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SOUHRN

1. Cil price:

Rozbor vyrobniho procesu vybraného produktu z pohledu kvality, identifikace problémovych
mist, zjisténi nesrovnalosti a jejich pficiny a navrh doporuceni pro zlepSeni.

2. Vyzkumné metody:

Rozbor, popis, komparace

3. Vysledky vyzkumu/price:

Vysoka chybovost pii produkci ldhve je zejména lidského charakteru a v uvédoméni
zodpovédnosti kazdého zaméstnance v celém vyrobnim procesu. Hlavni problémova mista jsou
u sefizovacu, absence nocni kontroly kvality, pfedavani pracovnich zkuSenosti v ramci
zaucovani novych zaméstnanci (sefizovaC x mistr sefizovac) a mozny nezajem o vyrobu
vedouciho vyroby. Nesrovnalosti jsou zejména v kontrolnich zdznamech. Je vhodné zajistit
aktualizaci veskeré dokumentace pro oblast managementu kvality ve spolecnosti XY.

4. Zavéry a doporuceni:

Chyby vzniklé pfi vyrobé Cerné plastové lahve o objemu 450 ml. jsou lidského charakteru. Je
vhodné, aby spoleCnost XY zajistila kontrolu kvality pfi vyrobé na nocni smén¢, efektivni
Skoleni sefizovacli a aktualizaci dokumentace pro oblast managementu kvality. Pfesna
doporuceni jsou soucasti prace.

KLICOVA SLOVA

Kvalita, management kvality, vyrobni proces, kontrola
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SUMMARY

1. Main objective:

Analysis of manufacturing process of a selected product with regard to quality, critical point
identification, finding discrepancies and their causes and proposal for remedial measures and
improvements.

2. Research methods:

Analysis, description, comparison

3. Result of research:

High error rate in the bottle manufacture is mainly due to the human factor and requires
awareness of responsibility of every employee in the manufacturing process. The main critical
points are represented by the adjusters, the absence of night quality control, professional
experience transfer onto new employees (adjuster and master adjuster) and potential lack of
interest in the manufacture on the part of the head o manufacture. Discrepancies can mainly be
found in control records. It is recommended to update all documents for quality management
in XY company.

4. Conclusions and recommendation:

The errors detected in the manufacture of the black plastic bottle with the volume of 450 ml are
mainly due to the human factor. It is therefore recommended that XY company assures quality
control also for the night shift, effective adjuster training and update of quality management
documentation. More detailed recommendations are included in the body of the thesis.

KEYWORDS

Quality, quality management, manufacturing process, controlling
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1 Uvod

Slovo , kvalita“ jiz patii do slovniku kazdého z nas. Pro n€koho je to mozna pouze jen modni
nazev, pro nekoho urcity a jiz dlouhodoby standard, nad kterym se ani nepozastavi. Kvalita
spolecn€ s cenou tvori primarni rozhodovaci kritéria vétSiny zakaznikt bez ohledu na to, zda
jde o nakup sluzeb nebo vyrobkid. V kazdém piipadé kvalita je chapana dle vlastnich
individualnich méfitek a ty jsou vét§inou spojené s cenou. Na pozadavky zakaznik( nasledné
reaguji spolecnosti a usiluji o minimalizaci nakladi u vyrobku a sluzeb za pomoci vyuziti
techniky a modernich postupt. S nekvalitou je mozné se setkat ve vSech oblastech bézného
Zivota a jeji pricina mize byt v selhani lidi, v managementu spolecnosti, stroju, lidského
faktoru, internich procest, apod.

Kvalita je jedna z kliCovych faktord uspéchu, kterému by mély spolecnosti vénovat velky zajem
a usili. Nejedna se pouze o kvalitu finalniho vyrobku ¢i sluzby, ale o kvalitu vSech procesu

ve spoleCnosti, jenz spolecné utvari kone¢nou kvalitu a celkovy obraz spolecnosti a prave

to ve vysledku zajima zakazniky. V tomto ohledu predstavuje kvalita dalezitou konkurencni
vyhodu, kterou mohou spolecnosti hodné ziskat, nebo naopak ztratit. Pokud je kvalita nizka,
musi spolecnosti vynakladat nemalé finan¢ni naklady na vyfizovani reklamaci, odstrafiovani
chyb a v kone¢ném disledku se to muze projevit i ztratou zakaznika. Nenadal a kol. (2011,

s. 11) zmifiuji, Ze bohuzel v CR existuje mnoho a mnoho spolenosti, které maji certifikaci

na kvalitu svych vyrobka ¢i sluzeb pouze z formalni nutnosti. Neuvédomuyji si vSak, ze vyrobky
jsou Casto znacné€ slozité a vyrabi se v obtizném konkurencnim prostredi, kde je navic kladen
velky daraz i na bezpeCnost vyrobku pro uzivatele. Proto by mély spoleCnosti, respektive
management, vénovat kvalité vyrobku a sluzeb velkou pozornost. Dulezitym okamzikem

je zmeéna pristupu a povédomi managementu ve vztahu ke kvalité, a preneseni t€chto postoju
také na ostatni zaméstnance spolecnosti. Dobrym zjisténim dle Vebera a kol. (2010, s. 10) také
je, ze mnohé spoleCnosti berou oblast kvality vazné€, prikladaji ji dulezitost a jejich systém
zabezpeCeni kvality jiz odpovida mezinarodnim standardim. V neposledni fadé vyznamné
misto v hodnoceni kvality pfislusi také referencim, to vystizné zminuje Veber a kol. (2007,

s. 9), tedy moznost prezentace, kdo jsou nasi vyznamni zakaznici, na jaké narocné trhy jsou
vyrobky saturovany a jaky image ma na trhu znacka vyrobku nebo vyrobce. Pravé z divodu
orientace firem na jakostni pozadavky zakaznikti musi kazda spolecnost vytvorit i€¢inny soubor
pravidel a postupd, jak vyhovét pfanim a potiebam zakaznika a hlavné na n€ rychle reagovat.
Nenadal a kol. (2011, s. 15) nazyvaji tento soubor pravidel ,,systém managementu jakosti”

a je souborem takovych opatfeni, kterymi podnik zabezpeCuje plnéni pozadavkd na kvalitu
svych vyrobktu. K realizovani systému managementu jakosti je potfeba pouzit nastroje
managementu jakosti, které zahrnuji provozni metody a ¢innosti, které jsou zamefené

na sledovani vyroby a na odstranovani pficin nepfiznivych vysledkt ziskanych ve vSech fazich
vyroby vyrobku. Spravné fizeni jakosti poskytuje moznost neustalého zlepSovani kvality.

V dobé velké konkurence znamena diraz na kvalitu pfedevsim spokojenéjsiho zakaznika

a vyssi produktivitu. Existuji v§ak odvétvi a oblasti podnikani, kde vznikly velmi propracované
metodiky a postupy fizeni jakosti, protoze nekvalita mize ohrozovat lidské zivoty. Jde
naptiklad o letecky, chemicky, jaderny pramysl, 1ékarstvi, farmacii a automobilovy prumysl.
Postupy vedou k neustalému zdokonalovani a odstrariovani chyb a nedostatkti. Zde plati,

ze je dulezité nejen to, co podnik vyrabi a prodava, ale také jakym zptisobem. Na jakost

je kladena vysoka urover, je propojena s podnikovymi procesy a ¢innostmi a je také klicem

k posunu podniku dal na poli narodniho, ale také mezinarodniho. Ve zminénych odvétvich

se ve velké mife pouzivaji plastové vyrobky a vezme-li se v uvahu hojnost plasti kolem nas
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a neustaly narust produkce a moznost chemikalii, které jsou z nich uvoliiovany, je dulezité
nahradit tyto hodné Skodlivé méné Skodlivymi alternativami a dbat na dodrzovani
technologickych postupi. Proto je vyroba plasti pro vyse zminéna odvétvi velmi kontrolovana.
Cilem diplomové prace je rozbor vyrobniho procesu vybraného produktu z pohledu
kvality, identifikace problémovych mist, zjiSténi nesrovnalosti a jejich pri¢iny a navrh
doporuceni pro zlepseni. Soucasti prace je zpracovani literarni reSerse na zvolené téma

a metodika zpracovani diplomové prace.

Prace je zpracovana ve spolecnosti XY, ktera se specializuje v oblasti vyroby plasti. Zakaznici
jsou zejména z oblasti farmacie, lékafstvi, chemie a automobilového primyslu. Matefska
spolecnost sidli v Némecké spolkové republice. Prace je rozdélena na Ctyfi Casti. Prvni Cast
obsahuje uvod, druhé obsahuje teoreticko — metodologickou Cast, treti ¢ast je prakticka, jenz
obsahuje rozbor vyrobniho procesu, na zakladé vysledki bylo zpracovano a navrzeno
doporuceni pro zlepSeni a posledni, Ctvrta Cast prace, je zaver.

Teoreticka Cast vysvétluje okruhy, které uzce souvisi se zpracovavanym tématem. Vénuje

se zakladnim pojmum v oblasti kvality, managementu kvality, legislative, vybranym metodam
pro fizeni kvality a je zpracovana formou literarni reSerSe. Veskeré udaje v této Casti jsou
zpracované na zakladé odborné literatury. Teoreticka ¢ast je vychodiskem pro praktickou ¢ast
diplomové prace. Podstatnym prvkem teoretické Casti je uvédoméni si dilezitosti a postaveni
kvality ve spoleCnosti. V zavéru teoretické Casti je uvedena metodicka Cast, kde autorka
popisuyje, jak pti zpracovani diplomové prace postupovala.

Prakticka ¢ast seznamuje se spolecnosti XY, popisuje a rozebira stavajici dokumentaci v oblasti
kvality, rozebira a popisuje jednotlivé kroky vyrobniho procesu, kontroluje a popisuje vSechny
zaznamy, které se vztahuji k vyrobnimu procesu vybraného produktu, jimz je Cerna plastova
lahev o objemu 450 ml., ktera je pouzita v automobilovém pramyslu a je soucasti automatické
sady pro opravu pneumatiky. Autorka si vybrala tento produkt, protoze v porovnani s jinymi
obdobnymi vyrobky vykazuje vétsi zmetkovost. Rozbor vyrobniho procesu je vzhledem
k feSené problematice nejvice objektivni, nebot’ tak je mozné identifikovat problémova mista,
zjistit nesrovnalosti a jejich pfifiny. Na zaklad€ zjisténi autorka navrhla doporuceni, ktera
mohou prispét k vyraznému omezeni chybovosti pti vyrobé cerné lahve.
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2 Teoreticko- metodologicka ¢ast

Veber a kol. (2014, s. 434) uvadi, ze dnesni vyrobni systémy prochazeji fadou zmeén a jejich
hlavnim cilem neni pouze odstranit ze zaméstnanci namahavou fyzickou praci, ale také
hospodarnost vyroby. Ve srovnani dne$nich provozi s obdobnymi pied tficeti lety nebo
padesati lety, nelze prehlédnout, Zze vétSina vyrobkl je dnes mnohem sloZzitéjsi, nez pred 1éty.
Zaroven stejné produkéni jednotky vyrabi mnohem vice vyrobki, ale zaméstnava mnohem
mén€ zaméstnancu. Jako atribut konkuren¢ni vyhody se stale vice prosazuje kvalita vyrobkda.
Reakci na tento trend je snaha zavézt do firem aktivity a pfistupy, které tak mohou zarucit
vysokou kvalitu produkce.

2.1 Kbyvalita a jeji pojeti

Nenadal a kol. (2011, s. 13) zmifiuji, ze slovo ,,jakost” se jiz nachazelo v jazycich, které lidstvo
pouzivalo pred nasim letopoctem, nejstarsi definice tohoto pojmu je pfisuzovana. Veber a kol.
(2007, s. 15) uvadi, ze 20. stoleti a zejména druha svétova valka vyrazné zesilila pozadavky
na kvalitu ve vyrobé, kdy se kladl velky daraz na kvalitu valeného materialu. Pribéh vyroby
byl peclivé sledovan, provadéla se pravidelna meéfeni, ktera byla nasledné statisticky
vyhodnocovana. KoziSek, Stieberova (2015, s. 16) dopliiuji, ze se technicka kontrola stava
jednim ze zakladi organizace prace. Doslo postupné k oddéleni funkci kontroly od funkce
vyroby a kontrola se stala samostatnou slozkou. Doslo k zakladani samostatnych tstavi kvality,
vznikaji zaklady statistické analyzy vyrobniho procesu, statistické regulace a statistické
prejimky. Déle KoziSek, Stieberova (2015, s. 16) uvadi, ze v padesatych a Sedesatych letech
prodélava kvalita a péce o kvalitu vzestup, nebot’ byl ovlivnén novymi impulsy, napady,
piistupy, metodami a to zejména v USA a také v Japonsku. Dle Jiraska (2008, s. 85) se v Ceské
republice po roku 1989 ocekavalo, ze se Ceska ekonomika v jakosti spoji se svétovym trhem
a urychli si osvojeni modernich forem kvality. Existuje zde otazka, zda se tato oCekavani
splnila, ¢i nikoli.
Ve své knize Nenadal a kol. (2011, s. 13) uvadi, ze slovo jakost, mé plné synonymum latinské
slovo kvalita a zminuje, Ze existuje nejruzné€jsi vymezeni pojmu kvalita a ani nejnovéjsi slovnik
neuvadi jedinou platnou definici. V souvislosti s celosvétove pouzivanou normou ISO t. 9000
se miize oficialné povazovat definice z normy CSN EN ISO 9000:2006, ktera uvadi, Ze jakost
(kvalita) je stupen splnéni pozadavka souborem inherentnich charakteristik. A k tomu Blecharz
(2015, s. 11) dopliiuje, ze slovo inherentni znaci trvaly znak vyrobku, napt. u pracky je jednim
z inherentnich znaka velikost bubnu nebo pocet otacek bubnu. Existuji i dalsi znaky vyrobku,
které pfimo nemusi podporovat jeho funkce, tyto znaky se mizou nazvat pfifazené a mize jim
byt napt. cena. Dale Nenadal a kol. (2011, s. 13) upfesiiuji, ze zminéna definice obsahuje pojem
stupefi a to znamena, ze jakost je méfitelna a jeji uroven 1ze rozliSovat. Pozadavky jsou vétSinou
kombinaci pozadavki externich zakaznika a dalSich zainteresovanych stran a legislativy.
Veber a kol. (2007, s. 19) dopliiyji, ze pozadavek je potfeba nebo ocekavani, které:

e je stanoveno spotiebitelem (zdkaznikem),

e je stanoveno zavaznym predpisem,

e se obvykle pfedpoklada.

Dale Veber a kol. (2007, s. 19) uvadi, Ze nazor na kvalitu si utvafi zakaznik na zaklad¢ uzitku,
ktery mu vyrobek poskytne. A aby toto produkt poskytl, musi ve svych znacich odrazet
stanovené pozadavky. Kvalita by méla spliiovat vSe, co ke konecnému vysledku vede,

a proto hovofime nejen o kvalité¢ vyrobku (produkt v hmotné podob¢) ¢i sluzby (produktu
v nehmotné podobé), ale také o kvalit€ procesu, kvalité zdroju (stroje a zafizeni, informace,
pracovni prostfedi, osobni kvalita) a také kvalit€¢ systému managementu (planovani,
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monitorovani, kontrola, organizace, komunikace, vedeni lidi). VSechny tyto oblasti se vzajemné
podminuji a dopliuji.
Kritéria kvality dle Vebera a kol. (2007, s. 19) vysledného produktu jsou:

e kvalita projektu,

e kvalita vSech navazujicich procesi (zasobovani, vyroba, baleni, manipulace,

skladovani, apod.),
e kvalita pouzitych zdroja v procesech,
e kvalita spolecnosti, ktera vyrobek nabizi.

Dale Nenadal a kol. (2011, s. 13) zmifiuji, ze v odborné literatufe existuje mnoho definic
a pristupt k pojmu kvalita, napf.:

e Kovalita je zpusobilost pro uziti (Juran).

e Kbvalita je shoda s pozadavky (Crosby).

e Kbvalita je to, co za ni pozaduje zadkaznik (Feigenbaum).

Dle Rezade (2009, s. 72) je kvalita (jakost) ndzor zakaznikd nebo uZivateld na vlastnosti
produktu nebo sluzby, ale i organizace ¢i systému. Jde o miru, o které jsou uzivatelé
presvédceni, ze sluzba nebo vyrobek plni potieby a ocekavani.

Dle Posvare a Erbese (2008, s. 73) je kvalita definovana jako souhrn vlastnosti vyrobku
nebo sluzeb, které urcuji jeji zpusobilost uspokojovat predem stanovené nebo predpokladané
potieby uzivatele ¢i zdkaznika.

Také Nenadal a kol. (2011, s. 14) uvadi, Ze kvalita predstavuje komplexni vlastnost vyrobkda,
sluzeb, informaci lidi i systému, které projevuji urcitou miru schopnosti plnit pozadavky,
Jez jsou kladeny vlastnosti, ktera umoznuje rizné produkty podobného charakteru diferencovat
a pfitazovat. Dale Nenadal a kol. (2011, s. 14) dodava, ze nepovazuje tento pohled na kvalitu
za nemeénny, vyviji se chapani a vztah ke kvalité. Nenadal a kol. (2011, s. 14) také zminuji,
ze v poslednich letech je na celém svété napriklad velky pfiklon k tomu, aby kvalita byla
chapana jako stav nadprimérné vykonnosti v oblasti fizeni organizaci a jimi dosahovanych
vysledkl, jenz je nabizena vS§em zainteresovanym stranam. Uspokojeni pozadavkd nemuze
zabezpecit samotna vyroba, rozhodujici jsou procesy, které vyrobé a poskytovani sluzeb
predchazeji. Ve vSech vyse uvedenych definicich a pohledech vidi Veber a kol. (2007, s. 19)
vzdy zakaznika, tedy osobu, ktera piijima produkt. Jeho pozadavky, kterych si ve vztahu
ke kvalité zada, jsou rizné, proménlivé v Case a jsou vysledkem tGc¢inku nejriznéjsich faktort:

e biologické (pohlavi, vék, zdravotni stav),

e socialni (zafazeni do urcitého spotiebitelského segmentu dle vzdélani, zaméstnani

a tomu odpovidajicimu finan¢nimu pfijmu a spolecenského postaveni),
e demografické (klima a lokalita, v nichz zije, a k tomu vztahujici se zvyklosti),
e spoleCenské (reklama, rizna hnuti apod.).

Kozisek, Stieberova (2015, s. 20) popisuji znak, jako Cast vlastnosti, kterda v daném zakladnim
souboru pomaha identifikovat nebo rozliSovat produkty. Znak jakosti je charakteristika,

ktera identifikuje specifickou vlastnost vyrobku, ktera souvisi sjeho jakosti. Nékdy také
komplexni znak jakosti mtiize obsahovat i vice vlastnosti (napf. bezpecnost vyrobku popisujeme
vice znaky nez jen pouze maximalnim uhlem stoupani). Dale Kozisek, Stieberova popisuji,

ze se znaky mohou rozde€lovat jako kvantitativni (rozliSené méfenim) a kvalitativni (rozliSené
srovnavanim).

Kozisek, Stieberova (2015, s. 20) uvadi, ze kvantitativni znaky lze pojmenovat také jako
kardinalni, tj. méfitelné a dale se déli na znaky spojité a znaky diskrétni (skokové). Spojité
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znaky mizou nabyvat nekonecného poctu mnoha hodnost (rozmér v mm, tlak v Pa, naklady
v K¢.). Diskrétni znaky mtizou nabyvat nekonecného poctu hodnot (napf. pocet neshodnych
jednotek ve vybéru kust, pocet déti v rodin€ pocet poruch v daném Casovém intervalu). Dale
Kozisek, Stieberova (2015, s. 20) popisuji kvalitativni znaky, ze se déli na znaky nominalni
(jmenné) a ordinalni (usporadané). U nominalnich znakt jsou hodnoty znaku na dvou
entitach, tj. bud’ jsou shodné, nebo rozdilné. Neni mozné dale urcit, o kolik se rozdilné hodnoty
lisi (napf. vymezovani profesi: projektant, konstruktér, technolog, provozni inZenyr, ale tfeba
dale projektant ve strojirenstvi a projektant ve stavebnictvi, vymezovani urcitych technologii,
vymezovani ur¢itych materialti apod.). Nominalni znaky by mély presné identifikovat urcitou
entitu. U ordinalnich znaki mohou byt hodnoty ordinalniho znaku na dvou objektech shodné
nebo rozdilné, navic u rozdilnych lze rozlisit, ktera hodnota je vétsi a ktera mensi (silnéjsi nebo
slabsi, tvrdsi nebo mékci, vyssi nebo nizsi). Tzn. je mozné podle prislusné stupnice vSechny
entity usporadat dle velikosti, ale nemtzeme urcit velikost rozdilu mezi riznymi hodnotami.
Pokud jdou hodnoty uspotadat, je mozné vytvofit stupnici vzestupné a danym hodnotam piidat
poradi. Veber a kol. (2010, s. 11) ve své knize uvadi zakladni pojmy:
Bezvadnost - predpoklada se, ze ma-li byt sluzba ¢i vyrobek brana jako kvalitni, nemohou mit
jakékoli vady nebo nedostatky. Nefungujici nebo jinak poskozeny produkt nebo nedostatecné
vykonana sluzba, to jsou nedostatky, které zakaznik snadno odhali a které poukazuji
neschopnost vyrobce ¢i poskytovatele sluzby splnit zakladni pozadavky, které jsou kladeny
na dany produkt.
Kvalitativni parametry — existuji dvé polohy kvalitativnich parametra. Jedna z nich je spojena
s vlastnim produktem, ke kterému se vazou jeho bezprostiedni vlastnosti
(tzn. to, co je zakaznikovi dodavano parametry vyrobku) a druha je spojena s doprovodnymi
sluzbami pfi a po prodeji (napt. predvedeni vyrobku, podrobné informace o pouziti, montaz
apod.)
Stabilita — zakaznici a zejména prumyslovi odbératelé oCekavaji, ze vyrobky budou mit
vyrovnanou a stale dobrou stabilitu, tedy s minimalnimi odchylkami. Stabilitu zajistuje
disledna vystupni kontrola nebo je mozné kvalitu implementovat do vyrobku jiz béhem jeho
pfipravy a vyroby, ale to je jiz mizeme hovofit o fizeni jakosti, resp. Systému fizeni jakosti
QMS (Quality Management System).
Vada, ktera je dle Vebera a kol. (2014, s. 435) nesplnéni pozadavku ve vztahu k zamyslenému
nebo specifickému pozadavku.
Dle Rezade (2009, s. 72) je mozné dale uvést Vyrobek/sluzbu jako produktové pojeti kvality,
tj. vysledek Cinnosti a procest probihajicich ve spolecnosti. Kozisek, Stieberova (2015, s. 136)
k tomu dopliiuji, ze vyrobek je vysledek souboru vzijemné souvisejicich nebo vzajemné
pusobicich Cinnosti, které premeénuji vstupy na vystupy.
Neshodny produkt, ktery popisuje Nenadal a kol. (2011, s. 164) jako material, polotovar, dil,
montazni sestava, hotovy vyrobek, ktery neodpovida specifikaci — stanovenym pozadavkam.
To vSe zahrnuje i variantu, ze je neni mozné pouzit k pivodnimu ucelu.
Proces dle Tucek, Hrabal, Trcka (2014, s. 23) je mozno charakterizovat jako posloupnost
aktivit, které maji spoleCny smér. Proces je tedy jakysi spoustéci signal na vstupu a dle
popsanych procedur za pomoci piidélenych zdroja spolecnosti vytvafi urcity vystup pro daného
zakaznika. Dale Tréek, Hrabal, Trcka popisuji proces jako:

e proces je spoustén urcitym signalem,

e funkcnost procesu se odrazi na jeho procedurach a zdrojich,

e vSechny procesy maji interni nebo externi vstupy nebo dodavatele a své zakazniky,

e proces probiha opakované a sekvencné, je mozné jej dekomponovat na subprocesy

a aktivity,
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e kazdy proces ma svého vlastnika.

Tréek, Hrabal, Trc¢ka (2014, s. 23) dodavaji, ze na zacatku je nutné, aby si manazefi (vlastnici)
ujasnili, co je zakladnim poslanim spoleCnosti a jak nejlépe toto poslani kodifikovat
v podnikové strategii.

2.2 Duvody zavadéni systému Fizeni kvality

Vebera a kol. (2010, s. 14) kvalita byla vzdy kli¢em k obchodnimu uspéchu a dlouhodobému
preziti. Kvalita byla synonymem filozofii mnoha odborniku, jako jsou: Dr. W. Edwards
Deming, Dr. Joseph M. Juran a dals$i. Kazdy z téchto odborniku mél svou vlastni filozofii a svij
vlastni pfistupc pro zlepSovani kvality.“ Duvody zajmu o kvalitu vyrobk a procesu ve
spolecnosti jsou dle Vebera a kol. (2010, s. 14) hlavné proto, Ze v dnesSni dobé zajistuje
management velmi specializované ¢innosti, bez kterych se neobejde zadna vétsi spolecnost.
Potreba fizeni je zifejma nejen v podnikatelské sféte, ale také v neziskovych organizacich

a statni a verejné spravé. Dale Veber (2010, s. 14) uvadi, ze prioritou v€tSiny manazeru je
zejména dosahovani pfiznivych ekonomickych vysledki a rozsifeni piistupt, jak téchto
vysledkd dosahnout. V minulosti stacilo se zaméfit na kvantitativni a ekonomické aspekty
fizeni, ale v soucasné dobé€ jsou také neméné dulezité kvalitativni a Casové aspekty. To
znamena, ze nestaci dodat ptislusné mnozstvi produktu za stanovenou cenu, ale je potfeba
zajistit pozadovanou kvalitu a terminy, proto by mél management dle Vebera a kol. (2010, s.
15 — 16) brat velky zfetel zejména na:

Konkurence — stale se zvySujici konkurencni prostfedi vede spolecnosti k tomu, zZe se kvalita
stala jednou z prvkia konkurencni vyhody. Ke kvalité produkce se pridal i faktor Casu,

tzn. pruzné reagovani na pozadavky zakazniki. Ukazuje se se, Ze je nutné usilovat o co nejlepsi
nabidku vSech atributu tj. cena, kvalita a Cas.

dynamice inovaci maji spotfebitelé pestrou nabidku moznosti volby produktt i zptisobu jejich
poftizeni. Zakaznici se jiz naucili rozliSovat, maji vice informaci a predstav o vyrobku,

které je vede dukladnéjsimu vybéru.

Kbvalita vede k ziskiim — kvalita souvisi s ekonomickou realitou spolecnosti, pisobené kvality
muzeme sledovat z pohledu vynost a nakladu spolecnosti.

Mohutna osvéta — staty a jejich organy vytvareji legislativu a podporu pii vytvareni organizaci
na ochranu spotiebitelti. Podnikatelské organizace nejsou nuceny toto akceptovat, ale v zemich
s vysokym etickym kodexem je to jiz samoziejmosti.

Regulace kvality — stat je povinen prosazovat opravnéné zajmy svych obCant, chranit je pred
nebezpecnymi vyrobky, chranit jejich majetek, zdravi a zajistit vhodné zivotni prostredi, to vSe
za pomoci legislativy.

Nenadal a kol. (2011, s. 19) zmiriu;ji dalsi ddvody:

Jakost jako rozhodujicim faktorem ekonomické vykonnosti spolec¢nosti — Spolec¢nosti
s modernimi systémy managementu jakosti skutecné€ dosahuji dlouhodobé lepsich vysledku
nez firmy s pouhou tradi¢ni orientaci na prokazovani jakosti prostfednictvim technické
kontroly. Spravné nastaveny management jakosti se projevuje pozitivnimi ucinky jak uvnitf
spoleCnosti, tak 1 vjeho okoli. Interni uc¢inky systému managementu kvality se vétSinou
generuji rychleji nez ucinky externi. Tyto ucinky se projevuji poklesem neshod na celkovych
vykonech, stoupa cCinnost vnitropodnikovych procest a to nasledné vede ke zvySovani
produktivity a snizovani nakladd. Hlavnim externim G¢inkem systému managementu kvality
je spokojenost a loajalita zakaznikd. Externi G€inky maji dlouhodobi charakter, mohou

se projevit az za nekolik let po zavedeni systému managementu kvality.

vvvvvv
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Nenadal a kol. (2011, s. 19) uvadi, ze vyzkumy realizované v minulych letech v zemich EU
ukazaly, ze 66% vSech pficin ztrat trhu byly zptisobeny nedostate¢nou kvalitou vyrobku

a sluzeb.

Dale Nenadal a kol. (2011, s. 19) uvadi, ze jakost je velmi vyznamnym zdrojem uspor
materialu a energii — typickym piikladem z této oblasti je vyroba vyrobku nizké spolehlivosti.
To se pfi pouzivani projevuje vysokou poruchovosti a nizsim podilem vyuziti na celkové
disponibilni dobé téchto vyrobkt. Stroje a zafizeni v poruchovém prostoji nepfinaseji zadné
pozitivni efekty a pravé naopak pohlcuji ndklady na opravy a vazou neproduktivné kapital.
Jakost ovliviiuje i makroekonomické ukazatele — mnohé vyznamné spolecnosti maji
vypracované postupy pro podrobné sledovani dopadi zlepSovani kvality svych vyrobku

na makroekonomické ukazatele. Dulezité také je si uvédomit, ze skute¢né bohatstvi spolecnosti
je pitimo zavislé na rozvoji a zdokonalovani systému managementu kvality nejen
v prumyslovych spole¢nostech, ale také ve sfére sluzeb, vefejném sektoru, Skolstvi apod.

Dale Nenadal a kol. (2011, s. 19) dopliiuji:

Jakost je limitujicim faktorem tzv. trvale udrzitelného rozvoje — je uzce spjat s ochranou
zivotniho prostredi.

Jakost a ochrana spotiebitele jsou spojité nadoby - Ochrana spotfebiteld zacala nabyvat

na vyznamu ke konci dvacatého stoleti. Tuto problematiku fesi i Evropska unie, ale zatim
nejucinngjsi forma, jak motivovat vyrobce k produkei vyrobku, ktery neposkodi uzivatele,

je vymahani vysokych nahrad.

A dle Weidnera (2014, s. 4) je mozné jesté jako divod doplnit:

Zvyseni transparence spolefnosti, nebot systém managementu kvality zvySuje
transparentnost pracovnich postupt a nabizi moznost zakaznikiim nebo jinym zainteresovanym
partnerim poskytnout systematicky nahled do relevantnich procesnich postupt.

Pokud je to nutné, lze se pfitom orientovat podle kontrolnich seznami, metod a pracovnich
nastroju (napf. pii spolecném procesnim vyvoji). V této souvislosti mohou byt potiebné zmény
(napt. kvili zakonnym nafizenim) diky prehlednosti rychle a tsporné provedeny.

Synergie diky Best Practices, tj. systém managementu kvality, podporuje spolupraci

v podniku jiz ve fazi zavedeni. Pracovni postupy a vysledky se pfed jejich zavedenim v danych
tymech diskutuji a vymeéiiuji a pomoci toho se vytvari u€ici se spoleCnost, ktera ma trvani

1 po zavedeni systému managementu kvality. Zakladem je stale pokracujici proces zlepSovani
(Kontinuierliche Verbesserungsprozess = KVP), ktery je motorem pro dalsi zlepSovani a uspory
nakladu.

Systém managementu kvality umoznuje solidni rust, tj. systém managementu kvality,
sméfuje fokus vSech zainteresovanych partnerd na efektivni prevenci a bezchybnost. Takto
generované uspory mohou byt reinvestovany do podniku a mohou podporovat jak financni
stabilitu, tak 1 dal$i rast.

Jak uvadi Veber a kol. (2007, s. 35) kvalita vyrobki a sluzeb se tedy promita do celkové
ekonomiky celé spolecnosti. Na jedné strané pfispiva ke zvySeni odbytu a tim 1 sluzeb, na druhé
stran¢€ neuspokojiva jakost vede k reklamacim, které mohou mit za nasledek pokles prodeje.
Kvili nedostatkiim ve vyrobé vznikaji vicenaklady na pfepracovani, likvidaci vadnych dila

a podobné. V piipad€, ze vyrobek zptusobi §kodu, jsou statem zpftisnovany dasledky. Ma-li byt
vyrobek kvalitni, nestaci, aby byl jen bezvadny, ale musi jesté co nejlépe spliiovat pozadavky
zakaznik( a udrzovat si uzitné vlastnosti po celou dobu své Zivotnosti. Tato fakta vyzaduji
kvalitni management k zabezpeCovani jakosti v kazdé spolecnosti.

A také Suchanek, Sedlagek, Spalek (2011, s. 12) uvadi souvztaznosti a vyznam kvality ve
spoleCnosti, nebot efektivnost, vykonnost a uUspéSnost spoleCnosti, Uzce souvisi
s konkurenceschopnosti spolecnosti a tedy s kvalitou vyrobkid. Konkurenceschopnost
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spoleCnosti souvisi s jeji vizi, ktera se odviji od podnikatelské strategie. Tim je mozné zjistit
konkurenceschopnost spolecnosti pres hodnotu respektive velikost hodnoty firmy. Tvorba
hodnoty spolecnosti je uzce spojena s vystupem firmy a vystup je produktem (vyrobkem)

a to znamena kvalitou produktu.

2.3 Management kvality

Veber a kol. (2007, s. 67) uvadi, ze se kvalita stala samoziejmym atributem vyrobkl a sluzeb,
a proto, aby byla kvalita na vystupu garantovana, musi byt zajis§tén management kvality

ve vSech stadiich vzniku vyrobku. To znamena od prvnich kontaktl se zakaznikem, pies
pfipravu vyroby nebo sluzby, ndkup, samotnou vyrobu az po realizaci a servis.

2.3.1 Mezinarodni normy pro systémy managementu kvality

Pozadavky na management kvality byly dle Tucek, Hrabal, Trcka (2014, s. 38) poprvé
stanoveny v normach AQAP (Allied Quality Assurance Publications) pro NATO, nasledné
se pripojila 1 NASA a posléze se tato pravidla osvédcila i1 v civilnich oblastech. V roce 1980
byla jmenovana technicka komise ISO/TC 176 a vysledkem jeji prace byl navrh a v roce 1987
pfijeti norem ISO 9000. Blecharz (2015, s. 36) dopliluje, Ze mezinarodni normy maji tedy
zkratku ISO (International Organization for Standardizacion). Organizace ISO byla zalozena
ve Svycarsku a tam ma také sidlo. V ISO je spojeno cca. 160 statii a kazdy stat je zde zastoupen
danou narodni instituci. Portfolio ISO obsahuje skoro 20000 standardu, v§echny jsou vydavany
na zékladé mezinarodniho konsensu. Samostatné normy vytvaii zejména dany Technicky
vybor, podvybor nebo pracovni skupina. Modernim trendem pro fizeni spolecnosti je zaji§téni
jednotnosti vSech systémi managementu kvality, jenz se pouzivaji ve spolecnosti. Hlavni
podstatou tvorby norem ISO je tedy to, aby vSechny normy pro systém managementu kvality
vyuzivaly shodnou strukturu podle obecného schématu. Tim je zajisténo propojeni
i s auditovani téchto systému. Hlavni roli pro management kvality je norma s oznacenim ISO
9001, kde jsou specifikovany pozadavky na QMS (Quality Management Systém). Vachal a kol.
(2013, s. 498) vnimaji normy ISO tady 9000 jako nejznaméj§i a nejpouzivanéjsi standardy
v oblasti QMS a to zejména proto, ze jsou universalni a aplikacné pristupné. Hlavnim ucelem
je poskytnout zjisténi o schopnosti dodavatele uspokojit pozadavky na kvalitu a tim zvysit
spokojenost zakaznikli v dodavatelsko-odbératelském vztahu. A dale dodavaji, Ze prvni normy
fady 9000 byly poprvé publikovany v roce 1987 a nasledné byly schvaleny Evropskym
vyborem pro normalizaci jako normy evropské. Vymezuji Ctyfi zadkladni koncepce systému
fizeni kvality (dale QMS):

e SO rady 9000,

e Podnikové/oborové standardy,

e Spravné vyrobni a hygienické praxe (typické pro urcité vyrobni obory),

e TQM (Total Quality Management).
Nenadal a kol. (2011, s. 42) vnima koncepce systému jako strategické pfistupy,
které v odlisném prostiedi a s odli§nou intenzitou rozviji principy managementu jakosti.
Tyto koncepce jsou odlisSné naro¢né na zdroje, znalosti lidi a orientaci zainteresované strany.

Koncepce dle ISO rady 9000

Blecharz (2015, s. 36) vySe zminil, ze normy ISO byly poprvé zvefejnény na konci 80, let
minulého stoleti. Posvar, Erbes (2008, s. 31) zmifuji, ze normy ISO jsou orientovany zejména
na prevenci vzniku vad a jsou vypracovany na zakladé ménicich se pozadavki na trhu.
Spolecnosti, které tyto normy dodrzuji, ziskaji ,,certifikaty kvality”. Normy ISO uptesiiuji
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to, co ma spolecnost pro dosazeni kvality délat, ale postup jakym bude kvality dosazeno,
zustava na samotné spolecnosti. Veber a kol. (2007, s. 70) uvadi, ze ISO normy maji svij pivod
v pristupech zabezpeCovani kvality ve specialni zbrojni vyrobé, vyrob& komponent do jaderné
elektrarny a kosmické programy, ¢imz garantuji nejlepsi praktiky pro zajistovani kvality. ISO
normy se rychle prosadily a to zeyména v Evropé. Dale Veber a kol. (2007, s. 70) uvadji,
ze piistupy dle smyslu ISO norem jsou Casto rozsifené o dalsi pozadavky pfislusnych uzivatelt
a v tomto kontextu se ¢asto hovoii o oborovych pfistupech k zabezpeCovani kvality. Pridavaji
se vetSinou piisnéjsi pozadavky napt. automobilovi vyrobci. KoziSek, Stieberova (2015, s. 131)
shodné uvadi, ze normy ISO pomahaji v§em organizacim vsech typt a velikosti pfi uplatiiovani
a provozovani efektivnich systémd managementu kvality. Jejich obecny charakter musi
vyhovovat pro nejriznéjsi druhy spolecnosti ve vSech odvétvich hospodarstvi. Normy jsou
zaméfena zejména na obecny popis prvkl, jenz maji systémy kvality obsahovat. Neuvadi
zpusoby, jakymi je ma dana spoleCnost uplatiiovat, to je ovlivnéno konkrétnimi podminkami
spolecnosti. Dle Nenadala a kol. (2011, s. 44) tedy lze uvést, ze ISO normy fady 9000 maji
genericky (universalni) charakter a nejsou zavazné, pouze doporucujici.
Kozisek, Stieberova (2015, s. 131) uvadi, ze posledni velka revize probéhla v roce 2000,
do soustavy &eskych norem byla zavedena v roce 2001 pod oznagenim normy souboru CSN
EN ISO 9000:2001. Struktura mezinarodnich norem souboru ISO 9000:

e IS0 9000 Systém managementu jakosti — Zaklady, zasady a slovnik

e ISO 9001 Systémy managementu jakosti — Pozadavky

e IS0 9004 Systémy managementu jakosti — Smérnice pro zlepSovani vykonnosti

e ISO 19011 Smérnice pro provadéni auditd systému managementu jakosti
A tizce souvisejici normy s normami ze souboru ISO 9000 jsou:

e [SO 14001 a ISO14004 (Systémy environmentalniho managementu)

e ISO/IEC 17025 (Zpusobilost zkuSebnich a kalibra¢nich laboratofi)

Podnikové oborové standardy/spravné vyrobni a hygienické praxe

Dle Véacha, Vochozka (2013, s 507) prvni podnikové koncepce vytvaiely americké spolecnosti,
zejména automobilky v 70. letem 20. stoleti. Nemély zdkonny charakter, ale pozadavky téchto
koncepci se museli fidit 1 jejich dodavatelé, tim ziskavaly oborovy charakter. Jejich pozadavky
jsou naro¢néjsi nez pozadavky definované normami fady ISO 9000.

Nenadal a kol. (2011, s. 42) dopliiuji, ze dal§im piikladem této koncepce mohou byt ASME, to
jsou kody pro oblast tézkého strojirenstvi nebo API standardy pro zabezpeCovani jakosti
produkce olejarskych trubek. Vacha, Vochozka (2013, 507) také zminuji, ze jednou
z nejstarSich koncepci fizeni kvality je GMP - Good Manufactoring practice, tzn. spravné
vyrobni praxe. Tyto postupy, které jsou pavodem z oblasti farmacie, se také rozsitily

do potravinarského pramyslu a vyroby kosmetiky. Zakladem je prevence zdravotnich rizik
spojenych s vyrobou potravin, 1ékti a kosmetiky. Nenadal a kol. (2011, s. 43) dale zminuji, Ze
v poslednich letech pifibyva narust vydavani odvétvovych standardu a to z divodu, ze pouha
aplikace norem ISO tady 9000 nestaci k vybudovani moderné pojatého systému managementu
jakosti.

TQM

Kotler, Keller (2007, s. 185 - 186) ve své knize uvadi, ze podle byvalého feditele spole¢nosti
General Electrics Johna F. Welche jr. je kvalita: “NejlepSim zajisténim vérnosti zdkazniku, nasi
nejsilnéjsi obranou pred zahranicni konkurenci a jedinou cestou k udrzitelnému riistu

a prijmum . Kvalita vyrobku a sluzeb, spokojenost zakazniku a ziskovost spolecnosti jsou spolu
velmi uzce propojeny. ,,Vy3Si uroven kvality vede k vy$si uirovni spokojenosti zakazniku — coz
podporuje vys$si ceny a (Casto) nizsi ndaklady . (Kotler, Keller, 2007, s. 186) Dale Kotler, Keler
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uvadi, ze TQM predstavuje celofiremni snahu o zlepSovani vSech procesti, vyrobka a sluzeb.
Vochozka a kol. (2013, s. 511) dale uvadi, ze TQM — Total Quality Management neni klasicky
standardizovany systém, jde spiSe o systém filosoficky, ktery je vniman jako Management

na principu totalni kvality, ktery je dobfe naplanovany celopodnikovy proces neustalého
zlepSovani vSech podnikovych Cinnosti tak, aby bylo dosazeno spokojenosti vSech vnitinich

a vnejSich zakaznika. Dale dopliiuji, Ze dusledna realizace pfistupt zabezpecovani kvality dle
ISO 9001 je vhodnym vychodiskem pro dalsi formovani TQM. Zakladem je respektovani
obecné prezentovanych zasad, jejichz prakticka aplikace se muze lisit v jednotlivych zemich

a firmach v zavislosti na technickych, socialnich a kulturnich podminkéach. Nenadal a kol.
(2011, s. 46) dopliiuji, ze koncepce TQM je oteviena filozofie managementu jakosti

pro spolecnosti. Samotna filozofie k praktické aplikaci vétsinou nestaci, byly na podporu TQM
vyvinuty razné modely, Casto oznaCované jako modely excelence organizaci. Nejznaméjsi
model je Demingovy ceny za jakost v Japonsku, model americké Narodni ceny Mancolma
baldrige a v Evropé nejrozsifenési a respektovany EFQM Model Excelence, jenz byl vyvinuty
a propagovany Evropskou nadaci pro management jakosti. Excelence je chapano jako
vynikajici ptisobeni spole&nosti v oblasti fizeni a dosahovani vysledki. Rezag (2009, s. 74) dale
dopliuje, ze se hodnoti nejen vyrobek (jeho kvalita z hlediska uspokojeni potieb zakaznika),
ale vSechny c¢innosti (procesy), které ovliviiuji zivotni cyklus vyrobku az do stadia likvidace.

I kdyz existuje riznorodost nazoru, 1ze vysledovat pfi aplikacich TQM nasledujici principy:
leadership

orientace na zakaznika,

trvalé zlepSovani duraz na lidsky faktor,

pruzna organizacni struktura,

suuply management

management procesu,

zasada priorit,

zasada prevence.

A dale dle Vebera a kol. (2010, s. 223) je mozné jeste doplnit:

e rozhodovani na zakladé fakty,
e vzajemna partnerstvi.

Rawlins, (2008, s. 36) vysvétluje vyznam pojmu:

Total — jde o zapojeni vSech pracovniku organizace

Quality — kvalita musi byt definovana takovym zptisobem, Ze nikdo v organizaci nemuze mit
pochybnosti, co je tim slovem mysleno. Kvalita nesmi byt subjektivni, ale zfejma a méfitelna.
Management — principy se prolinaji jak vSemi urovnémi fizeni, tak 1 vSemi manazerskymi
funkcemi. Implementace TQM musi mit podporu vrcholového vedeni a musi byt aplikovana do
vizi, cili a hodnot organizace.

Kelemen (2003, 64) uvadi, ze koncept celkového fizeni kvality (TQM) ma pocatky

u Feigenbauma, ktery zmifioval, ze do kontroly kvality musi byt zapojena cel4 organizace

a ne jen vyroba. Definoval celkovou kontrolu kvality (total quality control) jako dohodnutou
celopodnikovou operacni strukturu, dolozenou efektivnosti, ucelenymi technickymi

a manazerskymi postupy, které koordinuji aktivity lidi, stroji a informaci v ramci spolecnosti,
aby tim nejpraktictéjSim zpusobem zajistila spokojenost zakazniku a ekonomické naklady

na kvalitu. Kotler, Keller, (2007, s. 165) zmitiuji, ze TQM vsak neobsahuje nikterak revolucni
nebo neznamé prvky. Jedna se zde o systematické a hlavné dusledné uplatiiovani né€kolika
metod v ramci podnikové struktury. Do centra pozornosti vSech ¢innosti v podniku jsou tak
staveni pravé zakaznici. Cilem TQM je nepfietrzité zdokonalovani podniku pro zékazniky,
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vlastniky a zamé&stnance. (Frehr, 1995) TQM predstavuje celofiremni snahu o zlepSeni vSech

procesu, vyrobku a sluzeb. Bauerova, Cisafova, (Smérnice pro auditovani systému
managementu, 2016) dopliuji, ze norma ISO 9001 neni zaméfena na zadnou specifickou oblast
podnikani. Mize jit o vyrobni, obchodni, servisni, poradenskou spolecnost, ale i o vzdélavaci
instituce, zdravotnicka zafizeni, vefejnou spravu. Systém managementu kvality je velmi
vhodnym néstrojem pro vSechny spoleCnosti, které chtéji nastavit jasna pravidla svych ¢innosti,
zlepsit fungovani procesu, zpruhlednit ¢innosti a ukazat zakaznikovi, Ze on je pro spolecnost
prioritou.

Certifikat kvality

Nenadal a kol. (2011, s. 269) popisuji certifikace jako Cinnost tfeti strany, ktera prokazuje
pfiméfenou duvéru, ze spolecnost poskytovan urcity produkt, proces nebo systém ve shodé
s normou. Tteti strana je certifikacni organ, musi byt financné a organizacné nezavisla

na spoleCnosti, jenz o certifikaci zadaji. Nejznaméjsi je certifikace systémii managementu
kvality, provadéna vi&i pozadavkam normy CSN EN ISO 9001. Tyto systémové certifikaty
jsou obchodnimi partnery dodavatelti povazovany za elementarni zaruku seri6znosti za zaruku
poradku a urovné jejich managementu. Veber a kol. (2010, s. 220) dopliiuji, ze tfeti strana
provadi tzv. certifikacni audit, je to tedy audit provadény treti stranou, ktera je k tomuto ucelu
kvalifikovana, vétsinou jde o akreditovanou certifikacni spolecnost, ktera audit vykonava
v z4jmu objektivniho posouzeni systému QMS, EMS nebo HSMS a jejich cilem je vystavit
certifikat. Tento certifikat se vystavuje na tfi roky. Novy majitel certifikatu se vSak zavazuje
certifikacni spoleCnosti, ze tato spolecnost bude vykonavat kazdorocné certifika¢ni dohled.
Ekvalita (Ekvalita, 2016) dopliuje, ze vysledkem je tedy certifikat, ktery je mezinarodné
uznavany a je predpokladem urcité zralosti a vyspélosti organizace. Certifikaci je dano
zainteresovanym stranam na védomi, ze spoleCnost spliiuje naro¢né mezinarodné uznavané
pozadavky na realizaci poskytovanych sluzeb a tim plnéni pozadavkl zakaznikt

a spolupracujicich firem. Certifikace je tedy dle CQS (CQS, 2016) nezavislé posouzeni
schopnosti organizace plnit pozadavky normy CSN EN ISO 9001; pro posouzeni zakaznik®,
plnéni pozadavku predpist, vlastnich pozadavkt stanovenych pro efektivni fungovani vsech
procesi a neustalého zlepSovani systému managementu Kkvality. Managementmania
(Managemnetmania, 2015) uvadi, ze standard ISO 9001 slouzi jako referen¢ni model

pro nastaveni zakladnich Fidicich procesu v organizaci, které pomahaji neustale zlepSovat
kvalitu poskytovanych vyrobkt ¢i sluzeb a spokojenost zakaznika. Je to norma procesné
orientovana. Stejné jako ostatni normy ISO vyzaduje naslednou certifikaci zavedeného systému
fizeni ve spolecnosti. Jirasek (2008, s. 85-86) upozoriiuje na mozné zneuziti zavedeni systému
ISO a to zejména u poradenskych spolecnosti, nebot” nékteré vycitily ,,novy byznys* a vrhly
se na zavadéni ISO ve firmach. Bohuzel hlasali heslo ,, ISO=kvalita“ a ostatni nefesily. Nékteré
spolecnosti ISO nezavedly pro pozvednuti vyroby, ale aby se certifikitem mohly pouze
prokazovat, dale Jirasek (2004, s. 94) dodava, ze certifikat kvality je urcit€ uzitecny a potiebny,
nebot’ doklada zakladni orientaci o vyrobku, informuje, jak byl vyroben a jakym pozadavkim
odpovida, ale zaroven zmifiuje, ze shoda s normou nas ke kvalité pfiblizuje, ale sama kvalita
to neni.

2.3.2 Politika, cile, dokumentace managementu kvality

Providence (Providence, 2016) uvadi, ze norma pozaduje vét§i propojenost managementu
firmy a systému rizeni kvality. To znamena vyssi zapojeni top managementu do tvorby
politiky a cili a zejména odstranéni formalnich procedur udrzovanych pouze z divodu
certifikace. Na druhou stranu pro splnéni té€chto pozadavkad bude muset spolecnost provést
urCité zmény v oblasti managementu a pravomoci. Norma vice vyzaduje definovani
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pozadavku zakaznika a zainteresovanych stran. Tim dojde ke zvySeni vnimani toho, co
presné pozaduje trh a zainteresované strany. Nenadal a kol. (2011, s. 55) ve své knize zmiriuje,
ze v souvislosti se zavadénim systémt podnikového managementu je nadmiru aktualni i vztah
managementu jakosti k podnikové kultufe, nebot management jakosti se postupné stava
integralni soucasti komplexniho systému fizeni v celé spolecnosti. Jiz nejde pouze o kvalitu
vyroby, ale o cely systém fizeni, vCetné fizeni lidskych zdrojl, komunikace se zakazniky, stejné
tak o komunikace se vSemi zainteresovanymi stranami. Systémy managementu kvality
postupné rozsifuji svou pusobnost oblasti legislativy, ekologie, vychovy a vzdélavani a stavaji
se tak souGasti podnikové kultury. Reza& (2009, s. 339) dopliiuje, Ze chovéni jednotlived, skupin
1 celé spolecnosti modelované vedenim, potazmo manazerem, hluboce tvaruje kulturu

a praktiky uvnitf i vn€ firmy. To znamena, Zze to co management zdlraziuje, odménuje nebo
tresta, vypovida o tom, co je pro firmu dilezité. Drucker (2007, s. 25) vnima management tak,
ze jeho velkym ukolem je zajisténi produktivity a efektivnosti zaméstnanct. Spolec¢nost ma
jeden zdroj a tim jsou jeji zaméstnanci. Spolecnost je uspéSna tehdy, pokud management zajisti
produktivitu svych lidskych zdroju, zproduktivnéni této prace je tak pro spolecnost zivotné
dulezitou funkci. To shodné komentuji Tucek, Hrabal, Trcka (2014, s. 162) a zmifiuji,

Ze v procesni fizeni ve spolecnosti a jeho dalsim rozvoji je nutné mit stale na paméti, ze jakékoli
dobré metody a techniky vcetné softwarovych aplikaci nepostaci k zaruce uspéchu. Mezi
kritické faktory tispéchu patii zejména ty, které souvisi se zameéstnanci a s organizacni kulturou.

Veber a kol. (2010, s. 107) uvadi, ze ulohou vrcholového vedeni spolecnosti ve fungovani
systému kvality vyZaduje jeji aktivni zapojeni, od tohoto se zejména dal ocekava:

e angazovanost, vymezeni politiky kvality,

e planovani,

e vymezeni pravomoci a odpoveédnosti,

e zabezpecCeni nezbytné komunikace,

e prezkoumani systému.
To se projevuje tim, ze management zafazuje problematiku jakosti do programu porad,
zohlediuje kvalitu jako rozhodujiciho hledisko napt. v produkci, v provoznich Cinnostech
apod. Dale Veber a kol. (2010, s. 107) dopliluji, ze je zddouci osobni pfistup managementu
ke kvalite, podpora zlepsovacich iniciativ zaméfenych na kvalitu a samotna prezentace
a ocenovani pozitivnich vysledkl v oblasti kvality. Nenadal a kol. (2011, s. 60) shodné uvadi,
Ze je nutna piima angazovanost managementu spolecnosti v oblasti systémti managementu
jakosti, pokud tomu tak neni, tak se tyto systémy stavaji mrtvymi a nezadoucimi piivésky
systému fizeni. K dal$im dulezitym oblastem aktivni ilohy managementu je sdélovani vlastnich
zamérd zaméstnancim spoleCnosti a zastupcim vSech zainteresovanych stran, podpora
programu odborné zpuisobilosti zameéstnanct i osobni u€ast na nich. Dale Nenadal a kol. (2011,
s. 60) dodava, ze management je kliCovym zékaznikem pro v§echny procesy posuzovani stavu
managementu jakosti jako napf. interni audity, sebehodnoceni, analyzy tudaju apod. nebot
vystupy z té€chto procest jsou dilezité zdroje informaci, které musi vedeni spolecnosti dostavat,
aby bylo schopné objektivné a systematicky prezkoumévat vhodnost a realnou vykonost
systému managementu jakosti. Z prezkoumavani systému musi plynout adekvatni rozhodnuti
managementu o oblastech a konkrétnich aktivitach zlepSovani. Projekty na zlepSovani nasledné
povedou k upravam a aktualizaci politik a strategii, to vSe za ucasti vSech zaméstnancu.
Kozisek, Stieberova (2015, s. 142) to potvrzuji a dodava, ze by mél management poskytnout
dikazy o své odpovédnosti k rozvijeni a uplatiiovani systému managementu kvality
a k neustalému zlepSovani efektivnosti. Blecharz (2015, s. 45) je ve shodné a zduraznuje,
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ze vrcholovy management musi stanovit politiku kvality, kterd vymezuje celkové zaméry
spolecnosti vzhledem ke kvalité. Politika kvality ukazuje obecnou koncepci pristupu ke kvalité
a je dale rozpracovana na konkrétni cile kvality na nejvyssi urovni spolecnosti. V ramci QMS
se tyto cile rozpracuji az na nejnizsi uroven fizeni. Déale Blecharz (2015, s. 45) dopliyje,
ze vSechny cile musi byt konkrétni, tj. méfitelné a Casoveé vymezené. Veber a kol. (2007, s. 77)
zminuji, ze normy ISO vyzaduji nékteré vécné ukoly, které musi vrcholovy management
zajistit, jsou to:

e urceni politiky jakosti,

e stanoveni cill jakosti,

e vymezeni systému jakosti a zabezpeCeni pfislusnych zdroj,

e ustanoveni predstavitele vedeni pro jakost,

e zabezpeceni pfezkoumani vedenim.
Vachal a kol. (2013, s. 503) dopliiuji pozadavky na dokumentaci:

e dokumentované prohlaseni o politice kvality a cilech kvality,

e prirucka kvality,

e dokumentované postupy a zaznamy,

e dokumenty a zaznamy potiebné ze strany spolecnosti k zajisténi efektivniho planovani,

fungovani a fizeni procesu.

To znamena, ze musi byt vytvofen dokumentovany postup, ktery stanovy potiebna pravidla
pro schvalovani, pfezkoumani a aktualizaci dokumentl, zaji§téni identifikace zmén,
dostupnosti prislusnych verzi dokumentt v mistech jejich pouzivani a trvalou Citelnost
a identifikaci. Kozisek, Stieberova (2015, s. 139) podotykaji, Ze rozsah dokumentace systému
managementu jakosti se mize v kazdé spolecnosti lisit a to s ohledem na:

e velikost spolecnosti a druh jeji ¢innosti,

e slozitost procesu a jejich vzajemné pusobeni,

e kompetenci zaméstnanct (tj. odborna zpusobilost a pravo rozhodovat).
Dale KoziSek, Stieberova (2015, s. 139) uvadi, ze dokumentace muze mit riznou formu nebo
muze byt na jakémkoliv typu média. Dokumentovany postup znamena to, ze dany postup byl
vytvotren, dokumentovan, uplatnén a je udrzovan. Dokumentované postupy obsahuji minimalné
fizeni dokumentd, fizeni zaznamu, interni audit, fizeni neshodného vyrobku, opatieni k napraveé
a preventivni opatieni. Jeden dokument mize obsahovat pozadavky na jeden ¢i vice postupu.

Politika kvality

Dle Veber a kol. (2007 s. 77) politika kvality formuluje zakladni pfedstavu a smér chovani celé
spolecnosti v oblasti kvality v del§im ¢asovém obdobi. Jeji zakladni vlastnosti je interni sdélent
vSem zameéstnancum spolecnosti pro¢ spolecnost vénuje pozornost kvalité, smérodatné zasady
ve vztahu k jakosti ve spoleCnosti a zavazek vedeni vyclenit a zabezpecovat piislusné zdroje
k jejimu dosazeni. Politika jakosti slouzi také pro externi sdéleni a informuje o jeji dilezitosti.
Kozisek, Stieberova (2015, s. 148) doplilyji, ze management spolecnosti ma pouzivat politiku
kvality jako nastroj, ktery povede spolecnost ke zlepSovani jeji vykonnosti. Politika kvality
ma byt rovnocennou a konzistentni soucasti celkové politiky a strategie spole¢nosti. Nenadal
a kol. (2011, s. 63) konstatuje, ze politika jakosti je vzdy pouze verbalnim popisem toho,

co je od systému managementu jakosti ocekdvano managementem spolecnosti a bohuzel nekdy
pfipomina soubor neurcitych frazi, dodava, ze neexistuje zadny predpis co ma politika kvality
presné obsahovat. Nenadal a kol. (2011, 63) shodné s Juranem, ktery charakterizoval cile
jakosti jako kvantifikovatelné charakteristiky znakt jakosti produktt i procesd, kterych
spoleCnost chce dosadhnout k danému terminu pii napliiovani své politiky jakosti. Tato
charakteristika upozorfiuje na nutnost uzké navaznosti cila kvality s politikou kvality.
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Cile kvality maji dle Vebera a kol. (2007, s. 77) proklamativni charakter a cile kvality maji
konkrétni podobu, tj. urcuji ukoly, jenz chce spolecnost v oblasti kvality dosahnout
a to zpravidla v rocnim obdobi. Cile musi mit méfitelné tikoly a doplnéné o vymezeni zdroju
a termind, ve kterych maji byt splnény a méla by byt stanovena piislusna odpoveédnost za jejich
splnéni. To, Ze jsou cile kazdoro¢né stanovovany, vede ke zlepSovani kvality ve spolecnosti.
Kozisek, Stieberova (2015, s. 150) ve shodé a dopliuji, ze cile kvality se maji sdelovat tak,
aby vSichni zaméstnanci spoleCnosti mohli pfispivat k jejich dosahovani, musi se stanovit
odpovédnost za jejich rozvijeni a maji byt systematicky pfezkoumavany a dle potieby
revidovany.
Nenadal a kol. (2011, s. 64) uvadi, ze spravné popsané cile jakosti musi vyhovovat pozadavkim
a to zejména:
e méfitelnost (musi byt vyjadreny Cisly a terminy, aby byly ovéfitelné z hlediska jejich
plnéni),
e realnost, (propojenost s celkovou situaci ve spolecnosti, zdrojové moznosti
a schopnostmi téchto cilti dosahovat),
e legalnost (cile jakosti budou vzdy oficialnim dokumentem, schvalenym a podepsanym
feditelem spolecnosti)
e efektivnost (naklady na realizaci cili musi byt vzdy nizsi nez celkové piinosy ziskané
jejich dosazenim),
e orientace na zlepSovani a rozvoj.

Vymezeni systému zdroju a zabezpeceni prislusnych zdroju

Veber a kol. (2007, s. 77) upozoriiuji, ze management musi vymezit procesy, které¢ maji byt
pfedmétem systému fizeni kvality, urcit rozhodujici organizacni vztahy vcetné prislusnych
kompetenci ve spole¢nosti a vyhodnotit potfebné zdroje k zavedeni a udrzovani systému
jakosti. Nenadal a kol. (2011, s. 67) upozoriiyje, ze pojmy odpovédnost a pravomoc se Casto
v praxi zaménuji a zaroven vysvétluje, ze termin odpovédnost je obecné termin,

ktery se vztahuje k povinnosti dané osoby, kterou ma viaci jinym osobam v organizaci.
V procesné orientovanych systémech managementu kvality se zejména jedna o jednoznacné
vymezeni odpoveédnosti za vystupy z procesu a ¢innosti a za jejich efektivni vykonavani,

napt. odpovédnost za terminové plnéni zakdzky, za rozhodnuti u€inénad v ramci urenych
pravomoci. Dale upfesiiuje pravomoc jako miru zmocnéni zaméstnanct k vykonavani ¢innosti
napt. rozhodovat, podepisovat, planovat apod.

Predstavitel vedeni pro kvalitu
Kozisek, Stieberova (2015, s. 152) uvadi, ze vrcholovy management musi jmenovat ¢lena
managementu, ktery bez ohledu na jiné povinnosti musi mit odpovédnost a pravomoc, ktera
zahrnuje:
e 7zajiSténi, Ze procesy potiebné pro systém managementu jakosti jsou vytvareny,
uplatiiovany a udrzovany,
e predklada zpravy vrcholovému vedeni o dosazené vykonnosti systému managementu
kvality a dalsi potteby zlepSovani,
e podpora védomi zavaznosti pozadavki zakaznika v celé spoleCnosti.
Kozisek, Stieberova dale dodavaji, ze jmenovany ¢len mize mit také odpoveédnost za spojeni
s externimi stranami v zalezitostech, které se vztahuji k systému managementu kvality. Veber
a kol. (2007, s. 78) popisuji predstavitele vedeni pro jakost jako gestora systému kvality
a dopliiuji, ze tento predstavitel také prosazuje povédomi o pozadavcich zakaznik v celé
spolecnosti. Nenadal a kol. (2011, s. 68) popisuje predstavitele vedeni jako funkci zejména
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koordina¢ni, ne vykonnou. Zaroven dodava, ze v souCasné dobé jsou tendence jmenovat
predstavitele také pro oblast enviromentu a bezpecnosti prace a ochrany zdravi pfi praci,

coz neni §tastnym feSenim, protoze pokud ma predstavitel opravdu nést odpoveédnost za stav
systému managementu kvality, musi mit hluboké védomosti a zkusenosti.

Prezkoumani vedenim

Dle Vebera a kol. (2007, s. 78) toto znamena poradu vrcholového managementu spolecnosti,
jenz je organizovana minimalné jednou za rok a zabyva se vhodnosti a efektivnosti zavedeného
systému jakosti. Soucasné jsou posuzovany piilezitosti ke zlepSeni a zmén v jakosti a systému
jakosti. Zpravidla jsou urcovany dalsi cile jakosti. Kozisek, Stieberova (2015, s. 152) jsou

ve shodé s Veberem a kol. (2007, s. 78) a dopliuji, ze planované intervaly urcené
k pfezkoumani managementu jakosti v organizaci, jsou z divodu zachovani kontinuity,
pfimétenosti a efektivity a dopliuji, ze zdznamy z prezkoumani se musi udrzovat. Nenadal
(2016, s. 270) dopliuje, ze proces piezkoumani vedenim je jednim z kliCovych procest a dale
dodava, aby byla splnéna funkce managementu kvality, musi byt jasné, ze informacni vstupy
pro prezkoumani vedenim, vyuzivaji vSechny vysledky méfeni, nebot’ spolehlivost a objektivita
téchto méfeni velmi ovliviiuje nejen pribéh prezkoumani vedenim, ale také objektivitu jeho
vystup, které predstavuji napt. rozhodnuti o nutnych zménach a zlepseni jednotlivych procest,
vyrobku a sluzeb, ale také celého systému managementu kvality dané spolecnosti.

2.3.3 Pozadavky na dokumentaci

Kozisek, Stieberova (2015, s. 139) uvadi, ze dokumentace mize mit jakoukoli formu nebo
muze byt na jakémkoli typu media. Dokumentovany postup znamena to, dany postup byl
vytvoten, je dokumentovan, uplatnén a udrzovana. Dokumentované postupy zahrnuji fizeni
dokumentt, fizeni zaznamu, interni audit, fizeni neshodného vyrobku, opatfeni k naprave,
preventivni opatieni. Jeden dokument mtze obsahovat pozadavky i pro vice postupt. Veber

a kol. (2010, s. 95) uvadi, ze za dokument 1ze povazovat jakykoliv pisemny nebo jiny predpis,
jenz je schvalen pfisluSnym manazerem a ma vlastnost trvalého ptikazu. Pfinosy dokumentace
dle Vebera a kol. jsou:

e zavedeni jednotnych postupt,

e transparentnost,

e uchovani know-how.

Strukturu dokumentace mizeme rozdélit dle riznych hledisek do riznych skupin:

e Operativni fidici akty, se pouzivaji zejména k okamzitym manazerskym zasahtim
a vpraxi mivaji podobu rozhodnuti, opatfeni, nafizeni pfislusného vedouciho
zameéstnance (napt. generalniho feditele, jednatele, predsedy predstavenstva).

e Dokumenty s relativné trvalou platnosti, se pouzivaji s cilem standardizovat na zakladé
trvalych fidicich ptikazl urcitou Cinnost, proces nebo prvek. V praxi jsou znamy jako
organiza¢né fidici dokumenty (napf. pfijem obchodnich pftikazi, zasobovani,
metrologie, reklamace aj.) nebo technickych dokumentt, které se tykaji hlavnich
vykond spoleCnosti (napf. u vyrobni spoleCnosti jsou to vykresy, technologické,
montazni, kontrolni postupy aj.)

Nenadal a kol. (2011, s. 49) uvadi, ze norma CSN EN ISO 9000:2006 uvadi, 7e dokumentace
je souborem dokumentt, kdy dokument je zde definovan velmi stru¢né a vhodné jako informace
na odptrném mediu. V roce 2002 vysla specialni norma CSN EN ISO/TR 10016, ktera

je navodem na procesy fizeni vSech dokumentt v systémech managementu kvality, v pfiloze
této normy je obrazek, ktery je oznaCovan jako pyramidova hierarchie dokumentace. Nenadal
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a kol. (2011, s. 49) ukazuje obrazek dokumentacni pyramidy, ktery je v pfiloze prace, ptiloha
¢. 16.
Dale Nenadal a kol. (2011, 49) podotyka, ze kazdy systém managementu kvality je postaven
na dobfe zpracované dokumentaci nizsich urovni, kde v souladu s obrazkem dokumentaéni
pyramidy se na nejnizsi urovni nachazi potifebné detailni dokumentovatelné postupy typu
pracovnich instrukci (napf. technologickych postupt, kontrolnich postupt aj.) a také dalsi
externi dokumenty vcetné€ zakond, vyhlasek, norem, direktiv EU atd.)
Prirucka kvality dle Koziska (2015, s. 141), ktera je prvni vrstvou dokumentace, musi
zahrnovat:

e oblast pouziti systému managementu kvality vCetn€ zaznamu a jakychkoli vyloucenich

a jejich zdavodnéni,
e dokumentované postupy vytvorené pro systém managementu jakosti nebo odkazy
na tyto postupy,

e popis vzajemného pusobeni mezi procesy systému managementu jakosti.
Nenadal a kol. (2011, s. 50) zdaraziuji, ze piirucka jakosti je st€Zzejnim dokumentem kazdého
systému managementu kvality, nebot’ musi pfesnym zpusobem popsat to, jak dana spolecnost
ve svém prostiedi aplikuje obecné pozadavky daného standardu (napt. ISO 3001). Prirucka
kvality dokumentovani firemniho know-how, tim je kazda pfirucka jedine¢ny soubor informaci
a je unikatni. Blecharz (2015, s. 45) uvadi, ze piirucka kvality, ktera je dokumentem prvni
urovné, muze mit v riznych spolecnostech modifikace nazvu, napfiklad ptirucka QMS.
Popisuje cely systém, ale jen do malé hloubky informaci, nebot” odkazuje na dokumenty nizsi
urovné. Hlavnim smyslem pfirucky je tedy popsat organizacni strukturu, procesy ve spole¢nosti
a jejich vzajemné vztahy a vytvoreni zavazné struktury dokumentace. Dale Blecharz dopliiyje,
ze pokud je ptirucka vazana k systému dle ISO 9001, je dobré zde popsat i naplnéni jednotlivych
¢lankt normy. Jednotlivé ¢lanky pfirucky by mély byt popsany a vybrany tak, aby reflektovaly
praxi a nasledné k nim byly pfifazeny pfislu§né podkapitoly normy ISO 9001. Veber a kol.
(2010, s. 100) dodavaji, ze ptirucka slouzi jak externim subjektim (napt. zakaznici), tak
internim G¢elim (zaméstnancim) jako prehledna prezentace zavedenych systému. Dale Veber
a kol. (2010, s. 100) dodavaji, ze integrace systémi managementu kvality, enviromentu,
piipadné bezpecCnosti a ochrany zdravi pfi praci se muze projevit tim,
Ze neni nutné vypracovavat tii pfirucky, ale pouze jednu, ktera bude zahrnovat tii systémy.
Belcharz (2015, s. 46) popisuje dokumenty druhé urovné jako konkrétni smérnice, na které
odkazuje pfirucka. To Veber a kol. (2010, s. 102) konkretizuji, jako smérnice upravujici
postupy realizace urcitych procest a Cinnosti (napf. zasobovani, skladovani, monitorovani,
meéfeni). Blecharz (2015, s. 46) dale dopliuje posledni tfeti iroven dokumentd, ktera obsahuje
detailni pracovni postupy, to jsou podrobné pracovni instrukce pro dané pracovisté (napf.
technologické, pracovni nebo montazni postupy).

2.3.4 Lidské zdroje v managementu kvality

Kelemen (2003) Kaoru Ishikawa popisuje kvalitu nejen jako vlastnost produktu, ale také
vlastnosti poprodejniho servisu. Ishikawa uvadi: ,, Nejprve jsem zvazZoval, jak dosdhnout toho,
aby Fadovi pracovnici rozuméli kontrole kvality a uplatiiovali ji. Napadlo mé vzdélavat vSechny
lidi, kteri pracuji v tovdarndch po celé zemi, ale to bylo az prilis. Proto jsem prisel na myslenku
vzdélavani tovdarnich mistru nebo vedoucich pracovniku. .

Kozisek, Stieberova (2015, s. 160) zmifiuji, ze zameéstnanci, kteti provadéji prace, jenz ovliviiuji
kvalitu produktu, musi byt kompetentni na zakladé pozadovaného vzdélani, vycviku,
dovednosti a zkuSenosti a dodava, ze spolecCnost by méla:
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e urcit nezbytnou kompetenci pro zaméstnance, kteti provade€ji prace a ovliviiuji jakost
vyrobku,
e poskytovat vycvik nebo provadét dalsi opatieni pro splnéni téchto potreb,
e hodnotit efektivitu provedenych opattent,
e zajiStovat, aby si zameéstnanci byli védomi zavaznosti a dilezitosti svych Cinnosti
a jak sami prispivaji k dosazeni cilt, udrzovat vhodné zaznamy o vzdélani, vycviku,
dovednostech a zkusenostech.
Veber a kol. (2010, s. 125) uvadi, ze normy neudavaji samoziejmy pozadavek, ktery se tyka
zabezpecCeni priméfeného poctu zaméstnanci pro plnéni danych tkoll a ani nespecifikuji
pozadavky organizaci pracovni doby, sménnost, pravni formu pracovnich vztahd. Normy
upozoriuji, ze pozadavky, které se dotykaji lidskych vztahd, se vazou na Siroké spektrum
zamestnancy, a to jak internich tak externich. Veber a kol. (2010, s. 125) dopliuji, Ze normy
dale uvadéji pozadavek na zajisténi potfebné odborné zptsobilosti. Nenadal a kol. (2011, s.
187) zmifiuji, ze dosavadni zkusenosti pfi uplatiiovani norem ISO fady 9000 v CR i v zahraniéi
jednoznacné prokazuji, ze pokud spolecnost chce napliiovat cile a ukoly, nestaci pouze
predepsané, standardni, dokumentovatelné a nékdy i Casto formalni pfistupy, ale hlavné
skutecné procesy v kazdodennich firemnich ¢innostech, v¢etné pisobeni vsech systematickych
anahodnych vlivl, dopadii technicko-organizacnich. Dale Nenadal a kol. (2011, s. 188) dodava,
ze zvyraznéni dualezitosti lidského faktoru tak mizeme zaznamenat zejména ve spojeni zasad
orientace na zakaznika, vedeni a zapojeni zaméstnancu, kde je mozné vidét fadu novych
pozadavku plynouci z normy ISO, jako napft.:
e ddraz na identifikace zainteresovanych stran a na planovani uspokojeni jejich potieb,
pottebu popisu pracovnich ¢innosti,
prezkoumani urovné pracovniho prostredi a jeho vlivu na kvalitu,
duraz na identifikaci potieb zakazniki/zaméstnanca,
prezkoumani potieb a o¢ekavani zakaznikl/zaméstnanci,
prezkoumani zpusobilosti uspokojovat pozadavky zakaznika,
e realizace procesii méfeni miry spokojenosti zakaznikil/zaméstnanca.
Veber a kol. (2010, s. 126) charakterizuji pojem zpiisobilost jako co nejlepsi splnéni specifikaci
stanovenych pro dany zdroj a kvalifikaci zdroje jako prokazani této zptisobilosti, potvrzeni této
schopnosti plnit dané pozadavky. Odbornou zpiisobilost charakterizuje jako schopnost
zaméstnance dodrzet pozadavky pozadované pro dany okruh pracovnich Cinnosti. Kozisek,
Stieberova (2015, s. 160) zmitiuji, ze by mél vrcholovy management zlepSovat jak efektivnost,
tak ucinnost spoleCnosti a to vcetné systému managementu kvality. To prostfednictvim
zapojovani a podpory zameéstnancu, které se déje napiiklad pomoci vzdélavani a planovani
kariéry. Ktomu Sikyf (2012, s. 146) dodava, e systematické vzd&lavani pripravuje
zaméstnance na zmény podminek a pozadavkd pracovnich mist. Pfipravenost na piipadné
zmény, je spojena se schopnosti a motivaci zaméstnancli vyuzit zménu jako pfilezitost
a tim zajistuje zamestnavateli potiebnou konkurenceschopnost. A Drucker (2001, s. 243 - 244)
dopliuje, ze vzdélana osobnost predstavuje urcity symbol, je nositelem spoleCenskych norem,
urcuje vykonnost spolecnosti, jeji vykonovou kapacitu. Ztélesiiuje také hodnoty a postoje
spolecCnosti a jeji presvédCeni. V soucasné spoleCnosti se staly znalosti klicovym zdrojem a jeji
doménou bude vzdélany jedinec. Vzdelani ma globalni rozmér, zejména z hlediska financi,
ekonomie, technologie a hlavné informaci. Nenadal a kol. (2011, s. 188) zmirtiuje, ze velky tlak,
ktery je kladen na vysokou kvalitu pfi konkurenénich nakladech a cenach vyzaduje zejména
vysoce kvalifikovany management, nebot je Casto nezbytna narocna analyticka prace,
ktera je zaméfena na diagnézu tendenci, budoucich nakladii a hledani optimalnich zptsobt
k jejich dosazeni. To v§e mohou zvladnout pouze schopni a vysoce kvalifikovani zaméstnanci.
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2.4 Kbvalita v realizaci produktu

Vachal a kol. (2013, s. 459) popisuji vyrobu jako souhrn vSech vyrobnich procest, které
ve spolecnosti nebo jeji ¢asti probihaji. Zaroven dodavaji, ze vyroba musi byt vzdy zaméfena
na zakaznika, nebot’ jim provedeny nakup je potvrzenim toho, ze ¢innost vyrobné meéla smysl
a prinesla zédkaznikovi ocekavany uzitek, tzn. hodnotu pro zékaznika. Vyroba neexistuje jen pro
vyrobu, ale pro uspokojeni potieb zakazniki. Vyrobni proces je tedy jednim z primarnich
procestt ve spolecnosti. Je to sled operaci, pii kterych dochazi k acelnému propojeni vsech
vyrobnich faktorti za pfimé ¢i nepiimé uCastni zaméstnancli s cilem uspokojit zakaznika.
Vachal a kol. dodavaji, ze dochazi k pfeméné vstupi na vystupy, k pfeméné materialu
na hmotné statky. Vyrobni proces se z hlediska fizeni, kontroly i moznosti zlepsovani déli
na vyrobni operace (napf. vrtani, lisovani, barveni, montaz). Vyrobni proces mizeme také
rozdelit na proces technologicky (technologické operace), pracovni (pracovni operace)
nebo pripadné dle potifeby na dalsi.
Blecharz (2011, s. 95) dopliiuje, ze podminkou dosahovani vysoké jakosti ve vyrobé je vysoka
kvalita navrhu vyrobku a procesu. Musime disponovat vyrobnim procesem, ktery je spravné
fizen z pohledu kvality, toto fizeni usnadiiuje kvalitni navrh.
Dale Blecharz (2015, s. 72) uvadi, ze z hlediska kvality rozliSujeme dva hlavni kroky
pfi realizaci vyrobku. Prvnim krokem je pldnovdni kvality a druhym krokem je vlastni fyzicka
realizace produktu a tou je vyroba. Planovani kvality vyuziva informace od zakaznika
na zakladé pfani a potieb zdkaznika. Vystupy z planovani kvality obsahuji vSechny dané
informacni vstupy pro vyrobu. Hmotné vstupy do vyroby jsou zajistény z jinych firemnich
procest, nebo externimi dodavateli.
Kozisek, Stieberova (2015, s. 172) uvadi, ze spole¢nost musi planovat a realizovat vyrobu
za fizenych podminek a tyto podminky urcuje zejména norma ISO 9001:
e dostupnost informaci, které popisuji znaky produktu,
dostupnost pracovnich instrukci
pouziti vhodného zafizent,
dostupnost a pouziti monitorovaciho a méficiho zafizeni,
zajis§t ovat monitorovani a méfent,
zajist'ovat ¢innosti pii uvoliovani, dodavani a po dodani.
A Veber a kol. (2010, s. 157) dopliuji dalsi podminky pfi planovani realizace vyrobku:
e realizace danych ¢innosti zabezpeCovani kvality pii uvoliiovani, dodavani a po dodani,
e planovani asového pribéhu vyroby.
Veber a kol. tyto podminky dale upfesiiuji a uvadi, ze prvnim dulezitym pozadavkem je
specifikace vyrobku, jsou to potfebné podklady popisujici podobu vyrobku, napt. vykresy,
projekty, schémata apod. Vse musi byt aktualni a uplné. Pokud néjaky kvalitativni znak nelze
presné definovat, jako nastroj se pouzivaji vzorky s meznimi hodnotami. Vétsinou jde
o dvojici vzorka vyrobki, z nichZ jeden znamena stav, ktery je vyhovujici a druhy vzorek jiz
ukazuje zavadu, ktera se povazuje jiz za neptipustnou. Tyto vzorky, nebo jejich fotografie maji
zameéstnanci k dispozici na pracovisti a mohou je porovnat se smérodatnymi vzorky. Dale dle
Vebera a kol. (2010, s. 157) technologické a pracovni postupy, které obsahuji pozadavky
existence postupu: technologické postupy, pracovni pokyny, instrukce pro sefizovani, montazni
postupy, apod. Tyto postupy jsou dulezité zejména proto, ze muize jit o rizikové operace a jejich
zavedeni ma prispé€t k vylouceni pochybeni zaméstnancii nebo proto, ze pracovni pokyn
specifikuje konkrétni hodnoty (napf. nastaveni stroje), jenz jsou rozdilné pro rizné produkty.
Prislusny pracovni tkol musi byt pfidélen pouze zaméstnancim, ktefi maji pfisluSnou
pozadovanou kvalifikaci. Vochozka a kol. (2013, s. 461) popisuji postupy jako sled vyrobnich
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nebo pracovnich operaci, jak nasleduji za sebou. Postupy jsou stanoveny normou, ktera
zajistuje nejvhodné;jsi sled Cinnosti.

Béhem vyrobniho procesu je dulezité zajistit podminky, které Nenadal a kol. (2011, s. 148)
shrnuji:

e zajisténi podminek pro splnéni pozadavki na kvalitu stanovenych v predvyrobnich
(pfipravnych) etapach (systém operativniho fizeni procest vyroby a poskytovani
sluzeb),

e vytvoreni stalych podminek pro plynuly prabéh procesu vyroby (napt. vhodny systém
udrzby, vhodny zptsob manipulace s materialem),

e minimalizace ztrat, které jsou spojeny s vyskytem neshodnych vyrobkt v procesu
i u zakaznika (kontrola kvality, fizeni neshodnych vyrobkd, identifikace,
sledovatelnost),

e udrzovani urovné jakosti dosazené béhem procesu vyroby (napf. vhodny systém
manipulace),

e vytvoreni podminek pro neustale zlepSovani procesu (napt. opatfeni k napraveé
a prevence opatieni).

Blecharz (2011, s. 95) uvadi, ze i sebelepsi navrh vyrobku a sebelepsi vyrobni proces muze
dopustit, ze se vyrobi n&jaké neshodné vyrobky, a pii fizeni kvality ve vyrobé jde 1 o to,
jak nakladat s témito neshodnymi vyrobky. Ve vyrobé jsou vzdy urceni lidé s pravomoci
predkladat zpravy o neshodach v jakékoli fazi procesu a to za icelem vcasného odhaleni
a odstranéni neshod. V praxi jde tedy o to, aby byly zavedeny postupy, které zajisti, ze ve vSech
fazich vyroby budou neshodné (vadné) vyrobky identifikovany a vyfazeny z dal§iho
zpracovani, nebo dokonce expedice, ¢i uzivani. A dale uvadi, Zze systém kvality musi mit
postupy, které trvale zabrani opétovnému vyskytu neshod nebo vad.
Nenadal a kol. (2011, s. 149) shodné a shrnuji, ze sytém planovani a fizeni vyroby vytvari
podminky pro zajisténi souladu mezi jednotlivymi prvky vyrobniho procesu a hlavné jejich
efektivni vyuziti a uspokojovani potteb zakaznika.
Vachal a kol. (2013, s. 461) dopliyji, ze prvky kazdého vyrobniho systému jsou pracovnici,
stroje, materialy a informace. Aby tyto prvky pfinaSely uzitek, je potteba je sestavit
do pottebnych struktur a definovat jejich vzajemné vztahy. Blecharz (2011, s. 95) pfipomina,
ze je dulezité mit ve vyrobé popsané postupy, které zajisti jednoznacné rozliSeni a separaci
dobrych a vadnych vyrobkt, forma oznaCeni muze byt rizna /napf. visacky, znacky dobrych
neshodnych vyrobkil). Divodem je zpétna identifikace a dohledatelnost informaci o vyrobku.
Zpusoby pro znaceni jsou napt.:

e pruvodni listy, kromé identifikace jsou i zaznamy o kvalité,
visacky, nalepky, razitka,
¢islovani nebo jiné kody pro identifikaci,
carovy kod,

e protokoly o kontrole a zkouSce.

Blecharz (2011, s. 95) dodava, ze znaCeni musi byt identifikovatelné ve vSech fazich vyroby,
tzn. od vstupu

po vystup.

Kontrola jakosti

Jak Nenadal a kol. (2011, s. 151) uvadi, ,,kazdy produkt ma mnoho kvalitativnich

a kvantitativnich viastnosti, z nichz kazdda md svou viastni hodnotu. Konecna jakost produktu je
ddana synergit ucinku téchto viastnosti a rozptylem jejich hodnot “. Dale Nenadal a kol. (2011,
s. 151) pro uspokojeni zakaznikovych pozadavku je dilezité, aby byl vyrobek maximalné
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prospésny, tj. aby plnil pozadované funkce. Tyto funkce se vyjadiuji pomoci uzitnych vlastnosti
a ukazatell, které pomahaji pozadavky na kvalitu plynouci od zékaznikii kvantifikovat,
sledovat a prokazovat porovnavanim se skute¢né dosazenymi hodnotami. Pro prokazani shody
produktu musi spolecnost planovat a provadét procesy monitorovani, méteni, analyzy
a zlepSovani. Typickym zpisobem zabezpecCeni kvality ve vyrob€ je ovéfovani shody vyrobku
kontrolou a zkouSenim. Veber a kol. (2007, s. 97) piipominaji, ze potieba kontroly je také vzdy
také po opravé, uprave nebo prepracovani vadného dilu nebo vyrobku. Déle uvadi, ze kontrolni
¢innosti kvality jsou zaméfené na kvalitu vyrobku (kontrola materidlu, nedokoncené vyroby,
hotovych vyrobka s ohledem na potiebné specifikace) a na kvalitu procesu (kontrola
parametrd provozniho zafizeni — tj. teplota, tlak., v pfipadné nastroji, pomucek a parametra
prostfedi — prasnost, teplota, vlhkost). Nenadal a kol. (2011, s. 153) zminuji, ze konkrétni
systém kontroly kvality ve spole¢nosti musi byt definovan ve vztahu k povaze procesu nebo
vyrobkl urCitym znaktm kvality, a je tvofen riznymi druhy a formami kontroly, tak aby bylo
dosazeno hlavnich cilt kontroly trvale s vysokou ti¢innosti, ale soucasné pfi nizkych nakladech,
nebot’ kontrola jakosti nevytvati, ale zvySuje naklady.
Veber a kol. (2007, s. 97) napt. uvadi, ze tradicni kontrola se rozdé€luje na:
e vstupni (kontrola surovin, materialu, polotovart, kompletacni dily),
e provozni (kontrola v pribéhu vyroby),
e vystupni (kontrola hotového vyrobku).
A Blecharz (2015, s. 82) uvadi, ze Shingo (1986) rozd¢luje kontrolu na:
e vystupni (na uplném konci procesu, smyslem je odhaleni vadnych vyrobkl a jejich
separace),
e informativni (v prabéhu procesu, informace o chybé se dostava na dané pracovisté
rychle a je tedy mozné sjednat rychle napravu),
e kontrola u zdroje (moznost odhaleni vady a chyby pfimo v procesu, tim se eliminuji
pfi¢iny vad, a proto vada nevzniknout).
Nenadal a kol. (2011, s. 153) popisuji cile kontroly kvality ve vyrové takto:
e objektivni posouzeni miry shody mezi pozadavky a realitou,
e identifikace odhalenych neshod,
e zamezeni pruniku neshodnych vyrobki nejen k odbérateli, ale jiz na dalsi stupen
zpracovani,
e zajisténi technologické kazné€,
e odkryti neshod ve vyrobnim procesu, které vedou k vyrobé neshodnych vyrobku,
e zpracovani vysledkud kontroly s cilem nalezeni pficin neshodnych vyrobku a pfijimat
a realizovat opatfeni k naprave.
Nenadal a kol. (2011, s. 153) také zduraziuji, ze kvalitu nelze ,,vykontrolovat“, ale musi byt
vyrobena. Pracovnici kontroly jakosti nemohou nést plnou zodpovédnost za uroven konecné
kvality, pouze za uCinné a hospodarné odhaleni neshodnych vyrobkd ¢i operaci, jejich
identifikaci, zajisténi oddélenych neshodnych vyrobka od shodnych, za analyzu procesu
a predani vysledkt analyzy zodpovédnym zaméstnancum (napi. konstrukce, nakup, vyroba).
Dalsi moznosti kontroly je sebekontrola, ktera nahrazuje praci specializovanych zaméstnancu
technické kontroly, kontrolni operace jsou provadény pfimo u stroje (napf. sefizovac nebo
mistr). Obsluha stroje ihned kontroluje vysledky své prace, kontroluje znaky kvality prubézné
béhem procesu nebo kontroluje vyvoj parametri procesu a na zakladé tohoto vyhodnocuje stav
kvality vyrobku. Sebekontrola neni totéz jako klasicka kontrola, ale jde o béznou soucast
pracovni napln€ zameéstnance nebo mistra. Dulezitym aspektem uspéchu sebekontroly je
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vysoka loajalita a zodpovédnost samotnych zaméstnancti. Veber a kol. (2014, s. 141) k samotné
kontrole dopliiuji, ze preferovani prevence pred naslednou kontrolou, vyzaduje v praxi:

e posileni zpétné vazby (budovani dobrého informacniho systému v prubéhu Cinnosti

se skuteCnosti, zajisténi piistupu k vyhodnocenym datim),

e vyuzivani preventivnich postupu,

e u vykonnych zaméstnancu potlacit presvédceni o neomylnosti (pii vykonu prace,

posileni vnitini kontrolni postupy — Napft. : ,,Neudélal jsem nekde chybu? Nevznikaly
u podobnych feSeni v minulosti problémy?*)
Prostifedkem pro zachyceni toho co se stalo nebo bylo provedeno (vyrobeno) slouzi zaznamy
a Veber a kol. (2014, s. 440) popisuji jejich ucel:
e zachycuji udaje o stavu a vyvoji sledované reality a mohou slouzit jako podklad
pro kontrolu prib&hu procesu,

e poklady slouzi napt. pro dalsi analyzy, ureni pfi¢in, vyhodnoceni naklada a na jejich

zakladé€ je mozné pfijmout napravna opatfeni, piipadné preventivni opatieni,

e zajistuyji prikazny material o tom, ze dané skutecnosti byly respektovany a naplnény.
Pro vedeni zaznamu slouzi formulare, které zajisti standardizovanou podobu zaznamu.
Kozisek, Stieberova (2015, s. 141) dopliuyji, Ze vSechny zdznamy musi byt Citelné, snadno
identifikovatelné a musi byt jednoduché je vyhledat. K tomu se vaze dokumentovatelny postup,
ktery popisuje nastroje fizeni nutné k identifikaci, ukladani, ochran€, vyhledavani, stanoveni
doby uchovani a vyporadani zaznama.

Macék (2010, s. 11) vysvétluje pojem systém tak, ze v rdmci spolecnosti je obecné definovan
jako mnozina vzajemné provazanych prvki — organiza¢nich jednotek, které tvori jeden celek,
chovani celku je tedy vymezeno priabéhem vazeb mezi t€émito prvky. Ve spolecnosti jsou
spoleCenské systémy — smiSené systémy, jsou tvotreny z prvki zivého a nezivého charakteru,
tj. lidi a vyrobnich prostfedki. A dale dodava, Ze rozhodujici Glohu v téchto systémech ma vzdy
lidsky prvek, ktery rozhoduje o kone¢ném vysledku smisenych systému.

2.5 Metody ovérovani kvality ve vyrobé

Veber a kol. (2010, s. 241) zmiu;ji potiebu si uvédomit, ze v dneSnim velmi dynamickém

a rozvijejicim svéte, stabilita je nejista, vSe podléha Castym zmeénam a samotna dynamika

a ¢etnost zmeén je obrovska. Zmény pfinasi nové produkty, technologie, informace, pohledy
na fizeni, organizacni usporadani a taktéz nové formy prace s lidmi — zaméstnanci, zdkazniky
i s ostatnimi zainteresovanymi stranami. Impulsy ke zménam pfichazi nejen zvenci, ale mohou
byt iniciovany a realizovany piimo ve spolecnosti.

Dle Vebera a kol. je mozné zlepSovani rozd¢lit na:

e Inkrementalni (pfirastkové) — zdokonalovaci aktivity jsou zaméfené na snizovani
vadnosti, optimalizace hodnot charakteristik kvality jiz existujicich vyrobkd,
zdokonalovani soucasnych procesu, snizovani odpadu, apod. Tato zlepSeni maji efekt
v dlouhodobém pohledu.

e Transicionalni (skokové) — zptsobuji vyraznéjsi a okamzité viditelni ptinosy, v tomto
pfipad¢ je prehlizeno vSe, co v dané dobé je a hleda se, co by to nahradilo.

Blecharz (2011, s. 41) upfesiuje, ze metody kvality musi zakomponovat do celého systému
fizeni kvality a dodava, ze nekteré metody se pouzivaji ve fazi navrhu, jiné ve vyrobé a dalsi
napfiklad v riznych fazich vyrobkovy cyklu, avSak s rozdilnou ucinnosti. Metody kvality
pokryvaji cely vyrobkovy cyklus, od prizkumu pozadavka zakaznika na trhu az po uzivani
vyrobku. Metody zvané QFD, FMEA a DOE jsou typické pro prevenci, jejich pouziti je tedy
zejména pii fazi navrhu. Naopak metody SPC a poka-yoke fesi problémy ve vyrobé.
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Vybrané metody

PDCA

Veber a kol. (2010, s. 241) uvadi, vSeobecné pouzivana metoda je DPCA, ktera byva nékdy
oznacovana jako Deminguv zlepSovaci cyklus. Tato metoda se sklada ze ¢tyt fazi (Plan — Do
— Check — Act), které je potieba udrzet, aby bylo mozné ucinit spravna rozhodnuti. Ve fazi
,Plan (Planuj)” se na zakladé identifikovanych prilezitosti ke zlepSovani a stanovenych cilti
vypracovava plan napravnych a preventivnich opatfeni. Ve druhém kroku ,, Do (Vykonej)”
dochazi k realizaci rozhodnuti a ke sledovani jeho dopadi. Cilem tieti faze , Check
(Zkontroluj)” je méfeni a analyza dosazenych vysledku a jejich nasledné porovnani

s planovanymi cili. Poslednim krokem je , Act (Reaguj)”, ktery se vyviji podle vysledka
porovnani ve tieti fazi metody PDCA. Pokud bylo planovanych cilti dosazeno, provede

se standardizace provedenych opatieni. Jestlize planované cile nebyly splnény, hledaji se jiné
cesty, jak téchto cilt dosahnout. Nenadal (2016, s. 276) dodava, ze charakteristikou této metody
je tymova prace, nebot’ tymové feSeni problému je znakem pokrocilych systém managementu
kvality.

Diagram pricin a nasledku

Veber a kol. (2007) uvadi, ze diagram byva také oznaCovan jako Ishikawiv diagram nebo jako
diagram rybi kosti. Jeho autorem je jeden z ,,otcii” managementu jakosti K. Ishikawa. Nejvétsi
vyhodou této metody je nazorné a strukturované zachyceni vSech moznych pficin, které vedly
nebo by mohly vést k danému nasledku. Ishikawiiv diagram neuvadi, jak problém fesit,

ale prehledné soustfedéni vSech piicin umozni cely problém rozebrat a nasledné nalézt feseni.
Diagram tak poskytuje celistvy pohled na zkoumanou realitu.

Kozisek, Stieberova (2015, s. 122) uvadi, ze tento diagram lze chépat také jako metodu analyzy
variability procesu a s jeho pomoci je mozné odhalovat vztahy mezi pti¢inami a nasledky

s postupné se rozrustajici hloubkou analyzy. Mnozstvi pfiin je sefazeno do hlavnich kategorii
(primarni pficiny) a vedlejSich kategorii (sekundarni, tercialni pficiny). Kelemen (2003, s. 32)
dopliuje, zZe existuji tfi kroky k této metodé: nejprve Clenové pomoci brainstormingu uvedou
vSechny mozné pfi€iny analyzovaného problému, poté klasifikuji pficiny pod ¢tyfmi nadpisy
(problémy, pracovni metody, vybaveni, méfeni). Tretim krokem je nakresleni diagramu.
Sedm nastroju Fizeni kvality (Seven QC Tools) Veber a kol. (2010, s. 265) uvadi, ze ji tvori
spolecné se sedmi nastroji managementu kvality jednoduché a v§eobecné techniky a metodické
postupy, které se pouzivaji pti shromazd’ ovani, usporadani a nasledné analyze informaci

pro hledani cest k dal§im zlepsenim. Nastroje jsou snadno pochopitelné, k tomu pfispivaijejich
graficka podoba. Nastroje pomahaji urcit, v jakém stavu je sledovany problém, nebot’ je mozné
utfidit zjis§t€né informace ve vzajemnych souvislostech, umoziuji nalézt priority a pficiny
sledovaného problému a taktéz naznacuji moznosti feseni. Nenadal a kol. (2007, s. 61) dopliiuji,
Ze tato metoda slouzi k usporadani a analyze ruznych, zejména neciselnych informact,

na jejichz zaklade se manazefi v urcitych situacich rozhoduji. Zahrnuje jednoduché pomucky,
k jejichz aplikaci postaci papir a tuzka.

2.6 Shrnuti

Pti reSersi odborné literatury bylo zjisténo, ze slovo jakost, ma plné synonymum latinské slovo
kvalita a zmifiuje, Ze existuje nejriznéjsi vymezeni pojmu kvalita a ani nejnovéjsi slovnik
neuvadi jedinou platnou definici. V souvislosti s celosvétove pouzivanou normou ISO t. 9000
se miize oficialné povazovat definice z normy CSN EN ISO 9000:2006, ktera uvadi, Ze jakost
(kvalita) je stupenn splnéni pozadavki souborem inherentnich charakteristik. V odborné
literatufe existuje mnoho definic a pfistupu k pojmu kvalita. Je potfeba vénovat vyrobkim
trvalou pozornost, nebot’ se vyrobky stavaji naronéjSimi a slozitéjSimi a zaroven se zvysuji
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pozadavky zakaznikd. Kvalita vyrobkt se projevuje do celkové ekonomiky kazdé spoleCnosti,
protoze na jedné strané prispiva ke zvySeni prodeje a trzeb a na druhé stran¢€ naopak stoupaji
naklady na reklamace, které maji nasledek pokles prodeje. Ve spojeni s ristem vyznamu
kvality, se ménily 1 postupy zajistovani kvality. V soucasné dobé nikdo nepochybuje o tom,
ze na vysledné kvalité vyrobka se podili vSichni zaméstnanci spoleCnosti a fizeni kvality je
nedélitelnou soucasti fidici prace vSech manazerti. V Evropé jsou rozhodujici postupy fizeni
kvality upraveny v doporucenich, které plynou znorem ISO 9000. Tyto normy jsou dale
v nékterych odvétvich (napf. automobilovy primysl a farmacie) rozsifeny (zpfisnény) o dalsi
pozadavky. SpoleCnosti vyuzivaji ,,nastavbu® nad ISO normou vlastni pristupy, které jsou
oznacovany jako TQM (Total Quality management). Normy ISO upfestiuji to, co ma spolecnost
pro dosazeni kvality dé€lat, ale postup jakym bude kvality dosazeno, zlustava na samotné
spoleCnosti. Normy poskytuji zobecnéni zkuSenosti v oblasti fizeni kvality ve spolecnosti.
Podle pozadavkid norem ISO 9000 muze byt spolecnost také certifikovana. Piistupy ve smyslu
TQM zna¢i mnohacetné cesty, spoleCnymi rysi je vzdy orientace na zakaznika, trvalé
zlepSovani, zavadéni procesniho fizeni. Kvalitni a disledné zavadéni TQM znamena

pro spolecnost vyznamny posun na kvalité firemni kultury a ma velky vliv na chovani a jednani
viech zaméstnancti v dané spoleénosti. Rizeni kvality také poskytuje mnoho metod, technik

a standardizovanych postupt, které tyto Cinnosti maji zlepSit a usnadnit. Nékteré maji
universalni charakter, dalsi se mohou pouzit pro feSeni konkrétnich ptipada. Metodicky pfistup
PDCA, brainstorming, sedm jednoduchych nastroju fizeni jakosti a aparat popisné statistiky.
Specifické metody se pouzivaji naptiklad u planovani kvality napt. metoda QFD, hodnotova
analyza, metoda FMEA pod.

Dulezitym prvkem uspésné spolecnosti, je seznameni zamestnancil se strategii spolecnosti

a strategii jim také vysvétlit, jak uvadi Kaplan, Norton (2010, s. 154), kdyz management dokaze
podnitit touhu zaméstnanci pracovat pro uspeésnou spole¢nost, mohou tak uvolnit obrovskou
vnitini tvofivost a energii. Zaméstnanci chtéji byt hrdi na spolecnost, kde travi mnoho ¢asu.
Meli by chépat, jak uspéch jejich spolecnosti vytvari pfinos nejen pro akcionare, ale také pro
zakazniky, dodavatele a mistni spoleCenstvi, v némz puasobi. Nenadal a kol. (2011, s. 197)
zduraznuji, ze spolecnosti, které budou usilovat o uspéch, by mély byt hlavné pruzné a ucicimi
spoleCnostmi, pohotovée reagovat na meénici se pozadavky na trhu. K tomu je potieba, aby mely
dobrou vyrobné organiza¢ni strukturu, ale také aby do této struktury vnesli zivot. To vSe

za pomoci schopnych, kvalifikovanych zaméstnanci a zejména tvuréich, ktefi se dokazi
orientovat ve spletitych situacich, ¢asto v napjatych vztazich a umi tyto situace fesit. Je tedy
mozné fici, ze dominujici roli v feSeni problémd, budou stat, krom dalSiho, predevs§im
kvalifikovani zameéstnanci, jenz jsou nejdilezitéjsim zdrojem kazdé moderni spolecnosti.

2.7 Metodika prace

Prace se zaméfila na spoleénost XY v CR a jeji vyrobni proces. V praci byly pouZity
sekundarni, podnikové a internetové zdroje. Ze sekundarnich zdroji byla pouzita odborna
literatura uvedena v piehledu na konci této prace. Siroce byly pouzity také podnikové zdroje,
k nimz mé autorka pfistup. Spadaji sem zejména kontrolni zdznamy, pracovni predpisy,
provadéci predpisy a kalkulace. Z internetovych zdroju byly vyuzity stranky spolecnosti, které
se zabyvaji kvalitou. Spolecnost XY se specializuje v oblasti vyroby plasta a jejimi velkymi
zakazniky jsou zejména farmacie, 1ékafstvi a automobilovy primysl. Matefska spole¢nost sidli
v Némecké spolkové republice. Byl proveden rozbor stavajiciho vyrobniho procesu,

ktery se zaméfil na identifikaci problémovych mist, zji§téni nesrovanlosti a jejich pficiny. Bylo
potiebné zjistit, zda jsou dané zaznamy spravné a kompletn€ vyplnény a zaarchivovany, zda je
proces srozumitélné popsan, jak vyroba dle néj funguje, piehled pracovnich pozic ve vyrobé
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dle smén a jejich kvalifikace a jak funguje kontrola kvality. K rozboru vyrobniho procesu
pouzila autorka Ishikawtv diagram, ktery byva také oznaCovan jako diagram rybi kosti.
Vyhodou této metody je nazorné a strukturované zachyceni vSech moznych pficin, které vedly
nebo by mohly vést k vysoké chybovosti pfi vyrobé ¢erné plastové lahve. Diagram je ptilohou
prace.

Soucasti prace je zpracovani literarni reSerSe na zvolené téma a metodika zpracovani diplomové
prace. Nejprve byla provedena literarni reSerSe k dané problematice z odborné literatury

a platné legislativy, zde byly vybrany a popsany rtizné pohledy autori na danou problematiku.
V praktické Casti autorka vyuzila ziskané poznatky z teoretické Casti. Zkouma4, jak m4 vybrana
spolecnost nastavenou politiku a cile pro kvalitu a jaka je jejich dostupnost. Autorka si vybrala
produkci cerné plastové lahve o objemu 450 ml., tato ldhev vykazuje v porovnanim
s obdobnymi lahvemi vysokou zmetkovost pii vyrobé. Lahev je pouzita v automobilovém
pramyslu

a je soucasti automatické sady pro opravu pneumatiky. Autorka si nejprve zjistila, jak ma
spolecnost vedenou dokumentaci pro oblast ISO a zaméfila se na vyrobu. Zjistila, ze dokument
ptirucka managementu kvality popisuje, jak ve spolecnosti funguji procesy, jaka je politika

a cile spolecnosti, zodpovednosti, lidské zdroje, systém Skoleni lidskych zdroji, systém
dokumentace a pfedavani informaci. K samotné vyrobé se dale vztahuji provadéci pokyny,
pracovni piedpisy, provadéci predpisy, formulaf a vyplnéné zdznamy. K vyrobé cerné plastové
lahve o objemu 450 ml. se pfimo vztahuje Provadéci piedpis — proces vyroby dutych téles a ten
popisyje cely vyrobni proces.

Autorka si tento proces prekreslila na diagram, dle kterého je zfetelné vidét pracovni postup

a Cinnosti vyroby, pracovni pozice, které se na vyrobé podili a jaké zaznamy se vypliuji.
Nasledné¢ byly popsany jednotlivé kroky vyroby, hlavni cinnosti a odpovédnosti
zainteresovanych pracovnich pozic a popis pracovnich pozic dle smén. Bylo zjisténo, ze klicové
pracovni ukoly mé sefizova¢, zamé&stnanci kontroly kvality a zaméstnanci baleni. Sefizovac
vypliiyje denni zaznam — protokol sefizovace (kazdou hodinu), kontrola kvality vypliiuje denni
zaznam kontroly kvality (Jednou denné) a zaméstnanci baleni — evidence mnozstvi zbozi. Dle
vyrobnich karet a kontrolnich zaznamu bylo zjisténo, ze se lahev vyrabéla ve tiech zakazkach
ato 10/2015, 01/2016 a 05/2016 v celkovém poctu 830180 kust lahvi. Z dat uvedenych

na zaznamech byla vyhotovena tabulka, ktera presné znazornila pocet vyprodukovanych lahvi
dle zakazek, pocty bezchybnych lahvi a pocty lahvi s chybou a zda chybovost v dalSich
zakazkach klesa nebo naopak stoupa. To dalo prilezitost k dalSimu zkoumani, kde ze zaznama,
které vypliluje personal baleni, bylo zjisténo, kdy a kde ptesné vznikaji chyby v produkci lahvi.
Chyby, které se na zaznamech od personalu baleni eviduji (dle kodu 1 — 11) a interniho popisu
vysvétleni vzniku chyb, jak a u koho jednotlivé chyby vznikaji, byly pfesné zjistény pficiny
vzniku chybovosti a Casové rozpéti (smény) jejich vzniku. Byly vybrany Ctyfi nejvice
evidované chyby, kde bylo zji§téno, ze nejvétsi podil chybovosti je pravé na nocnich sménach,
velké procento chyb vznika u sefizovaci a s kazdou dalsi zakazkou se chybovost zvySuje.
Vysledky zkoumani byly vyhodnoceny textem a pomoci tabulek v praktické Casti. VSechny
zjisténé informace byly nezbytné k vytvoreni obrazu na zkoumany problém, kterym je vysoka
zmetkovost pii vyrobé cerné plastové lahve o objemu 450 ml. Vysledkem prace bylo odhaleni
vzniku pficin zmetkovosti, které timto poskytly navrh na doporuceni pro zlepseni, tj. snizeni
zmetkovosti pii produkci ldhve. Vypocty byly provedeny pomoci programu Exel.

Data pro vypoclty byly Cerpany z dennich zaznami od sefizovale, kontroly kvality,
zaméstnancu baleni, kalkulace a mzdovych naklada.
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3 Analyticko-prakticka ¢ast

Predstavuje spolecnost XY a popisuje vyrobky, které produkuje. Prace je zaméfena na rozbor
vyrobniho procesu Cerné plastové ldhve o objemu 450 ml., ktera vykazuje vétsi zmetkovost
s porovnanim obdobnych vyrobku ve spole¢nost XY.

3.1 Predstaveni spolecnosti XY

Zkoumana spolecnost XY je Ceska dcefind spoleCnost némecké spolecnosti XX, ktera vyrabi
plasty jiz od roku 1998, a to v duchu motta matetské spolecnosti, , plasty v nejlepsi formé®.
V realizaci vyroby vychazi ze svych zkuSenosti, jez jsou koncentrovany ve firemnim Know-
How a které se snazi nabidnout svym zakaznikiim. Diraz je kladen predevsim na spolupraci
se znamymi spole¢nostmi z oblasti farmacie, 1ékafstvi, chemie a automobilového primyslu.
Spolecnost XY produkuje na modernich vykonnych strojich vysoce kvalitni plastové vyrobky.
Ve spojeni s matefskou spolenosti XX v mezinarodnim postaveni spliiuje naroky dne$niho
globalizovaného svéta. Spole¢nost se v Cechach zaméfuje zejména na zakazniky ze stiedni

a vychodni Evropy.

Historie spolecnosti

Matetska spolecnost vznikla jiz v roce 1885 a zabyvala se vyrobou dieva, v roce 1946

se vzrustajicim uzivanim plasti bylo zpracovani dfeva pozastaveno a vyrabély se uz jen
vyrobky z plastu. V roce 1948 se spolecnost st€hovala do nového provozu, kde se zpracovaval
vyhradné plast v rezimu vstfikovani. V tuto dobu byly navazany 1 prvni kontakty
s farmaceutickym primyslem. Dale probihalo neustalé zdokonalovani produktové rtady,
pfipojeni vlastni vyroby forem, pofizeni prvniho foukaciho zatfizeni dutych téles pro vyrobu
lahvi z plastu. Nasledovala prestavba a vystavba vyrobny, ve které v té dob¢ pracovalo jiz 160
zaméstnanc. V roce 1998 navazala Geska dcefina spoletnost na vyroby plastd v Ceské
republice tim, ze zakoupila vyrobnu s cca 3000 m2 plochy s moznosti dal§iho rozsitfeni na 6000
m?2. V roce 2000 byla zrealizovana prvni certifikace dle DIN EN ISO 9001:1994. V roce 2010
a 2013 prvni certifikace spole¢nosti v CR dle DIN EN ISO 9001:2008. Od roku 2012

se spole¢nost v CR stava nezavislou na své matce v NSR, vyroba se tak rozsifuje o samostatné
zakaznické oddéleni a obchod, je kladen diraz na samostatny rozvoj.

Organizaéni usporadani
Skupina predstavuje standardni holdingovy model uspotfadani, v némz matetska spolecnost
z Casti vlastni vyrobni majetek a mé potfebné personalni vybaveni pro strategické planovani a
fizeni celé skupiny. Vlastni vykon jednotlivych kliCovych Cinnosti ve vyrobé a prodeji je
provadén samostatné prostfednictvim dcefinych spole¢nosti. Zakladnim cilem mateiské
spolecnosti je v maximalni mozné mife zhodnocovat majetek spoleCnosti a zajistit stabilni
hospodarsky profit skupiny v obvyklé mife v daném oboru podnikani.
Spolecnost XY si sama zajis§tuje innosti:

e personalni a mzdové sluzby,
finance a UcCetnictvi,
BOZP, ISO,
obchod,
spravu informacnich systému,
tvorbu obchodnich ptipadu,

e marketing a sprava grafického manualu.
Matka zaji§tuje pro skupinu tyto zékladni Cinnosti:

e strategické planovani,
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technickou podporu,
technicko-ekonomické hodnoceni investic,
inzenyrskou ¢innost,

ISO,

spravu informacnich systému,

tvorbu obchodnich produktu,

marketing,

financ¢ni sluzby.

Organizacni struktura spole¢nosti XY je piilohou prace, ptiloha ¢. 8.

Ve spolecnosti XY je zaméstnano celkem 50 zaméstnancti a 3 zaméstnanci spolupracuji formou
outsorcingu, nejvice zaméstnanc pracuje ne vyrobé tj. 44 zaméstnanci. Nazvy a pocty pozic
ve spoleCnosti znazorfiuje tabulka ¢. 1 nize.

Tabulka 1 Pocty zaméstnanct dle pracovnich pozic
Pracovni pozice Pocet zaméstnancu
Reditel + asistentka 2
Obchodni usek 1
Vyrobni usek, nakup, udrzba 27
Usek kvality 2
Controlling, IT 1
Expedice, baleni 10
Sefizovac a operator stroju 7
Celkem 50
Outsorcing 3
Celkem 53

Zdroj: zpracovano autorem na zdkladé podnikovych materidlil, pracovni vad spolecnosti XY 2016

Sidlo a vyroba spolecnosti jsou v tésné blizkosti a nachazi se v malém mésté v Zapadnich
Cechach. Vyrobni prostory i kancelafe jsou nové zrekonstruované a planem je dalsi rozsifeni
vyroby. V soucasné dobé se spolecnost stale rozviji a ziskava nové zakazky, roste potieba
naboru novych zaméstnanci. Jelikoz v Ceské republice neexistuje ugebni obor mechanika

pro techniku vyroby plastu a kaucuku a také neni mozné ziskat mnoho kvalifikovanych
zaméstnanci do vyroby, zaala spoleCnost spolupracovat s lokalnimi stfednimi Skolami.
Spoluprace mezi Skolami a spoleCnosti, by méla umoznit vybranym studentim moznost
absolvovani praxe a piipadné po skonceni studia prilezitost zaméstnani ve spolecnosti XY. Vse
zalézi na zajmu studentt.

3.2 Produkty a sluzby
Vyroba produktl je zajistovana vstiikovacim nebo vyfukovacim systémem.

Vstiikovani je realizovano na 12 vstiikovacich stroji/automatech s parametry:
e uzaviraci sila az 1500 kN,
e hmotnost davky 0,05 ga 300 g.
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Vystiikovani se pouziva k vyrobé dutych téles mensich rozmért a s velmi ¢lenitym tvarem. Dle
PP VDT (2016, 16) pti vstiikovani je do extruderu vstfiknuta rozdrcena hmota pod tlakem
tryskou do formy. Tento postup ma vyhody v tom, ze pokud se pouziva zivy vtok, neexistuje
technologicky odpad, hrdlo se zavitem i1 dno maji vysokou kvalitu, nebot’ neobsahuji svar; 1ze
vyrabét predlisky s proménnou tloustkou stény a tak dosahnout u odstupriovanych vyrobku
rovnomérnou tloustku stény, lepsi vzhled, tuhost a biaxialni orientace zlepSuje mechanické
vlastnosti a snizuje propustnost pro plyny. Vstiikovanim se vyrabéji takové vyrobky, které maji
bud’ charakter kone¢ného vyrobku, polotovary nebo dily pro dal§i zkompletovani samostatného
celku. Vyrobky zhotovené vstfikovanim se vyznacuji velmi dobrou rozmeérovou i tvarovou
presnosti a vysokou reprodukovatelnosti mechanickych a fyzikalnich vlastnosti. Vstifikovanim
1ze zpracovavat téméf v§echny druhy termoplastu.
Vytlacovani foukanim je realizovano na 20 strojich/automatech (vytlacovani foukanim)
s parametry:

e objemy od 2 ml do 3000 ml. (napt. kulaté dozy, kulaté 1ahve, Ctythranné dozy, ovalné

lahve, davkovace tekutého mydla).

VytlaCovani je nejCastéji pouzivany zpusob k vyrobé dutych téles z plastu. Pfeménénim
plastové hmoty v extruderu vznikne hadicovy predlisek. Oba oteviené konce hadice se pfivari
na délici plochu formy pod spary vzniklé lisovanim a nasledné jsou nafouknuty stlacenym
vzduchem. Stlaceny vzduch je pfiveden pres dmychaci trn, ktery soucasné formuje otvor lahve.
Kromé& moznosti pouzivani vyfukovaciho trnu se v omezené mife pouziva i vyfukovaci jehla,
ktera se zapichne do parizonu. Tato Cast se pozdé€ji odstrani. Vzhledem k mnozstvi druha
zpracovavanych plastd jsou vlastnosti vyrobkt rozmanité tvoritelné. Technologie vytlacovani
slouzi k vyrobé bud’ kone¢nych tvart, nebo k vyrobé polotovara.
Technické produkty — pro automobilovy primysl, stavebnictvi a pro elektrotechniku.
Medicinsky, farmaceuticky, laboratorni, kosmeticky a potravinarsky prumysl - specialni
zbozi, jednorazové zbozi, pomocné piistroje a spotiebni zbozi (napt. redon ldhve, kosmetické
nadoby (lahve a higienické vlozky do nadob na tekuta mydla, 1ahve na ruéni desinfekce, apod.).
Obaly - systémy obalovych prostiedkd, obalové soucastky a uzavéry (napf. dozy na bazénovou
chemii, lahve na lih).
A dal§i oborové Cinnosti, které spolecnost zajistuje na svych vyrobcich:
Dokoncovaci prace — svarovani ultrazvukem, montovani, kompletace, etiketovani, potisk.
Servis - poradenstvi, vyvijeni vyroby s prototypy, vyroba nastroji, management kvality
dle DIN EN ISO 9001:2008.

3.3 Management kvality ve spolecnosti XY

Dle PMK (2008, s. 17) vénuje spolecnost velkou pozornost kvalité svych produkti. K tomu
vyznamnou mérou prispiva systém fizeni kvality procesu, ktery je ve spoleCnosti zaveden.
Monitorovani procesu, jejich optimalizace a dokumentace, vyhledavani a odstrafiovani
potencialnich piekazek ¢i nedostatkl je soucasti fizeni. Pro osvédceni spravnosti systému fizeni
kvality podrobuje spole¢nost pravidelné certifikaci dle CSN EN ISO 9001 ve viech oblastech
¢innosti spoleCnosti.
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Dle PMK (2008, s. 10) systém managementu kvality je ve spolecnosti XY definovan ptiruckou
a v ni oznaCenych dokumentii a zavaznych pokynt pro vSechny zaméstnance jednotlivych
oddéleni. Popisuje zpusoby fizeni kvality v celé firmé a je prostiedkem fizeni a dohledem nad
kvalitou vykonti. Systém managementu kvality si zaklada na zakladni mysSlence, jez by méla
byt vlastni zodpovédnosti kazdého zaméstnance. Pfi spravném uzivani se ruci za systematické
piihlédnuti k aspektim kvality ve vSech fazich vyroby a pribéhu procest. SpoleCnost tim
zajistuje budoucim i stavajicim zakaznikim davéru v kvalitu, spokojenost s vykony a
hospodarnost vyroby.
Dle PMK (2008, s. 18) se na zakladé politiky jakosti vytvafi, nastavuje a dokumentuje systém
managementu kvality, ktery obsahuje vS§echny faze realizovanych vykona. Slouzi
k dlouhodobému zajisténi plnéni pozadavki na produkty a poskytované sluzby. Systém
managementu kvality odpovida struktufe a uc€innosti normy pro systémy managementu kvality
DIN EN ISO 9001, vydané v prosinci 2008. Neustalou kontrolou systému managementu
kvality je zajisténo dodrzovani této normy.
Dle PMK (2008, s. 20) nese zodpovédnost za kvalitu vedeni spolecnosti. To rocné hodnoti
systém managementu kvality na zakladé hlaseni o kvalité a hodnot. Osoba povérena dohledem
na kvalité planuje, koordinuje, dohlizi a fidi opatfeni managementu kvality. Tim je systém
neustale optimalizovan. Vedeni spolecnosti schvaluje na zakladé politiky jakosti vydani
Prirucky managementu kvality a svym podpisem ji uvadéji v platnost. Systém managementu
kvality, ktery je popsany v Pfiru¢ce managementu kvality a k tomu pfislusné dokumenty, jsou
zavazné pro vSechny zaméstnance a vSechna oddéleni. Vedeni spolecnosti schvalenim Piirucky
managementu kvality nafizuje vS§em zaméstnancim, ze tento systém jakosti je nutné dodrzovat
na vSech trovnich spolecnosti. Jednotlivi vedouci pracovnici svym podpisem stvrzuji zavazné
nabyti platnosti systému managementu kvality.
Dle PMK (2008, s. 22 - 23) systém managementu kvality obsahuje vSechny faze budovani
a organizacniho prab&hu a rozdéluje je na:

e QM v prodejni fazi (poptavky a nabidky),

e QM v nakupni fazi (nakup),

e QM ve vyrobni a montazni fazi,

e QM ve fazi vyvoje.
Déale PMK popisuje a dokumentuje uzivani systému managementu kvality. Upravuje vzajemné
pusobeni jednotlivych oddéleni v zavislosti na jakostnim opatifeni a aktivity. Popisuje postupy
a metody pro management kvality a slouzi pro koordinaci, informace a motivaci vSech
zaméstnancu, ucastnicich se na vytvareni kvality.
PMK dokumentuje Systém managementu kvality a jeho funkci také je dokumentovat
odbératelim a obchodnim partnertim nastaveni i¢inného systému managementu kvality
a informovat zameéstnance o cilech, tkolech, pfislusnostech, pracovnich postupech, podptrnych
prostfedcich managementu kvality a podpofe pii plnéni pracovnich ukolt.
Dokumentace systému managementu kvality se sklada z:
Prirucky managementu kvality,
Provadécich pokynu,
Pracovnich predpisu,
Provoznich predpisd,
Formularu,
Vyplnénych zaznama.
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Dle PMK se dokumentace shoduje s ¢astmi normy DIN EN ISO 9001, vydané v prosinci 2008.
Struktura jednotlivych dokumentii systému managementu kvality je urena v provadécim
predpise nazvanym "Dokumentace managementu kvality“. Tim je stanoveno vytvoreni,
schvaleni a péce o Prirucku managementu kvality a souvisejicich provadécich a pracovnich
pokynu. Struktura dokumentt je stanovena pracovnim piedpisu "Prislusnosti, fizeni a archivace
dokument". Dale dle PMK (2008, s. 23) pro uplnost a spravnost obsahu kazdého dokumentu
je zodpovédny jeho zhotovitel, kontrolor a schvalovatel. Za fizeni a péci o dokumenty je
zodpovédny pfislusny vedouci oddé€leni. Pfed schvalenim a povolenim vydani dokumentd
oddéleni, které doklad vystavuje, provedeno provéfeni vztahujici se na provazanost s jinymi
dokumenty a odsouhlaseni v§emi zacastnénymi oddélenimi. Ustanoveni jsou popsana

v provadécim predpisu "Rizeni dokumentd". Oddéleni zodpovédné za rozdéleni je také
zodpoveédné za manipulaci se zastaralymi dokumenty. Za provedené zmény odpovida oddélent,
které dokument vystavilo. To objasni s ostatnimi oddélenimi, ktera jsou jeho obsahem dotcena,
jeho proveditelnost. VSechny dokumenty jsou uvedeny na seznamu schvalenych dokumenta

v jejich nynéjsi platné verzi. Tento oddil upravuje, pro osvédCeni o jakosti, nutnou
dokumentaci. V prilohach pro fizeni dokumentd, jsou definovany postupy pro splnéni
pozadované kvality, k tomu nalezejicich zaznamu kvality a dobu a misto jejich uchovani.

Dle PMK (2008, s. 5) jsou nejdulezitéjsi zaznamy o kvalité:

hlaseni o vyvojovych vysledcich,

hlaseni o vyvojovych kontrolach,

vyrobni podklady,

doklady o skolenich,

zaznamy o auditech,

zaznamy o piejimce,

kontrolni protokoly,

certifikaty a osvédceni.

Dale dle PMK (2008, s. 5) vystavovani zaznamu o kvalité pfislusi danému oddéleni. Detailni
postupy jsou popsany v provadécim predpise "Rizeni zaznami o kvalité". DoloZené zdznamy
musi byt pro splnéni ufednich a pravnich zadani a pro hodnoceni splnénych jakostnich
pozadavka uschovany. Pfislusnost, druh, misto archivace a jeji doba jsou stanoveny
v pracovnim piedpise "Prehled jakostnich zaznamu".

3.3.1 Politika a cile kvality

Dle PMK (2008, s. 19) kvalita zacina jiz pii rozhovoru se zdkaznikem, naslouchanim

a pristoupenim na splnitelna prani a ocekavani zakaznikti. Pfedchazeni vad, kde plati zasada
"Predchazeni vad namisto odstranovani vad'. Zodpovédnost za cile a obsah politiky jakosti
a jeji prosazovani je ukolem vedeni spolecnosti. Za kvalitu konkrétnich sluzeb, vyrobka

a zadoucich dil¢ich vykona je zodpovédné kazdé odd€leni, pfip. pfimo ureny zaméstnanec.
Vsichni zaméstnanci jsou povinni pii zji§téni vad nebo nedostatkd, které nejsou v ramci svych
kompetenci schopni odstranit sami, informovat své nadfizené. UrCeni jakostnich pozadavki
prislusi zvlastni dulezitost, nebot’ jsou velmi rozmanité a jejich plnéni je zavislé na spokojenosti
zakaznika. Rozmanitost jakostnich pozadavkd mize vychazet z ukolti zadanych zakaznikem,
funk¢nosti, predpisi, norem, bezpeCnosti provozu, bezpeCnosti prace, ochrany Zzivotniho
prostiedi a hospodarnosti. Jakostni pozadavky vychazeji také ze zadani zakaznikd. Jsou
provérovany s ohledem na Uplnost, opravnénost a proveditelnost. Akceptované pozadavky jsou
realizovany.
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Dale dle PMK cile a obsah politiky jakosti jsou:

e spokojeni zakaznici na zaklad€ dohod a terminti odpovidajicich vykon( vzhledem

k pfiméfenym cenam,

e hospodarnost,
orientace na vykon, odborn¢ sSkoleni zaméstnanci, informovani a motivovani
zameéstnanci,
teamova prace a dobra komunikace mezi zaméstnanci,
piedchazeni vad,
minimalizace rizik,
ekologicky uvazujici spolecnost,

e pozitivni vztahy, vysoka hodnota sympatie podniku vici zakaznikim.
Politika jakosti slouzi ptfedevs§im k tomu, aby méla spolecnost do budoucna jistou perspektivu.
Aktualni cile jsou stanoveny pro kazdy rok a jsou pravidelné vyhodnoceny. O politice a cilech
kvality jsou zaméstnanci informovani. Pfipadna dal$i sdéleni jsou predavat piisluSnym
vedoucim oddé¢leni. Cile jakosti jsou stanoveny v souladu s politikou jakosti a jsou ve shodé
s plnénim vyrobnich pozadavkid. Cile jakosti jsou stanoveny pracovnim piedpisem "Cile
jakosti".
Politika kvality je zaméfena na zakaznika a dle pracovniho piikazu — Orientace na zakaznika
dale jen PP OZ (2010, s. 1) na nejvysSim stupni u nas stoji zjisténi zakaznikovych pfani,
zajisténi plnéni zakaznikovych pozadavki a predCit zakaznikova ocekavani, a to s cilem
dosahnout vétsi spokojenosti zakaznika. U zjistovani prani zakaznika se zjist ované pozadavky
a ocekavani vztahuji na vlastnosti produktu, vliv na zivotni prostiedi, servis, cenu atd., cilem
tedy je:

rozumét pozadavkiam a ocekavani,
plnit ptani a pobidky zakaznika,
nabizet feSeni a/nebo spole¢né se zakaznikem je vypracovavat,
odstrafiovat rozpoznané chyby a slaba mista,
nabizet nepfetrzité zdokonaleni.

Cile je tedy potieba nastavit tak, aby byly proveditelné a vedly ke spokojenosti zakaznikd.
Dale dle PP OZ (2010, s. 1) se spolecnost zavazuje chovat v souladu s politikou kvality a taktéz
vSichni zamé&stnanci pfevzali tento trvaly tkol. Vedouci zaméstnanci maji povinnost byt jejich
vzorem. Komunikaci pomahaji zaméstnanciim, aby pfi kazdodenni Cinnosti realizovali filosofii
jakosti. Motivovani a kompetentni zaméstnanci jsou nejdilezitéjsim predpokladem pro tspéch
firemnich zéasad, k tomu jim také dopoméha Skoleni a dalsi vzdélavani. Dle zpravy hodnoceni
systému managementu kvality (2015, s. 4) bude nejdilezit€jsim cilem pro rok 2016 udrzet
interni index jak u spole¢nosti v CR tak u spole¢nosti NSR. V NSR bude cilem hodnota 3,7 %
av CR 14,3 %. Stav zakazek byl v roce 2015 dobry a zda se, Ze tento trend bude pokracovat

1 v roce 2016. S hlavnimi zakazniky chce spolecnost docilit jesté dalsiho navySeni trzeb. Dalsi
snahou bude, aby stav nemocnosti v roce 2016 opét klesl a zustal pod 3,5 %. Stav nemocnosti
se bude 1 nadale mésicné zverejiiovat. Dale se bude sledovat presnost zakazek a ocekava se,

ze se spolecnost XY zlepsi, a ze planovaného cile bude dosazeno. Matefska spolecnost doufa,
ze v pristim roce opét klesne pocet reklamaci a ze dosahne planovaného cile, tj. mit spokojené
zakazniky. I tato ¢isla budou, v poméru k vyrobenym zakazkam, opét mési¢né aktualizovana
a zvefejnéna na informacni tabuli. Pro rok 2016 se také oCekava lepsi vytizeni stroju. Zvlastni
pozornost bude pfitom vénovana spolecnosti XY. Dobré vysledky se ocekavaji také pii piiStim
recertifikaénim auditu v NSR a v CR v roce 2016. Vysledkem ma byt trvani certifikatu a pokud
mozno malo negativnich zjisténi pro vSechny zavody. Od listopadu 2015 je zvefejnéna
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revidovana DIN EN ISO 9001. Prizpisobeni Systému managementu kvality novym
pozadavkiim provede v prib&hu roku 2016. Pomoci analyzy ziskanych energetickych dat ma
byt také dosazeno dalSich uspor energii, spolu se ziskanim certifikatu. Potésitelné je, ze Dunlop
Tech i nadale povéfil spoleCnost XY novymi projekty. To je hodnoceno jako dikaz velké
davéry, kterou tento zakaznik vklada do spolecnosti XY a to je motivaci k tomu, aby byla tato
divéra obhajena. Vyroba vyrobki pro automobilovy primysl je pro spolecnost vyzvou. Selhani
by mélo dalekosahlé dusledky pro cely podnik. Zodpovédnosti je byt jedinym dodavatelem pro
tento obchodni oddil spolecnosti Dunlop Tech. Pokraovani jiz zapocatych renovacnich,
obnovovacich a lakovacich pracich stejné tak jako z roku 2015 ptelozené projekty by mély byt
uskutecnény v roce 2016. V budoveé vyroby nastroji, ve vyrobé a v diivéjsi montazni oblasti
by méla byt instalovana nova okna. Tato opatfeni jsou piispévkem k tispofe energie také v ramci
plnéni systému managementu energii. Stejné tak je stile jest€ planovano nové usporadani
vzorkovny. V planu je také vystavba nové zasedaci mistnosti a instalace toaletnich zatizeni

v 1. poschodi; planovana vzorkovna by pak méla nalézt misto v soucasné zasedaci mistnosti.
Pokud bude dosahnuto vyhledové stoupajicich vyrobni Cisel, bude potfizen dalsi vyfukovaci
stroj. Ve spolecnosti XY se bude pokracovat v renovacnich a udrzbovych pracich, jde zeyména
o obnoveni oken ve spravni budové a je planovana renovace jedné dalsi mistnosti,

ktera poslouzi jako vzorkovna a Skolici mistnost. Pro snizeni stavu odpadu budou potizeny dalsi
pristavné drticky a jako nasavaCe materialu. Pokud dostane spole¢nost finan¢ni prostiedky z
fondu EU na vyrobu automatu pro montaz vyrobku Entnahmefuss, bude tento stroj umistén
v CR. V souvislosti s dali planovanou spolupraci se spole¢nosti Dunlop Tech, je nutné,

aby byla soucasna vysoka zmetkovost pfi vyrob¢ ladhve snizena na 4 %.

3.3.2 Zodpovédnost

Dle PMK (2008, s. 21) jsou vedouci zamé&stnanci zodpovédni za vysledky danych funkénich
oblasti:

zajisténi potiebné kvalifikace a kompetence podfizeného personalu,

dohled na cile a vysledky jejich oblasti, za kterou nesou zodpovédnost,

v ramci jejich kompetenci a schopnosti odstranéni nebo nahlaseni vedeni spolecnosti,
navrh, pfip. prosazeni moznych zlepSeni v pracovnim procesu,

vypracovani, objasnéni, prosazeni, dohled nebo minimalné navrh feSeni problému,
udrzba a aktualizace systému managementu kvality, v pfipadé€, ze jsou planovany

a prosazovany zmeény nebo aktualizace,

e standardizované postupy a opakujici se cCinnosti jsou planovany a stanovovany
zodpovédnymi osobami, nafizeni a postupy jsou uvedeny v dokumentaci systému
managementu kvality.

Osoba povérena managementem kvality je nezavisla a ma plnou podporu nejvyssiho vedeni.
Pravidelnym konanim porad se zaméstnanci a vedoucimi pracovniky je tak zajiS§t€éna vyména
informaci. Vedeni spolecnosti jmenovalo povéfenou osobu, které nalezi stanovené pravomoci
a zodpovédnosti, jez zajisti plnéni a pozornost jakostnich pozadavkd vedeni spolecnosti.
Vedouci kvality bere tuto funkci vazné. Vedouci kvality je zodpovédna za vSechny zalezitosti
tykajici se zajisténi kvality, zejména za provadeéni hospodarskych, efektivnich

a technologickych smysluplnych zajisténi kvality, aby tim byla zajisténa kvalita vyrobkt

a vyrobnich procest. Ukoly vedouciho kvality:

e seznamovat vedeni spolecnosti v pravidelnych odstupech o jakostnich urovnich,

e koordinace vSech ukold vzhledem k managementu kvality mezi podtizenym oddélenim
a ostatnimi oddélenimi spolecnosti,
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e priprava rozhodnuti o zavedeni technickych novinek v oblasti kvality s pfihlédnutim
k hospodarnosti,
poradenstvi v§em provoznim oblastem spoleCnosti v otazkach managementu kvality,
predavat informace vSem zaméstnancd,
dohled nad vSemi opatienimi k zajisténi a zlepSeni kvality,
rozhodovani o vyjimecnych kontrolach,
realizace specialnich akci vztahujicich se ke kvalit€ (napf. provadéni praktickych
laboratornich zkousek),

e provadéni internich a externich (u dodavatelt) jakostnich auditt.
Vedouci kvality se stara o to, aby byl minimalné jednou za rok ve vSech oddélenich proveden
interni audit kvality. Audity jsou dokumentovany a archivovany v Auditorském deniku.
Vedouci kvality také informuje vedeni spolec¢nosti. PP OZ (2010, s. 1) doplilyje, ze vedouci
zaméstnanci praktikuji kooperativni a partnersky zptusob vedeni, aby byli zaméstnanci
spokojeni a motivovani. Snazi se o dlouholetou firemni sounalezitost zaméstnanct, a také o to,
aby dosahovali co nejvyssich pracovnich vykont.

3.3.3 Predavani informaci a hodnoceni systému managementu kvality

Dle PMK (2008, s. 22) porady vedoucich pracovnikt slouzi k vyméné aktualnich informaci.
Mohou byt svolany vedenim spoleCnosti, osobou povéfenou za kvalitu, nebo vedoucim
pracovnikem. Porady slouzi k vyméné poznatka o problémech systému managementu kvality
a Je mozné predat informace o pozadavcich systému managementu kvality a tim se tak UCastnit
jeho optimalizace. Pravidelné porady vedoucich pracovniki, ve kterych se spolecné provadi
hodnoceni firemnich, zakaznickych, pfedmétnych situaci a aktudlniho hodnoceni systému
managementu kvality. Jako podklady k tomu slouzi reklamace zakaznik, pozitivni prohlaseni
zakaznik, hlaseni zakazniki, externi audity, analyzy Skod a k projektu se vztahujici vysledné
kalkulace. Z druhé strany hodnoti vedeni spole¢nosti ro¢né celkovy systém managementu
kvality vzhledem k jeho tcelnosti (Management-Review).

Dale dle PMK na zakladé vysledka z uvedenych zakladnich dokumentt je ro¢né provadéno

a dokumentovano porovnani s ro¢nimi cili. Tim se ziskaji vysledky a opatfeni pro zlepSeni
ucinnosti systému managementu kvality a jeho procesu, zlepSeni vyrobka s ohledem

na pozadavky zakaznika a pozadavky na zdroje. Z téchto vysledku jsou stanoveny cile pro dalsi
rok. Dosazeni cilti bude nalezité podporovano opravnymi a preventivnimi opatfenimi. Prvni
krok k dosazeni cile bude proveden opravnénou osobou pro kvalitu. Obsah a rozsah oznament
je stanoven pracovnim piedpisem "Hodnoceni managementu".

Personalni zdroje

Dle PMK (2006, s. 23) je zajisténo, ze personal provadéjici Cinnosti, které se dotykaji kvality,
je zpusobily a na zaklade vyuceni a Skoleni, ma pozadované dovednosti a zkusenosti. Tim bude
dosazeno nutné kompetence personalu, stejné jako jeho povédomi o vyznamu a dulezitosti
provadénych Cinnosti. Toto bude platné ziskano Skolenimi a provéfeno uspéchem.

Se stanovenym vzdélavacim konceptem bude zajiSténo vzdelavani v rameci spoleCnosti a tak
poskytnut podstatny piinos pro piedchazeni chyb. Dale si je kazdy zameéstnanec védom
vyznamu jeho ¢innosti pro dosazeni cile jakosti. Vedeni spolecnosti dava zaméstnancim

k dispozici na vysledek orientovana vzdélavaci opatieni. Tim si vedeni spoleCnosti pfipravuje
prehled o vzdélavacich opatienich. Tento prehled obsahuje seminafe, vystavy a konference.
Postup je stanoven provadécim predpisem "Skoleni". Vedouci zaméstnanci sd&luji

pii pohovorech se zaméstnanci pozadavek na vzdélavani pro nasledujici kalendarni rok.
Zjisti-li nadfizeny nebo zaméstnanec potiebu vzdélavani, je to sdéleno vedeni spolecnosti
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a dle pozadavku na Skoleni se vybira potfebné Skoleni. O vSech Skolenich se vede evidence

a zaroven se hlida jejich platnost.

Dale dle PP VDT (2006, s. 7) jsou organizovany skoleni pro zameéstnance o zachazeni se stroji,
nastroji, materialy stejné tak jako manipulace s méfidly. Interni Skoleni jsou provadéna
vedoucimi pracovniky, dle potfeby mohou byt zaméstnanci vzdélavani i1 externé. Novi
zaméstnanci jsou instruovani vedoucim zaméstnancem, bezpecnostnim technikem

a zaméstnancem oddéleni kvality. Zaméstnanci jsou instruovani o pfedpisech pro vyhovujici
manipulaci a zachdzeni s pouzivanym materidlem. Specialni data o plastech mohou byt
odebrany z materialovych listt.

3.3.4 Realizace produktu

Dle PMK (2008, s. 24) realizace produktu obsahuje vSechny procesy, od planovani a vzniku
jednoho produktu az k vyexpedovani k zakaznikovi. Zahrnuje komunikaci se zakaznikem,
vyvoj, nakup, vyrobu, oznaleni a zpétnou dosledovatelnost, taktéz fizeni kvalifikacnich,
dohledovych, méficich a kontrolnich ¢innosti. VSechny smluvni a pisemné pfijaté poptavky

a zakazky od zakaznika, musi byt podrobeny provéreni smlouvy. Kontrola obsahuje nasledujici
kontrolni kritéria:

e pozadavky na produkt,

® Mmnozstvi,

e termin,

e smluvni podminky.

Utelem provéfeni smlouvy je, Ze se u poptavek nebo zakazek ze strany zakaznika budou
predepsané pozadavky na produkty a sluzby a dale proveditelnost, tj. potfebna technika,
mnozstvi, termin a cena. Cilem je splnit pozadavky zakaznika na produkty, aby dosahli vysoké
spokojenosti zakaznika.

Produkty jsou rozdé€leny podle:

e standardnich produktu - jsou uvedeny v katalogu produkta (soubor dat a cenik),

o zakaznické specifické produkty - pozadavky jsou stanoveny zakaznikem ve smlouvé
nebo zakazce. Také jsou zakladem pro provéfeni proveditelnosti a pro vystaveni
zakazky.

Dale dle PMK kvuli moznym zménam produktovych pozadavki, zménach ve smlouvé nebo
zmeénach v zakazce jsou dokumenty (objednavka, vykresy aj.) vzdy aktualizovany
vystavitelem. Zmény jsou provereny, opét zkontrolovano se zakaznikem a nasledné jsou zmény
zadokumentovany. Pozadavky na produkt a vS§echny zmény v pozadavcich na produkt jsou
dokumentovany a vedouci dale o tomto informuje vSechny zainteresované zamestnance.
Dale dle PMK (2008, s. 25) sledovani produktu ve vyrobni oblasti je mozné jen v omezeni mife,
nebot’ se vétSinou realizuje sériova vyroba na zakazku klienta. Tim odpada aktivni sledovani
produktu. Poznatky ze strany zakaznika ohledné vhodnosti a spolehlivosti produkti jsou
vyhodnoceny pii poradéach tykajicich se kvality. Sledovani produktu obsahuje jen vSeobecné
posuzovani trhu. Obzvlasté je-li vyména zkusSenosti vné skupiny k novému produktu
a technologiim podstatna. Nejdulezitéjsi tikoly vyroby jsou:

e planovani a provadéni vyrobnich postupt a vystavovani vyrobnich podkladu,
provadéni a dohled nad realizact,
planovani a provadéni montaznich ¢innosti,
planovani kontrol,
vybér a nakup kontrolnich a provoznich prostiedkd,
kontrola a vystavovani kontrolnich protokold,
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Realiza¢ni podklady dle PMK (2008, s. 25):
e potvrzeni zakazky,

vykresy nebo popis zbozi,

michaci zakazka,

vyrobni karta,

pravodni list zbozi,

jiné pravodni podklady,

externi vyrobni karta.

Predani podkladi je provedeno vyhradné pred zahajenim vyroby. Zodpovédna osoba

za provedeni musi zajistit, ze vSechny podklady jsou k dispozici v aktudlni verzi.

Dle provadéciho predpisu - Proces vyroby dutych téles vyfukovanim dale jen PP PVDT,

se rozumi takovy postup, pii kterém je polotovar (predlisek) tvarovan ve vyfukovaci formé
pretlakem vzduchu do tvaru vice méné uzavieného télesa. Material se musi zahtat

do plastického stavu, kdy hmota vykazuje potiebnou tvarovatelnost, ale pfitom si jeste udrzuje
dostateCnou soudruznost. Polotovarem muze byt predlisek vyrabény vstfikovanim,
vytlaovanim nebo 1 folie. Vyfukovanim se zpracovavaji hlavné PE a PP (asi % produkce),
PVC ajeho kopolymery a v posledni dobé PET. V malé mife jsou zastoupeny dalsi termoplasty,
jako napt. POM, PC, kopolymery PS ajiné. Vstiikovaci vyfukovani se pouziva k vyrob¢ dutych
téles mensSich rozméra a s velmi Clenitym tvarem. Postup je nasledujici: ve vstiikovaci forme
se nastfikne na specialné upraveny, obvykle ocelovy, trn v dutiné vstiikovaci formy tavenina
vhodného plastu. Tim je vytvoren polotovar a to v¢etné dna a kompletniho hrdla, napft. se zavity
budouci lahve. Déle se postup li§i podle toho, zda je vylisek tvafen ihned nebo je proces
vyfukovani zcela oddélen. V prvém piipad¢ se ihned po nastfiknuti plastu, dokud je hmota jesté
v plastickém stavu, trn pfenese do formy nebo se naopak forma pfisune k predlisku po odsunuti
vstfikovaci formy. Nasleduje vyfouknuti stlaCenym vzduchem do tvaru tvarové dutiny formy,
ochlazeni a ztuhnuti plastu, otevieni nastroje a vyhozeni (sejmuti) z trnu stla¢enym vzduchem
a cely cyklus se opakuje. Tento postup mé vyhody v tom, ze pokud se pouziva zivy vtok, tak
neexistuje technologicky odpad, hrdlo se zavitem i dno maji vysokou kvalitu, nebot’ neobsahu;i
svar; lze vyrabét predlisky s proménnou tloustkou stény a tak dosahnout u odstupfiovanych
vyrobkll rovnomérou tloustku stény, lepsi vzhled, tuhost a biaxialni orientace zlepSuje
mechanické vlastnosti a snizuje propustnost pro plyny. Nevyhodou je potfeba dvou forem,
slozité vyrobni zafizeni a plast musi byt vhodny jak pro vyfukovani, tak 1 pro vstfikovani.
Velikost vyrobkl je omezena velikosti predlisku.

Dale dle PP PVDT (2006, s 10) Kontrolni postup - pravidelné kontroly na strojich a jejich
planovani jsou stanoveny provadécim predpisem "Dohled a méfeni procesi a produktd".
Provadéni kontrol a vystavovani protokoll je stanoveno provadécim predpisem " Dohled

a méfeni procest a produktd". Pfi poruchach nebo zménach v postupu jsou bezodkladné
informovani piislusni vedouci oddéleni a vedouci kvality. Po té jsou co nejrychleji zavedena
opravna opatfeni, aby se udrzely skody nebo néklady na co nejnizsich hodnotach. Poruchy

a odstrariovani vad se vzdy zaznamenévaji do vyrobni karty. Neni-li porucha neodkladné
odstranéna, vede toto k zastaveni vyroby. Produkty zhotovené pfi porusSe, se musi jasn€ oznacit.
Prislusné provadéci podklady v prubéhu vSech fazi realizace produktu, jako pfijmuti,
skladovani, vyroba, baleni, pfeprava a montaz, je mozné identifikovat, aby se zabranilo zameéné.
Zpétna dosledovatelnost vyrobniho ¢asového useku a ptipadné Casového tiseku montaze

je mozna jednou tydne pomoci Cisla Sarze. Pokud vzejde od zakaznika z divodu zajiSténi
produktu a aspekti poskytnuti zaruky nebo z jinych divodi pozadavek na presnou
dosledovatelnost, mize nasledovat dodatecné oznaCovani s odpovidajicim popisem. Produkty
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jsou oznaceny a jsou identifikovatelné. Jsou identifikovany oznacCenim na produktu nebo na
obalu, ptip. oznaCenim na dodacim listu. Produkty bez oznaceni jsou identifikovatelni pomoci
pruvodniho podkladu. Produkty, které jsou pfipraveny pro montaz nebo vizualni kontrolu, jsou
na zaklad€ jejich privodniho listu zbozi identifikovatelné. Pti ztraté pruvodniho listu zboZzi
nebo pii chybném oznaceni je nutné na zakladé dostupnych podklada (napf. vykres, katalog,
skladovaci misto) jednoznacné oznaleni opét vytvofit. Jinak budou ty neidentifikovatelné
produkty do definitivniho oznaceni blokovany. Zpétna dosledovatelnost znamena moznost,
zpétné dohledat vznik, pouziti nebo misto jedné soucasti (napt. produktu) nebo stejnych
soucasti pomoci vyznacenych identifikatora. Zpétna dosledovatelnost se zaklada na uréenych
zpusobech identifikace, popsanych v provadécim predpise "OznaCovani a zpétna
dosledovatelnost produkta".

Dle PP PVDT (2006, s. 10) z hlediska typologie vystupu se jedné o zakdzkovou vyrobu, kdy se
vyrabi jednotlivé série dle specifikace zakaznika. Jednotlivé zakazky jsou fazeny dle termint
dodani pozadovanych od zakaznikd. Nasledné jsou tvofeny podrobné tydenni plany vyroby,
které se operativné fidi na zac¢atku kazdého dne v nadvaznosti na plnéni harmonogramu

a sestavuje se podrobné poradi zakazek jednotlivého dne. Dilezitym faktorem jsou velikosti
vyrobni davky a doby nutné na preprogramovani vyrobnich zafizeni, které slouzi k planovani
detailnimu rozvrhu kazdého dne. V soucCasné dobé podnik pracuje v rezimu tfisménného
provozu. Konkrétné je vyroba ¢lenéna do dvou vyrobnich oddéleni.

Kontrola

Dle PMK (2008, s. 36 - 37) jsou k naplnéni pozadavka pro ovéfeni produktu hlidany

a kontrolovany vhodné ukazatele. Nenasleduje zadné schvalovani produktu, dokud nebudou
uzavieny vSechny naplanované ovéfovaci Cinnosti s uspokojivymi vysledky. Cil firemni
samokontroly je produkovat pouze bezchybné produkty. Pravidelnymi vizualnimi kontrolami
a specifickymi produktovymi kontrolami Ize okamzité rozpoznat vady a tak mohou byt vcas
zavedena opravna opatieni.

Mezikontroly dovoluji v€asny zasah v ptipadé€ vady. Tim budou minimalizovany naklady

pro vyvstalé vady. Je-li v pribéhu mezikontroly rozpoznana vada, je mozna vCasna oprava,
ptip. nova produkce. Okamzité vysledovani zjednodu$i stanoveni pfiiny vady a zavedeni
opravnych opatfeni. Hlavni ulohou koncové kontroly je, zkontrolovat produkt ohledné
pozadovanych vlastnosti a vysledek zaznamenat do kontrolniho protokolu. Kontroly

jsou stanoveny provadécim predpisem "Kontrola a méfeni procest a produkti". Cilem koncové
kontroly tedy je, aby se do expedice dostali jen produkty, které odpovidaji ocekavani zakazniku.
Kontroly jsou detailné popsany v provadécim predpise "Kontrola a méfeni procest a produkti".
V pracovnich pfedpisech je stanoven postup jednotlivych kontrol. Oznafovani a zpétna
dosledovatelnost produktu je stanovena provadécim piedpisem "Zachazeni s vadnymi
produkty”. Samokontrola je soucasti jakostniho fizeni pozadované kontroly kvality, ktera
muze byt provedena samotnym zpracovatelem. Nejcast€jsi kontroly jsou vétSinou provadény
jako samokontroly, jejichz provadéni a uspéch ma pravidelné kontrolovat nadfizeny. Hlavni
ulohou podnikové samokontroly je, Ze pfi zjisténi vady, odpovédny zaméstnanec zajisti

co nejrychlejsi zavedeni pozadovaného kontrolniho opatfeni. V pravidelnych odstupech jsou
minimalné pfi kazdé vymeéné€ nadoby 2 kusy podrobeny vizualni kontrole. Soucasné k tomu
mohou byt pozadovany dalsi specifické kontroly.

Dle PMK (2008, s. 37) pti planovani kontrol jsou stanoveny jednotlivé kontroly a obsahuji

tyto body:
CO se kontroluje urCeni parametrd,
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KDO kontroluje ur¢eni kontrolovanych oblasti,

CIM se kontroluje urCeni méficich prostiedkd,

KDY se ma kontrolovat stanoveni kontrolnich intervald,

KDE se bude kontrolovat  urceni kontrolnich prostor (strojovna, tfidirna, laborator),
KTERE zaznamy stanoveni pozadovanych kontrolnich zaznamu.

Dle PMK Prehled kontrolnich zaznamd je stanoven provadécim predpisem "Kontrola a méfeni
procesit a produkti“. Doklady jsou archivovany a obsahuji vysledky, které obsahuji
jednoznacné piirazeni k produktu, k vyrobnimu obdobi a pfislusné osoby.
Dle PMK (2008, 38) nakladani s vadnymi produkty se fidi dle jejich ptivodu a dle obtiznosti
vyskytnutych odchylek. Jsou-li vadné produkty rozpoznany nebo domnélé, jsou v prvni fadé
vytfidény a oznaCeny jako blokované, aby bylo vylouc€eno jejich pouziti. Oznaceni nasleduje
na zakladé poznamky o blokaci nebo skladovani na oddéleném skladovacim misté. Vadné
produkty nebo sluzby jsou zaznamenany do protokolu vad, je zjisténa jejich pricina
a s odstavnymi opatfenimi a provéfenim ucinnosti zadokumentovany. Dokumentace vad,
zjistovani pfi€in, stanoveni odstavnych opatfeni a provéfovani ucinnosti prislusi kazdému
vedoucimu pracovnikovi ve spolupraci s vedoucim kvality.
Zodpovédni zamestnanci pro dokumentaci vad:

e zaméstnanci oddé€leni kvality,

e vedouci pfipravy prace,

e zodpovédni zameéstnanci (u nichz vada vznikla) a jejich nadrizeny.
Provadéci predpis — Rizeni vnitropodnikové kontroly (2003, s. 3) vysvétluje &innost
vnitropodnikova kontroly, jako datové zékladny v pisemné forme, dokumentujici relevantni
znaky kvality v urcitych Casovych usecich. Tak je mozné reprodukovat aktualni stav
subdodavek, vyrobku, pfistroju / stoju, zafizeni postupt a G¢innosti kvalitativniho systému
v prabéehu specificky stanovenych ¢asovych usekd.
Dale dle PP RVK - vnitropodnikova kontrola jsou zaznamy, které popisuji znaky a data
relevantni pro kvalitu. Je jimi definovan aktualni stav vyrobku, postupu nebo procesu. VSechny
zaznamy obsahuji datum jejich vystaveni, podpis nebo zkratku jejich vystavitele, stejné jako
oznaceni, podle kterého mohou byt jednozna¢né prifazeny urcitému postupu.

3.4 Popis procesu vyroby dutych téles, cerna plastova lahev o objemu 450
ml.

Dle PP VDT (2006, s. 4) je popis vyroby dutych téles metodou vyfukovani, které je nejCastéji
pouzivany zpusob vyroby dutych téles z plastu. Nejprve se premeéni plastova hmota v extruderu
na hadicovy predlisek. Oba oteviené konce hadice se ptivaii na délici plochu formy pod spary
vzniklé lisovanim a poté jsou nafouknuty stlacenym vzduchem. Stlaceny vzduch je ptiveden
pfes dmychaci trn, ktery soucasné formuje otvor lahve. PrebyteCné casti predlisku jsou
odfiznuty hranami lisu a specialnimi zafizenimi v nastroji nebo po vyjmuti z formy zcela
odstranény. Vzhledem k mnozstvi druhi zpracovavanych plasti (PE-HD, PE-LD, PP, PET,
PETG, PC, PA, PVC) jsou vlastnosti vyrobku razné tvorfitelné.

Pottebné podklady pro vyrobu plastové lahve specifikuje PP VDT (2006, s. 4)

a) podrobné podklady k zakazce:

e vyrobni karta vyroby dutych téles,
smiSena zakazka vyroby dutych téles,
pravodni list pro vyrobu dutych téles,
zajisténi dostatecného mnozstvi kusa,
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e formular kalkulace,
e znaky jakosti,
e oznaceni vyrobku,

b) privodni dokumenty:

e list "tloziste vyfukovaci formy",
hlaseni o odstaveni/oprave,
predavaci vykaz-strojovna,
vykonané prace pred vymeénou smén,
tydenni udrzba,
plan udrzby foukaciho stroje.

Dale dle PP VDT Podle podkladi je stanoveno, které vyrobni prostiedky jsou pouzity pro rizné
vyrobky, ktera opatfeni se musi provadét pii nabehu vyroby, kdy nasleduje uvolnéni vyroby,
které jakostni kontroly jsou provadény a kdy je ukoncena vyroba vyrobni zakazky.

Dle PP VDT (2006, s. 5) jsou potfebné doklady k zakazce, jenz jsou uvedeny vyse, pfipraveny
pred zacatkem vyroby oddélenim piipravy vyroby. Vedouci oddéleni proveéfi, zda vSechny
podklady, které se k zakazce vztahuji, jsou k dispozici. Pokud zjisti nedostatek, pozada
oddéleni pripravy vyroby o jejich doplnéni. Pokud jsou vSechny doklady k dispozici, je spustén
stroj a pomoci vyrobniho nabéhového planu je provéieno plnéni pozadavka vztahujici

se k zakazce. Pokud jsou vSechny pozadavky splnény, oddéleni kvality da souhlas se spusténim
vyroby. Zahajeni vyroby je provedeno sefizovac¢em. Pokud jsou zjistény zavady, musi

byt odstranény. Doklad o odstranéni zavad se provadi na zakladé vyrobniho nabéhového planu.
Pokud nejsou nebo nemohou byt zavady odstranény, neni spusténa vyroba. Déale dle PP VDT
(2006, s. 5) jsou zaméstnanci seznameni vedoucim oddéleni o postupech provadéni pracovnich
kroku a pripadné také o zvlastnostech v postupech. Podklady pro provadéni nabéhu vyroby

a provéfovani jsou uvedeny na vyrobni karté. Uvolnéni vyroby, opirajici se o vykres vyrobku,
se uskutecni pouze na pokyn oddéleni kvality a je zaznamenano na vyrobni kartu. Sklada-li

se pouzity material z vice komponentd, je michaci zakazka predana michaci. Ten smicha
material dle zadaného ukolu a toto zaprotokoluje. Namichany material je pfipraven dle velikosti
zakazky, celkového mnozstvi a také minimalni denni vyrobni davky. Michaci zak4dzka

se po ukonceni vyroby vraci zpét do oddé€leni pripravy vyroby. Pokud se plast vyrabi bez
ptidavkl, bude material odebran rovnou ze skladu. Stroje jsou sefizeny sefizovacem, a to dle
podkladt na vyrobni karté. Uvolnéni vyroby nasleduje pouze po oznameni oddéleni kvality.
Pfi ngjezdu vyroby je zdsadné nutné, aby parametry uvedené na vyrobnim nabéhovém planu
byly dodrzeny. PfezkousSeni jsou stanovena tak, aby sefizovac provadél pravidelné kontroly na
strojich. Pravidelné jsou odebirany a provéfovany oddélenim kvality zkuSebni vzorky

a provadéna podrobna prezkouseni z hlediska zakaznika a zbozi, znazoriuje tabulka €. 3 -
Prehled zaznama pro vyrobu plastové lahve o objemu 450 ml.

Dale dle PP VDT (2006, s. 5) Zmény pozadované zakaznikem, které se vztahuji na zvySeni
poctu kust, pokud je to uskutecnitelné, se provadé€ji vzdy s danou zakazkou. Prani zakaznika
ohledné zmén jsou vzdy sdélena a pfedana odde€leni nakupu nebo oddéleni piipravy vyroby.
Oddé¢leni se informuji navzajem. Vyfizeni se provadi dle hospodarskych hledisek, dostupnosti
materialu a vyuziti kapacity strojd. Pfi proveditelnosti je tedy zménéna databaze, planovani
(vyrobni dobu) a pocet kust. Vedouci oddé€leni je o zménach informovan a zméni se také
vyrobni karta, za dodrzeni téchto hledisek. Udrzba stroji je provadéna sefizovadem jednou
tydné. Servis stroju je provadén ve stanovenych odstupech dle odpovidajiciho pracovniho fadu
oddélenim technického provozu. Programovani pfipadné vkladani dat pro nastaveni stroje
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je prevzato z vyrobni karty. Diagram vyrobniho procesu ¢erné plastové lahve o objemu 450 ml.
je ptilohou diplomové prace, priloha ¢. 10.

Autorka popsala vyrobni proces dle diagramu:

Vedouci vyroby obdrzi vyplnénou vyrobni kartu k dané lahvi a zavede nasledna opatieni:
Udrzbé oznami, aby vyzvedli ze skladu forem potiebou formu a piipravili ji pro vyrobu. Micha&
obdrzi pokyn na kontrolu zasoby materialu, pfipravi pozadované mnozstvi pro vyrobu

a pripravi material k danému stroji. Na ranni poradé dostane mistr sefizovac informaci, ktery
stroj je uren pro vyrobu a kdy bude prestavba stroje. K prestavbé stroje potrebuje formu,
nastavi parametry stroje a zajisti pfisun materialu do stroje. Jakmile je stroj nastaven, jsou
vyrobeny prvni lahve, podle kterych se postupné stroj jesté sefizuje, tak aby lahve spliiovaly
potfebné parametry. Pokud je vSe v poradku nastaveno, sefizova¢ o tomto informuje kontrolu
kvality. Kontrola kvality provede finalni odbér lahvi, kde zkontroluje lahve dle vyrobni karty
a pokud je vSe v poradku, da pokyn k uvolnéni vyroby. Béhem sefizovani stroje piipravi
vedouci baleni potfebny material k baleni a rozdé€li personalu k baleni. Zaméstnanci baleni
behem vyroby odebiraji vyrobené lahve ze sbérnych nadob a vizualné kontroluji 1ahve

dle poskozeni, kontroluji vahu a provadi zkousku tésnosti. Chybné lahve jsou vyfazeny a jsou
nasledné zpracovany na drt. Pokud dojde k vétsi Cetnosti chyb, personal baleni o tomto
informuje sefizovaCe. Personal baleni eviduje zabalené bezchybné lahve a zapisuje pocty
chybnych lahvi a druhy chyb dle kodu. Kazda sména ma vlastni evidenci. Personal oddéleni
kvality kontroly kontroluje a zapisuje jednou za smeénu vSechny naméfené parametry lahve,

a pokud jsou zjistény odchylky, zasahuje do procesu vyroby. Pokud si zdkaznik pfeje separatni
protokol o zkousce, vystavi mu tento protokol. Sefizova¢ kazdou hodinu kontroluje proces,
meéfi a zapisuje potiebné hodnoty do zdznamu, pokud jsou zji§tény odchylky, musi sefidit stroj.
Béhem vyroby vedouci baleni zajiStuje pro persondl baleni kartony, etikety a pfipravuji

se palety na expedici zbozi.

Ve vyrobni procesu na produkcu cerné plastové lahve o objemu 450 ml. pracuji zaméstnanci
ve tiisménném pracovnim rezimu a jejich prehled - pracovni pozice a pocet lidi uvadi tabulka
C. 2 - Prehled smén dle pracovnich pozic — pocet zameéstnancu.

Tabulka 2 Prehled smén dle pracovnich pozic na pracovisti
Pracovni pozice ranni odpoledni noCni smeéna denni
vedouci smény baleni 1 1 1 0
balici personal 5 5 5 0
sefizovac 2 2 2 0
mistr sefizovac 0 0 0 1
kontrola kvality 1 1 0 0
elektrikar 0 0 0 1
dilna 1 1 0 0
mistr na dilné 0 0 0 1
michac 0 0 0 1
recyklator 0 0 0 1
vedouci vyroby 0 0 0 1

Zdroj: zpracovano autorem na zdkladé podnikovych materidlil, pracovni vad spolecnosti XY 2016
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Rozpis smén dle dochazkového systému spolecnosti XY

Ranni sména: 06:00 — 14:00
Odpoledni sména:  14:00 —22:00
Nocni sména: 22:00 — 06:00
Denni smeéna: 07:00 —15:30

Z tabulky je patrné, Ze v celém vyrobni procesu na vyrobu plastové l1ahve v objemu 450 ml.

je zapojeno celkem 32 zaméstnancu, ktefi pracuji ve tfech sménach. Zaméstnanci kontroly
kvality pracuji pouze na ranni a odpoledni sméné tj. od 6:00 —22:00 a v dobé& od 22:00 — 06:00
nepracuje zadny zaméstnanec z kontroly kvality. Dale je z tabulky patrné, ze dobé od 07:15,30
(denni sména) se podili na vyrobé lahve tfi sefizovaci, z toho jeden z nich mistr sefizovac a dale
zameéstnanec na pozici vedouci vyroby. Tabulka také zachycuje, ze od 15:30 do 07:00 nenti

na pracovisti vedouci provozu a ani jim neni zastoupena dalsi jina pracovni pozice, piipadné
vedouci smény.

Zkoumanym produktem je dle popisu produktu spolecnosti XY, Cerna plastova lahev 450 ml,
material PELD, urCena pro automobilovy primysl. Vyrobce lahev pouziva do automatické sady
pro opravu pneumatiky DunlopTech Fill & Go Comfort, to nahrazuje v automobilech rezervni
kolo dle novely vyhlasky ¢. 341/2002 Sb. Oproti rezervni pneumatice je cca o 20 kg lehci

aje tak mensi, ale je adekvatni ndhradou a soucasti povinné vybavy. Dojezdova sada je zabalena
v praktickém mobilnim kuffiku s malymi naroky na prostor. Obsahuje kompresor a lahev

s lepici hmotou. Tento lepici kit je mozné pouzit na opravu pneumatiky pii defektu, jako napf.
pfti propichnuti nebo prorazeni pneumatiky. Cela oprava zabere ptiblizné 10 minut a ve srovnani
s vyménou kola se uSetii az 60 % Casu jinak straveného v nebezpecné zoné na silnici.

Dle PP VDT (2006, s. 30) znamena PELD oznacCeni nizkohustotniho polyethylenu, anglicky
nazyvany Low Density Polyethylene (LDPE) nebo polyethylene low-density (PE-LD), plast
vyrabény polymeraci ethenu. Polyethylen s nizkou hustotou je bez zapachu, netoxicky. Jeho
hustota je 0,918 g/cm 3. Dlouhodobé snese teploty do 80 °C kratkodobé do 95 °C. Nejcastéji
je vyuzivan k vyrobé plastovych folii, které jsou vétsinou pruhledné a na dotek mekke.

Dle PP VDT (2006, s. 33) se vyroba lahve 450 ml. provadi na zakladé velkych objednanych
mnozstvi (cca 1.200.000 kusti ro¢n€) na nejvykonnéjsim stroji. Oproti béznym strojam se 2
nebo 3 vypadky, je tento nastroj koncipovan se 4 kavitami. Pro zadkaznika je zhotovovan stejny
typ lahve jesté s 500 a 620 ml, ale v ponizeném mnozstvi. Vysoka produktivita stroje prinasi
nevyhodu v tom, ze personal baleni je vystaven vysSimu stresu, nebot’ s balenim je jesté také
nutno provadét Cinnosti zkouSeni (vazeni a tlakovy test).

Dle zakazkového listu a vyrobnich karet, byla vyroba plastové l1ahve 450 ml. realizovana

ve tfech zakazkach:

10/2015 — 316490 kusu

01/2016 — 306990 kust

05/2016 — 206700 kusa

Celkem bylo vyrobeno 830180 kusii lahvi 450 ml. Pii jednotlivém vyrobnim cyklu od 16
sekund (pro vypadek) je vyrobeno, pfezkouSeno a zabaleno 15 lahvi za minutu. Celé4 vyroba
je zaznamenana a jednotlivé druhy zaznamu jsou uvedeny v tabulce €. 3 nize.
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Tabulka 3 Prehled zaznamt pro vyrobu plastové lahve o objemu 450 ml.
Druh ziznama Kdo Kdo Kdo Dochazi v
vystavuje? | vypliuje? | vyhodnocuje?
1*) [ Vyrobni karta vyroby dutych PP V/KK PP Kalkulaéni opatfeni
téles
2*) [Michaci zakazka PP Micha¢ PP Zustatek materialu,
spotieba
3%*) | Zajisténi dostatecného mnozstvi PP V, KM PP Vysledna kalkulace
kusu
4#*) | Kalkulacni formular PP V, PP PP Vysledna kalkulace
5*) |Znaky kvality PP KK KK Zaznamy kvality
6 Rozvrh prace vyroby dutych PP PP, V PP Vyrobni plan
téles
7%*) | Vizualni kontrola dutych téles v KK KK KK Zaznamy kvality
%
8%) | Vizualni kontrola dutych téles KK KK KK Zaznamy kvality
9%) [ Odbér hotovych vyrobki — KK KK KK Zaznamy kvality
zkouska jakosti dutych téles
10  [Plan udrzby v V/PZ/PE Preventivni udrzba

Zdroj: zpracovdano autorem na zdkladé podnikovych materialu, PP VDT 2008
Vysvetlivky:

PP — priprava prdce

KK - kontrola kvality

V - vyroba

PZ — podnikovy zamecnik

PE — podnikovy elektrikar

KM — kompletace/montdz

*) — jsou archivovany

Z tabulky je mozné zjistit vSechny potfebné a pouzivané druhy zaznami ve vyrobnim procesu
na vyrobu ¢erné lahve 450 ml. a také kdo je vystavuje, vypliuje a vyhodnocuje a jaké zdznamy
jsou archivovany.

Dle PP VDT (2006, s. 4 - 6 ) jsou zaznamy potiebné pro vyrobni proces ¢erné plastové lahve
nasledujici:

Vyrobni karta + vykres - obsahuje vSechny data zakaznika, tzn. relevantni data o vyrobku

a jeho kvality, jsou v ni zaznamenany napfiklad: vyrobky které zédkaznik objednal, hodnota
zakazky, pottebny Cas na vyrobu, pfedb&zny termin dodéni, stroj na kterém se bude realizovat
dana zakazka, jaky material a potfebné mnozstvi, jak se vyrobek bali — velikost kartont, pocet
kust v baleni, popis formy, nastaveni stroje — trysky, vyfukovaci trny, teplota, ¢as cyklu,
ptipadné dalsi potfebné informace k vyrobku.

Jakmile je vyrobni karta vystavena, vedouci vyroby zajisti dal§i nutné Cinnosti vyroby, které
navazuji na tuto kartu a to jsou: pfiprava nastroje — formy, pfiprava materialu nebo jeho
michani, prestavba — nastaveni stroje, kontrola kvality, plan personalu na baleni a pfiprava
obald. Vyrobni karta zistava po celou dobu vyroby na stroji, aby sefizovaci, balici personal a
kontrola kvality méli v§echny potiebné informace rychle k dispozici.

Michaci zakazka — je pokyn michaci pfipravit k vyrobé potfebny material a jeho pfistavéni
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ke stroji urCenému pro zakazku. Zakéazka obsahuje informace o vyrobku: vyrobni stroj,
material, barevna smés a dale je zadana skute¢nd a planovana spotfeba materialu — toto
porovnani je nasledné prevzato do interni kalkulace.

Kalkulaéni formular — slouzi pro pofizovani vSech dat pro naslednou kalkulaci vyroby
zakazky, pro kazdou zakazku a na kazdém stroji se zapisuji data pro pozdéjsi vyhodnoceni.
To jsou: Cas na namontovani nastroje, ¢as na odmontovani nastroje, skutecny ¢as vyroby,
prostoje z divodu vypadkt zapfi¢inénym strojem.

Zajisténi dostatecného mnozstvi kusu — evidence mnozstvi vyrobkd, tzn. zapisuje se kolik je
skuteCné zabalenych kust a kusy, které nebyly v poradku. VsSechny kusy, které nejsou
v poradku, jsou evidovany — je definovano 11 riznych kédia chyb, které se nasledné se prenasi
do kalkulace. Eviduji se: balené mnozstvi v kusech, pottebny Cas, kody chyb a jejich pocet,
celkova doba opracovani v hodinach. (pretok/otiep, diry, spaleniny, deformace, znecisténi, cizi
téliska, zabarveni, chyba ve vyfukovani, vaha, dil z pocatku vyroby, ostatni).

Znaky jakosti pro baleni — je neustale aktualizovany seznam pro kontrolu kvality kazdého
vyrobku, seznam obsahuje: vS§echny zakazce relevantni informace (tj. artikl, zdkaznik, vaha,
pocet kust v baleni), informace o pouziti lahve zakaznikem, seznam dulezitych znaka kvality
— ten je smérodatny pro kontrolu kvality (t€snici ploska rovna, nedeformovany zavit, zadny
vtok v hrdle lahve, zadna tenka mista nebo diry na délicim §vu, zadna cizi téliska), informace
o baleni vyrobku, pocet kust v baleni (napf. 180 ks. v kartonu €. 5, 5 ks v jedné fadé€ a 12 x 60
ks ve tfech vrstvach, lahev stavét). Pro kontrolu kvality je dale dano nafizeni, které kvalité
relevantni zkousky jsou k provedeni a které dokumenty jsou schvalené.

Rozvrh prace vyroby dutich téles — je denn¢ aktualizovany prehled vSech zakazek na strojich.
Kazdému stroji se zapisuji na zakazce relevantni data: zakaznik, artikl, pocet kust v baleni,
doba vyroby, doba cyklu, termin dodani, ¢islo vykresu, stavy pocitadel vyrobeného mnozstvi
vranni, odpoledni a no¢ni sméné. Rozdeleni prace je denné dano k dispozici vedeni
spolecnosti, ptipraveé prace, vedoucimu vyroby, kvalit€ kontroly a odbytu.

Vizualni kontrola - hlediska pro vizualni kontrolu jsou dle Pracovniho piikazu — Vizualni
kontrola (2010, s. 2) se vSechny dily se musi zkontrolovat podle nize uvedenych hledisek:
e dily musi byt plné vyfouknuty,
dily nesmi mit diry ve dn¢ a v oblasti ramen,
dno nesmi byt vyboulené (lahev se nesmi kolébat),
plnici otvory nesmi byt uzaviené,
pfemosténi mezi zavity je nepiipustné,
zadna tenka mista (sila stény musi byt rovnomérna),
zadné drsné a nevzhledné povrchy,
zadna zatavené cizi t€lesa,
dily musi byt prosté oleje a mazadel,
hlediska, kterd je tfeba sledovat navic k uvedenym, jsou oznamena v souvislosti
s jednotlivym vyrobkem.

Dale dle PP VDT (2006, s. 7) se pro zameéstnance organizuji §koleni o zachazeni se stroji,
materidly a manipulace s méfidly. Tato Skoleni jsou interni a provadi je vzdy vedouci
zaméstnanec. Dle potfeby je mozné zajistit pozadované Skoleni 1 externé. Novi zaméstnanci
jsou pouceni vedoucim zaméstnancem, bezpecnostnim technikem a zaméstnancem oddéleni
kvality. Zaméstnanci jsou instruovani predpisem o manipulaci a zachazeni s pouzivanym
materialem. Vybrana data o plastech mohou byt pouzity z materialovych listt.
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A dale dle PP VDT opravy a udrzba stroju je, nebo pokud je to stanoveno jinak vyrobcem,
provadéna zameCnikem a elektrikafem spolecnosti XY a blize to specifikuje piepis
iinfrastruktura, udrzba a servis®. Pro spravné zajisténi kvalitni formy, je pii vestavbé 1 vyjmuti
formy zajistén dozor vedouciho zaméstnance. Vzniklé zavady na forme jsou odstranény ihned
po zjisténi. Opravy a udrzba formy a nahradnich dilt jsou provadény v nastrojarne spolecnosti.
Udrzbu a servis formy provadi sefizova¢ spole&nosti.

3.5 Kontrola v procesu vyroby ¢erné plastové lahve o objemu 450 ml.

Sefizova¢ ma velmi dulezitou pozici v celém procesu vyroby, nebot montuje, piipadné
demontuje nastroje a sefizuje stoje, tak aby mohlo oddéleni kontroly schvalit vyrobu dané
lahve. Nastavuje stroj vzdy pfi nové zakazce a to vyzaduje zkuSenost daného ¢loveka, nebot
samotné nastaveni stroje je nejdulezit€jsi v celém procesu. Pii nastaveni stroje sefizovac
zajistuje sefizeni teploty chladici formy, nastaveni vyrobniho cyklu — tj. ,,material do stoje —
lahev pry¢“. Na jeden cyklus se vyrobi 4 ldhve. VSechny potifebné parametry jsou uvedeny

ve vyrobni karté. Pokud neni spravné nastaven stroj, trva nabéh vyroby déle a tzn. vice kusu
zmetkd. Sefizovac tak zajiStuje stalou kontrolu celého vyrobniho procesu a opravy stroje
behem vyroby, tzn. sefizuje stroj, zajistuje prisun materialu, shromazd’uje zbytky z rozbéhu
vyroby a nasledné je pfedava do drtirny. Zajistuje ¢iSténi nadob pro parizony a odklizeni
odpadu z vyroby. Po celou dobu vyrobniho procesu prezkusuje a zapisuje vSechny parametry
dle vykresu do denniho protokolu u stroje. Méficimi prostfedky jsou vaha a posuvné méfitko.
Denni protokol zkousek u stroje - informuje o pfipadnych odchylkéch, je nutné informovat
kontrolu kvality, pfipadné zavést napravna opatteni. Protokol slouzi pro vSechny smény

tj. ranni, odpoledni a no¢ni. Cetnost kontrol sefizovade ukazuje tabulka &. 4 nize.

Tabulka 4 Prehled zaznamu denniho protokolu sefizovace
cetnost kontrol cetnost kontrol
kontrola 2 x za sménu kontrola kazdou hodinu
e méfeni celkové délky e vazit lahve a zapsat do protokolu

e tésnici ploska rovna a hrdlo neni kfivé

e zadné podélné ryhy, kontrola noze

e kontrola déliciho $vu a oznaceni

e zapis vysledka

Zdroj: zpracovdano autorem na zaklade podnikovych materialu, zdznam z denniho protokolu sefizovace
2016

Oddéleni kvality — dava pokyn k uvolnéni vyroby a zajistuj dohled nad bézici vyrobou.
SefizovaC preda informaci zaméstnancim oddé€leni kvality kontroly, Ze stroj je nastaven,
kontrola kvality jesté preméii lahev dle danych parametrti, které jsou uvedeny ve vyrobni karté.
Pokud je vSe v poradku, da pokyn ke spusténi vyroby. Béhem celého vyrobniho procesu pak
nasledné kontroluje nahodné vybrané lahve tak, ze zméfi dané parametry uvedené na vykresu.
Jednou denné a to v 18 hod. zapisuje namérené hodnoty do zaznamu denni kontrola kvality.
Zameéstnanci oddéleni kvality pouzivaji vahu a posuvné méfitko. Pokud zjisti béhem vyroby
problém, okamzité je nutné informovat sefizovace, aby zménil nastaveni stroje. Kontrola
nahlizi do zaznamu, které vypliuje personal baleni, tim zjistuje evidované chyby a nasledné
informuje sefizovace. Pfipadné pomaha konzultaci personalu baleni, pokud si neni jist

se spravnym zapisem chyb. Kazdy den pfipravuje report, kde je uvedena informace o stavu
zakazky, tj. kolik bylo vyprodukovano a zabaleno bezchybnych lahvi.
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Denni kontrola kvality — prubéh vyroby (jednou denné v 18 hod.) hlidané parametry, ukazuje
tabulka €. 5. nize.

Tabulka 5 Prehled zaznamu denniho protokolu oddéleni kvality
cerna plastova ldhev, rozmér 70x164 cm, 450ml.
Vaha vnéjsi pramér | vnitini pramér | vystupek | celkova vyska | tolerance
30+-1,5g | 26,5+-0,3 18,8 +-0,3 1,3+-0,3 154+-1 0,45-1,15

Zdroj: zpracovano autorem na zakladé podnikovych materidli, zdznam z denni kontroly oddelént kvality
2016

Provéreni kontrolni stanice ohledné tésnosti — kazdou hodinu je nutné pfipravit jednu lahev
s dirou a oznacit ji. OznaCena lahev se necha projit kontrolou kontrolni stanici spole¢né
s ostatnimi lahvemi a provéfit, Ze kontrolni stanice tuto zavadu objevila a lahev vytfadila. Pokud
je lahev vytazena, kontrolni stanice funguje v poradku. Pokud ldhev vytazena neni, kontrolni
stanice v pofadku neni. Thned se musi vyrozumét nadfizeny a je nutné piijmout opatieni
k napravé. Vysledky se zaznamenavaji do daného formulafe, jenz ukazuje tabulka ¢. 6. nize.

Tabulka 6 Prehled zaznamu provéfeni kontrolni stanice
Datum:
hodina (Cas) ANO NE Podpis
01:00 — 24:00

Zdroj: zpracovano autorem na zakladé podnikovych materialil, zdznam z provéreni kontrolni stanice
2016

Personal baleni - odebira vyrobené lahve ze zachytnych nadob a zajisti dalsi kontrolu. U kazdé
lahve zkontroluje vahu, provadi tlakovou zkousku a vizualni kontrolu. Bezchybné lahve bali do
kartont, vSe dle vyrobni karty.
Vizualni kontrola 1ahvi slouzi pro pfipadné odhaleni kosmetickych chyb, dér nebo uzavieni
hrdla lahve.
Ve smyslu 100% vizualni kontroly se vSechny dily musi kontrolovat podle nize uvedenych
hledisek:

e dily musi byt plné vyfouknuty,
dily nesmi mit diry ve dn¢ a v oblasti ramen,
dno nesmi byt vyboulené (ldhev se nesmi kolébat),
plnici otvory nesmi byt uzaviené,
pfemosténi mezi zavity je nepiipustné,
zadna tenka mista (sila stény musi byt rovhomérnd),
zadné drsné a nevzhledné povrchy,
zadna zatavena cizi télesa,
dily musi byt prosté oleje a mazadel,
hlediska, ktera je tfeba sledovat navic k uvedenym, budou oznamena v souvislosti s
jednotlivym vyrobkem.
Chybné lahve se eviduji a zapisuji do dokumentace, kde jsou jednotlivé chyby rozdéleny dle
koédu (kod 1 — nalitky, kod 2 — diry, kéd 3 — spaleniny, kod 4 — deformace, kdd 5 — znecisténi,
kod 6 — zatavena cizi téliska, kod 7 — zmeéna barvy, kod 8 — chyby ve vyfukovani, kod 9 — vaha,
kod 10 — dily na za¢atku vyroby, kod 11 — ostatni). Spatné lahve jsou nasledné predany
do drtirny. Pokud se vyskytuje velké mnozstvi chyb, nebo naopak lahve , nejedou” — nevyrabi
se, informuji sefizovace. Pokud si personal baleni neni 100 % jist, zda je lahev opravdu
s chybou nebo ne, konzultuji problém se zaméstnanci kontroly kvality.
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Cerna plastova lahev o objemu 450 ml. vykazovala s porovnanim s ostatnimi zakazkami
podobného druhu vyssi zmetkovost. Autorka nejprve popsala vyrobu danych lahvi, které byly
produkovany ve trech zakazkach.

Na zacatek bylo potieba zjistit, kdy a jak byly dané zakazky realizovany a na zaklad¢ toho byl
vypracova celkovy prehled vyprodukovanych ¢ernych lahvi o objemu 450 ml., to ukazuje
tabulka €. 7 nize.

Tabulka 7 Piehled vyprodukovanych lahvi 450 ml
zakazka 10/2015 zakazka 01/2016 zakazka 05/2016
Vyrobené lahve 316490 306990 206700
Bezchybné lahve 292860 280600 181440
Bezchybné lahve v % 92,5 % 91,4 % 87,8 %

Zdroj: zpracovano autorem na zdkladé podnikovych materidlil, vyrobni karty, kontrolni zaznamy 2016

Z tabulky ¢. 7 je mozné vysledovat celkové pocty vyprodukovanych lahvi dle jednotlivych
zakazek tj. zakazka 10/2015, 01/2016 a 05/2016. Na zakazce 10/2015 bylo vyprodukovano
316490 kust lahvi a bezchybnych bylo 292860 kust tj. 92,5 %. Na zakazce 01/2016 bylo
vyprodukovano 306990 kust a bezchybnych bylo 280600 kust, tj. 91,4%. Na zakazce 05/2016
bylo vyprodukovano 206700 kust a bezchybnych bylo 181440 kusu, tj. 87,8%. Z dat je mozné
vysledovat, ze se zvySuje chybovost a klésa mnozstvi vyprodukovanych lahvi. Chybovost dale
blize ujastiuje tabulka €. 8 nize.

Tabulka 8 Pocet vSech lahvi s chybou dle zakazky
Zakazka lahve s chybou %
10/2015 23630 7,5
01/2016 26390 8,6
05/2016 25360 12,2

Zdroj: zpracovdano autorem na zdkladé podnikovych materialu, evidence chyb persondlu baleni 2016

Tabulka ukazuje vyprodukované lahve s chybou a rozdélené dle jednotlivych zakazek.
Z tabulky je patrné, Ze na zakéazce 10/2015 bylo 23630 lahvi s chybou tj. 7,5 %, na zakazce
01/2016 bylo 26390 lahvi s chybou, tj. 8,6 % a na zakéazce 05/2016 bylo 25260 lahvi s chybou
tj. 12,2 %. Z tabulky je také patrné, ze se poCet chybnych lahvi s dalsi novou zakéazkou zvySuje.
Dale bylo nutné konkrétné zjistit, jaké typy chyb byly u zakazek zjistény, v jakém poctu

a kde tyto chyby vznikaji. To ukazuje prehled chyb tabulka ¢. 9 nize, ktera zachycuje vSechny
evidované moznosti chyb. Chyby jsou zaznamenany pod kody, k nimz je pfifazena jiz
pojmenovana chyba a rozdéleno na dané zakazky. Zaznamy chyb (rozd¢€leni dle kodu 1 — 11)
eviduji zaméstnanci baleni.

Autorka vysvétluje vznik moznych chyb dle podnikovych materialti - evidované kody chyb
(2010, s. 1):

Kod 1 — nalitky (parizony) vznikaji béhem vyroby, jsou odstranovany ru¢né nebo orazenim.
Pokud se parizon neda odstranit, lahev vykazuje neshodu a je vyrazena. Parizon vznika
chybnym nastavenim stroje.

Kod 2 — diry v lahvich vznikaji pfedevsim chybou v sefizeni stroje. Je-li stroj spravné sefizen,
dochazi k této chybé ziidka. Souvisi s tokem materialu do formy.
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Kod 3 — spaleniny souvisi s tokem materialu, to se muaze stat, kdyz rychlost extrudéru neni stala.
To souCasné€ znamena, zZe stroj ma mechanicky problém.

Kod 4 — deformace vznika pii vyfouknuti ldhve ze stroje. Lahve padaji ze stroje do sbérné
nadoby teplé a je-li personal baleni pfili§ pomaly, l1dhve padaji jedna na druhou a tim dochazi
k deformacim.

Kod 5 — znecisténi muze také vzniknout spalenim materialu ve vyfukovaci hlavné stroje.
Material se spali, nahromadi a zistane lepit na vyfouknuté lahvi. Ukolem sefizovade je dbat
na Cistotu stoje.

Kod 6 — zatavena téliska vznikaji, pokud neni material kompletné roztaven. K tomu muze dojit
pii vykyvu teplot v extrudéru stroje. Stroj musi byt odstaven, pficina je u vadného topného pasu
nebo Cidla teploty u chlazeni stroje.

Kod 7 — zbarveni, zména zbarveni maze vzniknout, pokud neni kompletné roztaven granulat,
nebo neni dostatecné vycistén stroj po predchozi zakazce. Jde o spravné nastaveni stoje.

Kod 8 — chyba vyfukovani vznika pii problému s tokem materialu do stroje. Nej€astéji k tomu
dochazi, pokud vytlacena hadice neteCe rovné a forma neni dostate¢né naplnéna. Nedostatkem
materialu pak neni ldhev dokonale vyfouknuta.

Kod 9 — véha vznika chybnym sefizenim stroje.

Kod 10 — dily na zacatku vyroby vznikaji pfi sefizeni stroje, nalitky jsou lahve, které nejsou
kompletni a neodpovidaji danym parametriim. Zkuseny sefizovac pro spravné nastaveni stroje
potiebuje méne nab&hovych kust k uvolnéni vyroby.

Kod 11 — ostatni chyby vnikaji nejcastéji u baleni l1ahve, zeyména kdyz zaméstnanci pii baleni
odstrafiuji parizony, dochazi k poskrabani lahvi.

Tabulka 9 Tabulka lahvi s neshodou
chyby — oznaceni dle kodu 10/2015 01/2016 05/2016
kod 1 — nalitky 470 840 1430
kod 2 — diry 20
kod 3 — spéleniny
kod 4 — deformace 9260 8655 6020
kod 5 — znedisténi 280 230 280
kod 6 - cizi téliska 190
kod 7 — zabarveni 280 250
kod 8 - chyba vyfukovani 9470 8925 8730
kod 9 — vaha 3900 5850 6330
kod 10 - dil z pocatku vyroby 170 600
kod 11 — ostatni 250 1250 1600

Zdroj: zpracovano autorem na zdkladé podnikovych materidlii, evidence chyb persondlu baleni 2016

Z tabulky je ziejmé, ze nejvétsi podil chyb je u zakazky 05/2016. U vSech zakazek je vysoky
pocet chyb u vyfukovani, deformace a vahy, kterda ma navic zvySujici se charakter. Je také
patrné, ze se u zakazky 05/2016 zvysil pocet chyb u nalitkt a ostatnich chyb, které nejsou blize
specifikovany. Naopak se snizil poCet chyb u deformace. Z tabulky je také mozné vypozorovat,
ze spaleniny maji nulovou hodnotu u vSech zakazek. Diry a cizi t€liska maji velmi maly pocet
chyb. Piehled nejvyssiho poctu chyb ukazuje tabulka ¢. 10.
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Tabulka 10 Nejvyssi pocet neshod (oznaceni dle kodua) ze vSech zakazek
neshoda — oznaceni druhu dle koda pocet chyb (neshod) %
kod 8 — vyfukovani 27125 36 %
kod 4 — deformace 23935 31,6 %
koéd 9 — vaha 16080 21,3 %
kod 11 — ostatni 3100 4,11 %
kod 1 - nalitky 2740 3,6 %

Zdroj: zpracovano autorem na zdkladé podnikovych materidlii, evidence chyb persondlu baleni 2016

Tabulka ¢. 10 ukazuje, ze na vSech tfech zakazkach byl nejvétsi pocet chyb u vyfukovani tj.
27125 kusu lahvi, nasledn€ u deformaci tj. 23935 kust 1ahvi, vahy tj. 16080 kusua lahvi, ostatni
3100 kusu lahvi a nalitka 2740 kust lahvi.

Pro dalsi detailnéj$i zjisténi piic¢in chybovosti, bylo nutné zjistit, v jakém cCasové obdobi

tzn. na jaké sméné je nejvyssi procento chybovosti. To ukazuje tabulka ¢. 11 nize, ktera
zobrazuje chybovost dle smén. Celkové chyby ze vSech zakazek byly rozdéleny na smény
(ranni, odpoledni a nocni) a pfepocteny na %.

Tabulka 11 Chybovost - rozdéleni dle smén
ranni smena odpoledni sména no¢ni sména
pocet chyb 28071 34116 74771
% 23,15 % 19,30 % 58,44 %

Zdroj: zpracovdano autorem na zdkladé podnikovych materialu, evidence chyb persondlu baleni 2016

Z tabulky je patrné, ze se na nocni sméné produkuje jednoznacné nejvyssi pocet lahvi s chybou
ato 58,44 %, je to téméf dvounasobek ranni smeény a trojnasobek odpoledni smény.

Vyhodnoceni dat z vyroby bylo provedeno za kazdou zrealizovanou zakazku. Podkladem tomu
byly vyplnéné formuléfe evidence zabaleného zbozi, ktery vypliuji zaméstnanci pti baleni

a formulaf z denni kontroly sefizovace. Do formuléfe ,evidence zabaleného zbozi“, byly
zaznamenavany vSechny lahve, které byly odebrany z vyroby. Tak byly zaznamenany vSechny
zabalené ldhve pro zékaznika a také vSechny chybné ldhve. Chybné lahve jsou oznaceny dle
pevného systému kodt chyb (kod €. 1 —kod €. 11) a je tedy pozdéji mozné zjistit, jaké chyby
se na dané zakazce vyskytuji, v jakém mnozstvi a pripadné€ na jaké pracovni smeéné.

3.6 Rozbor procesu a identifikace p¥i¢in problému
Pfi rozboru firemnich materialti v oblasti managementi kvality se autorka zaméfila
na dokumenty:
prirucka managementu kvality,
provadéci pokyny,
pracovni predpisy,
provozni predpisy,
formulare,
e vyplnéné zaznamy.
Rozbor byl pfedevsim zaméfen na to, zda firemni materialy spolecnosti XY obsahuji v§echny
doporucované dokumenty pro oblast kvality, zda jsou dobfe popsané po obsahové
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a terminologické strance, nastaveni politiky a cilt jakosti, tzn. dostupnost pro zaméstnance
ve vyrobg.

Zavér z rozboru internich dokumentd je, Ze spole¢nost XY ma vypracovanou dokumentaci pro
oblast kvality v pozadovaném rozsahu a urovni. Bohuzel, pfiru¢ka managementu kvality byla
vydana jiz v roce 2008 a od té doby nebyla oficialné aktualizovana. Provadéci pokyny
a pracovni predpisy jsou dokonce z roku 2006. V celé dokumentaci bylo nalezeno nekolik
nesrovnalosti s odbornym nazvoslovim, které ¢asto souvisi se $patnym prekladem, nebot bylo
mnoho dokumentt pfevzato z matei'ské spolecnosti a nebylo plné uzpisobeno jiz samostatné
spolegnosti v CR, n&které formulate byly jesté v némeckém jazyce, napf. zdznam z kontroly
baleni. V porovnani, které udava odborna literatura a jak také bylo uvedeno v kapitole 2.3 a 2.4,
dokumentace pro fizeni kvality musi obsahovat aktualni a srozumitelny popis procesu
a zaznamy musi byt Citelné a identifikovatelné, coz ve spole¢nosti XY bohuzel 100 % neni.
Politika a cile jsou popsany v pfiru¢ce managementu kvality. Ze zdznaml nebylo mozné zjistit,
zda jsou s nimi zameéstnanci vyroby prakticky seznameni. Politika a cile kvality je zaméfena na
udrzeni stavajicich a ziskani novych zakaznikid, rozvoj spolecnosti a snizeni zmetkovosti.
Zmetkovost na zkoumanych zakazkach, ale naopak stoupd. Rozvoj spolecnosti je viditélny,
nebot’ dle poctu vyrobnich karet nartsta pocet novych zakazek, investice do oprav budov
a stroju je také viditelna. Je tedy nutné, aby byla provedena aktualizace veskeré
dokumentace pro oblast managementu kvality spole¢nosti XY. Je mozné, ze osoba, ktera
je ve spolecnosti XY povérena spravou a aktualizaci ISO dokumentace, neplni spoji
pracovni napln zcela zodpovédné a spravné.
Pfi rozboru vyrobniho procesu s nazvem ,,Proces vyroby dutych téles, ktery souvisi s vyrobou
cerné plastové lahve 450 ml., se autorka zaméfila zeyména na dokumenty v procesu, které
souvisi s kontrolou a vstupnimi informacemi pro vyrobu, jsou to:

e vyrobni karta,

e denni protokoly zkousek u stroje (sefizovac),

e denni protokoly oddéleni kvality,

e zaznamy zaméstnanct oddéleni baleni.
A dale byl rozbor zaméfen na identifikaci problémovych mist, zjisténi nesrovanlosti a jejich
pric¢iny. Bylo potfebné zjistit, zda jsou dané zdznamy spravné a kompletné vyplnény
a zaarchivovany, zda je proces srozumitélné popsan, jak vyroba dle n¢j funguje, prehled
pracovnich pozic ve vyrobé dle smén a jejich kvalifikace. K rozboru vyrobniho procesu pouzila
autorka Ishikawlv diagram, jak bylo uvedeno v kapitole 2.5, byva tento diagram také
oznacCovan jako jako diagram rybi kosti. Vyhodou této metody je nazorné a strukturované
zachyceni vSech moznych pfi¢in, které vedly nebo by mohly vést k vysoké chybovosti pfi
vyrobé Cerné plastové lahve. Diagram je v pfiloze prace, pfiloha €. 15.

Z rozboru vyrobniho procesu je patrné, ze vyrobni proces je prehledné popsan a samotna vyroba
dle ng& funguje dobfe, tj. vSe navazuje. V porovnani, které udava odborna literatura a jak také
bylo uvedeno v kapitole 2.4, probiha vyroba spravné dle fizenych podminek, které urcuje
zejména norma ISO 9001. Bohuzel zaméstnanci ke svym pracovnim pozicim nemaji popisy
pracovni naplné a tim nemaji presné popsané jejich zodpovédnosti a pravomoci. Ve vyrobnim
procesu byly vyprodukovany Cerné plastové lahve o objemu 450 ml., které jsou urcené pro
automobilovy pramysl. Vyroba dané lahve probihala ve tfech zakazkach a to v mésicich
10/2015, 01/2016 a 05/2016. Na zakazce 10/2015 se vyrobilo celkem 316490 kust, 01/2016
306990 kusti a 05/2016 206700 kust lahvi. Na vyrobé dané lahve se podili celkem 32
zamestnancl, ktefi pracuji pfevazné ve tiisménném rezimu. Ranni sména 06:00 — 14:00,
odpoledni 14:00 — 22:00, no¢ni sména 22:0 — 06:00 a denni 07:00 — 15:30 hod. Z celkového
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postu 32 zaméstnanct, pracuje ve vyrob€ 6 sefizovacu na kazdé sméné a jeden mistr sefizovac,
ktery pracuje pouze na denni sméné, dale balici personal 15 zaméstnanct rozdéleni tak, Ze na
kazdé smeéng¢ je 5 zaméstnanct a 1 vedouci baleni vzdy na kazdé sméné, 2 zaméstnanci kontroly
kvality na ranni a odpoledni smén¢. 1 elektrikaf, 2 zaméstnanci na dilné a 1 mistr na dilng, 1
michac, 1 recyklator a 1 zaméstnanec vedouci vyroby. To znamena, Ze na nocni sméné tj.
v dobé od 22:00 — 06:00 neni zajiSténa kontrola kvality. Rozborem chybovosti bylo zji§téno, ze
nejvetsi podil chyb ma zakazka 05/2016 ato 12,2 % chyb, dale 01/2016 s 8,6 % chyb a nejméné
10/2015 s 7,5 % chyb, narust chyb je téméf dvounasobny. Pocty a druhy chyb (se déli dle koda)
jsou evidovany na samostatném formulafi a zaznamenavaji je zamé&stnanci na oddéleni baleni.
Nejvice chyb bylo zjisténo u kodu 8 — vyfukovani, kodu 4 — deformace, kodu 9 — vaha, kodu
11 — ostatni a kodu 1 — nalitky. Dale bylo zjisténo, ze nejvice chyb bylo zaznamenano vzdy na
no¢ni sméné a to 58,44 %, dale pak na ranni smeéné tj. 23,15 % a nejméné na odpoledni sméne
tj. 19,3 % chyb z celkového poctu chyb. Zaméstnankyné v oddéleni baleni eviduji vSechny
chyby, rozd€luji je dle kodu a zapisuji do formulare, ktery predaji oddé€leni kontroly kvality. Na
ranni a odpoledni sméné zameéstnancim oddéleni baleni pomahaji s identifikaci chyb
zameéstnanci kontroly kvality, nebot se stava, ze si persondl baleni neni 100 % jisty, zda
nalezena chyba je opravdu nutna k vyfazeni lahve do zmetkd, proto maji moznost konzultace
s kontrolou. Na no¢ni sméné bohuzel tato moznost neni, proto mnohdy velka ¢ast 1ahvi konci
zbyte¢né vyrazena a jde do drticky odpadu. Déle bylo zjiSténo, ze na kazdé sméné pracuji 2
zameéstnanci na pozici sefizovace. Pozice sefizovace vyzaduje velkou odbornou zkuSenost
s nastavenim stroje, nebot’ s kazdou novou zakazkou se stroj sefizuje a to na zakladé udaja

z vyrobni karty a vykresu, zde jsou uvedeny vSechny potfebné parametry. Prace sefizovace
v celém vyrobnim procesu je velmi dilezita a kliova, nebot’ jeho povinnosti je nejen montaz
a sefizeni stroje, ale také zajisténi stalé kontroly beéhem celého vyrobniho procesu lahve tim,
ze také prezkuSuje a zapisuje vSechny potiebné hodnoty do denniho protokolu u stroje. ZkuSeny
sefizovac potrebuje kratsi ¢as na nastaveni stroje a nabéh vyroby je podstatné rychlejsi

a presnéjsi, tzn. pfi nabéhu vyroby je v obéhu mnohem mensi pocet chybnych lahvi nez u méné
zkuSeného sefizovace. Mistr sefizovac, ktery pomaha a radi ostatnim sefizova¢im, pracuje

na denni smén& tj. od 07:00 - 15,30 hod. a v této dobé je nejniz§i chybovost. Bohuzel v CR

jiz neexistuje na Skolach ¢i ucilistich ucebni obor, ktery by se vice specializoval na studium

se zaméfenim na vyrobu plastd, zajiStuje si spoleCnost XY zauCeni sama a to je pomeérmne
zdlouhavé.

Dale bylo zji§téno, ze vSechny zaznamy z denni kontroly u stroje, které zapisuji sefizovaci, byly
b&hem vyroby fadné zapsané a spliiovaly udaje v parametrech, které udava a vyzaduje vyrobni
karta, a presto byly vyrobené lahve s chybou. Z toho plyne, ze sefizovaci nezapisuji vSechny
zaznamy spravné a je tedy potieba dostatené zdaraznit vyznam a dilezitost téchto zaznamu.
Oddé¢leni kvality kontroly, které zajistuje kontrolu pouze na ranni a odpoledni sméné tizce
spolupracuje se sefizovaci a zameéstnanci z oddéleni baleni. Sefizovac po nastaveni stroje

a vyhodnoceni, Ze je vSech spravné, dava kontrola kvality pokyn ke startu vyroby. Zde je velmi
dulezité, aby si i kontrola kvality také ovéfila, zda je vSe v poradku a také premérila lahve

dle danych parametri na vyrobni karté. To vSak pfi nocni sméné neni mozné, nebot na nocni
sméné neni zajiiténa kontrola kvality. Uzka spoluprace kontroly kvality se zaméstnanci balent,
je také dualezita, nebot’ konzultace pomaha pfi tfidéni chybnych lahvi, nebot’ se Casto se stava,
Ze si zameéstnanci baleni nejsou 100 % jisti, zda je na lahvi chyba a bohuzel Casto z divodu
nevédomosti konci zbytecné lahve v odpadu a Srotuji se. Naopak v pfipadé, ze se opakuje stejna
chyba/y, predava kontrola kvality od personalu baleni dale informaci sefizovaci a tim

je chybovost diive zachycena. To bohuzel pii absenci kontroly kvality na nocni smén¢ neni
mozné. Zajimavé zjisténi také je, ze nejnizsi chybovost je na odpoledni sméné, coz je dano
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Casto tim, ze pokud je na nocni smeéné Spatné nastaven stroj, pii denni smeéné je jiz k dispozici
mistr sefizovaC a pomaha s ptipadnym prenastavenim stoje. To znamena, Ze na ranni smén¢e

se rozjede vyroba s chybami, ale nasledné po pfichodu mistra sefizovace je problém odstranén.
Vyroba jako celek funguje dobfe, proces je spravné nastaven, nicméné dochéazi k chybovosti.
Tyto chyby jsou zejména lidského charakteru. To znamena, ze mistr sefizovac by mél zauCovat
a predavat ziskané informace ostatnim sefizovacim presné, precizn€, kompletné a snazit

se, aby systém predavani informaci byl rychly a efektivni. Sefizovaci musi zapisovat

do denniho protokolu u stroje opravdu namétfené hodnoty, musi byt zodpoveédni za svoji
dulezitou pozici v procesu vyroby, uvédomovat si propojenost celé vyroby a ptipadné nasledky.
Ve vyrobniho procesu na vyrobu plastové lahve o obsahu 450 ml. neni dostate¢né zajisténa
kontrola kvality a to zejména na no¢ni sméné tedy v dob& od 22:00 — 06:00, kde je dle zjisténi
nejvyssi podil chybovosti. Jednoznacné chybi personal na nocni smén€, ktery by dostatecné
kontroloval najezd a prabéh vyroby a pomahal personalu baleni pfi tfidéni chybnych lahvi.
Z rozboru pracovniho procesu neni zcela jisté, zda vedouci vyroby plni na 100 % procent svoji
pracovni roli, nebot’ chybovost na zakazkach se zvysuje a od vedouciho vyroby nebyla zjisténa
jakakoliv aktivita, ktera by vedla ke sniZzeni chybovosti. Pozici vedouciho vykonava
zameéstnanec ve spoleCnosti 3 roky a mél by mit jiz zkuSenosti. Z rozboru neni evidentni, zda
kontroluje podfizené, zda je aktivni a zajima se o zamé&stnance a celou vyrobu, nebot pozice
vedouciho je v tomto ohledu velmi dualezita. Z principu TQM by méla plynout od vedouciho
vyroby osobni angazovanost, aktivita a zajisténi, aby vSechny Cinnosti vyroby vedly k plnéni
cila kvality a zajisténi, Ze se vSichni zaméstnanci vyroby na téchto cilech aktivné podili. Dle
kapitoly 2.3 musi byt v§chny kontrolni zdznamy archivované a to spolecnost XY plné spliiuje,
nebot’ vSechny zdznamy byly dohledatelné.

Zavér rozboru vyrobniho procesu tedy je, ze hlavni problémova mista jsou u sefizovacu,
absence noc¢ni kontroly kvality, predavani pracovnich zkuSenosti v ramci zaucovani
novych zaméstnancu (mistr sefizovac x serizovac), mozny nezajem vedouciho vyroby

a chybéjici pracovni pozice vedouciho smény, pripadné povéreni na vedouciho smény.
Nesrovnalosti jsou zejména v kontrolnich ziznamech, které jsou spravné zapsané, ale
serizovacdi zapisuji data, ktera se neshoduji s aktualné namerenou hodnotou.

3.7 Navrh doporuceni vedouci k omezeni chybovosti

Doporuceni, ktera maji potencial ve spolecnosti XY, omezit chybovost pfi vyrobé ¢ernych
plastovych lahvi s obsahem 450 ml.

1. Nanoc¢ni sméné&, by bylo vhodné zajistit personal kontroly kvality tj. v dob& od 22:00 —
06:00, na této smén¢ byla zjiSténa nejvetsi chybovost a také chyby, které s tim souvisi.
Autorka spocitala hodnotu chyb v K¢ za zakazku a prepocetla ji na nocni smeény za
kazdou zakazku. To ukazuje tabulka ¢. 12 — prepocet chyb, nize. Pfesna hodnota chyb
byla spocitana, tak ze autorka méla k dispozici vtupni kalkulaci na vyrobu ldhve (interni
kalkulace) pfepoctenou na 1000 ks, ta ¢ini 59,28 EUR. Dale byla ¢astka pfevedena na
K¢ a vynasobena poc¢tem chybnych 1ahvi na dané zakazce, které byly vyrobené na nocni
sméné.
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Tabulka 12 Prepocet chyb za no¢ni sménu na K¢
Zakazka Pocet 1ahvi v noci s chybou Hodnota chyb v noci
Ks K¢
10/2015 12584 20358
01/2016 14784 23919
05/2016 14398 23304

Zdroj: zpracovano autorem na zdkladé podnikovych materidli, kalkulace na vyrobu 2016

Z tabulky je patrné, ze za 10/2016 byla hodnota chyb 20358K¢, 01/2016 byla hodnota chyb
23919,-K¢ a 05/2016 byla hodnota chyb 23304,-K¢. Dale bylo potteba spocitat mzdové naklady
na dal$iho zaméstnance na no¢ni smén€. To ukazuje tabulka ¢. 13 — vypocet mzdovych naklada

na noc¢ni smenu, nize.

Tabulka 13 Vypocet mzdovych nakladi na zaméstnance na no¢ni sméné
K¢ Mzda za zaméstnance na no¢ni sménu
29588 Hruba mzda vcetné piiplatkd za noc
39648 Superhruba mzda

Zdroj: zpracovano autorem na zdkladé podnikovych materidlii, mzdové ndklady 2016

Autorka spocitala superhrubou mzdu na nového zaméstnance na no¢ni sméné, ktera Cini
39648,-K¢. Podkladem na tuto ¢astku byly mzdové naklady na zaméstnace kontroly kvality
na denni sméné + piiplatky na noc. Z prehledu je patrné, ze hodnota chyb, kterd byla

pfepoctena na jednotlivé zakazky, 100 % nezaplati nového zameéstnance, ale je nutné

si uvédomit, ze tato Castka byla spocitana na jednu zakazku, ktera se produkuje na jednom stroji.
Celkem pracuje 12 stroju na dalSich zakazkach, proto je velika pravdépodobnost, Ze se novy,
tedy dalsi zaméstnanec do oddéleni kvality vyplati. Dalsi zaméstnanec kontroly kvality na no¢ni
sméné, by mél vyrazné snizit zmetkovost. V souvislosti se zavedenim kontroly na no¢ni sméng¢,
je potreba zajistit vypliiovani kontrolniho protokolu na noc¢ni smén€. Navrh kontrolniho

protokolu vyroby dutych téles pro nocni sménu je ptilohou prace.

2. U vedouci vyroby je potieba vysvétlit vysokou dulezitost této pracovni pozice, nutnou

osobni angazovanost a aktivitu v celém vyrobnim procesu se v§emi zainteresovanymi
stranami. Vedeni spole¢nosti by mélo oteviit diskusi, zda ma vedouci vyroby dostate¢né
kvalifikacni pfedpoklady vykonavat tuto dilezitou pracovni pozici.

Pravidelné a disledné interni Skoleni pro sefizovace, které zajisti aktivni a ucelené
predani informaci od hlavniho mistra sefizovace ostatnim méné zkuenym sefizovactim.
Vedouci vyroby by mél apelovat, aby se tato $koleni konala pravideln. Skoleni

je mozné provadét v prostorach spolecnosti XY. Toto Skoleni by mélo byt velmi
interaktivni a s jasnym Skolicim programem. S organizaci miize pomahat administrativa
(asistentka teditele), jehoz vystupem by méla byt prezencni listina a obsah Skoleni.
Obsahem skoleni by kromé jiného, mélo také byt spravné a zodpovédné zapisovani
namétenych udaju, dle vyrobnich karet do dennich zaznamu, jenz vypliiuji sefizovaci.
To muze pomoci predchazet chybovosti tim, ze dojde k rychlejSimu a spravnému
nastaveni stroje do vyroby a pfipadné dohledani chyb.

Bylo by vhodné organizovat pravidelné a interni Skoleni (nejen dle planu) pro vsechny
zameéstnance z oblasti ISO, kde by se zaméstnancim ptipomnély a zdlraznily principy
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TQM, jaké ma spoleCnost cile a sméry kterymi se spolecnost ubira, vyhodnotit systém,
motivovat a vézt zaméstnance. Skoleni by mé&lo také zdraznit daleZitost viech zaznam®
a jejich spravné a bezchybné vypliiovani. Skoleni je mozné organizovat v prostorach
spolecnosti XY, s organizaci muze pomahat administrativa (asistentka feditele), jehoz
vystupem by méla byt prezencni listina a obsah Skoleni.

5. Bylo by vhodné blize rozkli¢ovat chybu s kddem €. 11, je mozné, ze se tam eviduji
opakujici se chyby, které by mohly byt odstranény.

6. Aktualizace piirucky kvality a vSech predpist, které souvisi sagendou ISO.
Zameéstnanec, ktery ma zodpovédnost na tuto oblast by mél zajistit jeji aktualizaci,
piipadné se domluvit na konzultaci u externiho poradce v CR. Pokud tento zam&stnanec
vykonava kumulovanou pracovni pozici, to znamend, ze zajiStuje i dal§i pracovni
agendu, bylo by vhodné naplanovat jednotlivé kroky v realnych terminech a nasledné
zajistit kontrolu prace.

7. Zjistit kvalifikacni aroven a zkuSenosti jednotlivych sefizovacu a na zakladé toho
je rozdélit do smén tak, aby byl na sméné vzdy jeden zkuSené&jSi s méné zkusenym
sefizovacem. Vzajemnou spolupraci a pomoci by se dala snizovat chybovost.

8. Na odpoledni a no¢ni sméné chybi vedouci zaméstnanec, ktery by byl zodpovédny za
sménu. Usporné opatieni miize byt to, Ze je mozné zajistit povéienim zkuseného
a zodpovédného zaméstnance, napiiklad zkuseného sefizovace, ptipadné jiny personal
v procesu. K tomu je potieba udélat personalni audit zameéstnanci vyroby, na jejimz
zakladé zjistime vhodné zaméstnance k povéreni smény. Povéfeni s sebou nese vetsi
zodpoveédnost, které se muze fesit priplatkem.

9. Zajistit popisy pracovni naplné€ u zaméstnanct vyroby vcetn€ zodpoveédnosti
a pravomoci. Vedouci vyroby ve spolupraci s personalistou, osobou povéienou za ISO,
pfipadné manazerem pobocky, by meél tyto popisy napsat a seznamit s nimi
zamestnance.

Doporuceni €. 2 - 9 nikterak finan¢né nezatizi vydaje spolec¢nosti XY, naopak pokud spole¢nost
vynalozi vétsi usili do disledného a pravidelného Skoleni, ma potencial snizit zmetkovost.
Ostatni doporuceni se tykaji zlepSeni nastaveného vyrobniho procesu.
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4 Zavér

Kvalita a jeji Fizeni je jednim z rozhodujicich faktord stabilniho a ekonomického ristu
spoleCnosti. Rizeni kvality je Siroké téma a ma vliv na vSechny procesy ve spolecnosti.
Koncepce fizeni kvality jsou zalozeny v na normach a standardech (mezinarodnich, narodnich,
podnikovych), nebo na koncepci TQM. Pristupy k fizeni kvality se odlisuji ve spoleCnostech,
napft. spolecnosti poskytujicich sluzby a u vyrobnich firem, které produkuji vyrobky. VSechny
metody a standardy rizeni kvality poméhaji spole¢nostem nastavit celkovy systém rizeni tak,
aby se zabranilo negativim (napf. nekvalit€, chybam, rizikim, nakladam), které se projevi

ve vystupech prace. Kvalita vyrobka se tak projevuje do celkové ekonomiky kazdé spolecnosti,
protoze na jedné strané prispiva ke zvySeni prodeje a trzeb a na druhé stran¢€ naopak stoupaji
naklady na reklamace, které maji nasledek pokles prodeje. V soucasné dobé nikdo nepochybuje
o tom, ze na vysledné kvalité vyrobku se podili vSichni zaméstnanci spolecnosti a fizeni kvality
je nedélitelnou soucasti fidici prace vSech manazerd.

Spolecnost XY ma zavedenou certifikaci podle ISO norem 9001 a ukolem vedoucich
zaméstnancu je udrzovat a rozvijet systém managementu kvality. JelikoZ spoleCnost nalezi

do odvétvi automobilového pramyslu, bylo urcité pfinosnym krokem zavedeni téchto norem,
presnéji norem ISO fady 9001 a fady 14 000. Veskeré ¢innosti spojené s fizenim kvality jsou
také zpracovany v detailni prehledné dokumentaci postihujici vSechny procesy probihajici
ve spolecnosti. Cile, které si spole¢nost na rok 2016 stanovila, postupné plni, nékteré jiz byly
zrealizovany a splnény, na ostatnich spolecnost pracuje. SpoleCnost je zaméfena zejména na
jeji rozvoj, ziskani novych a udrzeni stavajicich zakaznikl a snizeni zmetkovosti ve vyrobé.
Neni zcela jisté, zda jsou opravdu vSichni zaméstnanci ve vyrobé prakticky seznameni
s konkrétnimi cily spoe¢nosti. Rozvoj spole¢nosti je viditélny, nebot nardsta pocet novych
zakazek, investice do oprav budov a stroju je velmi viditelna.

Cilem diplomové prace byl rozbor vyrobniho procesu vybraného produktu z pohledu
kvality, identifikace problémovych mist, zjiSténi nesrovnalosti a jejich pri¢iny a navrh
doporuceni pro zlepseni. Soucasti prace bylo také zpracovani literarni reSerse na zvolené téma
a metodika zpracovani diplomové prace. Prace byla zpracovana ve spole¢nosti XY, ktera

se specializuje v oblasti vyroby plasti. Zakaznici jsou zejména z oblasti farmacie, 1ékafstvi,
chemie a automobilového prumyslu. Matetska spole¢nost sidli v Némecké spolkové republice.
Zkoumanym produktem byla Cernd plastova lahev 450 ml., materidl PELD, urCena pro
automobilovy pramysl. Vyrobce lahev pouziva do automatické sady pro opravu pneumatiky
DunlopTech Fill & Go Comfort, ktera nahrazuje v automobilech rezervni kolo dle novely
vyhlasky ¢. 341/2002 Sb. Oproti rezervni pneumatice je cca o 20 kg leh¢i a je také mensi,

ale 1 presto je adekvatni nahradou a soucasti povinné vybavy. Dojezdova sada je zabalena

v praktickém mobilnim kuffiku s malymi naroky na prostor. Vyroba Cerné plastové ladhve

o objemu 450 ml. vykazuje vy$si zmetkovost nez vyroba obdobnych 14hvi, proto si autorka
vybrala tento produkt.

V praci byla popsana spolecnost XY a stavajici dokumentace v oblasti kvality, popsané
jednotlivé kroky vyrobniho procesu a v§echny zaznamy, které se vztahuji k vyrobnimu procesu
vybraného produktu. K vypracovani daného cile bylo pouzito rozboru vyrobniho procesu, jehoz
nazev je ,,Proces vyroby dutych téles a firemnich materiald v oblasti managementu kvality
jako jsou: pfirucka managementu kvality, provadéci pokyny, pracovni predpisy, provozni
predpisy, formulare a vyplnéné kontrolni zaznamy. Pfirucka managementu kvality

je srozumitelna, jednotlivé kapitoly na sebe navazuji, ale je nutna jeji aktualizace, néktera data
jiz nejsou shodna se stavajicim procesem. Aktualizace dat je potieba také na dalSich predpisech

52



VYSOKA SKOLA EKONOMIE A MANAGEMENTU

Narozni 2600/9a, 158 00 Praha 5

a formulafich, nékteré formulafe jsou dosud prevzaté od materfské spolecnosti sidlici
v Némecku a jsou psané v némeckém jazyce. Piirucka a predpisy jsou volné dostupné

pro vSechny zaméstnanci spolecnosti XY.

Provoz spolecnosti XY pusobi Cisté, jednotlivé pracovni postupy jsou organizované,
zaméstnanci vykonavaji prid€lenou praci samostatné. Spolecnost poskytuje zaméstnancim
nové a prostorné socialni zdzemi. Zkoumany vyrobni proces funguje dobfte, jednotlivé pracovni
¢innosti navazuji a jsou bez vétsich prostoji. Bohuzel velkym problémem je pomérné€ vysoka
zmetkovost vyrobenych ¢ernych plastovych lahvi o objemu 450 ml. Vysoka zmetkovost

je zeyjména zapiic¢inéna tim, ze na no¢nich sménach neni zajisténa kontrola kvality. Ta funguje
pouze na ranni a odpoledni smén¢. Rozborem chybovosti bylo zjisténo, ze s kazdou novou
zakazkou se chybovost zvysSuje a narist chyb je s porovnanim s prvni zakazkou témeér
dvounasobny. Zjisténé pocty a druhy chyb, byly u vyfukovani, deformaci, vahy a nalitka. Dale
bylo zjisténo, ze nejvice chyb bylo zaznamenano vzdy na no¢ni sméné a to 58,44 %, dale pak
na ranni smeéné tj. 23,15 % a nejméné na odpoledni sméné tj. 19,3 % chyb z celkového poctu
chyb. Zaméstnankyné v oddéleni baleni eviduji vSechny chyby a informuji o tomto zjisténi
oddéleni kontroly kvality. Naranni a odpoledni smén€ zaméstnanciim oddéleni baleni pomahaji
s identifikaci chyb zaméstnanci kontroly kvality. Na no¢ni smén¢ bohuzel tato moznost nent,
proto mnohdy velkéa Cast 1ahvi konc¢i zbytecné vytazena a jde do drticky odpadu. Kontrola
kvality ma velmi dilezitou roli v celém vyrobnim procesu a jeji absence béhem no¢ni smény
ma velmi negativni dopad na kvalitu vyrobki. Dalsim velkym problémem je nedostatecné
vySkoleny persondl, jde zejména o sefizovaCe. Na rannich a odpolednich sménach je také
pfitomen mistr sefizovaC, ktery pomaha s nastavenim stroji méné zkuSenym kolegim
sefizovaCim, tim je zajistén rychlejsi a plynulej§i najezd vyroby, pfipadné jsou rychleji
odstranovany vyskytujici se nedostatky v nastaveni stroja. U sefizovacu bylo také zjisténo,

ze vypliuji potfebné formulafe o kontrole, ale nezapisuji spravna data, dle zaznamu jsou
zapsané parametry v povoleném rozsahu, avSak skuteCnost se rozdilna. Jejich prace neni
disledna a tim zptsobuji chybovost ve vyrobnim procesu. Z vysledki také vyplyva, Ze pracovni
role vedouciho vyroby neni dostate¢né naplnéna, z celého vyrobniho procesu neni zcela ziejmé,
ze vedouci spravné a zodpoveédné vede zaméstnance a zda se skutecné zajima o spravny chod
vyroby. Také neni zajisténa zodpoveédna osoba v neptitomnosti vedouciho vyroby na odpoledni
a noCni smeén€, vedouci se zde ziejme spoléha na jednotvarnéjsi vyrobu a ochotu zaméstnanci,
ale to bohuzel nestaci. To v§e mlze zplusobovat pocit u zaméstnancli jako nezajem a muze
vzniknout riziko, zZe se tento nezajem prenese dale do vyroby a na samotné zameéstnance o praci
a kvalitni vyrobu.

Vysoka chybovost pri produkci lahve je zejména lidského charakteru a v uvédoméni
zodpovédnosti kazdého zaméstnance v celém vyrobnim procesu. Hlavni problémova
mista jsou u seFizovaci, absence noc¢ni kontroly kvality, predavani pracovnich zkuSenosti
v ramci zaucovani novych zaméstnancu (mistr sefizovac x serizovac), mozny nezajem o
vyrobu vedouciho vyroby a chybéjici pracovni pozice vedouciho smény, pripadné
povéreni na vedouciho smény. Nesrovnalosti jsou zejména v kontrolnich ziaznamech,
které jsou spravné zapsané, ale serizovaci zapisuji data, ktera se neshoduji s aktualné
namérenou hodnotou. Je také nutné, aby byla provedena aktualizace veSkeré
dokumentace pro oblast managementu kvality ve spolecnosti XY. Autorka navrhla
doporuceni, ktera mohou vyrazné€ snizit zmetkovost pfi vyrobé ¢erné plastové lahve o objemu
450 ml a jsou soucasti prace.

Obecné je mozné fici, Ze nejen zamestnanci ale 1 vedouci musi byt stale aktivni, zodpovédni

a musi vyhledavat mozné podnéty ke zlepSeni vSech pracovnich postupti a procest ve vyrobé.
Dale se také musi stale vzdélavat a seznamovat se s novymi technologiemi, k tomu je dilezita
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vzajemna aktivni spoluprace a spoluprace s vedoucim. Je dulezité si uvédomit, ze spolecnost
netvoii pouze jeden provoz, ale ze jeden provoz je soucasti celé spolecnosti a ze jednotlivé
ukony navazuji na dalsi. Je dulezité budovat sounalezitost a vnimani provozu také z globalniho
pohledu spole¢nosti. To si musi uvédomit 1 celé vedeni spolecnosti, podporovat dalsi (nejen
technické) Skoleni vedoucich zaméstnancti a lepSi komunikaci vné spoleCnosti. To muze
probihat v ramci pravidelného setkavani a meetingi, nebo za pomoci poradani pracovneé-
volnoc¢asovych aktivit zaméstnanct a vybranych skoleni na danou problematiku. Je nutné

si také uvédomit, Ze samotné jedno Skoleni nepomuze, velmi dulezita je také samotna aktivita
zaméstnancu a kultura ve spoleCnosti.

Nenadal a kol. (2011, s. 190) zmifuji, ze vyznam vSech aktivit v souvislosti s firemni vychovou
a vzdelavanim by meélo zejména pochopit vedeni spolecnosti, které nese plnou odpovédnost
nejen za jejich realizaci, ale hlavné za jejich pruznou preménu v realné efekty. Moderni
management kvality musi byt spojen s pravidelnou vychovou a vzdélavanim v oblasti kvality.
Vzdélavani, znalosti a dovednosti jsou hlavnim klicem k uspéchu spole¢nosti. Investice

do vzdélavani jsou velmi dulezité a to jak pro jednotlivce, tak pro celou spolecnost. Drucker
(2010, s. 154) vystizné uvadi, Ze pokud viudci osobnosti ve spolecnosti dokazi podnitit touhu
zaméstnancu pracovat pro uspesnou spolecnost, ktera prispiva svétu nécim pozitivnim, mohou
tak uvolnit velkou vnitini tvofivost a energii. Zamestnanci chtéji byt hrdi na spolecnost,

v niz travi mnoho ¢asu. Méli by chépat, jak uspéch jejich spolecnosti vytvari piinosy nejen pro
akcionare, ale také pro zakazniky, dodavatele a mistni spoleCenstvi, v némz pusobi.
Zameéstnanci by méli vnimat, ze jejich spolecnost je vykonna a efektivni.
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Ptiloha 1 Balici personal — evidence chyb

materiil spoleénosti XY - balici personal - evidence chyb
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Ptiloha 2 Denni protokol zkousky u stroje
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Priloha 3 Denni zdznam kontroly kvality

material spoleénosti XY — denni ziznam kvality kontroly

Denni kontrola kvality - pribéh vyroby

Artikelbezeichnung: Inhalt: Obsah: Zeichnungs-Nr.: Bechtold-Nr.: Woerkzeug-Nr.:
Oznadeni vyrobku: ml | Vykres é: Bechrold é.: Forma ¢.:

Fach: Nasobnost:

Ab jen: Gewinda: Material: Farbe: Gravur: Kunde:
Rozméry: Zivit: Mareriil: Barva: Ryha: Zikaznik:

Teilgewicht/Soll:
Vaha m3 byt:

Ausasn-a Innen-2
MatarialiMarerial GawlchtVaha BI:;I?N[I\ 's(anlnq aechioiN Mais vndis vidni
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1 2 3 4 Bemerkungen/Poznamks Zollma byt | Sollma byt
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Sollma byt | Solima byt

Drenni+kontroda +kvality Version 2.2
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Ptiloha 4 Cerna plastova lahev 450 ml.
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Priloha 5 Cerna plastova lahev v sadé
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Ptiloha 6 Michaci zakazka pro vyrobu dutych téles

Michaci zakazka pro vyrobu dutych téles * "
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Ptiloha 7

Nocni zaznam kontroly kvality

material spolefnosti XY — no¢ni zaznam kvality kontroly

Noéni kontrola kvality - priibéh vyroby

Oznaceni

Artikelbezeichnung:

vyrobku:

Inhalt: Obsah:

Zeichnungs-Nr.:
Vykres é:

Bechtold-Nr.-
Bechrold é.:

Werkzeug-Nr_:
Forma é.:

Fach: Nasobnost:

Abr

Rozméry:

Zavit:

Material:
Marerial:

Farbe:
Barva:

Gravur:
Ryha:

Kunde:
Zakaznik:

Teilgewicht/Soll:
Vaha ma byr:
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Version 2.2

viI



http://Irr1rfaie.no

VYSOKA SKOLA EKONOMIE A MANAGEMENTU
NéroZzni 2600/9a, 158 00 Praha 5

Ptiloha 8 Organizac¢ni struktura

material ipoletneut XY - organkeadng strakonera

Matefskd spoleénost
Wedeni spoletnosti
Pliprava pride
P ————
Deefina spolenast
Vexdcudi vty Administrativa  Odbyt Externd
T _ -
Oddlend kvality
Sefizval Persondl balers
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Priloha 9 Provéfeni kontrolni stanice

| mesisridl cpolsdnoct X - provéfen] kontroin cianies |

Provéreni kontrolni stanice
ohledné kontroly tésnosti
(tberwachung der Prifstation zur DichighetsDrrung
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KONTROLMNI ‘"TA IC| spai & osiamimi lahvemi a prowefit, 22 KONTROLNI STANIGE tulo 2= objella
a lahey wyfadlla. Pokud byia lahey vyifazena, je KONTROLMNI STAMNICE v pofadku [ANG). Pokud Lahey
wfazZena neimyia, nenl KONTROUNI STANICE v pofadiu (ME). Ihned s mus| vyrozumet nadfizeny 3 musl
52 pfimout opatfend k naprave. W{tynemmsrﬂ.armmm podenisull s2 3 Zaklads|l.
Chure iefiirang dwr Dlarwech ug.
Sirclich sine Flssche mf sioem Look sripatieren urd Sesed knvoschnen. Firsche mi den sodens duch de Privetelon isln
laxsnen o (arproien ob dhiee erian ued Seracsgeworisn sind. Wind die Flascts askennd /&7 e Pefsielion iy Oednong (L0 Wi
dhe Flasse ot beracagewoden of de Pofesior ol n Owiong SGad0) solst den orpeselsien denecirchigen o
Kortakicrssatnatvien arieten. Das Egabnd anfis i S Tabals s, orlireirades o aolimen
i —
Hodina | AND HE Podpis Hodna | ANO MNE Pesdpts Hodisa | AkO NE Pesiipis
e in aid i e [ add & e L ad B ]
1:03 o 1750
200 000 180
S0 100 10
4 0 1200 2000
S0 1300 2100
00 1400 00
7.0 1500 i)
B0 1800 400
T — E—
Heding | AND hE Poxipis Hodna | ANO MNE Pesipts Hodisa | ARND NE Pexdpis.
Sl aQ LI A L e ado = LA - ad @ =
1.0 18 1700
200 1000 1800
00 11.00 1930
4 (0 120 )
E il 15060 2400
o 1400 prdii]
T3 1500 300
£l h 87 5] 2400
Datarm: ___
Hesding Hodna | ANO ME Pesdpts Hodisa | AWO NE Pesipis
et i Lt i add 2 Lmar L ad i
1.0 [0 1780
203 00 1830
e 10l 00
40 1200 20000
SO 1300 2100
00 1400 00
7.0 1500 i)
B0 1800 2400
PrivsadenHeoiroink alarice Visslon 1.2
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Priloha 10

Vyrobni proces spolecnosti XY

Pfichod wyrobni
karty

Pfiprava formy
Udriba

michaé

PFiprava materialu PFistaveni materidlu

ke straji

michaé

wvedouci vyroby

Mapldnovani piestavby

Pfestavba a sefizeni

stroje

sefizoval

Pribéind kontrola vyroby

sefizoval

Zaznamenavani denniho protokelu

sefizoval

uvolnéniwyroby

odd. Kvality

|| Pridbéina kontrola kvality

odd.
Kvality

Zaznamenavani
Fertigungsentnahmeblatt

odd. Kvality

Vystaveni protokolu

| |zkoudek

odd. Kvality

Piiprava baleni

wvedouci smény

Baleni b&Fici viroby

persondl baleni

Zzznamenavani evidence zboil

persondl baleni

pribéiné kontrolovani
baleni

vedouci smény

Pfiprava palet expedice

vedouci smény




VYSOKA SKOLA EKONOMIE A MANAGEMENTU
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Ptiloha 11 Vizualni kontrola - pokyny

matarial spoletnosti XY - virndlel kosrols

Zkousky béhem vyroby
TireFit Container PELD
(Lahev k rucnimu vymackavani)

Je treba dbat na
nasledujici uvedeng body:

o Zrufisbnl parametry

2 # lahve nesmi mit diry we dné &i v oblasti ramen

4 # lahwe a hrdlo lahve nesmi byt Sikmé (t8snici ploska musi leZet paralerné se
dnem lahve)

Zadné zatavené cizi éastice

Zadna znecisténi olejem ¢ mazadlem, bez prachu

na lahwich & v lahwich nesmi byt Zadna jina téliska
tésnici ploska rovna, hladka a piné vyfouknuta
wyrobky musi byt plné vyfouknuty a mit stabilni tvar

oznaceni na dné musi byt plné vyfouknute (Cislo otisku, datumove razitko,
znatka...)

plechy k stani nesmi byt vyboulené (vyboulené dno)

plnici otvory nesmi byt uzavieny

na hrdle a ckrajich dna nesmi byt slaba mista

#adné hrubé i nepékné povrchy (sténa bez ryh, Skrabancl)
hodinova kontrola vahy (FB-8.030202-1 2_Axcx)

dodrZeni rozmén a tolerance podle aktudlniho vikresu

o | =d| =] | | Ln
* |w|® |®|=|=

datumové razitko musi edpovidat mésici vyroby

rovnomeérna sila stény

LT =0 = - T - B B I e |
* |l® |®|= |®|=|=|=|=

pravidelné lahve rozfezavat a méfit silu Svu v ramenou a ve dné a kontrolovat
podélngé ryhy
3 # zhousky tésnosti (FB-8.030202-1_2_Aoxx)

+ wysledky (vahu, tésnici plosku, Zadné podélné ryhy, tésnost) zaznamenat
(FB-£.030202-1.2_Axx)

Pokud vyrobky vykazu)l ndkterou z vide uvedenych vad, musl byt vyfazeny.

Pokud vyrobky vykazu)l Easte chyby nebo Jingé vide neuvedans odildnost], musi as tyto
okam¥té oznamit nadfizensému nabo kentrols kvality.

vyfazens dily se mus| zaplsovat podle uvedensho Indexu vad do formulafe FB-7.0410008
“Gutmengensrazaug” (Evidencs vyrobensho zhod

Zavadneé vyrobky vyradit!!!

o Euakn Wirilicda gy Visibon 22
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Priloha 12 Vizualni kontrola — seznam

matarial spolednost] XY - vizssinl kontrola

Sichtpriifung Kontrola cz
Hohlkérper (1) vzhledu (1) Strana [Seite] 1
fin %) (%) od {von) 4
FP— Pr—— [N T BT kT —
W mebizeg 1 12200
sdpon] [T TFrms b T I kT I
Bohicsy  F 20000
ey ke Trara O ntol Prden
[Schicid) 3 0400
Prsouren] wchieds vpobau
ik Beonor | G | X T -
piic | (Bassichurgy | T we hpuiny dobry | M (Bearalandusg) from—_—
lauf) [sehbeehl] | Loy r
[FonoBll Mot
1
1
1
=
2
=
1
1
1
Il
Il
1l
1
L
L
[ ]
L]
[ ]
L ]
[ ]
L ]
i
]
i
[CHery Dot
1
1
1
2
=
2
1
1
1
1l
ol fr ol ok Das e £ Vassion 1.2
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material cpoledmost] X7 - wizusinl kontrots

Sichtprifung Kontrola cz
Hohlkérper (1) vzhledu (1} Strana (Seite) 2
{in %) (%) od {von) 4
Poscucen| wch eds obau
o] e eonciy | G | 3 sty | 2ot
mowe | pecechonst |°° gt *C Sty |TS7[NSY|  eieded e
:
:
1
1
1
L]
L]
L]
2
]
2
Bifeca merwot
1
1
1
1
1
;|
:
)
:
1
1
1
L]
L]
L]
L]
[ ]
L]
2
]
]
Wil rie ko role = Dazra e Yarskon 1.2
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material epoladmoct] XY - vizusinl kontrols

Sichtprifung Kontrola cz
Hu:-hlb&u:urperlﬂ vzhledu {1} Strana (Seite}) 3
{in %) (%) od {von) ]
Poscucen] wehieds veobay .
| Beunstursi o | i Zovks oy .
] el - A= i1 1 s
Cgr i (Dheenoa iatag
1
1
1
2
H
2
|
1
|
3
3
:
1
]
]
[]
L]
[ ]
[ ]
[}
]
]
]
]
| Fabel Fraag)
1
1
1
3
2
H
1
|
1
:
a
3
]
1
]
L]
Winumint+ Kook tazrma e Vaslon 1.3
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materidl spoladnost] XY - vizudinl kontrola

Sichtpriifung Kontrola cz
Hohlkdrper (1) vzhledu (1) Strana (Seite}) 4
{in %) (%) od {von) 4
iy %;-.ml ""'““‘;":I‘;m:"'”"“ G| X il by u:::l:::l
BLNE) | |Bezekehisng) D= dotry = .":‘._-T ok} ::h' (Samlanduny | ¥ =rrakear
lgu [155] =
]
L]
T
T
T
[]
[
[]
]
]
]
o ota (Sarrulay)
1
1
2
2
1
1
A
&
]
H
L]
]
T
T
[]
[
]
]
Puenamius [Bematongen|:
Prio posoratanil visledu vyrobioh e odetass nejimbnd 10 po sobl doucich il
| mchyd s pesten wyrotash sl v polisiks @ buds csates Kfiluen (%), o nutss ksl popts Civady.
Fibe chiw B ) g * Mol e e T Faida LT v vl
it voan piedl Ao Craineng Taikaes (00 o cim Honmwh e
Wil o+ bl i+ P el Varidan 1.2
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Ptiloha 13 Vykres Cerné plastové lahve 450

material spolecnostl XY - vykres Ceme plastove Riwe 450 ml

1) - 0265203 .

- - -
2 7
FULE TR . 3
! !
[ y I
4)2149 =
|
e —_ 15
F N7

o = Megznsme™ 1 2w

= 9
63 1 Warerscies i Pssstnrech 0 80,30
s
T I —— ' e ety
BN [T O A— - 970:0.7
2 | w2 wenumeg s e ) | L
L "%a_-.m-

worsetr 11| e 110300 [Fan 2x2 | sessseme Tire F# Container
e PELD 7 v, 450 ml__ 070
Goiae: 302199 @) |owsema *] g M 27
raw 130N AUNIAGSINGAD0 |swa, ) A

Oy o | zebregene: 1 426 0
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Ptiloha 14 Vyrobni karta

4l spoleEnosti XY - wiuches karta

1

.b"'“ﬁ.. Vyrobni karta

Mac i |
. - —_—
=N Vyroba dutych téles MY emwateress
Depene s Ay c T D0 e
e |iwsTie 21642709
Rearstasd ¢ bt Zaksnn S0 TR
{ivpach v
B B
T P e
Dvmar Viendi (bl Whataridl “Eir ke ool D
C1 L P T84S
Tporde  Sowskge Dares Barews ¢ Debro Dervme T Darencg
Bocm | |
[a T M| piideoy « % Duserwiel o aey
e Syt RFON ¥ POMacks
0
Veeat 9% Lapck VSN MO0 Ltk te rads Dot Eabad  foern
)
Precsosand toosns  Topsbadwendy Fanadv a Ny

Wi vwsree u Saeis wfsnctn w1 Dulae phbauscha v Dinthkesvari Varsiamn 7n  Pisaterie

L ool Drotivon vater s v 3 Lpatetm bwwve mh
2 0
PO W P RRONES D0ed T v Tomafegsd satin L R T
Zhot! tinhonen #CIaT

[} ! : 3 4 5 & v
VEert g Lcher b ey aevjE e L & vl bpt g 7

Taweni
Lena Steee

iy

LR

Nesswe by
e w
s

: e T T T =)

s Serzavwe L
in_eld 0 no L B

1 AL e acie & Ve T Mo 4 Tpben b B Dutrw sbgithy 59 Aok ane

3 Vikes depoie £ R0 LTy GO0 WS 18 enepede

3 Vabmd 20 Fowan 7. 902 plechofompct sy 19, Vimld fronad] 17 1 Risdie |

4 Weeme U L £ e 50 Enbrwaeay 1L VARONILY 21 P

Lveledind roaddlanony: 1 2 7 > coems el e 2ME wowan Cnma

bdb- IO vivIba ZOt fzran fae

e cwosex
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Ptiloha 15 Ishikawiv diagram

S

Smény

Michaé Chyby v _ Forma Spamé zimamy

nastaveni stroje| - Pracovni pozice

Michaci zakazka Nastavenistroje Nemalost — Vedouci viToby
Pifprava ) ; ) Nepozommost —— Sikovnost,
~ materidln — Piestaveni smoje ~ auénost
Vitobni kar: -
Jrobni karta ] Dlouliy éas L Kralifikace
Obaly nastaveni stroje Servis, udrzba
Zodpovédnost
Chybovest pii
Praxe vyrobé éernych
lahvi 450 ml
. o Zamésmanci a Nejasna Niabéh vitoby
Konnul.?l Méridla zodpovédnost o
Zimamy N
- sménu
Kontrola kvality Kontrola a jeji
Nedostatecni priihéh
kontrola
Personal baleni Zimamy
Spatné zimamy (kompletnost)

Cetnost konirol
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Priloha 16 Schéma dokumentace pyramidy
A\
;/ \ Mejvyisi oroven
/ A —— Piirutka jakosti
!
’ \\
/ \
/ - Stiedni droved
/ \ Postupy systému managementu
/ A
Fi A"
;f \ Menisi droved
S - N Pracovni instrukce, exierni dokumenty atd.
/ \
L = 3
Zarnamy !

Zdroj: Struktura dokumentace v systémech managementu kvality, Nenadal (2011, 5. 49)
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