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Uvod

Kvalita neboli jakost, predstavuje klicovy faktor pro stabilni ekonomicky rust
spole¢nosti. Firma je prezentovana svym vyrobkem ¢&i sluzbou. Proto jiz od pocatku
zavedeni hromadné a pasové vyroby firmy dbaji na kvalitu svych vystup(. Od zlomového
roku 1920 se tato disciplina vyvinula v tzv. fizeni kvality. Poprvé vtomto obdobi bylo
zapotrebi provadét kontrolu vyrobk( a fidit potencidlni neshody. V dnesni dobé se vsak
fizenim kvality nerozumi pouze kontrola vstuptll, vyrobniho procesu a vystupni zkousky.
Dnes se slovo kvalita sklofiuje v kazdém procesu firmy, ktery povede ke konecné realizaci
produktu. Jakost je v organizacich fizena prostrednictvim systému fizeni kvality, které
slouzi ke komplexnimu Fizeni, kontrole a zlepSovani viech procest spolecnosti. Soucasti
téchto systémua je také potencidlni Ftizeni nekvality. Ta je zplUsobena neznalosti,
nedostate¢nou standardizaci, nebo vyrobni (personalni) chybou. Nasledkem nekvality
vznikaji neshodné vyrobky. Jde o odchyleni od poZadovaného stavu vyrobku tak, Ze jiz
neni zcela schopen plnit poZzadovanou funkci. Pro firmu pak vyplyvaji ndklady na opravu,
prepracovani nebo likvidaci. Proto je dnes fizeni neshodného vyrobku soucasti kazdého

systému fizeni kvality.

“

Cilem této prace je nejdfive vteoretické Ccasti predstavit pojem ,kvalita
a seznamit ¢tendre se zaklady tohoto pojmu, jakostnimi znaky, nastroji na méreni kvality,
aktualné uzivanymi systémy Ffizeni kvality a zejména s teorii managementu neshodného
vyrobku. V této Casti se prace opira o odbornou literaturu fizeni jakosti. Jednim z divodq,
pro¢ se prace zaméruje na fizeni neshodného vyrobku, je castecné opomijeni této

discipliny v odborné literature.

Prakticka ¢ast se soustfedi na vyrobni procesy spole¢nosti ZALESI a.s., zavod Obaly,
ktery se zabyva potiskem a vyrobou laminatovych tub. Spole¢nost je drzitelem certifikatQ
kvality fady I1SO 9000. Veskeré procesy firmy jsou tedy standardizovany. Je aktivni na
Ceském i evropském trhu a jde o spolec¢nost s vyhradné ¢eskym kapitalem. Cilem prace je
analyzovat rok 2015 z hlediska stanovenych cila spole¢nosti v oblasti neshod a reklamaci.
A dale navrhnout a doporucit metodu, kterd by mohla vést ke zlepSovani procest v
zavodu Obaly. Ktomu je potfeba podrobné predstaveni vyrobnich procesli a zejména

proces fizeni neshodnych vyrobk.



1. Teoreticka vychodiska systému managementu kvality

1.1 Definice kvality

Jiz od starovéku se lidé zajimali o kvalitu vyrobkd, jez byly prostfedkem smény.
Jako prvni toto slovo definoval fecky filozof Aristoteles. Dnes je vsak jeho definice
nepresna, jelikoz nevystihuje pravou podstatu kvality zpohledu soucasného
ekonomického systému. Kvalita, kterou také mlzZeme nazyvat synonymem ,jakost“, je
pro potfeby praktického Zivota, fizeni sluzeb a vyroby definovdna normou CSN EN ISO
9000:2001. Normy ISO jsou pravidelné zvefejiiovany mezinarodni organizaci, kterd tak Cini
od roku 1987. Tyto normy predstavuji pozadavky na systém jakosti, pomoci kterych si tak
podniky mohou vytvaret vlastni systémy Ffizeni managementu kvality. VySe zminéna
norma tedy kvalitu definuje jako ,stupern plnéni poZadavk( souborem inherentnich
znaku”, Pozadavky zde rozumime ,potfebu nebo ocekdvdni, které jsou stanoveny, obecné
se predpoklddaji nebo jsou zdvazné”. Je tfeba mit na paméti, Ze tyto poZadavky jsou
tvoreny zakazniky, pfedpisy, vyhlaskami, normami a zakony. K jejich plnéni dochazi
poskytnutim hmotného vyrobku, sluzby, procesem ¢i zpracovanou informaci. Podle
normy I1SO 9000:2001 tyto vystupy oznacujeme jako ,produkt”. Kazdy produkt je pak
mozné identifikovat jeho typickymi (inherentnimi) znaky at uz mluvime o specifické chuti
chleba nebo vykonu automobilu. Znaky definujici kvalitu mizZeme rozdélit na znaky
s charakterem kvantitativnim, tedy méritelnym (zpravidla je mizeme vyjadfit Ciselnym
udajem). A znaky s charakterem kvalitativnim, které jsou napfiklad ve strojirenstvi mixem
spolehlivosti vyrobku, designu, ekologickych standard( ¢i technickych parametr. Nebo
vystupovanim, odbornosti a zkuSenostmi ve sluzbach. VysSe uvedend definice kvality
pfimo nezminuje zakaznika. Je tedy nezbytné uvést fakt, Ze je to pravé zakaznik, kvuli
komu spolecénosti vyviji a zdokonaluji své systémy jakosti, s cilem uspokojit jeho potreby

co nejefektivnéji.t

I NENADAL, J. Moderni systémy fizeni jakosti. Viyd. 2.(dopInéné), Praha: Management press, 2002
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1.1.1 Vyvoj fizeni kvality
Soucasna praxe fizeni kvality vychazi z historického vyvoje. Jako pocatek dnesniho

pohledu na kvalitu povazujeme obdobi prlimyslové revoluce, kdy se tovarny zacaly
zabyvat hromadnou vyrobou. Rok 1920 je ndsledné povaZzovan za zlomovy. Podniky
zaCinaji tvofrit skupiny kontrolor(, ktefi se zabyvaji vlastnostmi finalnich produktl, tedy
vystupl. Problém byl vtom, Ze vyrobni pracovnik diky této metodé pozbyval
odpovédnosti, ponévadz se kontrole podroboval azZ finalni produkt, ktery byl v pfipadé

nutnosti vracen do vyroby k opraveé ¢i pfepracovani.

Vroce 1940 tak byla zavedena vybérovd kontrola v rlznych ¢astech vyrobniho
procesu. Zakladni nastroj této metody je statistickd kontrola. Spocivd vtom, Ze
z vyrobkové tady kontrolujeme predem zvoleny pocet ndhodné vybranych vyrobk(. Tato
metoda prinesla dvé rizika. Pro podnikatele bylo rizikem, Ze kontrolou neprojde partie,
ktera jinak spliiuje znaky jakosti, coz pro néj znamend dodate¢né ndklady na upravu di
likvidaci. Riziko zdkaznika spociva v ndkupu nekvalitniho, nevyhovujiciho, ¢i nebezpeéného
produktu. K této situaci mGze dojit v pripadé, kdy statisticka kontrola schvdlila partie, jez
neplnily jakostni znaky. Kvali eliminaci téchto rizik se dale zdokonalovaly metody

matematické statistiky tak, aby nebyly pfekroceny ekonomickd a kvalitativni rizika.

V nadchazejicim obdobi mezi roky 1960 az 1975, se rozsSifoval model vyrobnich
procesl s aplikaci vybérové kontroly také na predvyrobni etapy. Byly zavedeny systémy
znamé jako CWQC (Company Wide Quality Control), které se jiz zabyvaji podnikem jako
celkem. Tyto celopodnikové systémy vedly k prvnim pokusim zavedeni dnesniho Total
Quality Managementu (TQM), knémuZz se pozdéji pridavaji parametry bezpecnosti

a zivotniho prostredi (GQM — Global Quality Management).

Od roku 1987 se jiz setkdvdme s normami pro kvalitu fady ISO 9000+, které byly
postupné rozsifovany o problematiku bezpecnosti (SSC — Safety Certificate Contractors) a
zivotniho prostredi (ISO 14000+). VySe zminéné systémy kvality povazujeme za systémy
obecné platné. Presto bylo tfeba pro rlzné poZadavky jednotlivych oborl zavadét
systémy s platnosti obecné omezenou. Jednd se naptiklad o potravinarsky pramysl,

kosmetiku ¢i farmacii.?

2SIMEK, J. Moderni systémy Fizeni kvality. Viyd. 1. Olomouc: Univerzita Palackého v Olomouci, 2013
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O zavadéni systém( jakosti v podnicich v Ceské republice tvrdi Zdenék Vorlicek,
mistopiedseda Rady kvality CR, Ze po roce 1989 doslo paradoxné k Gtlumu jejich rozvoje.
Rada oblasti primyslu se za komunismu téSila vysoké Grovni kvality diky oborovym
normam, jez na jakost kladly vyssi dlraz, nez bylo v té dobé obvyklé. Ke zlepseni doslo na
zaCatku devadesatych let s pfilivem zahrani¢niho kapitalu a zavedenim mezindrodnich
norem. ,,V prumyslu ndm pomdhala skutecnost, Ze se fada podniku stala subdodavateli
mezindrodnich firem, a ty si kvalitu velmi rychle vynutily. Zacinali jsme od prvnich kroku.
Jednim z nich bylo docileni, aby firmy splriovaly alesponi podminky normy I1SO 9001, coZ je

zdkladni krok v kvalité.?

1.1.2 Klasifikace jakostnich znak
»Znak” definujeme jako vlastnost zdkladniho souboru, kterd umozniuje identifikaci

a rozliSeni urcitého produktu od ostatnich. Jinymi slovy je znak jakosti veli¢inou, ktera
charakterizuje kvalitativni vlastnost vyrobku. Jakostni znak mnohdy obsahuje vice nez
jednu vlastnost, pokud napfiklad hovofime o bezpecnosti automobilu, nezmifujeme
pouze bezpecnostni pasy. Znaky kvality rozdélujeme do dvou zakladnich skupin. Znaky
kvantitativni je moiné identifikovat mérenim. Pokud tyto znaky nabyvaji libovolné
hodnoty z urcitého intervalu (napfiklad hmotnost v g, vyska v mm, tlak v Pa), hovofime o
znacich kvantitativnich spojitych. Naopak znaky kvantitativni diskrétni, nabyvaji pouze
kone¢ného mnoiZstvi hodnot. Stémito znaky se setkavame napfiklad pfi séitani
neshodnych vyrobkd z vybéru n kusu, nebo pfi zaznamenavani poctu poruch v urcitém
casovém intervalu. Co se tyCe znak( kvalitativnich, jejich hodnotu je mozné vyjadfit
slovné. Znaky kvalitativni nomindlni jsou ty, u kterych urcéujeme pouze shodnost nebo
rozdilnost. O kolik se hodnoty lisi, vSak uz neni mozné urcit. Tyto znaky rozliSujeme
napriklad pfi vymezovani druhl materialQi, technologii, nebo profesi. Kvalitativni
nomindlni znak by mél vlastnost presné identifikovat. Oproti tomu znaky kvalitativni
ordindlni jsou usporadatelné. Jejich hodnoty je tedy mozné usporadat podle velikosti
a vytvorit stupnici s pfifazenym poradim hodnot. Neni vSak mozné zjistit velikost rozdilu

mezi hodnotami. S témito znaky jakosti se setkdvame napftiklad pfi méreni korelacniho

3 MALEK, M. Kvalita jako sluzba. In: Pfiloha deniku Hospoddfské noviny. [online]. 6-11-2015. [cit. 20-1-2016].
Dostupné z: http://www.npj.cz/tmce/aktuality%20soubory/15-11-06-kvalita_jako_sluzba.pdf
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vztahu mezi veli¢éinami (Zadny, slaby, silny, stfedni, silny, tésny). Nebo pfi zndmkovani na

vysokych skolach (vyborné, velmi dobfe, dobfe, nedostate¢né).*

Castordl hovofi o znacich kvality z pohledu modelu 3 S, ktery znazorfuje tfi
nejdulezitéjsi aspekty kvality: spolehlivost, stabilitu a systémovost. Jednotlivé znaky pak

uvadi v ramci téchto tfi aspekta:

e Spolehlivost: Provozni spolehlivost, absence vad vyrobki, absence nedostatecnych
sluZeb, absence selhdvdni lidského faktoru, ochrana spotrebitelt, vzdjemné

uzndvdni vysledk( zkouseni.

e Stabilita: Vyrovnané vyrobky s minimdlnimi odchylkami, osvédcené sluzby, stabilni

vykon, stabilni ekonomicky rust, stabilni rozsah funkci, garantovand Zivotnost.

e Systémovost: Podpora managementem kvality, stanoveni politiky kvality a cild
kvality, komplexni pohled, neustdlé zlepsSovdni systému managementu kvality,
zajisténi trvale udrZitelného rozvoje, urcovdni procesii a odpovédnosti k dosaZeni

cilt kvality.®

1.2 Nastroje pouzivané k méreni kvality

Jiz od 40. let minulého stoleti, kdy se zacdala pouzivat vybérova kontrola, se
nastroje hodnoceni jakosti staly nedilnou soucasti managementu kvality. Tyto metody
stoji na matematické statistice a teorii pravdépodobnosti. Jejich provadéni v praxi je vSak
pomérné jednoduché a jejich spravné poutziti vede k vysoké efektivité vysledku. Mizeme
tak analyzovat napfriklad problém kvality produkce, odhalit pfi¢inu a stanovit smér
vedouci k eliminaci problému. Nejcastéji je zmiriovano sedm zakladnich nastrojt fizeni
kvality: kontrolni tabulka, vyvojovy diagram, histogram, ISikawlv diagram pfFic¢in a
nasledkd, Paretova analyza, bodovy diagram a regulacni diagram. Tyto nastroje se

pouzivaji predevsim v linkové vyrobé, kde mizeme s jejich pomoci sledovat pochybeni

4 KOZISEK, J., STIEBEROVA, B. Management kvality I. Vyd. 4. Praha: Ceské vysoké u¢eni technické v Praze,
2015
5 CASTORAL, Z. Management kvality a vykonnosti. Viyd. 1. Univerzita Jana Amose Komenského Praha, 2015
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pracovnika Ci stroje, nebo také zmetkovitost. Pouzivaji se vSak i v mnoha jinych oblastech.

vevys

metodami, pravé kvuli jejich jednoduchosti.®

1.2.1 Kontrolni tabulka:
Tento nastroj fizeni kvality slouZi ke sbéru a zdznamu prvotnich dat, coZ jsou

jakékoliv popisované obecné jevy o jakosti (napf. druh vady béhem procesu, pocet
neshodnych vyrobku pfi kontrole). Ponévadz je nutné sledovani kvality vyrobnich procest
predem planovat, je tfeba, aby tabulka obsahovala pro kazdou eventualni vadu ¢&i situaci
jedno volné pole, kam se poté zaznamenava pocet vyskytd dané vady. Nezridka se stava,
Ze i kdyZ je Cinnost pfesné naplanovdna a podle ni sestavena tabulka moznych vyskyt(
vad, pfi sledovani procesu dojde ke zméné a navrhované sledovaci procesy v tabulce pak
neodpovidaji. Vtomto pripadé se zavadi zménové fizeni, vzhledem k typu procesu se
popiSe zména a upravi tabulka podle nové objevenych pozadavkll. Vyhodou efektivni
kontrolni tabulky je naslednd moZnost jednoduché vizualizace vyslednych dat do formy

vv v

grafu, s uZitim b&Zné dostupného tabulkového softwaru.’

CISLO VYROBKL: PRO-Z0035

INSPEKTOR: Jan Movak

DAVKA: LOT-200604-12354
SLEDOVANO 0D: 512006

SLEDOVANO DO: 214 2006

VADA VYSKYT CELKEM
skrabanec SR T L0 T i 23
chybédjici komponent i 3
nefunguje FEEEEEEE i 1z
bubling v plastu ) 2
tede inkoust ) 1
aatatnl i Z

Priklad kontrolni tabulky pri vyrobé plnicich per.

Zdroj:http://www.ikvalita.cz/tools.php?ID=23

& SIMEK, J. Moderni systémy fizeni kvality. Vlyd. 1. Olomouc: Univerzita Palackého v Olomouci, 2013




1.2.2 Vyvojovy diagram:
Vyvojovy diagram se pouZiva pro prehledné znazornéni urcitého algoritmu, tedy

postupu pouZivaného pro vyvoj, vyrobu, nebo plnéni Ukolu. Spravné sestaveny diagram
by mél spliovat tfi parametry: hromadnost — mél by byt aplikovatelny na procesy
podobného typu, a ne jen na jeden konkrétni proces; rezultativnost — je nutné, aby po
splnéni jednotlivych krok( bylo mozné dosahnout zamysleného cile; determinovanost —
svyjimkou prvniho kroku, musi byt kazidy krok logickym pokracovdnim postupu
predchoziho kroku. Vyvojovy diagram znacné usnadnuje chapani procest firmy. Pouziva
se i jako soucdst firemnich dokumentaci (prirucky kvality, pracovni postupy). Proces je
v diagramu znazornén znaky danymi normou CSN ISO 5807. V praxi se pouZiva zejména
obdélnik — blok cinnosti, kosoctverec — rozhodovaci blok, a plnd ¢ara pro spojnici (s
pismeny S a K pro start a konec ¢innosti). Vyvojovy diagram zpravidla nesestavuje jedinec,

ale kolektiv zu&astnénych pracovnik( na procesu.®

1.2.3 Histogram:
Histogram  graficky znazornuje intervalové rozdéleni cetnosti, tedy

pravdépodobnost. Jednd se o zdznam nejcastéji ve formeé sloupcového grafu, kde se vyska
sloupku rovna poctu vyskytnuti hodnoty v intervalu. Dulezité je nastavit spravné Sirku
intervalu, nepiesné nastaveni totiz snizuje informaéni hodnotu histogramu. Casto se do
jednotlivych intervall zaznamendvaji také tzv. toleranéni meze. Pokud nejsou prekroceny,

je proces zpUsobily a naopak.®

1.2.4 ISikawiv diagram:
ISikawlv diagram, nazyvan také diagram rybi kosti, predstavuje pomérné

jednoduchy zplsob analyzy pficin a nasledkd. Nazev ma po svém autorovi Kaoru
Ishikawovi, japonském inZenyrovi a tvlrci nékolika metod fizeni a analytickych technik.
Samotny diagram vychazi ze zakladni myslenky, Ze kazdy nasledek ma vlastni pficinu,

nebo kombinaci téchto pticin. Cilem metody je tedy analyzovat a urcit pfic¢inu problému a

8 SIMEK, J. Moderni systémy fizeni kvality. Vyd. 1. Olomouc: Univerzita Palackého v Olomouci, 2013
9 LEVAY, R. Histogramy. In: www.ikvalita.cz. [online]. [cit. 21-1-2016]. Dostupné z:
http://www.ikvalita.cz/tools.php?ID=24
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vytesit ho. ISikawlv Diagram je velmi univerzdlni metodou. V managementu kvality se
neuplatfiuje pouze pfi hledani nekvality, ale také pfi feSeni problémid a v oblasti rizik.
Pouziva se také pti tymovych analyzach a brainstormingu, kdy napfiklad béhem diskuze
¢lenové tymu navrhuji mozné priciny, které znazorniuji do formy rybi kosti. Ve vyrobé maji
nasledky vétSinou 8 moznych pfi¢in., ¢asto nazyvanych 8M. Jednd se o man power —
pri¢iny zpUsobené pracovniky, methods — pfi¢iny zplsobené naptiklad neplatnymi
normami a smérnicemi i legislativou. Ddle machines - za tyto pfi¢iny mohou vadné
stroje, ndstroje a naradi. Pficinou problému je také vadny materidl (materials), nebo
nepfesné provedené méreni (measurements). MlzZe zde puUsobit také environmentalni
faktor (mother nature) v teploté, vihkosti, ale také odlisSné kulture. Dva posledni typy
pfi¢in jsou zpusobené S3Spatnym fizenim (management) a nekvalitni udrzbou
(maintenance). Po zjisténi hlavnich pfricin se nasledné hledaji podpficiny, které maji na
hlavni pficinu vliv, tak dlouho dokud se nedostaneme na jejich nejnizsi droven. ISikaw(v
diagram se pouziva pro hledani pficin jiz existujiciho problému, ale také pfi planovani

budouci vyroby, z dGvodu preventivnich opatfeni.t?

Priciny Nasledky

Priklad Isikawova diagramu. Zdroj: Managementmania.com

10 Sikawtv diagram. In: managementmania.com [online]. 22-7-2015. [cit. 22-1-2016]. Dostupné z:
https://managementmania.com/cs/ishikawuv-diagram
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1.2.5 Paretova analyza:
Paretova analyza je grafickd metoda, kterd umozniuje usporadani sledovanych

faktor( podle vyznamu, oddéleni podstatnych faktorl od nepodstatnych a urceni priorit
pro feseni problému. Diagram Ize snadno aplikovat, a proto se v praxi ¢asto uziva. Zaklada

se na Paretovu principu, myslence, Ze vétSinu nasledk( problém( zpUsobuje pouze

v

nékolik pfi¢in (v managementu kvality je to pfesnéji 5-20% pficin na 80-95% nasledk).

z

ZlepSeni dosdhneme, kdyz se zaméfime pouze na ty podstatné a méné podstatné

odsuneme. Diagram napomahd jejich rozliSeni. Nejprve je tfeba zvolit pficiny, které
budeme analyzovat, voli se také cCasovy rozptyl analyzy a méfici jednotka. Poté na
vodorovné ose zleva doprava zakreslujeme sestupné jednotlivé pric¢iny. Na levou svislou

s

osu se vyznacuje ¢etnost méreni, na pravé ose stupnice od 0 do 100%. Poté nad kazdou
pri¢inou zakreslime obdélnik, ktery vytvofi sloupec o velikosti odpovidajici provedenému
méreni. Nakonec zakreslime kumulativni kfivku, ktera znazornuje podil jednotlivych pficin

na analyzovaném nasledku.!

146 100%
131 90%
117 80%
102 F0%
o 88 60%
w
2 1)
_'E 73 50%
? 58 40%
el 30%
29 20%
i5 10%
o]
A B C D E F G zavady
Priklad Paretova diagramu zdroj: lorenc.info

11 EASTORAL, Z. Management kvality a vykonnosti. Viyd. 1. Univerzita Jana Amose Komenského Praha, 2015
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1.2.6 Bodovy diagram:
Bodové diagramy (téz korelacni diagramy) se pouzivaji zejména v pripadech, kdy je

znak jakosti vybraného procesu z ¢asového a ekonomického hlediska obtizné méfitelny.
V této situaci se tedy zvoli jiny jakostni znak, ktery ma s plvodné mérenym znakem
pfimou souvislost. Bodové diagramy znazornuji souvislost zvolenych jakostnich znaki a
vyhodnocuji, zda je analyzovany znak méfitelny rozborem jiného znaku. Vysledek je v
diagramu patrny na rozptylu jednotlivych mnozinovych bod{ na konci méfeni. Tyto body
znazornuji data zaznamenana na vodorovné ose (prvni proménnd x) a svislé ose (druha
proménna y). Napriklad pti plsobeni ultrazvuku na material za ucelem zjisténi jeho
ucinnosti se snazime kvuli regulaci ndkladd hledat podobny jakostni znak, ktery tuto
vlastnost také provéruje. Jako souvisly znak je mozné zkusit mérit spotrebu elektrického
proudu generatoru ultrazvuku. Napoprvé soucasné také provadime méreni ucinnosti
ultrazvuku (drazsi metoda). ZvySujeme stupeni ultrazvuku, postupné zjistujeme, Zze pokud
se zvySuje ucinnost ultrazvuku na materidl, roste také spotieba elektrického proudu. Tyto
dva znaky tedy jsou pfimo souvislé a pozdéjsi méreni ucinnosti ultrazvuku bude mozné
monitorovat pouhym mérenim spotreby proudu. Bodovy diagram by pfi presném méreni
mél vypadat jako na obrdzku A. Naopak pfi méreni dvou znak(, které nemaji pfimou

souvislost, budou body na diagramu rozptylené (obrazek B). 12

- A - 8 B .
5 3 |IlI * 5 - ! _ #
4 # l" " 4 - : -
y - ® y L . L] &
3 * " '- * - .3 L L - -
s . * :i " 2 = ' -
I * R 1 - ’ )
2 4 [ 8 i 1 2 4 B g 10 12
b 4
Priklad bodového diagramu Zdroj: ikvalita.cz

12| EVAY, R. Bodové diagramy. In: www.ikvalita.cz. [online]. [cit. 23-1-2016]. Dostupné z:
http://www.ikvalita.cz/tools.php?ID=28
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1.2.7 Regulacni diagram:
Regulacni diagram predstavuje zdkladni graficky nastroj pro statistickou regulaci

procesu a posouzeni jeho statistické zvladnutelnosti (tj. co nejvétsi omezeni pficin
vedoucich k nezadoucimu stavu procesu). V rdmci ostatnich nastroja fizeni kvality, se
regulacni diagram soustfedi na preventivni pristup. Zdkladem diagramu je skuteénost, ze
procesy jsou variabilni. Jejich variabilitu zplsobuji budto nahodné vlivy (chyby), nebo
vymezitelné vlivy, do kterych patfi napfiklad systematické a hrubé chyby. Hrubé chyby
jsou nejcastéji zplsobeny lidskym faktorem. Systematické chyby vznikaji ddsledkem
opotFebeni zafizeni. U¢elem regulaéniho diagramu je zobrazit variabilitu procesu, ktera
oddéluje nahodné vlivy (zvladnutelny stav procesu) od vymezitelnych vliv{
(nezvladnutelny stav procesu). Diagram se skldada z centrdini linie (CL) — napfiklad
teoreticky obsah konkrétni latky v léCivu. Horni a dolni varovné meze a horni a dolni
kritické meze (UCL a LCL). Na osu x zaznamendvame poradové Cislo podskupin, na osu y
pak zvolené charakteristiky sledovanych znakd. Pro konecnou konstrukci se pouziva
standardni postup sbirdni dat. Nejprve probihd odbér predem uréeného poctu vzorkd.
Dale se méri shodny znak u vSech téchto vzorkd. Vysledné vybérové charakteristiky poté
zakreslujeme a vyhodnocujeme konecny regulacni diagram. Vystupem je tvrzeni, zda je

proces zvladnutelny &i nikoliv. Vysledny diagram pak miZe vypadat takto:*3

UCL
b
£y
44 1 s N
42 = N x - - N v A
A o DN \ ; : :
L e e b - -a= _.,,: - _'5( o _\.‘_'.. - - %.— - CL
” . g e AR v
B 2 ’ L4 -
: o " 7
.
34 1
5 LCI
1 ¢ S 6 7 9 10 11 12 13 14 1S 16 17 18 19 20 21 22 B 24 5
Cizlo podskupiny
Priklad regulacniho diagramu Zdroj: elearn.vsb.cz

13 §IMEK, J. Moderni systémy Fizeni kvality. Viyd. 1. Olomouc: Univerzita Palackého v Olomouci, 2013
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Kromé téchto vySe popsanych zakladnich nastroji jakosti se v managementu
kvality uziva také sedm ,novych“ nastroji (pUvod vJaponsku). Pfedmétem cinnosti
klasickych nastroji je zejména operativni planovani. Nové nastroje pak pojimaji kvalitu
z hlediska budoucnosti, prevence, planovani a inovace. , Metodicky byla skupina sedmi
novych ndstroji jakosti rozpracovdna japonskou Spolecnosti pro vyvoj metod fizeni jakosti
v pribéhu sedmdesdtych let. Oznaceni nové v Zddném pripadé neznamend, Ze by
nahrazovaly sedm zdkladnich ndstroji, ale vztahuje se k tomu, Ze tyto ndstroje mély
pomoci v nové éfe fizeni jakosti, a nové rozpracovdny jako ndstroje managementu

jakosti.“4

1.3 Systémy managementu kvality

V poslednich dvaceti letech vyznam kvality ve vyrobnich procesech stoupl natolik,
ze nékdy hovorime o revoluci jakosti. Pfesto se nékdy u fidicich pracovnikd setkdvame
s nazory, Ze jde pouze o docasny ,mddni“ jev pohledu na kvalitu a toto obdobi za chvili
pomine. Ve skutecnosti je ovSsem pro preziti podniku v konkurenénim prostredi nezbytné,
aby managementu kvality vénoval velkou pozornost. Efektivhé vedeny management
jakosti zlepSuje ekonomické vysledky, rozviji podnikovou kulturu, zvySuje zajem ze strany
zdkaznikl a také vede k pozitivnimu rozvoji zaméstnancli. Dnes jiz vime, Ze jakost
predstavuje rozhodujici faktor stabilniho ekonomického ristu firem. Z vyzkumu Evropské
nadace pro fizeni jakosti (EFQM) vyplyva, Ze podniky se zavedenymi modernimi systémy
kvality dlouhodobé dosahuji lepSich vysledk(, nez podniky tradicné se orientujici na
technickou kontrolu. Vyzkum uvadi rozdily zejména v procentu neshod na celkovych
vykonech, vytéZnosti materidld a Ucinnosti vnitropodnikovych proces(. To vse ve velké
mite redukuje naklady a zvySuje produktivitu. Co se tyCe externich ucinkd systéma
managementu kvality, patfi mezi nejdllezitéjsi stoupajici loajalita primyslovych
odbératelt a koncovych klientl a chrani tak pred ztratami trhd. Vyzkumy provadéné

uvnitf statd EU totiz dokdzaly, Ze celych 66 % pficin ztrat trhi je zplsobeno nizkou jakosti

14 Sedm novych nastrojli jakosti. In: Dynamické strategie pro zlepseni konkurenceschopnosti-pdf. [online].
[cit. 24-1-2016]. Dostupné z: http://www.strategie-reseni-
recese.cz/soubory/Aktualizace%20Dynamick%C3%A9%20strategie%20pro%20zlep%C5%A1en%C3%AD%2
Okonkurenceschopnosti%20l..pdf
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vyrobkd. Dale zvyzkum( vyplynulo, Ze ke =ztrdté jakosti dochdzi zejména jiz
v predvyrobnich etapach. Zavedeni moderniho systému Ftizeni jakosti by tedy mélo témto
scénarlim zabranfovat. Jeho Ucinky se vSak mohou projevit az po nékolika letech,
ponévadZ maji dlouhodoby charakter. Presto zavedeni téchto systémO mlzeme
povaZovat za garanci trvalého zlepSovani zisku. Ve svétovém méritku dnes rozliSujeme tfi
zakladni strategie managementu kvality. Je to koncepce 1SO, koncepce TQM a koncepce

podnikovych standardd.!?

1.3.1 Koncepce managementu kvality na bazi norem ISO:
Pfed rokem 1987 byly vydavany normy zamérujici se na technické pozadavky

vyrobk(l a proces(. Vtomto roce vSak Mezindarodni organizace pro standardizaci
(International Standard Organization) poprvé uvedla soubor norem zamérujici se na
systém kvality. Jednalo se o sadu péti norem nazyvanych normy ISO fady 9000. Hlavnimi
zasadami managementu kvality norem rady ISO 9000, je fizeni organizace transparentnim
zplUsobem, zaméreni se na zakaznika, pfistup k rozhodovani zakladajici se na faktech a
procesni pfistup. Normy postupné prochazi revizemi, z nichz posledni probéhla v zafi
2015 (v Ceské republice vstoupila v platnost v inoru 2016). Aktudlni norma odvétvové
problematiky managementu kvality ISO 9000:2015 se zabyva popisem zakladnich princip(
a terminologii systémd managementu kvality. Spole¢né s normami 9001:2015, ISO 9004 a
ISO 19011 usnadnuji vzajemné porozumeéni organizaci, zakaznikd a kompetentnich organt

vhitrostatniho a mezinarodniho obchodu.®

Mezi zadkladni charakteristické rysy koncepce patfi univerzalni charakter norem
ISO. To znamen3, Ze nejsou zavislé na charakteru procesu, ani typu vyrobku. Je mozné je
aplikovat jak ve vyrobnich podnicich, tak ve sluzbach, nehledé na jejich velikost. Negativni
strankou této vlastnosti v praxi je pomérné slozitd aplikace norem v zadinajicich
podnicich. Jeden z dalSich rys téchto norem je jejich nezavaznost. Normy jsou pouze

doporucujici az do okamziku, dokud na né dodavatel neptistoupi podpisem obchodni

15pro¢ zavést systém managementu jakosti ve firmé. In: Systémy managementu jakosti [online]. 22-6-2004
[cit. 26-1-2016]. Dostupné z: http://www.businessinfo.cz/cs/clanky/system-managementu-jakosti-
2281.html

16 Technické normy. In: ISO-normy [online]. [cit. 26-1-2016]. Dostupné z: http://www.iso-
normy.cz/index.html
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smlouvy s odbératelem, ve které stanovuje, Zze ve své firmé aplikuje systém kvality podle
ISO 9001. AZ poté se z normy stdva zavazny predpis. Dnes je jiZ béiné, Ze odbératelé po
dodavatelich systémy kvality s poZzadavky norem ISO 9000 pfimo vyZzaduiji. Proto jsou tyto
standardy dlleZitou soucdsti legislativy pfi obchodnim styku. Je nezbytné podotknout, Ze
normy ISO fady 9000 zahrnuji pouze minimalni pozadavky na kvalitu, které by mél podnik
aplikovat. Proto je nutné vyhnout se myslence, Ze predstavuji maximum dosaZitelného. To
je také dlvod, proc se nékteré podniky nespokojuji pouze s certifikaty norem 1SO fady
9000, ale vyZaduji predpisy podnikovych standardd (popsany nize v ,koncepce
podnikovych standardi”). Je dllezité si také uvédomit, Ze i kdyZ organizace striktné
dodrzuje pozadavky norem ISO, neni tim zaruéena plnd spokojenost zdkaznika a vyborné

ekonomické vysledky. Tato koncepce by tedy méla byt chapana jako zaklad cesty k vysoké

arovni kvality.'’

Normy ISO 9000 jsou jako normy kvality etablovany po celém svété. Jakost svych
produktl podle nich Fidi vice nez 300 000 organizaci. Podle zkuSenosti uZivatell se normy
naddle vyvijeji a prochazi revizemi. Pro specifické obory, jako je napfiklad automobilovy
pramysl, letecky primysl nebo telekomunikace, byly na zakladé norem ISO 9000
vypracovany dopliujici pozadavky (QS 9000, VDA 6, AS 9000). Soubor norem ISO 9000 by
firmdm nemél vnucovat specifickou strukturu managementu kvality, ani procesni model.
Obecné by tento systém mél podniku pomoci k zvyseni zisku, sniZzeni nakladud a rizik. Po

Uspésném zavedeni by mél systém organizaci sméfovat k Total Quality Managementu.8

¢SN EN 1SO 9001

Norma CSN EN 1SO 9001 piesné uvadi pozadavky na systém managementu
jakosti tak, aby byl podnik schopen trvale nabizet shodny produkt. Pro spIinéni pozadavki
mezinarodni normy musi organizace urcit procesy tykajici se managementu kvality a
analyzovat jejich efektivnost. Ddle urcit jejich posloupnost a vzajemné vlivy. Pro tyto
procesy musi stanovit kritéria nezbytna pro jejich efektivni chod. Je nutné zajistit pristup

k informacim a zdrojim, nutnym pro chod vybranych proces(i. Nakonec je tfeba procesy

17 NENADAL, J. Moderni systémy fizeni jakosti. \lyd. 2.(doplnéné), Praha: Management press, 2002
18 SCHEIBER, K. ISO 9000 Velkd revize. Viyd. 1. Praha: Ceska spole¢nost pro jakost, 1999
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monitorovat a mérit. Pokud to bude nutné, zavadét opravna a preventivni opatreni.
Jinymi slovy, norma vyZaduje zavedeni procesniho pfistupu, kde je vystup z procesu A,
vstupem do procesu B. Vyhoda spociva v neustdlém fizeni vazeb mezi procesy a v jejich
kontrole. Pokud neni vlastnik procesu B spokojen se vstupem do svého procesu (vystup
procesu A), Ize predpokladat problém v procesu A. Pokud je proces outsourcovan, musi
firma zajistit fizeni tohoto procesu, naplanovan by mél byt rozsah fizeni i jeho vliv na
ostatni ,vlastni“ procesy. Pfinosem splnéni pozadavk(i normy je zvyseni davéry ze strany
obchodnich partnerl i statnich kontrolnich orgdn(. Dale také znacné snizeni rizika
poskozeni zdravi spotfebitell (¢i Skodu na majetku zplsobené vadnym vyrobkem). PFi
aplikaci normy ISO 9001 je vyzadovano splnéni a dokumentace pravnich predpist
vztahujicich se k produktim. Firma musi byt na pozadani schopna predlozZit tyto
dokumenty a prokdzat, Zze je ve svém systému managementu kvality dodrzuje. Pred
zavedenim normy by mél podnik zvazit rizika spojend s neplnénim téchto predpisu a také
se pravidelné informovat o aktualni revizi normy.*® ,Zanedbdni poZadavku pfislusnych
pfedpisi miZe vést k ohroZeni organizace, a to predevsim jejich statutdrnich zdstupcd,
nesoucich potenciondiné trestni odpovédnost. V Ceské republice roste pocet uplatnénych
ndrokt na ndhradu Skody a staZeni vyrobku z trhu. Ddle predstavuje pro vyrobce velkou
hrozbu, nebot vadny vyrobek zplsobuje nejen financni skody, ale i ztrdtu prestiZe

znacky. “?°

¢SN EN 1SO 9004:

Norma slouzi jako navod a podpora pro dosazeni udrzitelného Uspéchu podniku.
Aby firmy dlouhodobé dosahovaly svych cill a byly je schopny udrZovat, je nezbytné, aby
trvale monitorovaly a analyzovaly prostfedi organizace. CozZ jsou externi a interni vlivy,
které plsobi na dosahovani planovanych cild. Se zainteresovanymi stranami (dodavatelé,
partnefi, odbératelé atd.) je nutné diskutovat o planech a cinnostech firmy. Je treba
posoudit jejich vliv na vykonnost, a zda jsme schopni plnit jejich poZzadavky a oéekavani.

Zakladnim predpokladem je vypracovani celkové strategie pro snizeni identifikovanych

19 RYZIEKA, M. a kol. Komentované vyddni ndvrhu normy ISO/FDIS 9001:2008. Vyd. 1. Praha: Ceska
spolecnost pro jakost, 2008
20 Tamtéz.
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kratkodobych a dlouhodobych rizik. Proto musi podnik pfedvidat svou budouci potrebu
veskerych zdrojl. Napldnovat procesy v zavislosti na strategii tak, aby bylo moiné
bleskové reagovat na zmény. Firma by meéla v pravidelnych intervalech posuzovat
shodu aktualniho stavu s plany. Podle vysledk( utvaret preventivni a napravné nastroje.
Svym zaméstnancim méla zajistit prileZitost ke vzdélavani. Procesy inovovat a neustale
zlepsovat. DuleZitou roli v fizeni udrzitelného Uspéchu hraji znalosti. Norma I1SO 9004
uklada vrcholovému vedeni organizace dohled a ochranu znalostni zdkladny firmy.
Stanovuje, jak ziskavat, identifikovat a udrzovat znalosti (ziskavat znalosti od
zainteresovanych stran a lidi uvnitf firmy, ucit se z chyb, ale i z Uspéchu, fidit zaznamy a

zajistit efektivni komunikaci s informaénim a znalostnim obsahem).??

¢SN EN 1SO 10014:

Jednd se o doplnéni normy ISO 9004 v oblasti zlepSovani vykonnosti. Norma
pfindsi metody fizeni pro maximalizaci ekonomickych a financnich vysledku. Pfi aplikaci
normou uvedenych metod pro podnik vyplyvaji tyto pfinosy: zvySeni rentability, snizeni
nakladl, zlepseni navratnosti investic, udrZzeni zakaznikG a zvysSeni jejich loajality,
optimalizace vyuziti zdroja, zlepSeni dusevniho kapitalu a zefektivnéni procesl. Zaklad
normy tvofi metodika PDCA (plan — do — check — act). Tento pfistup vrcholovému vedeni
umoziuje planovat aktivity, vhodné alokovat zdroje, zavést nastroje kontinualniho
zlepSovani a vysledky kontrolovat za Ucelem zjisténi ucinnosti. Norma je pouzitelna pro
organizace, jejimz produktem jsou zpracované materialy, software i sluzby. Bez ohledu na

pocet zaméstnancl, sloZitost procesl, nebo rozmanitost produktu.??

1.3.2 Systém managementu kvality na bazi TQM
Systém managementu jakosti TQM (Total quality management) klade oproti ISO

na kvalitu absolutni prioritu. Také vice docenuje vliv lidskych ciniteld na kvalitu, jejich

vzdélavani a motivaci. TQM také vice zohledriuje ekonomiku kvality (potfebné naklady na

21 CASTORAL, Z. Management kvality a vykonnosti. Vyd. 1. Univerzita Jana Amose Komenského Praha, 2015
221SO 10014:2006(en). In: www.iso.org [online]. [cit. 28-1-2016]. Dostupné z:
https://www.iso.org/obp/ui/#iso:std:is0:10014:ed-1:v1:en
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jakost), organizacni kulturu a neustdalé zlepSovani. Systémy managementu na bazi TQM
implicitné zahrnuji veSkeré poZadavky ISO norem, na rozdil od nich vsSak nejsou
certifikovany. Systémy Hodnoceni se provadi formou samohodnoceni, nebo je systém
hodnocen zakaznikem. Pokud je vysoka uroven kvality v podniku prokazatelné dokazana,
je firmé udélena tzv. cena za jakost. V Evropé se uziva zejména ,Model excellence
EFQM“(European Foundation for Quality Management), ktery je podkladem pro udileni

evropskych cen za kvalitu.?

Jednim z hlavnich cilG TQM je monitoring ndkladl a jejich snizovani. Obecné jsou
naklady na kvalitu vysokou polozkou a predstavuji 10 — 40 % obratu podniku. Naklady na
kvalitu rozdélujeme do tfi kategorii. Prvni skupinou jsou naklady na selhani (neshody).
RozliSujeme, zda se jedna o externi, Ci interni neshodu. Tedy zda na neshodu upozornil az
zdkaznik, nebo byla neshoda identifikovana ve vyrobé (pred odeslanim zdkaznikovi). Obé
tyto skupiny jsou vyraznymi ztratami pro podnik. Dalsi naklady na kvalitu predstavuji
naklady na kontrolu. Ta je jednim z nejdulezitéjsich prvkli managementu kvality. Jde o
¢innost nezbytnou, avSak neproduktivni a ztratovou. Kontrolni systémy lze pouze
zefektivnit napfiklad nahrazenim kontrolora testovacim automatem. Posledni skupinou
jsou naklady na prevenci. Jedna se opatieni, kterd snizuji riziko vzniku neshod. Pokud jsou
tato opatfeni zavedena efektivné, pak celkové ndklady na jakost snizuji. Jako priklad
tohoto opatreni je mozné uvést ,chybé odolny proces” (poka — yoke systém). Pfi aplikaci
této metody je Cetnost neshod témér nulova. Z nize uvedeného schématu vyplyva, Ze
zvySeni nakladd na prevenci vede ke sniZzovani nakladl na selhani a také celkovych

nakladd na kvalitu.?

Oprevence
| Bkontrola
Oselhani

0 50 100 150

naklady na jakost
Ndklady na prevenci/ndklady na selhéni  Zdroj: TQM

23 BLECHARZ, P., ZINDULKOVA, D. TQM. Vyd. 1. Ostrava: Vlysoka $kola podnikani, 2005
24 Tamtés.
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Systém managementu kvality TQM vénuje zvlastni pozornost lidskému faktoru
vzhledem k jakosti. Ten je jednim z nejduleZitéjSich Ciniteld pUsobicich na kvalitu. | ta
nejlepsi technologie neni efektivni, pokud nejsou zaméstnanci motivovani k jakosti.
ZpUsobU motivace existuje celd fada, od motivace financni, aZ po uznani nebo pochvalu.
Motivace ke kvalité, tzv. ,védomi jakosti“ probihd nejcastéji Skolenimi a tréninkem.
Pomoci tymové prace se podniky snazi zaclenit do procesu zabezpecovani jakosti co
nejvice zaméstnancd. Soucasnym trendem je dnes 40-80 % pracovniki umistovat do
tym0. Koncepce TQM v podniku hovofi o dvou systémech. O strojich a procedurach —
technicky systém, a o pracovnicich a jejich Ulohach — socialni systém. Ponévadz jsou tyto
dva systémy v neustdlé interakci, mlZeme o organizaci mluvit jako o sociotechnickém

systému. Tento zpUsob organizace firmy vyZaduje specifickou tvorbu pracovnich tym(.%°

CAT — tym se skldada z pracovnikd z rdznych oddéleni. Re$i napravna opatieni
a jeho slozeni je uréeno plivodcem problému. Na zakladé naklad( na neshody se odvozuje

priorita opatreni.

QAG — tym teSi kontinualni zlepSovani kvality. Je tvofen pracovniky ze stejného

oddéleni. Problém i jeho feseni by nemély presdhnout do jiného oddéleni.

KrouzZky jakosti — jde o skupinu tfi az deseti pracovnikd, kterd pravidelné analyzuje
a resi spole¢né problémy tykajici se jakosti. U této skupiny je dulleZity princip

dobrovolnosti ¢lenstvi. Vétsinové totiz konzultace probihaji ve volném c¢ase zaméstnancy.

SMT - Samofidici tym je pomérné novou metodou pracovniho tymu. Jednotlivi
¢lenové maji kompetence, které ma vétsinou pouze vedouci. Jde o pracovniky, ktefi jsou v

neustdlém kontaktu a své projekty si sami naplanuiji, fidi a podrobuji kontrole.?®

1.3.3 Koncepce managementu kvality na bazi podnikovych standardii:
Mnoha primyslova odvétvi jiz od sedmdesatych let pocitovala potfebu vytvoreni

vlastnich systémQ kvality. Pozadavky na kvalitu vtézkém strojirenstvi nebo

automobilovém prdmyslu jsou natolik specifické, Ze se podnik nemuze fidit napfiklad

25 BLECHARZ, P., ZINDULKOVA, D. TQM. Vyd. 1. Ostrava: Vlysoka $kola podnikani, 2005
26 Tamtés.
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pouze mezindarodnimi normami ISO. Proto organizace zrliznych odvétvi postupné
pfichdzely se standardy definujicimi poZadavky na kvalitu tykajici se jejich oboru. Tyto
standardy platily v jednotlivych organizacich, avsak zavazné byly i pro jejich dodavatele.
Jednotlivé standardy byly postupem ¢asu prejimany ostatnimi podniky ze stejného oboru.
Jmenovat mGzZeme napfiklad Fordiv standard Q 10, aplikovany i v nékterych ceskych
firmach. Z dalSich standardd mlzZeme jmenovat kédy ASME uZivané v oblasti tézkého
strojirenstvi, smérnici AQAP pro zabezpeceni kvality v rdmci NATO a zejména predpisy QS
9000, které definuji jakost v automobilovém primyslu. Na normé se podilely organizace
Ford, General Motors a Chrysler. Pfedpis se zaklada na plném znéni normy 1SO 9001, ale
dopliuje ji o pozadavky z oblasti schvalovani vyrobku zdkaznikem a zavddéni novych
vyrobkl. Sousttedi se také na zpUsobilost procest a efektivni uplatiovani pouzivanych

metod managementu kvality.

Spole¢nym znakem podnikovych standard( je vys$si narocnost na pozadavky na
kvalitu, nez definuji normy ISO 9000. Z toho vyplyva, Ze nejsou feSenim pro malé firmy,

nebo podniky poskytujici sluzby.?’

1.4 Vliv zakaznika na formulaci poZadavku na kvalitu

| kdyZ neni predmétem prace marketing, je tfeba v této kapitole zdlraznit Uzké
vazby mezi zakaznikem a managementem kvality podniku. Tato provazanost je prospésna
pro obé strany. Pro podnik je zakaznik zdrojem zpétné vazby a jeho spokojenost vizitkou,
Ze jsou procesy provadény spravné. Pro zdkaznika je prioritou kvalitni, nezdvadny
vyrobek, napliujici jeho potfebu. Organizace se snazi vytvofit portfolio loajalnich
zakaznikl. Tohoto stavu vsak dosdhne pouze tehdy, pokud nabidnou hodnotu, ktera

prevysuje nabidku konkurence.

Hodnotu zde mizeme definovat jako idealni kompromis mezi cenou a pfinosem
(uzitkem). Hlavni funkci vazby mezi zdkaznikem a managementem kvality je tuto hodnotu
rozpoznat a porozumét ji. Dale vytvofrit produkt uspokojujici tuto hodnotu, prodat ho a se

zakaznikem nadale udrZovat kontakt. Zalezi tedy na samotném podniku, jakou prioritu

27 standardizace. In: Business support programme lI-pdf [online]. [cit. 4-2-2016]. Dostupné z:
http://www.ueapme.com/business-support%20I11/Training%20Tools/NORMAPME/Standardisatioin/CZ-
Standardisation.pdf

19


http://www.ueapme.com/business-support%20II/Training%20Tools/NORMAPME/Standardisatioin/CZ-Standardisation.pdf
http://www.ueapme.com/business-support%20II/Training%20Tools/NORMAPME/Standardisatioin/CZ-Standardisation.pdf

odhaleni hodnoty pro zakaznika pfidéli. Zdali ji ve svém systému kvality skloubi s vyvojem
produktl a pfipravou vyroby tak, aby byla vytvorena zaruka budouciho prodeje. Definovat
a pochopit hodnotu pro zdkaznika se dnes stava nedilnou uUvodni aktivitou také
v planovani kvality. Tato predvyrobni etapa by méla zajistovat vystrahu proti zanedbavani

poZadavku zakaznika. 28

1.4.1 Planovani kvality:
Planovani kvality je nedilnou soucasti managementu kvality. Tvofi zakladni

vychodisko pro Juranovu trilogii kvality: planovani kvality - Fizeni kvality - zlepSovani
kvality. Pokud |épe propracujeme uUvodni navrh, béhem realizace narazime na mnohem
méné problému. Timto Setfime néklady i celkovou dobu potifebnou na realizaci navrhu.
Planovani jakosti je moZné definovat jako zaméreni se na stanoveni cil kvality
a upfesnéni procest a zdrojli, nezbytnych pro jejich chod. BEéhem procesu planovani je
tfeba zpracovat plany kvality, planovat znaky jakosti produktu, planovat kvalitu procesq,
planovat aplikaci metod, pldnovat kontroly a preventivni opatfeni. Tento postup se radi
zejména do predvyrobni etapy. Nejdfive, by mél tym stanovit méritelné Udaje o znacich
kvality, kterych je ke stanovenému terminu nutné dosahnout. Podle téchto cill se fidi
casovy harmonogram procesll. Aby byly pfinosy z realizace téchto cild kvality vyssi, nez
naklady na jejich aplikaci, je tfeba, aby byly srozumitelné, dosazitelné a optimalizujici

koneény vysledek (nikoliv diléi vysledek).?®

Postup planovani kvality pfi vyvoji nového vyrobku predstavuje nasledujici
posloupnou ¢innost. Prvnim krokem je uréeni zakaznikd. Takto mizZeme oznacit kazdého,
kdo vyrobek nakupuje, pravidelné Ci bezprostfedné. Nebo osoby, na které ma vyrobek
plUsobnost z hlediska Zivotniho prostredi ¢i bezpecnosti. Ddle je tfeba zjistit potieby
zakaznikl. VyuzZzivame Siroké spektrum informaci od jednani se zdkazniky, prizkumy trhu,
nebo navstévy obchodnik(l. Za solidni pfistup se povaZzuje nejen shromazdéni pozadavk(
od zdkaznika, ale samotny zajem organizace o uUcel a podminky uzivani vyrobku, kvali
pozdéjSimu poradenstvi Ci servisu. Tretim krokem je preklad potieb zdkaznika do feci

vyrobce. Casto se stava, 7e zakaznik neni schopen své pozadavky vyrobci spravné popsat.

28 NENADAL, J. Moderni systémy fizeni jakosti. Vyd. 2.(doplnéné), Praha: Management press, 2002
2 Tamtéz.
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Ten tedy musi jeho potieby prevést do technickych formulaci (napfiklad vyuZitim metody
managementu jakosti navrhu QFD). Pokud jejich vyjadreni neni mozné jako v pfipadé
vzhledu, viiné chuti atd. specifikuji se pomoci pfedem ptipravenych vzorkd. Uzce spojeno
s predeslym krokem je stanoveni méfitelnych parametra. Zde je dilezité, aby technické
formulace produktu bylo moziné vyjadrit ciselnymi hodnotami. Vyrobce provadi
pldnovana méreni ve fazi zavedeni méreni. PFi vyvoji vyrobku urcujeme charakteristiky
produktu tak, aby odpovidaly zjiSténym pozadavkim. Pfi vyvoji vsak nejde pouze
o pozadavky zdkaznik(l. Je tfeba zvazit dalSi aspekty jako strategicky zamér podniku,
know-how podniku v oblasti, informace o zdrojich, a také omezujici faktory, kde je nutné
zvazit zejména legislativu v oblasti ekologie a bezpecnosti. BEhem optimalizace navrhu
vyrobku se dohlizi na konkurenceschopnost a plnéni pozadavk(l dodavatell a zakaznik(.
Z optimalniho navrhu se stanovi cil, kterého je nutné dosahnout. Cilem vyvoje procesu je
odhaleni neredlnych parametrd a nedostatkl. Této faze by se méli ucastnit technologové,
ktefi posoudi technologické moznosti, kterymi podnik disponuje, vzhledem k vyrobku.
Casti tohoto kroku je také naplanovani kompletniho fizeni procesu, kontrol, sledovanych
parametrd a jak bude probihat zpétna vazba. Optimalizace a prokazani zpusobilosti
procesu umoziiuje posouzeni, zda je moiné, Ze proces dosahne stanovenych cild. Pro
prokazani zpusobilosti musi namérené hodnoty sledovanych znak(i dosahovat planované
hranice. Poslednim krokem planovani kvality vyrobku je prfevod procesu do vyrobnich
konstrukci. Tato faze prokaze zpUsobilost v provoznich podminkdach. Pokud proces obstoji
a nedojde k navrhu k prepracovani, jednd se o navrh idedlni. Management kvality vsak
klade dliraz na neustalé zlepSovani. Proto musi byt proces podroben neustdlému dohledu

a kontroldam.3°

1.4.2 Rizeni procesu, benchmarking:
Jednotlivé cinnosti zaméstnancll podniku tvofi zdklad uUzce spojenych systém(

fizeni. Vzajemné propojeni provadénych Cinnosti se nazyva ,proces”. Firma do jeho Ffizeni
zasahuje tak, aby byl usporadan efektivné. Snazi se vytvofit na sebe navazujici ¢innosti do

fetézce vstupl a vystupl. Tvorba a optimalizace tohoto fretézce predstavuje pro

30 NENADAL, J. Moderni systémy fizeni jakosti. Vyd. 2.(doplnéné), Praha: Management press, 2002
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organizaci vyzvu. Na pocatku je nutné myslet predevsim na zakazniky a dodavatele.
Integrovat pozadavky téchto subjektl do procesu byva nékdy problematické. Nelze vsak
uvést standardizovanou formu toho, jak Ucinné zavést proces. Kazda organizace musi svij
celkovy proces usporadat podle horizontdlnich a vertikdlnich navaznosti svych dilCich
procesd. Ridit a méFit tyto procesni sité, sledovat Gcinnost jejich vysledkl a planovat nové
cile, je Cinnost, pro kterou maiji fidici pracovnici oznaceni ,zménovy management”.
Analyza procesu, a tedy moZnost jeho fizeni se odviji od méfitelnych veli¢in dil¢ich
procesll. Definujeme u nich nejdfive veliciny vstupni, dale veliiny rozhodujici a nakonec

ty vysledné.

Jednou z metod fizeni procesu je naptiklad benchmarking. Tato metoda se zabyva
individualni vykonnosti procesu a jeho efektivitou. V zasadé je benchmarking srovnavani
jedné firmy s dalSimi organizacemi stejného zaméreni na jakémkoliv misté, s cilem ziskani
informaci vedoucich ke zlepseni procesi a jejich vykonnosti. Procesni pojeti
benchmarkingu se zaméruje na priciny vyslednych mérenych velicin procest a zodpovi na
otazku ,jak” firma dosahla téchto vysledkud. Z toho vyplyvd, Ze je moZné pouZivat tuto
metodu pfi fizeni problémového procesu za Ucelem odstranéni vad, ale také pfi tizeni
spravné provadéného procesu, za Ucelem aplikace podobného postupu na spojené dilci
procesy, i vjiné organizaci. Tento zpUsob vyZzaduje dudkladnou pripravu a dodrzovani
pravidel uvedenych vbenchmarkingovém protokolu. Pokud se metodou podafi
identifikovat Uspésnou procesni praktiku, ziskava organizace velkou konkurenéni vyhodu,
kterou muze poskytnout také svym partnerim. Tento zpUsob také umoznuje zjistit jak
proces zlepSit a zda je zlepseni proveditelné, eventualné do jaké miry. Naopak
benchmarking vykonovy je zaméren na data. Nehleda pficiny, ale srovndva méfitelné
veli¢iny a vyhodnocuje vykonnost procest. Neni u néj nutny osobni pfistup a vétsSinou ho
provadi treti strana v podob& benchmarkingovych center (EFQM, CSJ atd.). Podle
namérenych vysledk( je nasledné vyhodnocen vykonnostni rozdil, a tedy jaky proces je
treba zlepsit. JelikoZz vsak benchmarking vykonovy neposkytuje presny popis toho, jak
proces zlepsit a neuvadi pfic¢iny vysledk, je idealni provadét benchmarking vykonovy a

procesni spolec¢né.

V dnesnich firmach je témér nemozné najit proces, ktery by nebyl postupem ¢&asu

ménén a zdokonalovan. Je na vrcholovém vedeni, aby toto zlepSovani zavedlo v ramci
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svého strategického planovani. Je vSak dlleZité si uvédomit, Ze jakakoliv zména v procesu
zpUsobi také zménu v ¢innostech odpovédnych pracovnikd. Ty je nutné informovat
a umoznit jim vzajemnou komunikaci. Jediné tehdy je po zavedeni nové infrastruktury

a po provedeni méfeni mozné dosahnout lepsich vysledkd. 3!

Benchmarking klade na neustalé zlepSovani velky diraz. Zakladnim cilem vsak je,
aby firma nastartovala realisticky proces zmén, ktery k tomuto zlepSovani povede.
Kvalitné provedeny benchmarking by mél nastavit méfitka srovndvajici efektivitu
zlepSovaného procesu mezi vice partnerskych spolecnosti. Dale by mél popsat zjisténé
rezervy ve vykonnosti procesu, najit pric¢iny vyvolavajici vysledky studie, urcit nové cile
pro analyzovany proces a stanovit oblast, ve které je tfeba pfijmout opatfeni vedouci ke
zlepSeni. Podnik, ktery benchmarking iniciuje, je poté odpovédny za realizaci akéniho
planu. Tato c¢ast vyZaduje velkou motivaci a zavazky z obou stran partnerskych
spolecnosti. Existuje vice pristupl reseni benchmarkingového projektu. Bézné uzivany je

tento model ¢itajici pét krokd.3?

BEZNE KROKY V MODELECH

Pliprava na Provwed eni Malezen Sbér a sdileni ﬁ;ah;a.
benchmarking iz humu partnera infarmaci adaptace,
a zlepSeni
- Rozhodnout « Shromazdit - Havazat - Detaznikey - Parownat data
oo podrobit infrmace wztah = WavEtany = Haplan ovat
benchmarkingd. |« kda je = Phnsbérua « Uéast et zlepZeni
= Zformaonat tym nejlepsi ™ =dileni strany - Implementoal
= Porozumét + Ha o se infrmad a sledovat
astnimu ™ zeptat™ I * ¥
procasu

|: Meustalé zlepSovani J

[Ma zakladE wyzkurno & FQC rezi 87 organizacemi ]

zdroj: bestpractises.cz

31 SCHEIBER, K. ISO 9000 Velkd revize. Vyd. 1. Praha: Ceska spole¢nost pro jakost, 1999

32 yyuziti benchmarkingu v malé a stfedni firmé. In: bestpractices.cz [online]. Rijen 2004 [cit. 6-2-2016].
Dostupné z: http://bestpractices.cz/seznam-praktik/vyuziti-benchmarkingu-v-male-a-stredni-
firme/teoreticka-cast/
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1.5 Cile kvality

Je na vrcholovém vedeni organizace, aby jednotlivym organizacnim jednotkam na
vSech udrovnich stanovilo cile kvality a také cile potfebné pro splnéni pozadavkd na
vyrobek. Cile jsou odvozovany od planované strategie a firemni politiky. Vhodné cile by
mély zdméry této politiky naplfiovat. Nezbytné vlastnosti cilG kvality jsou méfitelnost,
konkrétnost a mozZnost realizace. Museji byt také konkrétné pridéleny k uréenym funkcim
a utvarGm. Podnik tedy vypracovava rozpis planovanych cil( pro své veskeré pracovniky
od organizacnich jednotek a tym(, aZz po jednotlivce. V rozpisu je mozné se snadno
orientovat podle ukazatelll, které zaroven vyhodnocuji stupen plnéni cild. Zejména kv(li
vlivu normy ISO 14001, (norma specifikuje pozadavky na systém kvality s ohledem na
environmentalni management organizace) rozpracovavaji firmy své cile kvality do
tzv. programi pro zabezpeceni kvality. Jde o podrobny popis cile s pfilozenymi ndvrhy

a postupy (programy) k jeho dosaZeni. Je mozné uvést nasledujici pfiklad:33

e Stanoveny cil: sniZzeni ndakladd na vstupni material 0 3,5 %.

e Program ¢. 1: snizit naklady na logistiku nakupu materidlu vylouc¢enim
zvolenych skladovacich mist.

e Dilci ukoly programu €. 1: studie pfilezitosti Uspor na logistice, vypracovani
pldnu pro zavedeni Uuspor, realizovani planu v ,pilotnim“ rozsahu,

vyhodnoceni vysledkd a jejich aplikace do praxe.

U kazidého diléiho ukolu programu je nutné stanovit terminy, zdroje, naklady
a odpovédné osoby. Pro stanoveny cil je mozné navrhnout dalsi programy, jejichZ ucelem
bude snizeni nakladd na vstupni materidl (napt. zefektivnit interni procesy zpracovani
surovin). Z pochopitelnych dlvodua predstavuji cile kvality podniku interni nezverejfiovany
dokument (na rozdil od firemni politiky). Tento dokument je fizen systémem
managementu kvality a je tfeba jej vyhodnocovat v pravidelnych intervalech. Cile kvality
dle zamérl( politiky podniku vétSinou stanovuje jeho fteditel. Pfi jejich uréeni je
zohledniovdna platnad legislativa a zavazné predpisy, potfeby podniku na relevantnim trhu,

vykonnost provadénych procesli, soucasna podoba vyrobku, zpétna vazba zdkaznika

3 RUZICKA, M. a kol. Komentované vyddni ndvrhu normy ISO/FDIS 9001:2008. Vyd. 1. Praha: Ceska
spolecnost pro jakost, 2008
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a dodavatele, a také nezbytné zdroje pro naplnéni cill. MoZznym uskalim je opomenuti
vybéru vhodnych kontrolnich metod na hodnoceni cild a stupné jejich naplnéni.
Zakladnim predpokladem je tedy méfitelnost cild a vybér snadno vyhodnotitelnych

ukazatel(.3*

1.6 Etika v managementu kvality

Nezbytnym Cinitelem tvorby kvality jsou lidé. At uZ pracuji vtymech,
organizovanych skupinach, nebo jako jednotlivci, vzdy maji tyto entity také svou jakost. Ke
kvalité pracovnikl mulzeme zaradit miru jejich zkuSenosti a schopnosti, a také jejich
predpoklad ke spolupraci s jinymi jednotlivci a komunitami. Jiz prvni formy ¢lovéka Zily
spolecné v komunitach, kde bylo k preZiti nutné dodrzovat jisté zasady chovani, které
dnes nazyvame etika. Ta byvd povazovdna za symbol kvality komunity (spolecnosti)
a dodrzovani etickych zasad charakterizuje jakost kazdého ¢lena (pracovnika). Zakladnimi
etickymi pravidly dnes rozumime statni zakony. Jejich poruseni mlze vyustit v sankci Ci
stihani. Kazdy ¢len komunity by se tedy mél podle zakond fidit. Pokud jedna jakkoliv
neeticky, tedy vrozporu sobecné platnymi pravidly, dostavd sdm sebe do izolace
a vylucuje se z komunity. V poslednim stoleti je mozné sledovat snahy o vytvoreni
nadstatnich celk(, které se snazi o zavedeni obecnych etickych zdsad ve stale rozlehlejsich
a narodnostné rozmanitéjsSich celcich, coz je dusledek rostouci miry komunikace

a informaci mezi jednotlivymi komunitami.3>

Zajmem firem je rovnéz vztahy mezi svymi pracovniky i vici ostatnim organizacim,
fidit podle etickych zasad, které jsou typické pro ulohu a postaveni firmy ve spolecnosti.
Pro tento ucel vydavaji tzv. etické kodexy. Tyto kodexy obsahuji normy, které specifikuji
jednani mezi vesSkerymi atvary, tymy, oddélenimi a jednotlivci firmy, ale také normy
jednani s externimi partnery ¢i zdkazniky. Kodexy jsou vytvareny psychology, pravniky
a fidicimi pracovniky. Jejich obsah je ddle konzultovan se vSemi (na zminénych procesech)

zucastnénymi zameéstnanci. Po tom, co je kodex aplikovan a zabéhnut, disponuje firma

34 RUZICKA, M. a kol. Komentované vyddni ndvrhu normy ISO/FDIS 9001:2008. Vyd. 1. Praha: Ceska
spolecnost pro jakost, 2008

35 JANECEK, Z. Jakost — potfeba moderniho ¢lovéka. Vyd. 1. Praha: Narodni informaéni stfedisko pro
podporu jakosti, 2004
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moralnim pravem k jeho dodrzovani, a také pravem udélovat sankce pfi poruseni. Eticky
kodex tedy slouZzi k docileni vy3si kvality produkt(l i prostfedi firmy, a to prostfednictvim
ucinné spoluprace pracovnikl a zamezeni negativnich stfetll mezi nimi. Kvuli aktudlni
spojitosti mezi etikou a kvalitou byl zformulovan vyraz ,Spoleenska odpovédnost
organizaci” (Corporate Social Responsibility — CSR). V praxi se jednd o zasady, které by
mély byt spolecensky odpovédnou firmou dodrZovany. Obsahuji ekonomickou, socidlni
a environmentdlni oblast. Zabyvaji se tedy napfiklad korupci, ochranou dusevniho
vlastnictvi, lidskymi pravy, Setrnou produkci a ekologii. DodrZzovani etickych zdsad je
zakladnim predpokladem pro vysokou efektivitu prace, loajalitu zakaznik( i zaméstnanc
a spravny béh procesll. PonévadzZ spociva fizeni a kontrola neshod na lidském kapitalu

spoleénosti, je etika nezbytnou disciplinou také tohoto procesu.3®

1.7 Rizeni neshodného vyrobku

Rizeni neshod predstavuje dlleZitou soucdst systému managementu kvality
kazdého podniku. Neshoda je jakékoliv odchyleni od pozadovaného stavu, to znamenad
kazdy rozdil mezi poZadavky a jejich aktualnim plnénim. Tyto rozdily je tfeba odhalit
a pfijmout takova opatreni, aby v budoucnu nepUlsobily zbyte¢né naklady na zdrojich
a také skody na loajalité zdkaznikl. Béhem zabezpecovani kvality ve vyrobé se musi
podnik vyporadat s problémy v raznych fazich vyrobniho procesu. Lze predpokladat, Ze pfi
kvalitnim vedeni systému kvality zaméfeném na prevenci a vyvoj preventivnich opatfeni,
firma dokaze riziko neshod ve vyrobé znaéné snizit. Podle principu neustalého zlepSovani
procesu vsak je mozné tvrdit, Ze management neshod zcela nevymizi nikdy, pouze se
zaméfi na odliSné nebo mensi neshody (odchylky od plnéni pozadavk(). Pokud by totiz
fizeni neshod v procesu zabezpecovani kvality chybélo, podniku by nic nezarucovalo

ucinné procesy v budoucnu.

Na uvod problematiky je tfeba uvést zakladni pojmy fizeni neshodného vyrobku.
Neshodou se rozumi rozdil nebo odchylka od stanoveného pozadavku, jako treba

technické specifikace. Vyrobek, ktery obsahuje vadu, neni zcela schopny pouziti k jeho

36 JANECEK, Z. Jakost — potfeba moderniho ¢lovéka. Vyd. 1. Praha: Narodni informaéni stfedisko pro
podporu jakosti, 2004
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ucelu. Neshodnym vyrobkem je pak jednotka, kterda neodpovida specifikaci. V nékterych

pfipadech je absolutné nepouzitelnd pro svlj ucel. Nemusi jit pouze o finalni vyrobek, ale

vrve

vive

(naptiklad pfi pfepravé dodavatele). Casto tedy dochazi k jeho odhaleni a7 b&hem ufziti pfi
vyrobé. Pouiitelny neshodny vyrobek je mozné opravit, nebo prepracovat. Lze jej dale
expedovat, nebo nabidnout k prodeji za nizsi cenu. Také je mozné pouZiti pro jiny ucel,
kde nevadi nedokonalost vyrobku. To vSe vSak pouze po dohodé s dodavateli a odbérateli.
Vyrobky, které nelze ddle jakkoliv vyuzit, jsou urceny k fyzické likvidaci, jsou to
nepouzitelné neshodné vyrobky. Prepracovani je cinnosti, kterd vede k odstranéni
nedokonalosti, takZze po tomto procesu neshodny vyrobek zcela odpovida specifikacim
pldnovaného vyrobku (napfiklad pfi vyvrtani otvoru mensiho nez je uvedeno v technické
specifikaci se neshoda odstrani opakovanym vrtanim, az na primér otvoru poZadovaného
v technické specifikaci vyrobku). Pfepracovany vyrobek musi splfiovat vSechny poZadavky
vyrobku shodného. Opravou se rozumi cCinnost, kterd vyrobku umozZni plnit uréenou
funkci. Vyrobek vsak dale nebude zcela shodny se vSemi stanovenymi pozadavky. Pro
uzivani nebo expedici neshodného vyrobku je vyZzadovano pisemné zmocnéni, které musi
zakaznik predloZzit vyrobci, tzv. vyjimka. Zakaznik se timto zavazuje k prevzeti neshodného
vyrobku, ktery byl prepracovan nebo prosel opravou. V nékterych pfipadech se timto

také zbavuje naroku na pozdéjsi reklamaci. 3’

,Podle systému managementu kvality je Fizeni neshodného produktu
dokumentovany postup pro produkty, které nejsou v souladu s poZadavky véetné produkti
vrdcenych zdkaznikem. Tento postup stanovuje zpusob identifikace a fizeni tak, aby se
zabranilo jejich nezamyslenému pouZiti nebo doddni, odpovédnosti a pravomoci s
neshodnymi produkty vietné odpovédnosti za posouzeni a pfijeti opatfeni k odstranéni

neshody. “38

37 NENADAL, J. Moderni systémy fizeni jakosti. Vyd. 2.(doplnéné), Praha: Management press, 2002

38 MASEK, T. Vymezeni shody, neshody a fizeni neshodné produkce. In: éasopiskvalita.eu [online]. 20-11-
2014 [cit. 7-2-2016]. Dostupné z: http://www.casopiskvalita.eu/clanky/rocnik-2014/3-2014/vymezeni-
shody-neshody-a-rizeni-neshodne-produkce
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Postup pfi procesu fizeni neshodného vyrobku je nasledujici:

Zjisténi neshodného vyrobku: V této fazi dochazi k nalezu neshodného vyrobku,
a to napfiklad béhem technickych kontrol, béhem zkousek, nebo pfimo béhem vyroby.
Pokud je neshoda zpozorovana nékym jinym, neZz pracovnikem technické kontroly, je

nutné neshodu hlasit nadfizenym, ktefi kontrolu uvédomi.

Oznaceni neshodnych vyrobk(, separace: Toto oznaceni je tfeba provést ihned po
tom, co byla zjiSténa neshoda na vyrobku. Tento kus se oznadi barvou (nejcastéji zluta)
a uddlost se zaznamend do privodni dokumentace. Po tom, co se neshodné vyrobky
oznaci, separuji se od ostatnich. Proto je ve vyrobndch treba volného prostoru pro odklad
téchto neshodnych kus( (tzv. Sedd zéna). Prostor pro odklad je oznacen taktéz barevné
¢arami na podlaze, nebo k tomuto ucelu mohou slouzit odkladni klece. DulezZité je, aby
nemohlo dojit k pouziti neshodného vyrobku v dal$i fazi vyrobniho procesu. Ddle se
zaznamenava mistni a €asovy vyskyt neshody. Casto je napfiklad nutné zkontrolovat
vyrobky ze stejného stroje, nebo ve stejném casovém intervalu. Vyrobky, které jsou

kontrolnimu pracovnikovi podezielé, se rovnéz separuiji.

Zaznam o neshodé: Tato Cast je zakladnim udajem analyzy pficin neshod. Je tfeba

uvést ¢as, misto a popis neshodného vyrobku.

Posouzeni neshody: Zde dochazi k posouzeni moznych pfi¢in neshodného
vyrobku. Ty se zaznamenaji a odpovédni pracovnici zvazi, zda plGjdou k prepracovani,
opravé ¢Ci likvidaci. Za toto rozhodnuti by méli nést odpovédnost odbornici
z technologického, nebo vyrobniho oddéleni, popfipadé pracovnici povéreni tizenim
systému kvality podniku. Praxi v organizacich, provozujicich sériovou, hromadnou vyrobu
je ovSsem také prima kontrola obsluhou stroje (,,samokontrolor”). Za téchto okolnosti je
kontrola odborniky provadéna pouze pokud si samokontrolor neni zcela jist, neshodny
vyrobek je prozatim umistén v Sedé zdné. Béhem Uvahy o zplsobu vyporadani neshody je
tfeba zvazit ndklady na jednotlivé varianty feSeni. Poté je zvolena varianta obsahujici
nejméné negativnich dopadu. JelikozZ je zasadni snizit riziko nesplnéni zakdzky odbératele,

pfichazi v ivahu jako prvni moZznost neshodny vyrobek prepracovat nebo opravit. V tomto
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pfipadé je tedy kus barevné oznaden (nejCastéji modie) a je vypracovan technologicky
postup opravy (prepracovdni). Po provedeni opravy ndsleduje kontrola kvality
a dokumentace. V pfipadé fyzické likvidace se oznaceny, neshodny vyrobek stanovenym
zplUsobem vyradi z procesu. Poté jsou do vyroby zapojeny nahradni kusy, nebo se objedna

novy material.

Reseni neshody: Tato faze je realizaci predes$lého kroku. Musi byt uskuteénéna co

nejrychleji a nejpresnéji.

Kalkulace nakladt: Naklady spojené srealizaci vyporadani neshody je tfeba
vycislit. Naklady predstavuji prodej za nizsi cenu, Uplnou ztratu trieb, nebo likvidaci.

Pozdéji jsou informace poutZity pti vycislovani celkovych nakladd na kvalitu.

Rizeni $kod: Po samotném vyporddani neshodného vyrobku se analyzuje mira
zodpovédnosti konkrétniho zaméstnance za neshodu. Pokud je vinik nalezen, midze mu
byt tzv. Skodni komisi uloZena vySe nahrady. Tento proces by mél byt provadén citlivé
a opatrné. Je dllezité si uvédomit, Ze nezfidka 80 % neshod nema svou pficinu v misté
jejich nalezeni. Prioritou by tedy mélo zlstat nalézt pficinu neshody, nikoliv sankciovat
yviniky“.  Zcela jisté se vSak museji postihovat zamérné chyby a chyby zplsobené
z nedbalosti. Pokud jsou stanoveny jasné podminky a vedeni ma k pracovniklim otevieny
pfistup, je usnadnéna komunikace a |épe dochazi k hledani pficin. Tento zplsob je také

predpokladem k neustalému zlepSovani.

Rozbor neshod: S cilem pfijeti ndpravnych a preventivnich opatieni se pravidelné
analyzuji zdokumentované neshodné vyrobky. Sledovanymi udaji je c¢as, misto
a pravdépodobna pfi¢ina. Mezi jednotlivymi zdznamy je moziné nalézt souvislost, ktera

nastini novy pfistup k feseni neshody.

Postup pfi feSeni neshodného vyrobku kondéi realizaci ndpravnych opatfeni
a jejich kontrolou. Tato opatfeni by méla zamezit dalSimu potenciondlnimu vyskytu
neshod. Vramci kontroly téchto opatfeni se osvédcuje vedeni spolecnych zdznami

o neshodg, jejim vypofadani a ndsledném opatfeni.3?

39 NENADAL, J. Moderni systémy fizeni jakosti. Vyd. 2.(doplnéné), Praha: Management press, 2002
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Problémem mnoha podnikld je pfi fizeni neshod fakt, Ze podcenuji mnozstvi
financnich ztrat, zplsobené vadnym vyrobkem. Proto je dlleZité sledovat rlizné financni
ukazatele jako trzby, zisk a obrat a dat je do souvislosti s naklady na vyporadani se
s neshodnymi vyrobky. Pokud musi podnik, napfiklad kv(li prokdzanému zdravotnimu
riziku uzivani, vyrobek stdhnout z trhu, nebudou ndklady na vyporadani tvofit pouze
logistika na stazeni a likvidace, ale také naklady spojené s ozndmenim o staZeni,

zpfisnénim kontrol, nebo s obnovenim loajality zakaznik(.4°

Jako dalSi nedostatky procesu fizeni neshod Veber uvadi zanedbani rizikovych
analyz. V pfipadé skodné udalosti poté podnik neni schopen dolozit, Ze podniknul veskeré
nezbytné kroky k odvrdceni rizika. V pfipadé reklamace je naslednym chybnym postupem
snaha organizace o svedeni viny na zdkaznika i kalkul, Ze zdkaznik kvali vysokym
nakladdm nebude poddavat soudni Zalobu. Problémem je také ¢asta situace, kdy pracovnik
v obavé zfinanéniho postihu Umysiné neupozorni na neshodny vyrobek. Pokud tento
trend ve firmé pretrvdva, neni moiné presné vést zaznamy, a tudiz vyhodnocovat
vysledky. To muiZe mit za nasledek nepfesné urleni pri¢in a volbu neefektivnich

napravnych opatfeni.**

40 ROZICKA, M. a kol. Komentované vyddni ndvrhu normy ISO/FDIS 9001:2008. Viyd. 1. Praha: Ceska
spolecnost pro jakost, 2008
“1VEBER, J. Rizeni jakosti a ochrana spotfebitele. Viyd. 1. Grada Publishing, 2002
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2. Vybér firmy a jeji popis
Prakticka ¢ast této prace je zaméfena na vyrobni firmu ZALESI a.s., kterd se

nachdzi v Luhacovicich, 20 kilometr( od Zlina. Prace se podrobnéji vénuje zdvodu Obaly,

ktery je soucasti firmy ZALESI a.s.

Firma ZALESI a.s. byla zaloZena roku 1953. Od té doby je aktivni jak na ¢eském, tak
na evropském trhu. Jedna se o soukromou organizaci s vyhradné ¢eskym kapitalem. Firma
své podnikatelské cinnosti rozdéluje do mnoiZstvi vyrobnich aktivit, coz pfi aktualni
ekonomické situaci zvysuje stabilitu a moznost udrzitelného rastu, zaroven tak snizuje

podnikatelské riziko.

Firma provadi svou ¢innost v sedmi zavodech zamérujicich se na zpracovani plastl

a kovd, déle jejich potisk, obchod, zemédélstvi a poskytovani sluzeb.

2.10rganizaéni struktura ZALESI a.s.

Jednotlivymi zavody tedy jsou:*?

Zavod Plasty: Hlavni napini zavodu je vyrabét plastové dily vstfikovanim do
kovovych forem. Ty zdvod sam vyviji a také konstruuje. Je tedy schopen kompletni vyroby
plastovych dild a také jejich nasledné montaze. Hlavnimi odbérateli jsou spolecnosti
z automobilového, elektrotechnického a obalového priimyslu. Zavod se tradi¢cné orientuje
na plastové uzadvéry na nejriznéjsi druhy lahvi a tub. Pro tyto Ucely disponuje tficeti

Ctyimi vstrikolisy.

Zavod Obaly: Zavod vyrdbi laminatové tuby pro potieby potravinaiského,
farmaceutického a kosmetického priimyslu. Soucasti vyrobniho procesu je také graficky

navrh tuby a potisk folie (etikety).

Zavod Kovo: Strojirenstvi md ve spole¢nosti ZALESI a.s. dlouhou tradici. Zavod se
tési vysoké technické urovni diky spolupraci s prednimi éeskymi podniky. Vyrobu zde

umoziuji CNC obrabéci stroje a vykonné automaty.

42 7ALESI a.s. — Luhacovice. In: www.zalesi.cz [cit. 13-2-2016]. Dostupné z: www.zalesi.cz
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Zavod Agro: Zavod predstavuje nejstarsi vyrobni aktivitu firmy, od které také
pochazi jeji ndzev. ZALESI a.s. disponuje obhospodatfovanou plidou o rozloze 1530 ha, jeji?
vétsina je tvofena loukami pro 1000 kust dobytka. 16 % rozlohy pozemk( tvofi ornd plada

uzivana pro potreby ekologického zemédélstvi.

Obchodni zavod: Zabyva se prodejem zemédélskych strojl, zejména traktoru
Zetor a Valtra. Dale skliziiovych zafizeni Pottinger a zemédélskych zametacich strojl firmy
Aebi MFH. Zabezpecovan je také servis prodavanych stroji, montaze a prodej nahradnich

dild.

Zavod Hotely: Firma provozuje také moderni, ¢tyrhvézdickovy, wellness hotel
Pohoda, vklidném prostifedi Pozlovické prehrady u Luhacovic. Soucasti hotelu je

restaurace, kongresové prostory, relaxaéni centrum a plavecky bazén.*3

Politikou spole¢nosti je neustdle rozvijet vSechny vySe zminéné aktivity
a zlepSovat tak kvalitu vyrobkd a sluzeb. Zvlastni dlraz pak spolecnost klade na
spokojenost zdkaznika. Prioritou kazdého pracovnika firmy je uspokojit poZzadavky
a potfeby zdkaznika. Jeho spokojenost je dllezitd pro jeho udrieni a doporuceni
spole¢nosti svému okoli. Zakaznikovy pozadavky se neustdle vyviji, proto je nutné klast
velky dlraz na kvalitu vyrobku a udrzovat produkt na vysoké urovni jakosti. Pro udrzeni
tohoto standardu je tfeba zapojeni zaméstnancl. To znamend zabezpeceni jejich
profesniho rozvoje, spokojenosti a motivace. Cinnost kazdého pracovnika je dileZita pro
dobré vysledky firmy. Jako pfiklad v pfistupu k jakosti, ochrané zdravi pfi vykonu prace
a vytvoreni pfijemného prostredi, by méli vystupovat predevsim vedouci zaméstnanci. Ti
by také méli dbat na prevenci a zlepSovani pracovnich procesi. Tedy zbavovat procesy
chyb a v budoucnu jim predejit, coz je financné pfiznivéjsi nez jejich potencidlni oprava.
Zapojeni dodavateli Cini diky nezbytnému sledovéani a kontrole vstupld do vyrobnich
procesli nezbytnou soucast firemni politiky. MoZznému nekvalitnimu vyrobku je tfeba
sledovat a vyhodnocovat. Prijaté kratkodobé cile, schvalené reditelem, firma zverejriiuje
na vyvéskach v jednotlivych zavodech, tak aby s nimi byl obeznadmen kazdy pracovnik.

Tykaji se jakosti a bezpelnosti prace. Dlouhodobym cilem je nastaveni systému, ve

43 ZALES[ a.s. — Luhacovice. In: www.zalesi.cz [cit. 13-2-2016]. Dostupné z: www.zalesi.cz
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kterém nebude moZné porusovat pozadavky (pravni i jiné) z oblasti péce o Zivotni
prostfedi. PoZadavky se tykaji minimalizace znecistovani ovzdusi i vodniho prostredi,

odpadu, a rizika havérie.*

2.2 Zavod Obaly

Tato prdce je zamérena na zdvod Obaly, ktery se zabyva jak vyrobou laminatovych
tub, tak jejich potiskem. Spole¢nost ZALESI a.s. i jeji zdvody uZivaji ploché organizaéni
struktury, vSechny jsou tedy na totozné urovni. Tato forma organizace umoznuje firmé

pomérné rychle ptijimat rozhodnuti a reagovat tak na nastalou situaci.

Vedouci - - Vedouci
by | | e edonsi. | | ochodeino | | Eionem
Logistiky pu dseku
r T | |
ﬁ'?m jLechnolog; Kontrola Obchodni
Tuby skladnik ND kvality zéstupce
I |
PObm sluha Obchodni
o ich la]
]j::{u zéstupce
Org. struktura zdvodu Obaly Zdroj: vlastni
Oddéleni Vyroby:

Zavod rozdéluje vyrobu do dvou provozi, Tuby a Potisk. Provoz Tuby se zabyva
samotnou vyrobou obalu zjiz potisténého laminatu, zformovadnim tuby a pfipojenim

uzdvéru, krcku a membrany (vyrobenych metodou vstfikovani v zavodu Plasty). Laminat

44 politika spolegnosti. In: www.zalesi.cz [cit. 14-2-2016]. Dostupné z: http://www.zalesi.cz/zalesi-
luhacovice-politika-spolecnosti.html
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v sobé spojuje pozitivni vlastnosti hlinikovych oballd (izolacni a bariérova vlastnost)
a polyetylenu (atraktivni vzhled). Tento druh obalu je tedy idedlni pro farmaceutické
vyrobky, zubni pasty, technické smési i potravinarstvi. Zdvod Obaly se snazi o moderni
vzhled svych tub tj. design a minimalizace spdru spoje. Zavod je certifikovdn normami ISO
9001:2008 a ISO 14001:2004 (environmentdlni management). To znamena, Ze je kladen
velky dlraz na pravidelné kontroly kvality, Cistoty pracovisté a prostredi firmy. Provoz je
tedy standardizovan a ve vyrobé garantovdna zdravotni nezdvadnost. Sortiment zavodu
¢itd 8 primeérl tub (19mm, 22, 25, 28, 30, 35, 40, 50, viz. ptilohy ¢. 4 a 5). Tuby zevnitf
potazené hlinikovou vrstvou (ABL) i s plastovou EVOH vrstvou (PBL). Z laminatové fdlie

v bilé, stfibrné, semitransparentni a transparentni barvé.*

Provoz Potisk pripravuje graficky design a samotny potisk laminatovych folii.
Design je navrhovan grafikem ve firemnim studiu, kde jej mizZe grafik po dobu vyvoje
konzultovat se zakaznikem. Odsouhlasené navrhy dale pokracuji do provozu Tuby, nebo

se prodavaji odbératellim navinuté na tzv. dutinkach.

Soucasti oddéleni vyroby je také technicky usek, ten ruéi za celkovy provoz.
Zajistuje plynuly béh vyrobnich procesu tak, Ze jeho pracovnici dohlizi na pravidelny servis
stroji, nebo zajistuji potfebné naradi a nastroje. Jsou také zodpovédni za schvélené

modernizace, opravy, nakup nahradnich dilG a provadi dokumentaci s timto spojenou.

Hlavni cinnosti Useku technologického je zpracovavat zdakaznické zakdzky
a promitat firemnich potfeb vstupl (material). Na zdkladé zakazky vytvori vedouci vyrobni
podklad (list) a posle jej do vyroby. Na podkladu je uveden pocet kust, mnozstvi a druh
materidlu, nebo také datum zadani a vystupu. Tyto Udaje jsou nezbytné pro pozdéjsi

spravnou evidenci na uctarné.
Oddéleni kontroly:

Aktivitou tohoto oddéleni je provadéni vesSkerych kontrol, tak jak se tomu déje ve
standardizovaném provozu podle norem ISO. Nejdfive se provadi kontrola vstupl. Dale
probihaji kontroly béhem vyrobniho procesu na rannich a odpolednich sméndach. Béhem

nich, odebira kontrolor referencni vzorky (viz. kapitola 3.3 - fizeni neshodného vyrobku),

45 Rozhovor s Ing. Josefem Hamplem, feditelem zavodu Obaly, spole¢nosti ZALESI a.s. v Luhacovicich, 19. 2.
2016.
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aby zjistil moznou neshodu vyrobku ve vyrobni fadé. Pokud narazi na neshodny vyrobek,
nejdfive jej izoluje od ostatnich a nechd zastavit vyrobu na konkrétnim stroji. Dale jej
oznadi a informuje vedouciho kontrolora, ten pak zodpovida za dokumentaci (reklamacni
protokol). Neshodny vzorek se ukladd na specifikovanou dobu pro zjisténi priciny vady,

uklddany jsou v3ak také vzorky shodné.*
Obchodni usek:

Na tomto oddéleni se zpracovava poptavka. Zpracované objedndvky poté tvori
podklad pro vyrobu. Jelikoz tvofi velkou cast odbératelll firmy z Némecka, Polska,

¢i Ruska, jsou pozadavky na pracovniky v tomto Useku predevsim cizi jazyky.
Ekonomicky usek:

Toto oddéleni ma na starost ekonom zdvodu, ktery se zabyva cenovymi

kalkulacemi plynoucimi z budoucich, & ji realizovanych obchodd. Usek také zpravuje

ucetnictvi zavodu.

46 Rozhovor s Ing. Josefem Hamplem, feditelem zavodu Obaly, spole¢nosti ZALESI a.s. v Luhadovicich, 19. 2.
2016.
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3. Predstaveni metod fizeni procesi a jejich aplikace na
konkrétni vyrobni proces

Pro predstaveni procesu fizeni neshodného vyrobku je nutné podrobné popsat
zejména vyrobni proces zavodu a veskeré kontroly, které jej provazi. Informace uvedené
v této kapitole jsou Cerpany ze zkuSenosti pramenicich ze staze v podniku a z internich
material( zavodu Obaly (ZO). Zejména pak z , Technickoorganizacniho postupu pro proces
pldnovadni a vyroby v Z0O“, z , Technickoorganizacniho postupu pro kontrolu, identifikaci,
sledovdni a nakldddni s neshodnymi vyrobky“ a z ,\Vlyrocni zprdvy systému kvality pro

vedeni spolecnosti“.

V rdmci zkraceni ¢asto uzivanych slovnich spojeni a zpfehlednéni obsahu, jsou

v textu uzity tyto zkratky:

Obchodni usek (OU) Vyrobni usek (VU) Usek Fizeni kvality (URK)
Oddéleni logistiky (LOG) Ekonomicky usek (EU) Vyrobni pfikaz (VP)

Vedouci provozu (VPr) Reditel zdvodu (RZ) Vedouci provozu (VPr)

Mistr provozu (MPr) Operativni plan (OP) Ved. vyroby/logistiky (Vval)
Stroj na vyrobu lamindtovych tub (AISA) Tisk folii, papiru a lamindtu (POTISK)

Informacni systém (1S)

3.1 Vyrobni proces

Tento proces se sklada z nékolika jednotlivych Cinnosti. Nejprve je tfeba vytvofrit
operativni plan. Dale je nutné neustale aktualizovat vyrobni pfikaz a dokumentaci. Poté je
mozné zahdjit vyrobu prvniho vyrobniho kusu, ktery slouZzi ke kontrole a srovnani
s referencnim vzorkem. Pokud jsou prvni kusy v poradku, nasleduje vlastni vyroba a jeji
sledovani. Finalni ¢innosti na vyrobé je zabaleni produktl do krabic a jejich oznaceni. Do
tohoto procesu je také nutné zaradit nezbytnou udrzbu strojd, zatizeni a také nakladani
s naradim. Soucasti vyrobniho procesu jsou mimo jiné vstupni, mezioperacni a vystupni

kontroly, které budou pfiblizeny v samostatné kapitole.*’

47 7ALESI A.S.: Technickoorganizaéni postup pro proces pldnovdni a vyroby v ZO. Luhalovice, 2014. Interni
materidl.
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3.1.1 Operativni plan a jeho aktualizace:
Cilem je wvytvofit vyrobni dokumentaci a zarucit splnéni vSech poZadavki

odbératele na objednany produkt. Dale také stanovit odpovédnosti vlastnik(

pfidruzenych dilCich procest.

Vedouci vyroby a logistiky (Vval) je nejprve informovan o zakazce prostfednictvim
zavedeného informacniho systému. Zavod Obaly uZiva informacni systém IS Dimenze,
ktery fidi ekonomické, vyrobni i obchodni aktivity zdvodu. Umoznuje efektivné planovat
vyrobu a rychle zpfistupniuje aktualni informace napti¢ vSemi strukturami zdvodu. Vval
tedy v IS uskutecni nasledujici kroky. Nejdfive je trfeba vyhledat zakdzku v modulu
Zakazky/IS a poté provést kontrolu spravnosti uvedenych technickych dat. Pokud data
nesouhlasi, je nutné je opravit (napfiklad mnozstvi vyrobnich davek). Nasledné je mozné
zakazku zapldnovat a zadit tvofit operativni plan vradmci modulu Rizeni vyroby/IS.
U zapldnované zakazky Vval stanovi pofet smén nutnych k vyrobé a umisti ji do volného
pole vyrobni linky schématu v IS Dimenzi. Hlavnimi kritérii pro zaplanovani zakazky jsou
zakaznikovy pozadavky, ekonomicka hlediska (rentabilita zapojeni zakdzky do vyrobniho
procesu) a volnd kapacita pracovnikl a stroji. Po zaplanovani zakazky m(ze Vval zadat do
IS vyrobni ptikaz. Poté jej vytiskne a predad mistrovi provozu Tuby (MPr). V IS Dimenzi

Vval potvrdi odeslani vyrobniho pfikazu, ¢imz také upozorni provoz Potisk.*®

Vedouci provozu (VPr) Potisk zaplanuje tisk podle vyrobnich termind tub. Tato
¢innost probiha v ramci IS téméf totozné jako zadavani vyrobniho pfikazu Vval pro provoz
Tuby. Rozdil je pouze vtom, Ze VPr Potisk odesila vyrobni pfikaz k potisku zaméstnanci
zasobovani. Vval a VPr Potisk zodpovidaji za to, Ze je vyrobni plan uvedeny v IS Dimenzi
aktudlni. Upravy probihaji na zakladé nékolika podnétd. Jedna se napfiklad o odchylku
mezi planem a vyrobou, pfichazejici zakazku s vyssi prioritou, nebo zménu pracovni doby

(naptiklad z tfismé&nného provozu na ¢tyfsménny).

48 7ZALESI A.S.: Technickoorganizaéni postup pro proces pldnovdni a vyroby v ZO. Luhacovice, 2014. Interni
material.
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3.1.2 Dokumentace vyrobniho planu:
Zadana dokumentace plynouci pro kazidou zakdzku musi byt aktualizovana,

kompletni a nesmi obsahovat chyby. Vyrobni dokumentaci v provozu Potisk predstavuje:
vyrobni pfikaz (viz. pfiloha €. 5), technologicky pfedpis, vzorovy natisk, referencni vzorek
a grafické podklady. Béhem kontroly dokumentl je treba dbat zejména na poradi
jednotlivych zakazek, sladénost barevnych odstind na vzorovém natisku a referenénim
vzorku, ddle na grafické rozmisténi potisku a pfipadnou zménu jeho grafiky. Graficky
podklad upresniuje zakladni informace o tisku lamindtu. Je zde uveden nazev produktu,

zamysleny rozmér tuby, material a barvy.

W

Design: ROT WEISS 75 mi Cislo polozky: 210 35 830
Nomber: esziursi "
Submitter: Dental

Average and length tube:  © 35 x 116 mm Pirpiepremodion biertusinngom recikiac
Proportion of taminéte: 114 x 117,475 mm e

Date of posting: 23.06.2011

Printmaker: Such.

Graphic throat igems schum:  NO (ne)

m n l Pouzité barvy / Using Colors L
|__oan | :

Priklad grafického podkladu v provozu Potisk zdroj: interni materialy Zdlesi a.s.
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TECHNOLOGICKY PREDFIS PRO VYROBU LAMINAT. TUB &.: 21035830
F 09/01/05 ZO Q 01.02.2003

Nazew vyrobku Dental - Rot Weiss, 0476, T5ml

Odbératel Dental

Rozmértuby 350 x 1160 Hrdlo KrEek 35/7-3 chody bity (ZA 30 163-V)

Valc.&ast LAMIN. 30002F 3,227, bily|PELjwhite Uzawér TU 35H-3 chody bily (24 30 123V)

Barva 1 | Membr. membrana PETP1 2PETPme12PEpeel50

Barva 2 Panfons 186 2222001862 Hork.raz.

Barva 3 | oV-Z OO0

Barva 4 Cyan UOPS-D0E0-408M UNV-offssy] Burika EC4

Barva 5 Uialux U21-C230] Lak 1 Lak WESSGCO 3501 leskly

Barva 6 | Lak 2

Karton - Dno Karton - Viko Bal.ks v kart. Bal.ochrana

DMODENTAL - 564 x 372 x 150 mm WiKO DENTAL - 588 x 385 x 50 mm 180,00 LDPE monafdlie, transparent 40mi, Sife 46 cm

Roiky Paletové rozky Stitky Bal.paleta

EXPEDICNT STiTKY EUR

Bal.ks kartonu na vysku Bal.do vyde cm Poé. krabic v 1 vrstvé Datum pro REFVZOR

11,0 200,0 4.0

Zapsal: kalab Dne: 7. 7. 2011 Opravil: ZVONEK Dne: 21. 9. 2015
Priklad technologického predpisu v provozu Tuby zdroj: interni materidly zdvodu

Nezbytnymi vyrobnimi dokumenty v provozu Tuby jsou: wvyrobni pfikaz,

technologicky predpis, graficky nahled potisku a vzorova tuba.

Na technologickém predpisu nesmi chybét odbératel, rozméry tuby a typy barev.
U téchto udaju se kontroluje shoda s grafickym podkladem (viz. str. 37). Dale se uvadi
typy hrdla uzavéru a membrany pro vyrobu a montaz tuby. Tyto komponenty pochazi ze
zavodu Plasty. Do dalsi ¢asti technologického predpisu se uvadéji informace pro zabaleni
vyrobkl, oznaceni a jejich expedici. Tedy kolik kusi ma byt umisténo do krabice, kolik

krabic na paletu a zpGsob oznaceni (Stitky, paletové listky atd.)*

3.1.3 Nastaveni vyroby a prvni vyrobni kus:
Pfed zahajenim vyrobni ¢innosti je tfeba, aby byla prekontrolovana cela zadavaci

dokumentace a pfipraveny materidl. Tato aktivita je provddéna obsluhou stroje, tedy
sefizovatem ¢i tiskarem. Poradi zakdzek nesmi byt obsluhou ménéno, pouze po

odsouhlaseni Vval. Pfed spusténim stroji provozu Tuby je nutné zkontrolovat vSechna

49 7ALESI A.S.: Technickoorganizaéni postup pro proces pldnovdni a vyroby v ZO. Luhalovice, 2014. Interni
materidl.
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kritickd mista linky. Jednd se o mista, kde by mohly napftiklad zUstat zbytky laminatu nebo
komponenty z predeslé Cinnosti. Tuto kontrolu provadi pracovnik uUseku Fizeni kvality
(URK), ktery o ni nasledné uvadi zaznam do vyrobniho pfikazu. Zfidka je zékaznikem
vyZzadovana desinfekce vyrobnich zafizeni, vtomto pfipadé musi vedouci provozu toto
opatfeni zajistit. Kazdy mésic také zajistuje jejich preventivni prohlidku. Za bezchybné
nastaveni parametri stroju pro aktudlni vyrobkovou fadu (specifikovano ve vyrobni
dokumentaci) zodpovida jejich obsluha, tedy tiskati a sefizovaci. Ti zodpovidaji za vSechny

kontroly, jeZ pfedchazeji zahajeni vyrobni ¢innosti.>°

Za prvni vyrobni kus je v provozu Tuby povazovano prvnich 50 vyrobenych kusu
tub. V provozu Potisk se jednd o prvnich 5 m potisku laminatu. Tyto vyrobky jsou poté
sefizovatem (Tuby) a tiskafem (Potisk) srovnavany s referenénim vzorkem. Pokud je
vyhodnoceni testu bez zavady, je mozné pokracovat ve vyrobni ¢innosti. Pokud se jednd
o zakdzku nového typu vyrobku bez existujictho referenéniho vzorku, odebirda URK
referencéni kusy z aktudlni vyrobkové rady. Tyto referencni kusy jsou nasledné opatfeny
visackou a preddny zakaznikovi, ktery je musi schvalit podpisem. Pokud zakaznik pfimo
neodmitne, je v pfipadé zakazky nového typu mozné pokracovat ve vyrobé na zdkladé jiz

hotovych zakazek pro stejného zédkaznika, nebo dle béznych vyrobnich standard(.>!

3.1.4 \Vyroba a jeji sledovani:
Za kvalitu a mnozstvi vyrobenych kust zodpovida obsluha strojl (tiskaf, sefizovac).

Ta musi také v prabéhu vyrobni ¢innosti dokumentovat veskeré informace jako je
mnoiZstvi produkce a mnoistvi pouzitého materidlu. Zaznamy jsou zapisovany do
vyrobniho pfikazu. Obsluha stroji dale zaznamendava mnozZstvi vyrobenych kusu a veskeré
druhy prostoji (zadznamy do IS Dimenze). Tyto data poté v IS vytvafi schéma celkového

prabéhu konkrétni smény.

Kvali zajisténi kvality béhem vyrobni ¢innosti, jsou predepsany nasledujici zkousky.
Tiskafi na provozu Potisk museji pravidelné odebirat vzorky a to prvni a posledni motiv

z kazdé zpracované role laminatu. Zkouskou se rozumi kontrola kvality potisku, odstinu

50 ZALESI A.S.: Technickoorganizacéni postup pro proces pldnovdni a vyroby v ZO. Luhacovice, 2014. Intern{
material.
51 Tamtéz.
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barev, rovnost potisku na laminat atd. (viz. mezioperacni kontrola v kapitole 3.2).
Sefizovaci na provozu Tuby odebiraji kazdou hodinu 10 kus( tub, na kterych testuji
napriklad ovalnost, kvalitu svaru, nebo narazeni uzavéru (viz. mezioperacni kontrola

v kapitole 3.2).

Na pracovisti probihd namatkova kontrola produkce provadénd pracovnikem URK,
ktery po zjisténi jakychkoliv neshod neprodlené informuje tiskare/sefizovace. Pribéznou
vizuadlni kontrolu provadi také pomocnici tiskaf(i a balici. Ti jsou taktéZz povinni na
neshodu upozornit obsluhu. Neshody zjisténé v ramci sledovani vyrobni ¢innosti jsou

okamzité oddéleny a oznaceny ¢ervenou paskou.

3.1.5 Zabaleni finalnich vyrobkd, oznaceni:
Hotové, potisténé tuby jsou baleny do krabic budto ru¢né prostrednictvim balicd,

nebo automaticky prostrednictvim strojl. Zplsob zabaleni a jeho schéma, je uvedeno ve
vyrobni dokumentaci. Kromé jiného se uvadi také mnozstvi beden na paletu, nebo zda je
zdkaznikem vyZadovdna kryci félie. Pokud zdkaznik neurdi jinak, je tfeba kazdou bednu
opatfit $titkem, na kterém jsou uvedeny veskeré $arie>? produkce (véetné jména balice),
které pracovaly vyrobnim procesu produktd v konkrétni bedné. Na provozu Potisk se na
kazdou roli pridava balici listek s presnymi specifikacemi potisku (pouze pokud role
nepokracuje do vyroby provozu Tuby). Pracovnik URK opatfi kaZzdou paletu paletovym
listem (viz. pfiloha €. 6), kde jsou Udaje stanovené zakaznikem. Pro laminatové role plati,
Zze zdkaznik mulze vyZadovat findlni Upravu fezdanim. V tomto pfipadé zodpovidad za
dokonéeni zakdzky obsluha fezaciho stroje. Technické poZadavky ofezu jsou uvedeny ve

vyrobnim ptikazu a technologickém predpisu.

Poté nasleduje vystupni kontrola, ktera bude zminéna v dalsi kapitole.

3.1.6 Udrzba strojui:
Udrzba, validace a preventivni prohlidky strojii a zafizeni je nezbytnou soucasti

vyrobniho procesu pro udrzitelné dosahovani kvality vyroby. Pravidelna udrzba stroju je

52 v&ichni pracovnici podilejici se na produkci vyrobk( v krabici opatiené $titkem.
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provadéna jejich obsluhou. Navod na provedeni této udrzby je popsan na kazdém stroji.
Jednou mésicné je komplexni stav stroje kontrolovan vedoucim pfislusného provozu
(VPr). Preventivni prohlidky stroji jsou nejdfive pfipravovany VPr, vidy podle
planovanych vyrobnich kapacit jednotlivych linek. Po odsouhlaseni terminl jsou jiz
prohlidky zavazné zaplanovany do vyroby. VPr se pfi prohlidce zaméfruje na pfipominky
pracovnikd jednotlivych linek a také na doporuceni od vyrobce stroje. Pro samotné
testovani vykonovych parametr(i a validaci stroje je tfeba sestavit kvalifikacni matici.
Tuto ¢innost provadi a aktualizuje Vval. Matice slouzi k vyhodnoceni vlivu konkrétniho
stroje, nebo zafizeni na kvalitu. Jsou v ni pfesné stanoveny intervaly zkousek jednotlivych
vykonnostnich parametrd, jejich rozsah a mozna tolerance. Tyto parametry jsou uvedeny
ve formuldfi zpracovaném VPr. Po ukondeni testovani je tfeba odsouhlasit namérené
vysledky, zaznamenat data z formulafe do kvalifikaéni matice a predat Vval. Udaje o
udrzbé, preventivnich prohlidkdch a vysledky validace se archivuji a slouZi jako obraz

aktudlniho stavu strojd a zafizeni zdvodu.>3

3.1.7 Sprava naradi a vybaveni:
Kazdy pracovnik ve vyrobnim procesu provozl Potisk i Tuby se musi po pracovisti

pohybovat v predepsaném ochranném odévu. Ten se skladd zcepice na vlasy
z netkaného polypropylenu, z plasté ze stejného materidlu a schvalenych prezivek.
Cepice a plast se po kazdé smé&né vyhazuji do odpadu, proto musi VPr zajistit dostateéné
mnoZstvi téchto odévll v prevlékarnach. Uvedeny odév je povinny také pro vsechny
navstévy ve vyrobé a zakazniky. Osoby bez ochranného odévu nemohou byt do vyrobnich

prostor vpusténi.

Naradi v zdvodu Obaly je mozné rozdélit do dvou skupin. Prvni skupinou naradi je
prislusenstvi stroja, které je tedy urceno primo pro vyrobu a proto je ho potfeba ménit
pfi kazdé zméné vyrobkové fady (tj. napfiklad odliSny materidl, ¢i primér tub). Jedna se
zejména o kotouce pro stroje AISA, na kterych probihd ndvin lamindtu. Ty musi byt
ménény v zdvislosti na prliméru, ¢i typu svaru tuby. Vyménu i sefizeni provadi obsluha

stroje, podle naplanovaného poradi zakazek. PrisluSsenstvi, které je momentdalné

53 ZALESI A.S.: Technickoorganizacéni postup pro proces pldnovdni a vyroby v ZO. Luhacovice, 2014. Intern{
materidl.
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nevyuzito, je uloZzeno ve skladu naradi. Pokud je jeho uZiti zapsdno ve vyrobnim planu,
v uvedeny termin se na dopravnich vozicich prevazi do vyrobny a instaluje. Vyménéné
pfislusenstvi se naopak ulozi do skladu naradi. Nez je pfisluSenstvi uloZzeno, musi ho
udrzbar ocistit a konzervovat tak, aby bylo ihned pfipravené k dalSimu uZiti. Pro ucely
rozsifeni vyrobniho sortimentu rozhoduje feditel zavodu o nakupu nového pfislusenstvi.
Nakup pfislusenstvi a jeho zavedeni realizuje Vval. Ten je také povinen zvazit kapacitni
moznosti pracovnikd a vyrobnich prostor, pro naplanovani sérii zkousek. Vedouci provoz(

Tuby a Potisk by mély spolupracovat a k témto testdm uvolnit pracovniky z provozu.>*

Vyrobni linka provozu Tuby (AISA) zdroj: vlastni

7 s

Druhou skupinou je bézné naradi, které slouzi k sefizovani a opravam strojniho
vybaveni. Pracovnici provozu Tuby (sefizovaci) maji pro jednu linku jednu spoleé¢nou sadu
naradi, ktera se predava. Pracovnici provozu Potisk (tiskafi) maji k dispozici kazdy svou
sadu. Naradi je upravovano dle pozadavkud pracovniki, nebo dle technologickych inovaci.
Opotfebované naradi je po domluvé s vedoucim provozu vyménéno. VPr, nebo MPr je

také jednou za rok povinen provadét inventuru naradi. Pokud se prokaze chybéjici kus,
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musi jeho plnou cenu uhradit obsluha stroje. Komunalni béZzné naradi nakupuji jednotlivi

vedouci provozu na zakladé pozadavkd mistr(. Ti jej distribuuji obsluze stroja.>>

3.2 Kontroly — prevence neshod

Kontroly probihaji na obou provozech oddélené. Pfi vstupni kontrole provozu

Potisk se dohlizi na barvu, chemikalie a material. Poté nasleduje mezioperacni kontrola.

PFi vystupni kontrole se hodnoti, zda se na laminatu nenachazi vadny lak, nebo nedotisky

grafiky. Vstupni kontrola na provozu Tuby hodnoti kvalitu dodanych komponent

zdvodem Plasty (uzavéry, krcky) a kvalitu jiz potiSténého lamindtu z provozu Potisk.

N&sleduje mezioperadni a vystupni kontrola.>®

Kontrolni mista znadzornuje toto schéma:

Wstupni WV stupni

kontrola kontrola

materiil m aterial
Tuby Potisk

WV stupni
kontrola
barewv

WV stupni
kontrola
chem ikalii

]

Potisk
1 vyrobmi kus
Mezioperatni kontrola
Vrstupni kontrola

Tuby
1 syrobni kus
MMezioperatni kontrola
Vrstupni kontrola

Kontrolni mista zavodu Obaly zdroj: interni materidly zdvodu.
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Béhem kontrol se v zavodu uziva nasledujici barevné oznaceni. Zelenou barvou se
oznacuji vyrobky, které presné odpovidaji udajim v technické dokumentaci. Jednd se
o vyrobky shodné. Pokud vyrobky nevyhovuji tdajum v technické dokumentaci, oznaci se
cervenou barvou. Jedna se o neshodné vyrobky, které jsou ddle uréeny k prepracovani,
k opravé, k reklamaci, nebo k likvidaci. Oznacovani obalovych jednotek se provadi pomoci
rucniho etiketovaciho zafizeni s barevnou paskou. Paskou se na krabici s neshodnymi
vyrobky také pfipevni formuldr (F12/02 — Neshodny vyrobek, viz. pfiloha ¢. 7) s datem
vyroby, druhem neshody, nazvem a rozmérem vyrobku, odbératelem a poctem kusQ.

FormulaF kontroluje a podepisuje pracovnik URK.>’

3.2.1 Vstupni kontroly:
PFi vstupni kontrole na provozu Potisk, se nejdfive kontroluji chemikalie uréené

pro nastfik barev na laminat. Ty jsou uloZeny ve skladu hotlavin. Skladnik zde kontroluje,
zda zévod disponuje mnozstvim potfebnym pro planovanou zakazku a také neporusenost
obalu. Pokud je vse v poradku, vyloZzi chemikalie na tzv. ptijemku. Zde je ddle kontroluje
pracovnik URK. Zamé&fuje se na ¢&islo 3arie. Pokud zjisti jakoukoliv neshodu, vypise
formuldr F12/02 a uloZi baleni chemikalii do prostoru pro reklamace. Pokud kontrola
probéhne v poradku, mlze baleni opatfit zelenym Stitkem a poslat do vyroby. Zaroven
musi tuto aktivitu zapsat do knihy vstupnich kontrol. Stejny postup kontroly plati také pro
barvy a laky. Zde se hledi zejména na datum spotreby vyznacené na etiketach. Posledni
vstupni kontrolou na provozu Potisk prochazi materidl uréeny k potisku, tedy laminat. Ten
se stofeny na rolich dovazi na paletach pfimo do ,chodby” pfed vyrobni halu. Nejdfive
skladnik zkontroluje neporusenost obalu. Po rozbaleni jiz pracovnik URK kontroluje
Cistotu laminatu, kvalitu ofezu, hladkost a rovnost navinu. Informace poté opét zapise do

knihy vstupnich kontrol, nebo dopravi do zény pro reklamace.>®

Pfi vstupni kontrole na provozu Tuby, kontroluje skladnik mnoZstvi materialu.

Jedna se o uzavéry a krcky (zdvod Plasty) a jiz potistény laminat (provoz Potisk). Poté

,,,,,

57 Rozhovor s Martou Miklovou, feditelkou Useku Fizeni kvality zdvodu Obaly, spole¢nosti ZALESI a.s.
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pracovnik URK nejdFive zamé&Fi na uzavéry a kréky (horni plastova &ast tuby). U téchto
komponentl posuzuje jejich barevnost, Cistotu (bélost), nedodélanost a zejména zdali
neobsahuji blany (ty pochdzeji z vyrobniho procesu vstfikovani plastli, napfiklad kvl
nedoléhavosti forem, jejich nedistoty, nebo nespravného tlaku pfi vstfikovani).
U nardzecich uzavért (bez zdavitu) kontroluje primér hrdla. O schvéleni komponent
rozhodne dle tolerance uvedené na vykresu. U potisténého laminatu kontroluje

nestiratelnost barev, soutisk a shodnost barev a &istotu.>®

3.2.2 Mezioperacni kontrola:
Mezioperaéni kontrolu na provozu Potisk provadi tiskaf a pracovnik URK. Tato

kontrola systémové zajistuje, aby se do provozu Tuby dostal pouze kvalitné potistény
laminat. Tiskar tedy nejdfive odebere prvni vyrobni kus (prvnich 5 potisténého laminatu).
Pracovnik URK poté provadi nasledujici testy. Nejdfive testuje kvalitu barev (sytost
nanasenych barev). Ktomuto Ucelu pouzivd tzv. spektrodenzitometr. Jde o pfistroj
uzivany v grafickém prlmyslu, ktery dokaze pomoci spektralniho méreni rozlisit
kolorimetrické hodnoty mérenych barev a srovndvat jejich shodu s predlohou. Timto
zplUsobem je mérena odchylka barvy od referen¢niho vzorku. Misto na lamindtu, kde bylo
méreni provedeno, se poté zakrouzkuje a zezadu se na néj zapisi zaznamenané hodnoty.
Pokud neni moiné zmérit sytost a odstin barev spektrodenzitometrem, muize byt test
proveden prostfednictvim ,pomocného vzorku“. Jde o stejny vzorek laminatu jako je
prvni vyrobni kus, ktery se nlGzkami prizpGsobi tak, aby bylo moziné jej prikladat
k potisténému laminatu a alespon vizudlné kontrolovat pravé probihajici tisk a eventualné
provést korekci. Pomocny vzorek se poté uloZi do slozky s ostatnimi vzorky (vystupni

protokol kvality). &0

Pracovnik URK poté provadi kontrolu pfilnavosti barev a laku. Provede test, ve
kterém polozZi vzorek na rovnou plochu. Nasledné jej prelepi lepici paskou. Pasku ddle
strhne pod Uhlem mezi 90-ti a 120-ti stupni. Kontrolor vizudlné provéri mozné odloupnuti

barvy nebo laku, které zplsobuje poruseni grafické podoby obalu. Pokud tyto dva testy

59 ZALESI A.S.: Technickoorganizacni postup pro kontrolu, identifikaci, sledovdni a nakldddni s neshodnymi
vyrobky. Luhacovice, 2014. Interni material.
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prvniho vyrobniho kusu probéhnou v poradku, je mozné pokracovat ve vyrobé. Pokud

viak dojde ke zjisténi nedokonalosti, je nutné zastavit vyrobu a vypsat formulaf F12/02.%*

Béhem vyrobniho procesu potisku se dale kontroluje soutisk barev pomoci
kamerového systému. Stroje se prubézné zastavuji a na odsttizenych vzorcich se méfi
soutisk s maximalni odchylkou do 0,1 mm. Mé&fi se raport a Sitka potisténého laminatu,
ato posuvnym mérfidlem. Odchylky nesméji presahovat Uudaje v technologickém

pFedpisu.b?

Tiskati dale sleduji odchylky tisku. BEhem vyroby pfikladaji vzorky na potistény
laminat a provadéji korekci, nebo tyto ¢asti vyrazuji. Jednd se napfriklad o casti s
rozmazanou barvou nebo vadnym lakem. Pokud obsluha stroje vyfadi urcité mnozstvi
uzitého laminatu z vyroby, je tfeba stejné mnozZstvi nového laminatu v procesu nahradit,
aby bylo mozné naplnit vyrobni plan. Opravitelné vady v tisku jsou opatfeny cervenou
paskou a premistény do zény pro neshodné vyrobky. Ve vyrobnich prostorach celého
zavodu se uZziva vizualni management neshod. Kazdy pracovnik si tedy na vzorniku vad

muZe snadno ovéfit, zda je nedokonalost pFipustna ¢&i nikoliv.®3

Vzornik nepfripustnych vad na provozu Potisk zdroj: vlastni

61 ZALESI A.S.: Technickoorganizacni postup pro kontrolu, identifikaci, sledovdni a nakldddni s neshodnymi
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V rdmci mezioperacni kontroly, se na provozu Tuby vsechny nasledujici zkousky
provadéji nejdrive na prvnim vyrobnim kusu, ktery ¢ini 50 prvnich zhotovenych tub. Prvni
vyrobni kus se zhotovi pfi ranni sméné za pFitomnosti sefizovace, pracovnika URK
a vedouciho provozu. Po nastaveni stroje dle vyrobniho planu a samotné vyrobé se na
tomto kusu provadi dale uvedené zkousky. Prvni vyrobni vzorky jsou oznaceny bilym
Stitkem, na ktery se uvadi datum vyroby a podpisy pracovnik(. Tuby béhem mezioperacni
kontroly podléhaji nasledné uvedenym testim. Pokud zkouska probéhne nelspésné, je
nutné ji opakovat. Kdyz je vysledek naddle nevyhovujici, je potfeba, aby sefizovac

zkontroloval a sefidil linku. Po tomto sefizeni se vSechny zkousky opakuji.

Nejdfive je nutné provést zkousku déleni trubice tuby. Tu provadi sefizovac
kazdou hodinu na dvou kusech tub z vyrobni fady. V tomto testu je nezbytné, aby byla
konecna délka nasekané trubice shodnd s délkou uvedenou v technologickém predpisu.

Povolend odchylka je +/- 1 mm.%*

Dale se provadi zkouska délky hotové tuby a privareni hrdel. Tento test probiha
kazdou hodinu, a to na deseti po sobé jdoucich tubdch. Pfedmétem testu je délka
a spravné pripevnéni zavitu a kréku k trubici. Méreni se provadi pomoci upraveného
ocelového méridla od konce kréku az po otevieny konec trubice (odchylka +/- 1mm).

U hrdla tuby musi sefizova¢ posoudit, zda neobsahuje deformace (blany, necistoty).%°

Po této vizualni kontrole prfechazi ke zkousce ptivareni hrdla tlakem. Ta se provadi
na zafizeni, které ma naproti sobé dvé upevnéné stény. V prvni sténé se nachazi otvor pro
kréek se zavitem, kam se tuba upevni. Z vnéjsi strany ma sténa otvor pro privod vzduchu.
Na druhé sténé jsou dvé Celisti, které tubu uchopi za jeji konec. Po vloZeni tuby se na
prvni sténu pfimontuje tlakova hadice. Poté se do tuby pod tlakem 2 bary vhani vzduch.
Pokud zlstane tuba po dobu tficeti vtefin neporusend, zkouska probéhla Uspésné. Lze
provést také zkousku tlakem ve vodé. Sefizovac¢ umisti tubu na tzv. zkusebni trn, jehoz
pramér je shodny s primérem tuby, a konce pfipevni tésnicim krouzkem. Trn ma u konce
otvor pro tlakovou hadici pro vhanéni vzduchu, hodnotu tlaku je tfeba nastavit na 0,5 bar.

Tuba se poté ponofi do vody. Pokud se po dobu péti vtefin v oblasti svaru krcku a tuby

64 ZALESI A.S.: Technickoorganizacni postup pro kontrolu, identifikaci, sledovdni a nakldddni s neshodnymi
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neobjevi bublinky, probéhl test v poradku. O uZiti zkousky tlakem, nebo tlakem ve vodé

rozhoduje pracovnik URK, dle typu pouzitého laminatu (celoplast, ABL).%

Nasledujici test kontroluje svafovani trubice laminatu, tedy kvalitu svaru. Test
provadi sefizovad, a to kazdou hodinu na dvou tubach. Nejdfive zkusi nehtem zatladit na
tubu ve svaru a porusit jej. Pokud zlstane celistvy, muze pfikrocit k druhé ¢asti testu. Ta
spocivad v ponofeni rozfiznuté tuby napfi¢ svarem do roztoku 10 g siranu médnatého,
50 ml kyseliny chlorovodikové, 950 ml destilované vody a 0,5 ml saponatu. Aby byl test

vyhodnocen jako uspésny, nesmi byt na svaru vice nez 5 okem viditelnych tmavych bod.

Sefizova¢ nasledné ponechéva vzorky na posouzeni pracovnikovi URK.®7

Sefizovaé také provadi test nasroubovani/naraZeni uzavérl, jejich tésnost a
privafeni membran, a to jednou za hodinu na deseti tubach. Spravné dotazeni se méfi na
momentovém zafizeni. Drzak zafizeni se nastavi dle prliméru uzavéru a upevni Sroubkem.
Test zacind s hodnotou 0 na ukazateli momentového zafizeni. Poté je tfeba otocit tubou
doleva, tim se uvolni uzavér a ukazatel zafizeni zobrazi hodnotu krouticcho momentu

(tolerance 20 — 50 Ncm). Pfed méfenim dal$iho kusu je tfeba vratit ukazatel na nulu.%8

Setizovac dale pfristoupi k testu tésnosti uzavéru. Tubu ze dvou tfetin naplni vodou
o teploté 20°C a na dvacet minut ponechd obracenou uzavérem doll. Béhem zkousky je
povoleno, aby voda naplnila pouze uzavér, pokud vsak pretece, je zkouska povazovana za
neuspésnou. Tento test se pouZiva pro uzavéry se zdvitem. U narazecich uzavér(

sefizovad pouze zkousi, zda uzavér na tubé nema vili, nebo se neprotaéi.®®

Pfivafeni membrdan je kontrolovano na deseti kusech tub kazdou hodinu.
Membrana bez viditelnych vad se odtrhne od lamindatu, pokud po odtrhnuti zlstane
celistva, je privareni v porddku. Samotnou pevnost pfivareni je mozné méfit pomoci testu

tlakem ve vodé (viz. predchozi strana).

Nasledné je nutné provést kontrolu ovality tuby. Tato zkouSka zamezuje

potencidlnim problémim béhem pozdéjsiho plnéni tuby. Sefizova¢ odklada kazdou

8 ZALESI A.S.: Technickoorganizacni postup pro kontrolu, identifikaci, sledovdni a nakldddni s neshodnymi
vyrobky. Luhacovice, 2014. Interni material.
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hodinu dvé tuby, které nechd 15 minut leZet. S vyuZitim posuvného méridla zjistuje
jmenovity prmér d1 v mm (aktudlni vnitini prdmeér tuby). V tabulce (viz. pfiloha €. 8) si ve
vztahu k namérenému d1 vyhleda pramér pfi maximalni ovalnosti (d2). Tyto proménné

déle dosadi do nasledujiciho vzorce:”®

(d2 - d1)x100
d1

O: Ovdlinost v % d1: jmenovity priimér d2: maximdini pramér

U laminatovych tub nesmi vysledek prekrocit 10 %. Pokud se tak stane, test Ize

povaZovat za Uspésny.

Poslednim testem mezioperacni kontroly na provozu Tuby je zkouska prekryti
hlinikové félie. Zkouska ma zamezit tomu, aby podélny svar tuby nepraskl a nedoslo tak
k Uniku jejiho obsahu. Provadi ji sefizovac na dvou kusech tub, kazdou hodinu. Na zacatku
testu se tuba prefizne nozem tak, aby bylo dobte vidét prekryti félie. Poté se lupou
a méritkem méri velikost prekryti. Spravna velikost prekryti je mezi 1,3 mm a 1,6 mm (viz.
pfiloha €. 9). Je nezbytné, aby byla hrana podélného svaru na dotyk ostrda a nebyla
zatla¢ena dovnitf. Pokud je podélny svar protlacen do spodni ¢3asti, hrozi tim riziko trhlin

na podélném svaru tuby.”?

SPATNE

SPRAVNE

Spatny a sprdvny tvar podélného svdru zdroj: interni materidly zavodu
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3.2.3 Vystupni kontrola:
Kompletni vystupni kontrolu provadi pracovnici URK. Ti sleduji ndhodné vybrané

kusy budto po uplném ukonceni vyroby, nebo na konci dil¢iho plnéni (tzn. na konci
smény). Vysledky vystupni kontroly je tfeba zaznamenat do odvdadéciho protokolu, nebo
dil¢iho odvadéciho protokolu v IS Dimenzi. Vyplnénim tohoto dokumentu je mozné
produkt uvolnit z vyroby a predat k expedici. Na piani zakaznika je kontrolor URK povinen
provést tzv. destruktivni zkousku. Jednd se o sérii testl provadénych na konecénych
vyrobcich, které maji prokazat jejich odolnost a kvalitni zpracovani (napf. test ohybu,
nebo test tahem pfi nizké teploté). Pokud béhem testovani narazi na neshodu,
neprodlené informuje Vval. Po zkouskach a vyplnéni protokolu je jiz moiné opatfit
vyrobky paletovym listkem a poslat do skladu. V IS Dimenzi se vyrobky pfesunou z vyroby
na sklad, kde je skladnik dle poZadavk( zdkaznika opatfi ochrannou fdlii. Jakykoliv
problém dale hlasi kontrolorovi (odlisSné mnoizstvi vyrobk( na skladu/v IS Dimenzi,

vysypana krabice atd.)”?

Pokud Je béhem vystupni kontroly zjiSténa jakdkoliv neshoda, je nutné informovat

Vval. Ten postupuje dle pokynu fizeni neshodného vyrobku zdvodu.
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3.3 Rizeni neshodného vyrobku

Zdrojem informaci o objevujicim se neshodném vyrobku jsou béhem vstupni
a vystupni kontroly pracovnici URK a pracovnici vyroby (tiskaFi, sefizova¢i) provadéjici
zkousky v ramci mezioperacni kontroly. Proces fFizeni neshod je vzavodu Obaly

nasledujici:

Zjisni Sefizovad
MW URK
] ] lzolace
Tiskopis NV s oznadeni
‘-___/____\ MW
Kopie iani
i d Dokumentovani
tiskopisu NW N o
'\-,_\_,_,-/—‘_'_—-\
Roztfidéni Balicky,
MW URK

Opravitelng NE

N7

Tiskopis _— Tiskopis Cznadeni
wjirmiy Vystaveni opravit. NV opravitelmjct
V] Iy Y

1

ANOD Urceni
zplsabu
opravy NV

1

Cprava

¥

Kaontrola
Zaznam do
tiskopisu NV
NE

Shoda Likvidace

i
ONE

Vjimka
chvalen

AN

valn&ni
do expedice

i

Schéma fizeni neshodného vyrobku v zdvodu Obaly zdroj: interni materidly zdavodu

Vlastnik vyrobniho procesu béhem své vyroby ¢i kontroly mize zjistit odchylku od
udaji v technologickém predpisu. Ma-li jakékoliv pochybnosti, musi vyrobek vyradit
a informovat kontrolora, mistra, nebo vedouciho provozu. Ti musi vyrobek izolovat od

ostatnich a oznacit (Cervend paska). Pokud vlastnik procesu izolace a oznaceni usoudi, Ze
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je na viné neshody nespravné nastaveni stroje, mlze rozhodnout o preruseni vyroby,
popfipadé o jejim Uplném zastaveni. Udaje o neshodném vyrobku jsou dale zapsany do
formuldfe F12/02. Pracovnik URK povéien dokumentaci vystavi také kopii tohoto
dokumentu. Bali¢i poté vyrobky tfidi dle druhu vady. K tomuto uUcelu je v zdvodu opét
uzito vizualniho managementu. V zéné pro neshodné vyrobky jsou umistény tuby
s nejcastéjSimi druhy vad. Pro balice je pak mnohem jednodussi rozliSit spravnou vadu

a NV(co je to za zkratku?) tak spravné izolovat.”?

Nejcastéjsi vady vzniklé pfi vyrobé zdroj: vlastni

Po roztridéni vyrobk( dle vady, se rozhoduje, zda jsou produkty opravitelné,

neopravitelné, nebo pouzitelné.

Opravitelné vyrobky jsou ty, které mohou po ndpravném opatfeni dosahnout
shody. O druhu opatteni (ndprava, odstranéni vady, oprava vyrobku) informuje vedouciho

provozu Vval. Vedouci poté povéfi obsluhu stroje k vykonani opatfeni, a to v ¢ase jim

3 Rozhovor s Martou Miklovou, feditelkou Useku fizeni kvality zavodu Obaly, spoleénosti ZALESI a.s.
v Luhacovicich, 4. 3. 2016.
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vyhrazeném. Po provedeni opatfeni nasleduji bézné zkousky kontroly kvality. Vyhovujici
vyrobky jsou zdokumentovany a vraceny k ostatnim, naddle neshodné jsou evidovany

jako neopravitelné.”*

Neopravitelné neshodné vyrobky jsou po posouzeni (vedouci URK a Vval)
vyFfazeny budto sefizovaéem, nebo pracovnikem URK do technologického odpadu. Odsud
miti k likvidaci, kterou provadi specializovana firma. Pokud vyrazeni uréitého mnozstvi
neshodnych vyrobkd zptsobi podvyrobu, zaznamend vedouci URK do IS Dimenze
neshodnou zakazku. Tu je pak nutné zapldnovat do vyrobniho procesu kvili dodatecné
vyrobé chybéjicich kusl. Tato zakazka poté v IS Dimenzi figuruje jako kazda standartni
zakdazka, lisi se pouze specifickymi poZadavky na sledovdni a vyhodnoceni nakladu.
V pfipadech, kdy je odhad na naklady potfebné na neshodnou zakazku vétsi nez 5000 K¢,
musi byt informovan obchodni tsek (OU) a Feditel zavodu. Pokud vyfazeni vadnych
vyrobk(i neplisobi podvyrobu, ozna&i vedouci URK do IS Dimenze tento uréity pocet

produktt za zmetky a do odvadéciho protokolu uvede pouze kvalitni produkty.”®

Neshodné vyrobky pouiitelné jsou ty produkty, u kterych vada neni na pohled
zfejmd a hlavné nema Zadny vliv na jejich funkénost. Jednd se tedy sice o vyrobky
neshodné, ale kompletné spliujici funkéni vlastnosti shodného vyrobku. Do této skupiny
nutné poslat odbérateli dokument Zadosti o povoleni vyjimky, jez vystavuje vedouci
vyroby. Zadost se zdkaznikem projednava pracovnik uréeny reditelem zavodu, ktery se
snazi dohodnout postup uvolnéni produktu k odbérateli. Pokud odbératel vyjimku schvali,
pokraduji pouzitelné neshodné vyrobky na bé&%nou kontrolu pracovnikem URK. Pokud
probéhnou testy v poradku, tyto vyrobky se porovnavaji se shodnymi kusy (zda nejsou
napriklad patrné znamky opravy). Je-li neshoda plné odstranéna, mohou byt vyrobky

expedovany. V opaéném pfipadé jsou zlikvidovany.’®

Zavod s odbératelem jednd také o povoleni tzv. odchylky. Jeho navrh predklada

vedouci provozu. Predpoklada-li béhem vyroby mirné vychyleni ze specifikace vyrobku

74 ZALESI A.S.: Technickoorganizacni postup pro kontrolu, identifikaci, sledovdni a nakldddni s neshodnymi
vyrobky. Luhacovice, 2014. Interni material.

7> Tamtéy.
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uvedeného v technologickém predpisu, mizZe zdkaznika pozadat o odchylku. Ta je vidy
platna pouze pro vadu na uvedeném materidlu nebo béhem konkrétni vyrobni operace.
Pouze tak je moiné neposuzovat vady vzniklé za okolnosti uvedenych v tiskopisu za
neshody. Odchylka je omezena ¢asovym obdobim a poctem vyrobk(. Je také vazana
k jednomu vyrobnimu pfikazu. O odchylku neni moiné Zadat dodatecné, musi byt

schvélena pfed zahajenim vyrobni ¢innosti.”’

3.3.1 Neshodny vyrobek dodavany:
Pokud ma doddvany material vady, je tfeba uplatnit postup pro fizeni neshodnych

subdodavek. Vétsinou se jedna o nerovny ndvin lamindtu, nebo necistoty. Ponévadi je
materidl navinuty na roli a vada byva skrytd, nemusi byt pfi vstupni kontrole zpozorovana.
Ve vétsiné pripad( ji tedy odhali az obsluha stroje ve vyrobé. Tiskar (sefizovac), ktery vadu
zjisti, musi kontaktovat vedouciho provozu, nebo pracovnika URK. Poté jej oddéli a oznaéi
jako neshodny (vedouci vyroby potencidlné zastavi vyrobu). V ptipadech kdy se vada
subdodavky projevi na findlnim produktu, je tento produkt oznacen za neshodny

a postupuje se stejné jako v pfipadech neshod plynoucich z vlastni vyroby.”®

3.3.2 Reklamace neshodného vyrobku zakaznikem:
Zjisti-li zadkaznik vadu na jiz odebranych vyrobcich, kontaktuje obchodni Usek.

Pracovnik OU preda reklamaci ke schvéleni vedoucimu URK. Ten v pfipadé schvaleni
reklamace stahne zakazku od odbératele zpét na zavod. Pokud je pfic¢inou neshody skryta
vada, kterd nemohla byt odhalena b&hem standartni kontroly, kontaktuje vedouci URK
dodavatele. Zakaznik dale obdrzi informace o vyporadani zakazky (formulaf F19/09 —
Vyhodnoceni skryté vady). Zakdzka se mezitim pfesune na misto pro hotové vyrobky a je
bud'to opravena, zlikvidovéna, nebo oddéleni URK jedna se zdkaznikem o povoleni vyjimky

a nasledném prodeji.”?

3.4 Cile zavodu, neshodna vyroba a reklamace za rok 2015

77 Rozhovor s Martou Miklovou, feditelkou Useku Fizeni kvality zdvodu Obaly, spole¢nosti ZALES a.s.
v Luhacovicich, 4. 3. 2016.

78 ZALESI A.S.: Technickoorganizacni postup pro kontrolu, identifikaci, sledovdni a nakldddni s neshodnymi
vyrobky. Luhacovice, 2014. Interni material.
 Tamtéz.
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Tato kapitola se zaméruje na data z ,Vyrocni zprdvy systému kvality pro vedeni
spolecnosti” za rok 2015. JelikoZ se jedna o citlivé vnitrofiremni informace, byla data
mirné upravena, aby nemohla byt poskytnuta tfetim osobam. Pro rok 2015 si zavod

stanovil nasledujici hlavni cile:

e UdrZet vykonnost zavodu Obaly vyssi nez 1K¢ vytvorenych zdroji/ 1 K¢
osobnich nakladd.

e Snizit produkci odpadu o 10%

e SniZit spotfebu elektrické energie o0 10%

e UdrzZet aroven kvality vyrobni ¢innosti z predeslych tfi let i pfes zvyseni
objemu vyroby v roce 2015. Déle udrzet ukazatel vnitfnich neshod vci
vykonlim pod hodnotou 0,18 % a ukazatel poctu reklamaci vuci

vykonim pod hodnotou 0,17 %.8°

VSechny tyto stanovené cile maji pfimou i nepfimou vazbu na kvalitu vyroby

a mnozstvi neshod.

Pro prvni cil plati, Ze ¢im je vyrobek kvalitnéjsi, tim vice mQze rUst zdkaznické
portfolio a vytvéret tak zavodu zdroje. Cim mensi bude procento neshodné vyroby, o to

mensi budou osobni naklady.

Pro snizeni produkce odpadu i sniZzeni spotreby elektrické energie plati totéz. Velké
mnozstvi zmetk( uréenych na likvidaci predstavuje pro firmu naklady na firmu zabyvajici
se ekologickou likvidaci i zatéz pro Zivotni prostredi. Snizeni spotfeby elektrické energie je
zase mozno docilit snizenim pocétu neshod a nevytéZovat tak kapacity potfebné pro

opravy (béh stroja, svétlo na hale atd.).

Ponévadz bylo tempo rustu zdroji pomalejsi nez tempo rlstu nakladd, nebyl prvni
cil naplnén. Hlavni pfi¢inou byla nizka ziskovost u novych vyrobnich odbytist. To bylo
zpUsobeno zejména plnou kapacitou tiskafskych strojii a nezbytnosti provadét tisk novych
zakdzek externé. Nové zakazky byly zatizeny vyssimi naklady a byla u nich tedy dosazena

nizsi ziskovost, nez na zavedenych odbytiStich. Absolutni tvorba zdroji a zisku byla sice

80 ZALESI A.S.: Vyroéni zprdva systému kvality pro vedeni spoleénosti. Luhagovice, 2016. Interni material.
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rdstem prodeje navysena o 30 %, v ukazateli 1 K¢ vytvofenych zdroji / 1 K¢ osobnich
nakladi vsak doslo k dpadku. Pfi zachovani aktudlniho zakaznického portfolia tak bude

potieba zvazit nakup nového tiskarského stroje, nebo zména sménového provozu.

V roce 2015 bylo zdvodem Obaly vyprodukovano 70,62 tun odpadového materidlu
(zejména plastovy odpad). Pfrepocteme-li toto Cislo na rocni spotfebu laminatové fdlie pfi
1m?, objem odpadu pak ¢ini 35,86 g. Oproti roku 2014 se mnozZstvi odpadového materidlu
zvysilo 0 8,6 %. Je vSak nutné prihlédnout k velkému zvySeni produkce tub pro kosmeticky

pramysl (tuby s oto¢nym FT uzavérem), narlst odpadu tedy bylo mozné ocekavat.

e 2014: 6 971 405 ks tub s otoénym FT uzavérem - 33,01 g/m? odpadniho
materidlu
e 2015: 18 175 607 ks tub s otoénym FT uzavérem - 35,86 g/m? odpadniho

materialu

Pozitivnim vysledkem v oblasti Zivotniho prostredi je také to, Ze se spolecnost
ZALESI a.s. v roce 2015 pfipojila k recyklaénimu systému, ktery zajistuje spoleénost EKO-
KOM a.s. Dle zpravy této spoleénosti, bylo spole¢nosti ZALESI a.s. snizen podil na tvorbé
sklenikovych plynd o 42,06 tun CO; k. (sklenikové plyny prepoctené na objem oxidu
uhlic¢itého). Touto hodnotou spolec¢nost uspofila 945,38 GJ. Zavod Obaly ma na téchto

vysledcich spole¢nosti nemaly podil.®!

Cil snizit spotfebu elektrické energie se podarilo naplnit. Spotfeba zavodu Obaly
v roce 2015 ¢inila 1 119 932 kWh (kilowatthodina). Pokud toto Cislo pfepocteme na jednu
vyrobenou tubu, ziskdme 10,082 Wh, potfebnych k vyrobeni jedné jednotky produkce.
Srovname-li spotfebu s rokem 2014 (11,58 Wh/jednotka produkce), mizeme zaznamenat
snizeni spotreby elektrické energie o 12,9 %. Tohoto vysledku zdvod dosahl snizenim
poctu zarivkovych svétel ve skladu a v ¢asti vyrobni haly a zejména diky usporné;jsi UV
technologii pouzivané pro suseni potisku. Tato technologie zaroven snizila pocet neshod

na provozu Potisk a téméF eliminovala vadu odlupujiciho se laku.8?

81 ZALESI A.S.: Vyroéni zprdva systému kvality pro vedeni spolecnosti. Luhadovice, 2016. Interni material.
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3.4.1 Neshodna vyroba:
Vroce 2015 byla neshodna vyroba provozu Tuby na historickém minimu.

Pracovnici URK fesili vtomto roce jediny pfipad vnitfni neshody, a to pfi vyrobé tub se
Sroubovacim uzavérem. Vadu zpUsobovaly otfesy béhu stroje. Uzavér, ktery cekal na
nasroubovani na kréek, se otfesy posouval a poté byl budto nasroubovan nakfivo, nebo
strhl zavit kr¢ku. Poradnik vSak dale tlacil dal$i uzavéry, ¢imz se stroj zasekl a vyhodnotil
anomalii. Ndklady na ndpravu tedy nebyly vysoké (5 350 K¢&). Redenim bylo vyfrézovat

problematickou ¢dast zafizeni, kterd zplsobovala otresy.

Na provozu Potisk jiz byly ndklady na neshodnou vyrobu vétsi. Celkem bylo
identifikovano 10 pripadd neshody. Ani v jednom z pfipad( se nejednalo o systémovou
chybu, ani o chybu opakovanou. Konkrétné se jednalo o tyto vady: Spatny natisk barvy,
chybny nétisk pisma, silné natazeni lamindtu (pfi jeho pretaZeni se jiz nevrdti do
pGvodniho stavu), a chybéjici ¢ast grafického potisku. Nejnakladnéjsi udalosti byla oprava
brzdy pfevodovky na tiskafském stroji. Tato porucha zpUlsobila vznik dvou neshodnych
udalosti, jejichz celkova ndprava cinila 39 100 K¢. | presto, Ze se produktivita provozu

celkové zvysila, bylo zaznamenano celkové snizeni ztrat v dusledku vadnych vyrobka.23

Zavod Obaly tedy v roce 2015 fesil celkem 11 pfipadl neshod. Celkové naklady na
fizeni neshodného vyrobku vtomto roce cinily 136 400 K¢ (5350 K¢ provoz Tuby +
131 050 K¢ provoz Potisk).34

3.4.2 Reklamace:
Béhem roku 2015 bylo na zavodu Obaly celkové rfeseno 32 reklamaci. Celkové

naklady téchto reklamaci Cinily 342 300 K¢.

Z celkového poctu 32 reklamaci a pfipominek byly pouze 4 na provozu Potisk.
Tento provoz vyrazné snizil pocet reklamaci i jejich nomindlni hodnotu. Ve druhém
pololeti navic nemusel fesit ani jedinou. Nejnakladnéjsi reklamaci se stala zakazka pro
Dental. Ukazalo se, Ze grafika potisku laminatu byla nad technologické mozZnosti

tiskafského stroje. Vysledny graficky design neobsahoval pozadovany pocet bod(i a na

8 ZALESI A.S.: Vyroéni zprdva systému kvality pro vedeni spolecnosti. Luhagovice, 2016. Interni materil.
8 Tamtéz.
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prvni pohled tedy neplsobil zcela ostre. Firmé Dental byla v ramci reklamace poskytnuta
strategicka sleva na tuto zakdzku v hodnoté 28 000 K¢. Celkové ndklady na reklamace na

tomto provozu €inily 42 600 K&.8°

Provoz Tuby musel v roce 2015 fesSit 8 reklamaci a 20 drobnéjSich pfipominek.
Nejndkladnéjsi reklamaci se stala zakazka pro firmu Pemapack (116 900 K¢). Firma
objednala 450000 kusd tub. Po naplnéni, nékteré tuby zacinaly praskat v misté
podélného svaru. Tuby ze stejné vyrobkové rfady, které jesté nebyly expedovany pro velky
objem zakazky, byly testovany a neobjevila se Zadna zakonitost vady. Vada tedy byla
specifikovana jako skrytad. Reklamacni ndklady jsou tvoreny tubami bez uzavér(, které
bylo tfeba po testovani zlikvidovat (39 450 ks). Dalsi reklamace pochdzela ze zakazky firmy
Saneca. Ta pozadovala tuby délky 146 mm. Pro tuto délku byl zvolen raport 147,6. Na
provozu Tuby vSak doslo k pfiliSnému nataZeni potiSténého laminatu, ktery se jiz jako tuba
zacal smrstovat aZ na délku 144 mm. Pro zakaznika byla tato délka nepfijatelnda. Zavod byl
povinen opakovat vyrobu s novym raportem. Vyslednou délku tuby 146,5 mm jiz

akceptoval. Ndklady na reklamaci ¢inily 19 900 K¢&.8¢

Zakazka pro firmu Dermacol skonc¢ila reklamaci z dGvodu skryté vady. Slo o potisk
u externi firmy Colognia a vyrobu tub vzdvodu Obaly. Vadu se podafilo objevit az
v Dermacolu, protoZe se projevuje az po Case. Proto také nebyla identifikovana béhem
vstupni, mezioperacni a vystupni kontroly zdvodu Obaly, ani béhem potisku ve firmé
Colognia. Vada se nejdfive projevovala odlupovanim grafického potisku laminatu, pozdéji
se lamala celd lakova vrstva. Tato vada postihla vice nez 500 000 kusU tub. Vice nez
polovina byla expedovana do Dermacolu. Zbytek zlstal na vyrobné ve formé potiSténého
lamindatu. Zavod obaly souhlasil se slevou 1 120 000 K¢é pro Dermacol, tyto reklamaéni

naklady vsak v plné vysi narokoval po Colognii, ktera s trojstrannou dohodou souhlasila.?”

V nasledujici tabulce jsou uvedeny ztraty zreklamaci i vnitfnich neshodnych
vyrobkli kaidého mésice roku 2015. Ndasledna napravnd opatfeni byvaji feseny na

pravidelnych radach kvality, nebo aktualné béhem kazdodennich porad.

85 ZALESI A.S.: Vyroéni zprdva systému kvality pro vedeni spolecnosti. Luhagovice, 2016. Interni material.
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Objem Vnitfni Vnitini
Obdobi vyroby Reklamace Reklamace neshody neshody
K¢ K¢ % K¢ %
Leden 21722 000 28 000 0,12 4 500 0,02
Unor 20550 000 4 000 0,019 0 0
Bfezen 19 341 000 1500 0,007 39100 0,2
Duben 26 894 000 21900 0,08 0 0
Kvéten 21 448 000 0 0 0 0
Cerven 22 554 000 44700 0,19 1900 0,008
Cervenec 18 958 000 28 000 0,15 29400 0,15
Srpen 23 365 000 0 0 31 800 0,14
Zari 22 715 000 52 800 0,23 0 0
Rijen 21212 000 138 400 0,65 4 800 0,02
Listopad 19 369 000 12 000 0,06 12 000 0,06
Prosinec 13 788 000 11 000 0,08 12 900 0,09
Celkem 251916 000 | 342 300 0,137 136 400 0,057

Ztraty z reklamaci a vnitinich neshod za rok 2015

zdroj: vlastni

Pro srovnani s rokem 2014 je také mozné uvést nasledujici graf. Oproti roku 2014

je vroce 2015 mozné vidét velké zlepSeni na sloupci neshodné vyroby (nizsi vice nez

o polovinu). Naopak vSak doslo ke zhorSeni v klicovém ukazateli systému fizeni jakosti —

reklamace. To je moZné pfisuzovat tficeti procentnimu ndarlstu objemu vyroby. Presto je

ukazatel poméru vykon/reklamace drien pod urovni 0,17, a ukazatel vykon/vnitrni

neshody pod urovni 0,18 (viz. predchozi tabulka). Udrzet tyto hodnoty bylo jednim z cil{

pro rok 2015.
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3.5 Cile zavodu Obaly pro rok 2016

Cile pro rok 2016 dale prohlubuji splnéné cile z roku 2015. Zavod si stanovil cil
udrzet vykonnost vyssi nez 0,9 K¢ vytvorenych zdroji na 1 K¢ osobnich naklad(i. Dale
udrzet uroven kvality vyrobni ¢innosti v ukazateli neshod vici objemu vyroby pod 0,15 %.
A Uroven kvality v ukazateli poc¢tu reklamaci vici objemu vyroby rovnéz pod 0,15 %. Cile
z zivotniho prostredi, tedy sniZeni spotfeby elektrické energie o 10 % a snizeni mnoZstvi
plastového odpadu, jsou dlouhodobym projektem na obdobi 2014 — 2017. Opatieni, ktera

vedou ke sniZeni téchto ukazatell, budou nadéle pokracovat.88

Mimo tyto cile si pro rok 2016 zavod stanovil dva dulezité ukoly. Prvnim je
dokonceni nového, moderniho skladu v Luhacovicich a nasledné stéhovani zasob
i materialu. Tento krok reaguje na zménu v systému fizeni zdsob, ktery kompletné
prechazi na ¢arové kody. Druhym dkolem bude vystavét novou vyrobni halu pro provoz
Potisk. Stavajici hala je nedostate¢na vzhledem k objemu vyroby a nuti vedeni vyuzivat

sluzeb externich tiskarskych firem, coZ je povazovano za obétovanou pfilezitost. Soucasti

88 ZALESI A.S.: Vyroéni zprdva systému kvality pro vedeni spolecnosti. Luhacovice, 2016. Interni material.
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tohoto ukolu je také priprava stroju a pracovnikll na flexotiskovou metodu potisku

(fotomechanicky potisk s vyuZitim laseru, uzivany na mékké materialy).®°

8 Rozhovor s Martou Miklovou, feditelkou Useku fizeni kvality zavodu Obaly, spoleénosti ZALESI a.s.
v Luhacovicich, 18. 3. 2016.
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4. Navrhy a doporuceni

V roce 2015 se zdvodu Obaly podafilo udrzet mnozstvi neshodnych vyrobkd pod
hranici 0,15 % z celkového objemu vyroby. V tomto roce byla produkce neshod dokonce
na historickém minimu (0,057 %). Pfedesly rok sice takto uspésny nebyl, presto zavod
opét splnil své stanovené cile. Lze tedy tvrdit, Ze je vyrobni proces efektivni a systém

kontrol je ve vyrobnim procesu dobfe zaveden, dafi se tak pfedchazet vzniku zmetkd.

Pokud vsak ve vyrobé dojde ke zjisténi neshody, je proces jejiho Ffizeni pomérné
slozity a podléha zdlouhavému tfidéni a dokumentaci. V soucasnosti je kazdy typ neshody
sledovan pomoci kontrolnich tabulek a vlastniky procesu vyporadani se s NV jsou
prevainé pracovnici URK. Ti jsou také nositeli ndpravnych a preventivnich opatfeni. Pokud
by vsak jiz pracovnici na vyrobé (sefizovaci, tiskafi) méli moznost pfichazet s tvlarcéimi
reSenimi pro zlepSovani jednotlivych aktivit v rdmci vyrobniho procesu, at uZ v rychlosti,
Uspore energie, nebo vétsi bezpecnosti, byli by pro firmu cenénou zpétnou vazbou a
moznym zdrojem inovaci. Tak by se mohli i tito pracovnici podilet na procesu trvalého

zlepSovani, na ktery by se mél, vzhledem k nizkému poctu neshod, zdvod zaméfrit.

Vhodnou filosofii by mohl byt zptisob mysleni Kaizen. Jde o princip, ve kterém je
kazdy zaméstnanec zapojen do zlepSovani procesl. Na této myslence je dllezity fakt, ze
pro zlepSeni procesu je tfeba jeho dokonald znalost, proto muze pravé sefizovac Ci tiskar

nachazet nové mensi nebo vétsi feSeni pro zefektivnéni procesu.

K realizaci této myslenky by bylo tfeba sestavit komisi pro neustalé zlepsovani, tak
jak je tomu ve velkych nadndrodnich spolecnostech. Tuto tzv. CIP komisi (Continous
Improvement Process) by tvoril Feditel zavodu, VValL, vedouci URK, a vedouci jednotlivych
provozl. Komise by se schazela jednou mésicné a jeji aktivity by tedy nijak nenarusovaly
provoz. Na téchto setkanich CIP komise by byly revidovany nové ndvrhy na zlepsSeni, jejich
terminy a také aktualni stav pInéni jiz schvalenych navrha. Dale by komise resila dostupné
zdroje pro CIP a jejich prerozdélovani. Ktomuto ucelu by bylo vhodné zavést
elektronickou databazi, kde by byly uklddany veskeré navrhy na zlepsSeni, stupen jejich
plnéni a potrfebné naklady. Poslednim predmétem setkani komise by pak byl zpUlsob

ocenéni navrhovatele.
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Proces realizace ndvrhu by tedy mohl vypadat takto:

Sefizovag,
tiskaf, bali¢

Aktualizace

Vedouci

provozu

Problém
FormulaF Navrh na
cIp zlep3eni procesu
\ 4
, Zpracovani
Databaze )
clp navrhu
\ 4

Setkani komise
(VValL, ved. URK,
ved. provozl)

Rozhodnuti

databdze

o realizaci

Realizace
navrhu

Y

Informovani
zam, ocenéni
navrhovatele

Zlepseni

Je-li ndvrh na zlepSeni prijat, stava se navrhovatel ¢lenem realizaéniho tymu. Po

Uspésném dokonceni procesu, je mu vymérena odména dle miry zlepSeni a mnozstvi

dosazenych uspor.

Vedouci
provozu
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Ukon¢eni,
zpétna vazba
navrhovateli




Formulaf navrhu na zlepSeni by mohl mit nasledujici podobu:

Datum: Den, mésic a rok, kdy doslo k podani navrhu.

Navrhovatel: Jméno navrhovatele, provoz (Tuby, Potisk).

Vedouci provozu: Jméno vedouciho pfislusného provozu, ktery ndvrh pfijima a
zpracuje.

Popis problému: Struény popis souc¢asného stavu: co zlepSovat? Proc?

Navrh feseni Struény ndvrh zlep3eni, je-li k dispozici.

Pfinos rfeseni: Odhad ocekavanych uspor (cas, naklady, zvysSeni bezpecnosti)

Béhem sbéru dat a seznamovani se s procesy zdvodu Obaly, by bylo vhodné
doporucit ndsledna zlepseni. Jedna se o drobna opatfeni, presto Ize pfedpokladat, Ze by
znacné zefektivnily produktivitu prace. Po podani téchto navrhi by formulare CIP mély

nasledujici podobu:

Datum: X
Navrhovatel: X
Vedouci provozu: X

Popis problému: vy .
Pis P Potistény laminat je na provoz

Tuby dopraven na paleté ve
vodorovné poloze. Takto ¢ekd
na nasazeni na kotouc stroje
pro vyrobu tub. Zvedani a
nasazeni tézké role je vsak
pro jednoho narocné a casto
je tedy tfeba dalsiho
pracovnika. Tento fakt
zpUsobuje prodlevy a

zbytec¢né namaha obsluhu
stroje.

Navrh FeSeni: Sestrojeni jednoduché konstrukce, na které by byla role dopravena ve
svislé poloze. Konstrukce by disponovala snadno odnimatelnou
,rampou”, po které by bylo mozné roli jednoduse sunout, a nemusela

bv se tak zvedat.

Pfinos feseni: Casové Uspory a eliminace rizika zranéni béhem zveddni a nasazeni role.

65




Datum:

Navrhovatel:

Vedouci provozu:

Popis problému:

Soucastky pro
zafizenina
tlakové zkousky
tub jsou umistény
vSechny v jedné
krabi¢ce. Hleddani
vhodného
praméru
soucastky je tedy

zdlouhavé. Jednotlivé priméry také nejsou nijak oznaceny. Testovani
je tak zbytecné prodluzovano. UloZeni je navic neestetické.

Navrh feseni:

Vyrobeni plastového (napf. silonového) drzaku s vyznacenymi priiméry
soucastek.

Pfinos fesent:

Casové Uspory béhem provedeni zkougky, esteticky vzhled.
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Zavér

Tato diplomova prdce definuje pojem ,kvalita” a vteoretické casti se nejdfive
zabyva vyvojem jejiho fizeni. Jsou zde uvedeny roky, které jsou v rdmci fizeni jakosti, tak
jak ho zndme dnes, povaZovany za zlomové. Dale se prace zabyva klasifikaci jakostnich
znak(, které jsou déleny na kvantitativni a kvalitativni. Castoral k této klasifikaci p¥idava
model ,3 S“ znazorfujici dllezité aspekty kvality, a to: spolehlivost, systémovost
a stabilitu. K méreni kvality se pozivd zejména sedm nastrojli, z nichZ je nejpouzivané;si

kontrolni tabulka, ISikaw(v diagram a Paretova analyza.

Dale se prace zaméfuje na jednotlivé systémy fizeni kvality. Jednd se o velmi
rozsifenou koncepci na bazi norem ISO, systém managementu jakosti TQM a systém na
bazi podnikovych standard(l. Normy ISO jsou univerzalni a umoZziuji standardizaci proces(
firmy v mnohych oborech. Jejich aplikace je vSak pomérné slozZitd. Management jakosti
TQM klade velky dliraz na ekonomickou stranku a monitoring ndklad(. Hodnoceni se
vramci TQM provadi prostiednictvim zpétné vazby zakaznika, nebo samohodnocenim.
Systém na bazi podnikovych standardl je reSenim pro spolecnosti z oblasti tézkého
strojirenstvi nebo automobilového primyslu, nejsou tedy vychodiskem pro malé podniky
Ci sluzby. Prace klade dliraz na proces fizeni neshodného vyrobku. Uvadi postup reseni
neshody od zjisténi, pres dokumentaci, oznaceni, kalkulaci nakladd az po sjednani

napravy.

Prakticka cast diplomové prace seznamuje Cctenare svyrobnimi procesy
spoleénosti ZALESI a.s., zdvodu Obaly, ktery se zabyva potiskem a vyrobou laminatovych
tub a je certifikovdn normami ISO 9000. Nejdfive je popsana organizacni struktura

a jednotlivé zavody spolec¢nosti.

Poté se prace zamérfuje na vyrobni proces zavodu Obaly, ktery se sklddd z provozu
Potisk a provozu Tuby. Proces je podrobné popsan od tvorby operativniho planu,
nastaveni vyroby jejiho sledovani, az po expedici. Soucasti tohoto procesu je také sprava

stroju, naradi a vybaveni.

Dalsi ¢ast je vénovana kontroldm a opatfenim, kterd maji predchazet vzniku

neshod. Prvni kontrola je vstupni. BEhem ni se dohlizi na barvu, chemikalie, material a na
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dodané komponenty (provoz Tuby). Poté nasleduje mezioperaéni kontrola, ta se sklada ze
série testl na kvalitu potisku a sloZeni tuby (napfiklad natisku grafiky, test kvality svaru,
test ovality tuby). Vystupni kontrola sleduje nahodné vybrané kusy a hodnoti, zda nedoslo
k deformaci tuby nebo poruseni grafiky potisku. Proces fizeni neshodného vyrobku je
znazornén schématem procesu. Zasadou pfi zjiSténi neshody je vyrobek nejdfive izolovat
od ostatnich, poté oznacit a umistit do zény pro neshodné vyrobky. Zde pracovnici Useku
fizeni kvality rozhodnou zda p(jde konkrétni kus prepracovat, opravit, nebo bude muset
byt zlikvidovan. Pro potteby fizeni neshod uzZivd zavod Obaly vizudlniho managementu
a v celém prostoru vyroby je obrazky popsan postup pfi zjisSténi vadného kusu. Na tabulich

jsou také zndzornény vizualni pfiklady konkrétnich neshod.

Pro rok 2015 si zavod stanovil Ukoly jako snizit spotifebu elektrické energie, snizit
produkci odpadu a udrzet procento neshod a reklamaci pod stanovenou urovni. Cilem
diplomové prace bylo analyzovat, zda firma dostala témto ukolGim. Cile z oblasti Zivotniho
prostiedi zdvod naplnil. Procento neshodné vyroby byla dokonce na rekordné nejmensi
urovni. Celkovy dojem mirné kazi pocet reklamaci, i kdyZz byl zavod stale pod stanovenou

hranici jejich poctu.

Zavére¢nym cilem prace bylo doporucdit metodu, kterd by mohla vést ke zlepSovani
procesll v zavodu Obaly. Vzhledem k ro¢nim vysledkim rekordné nizkého poctu neshodné
vyroby se prace zaméfuje na proces trvalého zlepSovéani, ktery je zdvodem mirné
zanedbavan. Byl navrhnut systém formuldra drobnych vylepseni, které by mély byt
uzivany zejména obsluhou stroju (sefizovaci, tiskafi). V zavéru jsou také jako pfriklad

uvedeny dva navrhy potencidlnich zlepseni.
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Summary

This thesis defines the term "quality". In the theoretical part firstly develops its
management. Thesis also states years that are within the quality management as we
know it today, considered the turning point. Furthermore, the work deals with the
classification of quality features, which are divided into quantitative and qualitative.
Thesis also defines seven instruments of quality measurement, of which is the most
widely used: control table, Ischikawa diagramm and Pareto analysis. Further, it focuses on
quality management systems. These are devided on ISO standards, quality management
system TQM and system based on corporate standards. Thesis emphasizes process
control of nonconforming product. Provides a procedure to resolve these differences by
finding, through documentation, designation, calculation of costs, to finally remedy the

situation.

The practical part of this thesis introduces the production processes of the
company ZALES| a.s.(Inc.), Packaging establishment, which is engaged in printing and
manufacturing of laminated tubes and is certified by ISO 9000 standards. Next section is
dedicated to controls and the measures to prevent differences in this establishment. The
process of managing nonconforming product is shown in the process diagram. Principle of
a detection of a non-conformity product is firstly isolating it, then marking and placing it
into a zone for non-conforming products. In here, employees of the department of
management of quality will decide whether a particular piece to rework, repair, or

discard.

For a year 2015, the establishment determined tasks to reduce energy
consumption, reduce waste and maintain the percentage of differences and reclamations
below a specified level. The goal of the thesis is to analyze whether the company fulfilled
these challenges. The final goal was to recommend a method that could lead to process
improvements in establishment Packaging. Due to the annual low results numbers of
nonconforming production, the thesis focuses on continual improvement proces. It
designes a system of forms made for small improvements that should be used mainly by
machinery operators (adjusters, printers). In conclusion, the thesis propose two potential

improvements.
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Ptilohy:

Priloha ¢. 1: Certifikace ISO zdvodu Obaly (1)

Lloyd's Register
LROA

CERTIFIKAT

Potvrzujeme, 2e systém environmentainiho managementu spoleZnosti:

ZALESI a.s.
Uherskobrodska 119
763 26 Luhacovice
Ceska republika

byl schvalen spole¢nosti Lloyd's Register Quality Assurance
podle nasledujicich standardl systému environmentaliniho managementu:

ISO 14001:2004
Systém environmentalniho managementu zahrnuje innosti:

Cinnosti zahrnujici a souvisejici s vyrobou strojnich
soucasti obrabénim, vyrobou laminatovych tub, potiskem
papiru a félii v provozech podle prilohy.

Tento certifikat je platny pouze ve spojeni s pfilohou certifikatu oznacenou stejnym
cislem, kde je uveden seznam certifikovanych mist.

Tento certifikat je soucasti certifikace celého systému pod registraénim gislem
PRA 0003931.

Prvni certifikat vystaven: 3. fijna 2008
Certifikat &.: PRA 0003931/D
Soutasny certifikal vystaven: 3. fijna 2014

Platnost o‘n@tﬂu do: 2fijna 2017

il (Wegdi
/Vysuveno v: Lloyd's Register EMEA, Praha,

/ v zastoupeni Lloyd's Reglsler Quality Assurance Limited
&

| L
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Priloha ¢. 2: Certifikace ISO zdvodu Obaly (2)

R Lloyd's Register
. (RS

CERTIFIKAT

Potvrzujeme, Ze systém managementu kvality spole€nosti:

ZALESi a.s.
Uherskobrodska 119
763 26 Luhacovice
Ceska republika

byl schvalen spoleénosti Lloyd's Register Quality Assurance
podle nasledujicich standard( systému managementu kvality:

1ISO 9001:2008
Systém managementu kvality zahrnuje &innosti:

Vyroba strojnich soucasti obrabénim, navrhovani,
vyroba a opravy vstrikovacich forem, vyroba plastovych
dil( vstiikovanim, vyroba laminatovych tub, potisk papiru
a félii a vyroba vyrobku vSeobecného strojirenstvi podle
specifikace zakaznika v provozech podle prilohy.

Tento certifikat je platny pouze ve spojeni s pfilohou certifikitu oznalenou stejnym
gislem, kde je uveden seznam certifikovanych mist.

Tento certifikat je soutasti certifikace celého systému pod registratnim Cislem
PRA 0003931,

Prvni certifikat vystaven:  19. listopadu 1998
Centifikat &.: PRA 0003931/C
Soutasny certifikat vystaven: 22. zali 2014

Vi Platnosl ceni&étu do: 21. zéﬁ(2017

M ﬂ//,a %Zf UL »(b)\f

Vystaveno v: Lioyd's Register EMEA, Praha.
w zastoupeni ngyd’i‘nguster Quality Ass\/ranoo Limited

&, /
v,
%‘g

Toborska 31, 140 00 Prague <, Czech Repubie
v zastoupeni Heamiood, momvuoc Sighin Drive, cmv CVI4F), umm

g ) e Gag Len L, ) PR S b et el LA ) et Gty A ok ot LAY ond P rrgesive sitnars smpivpren @ ogmh o, exondealy ol o arBahy Imed to
- Uty fg e .w:-hwmm-wo.nh ot 1o umuﬁmwu-.-.u-w W-muma.—nnnnvvw.-»m,w-m I
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Priloha ¢. 3: priméry vyrabénych tub v zdvodu Obaly (1)

Diameter and Lgngth in mm, Opening Thread
volume in ml

80 91 100 (116 |129 145 (173 | mn
40 50| 60| 75| 85 100|125

M15x1,5

85 | 98 122 144 1166 /210 | am
60 | 75 100 |125 150 | 200

3mm
7mm
9,5mm

95106 (121 |145 173 [199 | mm 9,5 mm star

100/125 |150 |200 250 |300 | m

Priloha ¢. 4: priméry vyrdbénych tub v zdvodu Obaly (2)
Diameter and Length in mm, Obenin Thread
volume in mi P 9

83 (104 1125 [147 |
15|20 25| 30|

70 | 85 (100 [115 | mm
15| 200 25| 30| m)

(71:]

80 | 83 101 122 1138|163 |
25 30| 40| 50 60| 70| ml

ABL
80 | 91 108 [122 150 184 | 1337 FC
30| 40| 50 | 60 75100 | 2327 FC

PBL
300/2F

| 86 | 96 122|146 | mm
25|30 40| 50|

Type of caps




Pfiloha ¢. 5: Vyrobni prikaz

F 0%/01,/02 20 ¢ 1.12.2005

ZH - - Obj.: (€5 000,00) OB-JEDMAVEA - OPO/16/0031E
ZALESI 3002282  17.2.2016
Sublok.E 210 TUBY Eusy: ARAZHA: 214934
LUH'ﬂcGUICE Sublok.F 210 TOUBY LI3T: 1 VE: D1T7E511
VIROBNI PRIEAR TUBY ‘L“’“iﬁﬂﬁﬁﬂﬂj
Datum tisku: 4.42_201& 13:27:06
21035630 f Dental - Bot Weiss, 0476, T75ml
DENTAL-Kosmetik GmbH & Co. K& (ID: 1.4_2016]
25,0 = 11&,0 F4
Fox. [WF) (Mli&) Polofka Hho# .
10 [017E%14] (94676} 22035830 / Dantal - Fot Waisa, 0476, T5ml 937, TSE00 m2
20 (83307} I102148% [ Hréak 35/7-3 chodf bily (ZA 30 69 615, 00000 ka
163-v)
30 (89614 3102178% [ TO 35E-3 chodf bily (ZA 30 129 68 250,00000 ka
L
40 (36945} membrina FETFLZ/FETPmall/FEpaals0 43, 68000 m2
37492138 J dife 13mm
&0 (93269) DHO DENTAL - 564 x 372 x 150 mm / 51452101 382, 20000 ka
61 (93270) ViIMD DEWTAL - 589 x 385 x 80 mm / 51452102 382, 20000 ka
70 (71990} LDPFE monofdlia, transparent 4dmi, difa 46 5, 46000 kg
om f 514925851 f kryci folia
£hil (2527) ExFEDIEWI ETiTey / 5149213 382, 20000 ka
0010 0214 Tul 4,00 0,01 Viastni chod linky
214 EAEEA 20008 1.4.2016
o Lm ]lh{ 10

RENI UEK K CELEOVEMT

HOMPOH

TRE EERTZOVAL
B DHAVES - LRRALER: e KU3Y:
OPO/16/0031E 214934 D17E511 6B 250,00 ks

21035630 / Dental - Bot Weiss

0476, TS5ml DATOM:




Priloha ¢. 6: Paletovy list

DodavatelSupplier/Absenderadresse: F12/01
ZALEST a.s. A 0 OO
UheruLD]r que lﬁ OPMEI08E01

2¢ Luhac

Ceska republ 1La

OPHGI0EEN1
yrobek/Product Artikel:

Dental - Rot Weiss, 0476, 75ml

21035830

Objednavka/Order Mo Bestelinr.: 3 El ﬂ 2 2 E 2
Zalesi zakazka/Order/Auftrag: 214934 Ve 178 511

Pof & 6

Sarfe/Charge: 1604033
Brutto: 11? MNetta: ?2

MnicZstvi na paleté/Quantity on pallet®Menge pro Palett:

44 carton & 180 pes = 7 920 ks/pes/st.

Celkem/Total/Summe: 7 920 ks/pes/st.



Priloha ¢. 7: formuldr F12/02 — Neshodny vyrobek

Priloha ¢. 8: Tabulka jednotlivych praméri tub a jejich povolenych maximdlnich priiméri

Jmenovity prumér (mm) Maximalni prumér (mm)
25 275
28 30,8
30 33
35 38,5
40 44
al a5




Priloha ¢. 9: spravnd velikost prekryti lamindtové félie

min. 1,3 mm

AL bariera
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