢ provadét udrzbu a vyfazeni vadnych stojanti

a tyci.
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2.10 Souhrn doporuceni

Z analyzy vyroby se, jako jeden z hlavnich vlivt, ukazal lidsky faktor. Pro uspé$nost
firmy a zabranéni vzniku zbyte¢nych neshod a rizik, by kazdy podnik mél zatidit
dostatecna a pravidelna Skoleni zaméstnanci V jimi vykonavanych cinnostech

a oblastech, ve kterych se pohybuji.

Také je dulezité dbat na dostatenou motivaci zaméstnancti a nevystavovat je pfilis
velkému tlaku. Oba zminéné faktory by totiz mohly mit negativni vliv na soustiedénost
a vykonnost zaméstnance. Kli¢ovym prvkem je spravny zpisob vedeni a snaha
0 dobrou spolupraci zaméstnancii. Dale je nezbytné dulezité, aby lidé presné znali jejich

konkrétni a uplnou pracovni napln.

Neméné dillezité je vedeni dokumentace. At se jednd o vyrobni plany, postupy ¢i
dokumentaci provedené Udrzby. Na kvalitni dokumentaci je mozné aplikovat statistické

metody, které mohou pomoct optimalizovat vyrobni proces a zlepsit chod firmy.

Déle by kazda firma meéla védét o svych tzkych mistech vyroby a na ty se zaméfit,
hlidat si je a pokud mozno snazit se o jejich odstranéni. Nedilnou soucasti zamezeni
tvorby Uzkych mist a vzniku jejich kritinosti je mit dobfe vyvinuty management

udrzby a mit k dispozici dostatek nahradnich dil kli¢ovych komponent.

Pokud neni mozné z néjakych divoda drzet fyzicky sklad nihradnich komponent, je
dobré mit s dodavatelem, nebo pifimo s vyrobcem dohodnuté podminky a terminy,

ve kterych je v piipadé¢ potfeby soucastku schopen dodat.

Velkou vyhodu a rozvoj spolecnosti mlze pfinést ujasnéni si svych silnych a slabych
stranek. Pokud si firma uréi své silné stranky, mize pomoci nich upevnit svou pozici na
trhu. Jesté mozna dulezitéjsi je objektivni vyhodnoceni téch slabych stranek, na které

se nasledné muze firma zaméfit a pokusit se o jejich odstranéni.
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Prace si kladla nejprve za ukol vytvorit uvod do problematiky kvality vyroby. Tomuto
tématu je vénovana cela prvni kapitola, ve které jsou nejprve definovany zakladni
pojmy. Dale nasleduje kratké shrnuti vyvoje kvality v historii a soucasné legislativy
v dané oblasti. K managementu kvality patfi samoziejm¢ metody a nastroje pro
identifikaci moznych rizik, vyhodnoceni jejich zavaznosti, nasledkli a v neposledni fadé
k optimalizaci vyrobnich procesi. Pro lepSi pochopeni ukonti, vykonavanych

v praktické ¢asti prace, byly pouzité metody stru¢né popsany.

Prace dale ptedstavuje nékteré novinky, vstupujici do vyrobnich procesti. Inovace by
mély pfinést predevsim ulehéeni fyzické zatéze a minimalizaci negativnich nasledki
na zdravi zaméstnanci. Déle se zaméfuje na optimalizaci vyrobniho procesu, piedevsim
na omezeni chyb, kde na viné stoji lidsky faktor. Pro dosazeni tohoto cile zacinaji byt
stroje ¢im dal vice autonomni se Stale se rozSifujici sebekontrolou a hlidanim svych

kritickych stavi.

V dalsi ¢asti prace se nachazi podrobny popis zkoumané organizace. Nejprve je popsana
poloha a struktura celé organizace. Poté nasleduje popis vyrobkll a podrobny popis

vyrobniho procesu, ktery je rozdélen do jednotlivych etap.

Nasledné byla provedena analyza cetnosti a ndkladli na reklamace, za pomoci knihy
reklamaci pro rok 2019. Paretovym pravidlem byly, jako hlavni kategorie reklamaci,
urCeny tyto: ,.fleky ryhy, kazy, roseni®, chybné vyrobena skla a praskla skla na paleté.
Dale byla provedena FMECA analyza pro identifikovani moZnych rizik v jednotlivych
etapach vyroby. Vysledky analyzy potvrdily pfedeSlou analyzu reklamaci, jelikoZ se
sedm z deviti nejvétsich moznych rizik shoduje s dtvody dvou hlavnich kategorii

reklamaci.

Pro ziskani SirSiho pfehledu o stavu organizace byl vyhodnocen stav firmy viici
pozadavkiim procesniho pfistupu, managementu Udrzby a managementu socidlni
odpovédnosti. Ukazalo se, ze zatimco v oblasti procesniho pfistupu a socialni
odpovédnosti si organizace vede vyborné, tak v oblasti udrzby byly zjiStény rozsahlé
nedostatky. Nejvétsim nedostatkem je vedeni nedostate¢né dokumentace, coz uzce

souvisi s minimalnim ba dokonce zadnym zdokonalovanim v oblasti udrzby.

52



Dalsim krokem bylo provedeni SWOT analyzy na zaklad€¢ ziskanych poznatkt
z ptedchozich kapitol prace. Diky této analyze by organizace méla dostat do rukou
jakousi strategickou zbran, kterou lze vyuzit pro upevnéni své pozice na trhu. Byly zde
urCeny hlavni nedostatky dané organizace, u kterych by se méla snazit o jejich
minimalizaci, nebo Gplné odstranéni. Dale byly naopak analyzovany silné stranky

a prednosti, které organizace miize na trhu nabidnout.

V soucasné situaci bylo velmi piithodné vyhodnotit stav organizace k pandemii
COVID-19 a ptipadné ekonomické krizi. Jak se ukdzalo, tak firma nebyla nijak zvlasté

omezena ve svém chodu a nepocitila dopady zminéné krize.

Nasledné byl sestaven soubor navrhii feSeni jednotlivych rizik a hlavnich nedostatk
ve vyrob&. Mezi navrhy patiilo dikladné a pravidelné proskoleni zaméstnancti na vSech
pozicich, jelikoz v nedavné dobé doslo k obméné nékolika zaméstnanct, diky ¢emuz
nesl vyznamny podil na neshodach a vznikajicich rizicich lidsky faktor. Dale byla
navrzena instalace kvalitngjsiho osvétleni pro lepsi vizualni kontrolu, ktera by vedla

k minimalizaci reklamaci, které je mozné odhalit pravé vizualnim typem kontroly.

Z analyz a pozorovani byl zjiStén velmi podstatny, ale lehce feSitelny problém. Kvili
Spatné signalizaci a viditelnosti kritické hranice materialu dochazelo ke zpomaleni
vyrobni linky. Jednoduchym feSenim tohoto problému je doplnéni vyrobni linku
o senzor kritické hranice se zvukovou vystrahou, kterd by upozornila obsluhu
aminimalizovala tak nepozornost zpusobenou neustalym kontrolovanim stavu
materialu. Dale bylo navrzeno nékolik formulaiti a zpusobt vedeni dokumentace tak,

aby bylo minimalni riziko chybéjicich, nebo nesrozumitelnych dat.

Po zkoumani nékterych problémi a rizik bylo vypozorovano, ze Se vznik nékterych
neshod d4 minimalizovat dodanim pfisluSnych pomicek na dana pracovisté. Mezi
takové patii sada podlozek, podle kterych by se dal snadno, rychle a piesné nalepit
ramecek mezi skla. Dalsi pfinosnou pomuckou byla doporuc¢ena kapesni zkousecka
vodivosti ploch pro zaméstnance, ktefi pracuji na stanovisti, kde museji davat skla
z vozikl na zaatek linky. Pomoci této zkouSecky by se v piipadé nejistoty mohli

zaméstnanci rychle ujistit, zda pokovené sklo maji vloZeno spravnou stranou.
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Zaver prace tvoii souhrn obecnych doporuceni pro optimalizaci vyroby a minimalizaci
vznikajicich rizik. Néktera z dat, uvedenych v praci, se mohou lehce liSit od realnych
hodnot, nebo nemuseji byt uplné presna. V urcitych ptipadech se jedna o data, ktera
byla naméfena a vypozorovana Cisté autorem prace. VEtsi presnosti odhadi a vysledki
by se dalo docilit za pomoci kvalitnéjsi dokumentace, ktera bohuzel nebyla dostupna,
nebo pii pravidelném méfeni dat. Na ziskani pfesnéjsich a ¢etnéjsich dat, bohuzel, nebyl

dostate¢ny prostor.

I pfes malé mnozstvi dat, které bylo mozné pro tuto praci vyuzit, se podatilo uspesné
naplnit vSechny body zadani stanovené v uvodu prace. Vystupem této bakalaiské prace
je soubor navrhli napravnych opatieni k analyzovanym problémtim a souhrn obecnych
doporuceni, které by mély dané organizaci pomoci zlepSit svilj vyrobni proces a
minimalizovat nekvalitu vznikajici béhem jeho prib&hu, coz se s uritym odstupem

¢asu projevi na optimalizaci lidskych zdroju a tspote finan¢nich prostiedk.
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