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ABSTRAKT

Bakalatské prace se zabyva analyzou zmetkovitosti ve spole¢nosti Weekamp Doors, s.r.o.
Spolecnost je dodavatelem exteriérovych i interiérovych dveti a oken na Nizozemském
trhu. S timto je spojen velky tlak na kvalitu ze strany kontrolujicich organt i odbérateld.
Prace je rozdé€lena na dvé Casti. Teoreticka Cast prace je vénovana charakteristice pojmu
kvality, je vysvétleno sedm klasickych nastroju fizeni jakosti. Jsou také definované za-
kladni technologické pojmy. Prakticka ¢ast zacind predstavenim spole¢nosti a na ni nava-
zuje analyza soucasného stavu na pracovistich. V zavéru praktické ¢asti jsou na zdkladé
aplikovanych analytickych metod a dosazenych vysledkii navrhnuty zpisoby jak snizit

zmetkovitost.

Klicova slova: kvalita, nastroje kvality, zmetkovitost, vyrobni proces, exotické dievo

ABSTRACT

This Bachelor thesis deals with analysis of scrap material in the company Weekamp Doors,
s.r.0. The company is a producer of interior and exterior doors and windows launched into
Netherlands market. The company is under pressure of regulatory authorities and custom-
ers focused on quality of its product. The thesis is divided into two parts. The theoretical
part is devoted to the characteristics of the quality concept and explains the seven quality
management tools. Basic technological concepts are also defined. The practical part starts
with company introduction followed by analysis of the current situation in workplaces.

Methods leading to scrap reduction are presented in conclusion of this thesis.

Keywords: Quality, Quality Tools, Scrap Material, Production Process, Exotic Wood
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UvoD

Usilim kazdé spolecnosti je mit tspéch a plisobit ve svém odvétvi co nejdéle. V disledku
zmén na trhu Ize zaznamenat zna¢ny posun v preferencich vyrobct 1 zakaznikti. Producenti

jiz nevyrabéji to, co chtéji, ale to, po ¢em touzi zdkaznik.

Dalsi podminkou pro pteziti v konkuren¢nim boji je, ze produkt musi byt kvalitni. Naroky
zakaznikl stoupaji, a jiz nejsou ochotni tolerovat chyby na stran¢ dodavatele. Z pohledu
vyrobce neni mozné kvalitu vnimat izolované. Jakost iizce souvisi se vSemi ¢innostmi vy-
robni spoleénosti. Casto se predpoklada, ze vyrobek bude uzivan nékolik let, i po celou
tuto dobu dodavatel nese odpovédnost, dava zaruku na produkt. Pfipadné reklamace redu-
kuji zisk spole¢nosti a navic mohou zapfi¢init ztratu zakaznikd. Proto je cilem producenti
vyrabét s minimalni zmetkovitosti. Vadné vyrobky vyZaduji opravy a opakovanou kontrolu
jakosti. Zmetkovitost zpisobuje nariist vyrobnich nakladi, prodlouzeni terminu dodéani a

ovlivituje rentabilitu podniku.

Teoreticka Cast prace se zabyva charakteristikou pojma vyroba a kvalita. Na jakost se na-
hliZzi v kontextu kvality vyrobku. Nasledné je definovano sedm tradi¢nich nastroji fizeni
jakosti, které Ize pouzit k identifikaci zdroji zmetkovitosti a planovani dalich krokd ve
spolecnosti. Déle je charakterizovana samotna zmetkovitost a jsou uvedené typické pticiny
jejiho vzniku. V této ¢asti jsou také definovany materialy, s kterymi spole¢nost pracuje a
predstaveny zakladni vlastnosti difeva. Na zavér teoretické ¢asti jsou zminény technologic-

ké pojmy, s nimiz se v prib&hu prace setkavame.

V praktické ¢asti je predstavena spole¢nost Weekamp Doors, s.r.o. s jejimi produkty a pro-
vedena SWOT analyza, také je zde zminka o procesu inovace modelu. Nasledné je charak-
terizovan vyrobni proces a podrobné vysvétlen systém kontroly kvality. V navaznosti na
vyrobni proces je provedena procesni analyza, ktera zaroven slouzi jako zdroj informaci o
pfi¢inach zmetkovitosti. Dale je prace zaméfena ptimo na analyzu zmetkovitosti ve spo-
le¢nosti. Na dany problém se nahlizi z riznych pozic ve vyrob¢. Byla provedena analyza
kontrolnich zaznamu za rok 2014, uskute¢néna méfeni na né€kolika kontrolnich mistech ve
vyrobé, aplikovana analyza rozptylu. Ziskané informace jsou ptedstavené ve form¢ grafti a

tabulek s ptislusnymi komentafi.

Na zakladé vysledkii analyz jsou shrnuty hlavni nedostatky soucasného stavu a navrzené

mozné zpusoby snizeni zmetkovitosti.
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CILE A METODY PRACE

Cilem bakalatské prace je analyzovat zmetkovitost ve spolec¢nosti Weekamp Doors, s. 1. 0.
a navrhnout doporuceni pro jeji eliminaci. Dané spole¢nost se zabyva vyrobou dvefi a oken
pro nizozemsky trh a jejim poslanim je zajistit kvalitu vystupniho produktu, protoZe pouze
kvalitni vyrobky je mozneé dale realizovat na cilovém trhu. V piipad¢, Ze se objevi vada na

vyrobku, musi se opravit a znovu postoupit technické kontrole, coz je 1 finan¢né€ narocné.

Predmétem zkoumadni je urcit mista ve vyrobé, ve kterych chyby vznikaji nejcastéji a na-
vrhnout opatfeni k jejich eliminaci. Naslednym krokem je zjistit pfi¢iny, pro¢ vlastné
k danému problému dochazi a tesit je. Prace se tedy zaméfuje na cely proces vyroby firmy
a identifikuje konkrétni zdroje zmetkovitosti, které ovliviiuji kvalitu vyrobkii spolecnosti.
Vzhledem k §ifi probiraného problému se bakalaiska prace nezabyva hledanim pficin a

jejich fesenimi, pokud jsou za hranicemi vymezeného vyrobniho procesu.

Analyza dané¢ho problému byla provedena ve vyrobnich provozech spolecnosti Weekamp
Doors, s. r. 0. v pritb¢hu listopadu roku 2014 do bifezna 2015 a zam¢éfila se také na dosaze-

né vysledky firmy za pifedchozi obdobi jednoho roku.

V praci byly vyuzity nékteré vybrané techniky ze sedmi klasickych nastroj kvality a bylo
provedeno piimé pozorovani v problematickych mistech. Na zakladé dosaZzenych objektiv-

nich vysledka byla navrzena doporuceni pro zlepSeni stavajici situace.
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|. TEORETICKA CAST
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1 VYROBAAVYROBNI PROCES

1.1 Vyroba

Vyroba je nezbytnou soucasti lidské civilizace. Lze fici, ze ¢lovék je na vyrobé zavisly:
kdy by si nevyrobil prvni nastroje, ziejmé by zahynul. Moderni spole¢nost je charakteris-
ticka tim, Ze vyroba je hlavni slozkou hospodarského procesu. Ruzni autoti vyrobu definuji

z ruznych hledisek.

Ketkovsky (2009, s. 1) vyrobu pojima jako transformaci vyrobnich faktort do ekonomic-

kych statki a sluzeb, které pak prochazeji spotiebou.

Tomek a Vavrova (2014, s. 26) na vyrobu nahliZi jako na kombinaci faktori za Gcelem

vytvofeni vécnych statkd a sluzeb, ktefi umoziuji uspokojeni poteb zakaznika.

Synek (2007, s. 242) vyrobu chépe jako kazdé spojeni vyrobnich faktora (prace, ptida, ka-
pital) za ucelem ziskani urcitych vykoni (vyrobkt a sluzeb v¢. sluzeb obchodnich, doprav-
nich, bankovnich atd.). Dale tvrdi, Ze ,,vyroba rozhodujici mérou ovliviiuje efektivnost

podniku a konkurenéni schopnost jeho vyrobku®.

Vyrobni zdroje Ketkovsky (2009, s. 1) rozdéluje podle jejich role ve vyrobnim procesu na
transformované a transformujici. Z jeho slov ,toto déleni mize byt uzitetné zejména pii

hodnoceni efektivnosti jejich vyuZivani*.

Transformované
vyrobni zdroje
material
informace
zakaznici

- ZBOZI
VSTUPY VYROBNI PROCES VYSTUPY
SLUZBY

Transformujici
vyrobni zdroje
zafizeni
persondl

Obr. 1: Transformované a transformujici vyrobni zdroje (Kerkovsky, 2009, s. 3)
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1.2 Vyrobni proces

VSsichni autofi maji spoleCny ndzor na to, zZe vyrobni proces je rozhodujici ¢asti hodnoto-

tvorného fetézce. Vysledkem procesu je produkt nebo sluzba, uréena ke spotiebe.

Ketkovsky vyrobni proces vnima jako vSechno, co se vztahuje k vyrobé nebo se ji zacast-
ni. Mysli tim zejména provozni prostory, technické zatizeni, suroviny, polotovary, energie,
informace, pracovniky podilejici se na vyrob¢, rozpracované a hotové vyrobky a odpady.
Tvrdi, Ze ,,vyrobni procesy, jakoz uspoiadani a struktura konkrétnich vyrob, zavisi na cha-
rakteru vyrobku, trhu, objemu vyroby, charakteru poptavky, pouzitych technologiich a
dalSich faktorech* (Ketkovsky, 2009, s. 3-7).

Svozilova (2011, s. 14) proces vnima jako sled ¢innosti, pii Kterych je aplikovano aktivni
pusobeni obsluhujiciho personalu na postupné vznikajici pfedmét nebo sluzbu. Vystup mé
pfinést hodnotu pro zékaznika procesu.

Tomek a Vavrova (2014, s. 26, s. 30-32) do vystupu vyrobniho procesu zahrnuji nejen vy-

vvvvvv

procesu uvadéji kapacitu a elasticitu.

Kapacita je schopnost vykonu vyrobniho procesu v daném c¢asovém tseku. Schopnost
vykonu Ize popsat kvalitativnimi a kvantitativnimi komponenty. Kvalitativni schopnosti
vykonu lIze chépat jako potencionalni moznosti kapacitni jednotky na provedeni alternativ-
nich druhti vykond. Kapacita v kvantitativni podstaté je dana maximalnim rozsahem vyko-

nd, které mize kapacitni jednotka za obdobi podat (Tomek a Vavrova 2014, s. 30).

Ketkovsky (2009, s. 12) kapacitu chape v SirSim smyslu tak, Ze ,,zahrnuje veskera technic-
k& zafizeni i potfebné lidské zdroje”.

Elasticita je piizpusobivost, piestavitelnost ¢i pohyblivost vyrobniho procesu pii zméné
pracovnich tkolt. Kvalitativni aspekt elasticity vznika z moZnosti obsazeni vyrobniho pro-

cesu alternativnimi druhy pouZiti. Kvantitativni elasticita je schopnost vyrobniho procesu

reagovat na mnozstevni zmény v objemu vyroby (Tomek a VVavrova 2014, s. 31-32).

Tomek a Vavrova (2014, s. 28) jak 1 Kerkovsky (2009, s. 12) vyrobni proces déli na tii

casti:

Féaze ptedzhotovujici

Faze zhotovujici, které se v praxi fika pfedmontaz

Féaze dohotovujici, nazyvana montaz.
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Vyrobni proces Ize zobrazit:

e Schematicky: bude-li schéma konkrétnéjsi, poskytne ptfedstavu o vazbach, které
jsou uvnitt vyrobniho procesu
o 7 hlediska ruznych stupnu organizace a rizeni: dané zobrazeni miize byt uzitecné

k pochopeni, jakou ti¢ast maji jednotlivé vyrobni provozy ¢i dilny na tvorbé hodnot

1.3 Produkt procesu a zdkaznik

Vyroba je procesem transformace, cilem, kterym je zajiSténi vystupu, jenz je hlavnim
smyslem existence procesu. Za produkt procesu lze povazovat cokoliv, co méa vlastnosti,
jez predstavuji urcitou hodnotu, zajist'uji urcité funkce nebo pfinasi nékomu prospéch. Zis-
kany vystup je produkt, ktery nékdo dalsi potiebuje, tudiz ma pozadavek, ktery dany pro-
dukt pokryva (Svozilova, 2011, s. 16).

Blecharz (2011, s. 19) zdaraziuje, ze ,,aktivity zamétené na sledovéani vyrobniho procesu a
jakosti jsou ve firm¢ realizovany z divodu uspokojeni zakaznika.” On je tim, kdo zabezpe-
Cuje zivot a dal$i rozvoj firmy, a proto je nutno jeho spokojenost neustéle sledovat. Klade
diraz na pfimy kontakt se zakaznikem, a doporucuje pouzivat predevSim takové formy
sbéru dat, jako jsou dotazniky, interview, telefonické kontakty apod. Tvrdi, Ze nelze spolé-
hat jen na zpravy z reklamaci, protoZze reklamace vyjadiuji spiSe nespokojenost zakaznika

nez jeho spokojenost.

1.3.1 Typy zédkazniki

Autoii Blecharz (2011, s. 19), Veber (2007, s. 20) a Svozilova (2011, s. 16) se shoduji na

rozdéleni zékaznikd do dvou skupin:

Externi zakaznik - je subjekt, ktery produkt piijima, nachazi se vné zkoumané organizace,
a je ochoten za produkt platit. Nejvyznamnéjsi ve vztahu k vyslednému planovanému pro-

duktu je:

e Odberatel v roli distributora, ktery produkt dale prodava pro ucely dalsiho zpraco-
vani nebo pro potieby kone¢ného uziti,

e Odberatel v roli uZivatele, ktery produkt bezprostiedné pouziva ¢i bezplatné preda-
va k uziti dalSim osobam (napft. darky) (Svozilova, 2011, s. 16, Veber, 2007, s. 20).
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Interni zdkaznik — je kazdy zaméstnanec organizace. Pro své aktivity ptebira jako vstupy
vysledky aktivit svych spolupracovniki, a vysledky své prace piedava dalsim. Tento typ
zékaznika zpravidla neposkytuje pfimou thradu, je vSak bézné, ze hodnotova sméena je
zprostiedkovana ptes vnitini aétovani podniku. Pro interniho zékaznika je typické, Ze je
vzdy soucasné zakaznikem i dodavatelem v jedné osobé (Svozilova, 2011, s. 16, Veber,
2007, s. 20).

Westcott (2013, s. 432-433) na rozdil od piedchozich autort definuje osm typt zakazniki:

Primarni zakaznik: je jednotlivec nebo skupina, ktera pifimo piebira vystup procesu. Je
hlavnim zdkaznikem a hlavnim zdrojem vyroby a pozadavkl na proces. Nékdy je oznaco-
van jako ptimy zakaznik.

Sekundarni zékaznik: jsou to jednotlivci nebo skupiny z vnéjsi strany hranic procesu,

ktefi rovnéz ziskavaji vystup procesu, ale nejsou ditvodem existence procesu. Miize jim byt

napiiklad interni oddéleni, které zajist'uje prodejni analyzy a reporting.

Nep¥Fimi zakaznici: jsou umisténi uvnitié organizace, nepiijimaji vystup procesu napiimo,
ale jsou jim ovlivnéni. Vystup prochazi dalsimi kroky ptfed opusténim organizace. Napfi-
klad velkoobchodni distributor neni koneénym uZivatelem v poradi, ale je stale ovlivnén,

pokud zasilka pfijde se zpozdénim.

Externi zakaznici: jsou umisténi mimo organiza¢ni hranice, ziskavaji kone¢ny produkt,
ale nemusi byt kone¢nymi uzivateli. V ptipad¢ firmy vyrabé&jici pocitatové soucastky ex-
ternim zékaznikem bude spolecnost, kterd z danych soucastek montuje pocitace, avSak

neni koneénym uzivatelem tohoto produktu.

UZivatelé: tento typ zakaznika piedstavuji koneéni spotiebitelé produktu. Nékdy jsou ex-
terni zakaznik a koncovy uZivatel stejni. Ale ¢astéji jsou vyrobky poskytované zastupciim

nebo prodejcim, které prodavaji vyrobek spotiebiteli.

Zprostiredkovatelé: mohou plnit tkoly ne vzdy viditelné pro spotiebitele (kone¢ného uzi-
vatele). Napiiklad majitel vagonu obsahujici produkt pro spotiebitele a nékolik riznych

zelezni¢nich dopravcet, ktefi manipuluji s vagonem.

FaleSny zakaznik: jedna se o jednotlivce nebo skupinu, ktefi v ramcich vykonavané ¢in-
nosti nepfidavaji hodnotu vyrobku. Cilem falesného zékaznika je ovéfit kvalitu procesu a

hlavné chovani zaméstnancu.
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Interni zakaznik: termin se obecné vztahuje k jednotliveim nebo skupindm v rdmci pro-
cesu uvnitf organizace. Jedna se o technologické partnery nebo poskytovatele sluzeb, je-

jichz cilem je slouzit vné&j$imu zakaznikovi.
1.4 Proceni analyza

Pochopeni toho, jak ustrojen vyrobni proces podniku je nutnou podminkou pro zajisténi
kvality vystupniho produktu. Pfi hledani podnéti k vylepS$eni podnikovych procest a po-
tazmo zvySeni kvality produktu je dilezité védeét ndvaznost jednotlivych dil€ich operaci.

Vnimat, jak implementace navrhu mtze ovlivnit Zivot podniku.

Procesni analyza pomaha jednotlivé procesy identifikovat, popsat, a dat do vzajemnych
souvislosti. Miize poskytnout jak detailni, tak pfehledovy obrazek o podnikovych proce-

sech a zvyraznit nedostatky ¢i problémy. Vystupy mohou mit grafickou podobu ale také

formu slovniho popisu procesi (MANAGEMENTMANIA.COM, © 2011-2013).
Pti zpracovani procesni analyzy je doporuceno vyuzivat standardizované symboly:
Tab. 1: Symboly pouzivané pri procesni ana-

lyze (APl — AKADEMIE PRODUKTIVITY A
INOVACI, © 2005-2015)

Cinnost Svmbol
Operact O
Transport |:>
Kontrola
Skladovéni N\
Cekéni D
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2 KVALITA

Kvalita je jednim z nejvice sledovanych fenoménti soudasnosti. Casto slysime, Ze je to
podminka uspesnosti, a ze podnik poskytujici nekvalitni produkt nemtize dlouhodob¢ pro-

sperovat. Pojmy kvalita a jakost jsou odborniky ¢asto spojovana.
V dané kapitole se pokusime definovat, jak na kvalitu nahliZi rizni autofi a jaké pozadavky

na ni uvadi.

2.1 Definice kvality

Mizuno (1993, s. 14) kvalitu vnima jako schopnost vyrobku vykonavat ty funkce, pro které
byl koncipovan. Vyrobek podle Mizuna by mél zahrnovat ty charakteristiky, které musi

vykazovat, jestlize ma byt pouzivan stanovenym zplisobem.

Blecharz (2011, s. 9-10) tvrdi, Ze ,,znaky kvality definuje spotiebitel ve formé funkci pro-
duktu®. Jakost podle tohoto autora neni spojovana pouze s hmotnym produktem, ale vzta-
huje se k jakékoli ¢innosti, kterd slouZi k uspokojovani potieb zakaznika. TudiZ si zakaznik
nekupuje vyrobek jako takovy, ale kupuje si poZadovany uZitek nebo sluzbu, které jsou ve
vyrobku skryty.

Veber (2007, s. 19-22) s Blecharzem (2011, s. 9-10) souhlasi, Ze zdrojem poZadavku je
zakaznik, jakoZz osoba, kterd produkt piijima. Dale konkretizuje, Ze ,,pozadavek je oceka-
vani, které je stanoveno spotiebitelem nebo zavaznym ptedpisem, a také se obvykle pied-

poklada“. Podle Vebera kritéria kvality vysledného produktu jsou:
e kvalita koncepce
e jakost vSech navazujicich procest
e jakost pouzitych zdroji v procesech
e jakost firmy, ktera produkt nabizi.

Westcott (2013, s. 260-261) tvrdi, Ze kvalitu hodnoti pfedev§im piijemce produktu, a to

pted nakupem, pti dodani a pti pouziti vyrobku. Dale uvadi nasledujici vyznamy jakosti:
Kvalita je shoda s pozadavky:

e Kovalita pfedpoklada splnéni pozadavkd, stanovenych specifikaci

e Kvalitou se rozumi vyrobek bez zavad
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Kvalita je zpusobilost k pouZiti:

e Kvalitnim produktem se rozumi vyrobek, ktery déla to, co ma délat

e Kvalitni vyrobek je takovy, jehoz Gdrzba neni draha
Kvalita predpoklada splnéni ofekavani zakazniki:

e Kovalita je uspokojeni zékaznika

e Produkt je kvalitni, pokud ho takto zakaznik vnima
Kvalita je nad o¢ekavani zakaznikii:

e Kvalita je to, do jaké miry uzivatelé se domnivaji, ze vyrobek pickracuje jejich po-
tieby a ocekéavani

e Kbyvalita je potéSenim pro zédkaznika
Kbvalita je pfevaha nad konkurenci:

e Kbvalita je, ze vyrobky spolecnosti jsou lepsi v porovnani s produkci konkurenta
e Kovalita je, ze vyrobky spole¢nosti jsou lepsi, nez byly ty diive nabizené
e Kbvalita je chapana jako celkova mira dobra nebo excelence znacky nebo dodavate-

le.
Westcott (2013, s. 263) na rozdil od jinych autoru rozliuje:

e kvalitu (q), kde producent je koncentrovan na kontrolni ¢innosti, jako je naptiklad
vystupni kontrola vyrobki
e Kuvalitu (Q), kde idea o kvalité produktu i podniku prochazi pfes vSechny ¢innosti

spole¢nosti.

V této souvislosti Charvat (2006, s. 131) upfesiiuje, Ze nastaveni kvality je dlouhodoby,
nikdy nekoncici proces. Souhlasi s Westcottem v tom, ze fizeni kvality zahrnuje vSechny
¢innosti, které vedou ke splnéni pozadavkii na kvalitu. Zakldda na ucasti a souhfe vSech

¢lenli organizace a usiluje o poskytnuti duvéry zékaznikiim.
2.2 Kovalita vyrobku

Mizuno (1993, s. 15) jakost vyrobku vnima jako splnéni téchto pozadavki:

e rozumna cena
e hospodarnost

e trvanlivost
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e Dbezpecnost
e snadné pouZivani
e jednoduchost vyroby

e snadnd likvidace.

Veber (2007, s. 23-25) s Mizuno souhlasi a dopliuje, Ze jakostni vyrobek musi mimo jiné
pusobit na zakaznika esteticky. Spoleény nazor autord na kvalitu vyrobku lze definovat

nasledujicimi poZadavky:

2.2.1 Funké¢nost

Funk¢nost je chapana jako zékladni funkce vyrobku. Kazdy vyrobek musi uspokojovat
piedstavu o smysluplnosti nakupu. Pfedpoklada se, ze si zakaznik kupuje produkt kvuli
konkrétnim charakteristikdm. Naptiklad, koupi-li si auto, ocekava, ze auto jej premisti tam,
kam chce. Se vzrustajicimi naroky spotiebitelti se rozsifuje o soubor ptedstav o jejich pl-
néni. Naptiklad u auta jiz nestaci, aby jelo. Lze pozorovat pfesun pozadavkl ze zékladni

funkce na vedlejsi.

2.2.2 Trvanlivost

Trvanlivost je schopnost vyrobku plnit svou funkci po ur¢itou dobu. V soucasné dobé se
Vv mnoha pftipadech Zivotnost vyrobkil podstatné zkracuje z diivodli uptednostiiovani lev-
néjsich materiall, snizovani materialové naro¢nosti a dalSich. Proti enormnimu zkracovani
zivotnosti hovoii jak ekonomie, tak i ekologie. Producenti musi uvazovat o omezenosti
surovin. Zakaznik ocekava, ze vyrobek bude vyroben z trvanlivych materialu a bude vzdo-

rovat starnuti.

2.2.3 Spolehlivost

Spolehlivost je schopnost plnit veSkere funkce v jakémkoliv okamZiku, aniz by nastala
zévada. Vyrobci musi vénovat pozornost splnéni tohoto pozadavku. Pro ptipad netuspéchu

musi byt zajistén dostatecny rozsah nahradnich dilt, zabezpecen servis a drzba.

2.2.4 Udrzovatelnost

Udrzovatelnost je nutnost oSetfeni vyrobku v urcitych intervalech. NeudrZzované vyrobky
mohou zpUsobit naslednou zdvadu. Snahou je minimalizovat udrzovatelnost tak, aby neby-

la vibec nutna.
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2.2.5 Opravitelnost

Opravitelnost lze definovat jako schopnost vyieseni poruchy vyrobku, pokud ta nastane.
Musi byt provedena pruzné a na vysoké odborné urovni. Dale lze o opraveé fici, Ze je pfi-

mou dani za nespolehlivost.

2.2.6 Ovladatelnost

Ovladatelnost je mira zatézi fyzickych a duSevnich schopnosti uzivatele. Predpoklada se,
7e pramérny spotiebitel by mél byt schopny pouzivat zakoupeny vyrobek bez zvlastni pti-
pravy. Je to pozadavek, ktery nelze podcenovat. Vysledkem mitize byt celkova pohoda a
spokojenost, anebo pravy opak — stres a nespokojenost. Producenti by méli vyrabét takové

produkty, se kterymi Ize snadno manipulovat a fazeni jejich prvkt odpovida zvyklostem.

2.2.7 Nezavadnost

Nezavadnost je souborem pozadavkd, které jsou zpravidla zakotvené v pravnich ptedpi-

sech. Jsou smérodatné pro vyrobce, dovozce, distributory a kone¢né prodejce.
Jedna se predevsim o nasledujici pozadavky:

e Zdravotni nezdvadnost: napf. absence cizorodych latek v potravinich, mikrobiolo-
gicka Cistota

e Hygienicka nezavadnost: napf. neptitomnost alergenti

e Bezpecnost: napt. odolnost vii¢i ndrazim

e Ekologicka vhodnost: realna moznost recyklace.

Zakaznik ocekava, ze vyrobek nebude pii pouzivani zdrojem potenciondlniho nebezpeci a

ohrozZeni zZivota.

2.2.8 Esteticka piisobivost

Estetickou pusobivost 1ze definovat jako vnéjsi formu, reprezentovanou tvarovym feSenim,
barevnosti a vzhledovou plisobivosti aplikovanych materiali. Nelze ji podceiiovat, nebot’
v mnoha piipadech je podstatnym motivem pro kupni rozhodnuti. U fady vyrobku je ne-
zbytné podridit jeji vzhledové feseni pozadavkiim na zakladni funkce, ergonomické vlast-

nosti apod. Tento komplexni piistup je ozna¢ovan jako design.
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2.3 Rizeni jakosti

Rizeni jakosti lze vnimat jako spojeni diive nezavislych &innosti, kterymi jsou nakup mate-
rialu, fizeni vlastniho toku vyrobniho procesu, kontrola a analyza prabéhu vyrobniho pro-
cesu. Rizeni jakosti je komplexni &innost, do niZ jsou zapojeni pracovniky z riiznych oblas-
ti. Zékladni myslenkou tohoto procesu je, ze kazdy se podiizuje spole¢nému cili, zajist'uje

néco, co je v zajmu vSech (Tomek, 2000, s. 336).

Tomek (2000, s. 337-338) zdiraznuje, Ze kolisani celkové jakosti mohou zpusobit rizné

vvvvvv

e materidl,

e stroje,

e postupy (technologické, dopravni, kontrolni),

o lidé.
Nenadal (2008, s. 104) dopliiuje myslenky Tomka v tom, Ze piedvyrobni etapy mnohem
vice ovliviiyji jakost, nez vlastni realizace produktu. Tvrdi, Ze k odstraiovani vzniklych
chyb ¢asto dochazi az ve fazi vyroby a uZziti.
Blecharz (2011, s. 23) v ndvaznosti na slova Nenadala a Tomka za zakladni stavebni prvky

moderniho fizeni kvality povazuje:

e zapojeni managementu
e systém managementu kvality

e néstroje a techniky kvality.

Za strategické zasady managementu jakosti Blecharz (2011, s. 28-30) a Nenadal (2008, s.
25-34) povazuji:

e Orientace na zékaznika;

e Systémovy piistup k managementu,

e Neustale zlepSovani;

e Procesni ptistup;

e Zapojeni zaméstnanci;

e Vzajemné prospé$né vztahy s dodavateli;

e Spolecenska odpovédnost.
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2.4 Nastroje Fizeni jakosti

Vsichni autofi zaméteni na danou problematiku se shoduji na rozdéleni nastroju kvality do

vvvvvv

ce se nadale hovofti o tradi¢nich nastrojich kvality.

Dané néstroje kvality puvodné pouzivali pracovnici v japonskych tovarnach pti zkoumani
problému v krouzcich kvality. Velmi se osvédcuji pti hledani souvislosti, vySetfovani pii-

¢in, stanoveni priorit a hledani moznosti zlepSovani (Veber, 2007, s. 145).

Z&kladni nastroje managementu jakosti se pouzivaji ptedevs§im v ramci cyklu zlepSovani

vykonnosti procesu znamého pod zkratkou DMAIC:

D — Define - Definovani procesu, zakaznika a jeho pozadavkid na vystup procesu;

M — Measure -Méfeni stavajici vykonnosti procesu;

A — Analyze - Analyza procesu s cilem stanovit kofenové pfi¢iny vyskytu chyb;

| — Improve - ZlepSovani vykonnosti procesu;

C - Control - Kontrola neboli udrzovani procesu na nové dosazené urovni vykonnosti
(Nenadal, 2008, s. 298-299).

2.4.1 Kontrolni tabulky

Kontrolni tabulky pfedstavuji systematické uspofadani informaci v podchyceni potfebnych
souvislosti, poméhaji standardizovat sbér dat. Kontrolni formulafe se pouzivaji nejcasteji
pii mezioperacni ¢i vystupni kontrole (Veber, 2007, s. 145, Nenadal, 2008, s. 300, Ble-
charz, 2011, s. 31).

Tabulka musi obsahovat informace, nutné k podchyceni zdroje dat, a proto Veber (2007, s.
145-146) doporucuje ve formulati uvadét:

¢ kdo a kdy zajistil méfent,

e zpisob pofizeni a zaznamenavani informace,

e vlastni obsah a misto zaznamu.

Nenadal (2008, s. 301-302) uvadi nasledujici postup sestaveni kontrolni tabulky:

1. Identifikace kone¢nych cild a opatieni, typu dat
2. Identifikace vSech faktort a hledisek

3. Identifikace ¢asového useku a podminek, stanoveni rozsahu vybért pro sbér dat
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4. Volba zplisobu zaznamu dat
5. Vytvofeni tabulky, kterd bude obsahovat:
— Hlavicku s identifikacnimi udaji,
— Vlastni tabulkovou ¢ast pro zaznam dat
6. Testovani navrZene tabulky v praktickych podminkéch
7. Zaskoleni pracovniki, povetenych ke sbéru dat
8. Sbér dat
9

Interpretace vysledkl a rozhodovani na zaklad€ zjisténé informaci.
Kontrolni zdznamy podle Svozilové (2014, s. 157) jsou uzitecné zejména pro:

e organizaci a standardizaci testli a zkousek

e stabilizaci implementovanych zmén.

2.4.2 Histogram

Histogram predstavuje grafické zndzornéni intervalového rozdéleni Cetnosti. Rozdéluji se
hodnoty znakt jakosti nebo hodnoty vyrobnich ¢initeld, které ovlivituji jakost vyrobku. Je
to sloupcovy graf, kde zékladna jednotlivych sloupcii odpovida Sifce tfidniho intervalu, a

vySka sloupct vyjadiuje Cetnost vyskytu v daném intervalu. (Nenadal, 2008, s. 302)
Analyza tvaru histogramu umoziiuje posoudit:

e typ rozdeleni (Symetrické, asymetricke), podle kterého Ize usuzovat o stavu procesu
(stabilni, nestabilni);

e piisobeni vymezitelnych pricin variability, tudiz lze dedukovat udalosti, které
v procesu nastaly. Pokud parametr procesu ma normalni rozdé¢leni, pak by histo-
gram mé&l mit zvonovity tvar. Toto signalizuje, Ze na proces pusobi pouze ndhodné

vlivy (Nenadal, 2008, s. 303, Blecharz, 2011, s. 34-35).

2.4.3 Vyvojové diagramy
Vyvojovy diagram je nastrojem pro lepsi pochopeni procest a vnitinich vztahi. Je to ko-
necny orientovany graf's jednim zacatkem a jednim koncem (Nenadal, 2008, s. 306).

Nenadal (2008, s. 306) tika, ze vyvojovy diagram je uzite¢ny zejména pii:

e vysvétlovani procesu zakaznikim pii prokazovani jakosti;
e objasfiovani vazeb mezi ¢innostmi procesu novym pracovnikim;

e odhalovani nedostatkti v procesu a navrhovani zlepseni;
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srovnavani skute¢ného a idealniho pribéhu procesu.

Veber (2007, s. 146) a Nenadal (2008, s. 306-307) doporucuji ke znazornéni procesu uzi-

vat n€kolik standardnich symbolti:

2.4.4 Paretova analyza

Tab. 2 Symboly pouzivané pri tvorbé vyvojovych diagramu (Nenadal,

2008, s. 308)

Syvmbol

Vyznam

O

Spojka, prechod na jinou éast nebo pokracovani
vivojoveho diagramu

[ ]

Vvkon operace, cinnost

Ang fix Ne
Hxa"’}_"

Rozhodovaci proces vidy jeden vstup a jen dva vvstupy

T Tl

Subproces popsany v jiném subdiagramu

( J

Zacatek nebo konec procesu

]

Dolamment

Vilfredo Pareto v 19. stoleti zjistil, Ze 80% bohatstvi vlastni 20% obyvatelstva. Pozdé&ji

odbornik na jakost J. M. Juran zacal uplatiiovat toto rozdéleni v fizeni kvality a zformulo-

val zavér, ze 80-95% problémi s jakosti je zplsobeno 5-20% pfticin (Nenadal, 2008, s.
308, Westcott, 2013, s. 318-319).

Prostfedkem uplatnéni Paretova principu je Parettv diagram. Je to sloupcovy graf, u které-

v v

livych problémovych jevii, a na ose y Cetnosti jejich vyskyti. Princip 80/20 Ize zobrazit

pomoci Lorenzovy kiivky. Lorenzova kiivka piedstavuje spojnici bodi, které jsou pravymi

hornimi rohy jednotlivych sloupct (Nenadal, 2008, s. 308-309, Svozilov4, 2011, s. 158).

Cilem analyzy podle Nenadala (2008, s. 309) a Vebera (2007, s. 147-148) je:

oddélit podstatné faktory od méné dilezitych;

definovat, kam ptfednostné zaméfit usili pii zlepSovani procesi.
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Svozilova (2011, s. 159) doporucuje nasledujici postup pro sestaveni diagramu:

1. ShromaZzdéni udajl do jednotlivych kategorii podle druhu plisobeni.

2. Sestaveni tabulky, kde se uvedou celkové pocty vyskyta v jednotlivych kategoriich
a celkové soucty vSech problémovych jevi.
Sefazeni jednotlivych jevil podle zavaznosti dopadu.

4. Sestaveni grafu.

2.4.5 Diagram pri¢in a dasledku

Analyza pii¢iny a dusledku je graficky nastroj, ktery umoznuje systematicky vyzkum vzta-
ht mezi déji a jejich vlivem na dal$i vyvoj procesu. Pouzivaji se pfi tom ¢tyii hlavni sku-
piny pfi¢in (4M): machine-stroj, material-material, man-¢lovék, methods-metody. Nastroj
je uzite¢ny predevsim tam, kde potiebujeme, aby se pozornost tymu nerozptylovala sym-
ptomy jevi, ale aby se v diskusi dopatrala k jejich skute¢nym pficinam. (Blecharz, 2011, s.
32, Nenadal, 2008, s. 313 Svozilova, 2011, s. 161).

Podle Svozilové (2011, s. 161) Ishikawa diagram je potieba aplikovat v piipadech, kdy
problém je definovan a hledame jeho pficiny, anebo chceme preventivné zabranit mozné-

mu vzniku problému.

Nenadal (2008, s. 313-314) doporucuje pro sestaveni Ishikawa diagramu realizovat metodu

brainstormingu a pfi tom se drzet nasledujicich principti:

e Zaznamenavaji se vSechny napady
e Je zakézané napady kritizovat
e Napady se zapisuji Citelné

e Napady jsou formulovani jasné a stru¢né.

Nenadal (2008, s. 314) tvrdi, ze diagram pficin a dasledku 1ze fesit pomoci bodového hod-

wrwe

jich ptispévku k analyzovanému nasledku. Toto je cilem hodnoceni. Z takto kvantifikova-

nych pfi¢in Ize pomoci Paretovy analyzy uréit ty nejdulezitéjsi a dal s nimi pracovat.
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Svozilova (2011, s. 162) s danym tvrzenim souhlasi a doporucuje nasledujici postup sesta-

veni diagramu:

2.4.6

Identifikovat problém a co nejpiesnéji ho pojmenovat

Vymezit kategorie hlavnich vlivli a vypsat ostatni mozné jevy, které mohou situaci
ovliviiovat

Sestavit diagram a zkontrolovat jeho Uplnost

Kvantifikovat podil jednotlivych vliva

Oznacit pro hlubsi proSetieni ty vlivy, pro které nejsou dostatecné informace

Sestavit seznam podstatnych vlivu a plan pro jejich odstraiiovani.

Bodovy diagram

Diagram poskytuje prvotni informaci o existenci nebo neexistenci zavislosti mezi dvéma

veli¢inami. Vzajemné hodnoty proménnych se nanaseji na soufadnice a vyznaci se bodem.

Jsou-li body na plose urcitym zpiisobem uspotadané, pak jsou veliCiny zavislé. Mira tés-

nosti umisténych bodl naznacuje silu zavislosti. Nejcastéji uzivanou mirou zavislosti mezi

proménnymi X a Y je tzv. koeficient korelace. K popisu prib&hu zavislosti se pouziva re-
gresni funkce (Veber, 2007, s. 149-150, Nenadal, 2008, s. 314-317).

- | S | L

Silng kladna zavislost Slabé kladna zavislost Kfivkova zavislost

Zadna zavislost Silna zaporna zdvislost Slaba zaporna zavislost

Obr. 2: Bodovy diagram — priklady zavislosti (Veber, 2007, s. 150)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 29

2.4.7 Regulaéni diagram

Regulacni diagram je néstroj pro grafické zobrazeni naméfenych hodnot v casové posloup-
nosti. Obvykle se zkouma samostatné kazda veli¢ina (napi. tlak, hmotnost, délka)
s ohledem na zadana kriteria. Svisla osa je méfitkem pro sledovany znak, vodorovna osa
predstavuje pofadi vybéri. Cas ubiha zleva doprava a jednotlivé udaje musi vérné zobra-
zovat skuteCnost. Silna plna cara predstavuje hodnotu, na kterou ma byt proces sefizen.
PteruSované Cary predstavuji regulacni meze. Pokud se namétené hodnoty pohybuji uvnitf
regula¢niho pasma, je proces pod kontrolou (statisticky stabilni). V ptipad¢, kdy hodnoty
presahuji vyznacené meze to znamend, ze na sledovany proces piisobi nezadouci vlivy a
neumime piedvidat, co se v procesu stane (Veber, 2007, s. 165-167, Blecharz, 2011, s. 38-
39).

Analyza diagramu poskytuje nasledujici udaje:

e variabilita procesu v jednotlivych okamzicich,

e pusobeni ndhodnych a vymezitelnych vlivi,

e celkové trendy (Veber, 2007, s. 151).

i aE aE w pe e we ow - W o e o o O O W O . = =W

promar
=
on
1

1358

130 e— T — — 1T

1 8 & 7 8 M 13 15 17 18 21 23 25
pofadi vibéri

Obr. 3: Regulacni diagram pro stredni hodnotu (priimér) (Veber, 2007, s. 166)

248 ANOVA

ANOVA byla pivodné odvozena R. A. Fisherem jako velmi vyhodny postup statistické

analyzy v biologickém vyzkumu.

Analyza rozptylu (zkratka AVOVA - Analysis of Variace) v prumyslovych aplikacich
umoziuje posoudit vliv riznych faktorii na vyrobni proces, hodnotit vliv pouziti rtiznych

druhti surovin na jakost produkce. Je jednim z nastroju statistického tizeni kvality.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 30

Podstata analyzy rozptylu kvantitativnich znaka spociva v tom, Ze celkovy rozptyl se roz-
loZi na dil¢i rozptyly nalezejici piislusnym jednotlivym vliviim, podle nichz jsou empirické
udaje roztiidény. Kromé téchto dil¢ich rozptylu je jednou slozkou celkového rozptylu tzv.
rezidualni rozptyl, ktery je zpasoben dalSimi vlivy, které v rozboru nejsou postihnute. Po-
rovnénim slozek rozptylu zkoumaného kvantitativniho znaku se pak uréi vlivy, které vy-
znamné ovliviuji Groven tohoto znaku. Principy metodiky analyzy rozptylu kvalitativnich
znaki jsou shodné (Klimek, 2008, s. 25, s. 40).

Celkovy soucet ¢tverct odchylek S se rozdéli analogicky do dvou kvadratickych slozZek:

e S, —pfifaditelna jednotlivym urovnim faktoru A,

e Se —rezidudlni.

Sleduje se ptisobeni riiznych trovni jediného faktoru A rozdéleného do k drovni, kde pocty
pozorovani budou n; (i=1, 2, ..., k) a poty pozorovani obsahujicich znak A na pfislusné
arovni — m; (Klimek, 2008, s. 40-41)

Vysledky pozorovani a pomocné vypocty se vnesou do tabulky:

Tab. 3: ANOVA pomocné vypocty (Klimek, 2008, s. 41)

Urovné (i) 1 2 3 .k )
Pocet pozorovani nq n, N3 . N=Xn;
Celkovy pocet prv-
ki se znakem A mi ms Mms ... Mg M=Xm;
m;? m;2 m,?2 ms? oM
m;i2/n; mi2ny (M2, [ma?ng | ... m@ing | =(mi?ni)

X celkovy pocet prvkii se znakem A na Urovnich?

Korekcni faktor = (Klimek, 2008, s. 42).

X pocet pozorovani

Celkovy soucet ¢tvercu S je:

S = Y poctl prvk( se znakem A — korekéni faktor (Klimek, 2008, s. 41).

Kvadraticka slozka piitaditelna ptisobeni faktoru Sp je:

Z pocet prvki se znakem A na Grovni

2
— korekcni faktor (Klimek, 2008, s. 41).

S, =
4 pocet pozorovani na urovni
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Kvadraticka slozka rezidualni S. bude:

S, = Y. prvkid se znakem A — ),

pocet prvkil se znakem A na Grovni

pocet pozorovani na urovni

® (Klimek, 2008, s. 41).

Déle se provede propocet F-kriteria, a vysledky se zapiSi do nasledujici tabulky:

Tab. 4: Tabulka analyzy rozptylu (Klimek, 2008, s. 42)

mé‘:{fjm cSt(\)'::sltl VSJI‘;I:)‘;’I Stfedni &tverec | F - kriterium
Faktor A Sa k-1 Sal(k - 1) F=Sal/(k - 1).5°
Rezidualni Se=S-Sa N - k s?=Se/(N - k)
Celkem S N-1

Kritickd hodnota F rozdéleni: Fi., (k-1, N-k). Vyjde-li F > Fy, (k-1, N-K) soudi se, Ze

faktor A vyznamné pusobi na sledovanou veli¢inu.

ANOVA pro jeden faktor bude uvedend v praktické ¢asti prace.
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2.5 Zmetkovitost

V jakémkoliv procesu vyroby mohou vznikat produkty, které vykazuji urcitou vadu.
V piipadé zjisténi takovych vyrobkil se organizace vi¢i nim musi chovat piedem defino-

vanym postupem. Cilem tohoto procesu je zabranit uvedeni na trh nejakostnich vyrobkd.

Veber (2007, s. 101) neshodné neboli vadné produkty chape jako vyrobky, které nespliiuji
poZadavky. Konkretizuje, Ze neshoda se muze tykat dodaného materialu, vyrobni operce a

jejiho vystupu nebo jiz hotového produktu.

Hutyra (2007, s. 110) tvrdi, Ze je tieba rozliSovat pojmy ,,neshoda“ a ,,vada®“. Podle jeho
slov pojem vada ma jiny obsah, a lze ji definovat jako ,,nesplnéni pozadavkl ve vztahu

k zamySlenému nebo specifikovanému pouziti*.

2.5.1 Rizeni neshodnych vyrobki

Nenadal (2008, s. 151-152) pojima proces fizeni neshodnych produktt jako jadro systému
zajistovani jakosti. Tradi¢ni zplsoby ovétovani shody podle jeho slov jsou kontrola a

zkouseni.
Za hlavni cile kontroly jakosti poklada:

e Objektivni posouzeni miry shody mezi pozadavky a skute¢nosti,

e Identifikace neshod a zabranéni priniku takovych produkti na kazdy dalsi stupen
zpracovani i k odbérateli,

e Odhalovani neshod ve vyrobnim procesu, které jsou potencionalnim zdrojem vyro-
by neshodnych produkti,

wrwe

e (Odhaleni ptic¢in neshod a realizace opatfeni k napravé (Nenadal, 2008, s. 153).

Veber (2007, s. 101-102) a Hutyra (2007, s. 110-112) doporucuji nasledujici postup fizeni

neshodného vyrobku:

1. Identifikace a separace. Dojde-li pfi technické kontrole k odhaleni odchylky od
specifikaci, musi byt takovy vyrobek vyrazné oznacen a od shodnych produkti od-
délen.

2. Vyporadani neshod. Obvyklym feSenim vypotadani neshody je oprava. Je nutné
posoudit, zda je z technického a ekonomického hlediska oprava mozna. Je-li mozna
okamZita naprava, méla by byt provedena. Po opravé musi nasledovat opakované

ovéteni shody. Dalsi feSeni neshod jsou pfepracovani, prefazeni k jinému ucelu,
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udéleni vyjimky, za které se mtize vyrobek pouzit, nebo rozhodnuti o jeho likvida-
ci.

3. Zaznam a kalkulace vydaju. O zjisténé neshod¢ by mél byt veden zaznam, ve kte-
rém se uvadi druh a pfi¢ina neshody. Je vhodné kalkulovat vysi vydaji na opravu
neshodného produktu. Vedeni zaznamt by mélo slouzit pfedev§im k analyze piicin
vzniku neshod a nalezeni vhodnych opatieni k jejich odstranéni.

4. Reklamacni Fizeni. Postupy feSeni reklamaci jsou obvykle specifikovany
v reklamac¢ni smérnici organizace.

5. StazZeni produkti z trhu. Jedna se o takovy stav, kdy by dodané produkty mohly

ohrozit zdravi uzivatela.

2.5.2 Pri¢iny zmetkovitosti
Veber (2007, s. 83-99) nachazi, Ze zmetkovitost mize byt zpisobena:
Chybami, které byly zpiisobené pfi navrhu a vyvoji:

e Nepfesné pieneseni pozadavkl zakaznikt do vyvojovych atvart,

e Nedodrzovani harmonogramu, které vede ke vzniku fady nedotazenych feseni,

e Omezeni provéfovacich ¢innosti v zajmu uSetfeni ¢asu, coz vede k tomu, Ze pii-
padné chyby jsou propusténé do navazujicich etap,

e Realizacnim pracovnikiim nejsou poskytnuty aktuédlni verze technické dokumenta-

ce, kterd prosla zménovym fizenim.
Chybami v ndkupnich operacich, kdy se ¢asto jedna o:

e Nedostate¢né vymezeni jakosti dodavky v objednacich dispozicich,
e Neptidéleni objednavek zptisobilym dodavateltim,

e Pripusténi objednavky odchylné jakosti.
Chybami v obchodnich procesech, kdy dochazi k tomu, Ze:

e PoZadavky zakaznika pfijal pracovnik z jiného Utvaru, neZz z obchodniho a piedal
dale neptfesné informace,

o Udaje v objednavce uvedené netiplng, byly zachyceny pouze zakladni pozadavky,

e Dodavatelské organizace neprovedla aktualizaci katalogu, takze zdkaznici objedna-

vaji zastaralé vyrobky, resp. vyrobKy s jinym oznacenim.
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Chybami ve vyrobé, z nichZ nejcastéjsi jsou:

e Nevénovani dostateCné pozornosti jakosti, kdyz se realiza¢ni Cinnosti dostavaji do
skluzu,

e Piedana technicka dokumentace je netplna, jsou v ni nepiesnosti, nebo je nedosta-
tecné ovéiena,

e Nedostate¢na udrzba provozniho zafizeni a forem, ktera vede k poruchdm (nelze
pak udrzet pozadovanou piesnost),

e Obsluhujici persondl neni kvalifikovany, neni instruovan o poZadavcich na kvalitu,

e Preferovani kvantitativniho hlediska pied kvalitou.
Chybami pf¥i realizaci kontrolnich ¢innosti, kde je tFeba vyhnout se tomu, Ze:

e Kontrolni opatieni nejsou vyuzita ke zlepSeni jakosti,

wrwe

dukei,

e Organizace podceni kontrolni operace.
Chybami p¥i skladovani a manipulaci, zejména se jednd o:

e NedostateCnou pozornost pii nakladce, piekladce, dopraveé, manipulaci ve sklad¢,
ktera ma za nasledek posSkozeni skladovanych predmétu,

e Zatékani do skladu, které vede k poSkozeni skladovanych podminek vlivem vihkos-
ti,

e NedodrzZeni zasady FIFO, coz zpravidla vede k naslednému sniZeni jakosti nebo i k

nepouzitelnosti skladovanych predméti.
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3 MATERIALY ATECHNOLOGIE

V nasledujici kapitole budou pfedstavené materialy, na bazi kterych spole¢nost Weekamp
Doors, s.r.o. provozuje vyrobu. Dale budou vysvétlené zakladni terminologické pojmy,

nutné k pochopeni praktické ¢asti prace.

3.1 Drevo

Drievo je organicky material rostlinného pivodu. Je to také dortstajici obnovitelna surovi-
na. Dfevo je dostupné a snadno zpracovatelné. Vyznacuje se urCitymi charakteristickymi

vlastnostmi, které je odliSuji od dalsich pfirodnich materiald.

3.1.1 Stavba kmene

Kmen tvofi nékolik vrstev a kazda z nich plni své funkce.
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Obr. 4: Stavba kmene (Tesarovad, 2014, s. 22)
1 — ktira chrani strom pifed zranénim a vysychanim
2 — lyko transportuje Ziviny z koruny dolt do ristovych vrstev

3 — kambium je vrstva s délivymi bunikami, kde se tvofi nova kiira smérem ven a nové dre-

vo smérem dovnitf

4 — bél vede vodu od kofenti ke korun¢; je to lehké dievo, nebot’ voda z dievnich bunck

snadno vysycha

5 — jadro je pevna podpurna ¢ast kmene; je to tézké dievo, nebot’ difevné bunky jsou napl-

nény tfislovinami, barvivem, pryskyfici a voskem

6 — dfent je mekka Cast s mensi trvanlivosti nez jadro (Tesatova, 2014, s. 22).
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3.1.2 Druhy dfevin a misty pivodu

3.1.2.1 Merbau

Merbau patti do flory jihovychodni Asie, kde roste v mnoha podobach. Necastéjsi druh
merbau je ladén do hnédé s Cervenymi az oranZzovymi odstiny. Merbau patii mezi tvrdsi
typy dfeva, je jednou z nejstabilnéjSich dfevin na celém svété a ve stabilité soutézi s tea-
kem (Hradeckd, 2013, s. 92). Z tohoto divodu ho firma vyuziva pifedev§im pro vyrobu
exteriérovych dvefi, zejména typu LUX a orientalni, dale také pro vyrobu dveti balkono-

vych a oken (viz kapitola VVyrobni program).

3.1.2.2 Tatajuba

Dané exotické dievo je piivodem z Brazilie. Tatajuba je velmi rozsifena v Evropé, truhlafi
Ji znaji jiz Ctyticet let. Je to jedna z extrémné tvrdych dievin, pii kofeni hustota v praméru
dosahuje 830 kg/m?®. Proto jeji priméarni uZiti je v exteriéru. Jadro dieviny je pii feze oran-
zovohnédé, na svétle barva se proméiuje do tmavsich odstind. Ma pomérné hrubou texturu

(Coulson, 2012, s. 161).

3.1.2.3 Meranti

Meranti je difevo rodu Shorea, které pochazi z jihovychodni Asie. Dodavatelé Meranti déli
na dvé skupiny: Meranti Light Red a Meranti Dark Red. Skupina Light Red ma pomérné
nizkou hustotu 400-640 kg/m?, na rozdil od ni skupiné Dark Red je charakteristicka vétsi
hustota, ktera dosahuje 770 kg/m®. V piipadé pouziti dieva v exteriéru se doporuduje im-
plementace konzervacnich latek pro zvySeni jeho odolnosti (Coulson, 2012, s. 157). Spo-
le¢nost Weekamp Doors pouziva Meranti piedev§im k vyrobé oken, balkonovych dvefi,

ramecku a dekoracnich elementu.

3.1.2.4 Deska MDF

MDF je sttedné tvrda dievovlaknitd deska, zakladni surovinou pro jeji vyrobu je smrkové
dfevo. Struktura MDF desky, ktera je velmi jemna a homogenni, umoznuje kvalitni zpra-
covani povrchu. Pouziva se pfi tom plosného frézovani na CNC strojich, nasledného brou-
Seni a lakovani (Hradeckd, 2013, s. 94). MDF desky jsou nedilnou soucasti pfi vyrobé

hladkych vchodovych dvefi.
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3.1.3 Vlastnosti dievin

Tvrdost — schopnost materialu klast odpor proti vnikani jinych téles. Parametr 1ze zajistit
pomoci Jankové zkousky tvrdosti. Béhem testu se méfi deformace povrchu, kterou vyvola-
va ocelova kulicka tla¢ici na material (Beranek, 2007, s. 10). Velkou tvrdosti a odolnosti

vynikaji predevsim tropické dieviny, jako jsou merbau a tatajuba.
Pevnost — schopnost dieva vzdorovat statickému namahani (Beranek, 2007, s. 10).

HouZevnatost — je schopnost odolavat dynamickému, razovému namahani. Je definovana
jako hodnota vysky, z jaké musi spadnout 1,5 kg t€Zké kladivo na hranolek 2x2 cm v pru-

fezu, aby ho pierazilo (Beranek, 2007, s. 10).

Pruznost — je mirou odporu, ktery klade material zatiZzeni, jeZz ho ohyba (Beranek, 2007, s.
10).

Textura — je kresba dieva, kterou tvofi letokruhy, diefiové paprsky, zihani, fladr, soucky a

ohyby (Beranek, 2007, s. 10).

Stari a vlhkost dieva — jdou spolu az do urcité chvile v pfimé umére: ¢im je drevo starsi,
tim je suss$i. Vnitini vysychani dieva a jeho rychlost zavisi na relativni vlhkosti vzduchu,
ve kterém vysycha. V tropickém vlhkém vzduchu dfevo neschne viibec. Za hodnotnéjsi se
povazuje dievo susené piirodni cestou. V soucasnosti se hodné pouziva prumyslové suseni,
pii kterém se simuluje Vv rychlych cyklech sttidani ro¢nich obdobi (Berdnek, 2007, s. 11).
Zvétravani dieva je proces prirozeného starnuti v povétrnostnich podminkach vlivem abio-
tickych ¢initelti: vody, kysliku, prachu, pisku, vodnich roztoka agresivnich latek apod. Da-

né vlivy omezuji zivotnost dievénych vyrobki (Tesafova, 2014, s. 10).

Sesychani a bobtnani. Jednou z hlavnich fyzikalnich vlastnosti dieva je jeho vlhkost.
Vlhkosti dieva rozumime obsah vody v ném. Podil ostatnich slozek dfeva je ozna¢ovan
souhrnnym nazvem sus$ina. Dfevo je materidlem hydroskopickym. Ma tendenci uchovéavat
si svoji vlhkost v rovnovazném stavu, ktery je zavisly na vlastnostech okoli. Ztraci-li dievo
vlhkost, sesychd (zmenSuje své rozméry). V ptipad¢€, ze dfevo navlhé, absorbuje do sebe
vihkost ze svého okoli, bobtna (své rozméry zvétsuje). Cim je dfevo mékéi, tim je nachyl-
n¢j$i ke zménadm tvaru vlivem okoli. Stftidavému sesychani a bobtnani se fika pracovani
dieva (Beranek, 2007, s. 11). Sesychanim dochazi ke kiivosti prken a fosen, k deformaci

hranolli a ke vzniku trhlin. Proto musi byt dfevo vzdy vysuSeno na vlhkost, ktera se blizi
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podminkam prostiedi, ve kterych bude dievo pouzito (Josten, Reiche a Wittchen 2010, s.
69).

Josten, Reiche a Wittchen (2010, s. 69) doporucuji nasledujici hodnoty vihkosti stavebniho

dfeva v ndvaznosti na ucely:

e Stavebni prvky v exteriéru 12-15 %
e Stavebni prvky v interiéru 8-12 %

e Okna a venkovni dvete 12-15 %.

Vlastnosti se mohou lisit také u stejného druhu dieva. ZaleZi na tom, kde a v jakych pod-
minkach strom rostl. Napiiklad vlastnosti dfeva ze stromt péstovanych ve velkém mnoZ-
stvi na plantazich jsou podstatné horsi, nez u téch, ktefi rostou ptirozenou cestou, bez hno-
jiv. Zamérné urychleni doby rlstu méa za nasledek méné kvalitni dfevenou hmotu. Leto-
kruhy u téchto stromu jsou fidsi a rozdil mezi letnim a zimnim piirustkem je vétsi (Beré-

nek, 2007, s. 20).

3.2 Natérové hmoty

Povrchova uprava je dalezitou soucasti vyrobkil z dfeva. Vhodné zvolena uprava nejen
zvyraziuje vzhled vyrobku, ale i prodluzuje jeho Zivotnost. Kvalita povrchové Upravy
predstavuje jeden z faktort, ktery ovliviiuje vlastnosti vyrobkl na bazi dieva, zlepSuje
uzitné vlastnosti materialu. Pozadavky na dvete a okna jsou uvedené v normé EN 927 Na-

térové hmoty — Poviakoveé materialy a povlakové systémy pro drevo na vnéjsim prostredi.

3.21 Tmely

Tmely se pouZivaji pro vyrovnani nerovnosti. Museji spliiovat pozadavky na pfilnavost,
nesm¢éji se propadat a museji byt snasenlivé s nasledné pouzitymi zakladnimi barvami (Te-

safova, 2014, s. 37).

3.2.2 Zakladni barvy

Zékladni barvy se vyznacuji vybornou pfilnavosti ke vSem druhim podkladovych materia-
14, brousitelnosti, kryvosti a odolnosti vici rozpoustédlim. Vyrabi se vétSinou pouze

v bilém odstinu (Tesafova, 2014, s. 37).
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3.2.3 Barevné laky

Barevné laky jsou natérové hmoty, které se pouzivaji k povrchové tipravé dieva. Slouzi ke
zvyseni odolnosti dieva vici povétrnostnim vliviim, a k zajisténi schopnosti odpuzovat
vodu. Pii pouziti barevného laku je nutné nanaset transparentni natérovou hmotu jako po-

sledni vrstvu, aby byl ochranén natérovy film (Tesafova, 2014, s. 37).

3.3 Kovani

Existuji tii druhy kovani: spojovaci, otaceci a uzaviraci. Spojovaci se montuje na zdvojena
ktidla oken nebo na balkonové dveie. Otaceci kovani jsou veskeré zavésy. Uzaviraci kovéa-
ni jsou zamky a zastrée na okna a dvefe. Dvetni kovani jsou zavésy, zamky, panty, kliky,
Stitky a rtzné uchytky (Koufil, 2003, s. 127-128). Kovani je nezbytnou soucasti oken a

dveti, zabezpecuje pohyb a snadné ovladani.

V piipad¢ vyrobce Weekamp Doors se kovani zajistuje sidlem spolec¢nosti v Nizozemsku.
Vsechny soucastky, které budou pouzité ve vyrobé, musi mit certifikaci a odpovidat veske-
rym pozadavkim danym mistni legislativou. Dodavateli kovani jsou podniky

z Nizozemska.
3.4 Technologie

3.4.1 Cinkovani

Cinkovani je proces, béhem kterého upravime konce barti na tzv. spoj ,,rubina“ (zesikmeny
vyfez), nasledné dievené dilce podéln€ napojime a tak dostaneme jeden velky dil. Vyho-
dou spojeni dilu z jednotlivych ¢asti je jeho zvySena odolnost viéi roztahovani pod vlivem

vlhkosti. Pouziva se ptedevsim k piipravé pricek

3.4.2 Dlabani

Dlabani je operace, béhem které se za pouziti dievoobrabéciho stroje upravuji konce dilct
do hranatého tvaru. Dlabani se provadi na fryzech. Upravené konce slouZi k spojovani fryz

a pricek.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

3.43 Cepovani

Cepovani je jednoducha pravouhla vazba ramu. Pii slabsich fryzech se pouzivé jednoduchy
¢ep, ktery se vklada do rozporu. Dvojity ¢ep ma vétsi pojivost a hodi se zvlasté tam, kde

pusobi tlak na oddaleni ramen (Koufil, 2003, s. 16).

3.4.4 Klizeni

Spravné¢ provedené klizeni je nejjednodussi a nejlepsi pojivo, dievo se pii tom neposkodi a
nerozvrta. Hlavnimi pozadavky na lepidlo jsou rychla piilnavost, vodotésnost a neporusi-
telnost prirodni barvy difeva. Ptiprava, vlastnosti a pouzivani lepidel jsou pfesné¢ definova-

ny ve vyrobnich manualech firmy.

3.45 Lisovani

Lisovani je kalibrace dvefi na urcitou tloustku. Operace se provadi na stroji pii teploté

60°C a tlaku 28 MPa [Interni materidly spolecnosti, 2014].

3.4.6 Brouseni

Brouseni je proces obrabéni, pii némz se z povrchu materialu ubira tfiska (mikrotiiska ne-
bo prach) pomoci nastroje brusného papiru. Pouzité brusné papiry museji mit takové zrn¢-
ni, aby se povrch skute¢n¢ vybrousil na rovnou a skutecné hladkou plochu. Doporucuje se
brousit nattikrat. Pti prvnim brouseni se uziva hruby papir, pfi druhém stiedné jemny, a pti

tietim jemny. Propadla mista se doporucuje vytmelit (Tesafova, 2014, s. 29-30).

3.4.7 Forméatovani

Formatovani je vyfezavani technickych otvort, vyiezi a drazek, slouzicich k montazi pan-

tu, zamk, izolac¢nich pasku apod. K zajisténi formatovani se pouzivaji specialni stroje.

3.4.8 Flowcoating

Flowcoating — proces, béhem n¢hoz se dvete nebo okno umistuje do specialniho stroje,
ktery posttikava polotovar zakladni barvou. Jedna se o alkydovou barvu na polévani, ktera
ma vysokou pfilnavost a ovlivituje izola¢ni vlastnosti vyrobku. Hlavni latkou ve smési je
oxid zine€naty (ZnO) [Interni materidly spolecnosti, 2014]. Funkci flowcoatingu je zvySeni

odolnosti vyrobku vici atmosférickym vlivim.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI WEEKAMP DOORS S.R.O.

4.1 Weekamp Deuren

Nizozemska firma Weekamp Deuren je pfednim dodavatelem exteriérovych i interiéro-
vych dvefi a oken. Podnik se zaméfuje na nejnovéjsi trendy na trhu v této oblasti a posky-
tuje Sirokou nabidku modelt Vv rizném barevném provedeni. Firma produkty vyrabi na
zaklad¢ individudlnich objedndvek kaZzdého z&kaznika, véetné formy, rozméra a dekora-
tivniho vyplnéni. Weekamp Deuren je schopné dodat vyrobek uz za 7 dnt, pfi¢emz stan-

dardni dodaci lhita ¢ini 30 dni. Firma zarucuje vysokou kvalitu v§ech svych vyrobkii.

Weekamp Deuren vlastni dcefiné spolecnosti v Ceské Republice a v Indonésii. Produkto-
ve portfolio firmy zahrnuje jak dvefe (a to dvefe vchodové, vchodové-LUX, balkonové,
interiérové, terasové, zadni i gardZzoveé), tak i okna. Firma pracuje pouze se znamymi a cer-
tifikovanymi dodavateli materiali. Vedeni podniku sleduje dodrZzovéani nastavenych tech-

nologickych postupii ve vyrobé, ¢imz dosahuje vysoké kvality vyrobka a spokojenosti za-

Weekamp
Deuren

Obr. 5: Logo firmy Weekamp Deuren [Interni materialy spolecnosti, 2014]

kazniku.

4.2 Historie spole¢nosti

Firmu Weekamp Deuren zaloZili v roce 1978 bratiti Weekampové, pochazejici z rodiny
tesafi. Zakladanim vlastniho podniku tak chtéli navazat na tradi¢ni femeslo jejich predku.
Od roku 1985 se podnik specializuje na vyrobu oken a dvefi z exotickych dievin. Duvo-
dem vyuziti exotického materialu pro vyrobu jsou klimatické podminky Nizozemska, kon-
krétn€ vysoka vlhkost. Pro vyrobce to znamena, ze pfi pouziti jiného materialu, jeho zbozi

nebude odpovidat pozadované kvalité [Interni materialy spole¢nosti, 2014].

Na ptelomu stoleti vedeni firmy hledalo mozZnosti snizeni vyrobnich naklada s Uvahami o
pfesunu casti vyroby do jiné zemé&. Tak byla v roce 2003 na zaklad¢ stavajici dievaiské

vyroby v obci La¢nov, Ceska Republika zaloZzena nova pobocka firmy, a to s 60% podi-
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lem. Zde je vhodné udé€lat poznamku, Ze poloha nové poboc¢ky pro matetskou firmu je vy-

hodné z nékolika hledisek, z nichz nejdulezitéjsi jsou:

e MozZnost nastaveni Usporné mzdové politiky
e Moznost rychlého zaskoleni a zaméstnani potfebného poctt délnikt (bezprostiedné
Vv obci Laénov zije cca 550 obyvatel produktivniho veéku) (Matousek, 2014)

e Z dlouhodobého hlediska perspektiva dalni¢niho napojeni.
Postupné byly na danou poboc¢ku pteneseny vSechny vyrobni procesy. Také byly vystavé-
ny nove haly. V roce 2009 se Weekamp Deuren stava 100% vlastnikem dcefiné spole¢nos-
ti, a firma JanoSik-Weekamp s.r.o. byla piejmenovana na Weekamp Doors s.r.o.
V soucéasné dob¢ je ve firmé Weekamp Doors v La¢nové zaveden Uplny vyrobni proces, od
piijeti objednavek az po expedici hotovych zabalenych vyrobkd.
4.3 Zakladni udaje o spolecnosti
Nézev spolecnosti: Weekamp Doors s.1.0.
Adresa sidla spole¢nosti: Na Kopci 81, Laénov-Horni Lide¢, PSC 75612
Identifikaéni ¢islo: 26815311
Den zapisu do obchodniho rejsttiku: 11. 8. 2003
Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym
Ptedmét podnikani: truhléfstvi, podlahafstvi, vyroba a obchod

Pocet zaméstnancu: 200 (Kurzy.cz, © 2000 - 2015).

4.4 Zaméstnanci

Firma Weekamp Doors s.r.0. zaméstnava v soucasné dob¢ piiblizné¢ 200 zaméstnanci, a
tak se fadi mezi stiedni podniky. Pocet zaméstnancti se v poslednich letech s rozsitujici se
vyrobou rostl, momentalné je stabilni. Ani rok 2008 nebyl pro podnik vyjimeénym, a to z
duvodu vystavby novych hal. V nejbliz§im roce se ptedpoklada piesun procest souviseji-

cich s testovanim vyrobki, a tak je pravdépodobny piijem dalsich lidi.
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Vyvoj po¢tu zaméstnanci v letech 2003 az 2014
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Obr. 6. Vyvoj poctu zaméstnancii spolecnosti Weekamp Doors v Lacnové [Interni

materialy spolecnosti, 2014]

4.5 Organizacni struktura

Organizacni struktura spolecnosti je zobrazena v piiloze II. Pfedstavuje kombinaci linear-
nich a Stadbnich utvarl, kde hlavni pracovni jednotky jsou piimo podfizeny fediteli spolec-
nosti. Stabni utvary jsou definované podle uréitého zaméfeni, ¢lenové Utvaru se zabyvaji
fesenim konkrétnich otdzek v rdmci svych kompetenci. Vedouci vyroby je podiizen fediteli
spole¢nosti a ma pod sebou sedm odpovédnych osob — vedouciho kvality, vedouciho pro-
gramovani a pét vedoucich vyrobnich oddéleni. Na kvalité vyrobku pracuje odd¢leni kvali-

ty, za ¢innost oddé€leni jsou odpoveédni vedouci kvality a procesni kontrolor.

4.6 Dodavatelé

Vsichni dodavatelé jsou sjednani ustiedim v Nizozemsku. Dodavatelé kubikového materia-
lu pro podnik Weekamp Deuren musi spliovat poZzadavky na jejich vyrobu v souladu
s alespoil jednim nebo vice z uznavanych certifikati (naptiklad FSC, PEFC, MTCC). Cer-
tifikace FSC piedstavuje duvéryhodny systém, ktery dava zakaznikovi jistotu, Zze kupuje
vyrobek z Setrn¢ obhospodafovanych lest. Spoleénost Weekamp Deuren garantuje pravo
k prohlidce lest, ze kterych jsou dfeviny dovazeny, firma neustéale sleduje legalnost ptivo-

du materiala.

Mezi dodavatele polotovart patii i jedna z dcefinych spoleénosti v Indonésii. Pobockou

v Indonésii jsou realizovany nékteré procesy, napiiklad piiprava polotovart nejpopularnéj-
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Sich modelt, ¢astecné i hruba pfiprava uréitych materiald, coz dovoluje vyrazné urychlit

vyrobni proces v hlavni vyrobé v La¢nové. Konkrétné diky takto nastavené vyrob¢ je firma

schopna fesit takzvané expres objednavky, které musi zakaznikovi dodat do 7 dnd.

Ostatni materialy, jako jsou pfisluSenstvi, lepidla, silikony, barvy apod. jsou dodavany

z Nizozemska. Lepidla a barvy musi mit povinné KOMO nebo jinou pfislusnou certifikaci.

4.7 Zakaznici

Portfolio zakaznik je tvofi Ctyfi segmenty:

1)

2)

3)

4)

Obchodni vztahy se stavebnimi spolecnostmi, které vyrobky firmy Weekamp Deu-
ren piedstavuji v showroomech a nadale je prodavaji jednotlivym zakaznikiim pro-
stiednictvim realizaci stavebnich projektd. Mezi lidry tohoto segmentu patii firmy
PontMeyer, Raab Karcher De Waardt, Deurenspecialist Maree B.V a Stiho.

RDC projekty, které tidi statni firmy Nizozemska. Dané firmy spravuji statni byto-
vy fond v Nizozemsku, k plnéni tohoto tikolu na zaklad¢é vybérového fizeni zadava-
ji objednavky na vyrobu dvefi pro stanovenou kategorii bydleni. Nejvyznamnéjsim
odbératelem daného segmentu je firma 1.2.3.\Wonen.

Mensi truhlafské firmy Nizozemska, které objednédvaji polotovary dvefi, dale je do-
délavaji a upravuji dle svych predstav. Hotové vyrobky nabizeji kone¢nému zékaz-
nikovi pod svou znackou.

Supermarkety typu HOBBY Market, zaméfené na realizaci stavebnich materiala.

Pro dany segment zakaznikl jsou vyrabény pifedevsim sériové vyrobky.

Na obrazku jsou znazornény podily jednotlivych segmentt. Sledovanym obdobim je rok

2014 [Interni materialy spole¢nosti, 2014].
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Podily jednotlivych segmentu odbératela

B Stavebni spoleénosti
ORDC projektv
O Supermarkety

O Truhlafske firmvy

Obr. 7: Podily jednotlivych segmentit odbératelii [viastni zpracovani na zdkladé In-

terni materialy spolecnosti, 2014]

4.8 Konkurence

NejvyznamnéjSimi konkurenty pro Weekamp Deuren jsou firmy se stejnym zaméfenim a
pracujici na podobné bazi materialti. Jsou to Austria Deuren, VVoordeeldeuren, Norhtgo
Deuren, Albo Deuren. Mezi danymi firmami ma Weekamp Deuren velmi dobrou pozici.
Na zaklad¢ marketingového prizkumu spole¢nost je v desitce nejuznavanéjSich obchod-
nich znaéek v daném segmentu na daném trhu [Interni materialy spole¢nosti, 2014]. Toho-
to postaveni spole¢nost dosahla predevsim diky dlouhodobému ptisobeni na trhu a budo-

vanim stabilnich dodavatelsko - odbératelskych vztahu se zakazniky.

Néktefi konkurenti maji 1épe predvedenou cenovou nabidku na produkt, coz je jejich mar-
ketingovou strategii. Ceny jejich produkti jsou vedle pfislusného artikulu s obrdzkem, a to
umoznuje potencialnimu zakazniku ziskat piehled o celkové cené objednavky, ptipadné i
vybrat vyrobce podle tohoto hlediska. Protoze ur¢iti konkurenti maji slabsi pozici na trhu,
ziejm¢ chtéji ziskat zakazniky pomoci nastrojii cenové politiky a marketingu. Tak napfi-
klad Voordeeldeuren na svych webovych strank&ch nabizeji dvefe za akceptovatelnou ce-
nu, Kterd ovSem nezahrnuje urcité operace, takZe tyto si pak zakaznik musi ptiobjednat

zvlast' (napiiklad montaz skel) (Voordeeldeuren, 2014).

Na celkovém trhu vyroby dvefi a oken bez ohledu na vyuzivané materialy a technologie

mezi lidry patii také Alpha Deuren, Nassau, VELUX. Cést firem nepieZila konkurenéni
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boj v dobé ekonomické krize, jini jako i Weekamp Deuren pfistoupili na cestu snizeni na-

......

pievedenim vyrobnich procest tamtéz (Albo Deuren, 2014).

4.9 Kbvalita, ochrana Zivotniho prostiedi a certifikace

Firma m& pevné nastaveny systém kontroly kvality, oddéleni kvality stale monitoruje vy-
robni proces. Mezi elementy systému kontroly patii vstupni kontrola materiald, procesni
kontrola, testovani vzorkiu a kontrola kompletace a expedici. V neposledni fad¢ provadi
osobni kontrolu kvality kazdého provedeného Ukonu i kazdy zaméstnanec. Velmi podstat-
nymi kroky v této oblasti je interni audit provadény minimalné dvakrat za mésic zastupci
z Gstfedi v Nizozemsku a kontrola uskute¢fiovana spoleénosti SKH ¢tyfi az Sestkrat do
zozemska a na zakladé vysledki je vydavana zaruka na vyrobky urcené k realizaci na ni-

zozemském trhu.

Firma Weekamp Doors v La¢nové provozuje vyrobu v souladu s certifikaci KOMO BRL
1704-2, platné od 29.08.2012. Tento certifikat je vloZzen do ptilohy P1. Nutnost certifikaci
je podminéna zakonnymi predpisy Nizozemska (KOMO BRL 1704-02, 2012). Specifickou
charakteristikou KOMO certifikatl je propojeni evropskych a nizozemskych norem na
vyrobu dievenych oken a dvefi. Vzhledem ke specidlnim klimatickym podminkam Nizo-
zemska (vysoka vlhkost vzduchu, povétrnostni podminky, velké mnozstvi srazek),
v urcitych ptipadech certifikait KOMO klade na vyrobce piisnéjsi pozadavky, nez normy
evropské. Certifikdt KOMO specifikuje jak normy pro samotnou vyrobu, tak i poZzadavky
K jejimu tizeni.

Spole¢nost Weekamp Doors se aktivné zapojuje do ochrany zivotniho prostfedi. Odpad
vznikajici béhem vyrobniho procesu je tfidén a dale zpracovavan. Dievény odpad se Srotu-
je a lisuje, a takto je pfipravovan k jeho dalSimu vyuziti, napiiklad k vytapéni vyrobnich
hal. Zbytky chemikalii spole¢né s obaly jsou piepravované do Nizozemska. Podnik Wee-
kamp Deuren spolupracuje s firmami zabyvajicimi se pfepracovanim a likvidaci pramyslo-
vych chemikalii. Ostatni odpad, jako jsou PET lahve, papir apod. je likvidovan dle plat-

nych zakonnych ustanoveni.
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4.10 SWOT analyza

Pro zhodnoceni a poznani prostfedi firmy byla vybrana SWOT analyza, pomoci které mi-
zeme zjistit silné a slabé stranky firmy, pfilezitosti a hrozby spojené s pisobenim okoli

spole¢nosti.

Nézev analyzy je akronym a je sestaven z poc¢ateénich pismen jednotlivych faktort: Stren-
gths (silné stranky), Weaknesses (slabé stranky), Opportunities (piilezitosti) a Threats
(hrozby).

Byly ur€eny silné a slabé stranky firmy, pfilezitosti a hrozby, které se zdaly byt nejpodstat-
néjsi. Faktory byly ohodnoceny spole¢né s vedoucim kvality a procesnim kontrolorem.
Vedoucimu kvality byla pfifazena nejvyssi vaha. Pro hodnoceni faktorti byla stanovena

vvvvvv

nejménég dulezity faktor.
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4.10.1 Silné stranky

Jako nejsilngjsi faktor ze silnych stranek podniku bylo shledano dobré jméno spolecnosti
na trhu v Nizozemsku a zaroven i certifikace podle KOMO norem. Toto je vyznaceno na
prvnim misté v ndsledujici tabulce. Tyto silné stranky jsou dulezité pro podnik piedevsim
tim, Ze pfispivaji k rozvoji a udrzovani portfolia zakaznikd. Vlastnictvim certifikatu spo-
lecnost prokazuje nejen respektovani stanovenych piedpist, ale i zaméfeni na vysokou

kvalitu produkti dodavanych na trh.

Nejméné dualezitym faktorem ze silnych stranek se jevi dobie organizované internetové
stranky firmy. V soucasném informacnim svété nelze podcenovat vaznost webovych stra-
nek spolecnosti, protoZe tyto jsou ¢asto prvnim zdrojem informaci pro klienty, a take i vi-
zitkou podniku. Zde maji byt zakaznikiim zodpovézeny vSechny podstatné otazky. Dilezi-

t&j$i kritéria pro odbératele z pohledu firmy jsou spolehlivost, portfolio produktu aj.

Tab. 5. Silné stranky spolecnosti (vlastni zpracovani)

Vedouci .
Silné strinky - Strengths addidene I R R ter |[Eoncet bode, Paredk
. kontrolor
Kvality
viha viha viha
M 0,50 0,35 0,15
A |Dobré iméno spoleénosti na trhu v
X  |Nizozemsku 1 1 1 1,00 1
I
Ar |Certifikace podle KOMO norem i i i 1,00 .
A IDobre organizované internetové stranky
II‘ s velkjm mno#stvim informaci 4 3 3 150 6
g Siroka sit klientskvch stfedisek i % 3 2,00 4
v Vyvojova Cinnost, tvorba novych modehi
a4 2 katalogii 4 3 2 335 5
T ok o
Vysokd spolehlivost i 3 i 135 3
Siroké spektrum zakaznika . - 5 115 L
Velké portfolio produkti : 3 : 135 -
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4.10.2 Slabé stranky

Jako nejsilngjsi faktor ze slabych stranek spole¢nosti se umistily chyby pii zaddvani a
zpracovani objednavek. To je uvedeno na prvnim misté v nasledujici tabulce. Je ziejmé, Ze
budou-li poZzadavky v objednavce uvedeny nekorektné, zpusobi to problémy pii jejim vy-
hotoveni. Neméné¢ dulezité je spravné zadavat data pii tvorbé vykrest, programovani stroja
atp. Dalsi slabou strankou firmy jsou velmi omezené moznosti ovliviiovani urcitych proce-
st z divodu, ze firma je v pozici dcefiné spole¢nosti. Jedna se predev§im 0 proces vybéru
dodavatelti a nastaveni dodavatelskych podminek. VIiv daného bodu ve vyvoji zmetkovi-

tosti spole¢né s jinymi pfic¢inami budeme zkoumat v samostatné kapitole.

Nejméné dilezitym faktorem ze slabych stranek se jevi neexistence orienta¢ni kalkulacky
na internetovych strankach podniku. Dany bod byl zarazen do SWOT analyzy na zakladé
porovnani internetovych stranek spole¢nosti Weekamp Deuren se strankami jejich konku-
rentt, ale je ziejmé, Ze orienta¢ni kalkulacka slouzi pfedevSim pro pohodli zakaznika, a

nema vliv na ndmi sledovany problém.

Tab. 6: Slabé stranky spolecnosti (vlastni zpracovani)

Vedouci .
Slabé strinky - Weaknesses oditons ||| e i | Seucaf hodi| Parudi
3 kontrolor
Kkvality
M viha viha viha
; 0,50 0,35 0,15
-I VyuFivani metod pnimyslového
M inFenyrstvi 4 3 2 3.35 4
A Orientacni kalkulacka na nternetovych
L strankach 3 5 3 3.70 6
;I'E Personalni zabezpeceni uréitych profesi 3 4 2 320 3
@ |Mala prezentace na internet deefinych
v |spolecnost 4 3 4 3,65 5
A |Nemo#nost ovlivnit nékteré procesy z
T |pozice dcefiné spolecnosti (kvalita

polotovari z Indonésie, dodavatelé) 1 2 1 1.35 2

Chyby pfi zaddvani'zpracovani
objednavek 1 1 1 1.00 1
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4.10.3 Prilezitosti

Na prvnim misté piileZitosti je v nasledujici tabulce mozné vidét jako nejsilngjSi faktor
investice do inovaci vyrobku a stroji. V podkapitole Historie spole¢nosti je uvedeno, Ze
podnik Weekamp Doors v La¢nov¢ byl zaloZen na stavajici dievaiské vyrob¢, coz je piici-
nou, pro¢ jsou nékteré procesy doposud realizované na starSich strojich. Postupnym vyme-
novanim strojii za nové by spole¢nost mohla vylepsit vyrobni proces, ¢imz by zamezila
narastu zmetkovitosti zptisobené poruchovosti stroji. Dobte realizovand inovace vyrobkl

by mohla spole¢nosti pomoci v udrZeni a rozvoji svého trzniho segmentu.

Nejméné dilezitym faktorem z ptilezitosti se jevi outsourcing n¢kterych podnikovych pro-
cest. Vedeni spolecnosti dava prednost dlouhodobym vztahlim s vlastnimi zaméstnanci
namisto moznosti vyuziti sluzeb pracovnich agentur. Duvody k tomu jsou predevsim lepsi
obeznameni zaméstnanct s vyrobnim procesem, odpovédnost, véetné materialni, za odva-
dénou praci, minimalni fluktuace. Firma docasné¢ zaméstnava délniky pouze vyjimecné,

napiiklad v letnim obdobi.

Tab. 7: Prilezitosti spolecnosti (viastni zpracovani)

Yedouci "
M Piilefitosti - Opportunities ottt || Bt [Eemeed Tk Peduii
. kontrolor
A Kvality
X viha viha viha
I
M 0,50 0,35 0,15
A |Outsourcing nékterfch podnikovych
L |procesu 4 5 4 435 6
i Investice do inovace vyrobka a stroju : - : 135 i
> Nanist prodeje soutasnym zakaznikim 2 i 2 165 9
Y |Automatizace nékterych vyrobnich
U |procesa 3 3 3 2.65 4
Z
i Zlepzeni logistiky pfi vystavbé dilnic : 2 : 170 5
& Ziskani novych cilovych trhi
iskani novych cilovych trin 5 i 5 270 %
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4.10.4 Hrozby

Jako nejsilngjsi faktor z hrozeb jsou na prvnim misté v nasledujici tabulce opozdéné a ne-
kvalitni dodavky. Dalsi silnou hrozbou je fidnuti pralest, které jsou jedinym zdrojem exo-
tickych drevin. Oba faktory spolu souvisi, vyCerpavani pfirodnich zdroji ma za nasledek
pokles kvality devin, se kterymi nicméné podnik musi pracovat. Opozdéni dodavek kubi-
kového materialu zptsobuje nezadané prodlouzeni doby, za kterou je firma schopna uspo-
kojit ptani zakaznikd.

Nejméné dilezitym faktorem z hrozeb se jevi politicka nestabilnost. Vedeni spole¢nosti
neocekava zavedeni zmén Vv legislativé na celostatni irovni, které by mohly vyrazné ovliv-
nit ekonomicky zivot podniku. Vyroba spole¢nosti Weekamp Deuren je zaméfena na
uspokojeni potieb zakaznikti na domacim trhu, nikoliv na export, o expanzi na vychodni
trhy pii soucasnych geopolitickych podminkach vrcholovy management podniku neuvazu-

Je.

Tab. 8: Hrozby spolecnosti (vlastni zpracovani)

Vedouci Pr .
Hrozhy - Threats oddéleni OCESM | pakalii |Soudet bodii| Poiadi
. kontrolor
Kkvality
5 viha viha viha
N 0,50 0,35 0,15
i
7 |Vyerpavani piirodnich zdrofi (lesy) i 5 q 135 2
I
Nasy hu (N1 sk
T asvcenost trhu (Nizozemsko) 3 3 5 285 3
f zdéné a nekvalitni dods
V |OpoZdéné an avky i { q 100 i
L
I [Vsm rvch konkurenti na trh
2 stup novyc entl na 5 i 3 420 5
Omezeni dodavek etickych i
ezerni dodévek energetickych surovin 4 4 3 385 4
Politickd biln
oliticka nestabilnost 5 i A 450 6
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5 VYROBNI PROGRAM

5.1 Vyrobni portfolio

Spole¢nost vyrabi sedm druhii dvefi riznych parametri a rozmért a jeden druh oken.

5.1.1 Dvefe vstupni LUX

Hlavnim materidlem pro vyrobu dveti LUX slouzi dfevo, piedevsim tatajuba, ktera je jed-
nou z extrémné tvrdych dievin. Tato vlastnost materidlu se nadale projevuje tim, ze dané
vyrobky se odliSuji vysokou odolnosti vii¢i vlivim pocasi a také maji delsi zivotnost. Ve
svém projekénim feSeni jsou velmi pékné, pii jejich dekorativnimu provedeni se vyuziva
hodn¢ komponentt, jsou to pfedev§im zdobené miizky, okopy, kliky ve stylu retro aj. Dve-
fe LUX jsou dle prani zadkaznika ¢asto vybavené dopliiujicimi ochrannimi prvky. Jejich
hlavni vyuziti je spojeno s rekonstrukci starych budov, anebo pii vystavbé novych domu

napodobujicich ur¢ity styl.

Geometrické parametry:

Minimalni velikost: 850 mm*1950 mm
Maximalni velikost: 1050 mm*2400 mm

Tloustka: 39 mm [Interni materialy spole¢nosti, 2014].

_ e
Obr. 8: Dvere LUX [Interni

materialy spolecnosti, 2014]
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5.1.2 Vstupni dvere

Tyto dvete, oddéluji vné&jsi prostiedi od vnitrniho, spojuji ulici a vstup do budovy. Velmi
Casto plni mimo jiné funkce vizitky jejich majitele. V soucasné dob¢ jsou velmi poptavany
dvete v jednoduchém provedeni, modni je princip minimalizace — ¢im méné detaild, tim
1épe. Jsou popularni dvete s hladkym povrchem, v §iroké barevné paleté — od klasickych
tmavych, Sedych a hnédych odstinli az po Cervené, zluté, fialové, zelené a jiné barvy.

Mobdnim dopliikem je vyuZiti Uzkych okenek ve dvetich ve formé pruht.
Geometrické parametry:

Minimalni velikost: 850 mm*1950 mm

Maximalni velikost: 1050 mm*2400 mm

Tloust’ka: 39 mm. [Interni materialy spole¢nosti, 2014].

Obr. 9: Vstupni dvere [Interni mate-

rialy spolecnosti, 2014]
5.1.3 Zadni dvere

Tyto dvefe slouzi k vystupu na dvur nebo do jiného prostoru, na ktery obvykle nelze
vstoupit z ulice. Pfesto ale museji dostatecné zajistovat dam proti proniknuti nevyZzada-
nych osob. Vyrabi se z tychZ materiald jako i dvefe vstupni, jsou to pievazné dieviny mer-
bau nebo meranti. Pro nékteré modely dvefi se pouzivaji panely, které jsou sloZeny z exte-

riéroveho MDF a pénové vyplné.
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Geometrické parametry:
Minimalni velikost: 480 mm*1500 mm
Maximalni velikost: 1350 mm*2700 mm

Tloust’ka: 38/54 mm [Interni materialy spole¢nosti, 2014].

5.1.4 Dvoukfidlové terasové dvere

Dvoukfidlové terasové dvefe neboli francouzskd okna jsou uréené piedevsim k uZziti
v domech s terasou, na niZ mizeme vstoupit napiiklad z obytné mistnosti. Dveie jsou ob-
vykle Siroké, prosklené, takové, aby vizualné rozsifovaly mistnost a maximalné ji spojova-
ly s terasou. Pti vyuziti paru dvoukiidlovych terasovych dvefi lze zasklit plochu o §ifce az
4 metry a tim dosédhnout efektu maximéalniho propojeni interiéru se zahradou. Z&kladni

materialy jsou dievo meranti a sklo.
Geometrické parametry:

Minimalni velikost: 630 mm*1950 mm
Maximalni velikost: 1050 mm*2040 mm

Tloust'ka: 38 mm [Interni materialy spole¢nosti, 2014].

l‘-a 'I]‘.-- o

Obr. 10: Terasové dvere [Interni materiély
spolecnosti, 2014]

5.1.5 Balkonové dvere

Balkonové dveie slouzi k oddéleni obytné mistnosti a balkonu. Hlavnim materialem

k vyrobé podobné jako u sadovych dvefi slouzi dievo merbau nebo meranti a sklo.
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Geometrické parametry:
Minimalni velikost: 630 mm*1950 mm
Maximalni velikost: 1050 mm*2040 mm

Tloust'ka: 38 mm [Interni materialy spole¢nosti, 2014].

5.1.6 Interiérové dvere

Interiérové dvefe jsou uréené k oddé€leni riznych mistnosti, jako napiiklad oddéleni ku-
chyné, loZnice, pracovni mistnosti, obytné mistnosti apod. Dveie musi dokonale korespon-
dovat s interiérem mistnosti, dopliiovat ho, proto jsou vyrabéné v nejriznéj$im stylovém a
barevném provedeni. Firma Weekamp Deuren je jedna z mala, kdo dava na interiérove
dvefe zaruku dvanact let, za toto obdobi vyrobek pii jeho fadném vyuziti zaru¢ené nepro-
jevi zadnou vadu. Tak rekordné dlouhou zaruku je firma schopna dat diky unikatni techno-
logii S-core jadra, kterou jsou dvefe vybavené, a diky niZ jsou dvefe stabilni, pevné, a

odolné vici vlhkosti.

Geometrické parametry:

Minimalni velikost: 850 mm* 1950 mm
Maximalni velikost: 1050 mm*2350 mm

Tloustka: 38,3 mm [Interni materialy spolecnosti, 2014].

Obr. 11: Interiérové dvere [In-
terni materialy spolecnosti,

2014]
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5.1.7 Garazova dvere

Vyrobu garazovych dvefi firma zahajila v roce 2012. Garazova vrata se Casto nachazeji
Vv piedni ¢asti domu, a proto je zakazniky Zadano, aby ve svém feSeni byla maximaln¢ pfi-
blizena fasadé domu. Firma Weekamp Deuren nabizi mnoho moznosti, pfijima také vlastni
ndvrhy zakaznikid. Pro zékazniky ptejici Si objednat soucasné dvetre vchodové a garazové,
existuji dvojice dvefi.

Geometrické parametry:

Minimalni velikost: 530 mm*1500 mm

Maximalni velikost: 1350 mm*2700 mm

Tloustka: 38/54 mm [Interni materialy spolecnosti, 2014].

-

Obr. 12: GaréZova dvere [Interni ma-

terialy spolecnosti, 2014]

5.1.8 Okna

Okna firma vyrébi ve dvou variantach — vyklopné ze spodu a vyklopné z vrchu. Technolo-
gie, materialy a postup vyroby oken jsou velmi podobné tém, které jsou nastavené pro
dvoukiidlové terasové dvete. Také z tohoto diivodu vyroba oken a terasovych dvefi probi-
ha na stejné lince. Produkce oken je pro firmu okrajovou zaleZzitosti, hlavnim zaméfenim

zustava dodani dvefi.
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5.2 Analyza procesu inovace modelu

Pii soucasné situaci na trhu, kdy ma vyrobce po svém boku fadu konkurenti a zakaznik po
ném pozaduje moderni vyrobek vysoké kvality za piijatelnou cenu, je pro producenta
podminkou nepfetrzité zkoumat potiebnosti trhu, sviij produkt stale vylepSovat a nabizet
odbératelim néco nového, dokonalejsiho. Firma Weekamp Deuren piedstavuje katalog

s novou kolekci dvakrat ro¢né, a to na jaro a na podzim.

5.2.1 Planovani projektu

Nad projektem tvorby nové kolekce pracuje tym odbornikti z fady zaméstnancu firmy a
zucastnuji se ho také externi organizace jako napfiklad statni organizace Nizozemska, za-

byvajici se testovanim vzorku a certifikaci producentu.
Projekt byva obvyklé sestavovan na nékolik mésicti, hlavni otdzky které fesi, jsou:

e Definovat potiebnosti trhu

e Nabidnout nejlepsi design budoucich vyrobka

e Definovat vyrobni schopnosti firmy

e Naplanovat vyrobni zaméteni firmy na sezonu (které konkrétni vyrobky budou vice
predstavené, po nichz se ocekava zvysena poptavka)

e Planovani vynosnosti projektu

e Ptedlozit zakaznikiim novou kolekci v showroomu.

5.2.2 Sestaveni konkuren¢niho kusovniku

Proces navrhu a vyvoje nového modelu, ktery bude zakladem pro vyrobu sériovou a indi-
vidualni probiha ve spolupraci hlavni kancelate firmy v Nizozemsku s vyrobcem v Ceské
Republice. Design, vzhled budouciho vyrobku mnohdy pochazi ptimo od zakaznika. Firma
Weekamp Deuren zadava na vyrobni pobocku predbéznou objednavku modelu, na zékladé
které bude sestaven vykres. Detaily objednavky mohou byt dojednané béhem procesi
tvorby vykresu a ptipravy dilct budouciho vyrobku. Pii ndvrhu nového modelu se pied-

nostné pouzivaji standardni dily a materialy, které jsou schvalené pro vyrobu.
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5.2.3 Zadavani potieb pro dilnu

Se sestavenim podrobného vykresu dochazi soucasné i k zadavani potieb pro dilnu. Ke
zpracovani vykresu jsou pouzity programy Auto CAD a Excel, posledni zaroven slouzi k
vyznaceni konkrétnich dilcti a stanoveni nakupniho rozboru. V nakupni specifikaci jsou
dilci rozdélené na nakupované a vyrabéné. Seznam nakupovanych dilcti, jako jsou zamKky,
panty, skla apod. je dale pfedavan nakupnimu oddéleni, které odpovida za jejich zajisténi.
Soucasn¢ je objednavka na vyvojovy model s popisem vyrabénych dilti pfedana vyrobni-

mu oddéleni. Dily mohou byt:

e Sériové, bézné pouzivané k vyrobg;

e Nove¢ vyrabéné pro dany vyvojovy projekt [Interni materialy spole¢nosti, 2014].

5.2.4 Vyroba, kontrola a expedice

Dané procesy probihaji stejnym zpusobem, a to jak pii sestavovani nového modelu, tak i
pii vyfizovani béznych objednavek, z toho divodu, Ze manualy pro vyrobu jsou v obou
ptipadech totozné. Témto otazkdm se budeme podrobnéji vénovat v samostatné kapitole

Vyrobni proces.

5.2.5 Testovani vzorkovych vyrobki

Testovani vzorka provadi certifika¢ni organ SKH — Strichting Keuringsbureau Hout, -
statni Gfad v Nizozemsku, ktery se fidi platnou legislativou Nizozemska. Zdkladem SKH je
inspek¢ni organ v dievaiském prumyslu. V soucasnosti jSOU pravomoci organizace rozsi-
fené i na certifikaci jinych ¢asti stavebnictvi. Primarnimi cily této organizace je vyhodno-
ceni spravnosti postupu ve vyrobé&, nastaveni systému jakosti producenta, specifikace po-
zadavkul na vyrobky. Testovani probiha v prostorech tomu specialné ur¢enych, pii simulaci
urcitych podminek, jako jsou naptiklad nasilné vniknuti, pozary, desté, neptiznivé povétr-
nostni podminky aj. Pti tom se zkouma vliv téchto simulaci na vzorkovy vyrobek a na vy-
sledcich testt zavisi, zda bude vyhodnocen pro spotiebitele jako bezpeény a bude tedy po-
volena realizace tohoto vyrobku na Gzemi Nizozemska (SKH, 2014). Mezi hlavni a nejdi-
lezitéjsi testovani patii:
e Test na ohnivzdornost — Zkouma se ¢as, béhem kterého budou dvefe dostate¢né
odolné vuci otevienému ohni. Na povrch a hranu dvefi pusobi plamen. Po dobu 30
vtefin nesmi byt zaznamendno zadné rozsifeni plamene piesahujici 150 mm ve

svislém sméru od mista dotyku zkuSebniho plamene az do 60 vtefin po ukoncéeni
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jeho pusobeni. Minimalni stanovena doba, po kterou nesmi dojit k prohoifeni dveti
je 30 minut (KOMO BRL 0803, 2006).

o Test na kourotésnost — Pti testu se zkouma schopnost dveti nepropoustét kout do
mistnosti. Minimalni doba, po kterou by dveife mély kouf udrzet je 30 minut
(KOMO BRL 0803, 2006).

e Test bulgar resistence (odolnost vici vioupdni) — Jedna se o schopnost dveti a oken
odolavat pokusim o vloupani do chranéné mistnosti nebo prostoru s vynaloZzenim
fyzické sily a pomoci definovaného naradi. RozliSuje se Sest skupin dle typu pfi-
pravenosti pachatele a uzZitych pfistroji. Na vstupni dvefe je stanoven minimalni
poZadavek tzv. ,skupiny étyii“, kterd predpokladd pokus o vloupéani zkuSeného pa-
chatele, pouzivajiciho pilky, tderné nastroje, pfenosnou akumulatorovou vrtacku
apod. Doba vloupani u této skupiny ¢ini 10 minut (KOMO BRL 0803, 2006).

e Test na vodotésnost — Béhem tohoto testu na dvefe umisténé ve specialnim ramu
pusobi voda pod tlakem od -750 Pa az 1200 Pa. Pro detekci kapilarnich spoji jsou
dvefe vystavény povétrnostnim vlivim v cyklech po dobu minimalné 6ti tydni.

Test se sklada z téchto tydennich cykli:

8 hodin infracerveného zéteni pti cca 70 °C.
— 24 hodin postiiku vodou teploty cca 15 °C.
— 64 hodin v mrazu pfi teploté cca -10 °C.

— 24 hodin postifiku vodou teploty cca 15 °C.
— 8 hodin infra¢erveného zafeni pii cca 70 °C.

Za zadznam se poklada kazdé patrné zminéni o porusSeni kapilarity dvefi, pfipadné
dalSi poruchy, které vznikaji béhem testu. Minimum pro vodotésnost vstupnich

vvvvv

0803, 2006).

e Test pevnosti a tuhosti — Na dvefe umisténé v testovacim ramu puasobi lokalni po-
malu rostouci sila, pokusy se opakuji se zvySenym zatiZzeni. Mezi opakovanim se
provadéji méteni, deformace nesmi piesahnout 0.3 mm (KOMO BRL 0803, 2006).

e Test kvality lepeni - Pro testovani kvality lepeni se pouziva 12 vzorku s parametry:
teplota 20+2 °C, relativni vlihkost 65£5%, rozmér vzorku 150*150 mm. Vzorky

jsou odebrané z dvefi, vyfezava se spoj mezi fryzou a piickou. Odebrané vzorky
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budou po ur¢itou dobu ponofené do inkoustu a poté budou vyjmuté rozlomené.
V ptipadg, ze ve spojich bude odhalen inkoust, svéd¢i to 0 moznosti proniknuti vo-
dy na takto oznacena mista. Test je hodnocen podle procenta inkoustem poskoze-
ného dieva. Schvaleni je udéleno, pokud minimaln¢ 80% materialu zistalo nepo-
Skozené pii suchém testovani, nebo 60% pii vlhkém testovani. Pii vlhkém testovani
je vlhkost vzduchu v laboratorni mistnosti navySenéd na 80+5%, pii suchém — sni-
Zena na 30+£5% (KOMO BRL 0803, 2006).

o Test odolnosti vici narazum - U daného testu se zkouma odolnost proti naraziim
pazicich desek a celkova odolnost dvefi. V prvnim piipadé je k testovani pouzit mic
s vahou 0,5 kg, v druhém mékky a tézky pfedmét 0 hmotnosti 30 kg. Testy se opa-
kuji (KOMO BRL 0803, 2006).

e Test zvukove izolace — Pii daném testu se méti hodnota zvukové izolace (hodnota
utlumu) od vné&jSiho hluku. Jednd se o akustickou vlastnost dveti, omezeni priicho-
du zvuku dovnitt budovy. Pii zkouSce jsou méfené hladiny akustického tlaku ve
vysilaci a pfijimaci mistnosti, pfi ¢innosti zdroje zvuku vyzatujiciho Sirokopasmo-
vy Sumovy signal (bily Sum). Vysledek se vyjadiuje v dB, a ¢im nize namétena
hodnota, tim jsou akustické vlastnosti dvefi lepsi (KOMO BRL 0803, 2006).

o Test vzduchotésnosti - PrivzduSnost je vlastnost, ktera udavéa celkovou ,,tésnost*
dvefi. Vyjadfuje se ve vztahu na celkovou plochu nebo na délku funkéni spary zku-
Sebniho vzorku. Podle vysledkti méteni jsou vchodové dveie hodnoceny tiidou 1-4,
kdy nejlepsi je tida 4. Pti klasifikaci jednotlivych tiid se vychazi z referencni pri-
vzdus$nosti pfi zkusebnim tlaku 100 Pa (KOMO BRL 0803, 2006).

o Test stability dveri v riznych klimatickych podminkach - Test se provadi pfi relativ-
ni vlhkosti vzduchu 65+5% a teploté 20+2 °C pokud nebude dosazeno rovnovazné-
ho stavu hmotnosti dvefi, dvefe jsou zafixované ve specialnim rdmu. Dale jsou dve-
fe testovany po dobu 28 dnii pfi stiidajicich se klimatickych podminkach: pfi teplo-
té¢ 2342 °C a vlhkosti vzduchu 30+5%, a pii teplot¢ 3+2 °C a vlhkosti vzduchu
85+5% (KOMO BRL 0803, 2006).

o Test tepelného chovani dveri — Pti tomto testu se provetuje schopnost dveti ztracet
teplo, udrZovat rozdilnou teplotu uvniti a vné stavby. Soucinitel prostupu tepla U,
vyjadiuje, kolik tepla unikne konstrukci o plose 1m? p¥i rozdilu teplot jejich po-
vrchi 1K (KOMO BRL 0803, 2006).
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6 VYROBNI PROCES

6.1 Faze vyrobniho procesu

Vyrobni proces je sloZen ze tiech ¢asti - predvyrobni, vyrobni a povyrobni, a je schematic-

ky zobrazen na nasledujicim obrazku:

Piedvyrobni &st Vyrobni &ist Povyrobni &st

» Komunikace se zdkarnikem * Pfijem materidhi » Fakhirace

» Sestaveni objednavicy ‘ » Vstupni kontrola ‘ » Montaz

» Technicka piiprava viroby » Sklady * Reseni piipadnych
» Zadavani objednaviky * Vyroba reklamaci a stiFnosti
» Objedndni materidh » Expedice zakaznikni

Obr. 13: Féaze vyrobniho procesu (vlastni zpracovani)

6.2 Materialovy a informacni tok vyrobniho procesu

6.2.1 Komunikace se zakaznikem a technicka priprava

Komunikace se zdkaznikem probih4 v Nizozemsku, tento proces zabezpecuji zaméstnanci
centradly a klientskych pobocek. Hlavnim ukolem této piredvyrobni casti je =ziskat
Vv dostate¢ném mnozstvi informace od zakaznika, stanovit jeho pozadavky a ptani. Je to
velmi dulezity krok, ktery nelze podcenit. V ptipad¢, Ze nékteré parametry objednavky
nejsou projednany, nebo jsou pfijaté informace netplné, muze dojit k chybnému vyhoto-
veni vyrobku a jeho nésledné reklamaci. Po pfijeti informaci dochazi k sestaveni navrhu
produktu a kalkulaci objednavky. Pokud zakaznik s touto objednavkou souhlasi, jsou k ni
piipravovany nutné podklady. Dale hotové podklady k objednavce jsou elektronicky pre-
davané dcetiné spole¢nosti v Ceské Republice. Zde je na zakladé ziskanych udaji zpraco-
van podrobny vykres objedndvky, provedena kalkulace spotieby materialti a objednavka je

zadavana do vyroby.

6.2.2 Objednani materialu

Za objednani materialu je odpovédny vedouci nakupu. Rizeni skladovych zasob je realizo-
vano pomoci Microsoft Navision. Ihned po obdrZeni nové objednavky je specifikovana
spotieba nutnych materialll, je zjisténo, zda je potiebny material k vyrobé objednavky na

skladu ¢i je nutné ho objednat. Na dodani materialu je ve firmé stanoveno 3-5 dni.
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6.2.3 Prijem materiali

Pi{jem materiall provadi procesni kontrolor nebo vedouci oddé¢leni kvality. Soucasti piijeti
je vstupni kontrola, kterd musi byt hotova nejpozdéji do dvou hodin po piijezdu kamionu
s materialem. Kontroluji se pocty balikl, v zasilce nesmi byt poni¢ené baliky, material
s vadami. Kazdy druh materidlu vzdy musi mit odpovidajici certifika¢ni ozna¢eni - FSC,
KOMO [Interni materidly spole¢nosti, 2014]. Pii kontrole dievin jsou hlavnimi parametry
pro posouzeni kvality obsah vlhkosti dieviny, prohnuti a krouceni, hmotnost. Podrobngji

bude proces vstupni kontroly materialti rozebran v podkapitole Systém kontroly kvality.
6.2.4 Sklady

6.2.4.1 Sklad kubikového materialu.

Zde jsou na regélech umisténé dieviny, které jsou zakladem pro danou vyrobu. Ke kazdé-

mu baliku musi byt pfipojen doprovodni listek, obsahujici nasledujici informace:

e (islo baliku

e Datum piijezdu

e Nazev dieviny

e Tloustka dieviny

e Siika dfeviny

e Délka dieviny

e Mnozstvi v kusech

e Celkové mnozstvi v m®

e Nazev dodavatele

e Cislo objednavky

e Lokace, ze které dievo pochazi.
Pro zachovani kvality dieva je nutné ho uloZzit na dobfe vétraném a suchém misté. Na die-
vo nesmi prset ani snézit, kazdé baleni musi mit kolem sebe dostate¢ny prostor pro prou-

déni vzduchu a manipulaci s nim. V daném sklad¢ je minimalné dvakrat tydné provadéna

namatkova kontrola vlhkosti dfevin, ktera nesmi piesahnout stanovenych limitt.

6.2.4.2 Sklad dili a polotovari

Zde jsou uloZené dily v standardnim hrubém rozméru, napiiklad fo$ny, pticky, fryzy, pre-

klizky, okopy, listy aj. Dily jsou ptfedpiipravené k montazi, avSak budou jesté rozmérove
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upravena dle pozadavki v objednavce. Mimo dievénych dilu jsou tady také uskladnéna
skla, zdmky, panty, kliky pro rizné modely dveti a oken. VSechny dily musi byt dobie
oznacené a mély by lezet jen na spravném miste, aby nedochézelo k zdméné dila pii jejich
montazi. Polotovary jak vlastni vyroby, tak i dovazené z Indonésie musi byt zabalené dle
ptislusného manualu. Stejné jako u dilt i zde nesmi chybét informace slouzici k identifika-
ci polotovarti. Za ptesun dili a polotovarti do vyroby nese odpovédnost vedouci ptipravy
materidli a skladu. Skladnik a vedouci jsou prvni osoby pied samotnou vyrobou, a na nich
zalezi, zda spravny material v pozadované kvalité bude v¢as pfedan do vyroby. Nesméji se

totiZ splést a vydat materialy nekorespondujici s objednavkou.

6.2.4.3 Sklad hotovych vyrobkii

Dany sklad se nachazi v bezprostiedni blizkosti expedice. Zde jsou uloZené hotoveé a zaba-
lené vyrobky pied jejich transportem do Nizozemska. Vyrobky musi byt co nejdiive pie-
dané zakaznikiim, a proto je snahou je nalozit na prvni odjizd€jici kamion, pfi tom je po-

tieba dbat na opatrnou manipulaci, aby nedoslo k poskozeni balikd.

Vizualni piedstaveni skladi viz pfiloha P IV.

6.2.5 Vyroba

Cely vyrobni proces je rozdélen na jednotlivé ¢asti, kterymi jsou uréita strediska. Kazde
stfedisko predstavuje proces vyplyvajici z pfedchoziho a navazujici na nasledujici. Vyrob-
ni proces je podrobné znazornén v piiloze P III.

Obecné navaznost vyrobnich procest bez specifikaci na konkrétni typ vyrobku lze

schematicky zobrazit takto:

Stiredisko Dle typu Dle typu Dle typu
1000 vyroblku vyrobku vyrobku

Hruba piiprava Piiprava din

: Mhontaz Formatovan
dilcni (sériova |mmp|k konkretni (mmy ) = =
u, i = : 3 | dilca a kompletace
vyroba) objedndvce
Stiredisko Stiredisko Stiredisko Stiredisko
T000 7500 S000 8300
Montaz
Flowcoating a ) : Baleni a
Lakovani skél m .
‘ brouseni -' T ‘ ai}iain ‘ expedice

Obr. 14: Vyrobni postup (vlastni zpracovani)
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6.2.6 Baleni a expedice

Baleni a expedice hotovych vyrobkil probihaji v souladu s pfislusnym manualem. Je velmi
dilezité peclivé vyrobek zabalit a tim minimalizovat riziko jeho poskozeni béhem nakla-

dani a ptevozu.
K zabaleni pouzivame:

e polyetylen a polystyren
e dfevené palety a ocelové tyCe (slouzi pro fixaci palety a jako omezovace pohybu

vyrobk).
6.3 Systém kontroly kvality

6.3.1 Vstupni kontrola materialu

6.3.1.1 Kontrola obsahu vihkosti dieviny

Pro méteni obsahu vlhkosti dfeva se pouziva jehlovy vlhkomér. Velikost vzorku je urcena
dle celkového poctu dodanych balikli, naptiklad pfi dodani 7 baliki provedeme namatko-
vou kontrolu tfech balika. Pocet kust kontrolovaného vzorku je odvozen od objemu doda-
ného poctu kustt vm3, a vZdy to musi byt minimalné 20% celkového objemu dodavky
pfepocteného z m3 na kusy. Norma obsahu vlhkosti je stanovend pro kazdy druh dieviny
zvlast, tak napiiklad pro dievo tatajuba je 12+2%. Rozdil mezi dvéma sousednimi dilci

nesmi presahnout 4% vlhkosti [Interni materialy spole¢nosti, 2014].
Kritéria pro schvaleni nebo zamitnuti zasilky na zakladé méreni vlhkosti

e Pokud je vysledek prvni kontroly v pofadku, pak je material schvalen

e Pokud je vysledek kontroly zamitaci, pak musi byt kontrola provedena znovu (dru-
ha zkouska)

e Pokud je i vysledek druhe kontroly zamitaci, pak je material zamitnut

e Pokud je vysledek druhé kontroly v poiadku, pak bude provedena jesté tieti kontro-
la, na zaklad¢ jejihoz vysledku se rozhodne, jestli bude material schvalen nebo za-
mitnut

e Pokud je vysledek tieti kontroly v pofadku, pak je material schvalen [Interni mate-

ridly spolecnosti, 2014].
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6.3.1.2 Kontrola hmotnosti

U standardnich rozméri se pouzivaji pro urceni minimalni hmotnosti tabulky. Pro nestan-

dardni rozméry je postup nasledujici:
— Zm¢feni dfeva v metrech
— L (délka) * W (8itka) * T (tloustka) * 450 = minimalni hmotnost
— Napriklad: Fryza délky 2,15 m., jejiz Sifka je 0,148 m. a tloustka je 0,045 m. Mi-
nimalni hmotnost se rovna 6,44 kg (2,15*0,148*0,045*450=6,44 kg.) [Interni ma-
terialy spolecnosti, 2014].
6.3.1.3 Kontrola prohnuti a krouceni

Kontrolor pfilozi dva kontrolované kusy k sob¢ a vizudln€ je zkontroluje, zda se nekrouti,
ptipadné nejsou prohnuté. Poté je oto¢i druhou stranou k sob¢ a zkontroluje je znova. Ma-
ximalni povolené krouceni ¢i prohnuti je 1.5 mm na 1 metr [Interni materialy spole¢nosti,
2014].

6.3.1.4 Vybér minimdalniho vzorku pro kontrolu

Pii definovani minimalniho poctu kust pro kontrolu se kontrolor tidi tabulky predstave-

nymi v piiloze P V
Naptiklad:
Pro kontrolu 40 m3 dieva v 15 dodanych balicich, se vybere:
— Dle tabulky 1, se vyberou a oteviou 4 baliky
— Dle tabulky 2, z vybranych 4 balikd, se alespon u 60 kusti zméfi vihkost

— Dle tabulky 3 mtze byt maximalné 10 kust Spatnych.

6.3.1.5 Kontrola a uskladnéni chemikalii
U barev, lepidel, tmelt kontrolor provétuje:
— Etiketu, zda ma KOMO razitko a spravné ¢islo

— Zda datum spotieby odpovidé specifikaci. U barev to ma byt jesté minimalné 6 me-

sicti od momentu doruceni.
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— Pokud je schvaleno, uskladni se lepidlo/barva na ur¢eném misté dle principu FIFO
a kazde baleni se oznaci Stitkem s datem obdrZeni [Interni materialy spole¢nosti,
2014].

6.3.2 Kontrola ve vyrobnich procesech

6.3.2.1 Meéieni spar, kontrola spoji

K danému méfeni se pouziva nefezova sparomérka, ktera se vklada mezi slepované plochy,
¢imz zjistujeme, jak velké mezery ve spojich jsou. Dle norem KOMO spary nejsou pii-
pustné (KOMO BRL 0803, 2006).

6.3.2.2 Meéieni tloust’ky dilcii

Mg¢feni tloustky se provadi ndhodné, provéiuje se predevsim Sitka drazek, tloustka a vyska
Cept a jiné podobné parametry. Tolerovand odchylka je £0,25 mm. K tomuto méfeni se
pouziva digitalni posuvné métidlo (KOMO BRL 0803, 2006).

6.3.2.3 Meéieni tloust’ky barvy

Test na barvu za sucha se aplikuje na nékolika vzorcich v laboratofi. Vzorky o velikosti
cca 20*20 cm jsou vyhotovené z n¢kolika druhti dievin a prodly béznym pracovnim postu-
pem. Vzorky byli podrobené operacim hoblovani, flowcoating (impregnace dieva pied
lakovanim), brouseni, lakovani, suseni. U takto pfipravenych vzorku se zkouma kvalita a
tloustka barevného povrchu, a to za pouziti destruktivniho tloustkoméru. Dany test se pro-

vadi v Nizozemsku.

K méfeni tloustky barvy za mokra se pouziva specidlni mérka. Jedna strana mérky je
oznacena v mikrometrech (30 krokd od 25 do 900um), druha strana je ozna¢ena v mills (30
krokti mezi 1 a 35 mils). Mérka se piilozi k ploSe tak, jak je ukdzano na obrazku, a mirné
se piitla¢i. Poté se mérka odejme a vysledek je vyhodnocen — tloustka barvy odpovida

¢islu uvedenému naproti neobarvenému zubci.

VySe zminéné méfeni jSOU Vizualné piedstavené v piiloze P VI.
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6.3.3 Kbvalita polotovari a hotovych vyrobki

6.3.3.1 Kontrolni bod ¢& 1

Dany kontrolni bod se nachazi v poloviné vyroby, poté po dosazeni tspé€sného vysledku
polotovar nastupuje operaci flowcoating. Ukolem kontrolorky je srovnat tdaje uvedené
v objednavce s t¢mi, které neméii. Proveiuji se vSechny geometrické parametry, jako jsou
délky dveti 1 dekoracnich elementi, Sitka dvefi i fryzy, pficky, vzdalenosti mezi technic-
kymi otvory, vyska od spodni ¢asti dveti do rukojeti, tloustka dveti. Také se provadi vizu-
alni kontrola, zda material neprojevuje rizné defekty, naptiklad tzv. ,,sloni kazi®. ,,Sloni
kaze“ je defekt, ktery pokud zde nebude opraven, nadale se projevi aZz po lakovani - vyro-
bek nebude mit hladky a rovny povrch. Dulezitym z tkolt je kontrola lepeni spoja.

6.3.3.2 Kontrolni bod & 2

Dany kontrolni bod se nachazi po operacich lakovani a suseni a je zaméfen na odstranéni
drobnych vad, zpisobenych pribéhem procesu lakovani. Je velmi dulezity, protoze umoz-
fluje v€asné chybu objevit a vyfesit, a tim znacné usetfit na vyrobnich nékladech. Tésn¢ po

projiti kontrolniho bodu €. 2 polotovar postupuje finalni montazi.

6.3.3.3 Kontrolni bod ¢ 3

Dany kontrolni bod je poslednim pied expedici hotovych vyrobkt. Zde kontrolorka musi
ovéfit vsechny Udaje uvedené v objednavce, zda jim vyrobek odpovida a tedy mize byt
predan k baleni. Kontroluji se geometrické parametry vyrobku, odstin barvy, kvalita mon-
taze skel, pantd, klik a zamku, také i to, jestli byly namontované spravné typy téchto sou-
castek. Ovéiuje se, zda byl vyroben spravny typ dveii dle katalogu, jestli otevirani (pra-

vé/levé/vnéjsi/vnitini) koresponduje se zadanim.
6.3.4 Audity

6.3.4.1 Interni audit

Vnitini audit (formulaf viz piiloha P VII) realizuji vedouci vyrobniho odd¢leni a procesni
kontrolor, zc¢astiuji se ho ale i jini zaméstnanci odpovidajici za kvalitu ve vyrobnich pro-
cesech v definovaném rozsahu. Interni audit byva obvykle provadén jedenkrat za mésic,

muze byt organizovan c¢astéji, pokud jsou k tomu urcité naméty. Cile auditu jsou vyhodno-
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tit celkovy vyrobni proces, objevit nedostatky a pfijmout urcita rozhodnuti vedouci ke zvy-

Seni kvality vysledného produktu.
Hlavni zaméfeni interniho auditu jsou:

e Material

e Postup

e Dokonceny produkt
e Systém kvality.

6.3.4.2 Audit vedeni Weekamp Deuren

Audit je realizovan piedstaviteli spole¢nosti Weekamp Deuren — manaZery kvality, mana-
Zerem odpovédnym za vedeni reklamaci, - a také jednateli spole¢nosti, akcionafi. Hlavnimi
cily tohoto auditu je pfedat managementu ve vyrobé nejaktualnéjsi pozadavky ke kvalité,
upozornit na nedostatky, dat ptipadné doporuceni. Audit je uskute¢iovan minimalné dva-

krat za mésic a je nedilnou poloZkou systému fizeni kvality celé spolecnosti.

6.3.4.3 Audit SKH

Dany audit je nejdulezitéjsi ze vSech zde uvedenych. Na jeho vysledcich zélezi, zda vyroba
muze pokracovat a zda vyrobce smi sviij produkt nabizet na trhu. Audit provadéji predsta-
vitelé statni organizace SKH (Strichting Keuringsbureau Haat — Nadace zkus$ebniho stie-
diska pro dievo) se sidlem v Nizozemsku. Je realizovan v intervalech cca jedenkrat za dva
mésice, celkovy pocet provérek je 4-6 do roka. Na zakladé kone¢ného stanoviska auditofi
davaji zaruku na vyrobky a potvrzuji, Ze dana vyroba je vedena v souladu s certifikatem
KOMO.

6.4 Procesni analyza

Procesni analyza byla provedena dne 18. 9. 2014, pii pozorovani vyroby vstupnich hlad-
kych dveti. K tomuto byly pouzity nasledujici nastroje: metr, hodinky, tuzka, papir. Namé-
fené hodnoty byly zaznamenané do tabulky. Uvedené hodnoty se vztahuji k jednomu kusu
dveti. V procesni analyze jsou zaregistrované procesy vztahujici se k ptipravé konkrétni
objednavky, procesy orientované na praci s kubikovym materidlem (vykladani, uskladnéni,

fezani, cinkovani, hoblovani) proto nejsou do analyzy zahrnuté.
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Tab. 9: Procesni analyza (vlastni zpracovani)
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x X 8| 2|81 3| 58| % |8
Cislo Cinnost ’g_ D = -cgd = 5 g =
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. S 8 |2
Q |~
1 | Transport materialu = 7 1
2 | Ptiprava dilct O 3
3 | Transport dilcti l:> 35
4 | Montaz dilct O 6
5 | Lepeni a lisovani O 20
6 |Brouseni O 12
7 | Skladovéni D 10
8 | Transport —> 30
9 | Formatovani O 14
10 | Transport > 65
11 | Kompletace O 15
12 | Schnuti D 25
13 | Kontrola K| 3
14 | Ofoukévani - zbaveni prachu O 4
15 |Nastiik spodni vrstvou - flowcoating o 4
16 | Schnuti D 45
17 | Nasttik druhé vrstvy flowcoatingu O 4
18 | Schnuti D 45
19 | Broueni po flowcoatingu O 10
20 | Lakovani O 5
21 | SuSeni O 1920
22 |Kontrola K 4




\‘
[N

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

Cislo Cinnost

Operace
transport
Kontrola
Skladovani
Cekani
Vzdalenost (m)

~ |Doba trvani (min)
Pocet pracovniki

23 | Oprava po lakovani

(=Y

J

24 | Transport

25 | Finalni montaz

=0 |O |0

26 | Kontrola @ 10 |1

27 | Baleni k expedici 30 2
Cetnost 5 3 0 4

> Soucet 187 | 2276 | 24

Z procesni analyzy se jevi, ze vyroba jednoho kust dvefi trva 38 hodin. NejdelSi operaci
vyznamné ovliviiujici délku vyrobniho procesu je operace suseni. Zbyvajici ¢innosti trvaji

6 hodin neboli 16% délky vyrobniho procesu.

Operace suSeni probihd pii specidlnich podminkach ve specialné ztizeném prostoru. Trva
32 hodiny neboli 1920 minut a je nezbytnou ¢asti technologického postupu, a je potieba
tuto dobu dodrzet. Zkraceni této doby se projevi pii transportu hotového vyrobku zakazni-
kovi, a to tak, Ze se na vyrobku velmi ¢asto objevi otisk vlastniho obalu a to vyvolava re-
klamaci jinak neposkozeného zboZi. Zbytecné natahovani doby suSeni prodluzuje cely vy-
robni proces a muze mit za nésledek nedodrzeni termint dodavky, zvySeni vyrobnich né-
kladu atd.

DalSim z moznych divoda vzniku zmetkovitosti Se jevi piesun rozpracovaného polotovaru
na vétsi vzdalenosti. K pfemistovani polotovaru po operaci brouSeni dochazi tiikrat, a to
na celkovou vzdalenost 145 metra. V prvnich dvou ptipadech jsou polotovary uloZené na
palety po vice kusech, takZe jeden kus lezi na druhém. Pfi manipulaci s polotovary muze
dojit k mirnému otieni jejich povrchti, ale dal se tato skute¢nost nejspise neprojevi, protoze
nasleduji operace (flowcoating, brouseni, lakovani), které slouzi pravé k apravé povrchu.
Situace je jina, kdyZ polotovar po operacich lakovani a sudeni pfedavame k finalni monta-

Zi, zde musime dbat vétsi opatrnosti, aby nedoslo k jeho znehodnoceni.
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7 ANALYZA ZMETKOVITOSTI

V dané kapitole budeme patrat po pficinach, které mohou zpusobit reklamaéni piipady.
Dale budeme hledat feseni, které by mohlo ptivést ke snizeni zmetkovitosti, a podle toho i

k redukci reklamaci.

Situace, které vedou k reklamacim, jsou znazornéné na obrazku:

Oprava Virobek odpovidda |
> & : > Ok
chyvby pozadaviaim
Ziisténa ve
vyrobé Zikaznik chybu i
= T : & e Ok
Nevyiefend tolergje (sleva)
chyba
Zikarnik pozaduje | .| Reseni
> i
opravu reklamaci

Chyba

Opravachyby > 0k |

Ziisténa pfi | Zakarik chyvbu
i ‘ > . > Ok
piepravé tolerje (sleva)
Nezjisténd
ve virobé Zakaznik pozaduje | | Redeni
opravi “|reklamaci
Nezjisténa Zakaznik chybu .| Reseni
pii pfepravé 7| nahlasi “|reklamaci
zakazniku
Zikaznik chybu
nenahlisi (neviimne
chyby)

Obr. 15: Vznik reklamaci (vlastni zpracovani)
Z obrazku je zitejmé, Ze reklamaci lze predejit, a to pfedevsim diky v€asnému zajiSténi a
opraveé chyb. Z celkového objemu vyroby byl pocet vyrobkii reklamovanych zakaznikem v
r. 2014 mensi neZz 1%. Vyrobce se ale nechce spokojit s mnoZstvim drobnych vad, k jejichZ
opravé dochazi b&hem vyrobniho procesu. Reseni takového druhu chyb zplisobuje narist

spotfeby materialt a zvyseni vyrobnich nakladi.

K prvotni analyze zmetkovitosti byly pouZity udaje z roku 2014 za obdobi od ledna do

prosince. Data byla pfevzata ze zamitacich formulait, neboli ,,cervenych listi*.
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7.1 Zamitaci formular

Hlavnim cilem prace se zamitacimi formulafi je snizit zmetkovitost. Vyplnénim zamitaci-
ho formuldfe zaméstnanci spolecnosti piispivaji ke v€asnému objeveni zmetku a k jeho
opravé. Neméné dulezité je i to, ze pii vyhodnoceni danych formulaid je vedena evidence

spotfebovaného materialu a pracovniho ¢asu, vinici jsou registrovani.
Zamitaci formulai miZe vypsat:

e Zaméstnanec ve vyrob¢, zavinivsi chybu — vinik sdm eviduje svou chybu,

e Zamgéstnanec ve vyrobg, objevivsi chybu - vinik chyby bude zjistén,

e Kontrolor kvality ve vyrobg,

e Manazer firmy, odpovidajici za vyrobu (procesni kontrolor, vedouci vyroby, ve-

douci jednotlivych vyrobnich oddé¢leni).

Pii analyze zmetkovitosti se vychazi z udaju uvedenych v zamitacich formulafich, tyto
jsou vyhodnocovany a bada se po pii¢inach vzniku zmetkt a na zakladé tohoto patrani se

hledaji moznosti sniZzeni po¢tu chyb.
V zamitacim formulidfi jsou registrované nasledujici udaje:

e Datum

e Cislo objednavky (tzv. MRO)

e Pocet kusu v objednavce

e Pracovisté, kde byla chyba zjisténa

e Jméno zaméstnance, ktery chybu zaregistroval

e Diivod zamitnuti

e Pracoviste, odpoveédné za vznik chyby

e Cas, potfebny k opravé

e PouZity materidl

e Jméno a podpis zaméstnance, ktery chybu opravil

e Pozdg&ji bude zjisténo a doplnéno jméno zaméstnance, ktery chybu zavinil.

VSechny zamitaci formulafe za sménu jsou pfedané vedoucimu oddé€leni kvality a proces-
nimu kontrolorovi. Je provedena kalkulace spotiebovaného materidlu a ¢asu zaméstnance,

ktery chybu opravil, a takto jsou vypoétené celkové naklady ptipadajici na danou chybu.
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7.2 Popis viniku

Vzhledem ke specifiku firmy pracujeme s interni terminologii, a budeme vnimat dale uve-

dené pojmy v tomto kontextu.

Vinikem miiZe byt:

Konkrétni osoba konajici urcity ukol ve vyrobé. Napiiklad bylo zjisténo, ze ve spojich je
malo lepidla. Odpovédna osoba je ten, kdo na dané sméné a na dané lince dava mezi spoje

lepidlo. Tento konkrétni zaméstnanec pracuje na urCitém pracovisti. Miize se tedy fici,

které stfedisko nese odpovédnost za chybu, i kdo ze zaméstnancti firmy chybu zavinil.

Oddélent, které zajistuje vyrobni procesy a je v CR. Jsou to vykresové oddéleni, planovani,
RDC programatoii odpovidajici za programovani stroji. V piipadech, kdy chyba nebyla
zjisténa béhem vyrobniho procesu (unikla kontrolorim kvality), ale byla prokézéna po
doru¢eni vyrobku do Nizozemska, je klasifikovana jako chyba CZ. Vyrobky poskozené
béhem dopravy jsou taktéz oznacené ,.chyba CZ“. Odpovédnost za takovou chybu nese

oddéleni kvality.

Oddéleni, které se nachazi mimo vyrobu v CR. Jsou to napiiklad stfediska Nizozemsko,
Indonésie. Stredisku Indonésie se vycisli chyby, souvisejici s kvalitou polotovart dodava-
nych danou vyrobni poboc¢kou, s kterymi Weekamp Doors nadéle pracuje. Stiedisku Nizo-
zemsko se vyé¢isli viechny chyby, které nejsou zavinéné vyrobou v CR, ani nesouvisi
s kvalitou polotovari dodavanych z Indonésie. Jsou to naptiklad neptfesné udaje v objed-

navce, neopatrnost pii manipulaci a pieprave hotového vyrobku zakaznikovi apod.

Material. Z&kladnim materialem pro sledovanou vyrobu je dievo, pro které jsou charakte-
ristické urcité vlastnosti. Jsou to napiiklad jiz zminéna vlhkost, vinita struktura, suky, trhli-
ny, ryhy. VSechny tyto a jiné vlastnosti se mohou projevit jak béhem vyrobniho procesu,
nich vad, jsou obsah vlhkosti dfeva a jeho struktura. Nadmérna vlhkost dieva vede k jeho

prasknuti a vlnita struktura neumoznuje nakladani rovne vrstvy barvy.

Pti analyze celkové zmetkovitosti bude pouzité Clenéni chyb dle mista vzniku, a takto bu-

dou zji$téna mista s nejvetsi Cetnosti.
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7.3 Zmetkovitost dle po¢tu chyb

V tabulce (ptiloha PVIII) je piedstavena ¢etnost zamitnutych kust ptipadajicich na jednot-
liva stfediska za sledované obdobi. Udaje jsou znidzornény po jednotlivych mésicich,

Vv souctech a v procentech dle celkového poctu chyb.

Zlutou barvou je zvyraznén interval 75-200 kusti zmetkil, Cervenou barvou jsou oznagené
meésice a stiediska se zmetkovitosti 201 kust a vice. Nadéale se zaméfime na stiediska se
zmetkovitosti v uvedenych intervalech a soucasné s podilem na celkové zmetkovitosti
4,5% a vice. Z vytvofenych dat se jevi, Ze nejvétsimi viniky zmetkovitosti jsou material,
stfedisko 7500, Nizozemsko. Za nimi nasleduji stfediska 8000a 6500. Jejich procentualni

ucast na celkové zmetkovitosti je znazornéna na nasledujicim grafu (Obr. 16).

Pocet zamitnutych kusi v roce 2014

B Material
7300

O Nizozemsko
gOg0o00
06500

O Ostami

Obr. 16: Podil ucastnikit na celkové zmetkovitosti v kusech (vlastni zpracovani

dle Interni materialy spolecnosti, 2014)

Na nésledujicich grafech (Obr. 17-19) je zobrazen vyvoj zmetkovitosti za rok 2014,

s ucastniky s nejvétsimi podily, data jsou vyjadiené v poctech zamitnutych kust vyrobkii.
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Kvalita materialu a chybovost
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Obr. 17: Kvalita materialu a celkova chybovost (vlastni zpracovani)
Z ptedstaven¢ho grafu je zfejmé, ze kvalita materidlu ma znacny vliv na vyvoj
zmetkovitosti. Primérné za mésic bylo registrovano 41% pftipada, kdy. diky vlastnostem
nebo kvalité materialu vznikla chyba. V mésici kvétnu na kvalité materalu zaviselo 55%

ptipadi z celkového poctu zmetkt, v zaii to bylo 52%.

Obvykle se jedna o vady, které Ize opravit. To znamen4, Ze vyrobek nemusi byt zamitnut, a
je tudiz vhodny k prodeji. Kazdy takovy piipad ale ovliviiuje celkové vyrobni naklady.
Vzhledem k vyssi spotieb¢é materialt (barvy, tmely, pracnost apod.) se pfedev§im jedna o

rust vyrobnich nakladu.

Predmétem zkoumani bude hleddni odpovédi na otdzky, jaké vady zpiisobuje material a

zda chybovost zavisi na volb¢ dieva.
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Sti‘edisko 7500 a chybovost
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Obr. 18: Strredisko 7500 a celkova chybovost (vlastni zpracovani)
Z daneho grafu vyplyvd, ze zmetkovitost na stiedisku 7500 je pomérné stabilni, s minimal-
nimi vykyvy. Celoro¢né se pohybuje v rozmezi 11-22% ucasti na celkové zmetkovitosti.

Vyjimku tvofi srpen, kdy podil sledovaného stfediska dosahl 27%.

Z celoro¢niho vyvoje zmetkovitosti (viz. ptiloha PVIII) je ziejmé, Ze chybovost na jinych
pracovistich je pomérné nizka a zna¢né nardsta pravé pii technické kontrole v lakovné.

Pfedmétem pozorovani bude zjistit:

e pric¢iny poklesu kvality na daném pracovisti a jak tomu Ize zabranit,
e zda zmetkovitost na daném stiedisku zavisi pouze na procesech lakovani a suseni,

ptipadné jak ji ovlivituji pfedchozi operace.
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Nizozemsko a chybovost
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Obr. 19: Nizozemsko a zmetkovitost (vlastni zpracovani)
Predstaveny graf znazoriiuje pomérné vysokou ucast Nizozemska na celkovém vyvoji
zmetkovitosti. Praimérné kazdy mésic bylo 17% piipadu vyrobkl s chybou, kdy praveé Ni-

zozemsko mohlo za jejich vznik.
Analyza internich tidajii spolecnosti prokézala, ze Castymi pri¢inami toho jsou:

e Chyby pfi zadédvani objednavky (Spatn¢€ zadané artikuly, neptesné udaje),
e Zmény v objednavce jiz béhem rozdélané vyroby,

e Dodavané komplety (pfedevsim skla a zamky) byly piepravou poskozene.
Vykyvy v poctech zamitnutych kustt mohou byt vysvétleny mnoha divody, naptiklad:

e Nestabilni poptavka, predevsim jeji narist vyvolava zvyseni pracovniho nasazeni
délnikt, to mize zplsobit piirtstek zmetkovitosti;

e Celozavodni dovolena v srpnu se projevila snizenim jak celkové zmetkovitosti, tak
i na n€kterych stiediscich ve srovnani s Udaji vedlejsich mésica

e Divodem poklesu ¢isel v prosinci mohou byt svatky a celozavodni dovolend. Dalsi

pii¢inou muze byt pienos ¢asti tdaji z prosince do ledna roka nasledujiciho.

Na celkovou pfedstavu o tom, ktera stfediska jsou nejvétsim zdrojem chyb, vyicené fakto-

ry nemaji vliv.
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7.4 Zmetkovitost dle vynaloZenych nakladua

V tabulce (piiloha IX) je uvedena zmetkovitost vyjadiena v ndkladech vynaloZenych na
opravy za sledované obdobi. Data jsou piedstavené po jednotlivych mésicich a v souctech.
Udaje jsou uvedené v euro. Zlutou barvou je zvyraznén interval 1500-4000 euro nékladu
na opravu zmetkd, ¢ervenou barvou jsou oznacené mésice a stfediska s naklady 4001 euro
a vice. Nasledujici graf predstavuje stiediska S nejvetsi procentualni tcasti na tvorbé né-

kladu, které byly vynaloZene na opravy.

Rozdéleni nakladu mezi stirediska

ONizozemsko
@ Materal
a7500

O Ostatmi
30,2%

Obr: 20: Rozdéleni nakladi mezi strediska (vlastni zpracovani dle Interni materialy

spolecnosti, 2014)
Z obrazku 16 a 20 plyne, Ze vySe nakladli nemusi byt pfimo umérna k poctu vadnych vy-
robkl, které byly zaregistrovany na konkrétnim stfedisku. Napiiklad material zptsobil ve
sledovaném roce 40,8% nedokonalych vyrobki, pokud se pocitaly v kusech. Ze vSech na-
kladu, které byly vydané na opravy vad, pii tom na material ptipada 27,7%. Naopak Nizo-
zemsko zavinilo za rok 2014 jen 16,8% neshod, které byly dale opravené. Ale na vysi na-
kladt se toto odrazilo az 30,2% ucasti dan¢ho stiediska. Dany fakt 1ze vysvétlit tim, Ze
opravy zpusoben¢ stfediskem Nizozemsko jsou drazsi. Je tomu tak pfedevsim proto, Ze k

opraveé dochazi Casto, kdyz vyrobek je témét hotovy.

Ze ziskané analyzy je mozné vidét, Ze ze vSech vyrobnich stiedisek nejvétsi podil ve vzni-
ku zmetkovitosti pfipada na stfedisko 7500, a to jak v po¢tu vadnych vyrobku, tak i v na-

kladech danych na opravy. Na zakladé procesni analyzy lze uvazovat 0 mozném vlivu ne-
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opatrnosti pfi manipulaci s polotovary. Pozorovani na kontrolnim bod¢ pied operaci flow-

coating a poté v lakovné by mohly pfinést nové poznatky ke sledované problematice.
7.5 Meéreni a analyza dat

7.5.1 Sbér a analyza dat na kontrolnim bodé ¢. 1

Dané misto bylo vybrano k pozorovani z divodu, Ze zde je mozné vidét polotovar, ktery
zatim neni pokryt Zadnym natérem. Pravé tady lze zpozorovat kvalitu lepeni spoja, kvalitu

montaze dilci, ptipadné vady dieva apod.

Pozorovani na kontrolnim bodé¢ ¢. 1 byla uskute¢néna 3. 2. 2015, zacatek méteni 5:45 hod.,
konec 14:20 hod.

Podrobné;jsi vysledky jsou uvedené v pfiloze XI, shrnuti namétenych hodnot je predstave-

no v nasledujici tabulce:

Tab. 10: Méreni na kontrolnim bode ¢. 1(vlastni zpracovani)

o . Zkontrolovano | Zaregistrovano | Zamitnuto
Pulhodina kusi chyb kust
1 5 1 0
2 8 3 0
3 7 1 0
4 4 1 0
5 12 4 0
6 12 3 0
7 16 16 0
8 7 1 2
9 5 3 0
10 9 2 3
11 15 4 0
12 11 10 0
13 10 2 1
14 12 5 0
15 5 2 0
16 7 3 0
Soucty 145 61 6

V prubéhu smény bylo zkontrolovano 145 kusi vyrobku, u jednaSedesati z nich byly regis-
trovany drobné&jsi vady. Jedna se o takovy druh chyb, ktery Ize opravit pomoci béznych
nastrojii bez navyseni spotfeby materialu. Ve 27mi ptipadech k chybé doslo z diivodu od-

klanéni od postupu nebo nepozornosti. V dalsich 27mi piipadech se jednalo o projeveni



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 81

vad dieva — jsou to drobné viny, hrboly, praskliny. Ve zbyvajicich sedmi piipadech byly
chyby zptisobené neopatrnou manipulaci. Pouze v Sesti piipadech doslo k zamitnuti, a to
Z téchto divodii: dvakrat se projevila ,,sloni ktize*, jedenkrat chybély bezpecnostni otvory
u zamkad, a tikrat doSlo k zaméné kompletujicich na jiny typ. Po nutnych opravach i dané

kusy budou pokracovat ve vyrobg.
Z vyse uvedeného Ize odvodit, Ze v 56,7% chyba vznikla vlivem lidského faktoru.

Na zakladé Cetnosti zkontrolovanych kust vyrobku byl sestaven histogram:

Histogram zkontrolovanych kust
6 - - 100,00%
5 1 - 80,00%
4 -
- 60,00%
Cetnost 3 -
- 40,00%
2 .
1 - 20,00%
0l m— : 0,00%
0 3 6 9 12 15 18 Dalsi
Hranice tiid
e Cetnost == Kumul. %

Obr. 21: Histogram zkontrolovanych kusit na kontrolnim bodé ¢. 1 (vlastni zpra-
covani)
Tvar histogramu napovida o nestabilité vyrobniho procesu. Nestabilitu Ize vysvétlit tim, Ze
na vyrobni lince nejsou nastavéné piesné procesni ¢asy a takt. Vzhledem k charakteru vy-
roby, kterym je zamé&feni na individualni p¥ani zakazniku, je tempo vykonavanych procesi
zavislé piedevsim na mnoZstvi piijatych objedndvek. Nestabilni proces mize byt jednim

z dtvodu, pro¢ zaméstnanec prehlédne chybu.

7.5.2 Sbér a analyza dat na kontrolnim bodu ¢&. 2

Kontrolni bod €. 2 se nachazi v lakovné, jedna se o stfedisko 7500. Monitorovani a sbér

bylo provedeno 10. 2. 15, zadatek 5:45 hod, konec 14:20 hod.

Podrobngjsi vysledky jsou uvedené v ptiloze XII, shrnuti namétenych hodnot je predstave-
no v nasledujici tabulce (Tab. 11). Chyby jsou rozdélené na dva druhy. V prvnim piipadé

(v tabulce sloupec €. 3) se jedna o chyby, které l1ze opravit bez vyznamneho navyseni spo-
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tieby materialu. Jedna se o nerozsahlé drobné vady, k jejichz opravé postaci bézné nastro-
je, napiiklad skrabatko a $tétec. Takovy polotovar po ukonéeni oprav postupuje k finalni
montazi. V ptipad¢ rozsahlejSich chyb, kdy vyrobek je zna¢né poskozen, avsak toto posko-
zeni se neprojevi na funkcich vyrobku (v tabulce sloupec €. 4), bude na vyrobek vypsan
zamitaci formulat. Casto byva ptipad konzultovan s procesnim kontrolorem nebo vedou-
cim oddéleni kvality. Polotovar je obvykle postoupen k nutnym opravadm a zatim i opako-
vanému lakovani. Formular bude vypsan také tehdy, kdy je na vyrobku takova vada, ktera
brani jeho normalnimu uziti. Jsou to naptiklad praskliny, rozpadajici se konstrukce apod.

V téchto ptipadech se bude jednat o vyrobu novych vyrobku.

Tab. 11: Méreni na kontrolnim bode ¢. 2 (vlastni zpracovani)

Piilhodina Zkontrolovano Zaregi§trovéno Zaregistrovano | Zamitnuto
kust drobnych chyb | vétsich chyb kust
1 10 3 3 0
2 12 4 0 1
3 13 2 4 0
4 12 5 2 0
5 10 2 3 0
6 12 3 4 0
7 15 4 2 0
8 14 4 4 0
9 11 2 4 0
10 17 6 3 0
11 16 4 5 0
12 12 3 5 0
13 14 3 0 0
14 15 1 4 0
15 12 5 5 0
16 13 4 6 0
Soudty 208 55 54 1

V priibéhu smény bylo zkontrolovano 208 kust vyrobku, zcela zamitnuty byl pouze jeden

kus.

Analyza vystupi pozorovani prokazala, ze pii prohlidce vyrobkd na kontrolnim bod¢ ¢. 2

se zjisti vSechny nedokonalosti vSech piedchozich operaci. Zjisténo bylo zejména:

e Nedokonalé brouseni

e Stopy tmelu, lepidla nebo flowcoatingu



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 83

e Nerovn¢ nabarvené hrany

Déle se po lakovani projevuji vlastnosti materialu. Nékteré nedostatky mohou byt prehled-
nuty na predchozi kontrole, ¢astéji se vSak zviditelni az po lakovéni. Jedné se pfedevsim o

nasledujici:

e Struktura dfeva
e Viny, pruhy

e Nerovnosti, hrboly

Ke zmetkovitosti ¢asto dochazi neopatrnou manipulaci, jsou ji zejména zpusobené ot'ukli-

ny barvy nebo Skrabnuti.

Jednim ze zdroju vad jsou chyby prostiedi. Tyka se to pfedevsim nalepeného prachu a po-

teCené barvy.

Ptiklady chyb jsou piedstavené v ptiloze XIII

7.5.3 Ishikawa diagram

Pro vyhodnoceni zmetkovitosti byla vybrana analyza Ishikawa diagram (ptiloha X), pomo-
ci které muzeme zjistit oblasti, kde se mohou potencialni pfi¢iny nachazet. Pro sestaveni
diagramu byla pouzitd metoda brainstormingu, které¢ho se zucastnili vedouci kvality, pro-
cesni kontrolor a kontrolorky ve vyrob¢. Poté byly faktory ohodnoceny a ke kazdému ze
zucCastnénych byly pfifazeny vahy. Vedoucimu kvality byla piifazena nejvyssi vaha. Pro

hodnoceni faktord byla stanovena Skala péti bodu, kdy prvni bod byl hodnocen jako faktor

vvvvvv

Jako nejsilngjsi faktory vedouci k ristu zmetkovitosti se umistily chyby pti zadavani ob-
jednavek a nedodrzeni nastavenych postupu. Do druhého stupné dilezitosti byly zafazené
faktory vlastnosti materialu, kvalita baleni hotovych vyrobku, neznalosti technologického
postupu. Tietimi v fadé vlivnych faktort jsou poskozeni béhem piepravy komplett, doda-

vanych z Nizozemska a prasnost pracovniho prostiedi.
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7.5.4 Volba materialu a zmetkovitost
Pro zkoumani vlivu volby materilu pro vyrobu byla zvolena analyza ANOVA.
Hypotéza Ho: volba materialu nema vliv na chybovost (zmetkovitost) vyrobkad.

Pozorovani probihalo 2. 3. 2015 - 6. 3. 2015. Pro pozorovani bylo nahodn¢ vybrano 500
vzorkd vyrobku (celkovy pocet experimenti). Vzorky se vybiraly pii technické kontrole

Vv lakovné.
U kazdého ze vzorku bylo registrovano:

e druh dieviny, ktery byl pouzit k jeho vyrobé,
e pokud se u vyrobku neprojevil Zadny problém, spojeny s volbou materialu, byl ta-
kovy vyrobek zatazen do skupiny ,, Vyrobky bez problému®.

U zkoumanych vyrobki jako zakladni material dievo tatajuba bylo pouzito 165 krat, dievo
merbau 140 krat, dievo merbau 55 krat, deska MDF 140 krat.

Data s pozorovani jsou piedstavena v nasledujici tabulce:

Tab. 12: Vstupni parametry k analyze rozptylu (vlastni zpracovani)

Volba dieva Tatajuba| Merbau |Meranti| Deska MDF Soudty
Pocet zZkoumani (n;) 165 140 55 140 500
Vyrobky bez pro-
blému (m;) 156 129 23 132 440
m;* 24336 16641 529 17424
m;?/n; 147,4909 | 118,8643 | 9,6182 124,4571 400,4305

Propocet korekcniho faktoru:

M?  440?

N _ 500

= 387,2

Celkovy soucet ¢tvercu S:

2

M
S=M—W=44O—387,2=52,8

Soucet ¢tvercu Sa:

miZ 2

M
Sp=X——— - 400,4305 — 387,2 = 13,2305

ni
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Rezidualni soucet ¢tvercu Se:

P2

mi
Se =M — 27 = 440 — 400,4305 = 39,5695

Vypocet F-kretéria predstaven v nasledujici tabulce:

Tab. 13: ANOVA (vlastni zpracovani)

Zdroj Soulet |\, qp | Stupné | Stfedni &tve- | o\ erim
étvercu volnosti rec

Faktor A

(Sa) 13,2305 25,06 3 4,41017316 |55,28113735

Rezidualni

slozka (Se) 39,5695 74,94 496 0,079777178

Celkem S 52,8 100 499

Na zakladé propoctu hodnota F Kritéria se rovna 55,28113735. Byla zvolena obvykla hla-

dina vyznamnosti a=0,05. K hodnoceni kritéria byla pouZita statistick& tabulka kvantilu

Fisherova rozdéleni F 0 v1 a v2 stupnich volnosti. Ponévadz vyslo, ze F > F0,95 (= 2,605),

zamitdme nulovou hypotézu o neexistenci vlivu volby typu dfeva na chybovost vyrobku.

Z vysledkl pozorovani mizeme tedy soudit, Ze chybovost vyrobku zévisi na volbé typu

dfeviny. Podil volby materidlu na celkové variabilité¢ procenta dobrych vyrobkt je 25,06%.

Bylo by vhodné prozkoumat vhodnost dieva meranti k vyrobé vnéjsich ¢asti vyrobka.
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8 NAVRHY NA SNIZENI ZMETKOVITOSTI

Sledovanim vyrobniho procesu, rozborem zamitacich formulaia a naslednym vyhodnoce-
nim tdaja ziskanych pomoci provedenych analyz (SWOT analyza, Paretova analyza, pro-

cesni analyza, ANOVA) bylo zjisténo, ze k neshodam nejvice ptispivaji:

e Chyby pii zadavani a zpracovani objednavek - viz kapitoly 4.10.2, 7.5.3,;
e PoruSovani technologickych postupt — viz kapitoly 7.5.1, 7.5.2;

e Vlastnosti materidlu — viz kapitoly 7.3, 7.4, 7.5.1. 7.5.2, 7.5.4;

e Chyby pfi manipulaci s polotovarem - viz kapitoly 6.4, 7.3, 7.5.1, 7.5.2;
e Vlivy prostiedi — viz kapitoly 7.5.2, 7.5.3.

8.1 Zadavani a zpracovani objednavek

Ke sniZeni chyb pfi zadavani objednavek by ptispéla uzsi spoluprace firmy Weekamp Do-
ors s matefskou spolec¢nosti. Ta by méla spocivat ve vylepSeni komunikacnich kanald a
napiimeni informacnich toki. Prozkoumani procesu sbéru informaci k zakdzkam je jednim

z prostredkd, ktery slouzi k pochopeni, kdy a pro¢ dochazi ke ztratam ¢i zkresleni udajt.

8.2 Technologické postupy

Cast zaméstnancil nejsou dostateéné informovano o pracovnim postupu, neznaji navaznost

operaci. Toto se projevuje ve sniZeni kvality vykonavanych operaci.

Jednim z feSeni by mohlo byt sestaveni pfirucky, ktera bude obsahovat popis vyrobniho
procesu, technologickych postupt. Je potieba zdiraznit ndvaznost jednotlivych operaci.
Pro zavedeni ptirucky lze pouzit poznatky dané bakalarské prace. Naklady na vytisk 10 ks

priruc¢ek v rozsahu cca 20 stran ¢ini 240 K¢ (9 euro).

DalSim krokem k vylepSeni profesnich dovednosti zaméstnanci je jejich rotace. Cilem
rotace jsou zajiSténi praktickych poznatku a zkuSenosti, které se vztahuji k vyrobnimu pro-
cesu, a také prevence unavy pracovnikd. Ze slov manazert spolec¢nosti Weekamp Doors,
vyplyva, Ze kazdy zamé&stnanec ve vyrobé je zaucen na nékolik pozic v rdmci jedné linky.
Pro firmu to znamena, Ze bude-li vyuzivat moZnosti rotace zaméstnancii, nemusi razantné

navysSovat néklady na jejich Skoleni.

Zamgéstnanci Casto prejimaji dilce nebo polotovary bez peclivého prohlédnuti. Dochazi
k tomu, ze n¢které chyby jsou oznaceny az pti technické kontrole. Bylo by vhodné zavést

vzajemnou piejimku prace mezi zaméstnanci u téchto operaci:
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e Pied formatovanim, zaméfit se na kvalitu lepeni spojti a brouseni;

e Pred lakovanim, zaméfit se na kvalitu brouseni a zbytky pilin.

8.3 Vlivy prostredi

Castou pii¢inou opakovaného lakovani jsou prach a piliny, které se hromadi uvniti koleji,
na kterych jsou zavéSeny polotovary. Prach se sesypava na polotovary béhem piepravy po
kolejich. K odstranovani prachu dochazi jeden az dvakrat ro¢né, coz je pro udrzeni potieb-
né Cistoty malo. P¥i daném charakteru vyroby je vhodné &istit koleje Cast&ji. Utelem je
minimalizovat mnoZstvi prachu. Jedna se pifedevsim o prostory lakovny a susi¢ky. Koleje
se Cisti ruéné, proto naklady na zabezpe€eni této Cinnosti navysuje predevSim spotieba

technickych prosttredki, jako jsou rukavice, hadfiky, kartace apod.

Roc¢ni naklady na zabezpeceni technickych prostiedkt (Cisténi koleji bude probihat jeden-
krat za mésic) ¢ini 2 000 K¢ (75 euro).

Roc¢ni naklady zpisobené opravami lakovani, kdy pii¢inou je prach, dosahuji vyse 187 000
K¢ (7000 euro).

8.4 Vlastnosti materialu

Z vysledku analyzy rozptylu plyne, Ze prvnim dfevem, jehoZ vlastnosti ovliviiuji chybo-
vost je meranti. Povrch dilci vyrobenych ze dieva meranti po brouseni Casto zustava
hruby, nehladky. Drsny profil, nerovnosti a hrboly, spole¢né s neistotami v nastiiku, jsou

hlavnimi pfic¢inami opakovaného lakovani vyrobk.

Zavedeni alternativniho materialu, ur¢ené¢ho k vyrobé oken, balkonovych dvefti, rameckt

apod. podminuje:

e Nakup nového materialu, piedevs§im pro zabezpeceni zkousek,

e Provedeni zkouSek nového dieva a definovani konecného stanoviska na zaklade
vysledkii,

e Zvoleny materiadl musi byt schvalen spolecnosti SKH,

e Musi byt aktualizovany manualy, provedeno potfebné Skoleni zaméstnanc.
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ZAVER

Tématem této bakalatské prace byla analyza zmetkovitosti ve spolecnosti Weekamp Do-
ors, s. . 0., pfi¢emz hlavnim cilem bylo na zdklad¢ analyzy soufasného stavu navrhnout
ptipadna opatieni. Na zacatku praktického vyzkumu byly pouzité SWOT a procesni analy-
zy, jez mé¢ly pomoci bliZe se seznamit se spole¢nosti a zakladnimi procesy, které v ni pro-
bihaji. Peclivé nastudovani vyrobniho procesu pomohlo k pochopeni névaznosti jednotli-
vych operaci. Cilem toho bylo minimalizovat riziko, Ze by bylo nabidnuto takové opatieni,

které by pozdé¢ji narusovalo vazby v procesech.

vV

K blizsi orientaci v problematice zmetkovitosti byla provedena podrobna analyza zamita-
cich formulaia za rok 2014. Cilem bylo najit klicova mista, kde se chyby tvofi. Zjistilo se,
Ze nejvice problematickym mistem ve vyrobé jsou prostory, kde probiha lakovani a suseni
vyrobkl. Jiz na zékladé téchto poznatkii bylo feSeno provést pozorovani na urcitych mis-
tech ve vyrobé. K tomu byly pouZity vhodné analyzy z fady zakladnich nastroju kvality.
Zamg¢ftilo se na samotnou kvalitu a hledani pfi¢in vzniku chybovosti. Vysledky méfeni
prokazaly, Ze ke zmetkovitosti pfispivaji zejména poruseni technologického postupu, ne-
pozornost a neopatrnost pii manipulaci s polotovary. Dal§im vyznamnym divodem zmet-

kovitosti se jevily vlastnosti materialu.

Je podstatné pochopit, ze dievo jako hlavni material v dané vyrobé ma pfirodni ptavod.
Toto je hlavni pti¢inou, pro¢ se jeho charakteristiky mohou projevovat po celou dobu vy-
roby a v neposledni fadé i pti uzivani finalniho vyrobku. Zuslechténi dieva pomoci raz-
nych néstroji a operaci je schopno dané vlastnosti omezit, ale neni mozné se jejich uplné

zbavit.

Analyza vlivu volby dfeva na vyvoj zmetkovitosti prokdzala, ze neshody casto vznikaji,
pokud se Kk vyrobé vné&jsich Casti pouziva dievo meranti. Bylo doporuéeno uvazovat o
moznosti ndhrady daného dfeva jinym, a meranti nadale pouzivat pfedev§im k vyrobé
vhitinich ¢asti dvefi. Spolecnost jiz ptistoupila k testovani nového dieva.

DalSi doporuceni se tykali udrZzovani ¢istoty v prostorach susicky, a také vylepSeni teore-
tickych znalosti a praktickych dovednosti zaméstnancli o vyrobnim procesu. Spole¢nosti

byl pfijat navrh na sestaveni informacni priruc¢ky. V souvislosti s navrhovanymi opattenimi

byly vypoctené naklady na jejich zavedeni.

Vsechny tdaje byly modifikovany na zaklad¢ zachovani obchodniho tajemstvi.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

CNC  Computer Numerical Control

FSC Forest Stewardship Council

MDF  Medium Density Fireboard

MTCC Malaysian Timber Certification Council

PEFC  Programme for the Endorsement of Forest Certification schemes
SKH Strichting Keuringsbureau Haat

VZ Vlastni zpracovani
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[Zdroj: Interni materialy spole¢nosti, 2014]
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OMO productcertificaat
SKH
Bezoekadres:
'Het Cambium’, Nieuwe Kanaal 9c, 6709 PA Wageningen
Postadres:
Postbus 159, 6700 AD Wageningen
Telefoon: {0317) 45 34 25 E-mail: mail@skh.org
Fax: {0317) 41 26 10 Website:  http/fwww.skh.org
N T 3318813
GEVINGERLAST HOUT VOOR Uitgegeven: 01.08-2013
NIET-DRAGENDE TOEPASSINGEN b
Producent Fabriek te
Weekamp Deuren B.V. Weekamp Doors SRO
Archimedesstraat 10 Na Kopci 81
7701 SG DEDEMSVAART 75612 LACNOV, HORNI LIDEC
Postbus 122 TSJECHIE
7700 AC DEDEMSVAART
Tel. (0523) 62 53 00
Fax (0523) 52 53 10
E-mail:  info@weekamp-deuren.nl

Website: http:/fwww.weekamp-deuren.nl

Verklaring van SKH
Dit productcertificaat is op basis van BRL 1704-02 ‘Gevingerlast hout voor niet-dragende toepassingen’ d.d. 29-08-2012,

afgegeven conform het SKH Reglement voor Certificatie.

SKH verklaart dat:
«  het gerechtvaardigd vertrouwen bestaat, dat het door de producent vervaardigde gevingerlast hout voor niet-
dragende toepassingen bij voortduring voldoet aan de in dit productcertificaat vastgelegde technische specificaties,
mits het gevingerlast hout voor niet-dragende toepassingen voorzien is van het KOMO™-merk op een wijze als

aang in dit productcertificaat.
Voor SKH

drs. H.J.O. van Doom, directeur

enomen in het overzicht van KOMO-kwaliteitsverklaringen op de website van Stichting KOMO:

Gebruikers van dit productcertificaat worden geadviseerd om te controleren of dit certificaat nog geldig is;
raadpleeg hierloe de SKH-website: www.skh.org.

Dit producicertificaat bestaat uit 2 bladzijden.




KOMO® productcertificaat

Blad
Nummer:

2van2
33188M3

Uitgegeven: 01-09-2013

GEVINGERLAST HOUT VOOR NIET-DRAGENDE TOEPASSINGEN

14

1.2

1.3

21

22

23

2.4

PRODUCTSPECIFICATIE

Technische specificatie

Het door de producent vervaardigde gevingerlast hout voor niet-dragende toepassingen voldoet aan

BRL 1704-02 ‘Gevingerlast hout voor niet-dragende toepassingen’.

Toelichting:

In deze versie van de BRL is de duurzaamheid van de vingerlasverbinding geregeld. De duurzaamheid van de
vingerlasverbinding voldoet aan de eisen zoals opgenomen in paragraaf 4.2.5 voor klasse BGVT of

paragraaf 4.3.5 voor klasse B van de BRL 1704-02 voor wat betreft:

- veroudering (klasse BGVT);

- buigtreksterkte na kookcyclus (klasse BGVT);

- buigsterkte (klasse B).

Houtsoort

Binnen het kader van dit productcertificaat kunnen de volgende houtsoorten worden toegepast voor de klasse
BGVT:

- Meranti, rode (Shorea spec. div.);

- Merbau (Intsia bijuga);

- Tatajuba (Bagassa guianansis).

Merken
Elk deel wordt gemerkt met het KOMO®-merk.
De uitvoering van het merk is als volgt:

- woordmerk KOMO® of beeldmerk; ®
- nr. 33188;
- klasse(n});

- produclieweek;
‘klasse BGVT' = voor toepassing in geveltimmerwerk;

WENKEN VOOR DE TOEPASSER

Bij aflevering van gevingerlast hout voor niet-dragende f« ingen inspecteren of:
- geleverd is wat is overeengekomen;

- de merken en de wijze van merken juist zijn;

- de producten geen zichtbare gebreken vertonen als gevolg van transport en dergelijke.

Indien op grond van het bovenstaande tot afkeuring wordt overgegaan, dient contact te worden opgenomen met:
Weekamp Deuren B.V.

en zo nodig met:

de certificatie instelling SKH

Kantoorgebouw 'Het Cambium',

Nieuwe Kanaal 9c, 6709 PA Wageningen
Postbus 159, 6700 AD Wageningen

Telefoon: (0317) 45 34 25 E-mail; mail@skh.org
Fax: (0317) 41 26 10 Website:  http:/fiwww.skh.org
Productcertificaat

De producent is verplicht te zorgen dat de afnemer op het werk de beschikking heeft over een exemplaar van
het volledige productcertificaat.

Toepassing en gebrulk
Het is noodzakelijk dat het hout tussen aflevering en verwerking zodanig wordt behandeld dat geen
beschadiging of achteruitgang kan plaatsvinden.

Geldigheidscontrole
Controleer of het productcertificaat nog geldig Is; raadpleeg de SKH-website: http:/iwww.skh.org.

indien op een bouwproduct een Europese geharmoniseerde technische specificatie van toepassing is mogen de
vitspraken in de SKH-KOMO® productcertificaat niet worden gebruikt ter vervanging van de CE-markering op de
bouwproducten en/of ler vervanging van de bijbehorende verplichte prestatieverklaring.
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® - Semi-manufa
KOMO ' product certificate red product
SKH
Visiting address:

‘Het Cambium’, Nieuwe Kanaal 8¢, 6709 PA Wageningen, the Netherlands
Mailing address:

P.0. Box 159, 6700 AD Wageningen, the Netherlands

Telephone: +31 (0) 317 45 3425 E-mail: mall@skh.org

Fax: +31(0)317 412610 Website: http://www.skh.org

Number: 33188/13

FINGERJOINTED TIMBER FOR e o L
NON-LOAD BEARING APPLICATIONS '

Producer Factory

Weekamp Deuren B.V. Weekamp Doors SRO
Archimedesstraat 10 Na Kopci 81

7701 SG DEDEMSVAART 75612 LACNOV, HORNI LIDEC
THE NETHERLANDS CZECH REPUELIC

Postbus 122
7700 AC DEDEMSVAART
THE NETHERLANDS

Tel. +31 (0) 523 62 53 00
Fax +31 (0) 523 52 5310
E-mail:  info@weekamp-deuren.nl

Website: http:/fwww.weekamp-deuren.nl

Declaration of SKH
This product certificate is based upon BRL 1704-02 ‘Fingerjointed timber for non-load bearing applications’ dd. 29-08-2012,

issued by SKH, in conformity with the SKH Regulations for Certification.

SKH declares that:
« there is a legilimate confidence that the fingerjointed timber for non-load bearing applications manufactured by the
producer continuously complies with the technical specifications laid down in this product cerlificale, provided that the
fingerjointed timber for non-load bearing applications have been marked with the KOMO®-mark in a way as indicated

For SKH drs. H.J.O. van Doom, director

The certificateTs al3g included in the overview on the website of the KOMO foundation: www.komo.nl.

Users of this produdt certificate are advised to verify whether this certificate is still valid; consult the SKH-website: www.skh.org,
This product cerfificate consists of 2 pages.

The Dutch version shall be consulted in case of doubt.




KOMO® product certificate

Page 20f2
Number: 33188/13
Issued: 01-09-2013

FINGERJOINTED TIMBER FOR NON-LOAD BEARING APPLICATIONS

1 TECHNICAL SPECIFICATION

11 Subject
The fingerjointed timber for non-load bearing applications manufactured by the producer complies with
BRL 1704-02 'Fingerjointed timber for non-load bearing applications'.
Explanation:
The durability of the fingerjoint is laid down in this version of the BRL (National Assessment Directive).
The durability of the fingerjoint complies with the requirements mentioned in section 4.2.5
concerning class BGVT or section 4.3.5 conceming class B of the BRL 1704-02 with regard to:
- ageing (class BGVT);
- bending strength after boiling cycle (class BGVT);
- bending strength (class B)

1.2 Timber
The following timber species can be used within the framework of this product certificate
strength class BGVT:
- Meranti, red (Shorea spp.);
- Merbau (Intsia bijuga);
- Talajuba (Bagassa gulanensis).

1.3 Marks
The products shall be marked with the KOMO®-mark
The execution of this mark is as follows:

- wordmark KOMO® or logo; ®
- no. 33188;
- class(es);

- production date;

‘class BGVT' =  to be used for external joinery;
2 SUGGESTIONS FOR THE USER
21 On delivery of the fingerjointed timber for non-load bearing applications Inspect whether:

- the products comply with the contract of sale;
- the mark and the manner of marking are correct;
- the products do not show any visible defects due to transport or similar causes.

If the products are rejected on the basis of the above, the user should contact:
Weekamp Deuren B.V,
and if desirable:

The certification-body SKH

Office building 'Het Cambium’,

Nieuwe Kanaal S¢, 6709 PA Wageningen, the Netherlands

P.O. Box 159, 6700 AD Wageningen, the Netherlands

Telephone: +31(0) 317 45 34 25 E-mail:  mail@skh.org
Fax: +31(0)317412610 Woebsite: http://www.skh.org

2.2 Product certificate
It is the duty of the producer to make sure that the buyer receives a copy of the complete product certificate.

23 Applications and use
It is essential to take care of the timber in such a way that no damage or deterioration in quality can take place.

24 Period of validity
Consult the SKH website http://www.skh.org to verify whether the product certificate is still valid.

If a construction product is subject to a European harmonised technical specification, the statement in the
SKH-KOMO® product certificate must not be used as a replacement for the CE-marking on such construction
product and/or for the associated obligatory Declaration of Performance.
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PRILOHA P I1: ORGANIZACNI STRUKTURA SPOLECNOSTI
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[Zdroj: Interni materialy spole¢nosti, 2014]
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PRILOHA P III: SKLADY VE VYROBE
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Sklad kubikového materialu

Tatal/Ce




Sklad dila a polotovart
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VYROBNI PROCES
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PRILOHA P IV
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Cinkovani
(Zdroj: AXIMA MORAVA S. R. 0., 2015)

Dlabani a ¢epovani
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Montaz balkonovych dveFi a oken
(Zdroj: vlastni zpracovani)




Montaz a lisovani hladkych vchodovych dveri

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Formatovani, technické vyrezy
(Zdroj: vlastni zpracovani)




Kompletace

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Dvere po flowcoatingu
(Zdroj: vlastni zpracovani)

SuSeni dvefi po lakovani
(Zdroj: vlastni zpracovani)




Finalni montaz
(Zdroj: vlastni zpracovani)

N

\‘5

Baleni a expedice

(Zdroj: vlastni zpracovani)




PRILOHA P V: TABULKY PRO VYBER VZORKU KUBIKOVEHO

MATERIALU

[Zdroj: Interni materialy spole¢nosti, 2014]

Pocéet balikid k otevieni

Celkovy pocet dodanych

Pocet baliku k otevieni

baliku pro kontrolu
1 1
2-5 2
6-11 3
12 avic 4

Kontrolovany vzorek

Dodany pocet kusi Minimalni vzorek (pocet kusii pro kontrolu)
m3 < kust < vihkost hmotnost krouceni/prohnuti
1 100 20% 2 2
1,5 150 10 3 2
3 280 16 5 2
5 500 25 7 3
15 1200 40 10 5
40 3200 60 10 5
120 10000 60 20 10

Rozhodovani o zamitnuti

Vzorek > Zamitnuto max.
1-19 10%
20-31 5
32-49 7
50-79 10
80-124 14
125 21




PRILOHA P VI: PROCESNI KONTROLA

Méreni spar

[Zdroj: Interni materialy spole¢nosti, 2014]

Posuvné digitalni méridlo

[Zdroj: Interni materialy spole¢nosti, 2014]

Méreni tloust’ky barvy za mokra

(Zdroj: PROINEX INSTRUMENTS, S. R. O., 2015)




PRILOHA PVII: FORMULAR INTERNIHO AUDITU

[Zdroj: Interni materialy spole¢nosti, 2014]

Doors sro.

@Weekamp

Kontrola kvality — vnitfni audit

[ Misto v¥roby pracoviiiz) | | Jméno kontrolovaného

| Datum | | Jméno auditora

Popis Hodnoceni

Vysvétleni

+ =

A. Materiil

1.Kvalita dfeva o
2.0bsazend vihkost o
3. Hustota (meranti) o
4. Tabulovy materidl-preklizka o
5.Material na vypli dvefi o
6.Lepidlo a tvrdidlo o
T.Barva, typ, datum spotfeby, atd. o
8.Pinky o 0
9. S1abilizadni materidl (tye do hladkych dvefi) o
10.Kovini pro okna o

S ocoCc o oo0C

o oo

B. Postup

1.Cisté rozméry komponentd

2.Kvalita hoblovini

3.Spojeni vyplné a dievéného rimu
4.Umisténi a upevnini &epu

5. Montdz, spoje

6.Kvalita obroudeni

T.Drizky

8.8poj mezi perem a driZkou
9.Zaobleni, zkoseni hran radiusy
10.0kopy, zasklivaci listy a listy na sklo
11.Profily

12.Ventilaéni Stérbiny

13.Umisténi a pfipevnéni okopi o
14.Impregnace pricnych fezl o
15. Tloudtka ndstFiku o
16.Klimatické podminky [

2290000 0Q0C0O00QC

0088006050000 000 60

| €. Dokoenéeny produkt

1.Formulif odchylek Bri0803

2. Tvarové a velikostni tolerance, stejnost
3.Zasklivaci listy a lifty na sklo

4. Zaskleni

5.MontdZ kovéani oken

6. Providéni oprav

T.Nysledny produkt, kvalita lakovini ard.
§.Uskladnéni

9.0znateni KOMO/SGT

£- - - - e - - - )
900 Q0

2 c o0

D.. Systém kvality
l.Dokumentace
2.Zavedeni manudli do viroby

(=08 -
L= =

E. Koneiné stanovisko

=
1=}




PRILOHA P VIII: TABULKA CETNOSTI ZAMITNUTYCH KUSU

(Zdroj: vlastni zpracovani na zaklad¢ Interni materialy spole¢nosti, 2014)

Mésice N
o o c s | ¢ 5 5 g — 8|2 s z
Stiredisko § g E % )g % § Ei :E g § -§ é )t::
- i Bl iR KA =15 E :
1000 67| 40| 101| 22| 46| 24| 28 2| 38| 44| 77| 22| 510| 2,7
1900 6| 4 2| 19 0 1| 12| 25| 11| 22 5| 6] 113| 0,6
2000 90| 34|103| 76| 58| 42| 16 5| 53| 54| 14| 11| 554| 3,0
3000 12 2 2 7| 12 4 2 0 5 11 2| 13| 73] 04
4000 0 11 4| 4 0 1 1 1 0 2 11 1| 17| 01
4300 8 8| 35| 20 5 0| 29 2 5 5 1| 4| 122| 0,7
5000 37| 28| 62| 62| 85| 72| 22| 11| 44| 28| 29| 6| 486| 2,6
5500 30| 60| 132|109| 54| 49 8| 23| 43| 26| 17| 22| 574| 31
5700 1 6 2 2| 11| 4 2 1 4 1 0| 0] 35| 02
6500 77| 40| 53| 42| 16| 72| 47| 29| 60| 85| 100| 53| 672| 3,6
6700 12| 12 7| 12| 12 6| 4| 8| 14| 10 6| 8| 112] 0,6
6900 2 0 0 0 0 2 1 0 0 0 0| 4| 10| 0,1
7000 5| 55 5| 4 1] 10| 10 2 4 2 0| 0] 97| 05
7500 282| 193|208 | 256| 234| 318| 193| 300| 394 | 346 310|158|3191|17,0
7800 0 0| 4 7 0 2 0| 4 0 0| 23| 0] 40| 0.2
8000 59| 85| 49| 83| 94| 74| 72| 20| 70| 95| 121| 54| 876| 4,7
8300 4 5 8 1 0 1 0 0 2 4, 5| 1| 31| 0,2
(ov4 2 0 8| 29| 54| 96 1] 61 5| 34| 4| 2| 296| 1,6
Indonésie 14 1| 10| 70| 14 0 1 1 2 0 0] 7] 121] 0,6
Material | 556| 326 | 682 | 4321201 | 629 | 584 | 485|1021 | 1084 | 466 | 185 | 7650 | 40,8
Nizozemsko | 384 | 197 | 353 | 373| 284 | 317 | 206| 100| 191 | 294 | 208|241|3148|16,8
Planovani 1 0 1 2 1 0 0 0 0 0 0| O 6| 0,0
RDC pro-
gramator 2 0| 18 2 2 0 1 0 1 0 0| 0| 28| 0,1
Vykresové
odd. 0 0 0 0 1 0 7 0 0 0 0| O 8| 0,0
(9] N~ (o)) <t Ko} <t oe] i N~ (o) N~ (00} (2} o
8l 3| 28| &/ 8| 3| 8 8§ 2|8 g
Souéty — — — — N — — — — N — 8 —




PRILOHA P IX: TABULKA NAKLADU DANYCH NA OPRAVY VAD

(Zdroj: vlastni zpracovani na zaklad¢ Interni materialy spole¢nosti, 2014)

Mésice P
stf'E' c = [ = = 0 c o— = 1 e >%J ;
dsko | 5| 2| 8| 8|8 | 2|8/ 8| 5|2 (8888 2 |2

319|582 | 3|6 | N[&E|TJ%a © 3
114 131
1000 4| 955| 902 | 257 | 708| 349| 522| 11| 544| 306 3| 98| 7109| 2,2
1900| 58| 163| 223| 129 0| 21| 67| 400| 300| 534| 136| 325| 2356| 0,7
120
2000| 868| 83| 919| 349 3| 748| 226| 150| 497| 864 | 194| 455| 6555| 2,0
3000| 45| 13| 24| 68| 168| 29| 11 0| 16| 92| 230| 62| 759]| 0,2
4000 0| 58| 45| 71 0 5 0| 26 0| 480| 74 0| 759| 0,2
4300| 300| 297 | 398| 241| 118 0| 279| 104| 126| 74| 16| 102| 2055| 0,6
188
5000| 300| 237 | 968| 416 | 852 3| 98| 129| 486| 880| 853| 122| 7225| 2,2
101
5500| 619| 699 | 678 2| 954 | 675| 160| 324| 640| 373 | 271| 137| 6542| 2,0
5700 3| 112 16| 10| 99| 15| 16 6| 22| 32 0 0| 332| 01
6500| 383 | 234 | 547 | 486| 213| 872 | 564 | 288 | 488| 786| 599| 601| 6061| 1,8
6700| 106| 108| 36| 193| 194| 74| 56| 95| 167| 112| 88| 32| 1260| 0,4
6900 | 208 0 0 0 0| 19| 15 0 0| 47 0| 38| 327| 01
7000| 75| 675| 76| 55| 16| 177| 206| 142 | 102 0 0 0| 1524| 05
360| 345| 390| 505| 464 | 822 | 494| 788| 914| 820| 661 | 354 21,
7500 5 9 1 9 7 6 8 8 2 8 9 1169241 0
7800 0 0| 19| 29 0| 141 0| 93 0 0| 112 0| 394| 01
104 116| 120| 115
8000 | 965| 942 | 908| 558 | 674| 950 5| 460 9 1 7| 62910657 | 3,2
8300| 36| 74| 10| 16 0 0 0 0| 288| 12| 161| 13| 610]| 0,2
149 | 483 | 214| 111 125
(oy4 58 0| 245 8 8 2 8| 925| 260 2| 293| 125|12753| 3,9
In-
donésie | 151| 22| 237| 532| 273| 24| 155| 75| 13 0 0| 283| 1766| 0,5
Mate- 468 | 332| 525| 464 | 507 | 610| 570| 329| 837 | 110| 317 | 217 27,
rial 5 4 4 9 8 0 4 9 8| 95| 96 7191538 7
Nizo- 179| 682 | 121| 686| 102 | 100| 583 | 292| 362| 793 | 681 | 826 30,
zemsko | 04 3| 69 6| 94| 98 0 1 3 3 4 9199544 2
Plano-
vani 47 0| 47| 158| 98 0 0 0 0 0 0 0| 350| 0,1
RDC
progr. 70 0| 32| 42 0 ol 14 0 5 0 0 0| 162 0,0
Vykre-
Soveé
odd. 0 0 0 0| 133 0| 28 0 0 0 0 0| 161/ 0,0
(e0] (ee] © o — N~ ()] (o) <t (9N Lo — ()] o
(9] N~ To) ()] ({o] <t To) o © (e0] N — o O"
. © (9N © © Lo Lo o o (9] (V] N~ o (o) o
Soutty | 5| S| K| N8| 8| & & S| & & B & S| -
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Vedouci

Piic¢iny zmetkovi- .. | Procesni | Kontrolor | Kontrolor | Kontrolor | Soudet P
. oddéleni " « ” . | Poradi
tosti . kontrolor ¢ 1 ¢. 2 ¢. 3 bodu
kvality
vaha vaha vaha vaha vaha
0,4 0,3 0,1 0,1 0,1
Neznalost techno-
logického postupu 1 1 2 1 2 1,20 2
Poskozeni zpisobe-
né neopatrnou ma-
nipulaci 2 3 2 1 1 2,10 8
Nepozornost délni-
ka 2 1 2 2 2 1,70 5
NedodrZeni postupu 1 1 1 1 1 1,00 1
Motivace zamést-
nancu 4 5 3 4 3 410 12
Vlastnosti materialu 1 1 2 1 2 1,20 2
Opozdéné dodavky
kompletujicich 1 2 3 2 1 1,60 4
Poskozeni komple-
tujicich prepravou 1 2 2 1 1 1,40 3
Poskozeni poloto-
varu béhem sklado-
vani 2 2 1 1 2 1,80 6
Kvalita vstupni
kontroly 2 1 2 2 2 1,70 5
Kvalita baleni ho-
tovych vyrobku 1 1 2 2 1 1,20 2
Nedostate¢na kvali-
ta materialu 2 1 2 2 2 1,70 5
Neptresn¢ zadavané
objednavky 1 1 1 1 1 1,00 1
Prasnost 2 1 1 1 1 1,40 3
Hluénost 3 4 2 4 3 3,30 11
Unava déIniki 3 4 3 2 2 3,10 10
Udrzba stroji 2 2 1 3 3 2,10 8
Spatné nastaveni
programu 1 2 1 2 1 1,40 3
VEk stroju 1 2 2 3 4 1,90 7
Usporadani praco-
visté 3 3 1 2 1 2,50 9




PRILOHA P XI: MERENI NA KONTROLNIM BODE C. 1

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Typ chyby Popis chyby Pocet kusti | Pilhodina
material praskliny 1 1
material praskliny 1 2
manipulace vystipané 2 2
postup viditelné spojky 1 3
postup nekvalitni spoje (malo lepidla) 1 4
postup vystupujici lepidlo 1 5
postup neprestielené listy 1 5
manipulace otukany 2 5
postup pretlacené 1 6
postup nepiestielené listy 1 6
manipulace ot'ukany 1 6
manipulace otukany 1 7
material hrboly 8 7
postup chybi koliky v zdmku 2 7
material viny 3 7
material praskliny 2 7
material hrboly 1 8
postup Spatné zatmelené 1 9
material viny 2 9
postup stopy lepidla na povrchu 1 10
postup nekvalitni spoje (malo lepidla) 1 10
manipulace otukany 1 11
material jehla 1 11
postup nedobrousené (drsny povrch) 2 11
postup piliny v zamku 5 12
postup nedobrousené (drsny povrch) 2 12
material viny 3 12
material viny 2 13
postup nekvalitni spoje (malo lepidla) 1 14
postup piliny v zdmku 4 14
postup prazdné misto pod zdmkem 1 15
postup spary kolem silikonu 1 15
material praskliny 3 16




PRILOHA P XII: MERENI NA KONTROLNIM BODE C. 2

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Drobné chyby
Typ chyby Popis chyby Pocet kust | Pilhodina

prostiedi nalepeny prach 1 1
prostiedi poteceny flowcoating 1 1
manipulace ot'ukla barva 1 1
postup nerovn¢ nabarvené hrany 2 2
prostiedi nalepeny prach 2 2
postup malo barvy 1 3
proces kapky 1 3
material nerovnosti 1 4
manipulace kapka jiné barvy 1 4
prostiedi nalepeny prach 3 4
postup kvalita brouseni ramecku 2 5
postup nerovn¢ nabarvené hrany 1 6
prostiedi nalepeny prach 2 6
postup malo barvy 2 7
postup podbrouseny ramecek 1 7
prostiedi nalepeny prach 1 7
manipulace ot'ukla barva 1 8
prostiedi poteceny flowcoating 3 8
postup nerovn¢ nabarvené hrany 2 9
prostiedi nalepeny prach 4 10
prostiedi potecend barva 2 10
prostiedi nalepeny prach 3 11
postup nerovn¢ nabarvené hrany 1 11
postup kvalita brouseni ramec¢ku 1 12
prostiedi nalepeny prach 2 12
prostiedi nalepeny prach 3 13
proces kapky 1 14
manipulace ot'ukla barva 2 15
postup kvalita brouseni ramecku 1 15
postup nerovn¢ nabarvené hrany 2 15
proces kapky 2 16
postup nerovn¢ nabarvené hrany 1 16
prostiedi potecend barva 1 16




Vétsi chyby

Typ chyby Popis chyby ll){?lcs(:lt Pilhodina
material vina 3 1
prostiedi potecena barva 2 3
material nerovnosti 2 3
postup stopy po tmelu 1 4
prostiedi prach v natéru 1 4
material nerovnosti 3 5
material kvalita brouseni 3 6
postup Spatn¢ prestieleny ramecek 1 6
prostredi prach a piliny pod barvou 2 7
material nerovnosti 2 8
material vina 1 8
manipulace Skrabnuti 1 8
postup Spatné vybrousené drazky 3 9
material viny 1 9
material pruh 1 10
material nerovnosti 2 10
material drsny povrch 3 11
material vina 2 11
prostredi prach v natéru 2 12
material kvalita brouseni 3 12
manipulace Skrabnuti 1 14
material nerovnosti 2 14
material kvalita brouseni 1 14
manipulace ot'ukliny 1 15
material vina 4 15
prostiedi prach v natéru 2 16
material nerovnosti 3 16
material kvalita brouseni 1 16




PRILOHA P XIII: PRIKLADY CHYB
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Vady materiélu
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Praskliny
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Malo barvy
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