Analyza rizeni kvality ve vyrobnim podniku Mora
Moravia, s. I. 0.

Jana Pechrova

Bakalarska prace Univerzita Tomase Bati ve Zliné
2011/2012 Fakulta logistiky a krizového fizeni




Univerzita Tomase Bati ve Zliné
Fakulta logistiky a krizového fizeni
Ustav logistiky
akademicky rok: 2011/2012

ZADANI BAKALARSKE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a piijmeni: Jana PECHROVA

Osobni &islo: L09501

Studijni program: B 6208 Ekonomika a management

Studijni obor: Logistika a management

Téma prace: Analyza fizeni kvality ve vyrobnim podniku MORA
MORAVIA, s. r. o.

Zasady pro vypracovani:
1. Zpracovani literarni reserse vztahujici se k problematice fizeni kvality ve vyrobé
2. Analyza systému fizeni kvality ve vybraném podniku

3. Zhodnoceni vysledki analyzy a formulace doporuéeni pro dany podnik



Rozsah bakalafské prace:
Rozsah pfiloh:

Forma zpracovéni bakalaiské prace: tisténalelektronicka

Seznam odborné literatury:

[11 NENADAL, Jaroslav. Moderni management jakosti: Principy, postupy a metody.
Praha: MANAGEMENT PRESS, s. r. 0., 2008. ISBN 978-80-7261-186-7.

[21 NENADAL, Jaroslav. Mé&feni v systémech managementu jakosti. Praha:
MANAGEMENT PRESS, s. r. 0., 2001. ISBN 80-7261-054-6.

[31 CSN EN ISO 9004. Sy’stém managementu jakosti-smérnice pro zlepsovani
vykonnosti. Praha: CESKY NORMALIZACNI INSTITUT, 2001. 94 s.

Dalsi odborna literatura dle doporuéeni vedouciho bakalaiské prace.

Vedouci bakalafské prace: Ing. Romana Bartosikova, Ph.D.
Ustav ekonomie

Datum zadani bakalaiské prace: 16. prosince 2011

Termin odevzdani bakalarské prace: 11. kvétna 2012

V Uherském Hradisti dne 20. tinora 2012

/ :
/\mﬁ’wi—’-

prof. Ing. Josef Poldsek, Ph.D. doc. Ing. Jaroslav Rasner, CSc.
dékan Feditel dstavu



ABSTRAKT

Bakalarska prace na téma ,,Analyza fizeni kvality ve vyrobnim podniku Mora Moravia,
S. 1. 0.“ je rozdélena do dvou ¢asti. V prvni ¢asti se zabyva teorii managementu kvality,
ptehledem pouzivanych metod a nastrojii a popisem metody FMEA. Tato metoda slouzi
k analyze moznych vad, jejich nasledkt, zavaznosti, vyskytu a odhalitelnosti vad. Ve druhé
Casti je provedena analyza kontroly kvality vybraného dilce na jednotlivych pracovistich
a nasledné aplikovina metoda FMEA pro odhaleni pfi¢in vad a jejich disledkt. Na zakladé

zjisténych poznatki jSou navrzena napravna opatieni ke snizeni vad u daného dilce.

Cilem mé bakalatské préace bylo analyzovat proces fizeni kvality ve vyrobnim podniku Mora
Moravia a navrhnout aplikaci metody FMEA, kterd vede ke sniZzeni vad i sniZeni naklada

firmy na neshodné vyrobky a k celkovému zefektivnéni procesu fizeni kvality.

Kli¢ova slova: management kvality, fizeni kvality, ISO, TQM, FMEA.

ABSTRACT

The bachelor thesis "Analysis of quality management in a manufacturing company Mora
Moravia, s. r. 0." is divided into two parts. The first part deals with the theory of quality
management, with an overview of methods and tools used and with a description of FMEA
method. This method is used to analyze potential defects and their impacts, magnitude,
occurrence and detectability. In the second part there is an analysis of a quality control
ofa selected component at each workplace. Subsequently FMEA method is applied
to reveal the causes of defects and their consequences. Based onthe findings counter

measures are proposed to reduce the defects of the given component.

The aim of my thesis was to analyze the process of quality management in a manufacturing
company Mora Moravia and propound the application of FMEA method, which leads
to a reduction in defects and so company’s costs of non-conformities are reduced

and the overall process of quality management is made more efficient.

Keywords: quality management, quality control, 1ISO, TQM, FMEA.
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UvoD

Bakalarska prace se zabyva analyzou fizeni kvality ve vyrobnim podniku Mora Moravia,
S. r. 0. a navrhem aplikace metody FMEA v celém procesu vyroby za Géelem snizeni po¢tu

vad v daném podniku.

Teoreticka cast prace je rozdélena do dvou ¢asti. V prvni Casti je popsdna teorie
managementu kvality, z&kladni principy moderniho managementu kvality a jeho koncepce.
Tyto koncepce se rozdéluji na koncepci managementu kvality na bazi odvétvovych
standardii, norem ISO a TQM. Pro normy ISO byly vyddny mezinarodni pozadavky
na systém managementu kvality CSN EN ISO 9001, které firmy dodrzuji na zakladé
smluvnich dohodnuti s odbérateli. Do té doby, nez se firmy jako dodavatelé zavazi
k aplikaci managementu kvality dle téchto norem a certifikuji, maji pouze doporucujici
charakter. V druhé ¢asti jsou popsany metody pro fizeni kvality, které se skladaji ze sedmi
zékladnich a sedmi novych nastroji managementu kvality a statistického fizeni kvality.
V neposledni fadé je popsana metoda FMEA analyzujici mozné pfi¢iny vad a jejich
dusledky. Jeji uplatnéni je velmi Siroké. Nejcastéji se vSak pouziva FMEA pii navrhu
vyrobkt k analyze pfi¢iny vzniku moznych vad ve vyvojové etapé a FMEA procesu

pro analyzu jednotlivych procest v pribéhu celé vyroby.

Prakticka Cast obsahuje pifedstaveni firmy Mora Moravia, S. r. 0., analyzu stavajiciho
procesu tizeni kvality u vybraného dilce, ktery prochazi celym vyrobnim procesem a navrh

aplikace metody FMEA procesu na tento dilec.

Cilem m¢é bakalaiské prace bylo analyzovat proces fizeni kvality ve vyrobnim podniku Mora
Moravia a navrhnout aplikaci metody FMEA, ktera vede ke snizeni vad i snizeni naklada

firmy na neshodné vyrobky a k celkovému zefektivnéni procesu fizeni kvality.
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. TEORETICKA CAST
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1 MANAGEMENT KVALITY

V soucasnosti se v Ceskych technickych normach pouziva vyraz ,kvalita“, se kterym
se setkavame jiz od starovéku. Lidé se uz tehdy zajimali o to, jak jim slouZily vyrobky, které
smeénovaly na trhu. Prvni znamou definici kvality poskytl pravdépodobné staroveky filozof
Aristoteles. Muzeme se sni setkat i v modernich filozofickych slovnicich, je v3ak
pro pouZiti ve vSech odvétvich ekonomiky nevhodna. Ani nejmodernéjsi slovniky kvality
neuvadi jedinou platnou definici. V soucasnosti se kvalita idi podle normy CSN EN 1SO
9000:2006, ktera definuje kvalitu jako ,,stupen splnéni poZadavkii souborem inherentnich
charakteristik.* Kvalita piedstavuje celkovou vlastnost vyrobku, sluzeb, lidi, informaci
1 systému. Tato vlastnost je schopna urcitou mirou plnit pozadavky, které jsou na ni kladeny

a zaroven rozliSovat podobné produkty a ptifazovat jim rozdilnou hodnotu.[6]

1.1 Definice managementu kvality

., Soubor vzajemné souvisejicich prvkii, ktery je nedilnou soucdsti celkového systému rizeni
organizaci, a ktery ma garantovanou maximalizaci spokojenosti a loajality

zainteresovanych stran pri minimalni spotrebé zdrojii. “ [6, str. 15]

Jako prvky systému chapeme procesy, materialy, lidi, zafizeni a informace, které jsou
VyuZivany v ramci celé organizace tak, aniz by byla ohroZena schopnost téchto produktt

plnit prani zakazniku. [6]

1.2 Historicky vyvoj

V minulém stoleti se systémy managementu kvality vyvijely ruznymi stadii znazornénymi

na obrazku ¢. 1.

Vyvoj zacal pfimym kontaktem femeslnika se zakaznikem, na zakladé ziskanych zkusenosti
se zvySovala produktivita a vytvarely se vyrobni linky s technickymi kontrolory. Nasledné
se zaCaly objevovat statistické metody kontroly, které poté Japonci rozsitili do dalSich
oblasti podniku. Tim se zrodil zaklad modernich systému kvality. DalSim propracovanim
doSlo k pokusim o totalni management kvality vyvijejici se dynamicky i v soucasnosti
spole¢né s normami ISO tady 9000. Tyto normy se snaZzi o rozsahlou dokumentaci vSech

podnikovych procesi. [7]
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Typ modelu: Obdobi kolem Charakteristicka role:
roku:
Model femesIné vyroby 1900 Délnika
Model vyroby * .
s technickou kontrolou 1920 Technicke kontroly
Model vyroby 1940 Statistickych metod
s vybérovou kontrolkou * v technické kontrole
Model s regulaci procesi 1960 CWQC
Model s koncepci TQM 1975 Vsech procesii v organizaci
Model s kriterialnimi standardy 1987 Norem ISO t. 9000
_ , !
Model s integraci systémi 1999 ISM
Model jediného f Vsech zamé&stnanch
systému fizeni ¢ ‘ organizace

Obr. 1 - Historicka stadia managementu jakosti [6, str. 17]
1.3 Principy managementu kvality

Pod pojmem ,princip”“ si miZeme predstavit zakladni pravidlo, vychozi myslenku
¢i strategickou zasadu, nicméné vzdy je na jejim zékladé vytvaren systém managementu
kvality. V norm¢ ISO 9000 je popsano osm zakladnich principi managementu kvality.
V dne$ni moderni dobé dochazi k rychlému pokroku ve vyrobé produktu, stejné
tak i ke staléemu zvySovani konkurence na trhu a k rostoucim pozadavkim zakaznikt. Proto
se V soucasnosti respektuje jedenact zakladnich principi efektivniho systému managementu

kvality. [6]

1.3.1 Zé&kladni principy moderniho managementu kvality

Organizace by se méla fidit zakladnimi principy managementu Kvality, které jsou efektivnim
ptinosem pro systém jakosti v organizaci. Je definovano jedenact principl, chapanych jako
z&kladni pravidlo, vychozi myslenka ¢i strategicka zasada vytvareni systému managementu
kvality. [6]
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Princip 1: Orientace na zkaznika

Norma CSN EN ISO 9000 definuje zédkaznika jako ,,organizaci nebo osobu, ktera piijima
produkt (vysledek procesu)”. Produkt mtize mit mnoho podob, napiiklad vyrobek, sluzba

¢i informace. [2]
Ctyti zakladni skupiny zakaznikii: [5]
a) Interni zakaznik

- jsou to zékaznici v ramci podniku, ktefi pouzivaji naSe vysledky jako vstupy

do svych procest. Jedna se napt. o d€lniky na navazujicim pracovisti.
b) Zprosttedkovatelé
- manipuluji ddle s hotovymi vyrobky, napf. sklady, dealefi, velkoobchody.
c) Externi zakaznici

- mize se jednat o jiné organizace nebo fyzické osoby, které¢ vyuzivaji dodané
vstupy do svych procesi. Nemusi byt konecnymi uzivateli vystupli, mohou

vystupy z jejich procest prodavat.
d) Konec¢ni zakaznici
- jsou finalni spotiebitelé produktii.

Princip 2: Viudcovstvi

Ridici pracovnici musi byt opravdovi vidci, méli by byt dobrym piikladem pro ostatni
zaméstnance a vytvorit takové prostfedi, ve kterém budou vSichni zaméstnanci podéavat

maximalni vykony v zajmu napliovani cilii organizace. [6]

Princip 3: Zapojeni zamé&stnanct

Aktivita a moudrost pracovniki je tim nejcennéj$im kapitalem pro firmu. Pokud bude firma
se zaméstnanci aktivné komunikovat, vyuZivat jejich vzdélani, vysvétlovat jim dtleZitost
vSech ¢innosti, sdilet s nimi hodnoty a kulturu organizace, mize pak touto spolupréci

dosahnout aktivniho zapojeni zaméstnancu do vech ¢innosti organizace. [6]
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Princip 4: Uceni se

Princip zapojeni zaméstnancti a uceni se, by mél byt v organizaci Uzce propojen. Rozvojem
zpusobilosti zaméstnanctli, zvySovanim jejich znalosti a dovednosti si organizace vytvari

zaklad pro uspésné vedeni podniku. [6]

Princip 5: Flexibilita

Aby byla organizace Gspé$na na trhu, musi byt tvofiva a schopnd co nejrychleji reagovat

e 24

dostate¢né mnozstvi volnych investic. [6]

Princip 6: Procesniho pfistupu

Organizace pracuje efektivnéji a dosahuje vétSich ucinkti, pokud chépe a fidi vzajemné
propojené Cinnosti jako proces. Procesem chapeme ,,soubor dilcich cinnosti, které méni
vstupy na vystupy za spotreby zdrojii v regulovanych podminkach®. Zakladni model

procesu je znazornén na Obr. 2. [6]

pozadavky pozadavky

| zdroje &
el

|

i N proces - _—
=2 | 3% PG .
VStupy y dil&s . 33 VyStupy 4
e ? ¢innosti 4
= regul. £
omezeni
dodavatel : zikaznik
interni / externt vlastnik procesu interni / externi

Obr. 2 — Zakladni model procesu [1, str. 347]

Princip 7: Systémové pfistupy managementu

Chapanim a fizenim vzajemné souvisejicich procest jako systému, pfispiva organizace stejné
jako u dil¢ich c¢innosti k efektivnim a vy$Sim UCinkGm. Systém managementu jakosti

proto musi byt souborem na sebe navazujicich procest. [6]
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Princip 8: Neustalé zlepSovani

Nikdo neni dokonaly, a proto ma kazda organizace dostatek pfilezitosti na to, aby néco
zlepsila. ZlepSovani se tyka produktl, procesti, zaméstnancti, celého systému managementu,

zkratka vSech aktivit, které vedou k navyseni irovné vykonnosti. [6]

Princip 9: Management na zakladé fakta

Manazefi by méli byt co neobjektivnéjsi, méli by se rozhodovat nejen na zéklad¢ svych

intuici, ale i na zakladé hlubokych analyz dat a informaci. [6]

Princip 10: Vzajemné& prospésné vztahy s dodavateli

Neexistuje organizace nenakupujici vstupy, jak Vv podobé hmotnych produktt, tak
I informaci nebo sluzeb. Spolehlivost dodavateli tedy ovliviiuje podstatnou ¢ast organizace.

Dobr¢é partnerské vztahy jsou proto dilezitou soucasti efektivné chodu organizace. [6]

Princip 11: Spoleéenskd odpovédnosti

V soucasnosti je tento princip velmi podporovan i Evropskou unii. Organizace neovliviiuji
pouze samy sebe, ale i své okoli. Pfijetim etick¢ho pfistupu, vykondvanim cinnosti
a poskytovanim sluzeb tak, aby nebyly nad ramec zakladnich zékonem stanovenych

pozadavki, je nejen v zjmu organizace, ale i v3ech zainteresovanych stran. [6]

1.4 Koncepce managementu kvality

V soucasné dobé se ve svété vyskytuji tfi zakladni koncepce rozvoje systému managementu

kvality. A to koncepce odvétvovych standardd, koncepce 1SO a koncepce TQM. [6]

1.4.1 Koncepce managementu kvality na bazi odvétvovych standardua

Patii mezi historicky nejstars$i koncepce, svoji narocnosti se nachdzi mezi koncepci ISO
a TQM. Tyto standardy respektuji a obohacuji platnou strukturu pozadavki normy ISO
9001, vymezuji specidlni pozadavky typické pro dané odvétvi a nemaji univerzalni platnost
pro vSechna odvétvi. Svoji naro¢nosti jsou respektovany i v jinych dodavatelskych
fetézcich, nekteré v sobé také zahrnuji i pozadavky na ochranu Zivotniho prostiedi a

bezpecnost zamestnancti. [6]
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1.4.2 Koncepce managementu kvality na bazi norem ISO

Normy fady ISO 9000, které se zabyvaji poZadavky na systém managementu kvality, byly
poprvé vydany Mezindrodni organizaci pro normy ISO v roce 1987. Normy
se zaCaly uzivat velmi rychle v obchodnich vztazich po celém svété. I Evropska unie

zatadila tyto normy mezi normy evropské a vyZaduje jejich uzivani. [6]

Charakteristickymi rysy koncepce ISO je univerzalnost a nezavaznost. Univerzalnosti
rozumime, Ze jsou pouzitelné ve vyrobnich podnicich, sluzbach i vefejné spravé, tedy
v malych i velkych firmach. Do té doby nez se dodavatel odbérateli zavaze aplikovat
management kvality podle téchto norem, maji tyto normy pouze doporucujici charakter.

V soucasnosti jiz bézn¢ dodavatelé vlastni certifikat na uzivani norem ISO. [6]

V Ceské republice je zavedena soustava norem ISO 9000:2000 pod oznadenim CSN EN

ISO t. 9000. Je tvofena souborem 4 norem:
e 1SO 9000:2005 Systémy managementu kvality — Zakladni principy a slovnik
e 1SO 9001:2008 Systémy managementu kvality — PoZadavky

e 1SO 9004:2009 Rizeni udrzitelného tispéchu organizace — Pristup managementu

kvality

e ISO 19011:2002 Smeérnice pro auditovani systémii managementu kvality a/nebo

systému environmentéalniho managementu

1.4.2.1 Pozadavky na systém managementu kvality dle CSN EN ISO 9001 [3]

Norma CSN EN ISO 9001 specifikuje pozadavky na systém managementu kvality
pro jakoukoli organizaci, ktera potfebuje ukazat svoji schopnost stalého poskytovani
vyrobku, ktery splituje pozadavky zakaznika a aplikovatelné pozadavky predpist, a jejimz

cilem je zvySovat spokojenost zakaznika.

Na zéklad€ svého strategického rozhodnuti zavadi organizace systém managementu jakosti.
Vlastni implementace systému kvality je ovliviiovana napt. tim jak se méni jeji potieby,
jak vyuziva svych procest, jaké méa konkrétni cile, v jakém prostiedi organizace pracuje,

jakou ma velikost a organiza¢ni strukturu.
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Procesni pristup

Norma ISO 9001 podporuje pouzivani procesniho pfistupu pifi implementaci systému
managementu kvality. Aby organizace efektivné fungovala, musi definovat a nasledné fidit
mnoho navzajem propojenych ¢innosti. Cinnost nebo soubor &innosti, které vyuzivaji zdroje
a jsou fizeny za Gcelem premény vstupl na vystupy, lze povazovat za proces. Vystup

Z jednoho procesu piimo tvoii vstup pro dalsi proces.

Procesni pfistup k systémim managementu jakosti je vyobrazen na Obr. 3. Obréazek
zndzornuje, ze proces realizace produktu je nemyslitelny bez systematického zkoumani
pozadavki zakaznik. Aby vyroba produktu byla Gispésna a efektivni, vyzaduje odpoveédny
management vSech zdroja - lidskych, finan¢nich i hodnotovych. Na vystupu procesu vyroby
produktu méfi organizace miru spokojenosti zakaznikt s dodavkou. Spolu s dalSimi typy
méfeni pak ziskava informace a data k analyzdm, diky kterym identifikuje moZnosti

pro projekty neustalého zlepSovani. [3]

| Zdkaznici

" § Zikaznici
A Qdpovédnost
I'Y]f-LI'I!-LgL'ﬂlL"I'IlU

Management i 4 Méeni, analyza ¥ ,r [spokajenost| [

zclroju 4 4 zlepSovini

1 | Poradavky | B

Realizace produktu . Produkt

Obr. 3 Procesni pristup [1, str. 336]

Pozadavky a doporuceni vychazejici z tohoto procesniho modelu jsou v normé ISO 9001
definovany v kapitole 4 aZ 8. [3]

VSeobecné pozadavky

Organizace musi podle pozadavki této normy vytvofit, dokumentovat, implementovat

a udrZovat systém managementu kvality a neustale zlepSovat jeho efektivnost.
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Déle organizace musi:

a) urcovat procesy, které jsou potiebné pro systém managementu kvality a musi dale

definovat, jak jsou tyto procesy v rdmci celé organizace aplikovany;
b) urcovat potadi a vzajemné pisobeni téchto procest;

C) urCovat kritéria a metody, které je nutné zajistit pro efektivni fungovani

a fizeni téchto procest;
d) zajistovat, aby zdroje a informace byly dostupné;
e) monitorovat, méfit a analyzovat tyto procesy;

f) uplatnovat takova napravna a preventivni opatieni, aby bylo dosazeno planovanych

vysledki a bylo zajisténo neustalé zlepSovani definovanych procest. [3]

Pozadavky na dokumentaci

Dokumentace systému managementu kvality musi zahrnovat:

a) dokument, ve kterém organizace deklaruje své prohlaeni o politice kvality a cilech

kvality,

b) ptirucku kvality, kde organizace popisuje pouziti systému managementu kvality,
véetné¢ navaznych dokumentovanych dokumentli a popisuje vzajemné plsobeni
mezi procesy. Prirucka jakosti jako dokument musi byt zpracovana, schvélena a déle

aktualizovana,

c) dokumenty, vCetné¢ zaznami, které si organizace urci jako potfebné k zajisténi

efektivniho planovani, fizeni a monitorovani procesu.
Dokumentace, definovana v systémech managementu kvality, m& lidem usnadnit praci.

Na Obr. 4 je znazornéna dokumentace v systému managementu kvality. Piedstavuje proces
tvorby dokumentace od pracovnich instrukci aZ k ptiru¢ce kvality. Jako u kazdé pyramidy,

tak i u této je nutné zacit stavét od nejnizsi urovné a ne piejit rovnou na Groven nejvyssi.

Na nejnizsi urovni jsou dokumenty charakteru technologickych postupt, kontrolnich
postupt, procesy odménovani pracovnikid atd., souhrnné nazyvané pracovni instrukce. Dale
do dokumentace na nejnizsi Grovni patii externi dokumenty, kterymi jsou napt. zdkony

a vyhlasky.
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\ Nejvyssi uroven:
-~ Pfirucka jakosti

Stredni uroven:

Postupy systému managementu

Nejnizsi Uroven:
Pracovni instrukce, externi dokumenty atd.

Obr. 4 Struktura dokumentace [6, str. 49]

Dokumenty na stfedni tirovni obsahuji tzv. smérnice. Smérnice popisuji jednotlivé procesy
V organizaci, které se mohou tykat pouze nékterych ¢asti organizace nebo i organizace jako

celku, napt. smérnice o provadeéni internich auditd.

Piirucka kvality podrobné popisuje, jak dana organizace aplikuje obecné poZadavky
obecného standardu. V naSem ptipadé je timto obecnym standardem norma 1SO 9001.
Prirucka kvality je vzdy obrazem know-how firmy. V prvni fadé¢ by méla prirucka kvality
definovat jednotlivé procesy a systémy procesi. V kazdé organizaci jsou procesy jinak
definovany a jinak uspotfadany, a proto by méla byt kazda ptirucka jakosti jedinecna,

nezaménitelna. [3]

Odpovédnost managementu

Vrcholové vedeni musi poskytovat dikazy o tom, Ze se aktivné podili na vytvéareni
a implementaci systému managementu kvality a na neustalém zvySovani jeho efektivnosti

prostfednictvim:

a) komunikace v organizaci o tom, jak je dilezité zjistovat a plnit pozadavky

zékaznika, stejné jako pozadavky zékont a pfedpisd;
b) stanovovéni politiky kvality;
C) prezkoumavani systém managementu;
d) zajistovani dostupnosti zdroju.

Vrcholové vedeni musi zajistit, aby byly vZzdy definovany poZadavky z&kaznika a aby byly

plnény s cilem zvySovat jeho spokojenost.
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Déle musi vrcholové vedeni zajistit, aby politika kvality:
a) odpovidala zamértiim organizace;

b) obsahovala zavazek knaplnéni pozadavkl zakazniki internich i externich,

a tim pfispivala k neustalému zvySovani efektivnosti vybudovaného systému kvality;
C) poskytovala moznost pro stanovovani a prezkoumavani cili kvality;
d) byla sdélovana vS§em zaméstnanctim a soucasn¢ byla jimi vnimana a pochopena;
e) byla pfezkoumavana z hlediska své aktualnosti.

Vrcholové vedeni musi zajistit, aby byly pro piislusné utvary v organizaci stanoveny cile
kvality, véetné cilti potiebnych pro plnéni pozadavkt produktu. Jednotlivé cile kvality musi

byt métitelné a musi byt v souladu s politikou kvality.

Vrcholové vedeni si musi naplanovat interval, ve kterém bude pfezkoumadvat systém
managementu kvality tak, aby byla zajiSténa jeho neustdld vhodnost, piiméfenost

a efektivnost. [3]

Management zdroja

Organizace musi uréovat a poskytovat zdroje potiebné pro:

a) vytvofeni, zavedeni a udrzovani systému managementu kvality a pro neustalé

zvySovani jeho efektivnosti;
b) zvySovani spokojenosti zakaznika prostfednictvim plnéni jeho pozadavk.

Pracovnici, ktefi provadéji prace na produktu pro zékaznika, musi byt k tomu kompetentni

na zaklad¢ patfi€ného vzdélani, Skoleni, dovednosti a zkuSenosti.

Organizace musi definovat, poskytovat a udrzovat infrastrukturu pottebnou k dosaZeni

shody s poZadavky na produkt. Podle podminek organizace infrastruktura zahrnuje:
a) budovy, pracovni prostory a potfebné technické vybavent;
b) zafizeni pro proces (jak hardware, tak software);
C) podpurné sluzby (napt. pieprava, komunika¢ni nebo informacni systémy).

Organizace také musi definovat a fidit pracovni prostfedi, které je pottebné pro dosahovani

shody s pozadavky produktu. [3]
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Realizace produktu

Organizace musi planovat a vytvaret procesy potiebné pro vlastni realizaci produktu. Toto
planovani realizace produktu musi byt vytvofeno v ndvaznosti na poZadavky ostatnich

procest systému managementu kvality.
Pfi planovani realizace produktu musi organizace podle okolnosti stanovit:
a) cile kvality a poZadavky zakaznika na produkt;

b) potiebu definovat a vytvofit procesy a potiebné dokumenty a poskytovat vsechny

zdroje, které jsou specifické pro produkt;

C) pozadované Cinnosti pii oveéfovani, validaci, sledovani, méfeni, kontrole

a zkouseni, které jsou diilezité pro produkt, a také kritéria pro ptijeti produktu;

d) zaznamy, které jsou potfebné pro poskytovani dikazii, Zze vSechny procesy byly

provedeny a vysledny produkt spliiuje stanovené pozadavky.

Vystup z tohoto planovani musi byt v podobé, ktera je vhodna pro danou organizaci.
Dokument, ve kterém jsou popsany procesy systému managementu kvality (v¢etné procesi
realizace produktu) a zdroje, které¢ by mély byt pouzivany pro specificky produkt, projekt

nebo smlouvu, mtize byt nazyvan planem kvality.
Ohledn¢ pozadavkl na produkt, musi organizace dale definovat:

a) pozadavky, které si zakaznik sam specifikoval, v¢etné pozadavki na zpusob dodani

a nasledné zajisténi servisnich sluzeb;

b) pozadavky, které zakaznik sice neuvedl, ale které jsou nezbytné pro specifikované

nebo zamyslené pouZiti, je-li toto pouZiti znamo;
c) pozadavky zakonu a predpist, které se tykaji produktu;
d) jakékoli doplnujici pozadavky, které si organizace sama urcila jako potiebné.

Organizace musi vSechny stanovené pozadavky na produkt pfezkoumavat a také musi urcit

efektivni zptisoby komunikace se zdkaznikem tykajici se:
a) informaci o jeho pozadavcich na produkt;

b) vyfizovani poptavek, smluv nebo objednavek od zakaznikd i dodavateli, véetné

jejich zmén;
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C) zpétné vazby od zakaznika, o jeho spokojenosti, nespokojenosti, véetné stiznosti.

Organizace musi planovat a fidit ¢innosti pti navrhu vyvoje produktu. V pribéhu planovani

navrhu a vyvoje musi organizace stanovit:
a) jednotlivé etapy navrhu a vyvoje;
b) zptsob piezkoumani, ovéfeni a validaci pfiméfené kazdé etap€ navrhu a vyvoje;
c) definovat odpovédnosti a pravomoci pro jednotlivé etapy.

Déle musi byt stanoveny vstupy tykajici se pozadavku zakaznika na produkt a o téchto

vstupech musi byt vytvareny a udrzovany zdznamy.

Ve vhodnych etapach se musi v souladu s planovanymi ¢innostmi provadét prezkoumavani
navrhu a vyvoje. Pracovnici, kteti provadé&ji ptezkoumdni, musi mit takové pracovni
zatazeni, aby se jich tykaly jednotlivé etapy pifezkoumavaného navrhu a vyvoje.

O vysledcich ptfezkoumani a o jakychkoli opatienich musi organizace udrzovat zaznamy.

Organizace musi zajistit, aby nakupovany produkt, ktery je dal pouZivany pro vysledny
produkt pozadovany zakaznikem, vyhovoval stanovenym pozadavkiim na jeho nakup.
Organizace musi definovat postup pro hodnoceni a vybér svych dodavateli podle toho,
jak jsou schopni dodavat produkt v souladu s poZadavky organizace. Organizace musi
stanovovat a uplatiiovat kontrolni ¢innost v organizaci nebo u dodavatele nebo jiné ¢innosti,

které by zajistily, Zze nakupovany produkt splituje specifické pozadavky nakupu.

Organizace musi planovat a realizovat vyrobu a poskytovani sluzeb za tizenych podminek,

které podle moZnosti zahrnuji:
a) dostupnost informaci, které popisuji vlastnosti produktu poZzadovaného zakaznikem;

b) dostupnost potfebnych pracovnich instrukci (technologické postupy, konstrukéni

vykresy, navody k obsluze apod.);
C) pouZzivani vhodného vyrobniho zafizeni;
d) dostupnost a pouzivani monitorovaciho a méticiho zatizeni
e) implementaci sledovani a vlastniho méteni produktu;

f) implementaci ¢innosti pii vyrobé produktu, pfi jeho dodavani a po jeho dodani

zékaznikovi.
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Organizace musi podle svych moznosti béhem vyroby produktu vhodnymi prostfedky
produkt identifikovat a soucasné identifikovat i stav produktu s ohledem na pozadavky

monitorovani a méfeni.

V prubéhu vyroby musi organizace skladovat produkt tak, aby byla udrZzovana jeho shoda

s pozadavky.

Organizace musi urCovat zpiisob sledovani a méfeni, které se bude provadét, a to tak,

aby bylo v souladu s pozadavky na monitorovani a méfeni. [3]

Mc¢éfeni, analyza a zlepSovani

Organizace musi naplanovat a zavést procesy pro monitorovani, méfeni, analyzy

a zlepSovani, které jsou potfebné:
a) aby byla prokazéana shoda s poZadavky na produkt stanovené od zakaznika;
b) aby byla zajisténa shoda s implementovanym systémem managementu kvality;

c) aby na zaklad¢ neustalého zlepSovani byla zajiSténa efektivnost systému

managementu kvality.

Organizace musi, jako jeden ze zplsobli méfeni vykonnosti systému managementu kvality,
sledovat informace od z&kaznika, které se tykaji toho, zda organizace splnila poZadavky.
Organizace si musi urCit, jak bude tyto informace ziskavat, sledovat a nasledné

vyhodnocovat.

Organizace musi v planovanych intervalech provadét interni audity tak, aby ziskala

informace, zda systém managementu kvality:

a) vyhovuje naplanovanému uspofadani, pozadavkim normy CSN ISO 9001

a pozadavkum, které stanovila organizace Vv ptirucce kvality;
b) je efektivné zaveden, udrzovan a zlepsovan.

Program auditti zpracovava vedouci auditor na obdobi jednoho roku. Do tohoto programu
auditi zahrne vSechny tUtvary organizace a vSechny prvky normy, sohledem na stav

a dilezitost procest, a na vysledky ptedchozich audita.

Organizace musi navrhnout a zavést vhodné metody sledovani a podle okolnosti take
méfeni procesti systému managementu kvality. Tyto metody musi prokazat, ze vSechny

navrzené procesy dosahuji planovanych vysledkd.
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Organizace musi monitorovat a mefit stanovené vlastnosti produktu tak, aby zjistila,
zda byly vSechny pozadavky zakaznika na objednany produkt splnény. Métfeni se musi
provadét v prislusnych etapach procesu vyroby produktu tak, aby toto méfeni bylo

v souladu s planovanym uspotfadanim ¢innosti.

Organizace musi zajistit, Zze produkt, ktery neodpovidd stanovenym pozadavkim,
je identifikovan piedepsanym zplsobem a je nasledné fizen tak, aby se zabranilo jeho
dalSimu pouZiti nebo dodani az k zakaznikovi. Jestlize organizace neshodny produkt opravi,

musi jej opét ovetit tak, aby se prokazala shoda s poZadavky.

Aby organizace prokdzala, Ze vybudovany systém managementu kvality je vhodny
a efektivni, a aby organizace mohla vyhodnotit, kde lze provadét jeho neustalé zvySovani,

musi urovat, shromazd’ovat a vyhodnocovat vhodna data.
Vyhodnocovani musi poskytovat informace tykajici se:

a) zda je zakaznik s dodanym produktem spokojen;

b) zda byly splnény vSechny stanovené pozadavky na produkt;

C) charakteristik a trendi procesi a produktl, véetné pfilezitosti pro preventivni

opatieni;
d) dodavatelt, véetné jejich hodnoceni.

Organizace musi vybudovany systém kvality neustdle zlepSovat, a to prostfednictvim
vyuZivani politiky kvality, stanovenych cild kvality, vysledkti auditi, analyzy dat,
napravnych a preventivnich opatfeni a pfezkoumavani systému managementu vedenim

organizace.

Organizace musi provadét takova opatteni, na zaklad¢ kterych by dochédzelo k odstranéni
pti¢in neshod a nedochazelo by k jejich opétovnému vyskytu. Organizace musi také umet
urCit  preventivni  opatfeni  k odstranéni  potencidlnich  neshod, tj.  neshod,
které jesté nevznikly, ale mohly by se ¢asem vyskytnout, a tim tak zabranit jejich vyskytu.

3]

1.4.3 Koncepce managementu kvality na bazi TQM

TQM neboli Total Quality Management je jiZz dlouho existujici model vedle piedchozich

modeli managementu kvality organizaci, které jsou omezeny pojetim a rozsahem
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pozadavki. Koncepce TQM je otevienou filozofii managementu organizaci definovanou
v druhé polovin¢ dvacatého stoleti vJaponsku, dale také v USA a Evropé. Jde
o manazersky piistup, sjednocujici usili o zajisténi pozadované kvality ¢innosti organiza¢ni
jednotky do mnoziny jejich podstatnych cili. Na podporu aplikace koncepce byly vyvinuty
tzv. modely excelence organizaci. Mezi nejpouzivanéjsi model v Evropé, vyvinuty
Evropskou nadaci pro management jakosti, patii EFQM Model Excelence. Pojem
~excelence” chapeme jako vynikajici pisobeni organizace v oblasti fizeni a dosahovani
vysledkd.[6, 10]

Nastroje a prostiedky Vysledky
> >
Lidé Vysledky
90 bodii vzhledem
(9%) k zam&stnanctim
90 bodt (9%)

’ - Kligové
Vedeni Politika a Procesy Vysledky vysledky
100 bodt || strategie 80 140 bodi vzhledem vykonnosti
(10%) bodii (8%) (14%) k zékaznikiim 150 bodii

200 bodu (20%) (15%)
Partnerstvi a V);slleddky
] zdroje kevszpolee‘em i |
0 bodi (9° ¢nosti
90 bodd (9%) 60 bodi (6%)

Inovace a udeni se

Obr. 5 - EFQM Model Excelence [5, str. 39]

Na obrazku je zobrazen Model Excelence EFQM. Ma 9 zakladnich kritérii, které se dale
Cleni na 32 dil¢ich kritérii. Procenta (body) na obrézku 2 definuji vahu hlavnich kritérii.
Model se od TQM li§i zménou nazvu hlavnich kritérii, zasadni zménou dil¢ich kritérii
a pfiddnim novych pozadavkl. Tento model se zavadi v rGznych typech organizaci

bez ohledu na jejich velikost a povahu.[5]
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2 METODY PRO RiZENI KVALITY

vvvvvv

kvality, mezi které¢ patfi sedm zakladnich nastroji managementu kvality, sedm novych

nastroji managementu kvality, statistické fizeni kvality a metoda FMEA.

2.1 Sedm zikladnich nastroji managementu kvality

Sedm zéakladnich nastroji managementu kvality bylo rozvijeno v Japonsku Kaorem
Ishikawou a Williamem Edwardem Demingem. Mezi tyto nastroje, které se pouZivaji
pii feseni problému operativniho fizeni jakosti a pii zlepSovani jakosti, patii vyvojovy
diagram, diagram pfi¢in a nasledku, formulaf pro sbér tidajii, Parettiv diagram, histogram,

bodovy diagram a regula¢ni diagram. [8, 9]

2.2 Sedm ,,novych® nastroji managementu kvality

Oznaceni sedm ,novych® nastroji je pouze pro odliSeni od sedmi zakladnich néstroja
managementu kvality. Byly rozpracovany Spolecnosti pro vyvoj metod fizeni jakosti
v Japonsku a pouzivaji se hlavné pfi pldnovani jakosti vramci zpracovani rtznych
informaci, pfi definovani cile jakosti a stanoveni vhodnych postupii a metod k jejich
dosazeni. Do této skupiny jednoduchych, nenaroénych, univerzalnich a snadno
pochopitelnych nastroju fadime Afinitni diagram, Diagram vzajemnych vztahi, Systémovy

diagram, Maticovy diagram, Analyzu udajti v matici, Diagram PDPC a Sitovy graf. [8, 9]

2.3 Statistické Fizeni kvality

Mezi statistické vlastnosti systému meéfeni patfi strannost, shodnost, opakovatelnost,
reprodukovatelnost, stabilita a linearita, které¢ se pouzivaji pfi posuzovani kvality systému
méfeni.

Strannost

., Strannosti méreni je mirou jeho sprdavnosti a vyjadruje se jako rozdil mezi aritmetickym

primerem vysledkii opakovaného méreni stejného znaku jakosti a prijatou referencni

hodnotou.* [8, str. 140]

Charakterizuje Uplnou systematickou chybu méfeni. [8]
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Shodnost

,Shodnost meéreni vyjadruje variabilitu vysledkii opakovaného méreni stejného znaku

jakosti.* [8, str. 140]

Mirou shodnosti méfeni je vétsinou jeho neshodnost vyjadiujici se pomoci smérodatné

odchylky vysledk méfeni. Charakterizuje tedy piisobeni nahodnych chyb méteni. [§]

Opakovatelnost

,, Opakovatelnost méreni predstavuje shodnost méreni v podminkdch opakovatelnosti.*
[8, str. 140]

Pokud jsou vysledky méteni ziskané shodnym operatorem, shodnou metodou, shodnym
méticim prostfedkem ve shodném misté méfeni, a za co nekrat§i ¢asové rozmezi, jednd

se 0 podminky opakovatelnosti. [8]

Reprodukovatelnost

..Reprodukovatelnost méreni predstavuje variabilitu strednich hodnost opakovanych

merent stejného znaku jakosti provedenych za riiznych podminek. * [8, str. 140]
Vétsinou se jednd o méfeni provadéna odlisSnym operatorem, odlisSnymi métidly
a na odlisnych stanovistich. [8]

Stabilita

“Stabilita meéreni prestavuje celkovou variabilitu vysledkit mereni stejného znaku jakosti

V delsim c¢asovém obdobi. “ [8, str. 142]
Linearita

,,Linearita méreni se vyjadruje jako rozdil mezi hodnotami strannosti predpokladaném

pracovnim rozsahu méridla. “ [8, str. 142]

2.4 Metoda FMEA

Anglicky nazev metody FMEA se pteklada jako ,,Analyza zpisobu a dusledkd poruch®,

Castéji se ale pouziva volny pieklad ,,Analyza moznosti vzniku vad a jejich nasledku. [8]

Tato metoda piedstavuje tymovou analyzu moznosti vzniku vad u posuzovaného navrhu,

ohodnoceni jejich rizika a navrh a realizaci opatieni vedoucich ke zlepSeni kvality navrhu.
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Ma induktivni (odvozeny) charakter a je jednou ze z&kladnich metod planovani a zlepSovani
kvality a dulezitou soucasti prezkoumani navrhu. Pouzitim této metody lze odhalit 70

az 90% moznych neshod. [8]

Uplatnéni metody FMEA je velmi Siroké, nejcastéji se vSak pouziva FMEA navrhu vyrobkt
pro analyzu navrhu vyrobkd, jejich prvka a ¢asti a FMEA procesu pro analyzu procest,

Vv nichz vyrobky vznikaji. [8]

Hlavni pouziti metody FMEA:

e tvofi systémovy pfistup ochrany proti nejakosti;

e snizuje ztraty zapfic¢inéné nizkou kvalitou vyrobkd;

e zkracuje Cas feSeni rozvojovych (vyvojovych) praci;

e optimalizuje navrh a umoziuje ,,d¢lat véci spravné napoprvé®;

e umoziuje zhodnotit riziko moznych vad a na jeho podkladé (zéklad€) stanovit

prednostni postup, vedouci ke zlepSeni kvality navrhu;

e tvofi velice hodnotnou informaéni databazi o vyrobku, pouzitelnou pro podobné
vyrobky

e dava zaklad pro zpracovani nebo zlepseni planu kvality;

e pomaha stupiiovat (zvySovat) spokojenost zékaznika;

e posiluje spoluodpovédnost SirStho okruhu pracovnikli za navrhovany vyrobek

nebo proces a zlepSuje komunikaci mezi jednotlivymi Gtvary. [8, 11]

I pfes minimélni nédklady na provedeni analyzy FMEA je jistota, Ze bylo udélano v3e
pro bezproblémovou realizaci navrhu vyrobku ¢i procesu. Metoda se pouZiva jak pro nové
nebo inovované vyrobky a procesy, tak i pro stavajici vyrobky a procesy. Dulezita

je také vcasnost zahajeni analyzy FMEA. [8, 4]

Vyhodou této metody je wvyuziti znalosti a zkuSenosti celé fady odborniki,
ze kterych se sklada realizacni tym. Své zastoupeni by zde méli mit pracovnici vyvoje,
konstrukce, technologie, vyroby, zkuSeben, tGtvaru fizeni jakosti, servisu, ale také zastupci
ekonomického Utvaru, zasobovani a zejména pak marketingovi pracovnici zastupujici

zékaznika. Pfi FMEA navrhu vyrobku je pracovnikem piedkladajicim navrh vyrobku
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pracovnik zodpovédny za vyvoj vyrobku a pii FMEA procesu je to pracovnik zodpovédny

za navrh technologie vyrobniho procesu. [8, 11]

Analyza FMEA navrhu vyrobku nebo procesu se provadi v nasledujicich fazich:
1. analyza a hodnoceni soucasného stavu;
2. navrh opatieni;
3. hodnoceni stavu po aplikaci opatteni. [8]

Pribéh této analyzy se zaznamenava do formulate FMEA, ktery neni pouhym z&znamem
o kvalité, ale také dokumentem dokladajicim soustavnou péci pro zlepSovani kvality
produkce. Je tzv. Zivym dokumentem zaznamenavajicim skute¢ny stav, a proto se musi

Casto aktualizovat. [8,4]

2.4.1 FMEA procesu

FMEA procesu se obvykle provadi pfed zahajenim vyroby novych ¢i inovovanych vyrobki
nebo pii zménach technologického postupu. Pti analyze hleda pti¢iny moznych vad piimo
vV navrhovaném technologickém postupu. Rovnéz se pouziva pro analyzu a piezkoumani
Jiz pouzivaneho vyrobniho procesu, nebot’ umoziuje odhalit jeho slaba mist, a tak iniciovat

jeho zlep3ovani.

Pracovnik zodpovédny za vyvoj technologie piredklada tymu FMEA navrh technologického
postupu vyroby vyrobku. VSechny faze vyroby, povyrobni operace, a to az do okamZziku
predani vyrobku z&kaznikovi, by mél zahrnovat technologicky postup.

Formulai FMEA procesu

Tento formulaf se sklada z hlavicky, kde nalezneme zakladni udaje o analyzovaném navrhu,
odpovédnych pracovnicich a ¢asu provedeni. Vysvétleni jednotlivych pojmt ve formulati na

obrézku ¢islo 6 je nasledujici:

e Funkce procesu (pracovisté) — strucny nazev pracovisté s Cislem, které se objevuje

i pfi sestaveni kontrolniho planu.

e Projev mozné vady — co je vlastni vada, definovani zpozorovatelného jevu (netésni,

zlomeno, uvolnéno,...) [9]
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Mozné disledky vady — co vyskytujici se vada mlze zavinit, napt. ztrata funkce,

mozna ztrata funkce nebo jen vzhledova vada apod.
Z&vaznost — je prvni ze tii aspektl, které jsou posuzovany. Mezi tyto aspekty patii
zavaznost, vyskyt a odhalitelnost. VSechny se hodnoti od 1 do 10. Jejich hodnoty

se vzajemné pronasobi a vznikne vysledné Cislo, které stanovi kone¢nou zavaznost

o 24

provadét opatfeni k naprave.

Tab. 1 Tabulka pro hodnoceni zavaZznosti vady

Hodnota Zavaznost
Zadna

Velmi méalo zavazna

Malo zavazna

Velmi mala
Mala
Stredni
Velka
Velmi velka

O 00| N| O O | W[ N|

Hazardni s varovanim

Hazardni bez varovani

=
o

[vlastni zpracovani]
Klasifikace — zde se symbolem ozna¢i dilezité znaky pro vyrobek, na nichz
se obvykle provadi méteni zptisobilosti procesu.
Mozna pti¢ina — mechanismus vzniku vady, musi byt jasné a ptresné definovan,

aby bylo mozno pfijmout u¢inna napravna nebo preventivni opatieni. [9]

Vyskyt — hodnoceni od 1 do 10, na pocatku se vychazi z ptedchozich podobnych

dili, pozdé&ji se pii revizi da skuteéna vysledna hodnota.
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Tab. 2 Tabulka pro hodnoceni vyskytu vady

Hodnoceni (1 vada na\fgg% vyrobkti)
1 Nepravdépodobny
2 Velmi maly
Maly
4-6 Stiedni
7_8 Vysoky
9-10 Velmi vysoky

[vlastni zpracovani]

e Stavajici fizeni procesu — jsou to vSechny kontroly, které se na danou vadu

Vv pritbéhu celého procesu zamétuji a mohou ji odhalit.

e Odhalitelnost — hodnoceni od 1 do 10 podle navodu, které nékdy dodava i zakaznik
dle internich nafizeni. Stanovuji se od ndhodné kontroly (hodnoceni 9-10 bodu),
ptes 100% vizualni kontrolu vSech vyrobku (6-8 bodu), po kalibrovani vSech dilt

nebo shimani vad kamerami (2-5 bodu).

Tab. 3 Tabulka pro hodnoceni odhalitelnosti vady

Hodnota Odhalitelnost

Témér jista

Velmi vysoka

Vysokéa

Vyssi stiedni

Stfedni
Mala

Velmi malé

Vzdéalena

O 00| N| O O | W[ N|

Velmi vzdalena

=
o

TémEFr nemozna

[vlastni zpracovani]

e UPR (ukazatel priority rizika) — ozna¢ovano i jako RPZ, jedna se o nasobek nami

stanovenych hodnot zavaznosti, vyskytu a odhalitelnosti. Obvykle nesmi byt vétsi
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nez 100-120, uklada to bud’ norma, nebo si v§e stanovi pfimo zakaznik. Pfi realizaci

FMEA pro vlastni potiebu se stanovi mez dle internich piedpist.

e Dodate¢na opatieni — délame je jen tehdy, kdyz je ptrekrocCeno stanovené cislo.
V procesu neustalého zlepSovani se mohou vybrat nejvyssi hodnoty pro samostatnou

iniciativni snahu zlepSeni nebo na zaklad¢ pozadavkt zékaznika.

e Odpovida a termin splnéni — odpovédny pracovnik za splnéni napravného opatieni

a termin, do kterého ma byt napravné opatieni splnéno.
e Opatfeni splnéno — kontrola, zda bylo splnéno napravné opatieni dle planu.

e Vysledky opatteni — provedeni nového zhodnoceni vSech tfi aspektli. Neméni
se z&vaznost, byla uZz jednou stanovena realizacnim tymem nebo zakaznikem.

Nejcastéji se méni vyskyt jako dusledek zlepSeni.
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II. PRAKTICKA CAST
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3  PROFIL SPOLECNOSTI

MORA MORAVIA, s. r. 0. byla zapsana do obchodniho rejstiiku dne 1. ledna 1996
a jeji sidlo je v Hlubo¢kach — Marianské Udoli, Nadrazni 50, PSC 783 65. Poloha

spolecnosti na map¢ je vyobrazena v priloze ¢. 1.

Vlastniky spolecnosti k 31. prosinci 2009 jsou spolecnost GORENIJE fospodinjski karati,
d.d., se sidlem 3503 Velenje, Partizanska 12, Slovinsko a spole¢nost Gorenje-Beteiligungs
-gesellschaft m.b. H., se sidlem 1100 Viden, Keplerplatz 12, Rakousko. [12]

Statutarnim organem spoleénosti je spravni rada. Jejimi ¢leny jsou Tomas KoroSec, Polona

Bobinac, Bostjan Pecnik a Marko Sefer.
Vedeni spolecnosti firmy Mora Moravia, a. s. sestdva z nasledujicich ¢lenti:
- VR a jednatel spole¢nosti Ruizi¢ka Vitézslav,
- VR a jednatel spole¢nosti Kumer Simon,
- feditel VTU a jednatel spole¢nosti Zupanc Matija,
- fteditel FU Mikulaskova Ivana,
- vedouci PSU Hlavinka Petr,
- feditel UNAK Brada Miroslav
- feditel URJ Mach Véroslav.

V ptiloze P III je vyobrazena cela organizacni struktura.

3.1 Predstaveni spole¢nosti

Pravni forma: spolec¢nost s ru¢enim omezenym
Identifikacni ¢islo: 646 09 944

Ptedmét podnikani:

e Vyvoj, vyzkum, vyroba, prodej, servis a opravy strojirenskych a metalurgickych

vyrobk a ¢innosti s tim spojené
e Priimyslovy zplisob provozovani zivnosti

e Vyroba tepla
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e Rozvod elektfiny

e Provozni drahy — vlecky

e Skolici, konzultaéni, poradenska a vzd&lavaci innost
e Koup¢ zbozi za t¢elem jeho dalsiho prodeje a prode;j
e Zastupovani v celnim fizeni

e Cinnost podnikatelskych, finanénich, organizaénich a ekonomickych poradcti[12]

3.1.1 Historie spole¢nosti

V roce 1825 byla zaloZena tovarna v Marianském Udoli Josefem Zwierzinou jako Zelezarny
s vysokou peci. Knim patfil i Josefovsky hamr na misté¢ dnes$ni tovarny v Hlubockach.
Tovarna v Marianském Udoli se vroce 1845 stala soudasti Vitkovickych Zzeleziren.
Josefovsky hamr byl opustén a poté ho koupil olomoucky obchodnik I. C. Machének v roce
1845, ktery na jeho misté zalozil tovarnu na vyrobu hiebikii. V roce 1861 koupil
I. C. Machanek i tovarnu v Marianském Udoli a zavedl zde vyrobu zameénického zboZi

a kamene. Obé¢ tovarny byly pfeménény v roce 1870 v akciovou spole¢nost Moravia.

Podle zvlastniho patentu byla v roce 1902 v Marianském Udoli zavedena vyroba kamene

znacky Meteor. Poté se v roce 1919 zacalo v malém méfitku s vyrobou plynovych ptistroja.

V roce 1945 po osvobozeni byla v akciové spole¢nosti Moravia zfizena narodni sprava.
Od 1. ledna 1953 byly do nirodniho podniku Moravia zadlenény zavody ve Stenberku

a ve Dvorcich na Moravé.

K 1. fijnu 1990 doslo ke zméné pravniho postaveni z dosavadniho koncentrovaného
podniku v rdmci VHJ ZVS Brno na statni podnik. K privatizaci statniho podniku doSlo 1.
listopadu 1994. Veskery majetek, kromé¢ zavodu Hlubocky, ziskala do svého vlastnictvi
spol. s. r. 0. RAMO Olomouc. Posupnou transformaci do$lo ke vzniku akciové spole¢nosti
MORA MORAVIA 1. ledna 1996.

Vroce 2000 byla leteckd divize vy¢lenéna do samostatné organizace MORA
AEOROSPACE, a. s. a divize metalurgie do samostatné organizace FOUNDEIK, s. r. o.

V roce 2001 byla vytvoiena dcefina spole¢nost MORA — TOP s. r. o. zajistujici v plném

rozsahu vyvoj, vyrobu a servis topné techniky.
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V roce 2003 spole¢nost MML — incest s. r. 0. koupila obchodni podil v MORA - TOP
s. r. 0. Dale doslo k prodeji zavodu Néstrojarna spole¢nosti BRANO, a. s. a také k prodeji
zavodu Dvorce spoleé¢nosti KVS EKODIVIZE, a. s. Novym vlastnikem se od ledna 2005

stala firma Gorenje.

3.1.2 Zakladni udaje:

Z&kladni kapital: 273 215 tisic K¢

Aktiva/pasiva celkem:891 814 tisic K¢

Vlastni kapital: 471 805 tisic K¢ (stav v minulém G¢etnim obdobi)
Cizi zdroje: 418 628 tisic K¢ (stav v minulém ta¢etnim obdobi)
EBIT: 43 485 K¢

Pocet zaméstnanci: 620 [12]

3.2 Poslani a vize spole¢nosti
Vize: Globalni konkurenceschopny vyrobce varné a topné techniky
Mise: Trvaly rozvoj a riist vyroby v Marianském Udoli
Hodnoty:
e Rizeni a vlastnictvi procesti
e Odpovédny a motivovany tym

e Trvalé zlepSovani Respektovani lidi [17]

3.2.1 Vyrobkové portfolio spole¢nosti

Znacka MORA nabizi Siroky sortiment spotiebicli pro kuchyné, mezi které patii vestavné
trouby samostatné a zavislé, vestavné varné desky samostatné a zavislé, vestavné desky
a trouby pro vestavny sporak, vestavné mikrovinné trouby, vestavné a volné stojici mycky,
vestavné chladnicky a kinotéky, odsavace par vestavné a samostatné, volné stojici sporaky,
plynova topidla a elektrické a kombinované ohfivace vody. Vse v promysleném designu

a S maximalnim ohledem na Zivotni prosttedi. [18]
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Nékteré spottebi¢e firma nakupuje a prodava pod svoji znackou, ale vétSina spotiebic,

produkovanych pod znackou MORA je vyrabéna ptimo v podniku.
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4 ANALYZA RIZENI KVALITY VE FIRME MORA MORAVIA

Firma Mora Moravia, s. r. o. fidi systém kvality dle normy CSN ISO 9001, podle svych

vnitinich ptedpist, technickych norem a pozadavki zdkaznika.

4.1 Kontrola kvality

Ve firmé¢ se kontrola kvality provadi v rdmci procesu vstupni kontrola, vyrobni kontrola
a vystupni kontrola. Kontrolni ¢innost je provadéna nejen pracovniky kontroly, ale piimo
1 vyrobnimi délniky.

Pfi vstupni kontrole provadi pracovnici kontroly vstupni piejimku nakupovaného materialu,
ktery se pouzivda pro dalsi zpracovani ve vyrob¢é. V pribéhu vyrobniho procesu
na jednotlivych provozech, tj. Lisovna, Povrchové upravy a Montaze, zajistuji kontrolni
¢innost dle technické dokumentace pracovnici kontroly a vzhledovou kontrolu vyrobni
délnici jednotlivych provozi. Na konci vyrobniho procesu, po smontovani celého sporaku,
provadi pracovnici vystupni kontroly nezavislé ovéteni kvality vyrobenych hotovych
vyrobki.

Pro nazornost =zajisténi kontrolnich ¢innosti ve firmé Mora Moravia, s. r. o.
byla vybrana vyroba ovladaciho panelu, ktery prochazi vSemi kontrolnimi procesy,
které jsou ve firm¢ nastaveny. Popis téchto kontrolnich ¢innosti je uveden v nasledujicich
tabulkach, kde pomoci rozpadového kusovniku kombinovaného elektro-plynového sporaku
typ 251H.13 - KK 51102 / ID 241213 jsou nazorné jednotlivé kontrolni operace.

Tab. 4 Rozpadovy kusovnik

Smaltovany panel pro kombinovany sporédk typ 251H.13 - KK 51102/1D 241213
Rozpadovy kusovnik vyroby panelu

Rozpad | Cislo dilce ID Néazev dilce
9 222 735 PSV 0,8x554 MM DC04 EK-m
8 222 736 PANEL OVLS5 PRIST 3579-04-001 P

223 069 PANEL OVL5 P602 VYL_3530-04-001 V

223178 PANEL OVL5 P602 OREZ_3530-04-001 X

7
6

S) 226 445 PANEL OVL5 P602 MOREN_3530-04-001 M

4 226 446 PANEL OVL5 P602 BILA 3530.1-04-001
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3 247 170 PANEL OVL5 P602 KRT2 Bl_3530.1K2-04-800
2 247 172 PANEL OVL5 P602 KRT2 Bl 251H.131
1 241 213 SPORAK 251H.13-KK 51102 HWO KRT

[vlastni zpracovani]

V tabulce 4 je uveden rozpadovy kusovnik smaltovaného panelu, od pocatecni piejimky
materialu, pres priabéh provozem Lisovna, Smaltovna a Lakovna az po kone¢nou montaz
na kombinovany sporak, ktery je poté preddn odbératelim a dodavan do prodejen,

kde si jej miize koupit koneény zakaznik.

Tab. 5 Rozpad ¢. 9

Provoz: Vstupni kontrola
Cinnost: Piejimka materialu
Cislo dilce: 222 735

Nazev: PSV 0,8x554 MM DC04 EK-m

Dokumentace: Technické podminky s firmou U. S. STEEL KoSice, s. r. 0.

TPUSSK 54/07 Plechy ocelové, valcované za studena

Kontrolu provadi: Pracovnik vstupni kontroly
Cetnost kontroly: u kazdé davky

Zaznam: SAP

Poznamka: oznaceni svitku eviden¢nim ¢islem

[vlastni zpracovani]

Firma Mora Moravia nakupuje material potiebny na piedni panel od Slovenské firmy
U. S: STEEL Kosice, s. r. 0., kterd se pfi vyrobé svitkl fidi technickymi podminkami pro
oceloveé plechy valcované za studena. Pracovnik vstupni kontroly u piejimky materialu
kontroluje rozméry svitku a mechanické vlastnosti dle atestu dodavatele. Po provedeni

kontroly pracovnik oznaci svitek eviden¢nim ¢islem a zapiSe udaje do systému SAP.
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Tab. 6 Rozpad ¢. 8

Provoz: Lisovna

Cinnost: Stiihani piistiiht

Cislo dilce: 222 736

Nazev: PANEL OVL5 PRIST_3579-04-001 P

Dokumentace: N. 14. 10. Predpis pro sttihani ze svitku na stfthové lince
Kontrolu provadi: vyrobni délnik lisovny

Cetnost kontroly: 1. a posledni kus z davky, naméatkova kontrola

Zaznam: bez zaznamu

Poznédmka:

[vlastni zpracovani]
Pii stiihani pfistiihti ze svitku na stiihové lince v provozu Lisovna provadi vyrobni délnik
lisovny kontrolu prvniho a posledniho pfisttihu z davky. Dale v pribéhu stithani po vyjeti
stohu piistiihi do odstavné plochy provede pracovnik u jednoho kusu kontrolu rozméru dle
technologického postupu, kontrolu pruhybu pfistithu  a vzhledovou kontrolu.
Je-li technologickym postupem piedepsan vzorovy kus, nedovoluji se vady vétsi,
nez povoluje vzorovy kus. Pii vyskytu povrchovych vad zastavi pracovnik praci a uvédomi

mistra. Vadné dilce uloZi do Cervené bedny a pieda na opravu.
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Tab. 7 Rozpad ¢. 7

Provoz: Lisovna

Cinnost: Vylisovani panelu

Cislo dilce: | 223 069

PANEL OVL5 P602 VYL_3530-04-001 V

Néazev:

Dokumentace: N. 14. 02 Ptedpis pro lisovani na postupovém lisu ZDAS,
Konstrukéni vykres, Technologicky postup

Kontrolu provadi: vyrobni kontrola vyrobni délnik

Cetnost kontroly: 1. a posledni z davky, pted | u kazdeho kusu, 1. a 2000 ks
vyménou nafadi posledni kus, | vizualni a  mechanicka
po vyméné¢ 1. kus a|kontrola

namatkova kontrola

Zaznam: Formulai: Kontrola prvniho | Bez zaznamu
kusu a kontrola po sefizeni,
viz. ptiloha P IV

Poznamka: Zéznam o kontrole se provadi

pfimo na dilci

[vlastni zpracovani]

K vylisovani panelu dochézi na postupovém lisu ZDAS nachézejicim se v provozu Lisovna.
Prvni a posledni soucast z davky, vzdy pfed vymeénou naradi posledni vylisek a po vymeéné
nafadi prvni vylisek se pfeda na schvaleni vyrobni kontrole. Pracovnik vyrobni kontroly
zavodu provede kontrolu rozmérta dle konstrukéniho vykresu véetné vzhledové kontroly.
V priitbéhu  lisovani provadi kontrolu kompletnosti vyliskii a jakosti povrchu
tzv. namatkovou kontrolou. Vadne dilce se uloZi do Cervené bedny a piedaji na opravu
nebo na zmetkovani. Vyrobni délnik provadi vizualni a mechanickou kontrolu podehybacich

Casti nastroji na zacatku a dale pak dle potiteby po odlisovani cca 2000 Ks.
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Tab. 8 Rozpad ¢. 6

Provoz: Lisovna
Cinnost: Ofezani  tvarovych
soucasti

Cislo dilce: | 223178

Nazev:

PANEL OVL5 P602 OREZ_3530-04-001 X

Dokumentace:

N. 14. 16 Ptedpis pro kolmé ofezavani tvarovanych soucasti na
stroji OMERA, N. 20. 06 Predpis pro kone¢nou kontrolu pro
vSechny dilce zrdbéné v zavod¢ lisovna, konstrukéni vykres,
uvolnovaci protokol, technologicky postup

Kontrolu provadi:

vyrobni kontrola

vyrobni délnik lisovny

Cetnost kontroly:

1. a posledni zdavky, pied
vyménou nastroje posledni kus,
po vyméné 1. kus a namatkova
kontrola, min. u 3 ks z odvadéné
davky vzhledova kontrola

kazdy 100 kus kontrola
povrchu

Zaznam: Formulat: Kontrola prvniho kusu | Bez zaznamu
a po sefizeni, viz. ptiloha P IV
Dokumentace: N. 20. 06 ptedpis pro konecnou

kontrolu pro vSechny dilce
zrabéné v zavodé lisovna

Cetnost kontroly:

min. u 3 ks z odvadéné davky
vzhledova kontrola

Poznamka:

Zaznam o kontrole se provadi
pfimo na dilci

[vlastni zpracovani]

V provozu Lisovna dochazi na stroji OMERA ke kolmému ofezani tvarovych soucasti

panelu. Prvni a posledni soucast z davky, vzdy pied vyménou natradi posledni vylisek,

po vyméné naradi prvni vylisek, se pfeda na schvaleni vyrobni kontrole. Pracovnik vyrobni

kontroly zavodu Lisovna provede kontrolu rozmért dle konstrukéniho vykresu véetné

vzhledové kontroly. Dale provadi kontrolu vyrobni délnik, ktery v pribéhu vyrobni operace

kontroluje jakost povrchu vyliski po vyrobeni cca 100 ks podle technologického postupu.
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Kontrolu povrchu provadi dle schvaleného prvniho kusu z davky. V prubéhu vyroby
provadi pracovnik vyrobni kontroly namatkovou kontrolu rozméru podle konstrukéniho
vykresu. V ptipad¢ zavady uvédomi pracovnik mistra a vadné dilce ulozi do ¢ervené bedny
a pfeda na opravu nebo na zmetkovani. Pti kone¢né kontrole u vylisovaného dilce provadi
pracovnik vyrobni kontroly provozu Lisovna wvngj§i prohlidku piekontrolovanim

kompletnosti a vzhledu vylisku u min. 3 ks z odvadéné davky.

Tab. 9 Rozpad ¢. 5

Provoz: Smaltovna

Cinnost: Odmasténi a
mofeni panelu

Cislo dilce: | 226 445

Néazev: PANEL OVL5 P602 MOREN_3530-04-001 M

Kontrolu provadi: obsluha odmast'ovaci linky
Dokumentace: N. 10. 05 Ptedpis pro odmast'ovani dilcti
Cetnost kontroly: min. 1x za sménu kontrola smacivosti
Zaznam: Bez zaznamu

Poznamka:

[vlastni zpracovani]

V provozu Smaltovna jsou dilce uloZeny do odmast'ovaciho kose, ktery je nésledné vlozen
do odmastovaci linky, kde dochazi k odmasténi a mofeni panelu. Pracovnik obsluhy
odmastovaci linky provadi kontrolu smacivosti minimalné jedenkrat za sménu. Kontrolu

provadi bez zaznamu.
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Tab. 10 Rozpad ¢. 4

Provoz: Smaltovna

Cinnost: Nanaseni
kombinovaného
smaltu

Cislo dilce: | 226 446

Nazev:

PANEL OVL5 P602 BILA 3530.1-04-001

1. Dokumentace:

N. 11. 36 Prtedpis pro automatické nanaseni kombinovaného
smaltu na lince EIC - NORDSON

Kontrolu provadi:

Obsluznik zatizeni EIC Obsluznik zatfizeni NORDSON

Cetnost kontroly:

Vzdy na za¢atku smény a min. | VZdy na zacatku smény a min. 1 x
1 x v prubéhu po vysuSeni | v priabéhu po vypéleni kontrola
meii tloustku nanosu | tloustky ndnosu smaltu

zékladniho smaltu

Zaznam:

Kniha zdznami na lince EIC Kniha zaznamu na lince
NORDSON

2. Dokumentace:

N. 12. 13 Ptedpis na vypalovani v tunelové vypalovaci peci
VGT/U 18,6

Kontrolu provadi:

Pracovnik smaltovny technik provozu

Cetnost kontroly:

u kazdého kusu vzhledova | namatkova kontrola odstinu
kontrola

3. Dokumentace:

N. 20. 09 Ptedpis pro kontrolu spordkovych panelti
PN 038 612 Podnikova norma pro smaltované povrchy

Kontrolu provadi:

Pracovnik kontroly

Cetnost: Namatkova kontrola plochy povrchu
Zaznam: Bez zéznamu
Poznamka:

[vlastni zpracovani]

V zatizeni EIC se provadi plo$ny nanos zékladniho smaltu na panely zavéSené na zavésu.

Obsluznik zafizeni EIC méfi poté tloustku nanosu zékladniho smaltu po vysuSeni

a zajiStuje, aby byla v pfedepsanych hodnotach. V ptipadé¢ zavady informuje mistra
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nebo technika provozu. Zaznamy o kontrole se provadi do Knihy zdznamd na lince EIC.
Po vysuSeni zakladniho smaltu dochazi k nanaseni kryciho bilého smaltu. Obsluznik zatizeni
NORDSON kontroluje tloustku nanosu smaltu po vypaleni a také =zajistuje,
aby byla v predepsanych hodnotach. V piipad¢ zavady opét informuje mistra nebo technika
provozu. Zaznamy o kontrole se provadi do Knihy zaznamii na lince NORDSON. Panel
dale putuje do tunelové vypalovaci pece. Pii svéSovani provadi pracovnik smaltovny
vzhledovou kontrolu u vSech dilci a technik provozu provadi namatkovou kontrolu
odstinu. Vyhovujici panely uloZi do p¥epravnich palet a vadné dilce ulozi do ¢ervené palety.

V pribéhu svéSovani provadi pracovnik kontroly namatkovou kontrolu plochy povrchu.

Tab. 11 Rozpad ¢. 3

Provoz: Lakovna

Cinnost: Nanaseni grafiky
Cislo dilce: 247 170

R

Néazev: PANEL OVL5 P602 KRT2 BI_3530.1K2-04-800

1. Dokumentace: N. 11. 20 Piedpis na vyznaceni znaCek a symbold sitotisku,
konstruk¢éni vykres
Kontrolu provadi: | vyrobni kontrola pracovnik obsluhy
Cetnost kontroly: | 1. kus s nanesenou grafikou u kazdého kusu vzhledova
kontrola
Zaznam: Formulai: zaznam o Kkontrole | Bez zdznamu
prvniho kusu, viz. ptiloha P V

2. Dokumentace: N. 20. 09 Ptedpis pro kontrolu spordkovych paneld, N. 12. 13
Ptedpis na vypalovani v tunelové vypalovaci peci VGT/U 18,6

Cetnost kontroly: | 1. kus zdavky a vzhledové | u kazdého kusu vzhled
kontrola polohy

Zaznam: Zaznam o vypaleni zkuSebniho | Bez zdznamu
vzorku
Poznédmka: Archivace zkuSebnich vzorkt

[vlastni zpracovani]
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V provozu Lakovna se na strojnim sitotisku provede oznaceni panelu zna¢kami a symboly.
Po vysuSeni sitotisku panelu pfeda pracovnik obsluhy prvni kus s nanesenou grafikou
vyrobni kontrole ke schvéleni. Vyrobni kontrola provede zdznam o kontrole prvniho kusu.
Pracovnik poté provadi v pribéhu zpracovani vzhledovou kontrolu dle schvaleného prvniho
kusu. V pripadé zjisténi zavady na Sablon¢ informuje pracovnik laborantku, ktera zajisti
vyménu nebo opravu Sablony. Panel s nanesenou sitotiskovou grafikou po opétovném
vypéleni v peci je podroben kontrole. Prvni kus z davky pteda pracovnik obsluhy vyrobni
kontrole ke schvéleni. Pracovnik vyrobni kontroly provede vzhledovou kontrolu polohy,
uc¢ini z&znam o vypdleni zkuSebniho vzorku a vzorek archivuje. Poté pracovnik obsluhy

provadi vzhledovou kontrolu u kazdého kusu a kontrolu nulové polohy.

Tab. 12 Rozpad ¢. 2

Provoz: Montdz - piipravné
pracovisté
Cinnost: Sestava panelu

Cislo dilce: | 247 172

Nazev: PANEL OVL5 P602 SES KRT2 BI 251H.131

Dokumentace: QV - 004- 000, technologicky postup, konstrukéni vykres
Kontrolu provadi: Vyrobni kontrola Pracovnik montazi

Cetnost kontroly: 1. a posledni kus z davky U kazdého kusu vzhled povrchu
Zaznam: Zaznam o kontrole na dilci Bez zéznamu

Poznédmka:

[vlastni zpracovani]
V ptedposlednim rozpadu v provozu Montaz na ptipravném pracovisti se panel pfipravuje
pro naslednou kompletaci hotového vyrobku. Vyrobni kontrola provadi kontrolu prvniho
a posledniho kusu ze sestavované davky panclu a udéla zaznam o kontrole na dilci.

Pracovnik montézi provadi vzhledovou kontrolu u kazdého kusu panelu.
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Tab. 13 Rozpad ¢. 1
Provoz: Montdz - montazni
pés
Cinnost: Sestava
kombinovaného
sporaku

Cislo dilce: | 241213

Nazev:

SPORAK 251H.13 - KK 51102 HWO KRT

Dokumentace:

Technologické poznamky, QV-004-000, N21.46 Namatkova a
vystupni kontrola vyrobkti na PMVT pracovnik kontroly jakosti

Kontrolu provadi:

Vyrobni kontrola

Vyrobni délnik montazi

Cetnost kontroly:

Namatkova kontrola v priab&éhu

vyroby celé davky

Vzhledova kontrola u
kazdého vyrobku

Zaznam:

Bez zaznamu

Poznamka:

[vlastni zpracovani]

Konec¢nd mont4dz kombinovaného spordku se uskuteciiuje na montdznim pase, kde kazdy

pracovnik namontovava pfislusny dilec. Pfi montazi provadi pracovnik vyrobni kontroly

naméatkovou kontrolu v pribéhu vyroby celé davky a vyrobni délnik montazi vzhledovou

kontrolu u kazdého vyrobku.

Tab. 14 Nezéavisla vystupni kontrola

Provoz: Montéaz - vystupni
kontrola

Cinnost: Nezavisla vystupni
kontrola

Cislo dilce: 241213

Nazev:

SPORAK 251H.13 - KK 51102 HWO KRT

Dokumentace:

Technologicky postup, QJ-004-000, N21.46 Namatkova a
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vystupni kontrola vyrobkti na PMVT pracovnik kontroly jakosti

Kontrolu provadi: Vystupni kontrola

Cetnost kontroly: Prvni kus z davky, nasledné¢ namatkova kontrola v pribéhu vyroby
celé davky

Zaznam: SAP, vcetné¢ zaznamu do formuldfe — Vykaz piejimky vystupni

kontroly, viz. ptiloha P VI

Poznamka:

[vlastni zpracovani]

Posledni fazi v provozu MontéZ je nezavisla vystupni kontrola, kterou provadi pracovnik
vystupni kontroly. U prvniho kusu z davky, a nasledné¢ pak namatkovou kontrolou
v prubéhu vyroby celé davky, kontroluje povrchovou Upravu, dodrZeni povolenych spér
nerovnosti a deformaci, funkce pohyblivych c¢asti, kompletnost a vzhled piislusenstvi,
vybaveni pravodni dokumentaci a nalepkami a také kontrolu zabaleni vyrobku. Po skonéeni
kontroly provede zaznam do systému SAP a do formulafe nazvaného Vykaz piejimky

vystupni kontroly.

4.2 Vadovost paneli na jednotlivych pracovistich

Na zaklad¢ zjisténych udaji o Cetnosti vad panelu na jednotlivych pracovistich
byl vypracovan piehled moznych vad na panelu v jednotlivych mésicich. Prehled
je zpracovan v nasledujicich tabulkach a prubéh kiivky jednotlivych vad za ptislusné obdobi

je vyobrazen v piehlednych grafech.

4.2.1 Vyhodnoceni vad paneli zjist’ovanych na lisovné

Tab. 15 Tabulka vyhodnoceni zmetkii panelii na lisovné

Meésic
VAL SSHIL) 7111 | 811 | 911 | 10111 | 1111 | 1241 | 112 | 212 | Celkem
cast

Vada
Celkem | 68 | 229 | 349 | 339 | 187 | 16 | 60 | 54 1302
Otlak 66 | 94 | 318 | 262 | 108 | 11 | 42 | 35 936

Panel I\éi?”y 2 | 131 | 7 16 | 31 5 12 | 19 223
Praskly 4 31 | 25 | 23 6 89
Otiep 36 25 61

[vlastni zpracovani]
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V tabulce 15 je zpracovan piehled moZznych vad zjistovanych na lisovné v obdobi
od cervence 2011 do unora 2012. Mezi tyto vady patfi otlak, vadny lem, praskliny a ottep
na panelu. Pro ptehlednost je vadnost rozdélena na jednotlivé mésice. Celkové na lisovné
za toto obdobi vzniklo 1302 vadnych paneld. Nejvétsi podil tvoii otlak a nejmensi vyskyt

byl otfep na panelu.

Vyvoj poctu vad

300 —

250

otlak
200

—vadny lem
150

100 /\
0 /N
L/ et i

7/11 8/11 9/11 10/11 11/11  12/11 1/12 2/12

pocet vad

praskly

— Otfep

Obr. 7 Graf vyvoje poctu vad na prednich panelech na lisovné

[vlastni zpracovani]

Na obrazku &islo 7 je zobrazen graf vyvoje poctu jednotlivych vad na lisovné. V obdobi
osmého az devatého mésice doslo k prudkému nartstu otlaki na panelu zapfic¢inéného
nedodrzenim Cistoty nastroje. Tato vada se vyskytuje v prubéhu celého sledovaného obdobi.
Po zavedeni napravnych opatfenich, jako napf. upozornéni pracovnika na fadné ciSténi
nastroje, doSlo v desatém az dvanactém mésici k poklesu na minimum vad vzniklych

nedodrzenim Cistoty nastroje.

Vadny lem je jednou zmoznych dalSich vad na panelu, ke kterym dochézi v disledku vstupu
pracovnika do pracovniho prostoru. Vyskytuje se v pribéhu celého sledovaného obdobi.
K nejvétsimu nartstu doslo v obdobi sedmého az osmého mésice, kdy na tuto operaci
byl nasazen novy pracovnik. Po zaskoleni a fadném zapracovani tohoto pracovnika doslo

koncem osmého a na zacatku devatého mésice k poklesu na minimum.

Praskly roh ¢i praskliny u knoflikii panelu zapti¢inéné vadnymi mechanickymi vlastnostmi

materialu se vyskytly pouze v obdobi od osmého do za¢atku jedenactého mésice.
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Nejmensi zastoupeni maji vady otfepu zapficinéné tupym nastrojem. Vyskytovaly se pouze
v desatém mésici sledovaného obdobi. Ve vétsin€ ptipadi sefizovac i pracovnik kontroly
na dicich rozpoznaji zacinajici otfepy a ihned pozadaji mistra o nasazeni duplicitniho

nastroje a nasledné piedani nastroje na nabrouseni.

Pomérné zastoupeni

otlak (936)

praskly (89)
otfep (61)

Obr. 8 Graf pomérného zastoupeni vady na prednich panelech na lisovné

[vlastni zpracovani]

V kolaCovém grafu vyobrazeném na obrazku 8 z celkového poctu 1309 vzniklych vad
za obdobi cervenec 2011 az unor 2012 ma nejveétsi zastoupeni otlak na povrchu panelu
$936 kusy zmetkt. Po ném nasleduje vadny lem s 223 kusy, praskly roh ¢i praskliny

u knoflika s 89 kusy a nejmensi zastoupeni ma ottep panelu s 61 kusy zmetkd.

Finanéni analyza zmetku na lisovné

Firma sleduje v ramci cilt kvality hodnotu zmetk( na jeden vyrobeny spotiebi¢. Pro rok
2012 je tato hodnota 8 Kc/ks pro vsechny vyrobni provozy. Tato Céastka byla dale

rozpocitana na jednotlivé vyrobni provozy, viz nasledujici tabulka.

Tab. 16 Pilnéni limitu zmetkit ve vyrobé na rok 2011/2012

Pracovisté Plan na rok 2011/2012 Vyroba celkem
Lisovna 1,40 K¢é/ks
Montaz 1,85 Ké/ks 8 K¢&/ks
Povrchova Uprava 4,75 K¢&/ks

[vlastni zpracovani]
Od sedmého mésice dochazi k naristu vyroby stim i spojené nabirani brigadnikd.
To zapfi¢inilo zvySeni poctu zmetkd, K jehoZ snizeni doSlo az na zacatku nového roku,

kdy se pocet vyrabénych dilcti snizil. Piehled v tabulce cislo 17 je proveden celkové
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za vSechny dilce vyrobené v provozu Lisovna. DosaZzené hodnoty v jednotlivych mésicich
odpovidaji ¢astce vynalozené na jeden vyrobeny zmetek a Gastce celkem na vyrobené

zmetky za mésic.

Tab. 17 Plnéni limitit zmetkit na lisovné za jednotlivé mésice

Masic 711 | 811 | 9a1 | 1011 | 11l | 1211 | U1z | 212
Plan K&ks | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140
skutednost | 5.5 | 95 | 230 | 195 | 167 | 170 | 1,01 | 092
K¢é/ks

Celkem K& | 32612 | 90077 | 86642 | 75338 | 40 277 | 33595 | 31818 | 33 748

[vlastni zpracovani]
Firma by méla rozhodnout, zda je pro ni vyhodné nabirat brigadniky pro posileni provozu
ve vyrobé, a to i piesto, ze zpusobuji zvySeni zmetkovosti, nebo radéji pfijmout zkusené
zaskolené pracovniky, ktefi zmetkovost tolik zvySovat nebudou. Celkova hodnota
vyrobenych zmetkd v celé vyrob¢é je mnohem vyssi, jeji nejvétsi ¢ast tvoii povrchové

Upravy. Provoz Lisovna tvoii nejmensi ¢ast z celkové hodnoty zmetkli ve vyrobé.

4.2.2 Vyhodnoceni oprav a zmetkii paneli na smaltovné

Tab. 18 Tabulka vyhodnoceni oprav a zmetkii panelit na smaltovné

Mésic
Vs oSH) 7111 | 811 | 911 |10M1 | 1141 | 12111 | 112 | 212 | Celkem
cast
Vada
Celkem 200 | 265 | 377 | 782 | 983 | 200 | 222 | 183 | 3312
Vaaa 104 | 123 | 148 | 149 | 148 | 81 | 66 | 66 885
smaltu
Deformace | 13 | 41 | 68 | 71 | 464 | 135 | 32 | 32 856
Panel Silny
Nanos 72 | 95 | 126 | 515 | 363 | 78 | 116 | 58 1423
2. nastriku
Flae - 12 6 3B | 47 8 5 8 27 148
grafika

[vlastni zpracovani]

Piehled moznych vad vzniklych na smaltové je vyobrazen v tabulce ¢islo 18. Prehled
je zpracovéan za stejné obdobi jak na pracovisti lisovna, tj. od ¢ervence 2011 az do tinora

2012. Mezi mozné vady patii vada smaltu, deformace, silny ndnos druhého nastiiku a vadné
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pismo grafiky. Z celkového poétu 3312 zmetkt je nejvice zmetkt zptisobeno vadou smaltu

a nejmén¢ zmetkl vznika u grafiky pisma.

Vyvoj poctu vad
600

500

A
/ A\ vadasmaltu
300 deformace
/ / \\ ——=silny nanos
200 // / = npismo - grafika
- 7

pocet vad

7/11  8/11  9/11 10/11 11/11 12/11  1/12  2/12

Obr. 9 Graf vyvoje poctu vad na prednich panelech na smaltové

[vlastni zpracovani]

V grafu na obrazku ¢islo 9 je zobrazen vyvoj poc¢tu vad na prednich panelech na smaltovné.
K nejvétsim naristim vad zpusobenych deformaci a silnym nanosem smaltu doslo v obdobi
devatého az jedenactého mésice. Vada smaltu se pohybovala po celou dobu sledovani
na arovni vysSi jak sto vad, aZ v pribéhu jedenactého mésice se pocet téchto vad zacal
zmen3Sovat. Vady u pisma grafiky se sice vyskytovaly v celém sledovaném obdobi,

ale byly minimalni.

Mezi hlavni pfi¢iny vzniku vad na smaltovné patti zkousky novych smaltovacich praskt

a vadny vstupni material. Oboji zapficini vadnou ptidrznost smaltu na dilci.

Pomeérné zastoupeni  Pismo-
silny nanos grafika (148)

(1423)

Obr. 10 Graf pomérného zastoupeni vady na prednich panelech na smaltovné

[vlastni zpracovani]
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V kolacovém grafu na obrazku 10 je celkem zastoupeno 3312 vad. Nejvétsi podil
na vadnosti panelu ma silny nanos smaltu s 1423 kusy vad, poté vada smaltu s 885 kusy,
deformace s 856 kusy. A nejmensi podil ma vada pisma grafiky se 148 kusy.

4.2.3 Vyhodnoceni oprav paneli na montézich

Tab. 19 Tabulka vyhodnoceni oprav panelii na montazich

VSeobecna Mésic
Cast 7/11 | 8/11 | 9/11 | 10/11 | 11/11 | 12721 | 1/12 | 2/22 | Celkem
Vada
Celkem 70 | 147 | 118 | 122 | 159 | 84 | 128 | 102 930
Vaaa 37 | 82 62 | 86 | 100 | 37 | 81 | 51 536
smaltu
Deformace 0 0 3 5 13 2 8 2 33
Panel -
Vadny
_ 3 1 3 4 7 3 5 8 34
potisk
Vaaa 30 | 64 | 50 | 27 | 39 | 42 | 26 | 4 319
vodice

[vlastni zpracovani]
V tabulce ¢islo 19 je vyobrazen prehled moznych vad vyskytujicich se na montazich
zpracovany za stejné obdobi jako na ptedchazejicich pracovistich. Mezi mozné vady patii

vada smaltu, deformace, vadny potisk a vada vodice. Nejvice vad z celkového poctu 930

wrwe

byl zptisobeny deformaci a vadnym potiskem.

Vyvoj poctu vad

100

80

vadasmaltu

vada vodice

60 Vi
/ \ vadny potisk
40 — . -
/ \/— \/ deformace

4___/\,/\

7/11 8/11 9/11 10/11  11/11  12/11 1/12 2/12

pocet vad

20

Obr. 11 Graf vyvoje poctu vad na prednich panelech na montazich

[vlastni zpracovani]
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V grafu vyvoje poctu vad prednich panelt na montazich na obrazku ¢islo 11 maji kiivky
jednotlivych vad rtiznorody pribéh. K nejvétsim vykyvim dochéazelo u vady smaltu a vady
vodice. Pfi¢inou vzniku vady smaltu na montaZich je nevhodna manipulace s dilci vyrobnimi

délniky nebo nedostatecnd kontrola pracovniky smaltovny pii svéSovani dilca.

Pfi¢inou vzniku vady vodice, K jejimuz vy$$imu nartistu doslo v prubé¢hu sedmého mésice,
je vetsinou lidsky faktor. Pracovnici pfi zapojovani jednotlivych vodicii na panelu adné
nezasunou vodi¢e do konektoru, nebo vodic¢e ptehodi, nebo jiz od dodavatele jsou svazky
neuplné. K poklesu vady vodi¢e doslo na zacatku osmého mésice, kdy byli pracovnici vice

kontrolovani.

U vady zpiisobené vadnym potiskem ¢i deformaci byly vykyvy po celou dobu sledovani

mirné.

Pomérné zastoupeni

vada smaltu

vadny potisk (34)

deformace (33)

Obr. 12 Graf pomérného zastoupeni vady na prednich panelech na montazich

[vlastni zpracovani]

Na obrazku cislo 12 je zobrazeno pomérné zastoupeni vad na piednich panelech
na montédzich v kolacovém grafu. Vice jak polovinu z celkového pocétu 930 kust vad
zastupuje vada smaltu s 536 kusy. Dale pak vada vodice s 319 kusy a stémét stejnym

poctem vad vadny potisk s 34 kusy a deformace s 33 kusy vadnych paneld.

4.3 Metoda FMEA procesu

Na zakladé zjisténych udaji o Cetnosti a vyskytu moznych vad u panelu z predchazejicich
grafi byla zpracovdna metodou FMEA tabulka analyzy moznych vad a jejich nasledkd.

Jedna se o procesni metodu FMEA.
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Tabulka byla vyplnéna za pomoci fesitelského tymu, ktery se sklada s technologa vyroby,
kontlorora jakosti na vstupu a ve vyrobé a déle také mistra na provozu Lisovna. Postup

pfi vytvareni tabulky byl nasledujici:
1. Ur€eni nazvt pracovist, kterymi vyroba panelti prochazi.
2. Definovani mozného projevu vady na panelu na daném pracovisti.
3. Popsani moznych dusledkd, které vzniklé vady mohou zptsobit.

4. Hodnoceni zavaznosti pfi projevu vady dle pfedem stanovené tabulky pro zdvaznost

vady.
5. Urceni mozné priciny, kterd vadu zpiisobila.
6. Hodnoceni vyskytu vady dle pfedem stanovené tabulky pro vyskyt vad.
7. Popsani stavajiciho fizeni procesu nebo prevence pro piedchdzeni vad.
8. Stanoveni odpovédné osoby za stavajici fizeni procesu odhalovani vad.

9. Hodnoceni odhalitelnosti vzniklé vady dle predem stanovené tabulky

pro odhalitelnost vady.

10. Vypocet hodnoty UPR - vyndsobenim pfid¢lenych c&isel zavaZznosti, vyskytu
a odhalitelnosti. U hodnot nad 100 zavedeni doporucenych opatieni a také u hodnot,

které je potieba snizit na zakladé¢ iniciativy firmy.
11. Doporuceni napravnych opatieni pro predchazeni vznikl vad na daném dilci.

12. Stanoveni odpovédné osoby nebo tutvaru za splnéni doporuceni do stanoveného

terminu.

Nésledujici body nebyly tymem doplnény a po uplynuti termin napravnych opatieni by méla

firma provést nové hodnoceni dle nasledujicich krokd:
13. Zjisténi zda byla opatieni splnéna, tak jak bylo stanoveno.

14. Opétovné pridéleni hodnot zavaznosti, vyskyt a odhalitelnosti po zavedeni

doporucenych opatieni a vypocet hodnoty UPR.

Souhrn vSech vad u predniho panelu na oddéleni Vstupni kontrola a v provozu Lisovna je

uveden na nasledujicich obrazcich ¢islo 13 a 14. Prvni vada na vstupni kontrole viz nize je
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popsana od zacatku analyzy, az do jejitho konce. VEtsi pozornost bude déle vénovana pouze

vadam, u kterych byla doporu¢ena napravna opatieni.

Jako prvni se definovaly mozné projevy vad u Svitku PSV 0,8x554 na vstupni kontrole
materialu. Zde se mohou projevit 3 typy vad. Projevem prvni vady jsou nevhodné parametry
svitku, konkrétné mechanické vlastnosti, které v disledku mohou zptisobit ztratu taznosti
materidlu pti lisovani. Zavaznosti byla piidélena hodnota 8-odpovidajici velmi velké
zavaznosti. Moznou pfi¢inou, neboli mechanismem vady, je nedodrzeni piedepsanych
hodnot nakupovaného materialu. Vyskytu odpovida hodnota 3-maly vyskyt této vady na
vstupni kontrole. Pro ptedchazeni vyskytu vad se provadi kontrola atestu dodavatele svitku,
kterou provadi vstupni kontrola nakupovaného materidlu. Odhalitelnosti vady vstupni
kontrolou je pfidélena hodnota 3 velmi vysoka odhalitelnost. Po vynasobeni hodnot
zavaznosti, vyskytu a odhalitelnosti nam vyslo UPR 72. Hodnota sice neptesahuje
stanovenou hranici 100, ale i pfesto jsou navrzena doporucend opatfeni na zaklade
intuitivniho rozhodnuti oddgleni vstupni kontroly. Doporu¢enym opatienim bylo zasilani
vzorki  materialu z kazdé davky do akreditované laboratofe. Odpovédnost
bude na pracovnicich vstupni kontroly. Cetnost byla navrzena jedenkrat za Gtvrtleti
od 1. kvétna 2012. Po uplynuti ptilro¢ni lhity firma prezkouma, zda byla opatieni splnéna,
ptidéli opét hodnoty pro zavaznost, vyskyt a odhalitelnost vady a znovu vypocita hodnotu

UPR. Pokud bude vysledek uspokojivy, doporu¢ena opatieni byla tispéSna.

Stejnym zplisobem se pokracuje i1 u nasledujicich vad ve formulafi. VétSina hodnot ma velmi
nizké UPR, a proto neni potieba stanovit napravna opatfeni. Stanovenou hranici 100

prekrocily pouze dvé vady, obé na provozu Lisovna. U dvou vad s vysSi hodnotou UPR

byla vyrobni kontrolou intuitivné stanovena také doporucena opatieni.

Prvni vada piekracujici stanovenou hranici m¢la hodnotu UPR 160, jednalo se o vadny
povrch s otlaky. Doporu¢enym opatfenim bylo zpracovani instrukce pro tdrzbu Cistoty
nastroje se stanovenim ¢etnosti této Udrzby. Odpovédnou osobou byl navrzen technolog
provozu, Ktery ma opatieni splnit do 30. kvétna 2012. Poté si firma ovéfi, zda bylo opatieni

splnéno. Pokud ano, pfidéli hodnoty k jednotlivym kritériim a vypocita hodnotu UPR.

U druhé vady, piekracujici hranici, se jednalo o vadu tvaru, kdy se objevily praskliny
u knoflikt, nebo praskly roh na panelu. Vada se bohuzel ¢asto projevi aZ po vypaleni panelu

Vpeci, proto byla hodnota UPR 180. Doporuenym napravnym opatienim
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bylo zasilani vzorku materialu z kazdé davky na ovéfeni mechanickych vlastnosti.
Odpovédnou osobou byl navrzen pracovnik vstupni kontroly, ktery od 1. kvétna 2012 bude
posilat vzorky ctvrtletné ke kontrole. Stejné, jako u vady na vstupni kontrole si firma po pul

roce oveti, zda bylo opatieni splnéno.

Vy38i hodnota UPR vznikla pfi stithani ofezu. Na panelu se objevil otiep zptsobeny tupym
nastrojem. Stejnou pfi¢inu vady mél panel i pifi lisovani, kdy vznikla vada povrchu
projevujici se otfepem, ktery vytvofil ostré hrany, a tim vznikla moznost pofezani
se 0 tyto hrany. U obou vad byla doporucena napravnd opatfeni v podobé stanoveni
mnozstvi odlisovanych kust, po které je dostate¢na ostrost nastroje. Odpovédnou osobou
byl vobou pfipadech navrzen technik provozu, kterému byla stanovena lhita

do 30. kvétna 2012. Po tomto datu si firma opét oveéri, zda byla opatieni splnéna.
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4.3.1 Navrh opatieni

Analyza vyroby ptedniho panelu pomoci metody FMEA procesu poskytuje nejen prehledné
popsani vsech pracovist a mozné projevy vad na pracovistich, ale i definovani moznych
disledkti a pficin téchto vad. Pfifazenim a vynasobenim hodnot zavaznosti, vyskytu
a odhalitelnosti se zjisti hodnota UPR. Podle jejiho bodového ohodnoceni pracovnici zjisti,
zda je potiebné doporucit napravna opatteni ¢i nikoli. Diky tomu se proces fizeni kvality
stdva prehlednéj$i a pracovnici vyrobni kontroly mohou lépe rozpoznat, u které vady
je potifeba zavést doporuCend opatieni, a to i v pfipad€, Ze nebyla pfesazena stanovena
hranice 100 bodu a nasledné urcit jakd opatfeni je tieba zavést, aby byl snizen pocet
moznych pticin zpiisobujici vady pii vyrobe.

Z tohoto divodu doporucuji firmé¢ Mora Moravia, s. r. 0. provadét metodu FMEA procesu
U vSech vyrobnich procest. Firma tim dosahne sniZzeni vadnosti a zefektivnéni celého

vyrobniho procesu a hlavné snizeni nakladu na neshodné dilce.
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ZAVER

V praktické casti bakalafské prace je popsan postup analyzy fizeni kvality na prednim
panelu, ktery postupné prochdzi vstupni, vyrobni a vystupni kontrolou kvality. KliCovym
materialem pro vyrobu pfedniho panelu jsou svitky, které prochazi vstupni piejimkou.
Ze svitku jsou v provozu Lisovna nastiihany ptistéihy k naslednemu vylisovani tvaru panelu
za pomoci postupového lisu ZDAS. Panel dale putuje na smaltovnu, kde ziska p¥islusnou
barvu. Cely tento proces na lisovné a smaltovné podléhd vyrobni kontrole kvality.
V posledni fazi je hotovy panel na montdZich namontovdn na kombinovany sporék,
ktery pote podléhd vystupni kontrole. V celém procesu vyroby panelu se vyskytuje fada
dalSich kontrol kvality, které provédi jak pracovnici v daném provozu, tak i pracovnici

oddéleni kvality.

Na zakladé vyhodnoceni vyvoje poctu vad na jednotlivych pracovistich bylo zjisténo,

ze poradi vad dle poctu jejich vyskytu se v pribéhu sledovaného obdobi téméi neménilo.

Pfi zpracovani financni analyzy za stavajiciho fizeni jakosti, bylo zjiSténo, Zze celkova

hodnota zmetkt v ur¢itych mésicich je nad povolenou hodnotou.

Metoda FMEA procesu byla aplikovana na stejny dilec, ktery jiz byl pied tim analyzovan.
Na pocatku byl sestaven tym skladajici se z technologa vyroby, kontrolora kvality na vstupu
a ve vyrob¢ a dale také mistra na provozu Lisovna. Jejich zkuSenosti a znalosti 0 vyrobé
panelu jsou cennym zéakladem pro tvorbu formuldte FMEA procesu. Pro ndzornou ukazku
vypliovani formulafe byla popsana vstupni piejimka svitku. Byly definovany mozné projevy
vad na tomto svitku, jejich mozné dusledky a pti¢iny. Ohodnocenim zavaznosti, vyskytu
a odhalitelnosti dle tabulek byla vypocitana hodnota ukazatele priority rizika. Pokud
tato hodnota byla vy3si nez stanoveny limit 100 bodd, doporuéil tym napravna opatieni,
odpovédnou osobu a termin splnéni daného opatteni. V nékterych piipadech, kdy hodnota
sice nepiesahla stanovenou hranici, ale byla vy$§i nez by si tym pfal, doporucil tym
také napravnd opatteni. Po uplynuti doby pro splnéni doporuceny opatieni by se méla firma
ujistit, zda bylo opatfeni opravdu splnéno a nasledné opét provést vypocet ukazatele priority
rizika na zakladé nové pridélenych hodnot zavaznosti, vyskytu a odhalitelnosti. Pokud
bude hodnota mnohem nizsi nez ptredchozi (vysledek uspokojivy), doporucena napravna

opatfeni byla tispésna.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 63

Analyza vyroby pfedniho panelu pomoci metody FMEA procesu poskytla nejen piehledné
popsani vSech pracovist a mozné projevy vad na pracovistich, ale i definovani moznych
dusledkd a pricin téchto vad. Diky tomu se proces fizeni kvality stava prehlednéjsi
a pracovnici vyrobni kontroly mohou lépe rozpoznat, u které vady je potiteba zavést

doporucena opatieni a u které nikoliv.

Na zékladé tohoto zjisténi jsem doporucila firmé Mora Moravia, s. r. 0. provadét metodu
FMEA procesu u vSech vyrobnich procest. Firma tim dosidhne nejen snizeni vadnosti

a zefektivnéni celého vyrobniho procesu, ale hlavné snizeni naklad na neshodné dilce.
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