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ABSTRAKT

Tato bakalaiska prace se zaméfuje na analyzu fizeni kvality ve spolecnosti HAJDIK a.s.,
ktera je vyznamnym vyrobcem v oblasti primyslového lakovani. Cilem této prace je
analyzovat vyrobni procesy ve spole¢nosti HAJDIK a.s., identifikovat problematické oblasti
a navrhnout navrhy na jejich zlepSeni v navaznosti na zjisténé nedostatky. Analyza je
zamétena predevsim na lakovaci linku Kovolak, ktera je jednou z nejstarSich robotickych
linek ve firmé. K hodnoceni soucasného stavu a navrhu opatieni jsou vyuzity metody jako
SWOT analyza, Ishikawiiv diagram a Pareto analyza s diirazem na jejich piinos pro praxi.
Diky jejich aplikaci lze ziskat uceleny ptehled o aktualnim stavu vyrobniho procesu

wrwe

vyrobniho procesu.

Klic¢ova slova: fizeni kvality, ndpravna opatfeni, lakovani, vyrobni proces
ABSTRACT

This Bachelor thesis focuses on the analysis of quality management at HAJDIK a.s., a major
manufacturer in the field of industrial painting. The aim of the thesis is to analyze the
production processes at HAJDIK a.s., identify problematic areas, and propose improvement
suggestions based on identified shortcomings. The analysis primarily focuses on the
Kovolak painting line, which is one of the oldest robotic lines in the company. To evaluate
the current state and propose improvements, the thesis applies methods such as SWOT
analysis, Ishikawa diagram, and Pareto analysis, with an emphasis on their practical
contribution. Their application provides a comprehensive overview of the current production
process and the main causes of defects. The outcome is a set of recommendations aimed at

improving the production process.

Keywords: quality management, corrective actions, painting, production process
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UvVOD

Vyrobni procesy predstavuji zakladni stavebni kamen kazdého primyslového podniku.
Jejich kvalita ma ptfimy dopad na celkovou vykonnost spolecnosti, jeji konkurenceschopnost
a schopnost uspokojovat potieby zdkaznikl. V prostiedi neustale se ménicich pozadavkl
trhu, rostouci konkurence a tlaku na snizovani nakladt se podniky neobejdou bez trvalého

zlepSovani svych vyrobnich ¢innosti.

Jednim z odvétvi, kde hraji kvalitni vyrobni procesy zdsadni roli, je automobilovy
pramysl. Ten klade mimotfadné naroky na pfesnost, kvalitu povrchové upravy,
sledovatelnost a minimalizaci zmetkovitosti. Spole¢nost HAJDIK a.s. je vyznamnym
hra¢em v oblasti mokrého lakovani plastovych a kovovych dili a jeji vyrobni procesy jsou

typickym ptikladem moderniho, ale zaroven vyzvami zatizeného vyrobniho prostiedi.

Cilem této bakalatské prace je analyzovat vyrobni procesy ve spole¢nosti HAJDIK a.s.,
identifikovat problematické oblasti a navrhnout navrhy na jejich zlepSeni v navaznosti na
zjisténé nedostatky. Analyza je zaméfena predev§im na lakovaci linku Kovolak, kterd je
jednou z nejstarsich robotickych linek ve firme. K hodnoceni soucasného stavu a navrhu
opatieni jsou vyuzity metody jako SWOT analyza, Ishikawiiv diagram a Pareto analyza
s diirazem na jejich pfinos pro praxi. Jejich aplikace umoznuje ziskat uceleny piehled

o aktualnim stavu vyrobniho procesu a navrhnout opatfeni pro jeho zlepSeni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem této bakalaiské prace je analyzovat vyrobni procesy ve spole¢nosti HAJDIK a.s.,
identifikovat problematické oblasti a navrhnout navrhy na jejich zlepSeni v navaznosti na
zjisténé nedostatky. Analyza je zaméfena predev§im na lakovaci linku Kovolak, ktera je
jednou z nejstarsich robotickych linek ve firmé. Vyuzitim metod, jako jsou SWOT analyza,
Ishikawtiv diagram a Pareto analyza, s diirazem na jejich piinos pro praxi, je ziskan prehled
o aktualnim stavu a moznostech optimalizace. Vysledkem je soubor doporuceni smétfujicich

ke zlepSeni kvality vyrobniho procesu, snizeni zmetkovitosti a zvyseni vykonnosti podniku.

V ramci prace jsou feseny nasledujici vyzkumné otazky: Které ¢asti vyrobniho procesu
lakovani vykazuji nejcastéjsi provozni problémy? Jaké jsou hlavni pficiny opakujicich se
nedostatki na lince Kovolak? Jaké moznosti zlepSeni Ize navrhnout na zakladé

identifikovanych slabych mist procesu?

K dosazeni cile jsou vyuzity rizné metody. Analyzou dat ze systému fizeni vyroby,
technologické dokumentace a internich ptehledii o zmetkovitosti je ziskan objektivni obraz
o souc¢asném stavu procesu. SWOT analyzou jsou identifikovany vnitini silné a slabé stranky
procesu, spolu s externimi pfilezitostmi a hrozbami. Pareto analyza je pouzita k urceni
nejcastéjSich pficin vzniku zmetkd podle principu 80/20, kdy maly pocet pfiCin Casto
zpiisobuje vétSinu problémi. Pomoci Ishikawova diagramu jsou systematicky vizualizovany
mozné priCiny problémi, které je moZné roz¢lenit do kategorii, jako jsou lidé, stroje, material
¢1 metody. Usnadnuje hledani kotenovych pfi¢in zmetkovitosti a podporuje tymové hledani
feSeni. Kvantitativni vyhodnoceni slouZi k posouzeni, jaky ekonomicky a provozni pifinos
mohou mit navrzena opatfeni. Zahrnuje vypocty uspor, navratnosti investic (ROI) a odhad

dopadu na vykon firmy.

Prace je rozdélena na teoretickou a praktickou Cast. V teoretické ¢asti jsou shrnuty
poznatky o vyrobnich procesech, principech Stihlé vyroby a nastrojich pro zlepSovani
kvality. Prakticka ¢ast se vénuje konkrétni analyze spole¢nosti HAJDIK a.s., v niz jsou

identifikovany problematické oblasti a navrzena opatieni pro zvyseni efektivity vyroby.
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1 PODNIKOVE PROCESY A JEJICH ZLEPSOVANI

V této kapitole jsou uvedeny zakladni pojmy souvisejici s vyrobnim procesem, jeho fizenim

a zlepSovanim.

1.1 Proces

Pro Vebera a Svecovou (2021) je proces definovanym sledem opakujicich se ¢innosti
s jasn¢ stanovenym v tupem a vystupem, dobou trvani a méfitelnymi ukazateli, ktery
pfiddava hodnotu internim anebo externim zdkaznikiim a pfispiva k dosahovani cili
spolecnosti. Jurova (2016) jej popisuje velmi jednoduse: ,,Proces je zména . Proces miizeme

také popsat pomoci nasledujicich atributii:

e nazev a ucel procesu,
e vlastnik procesu,

e v tupy/dodavatelé,

e (innosti procesu,

e vystupy (Veber a Svecova, 2021)

Repa (2007) dale zdiraziuje, ze podnikovy proces miize mit rtiznou podobu — od
klasického obchodniho vztahu (napt. nakup v obchodg), ptes poskytovani sluzeb (zdravotni
péce, mobilni sluzby), az po vnitini podpirné procesy uvniti organizace. Dulezitym

faktorem je zpétna vazba od zékaznika, kterd je klic¢em k dalSimu zlepSovani procesi.

Graficky lze jednoduchy model procesu v podniku znazornit viz obrazek 1.

vstupy
Dodavatel ———»|

e vysiu -
<IPodnkowy Y N
\_ proces Zakaznik )

e _ o I

Zpétna vazba
-

Obrazek 1 Zakladni schéma podnikovych procest
(zdroj: Repa, 2007)

Podnikové procesy predstavuji opakovatelné Cinnosti, které transformuji v tupy na
vystupy s cilem vytvofit hodnotu pro zédkaznika. Jak uvadi Jurova (2016), v konkuren¢nim
prostredi je neustalé zlepSovani téchto procesii nezbytné, avsak Casto narazi na nedostatecné

porozumeéni jejich vyznamu. Firmy se mnohdy soustiedi na vykon zaméstnanct, prestoze
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klicovou roli hraje efektivni nastaveni samotnych procesti. Skute¢né zvyseni vykonnosti
organizace spociva v optimalizaci procesti a systémové podpore, nikoli ve zvySovani
namahy. Vyznamnou roli zde hraji technologie, které¢ ale musi byt chapany jako nastroj pro

podporu dobfte fizenych procesu, ne jako jejich nahrada.

1.1.1 Rizeni procesu

Rizeni procesu je kli¢ové pro efektivni fungovani modernich podnikil. Podle Svozilové
(2011) zahrnuje definici, sledovani a zlepSovani procesii, v¢etné stanoveni odpovédnosti
a vyuziti dat. Vyznamnou roli zde hraji specializované softwarové nastroje, které pomahaji
identifikovat rezervy a zvySovat vykonnost. Boutros a Cardella (2016) vnimaji fizeni
procest jako cyklicky pfistup ke zlepSovani vykonnosti organizace. Kli¢em je standardizace,
meéfeni, tymova spolupréce a orientace na zdkaznika. Diraz je kladen na data a neustalé
zlepSovani. Veber a Svecova (2016) definuji proces jako sled &innosti s jasnymi v tupy
a vystupy. Procesni fizeni povazuji za moderni alternativu ke klasickému funkénimu
modelu. Podporuji vyuziti reengineeringu, TQM a IT systému pro zefektivnéni tokt a vazeb

napfi¢ organizaci.

Vsechny pfistupy se shoduji, Ze uc¢inné fizeni procesu vyzaduje sladéni strategie,

operativy a technologii s cilem neustalého zlepSovani.

1.1.2 Vyrobni proces

Podle Boutrose a Cardelly (2016) je vyrobni proces soucdsti SirSiho ramce procesniho
zlepSovani, jehoZ cilem je standardizace, optimalizace a odstranéni plytvani. Vyrobni proces
je chapan jako systém propojenych Cinnosti, které transformuji v tupy na vystupy, kdy se
klade diraz na tymovou spolupraci, méfitelné vysledky a neustalé zlepSovani. Efektivni
fizeni vyrobnich procesti je zdkladem vykonnosti podniku. Vinodh (2022) definuje vyrobni
proces jako tok materidlu a informaci, ktery je fizen néstroji Stihlé vyroby. Diliraz je kladen
na odstranéni plytvani (MUDA, MURA, MURI), zajisténi plynulého toku hodnoty (Value
Stream), zavedeni systému tahu (pull) a standardizace pracovnich ¢innosti. Autor rovnéz
zmifuje propojeni vyrobnich procesii s Primyslem 4.0, jako jsou digitalni dvojcata, IoT,
MES systémy a analyza vykonnosti pomoci OEE.

Jurova (2016) popisuje vyrobni proces jako pieménu v tupnich zdrojii na produkty nebo

sluzby s pfidanou hodnotou. Diiraz klade na optimalni vztah mezi v tupy a vystupy, ktery je

zakladem efektivity vyrobniho systému.
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Kli¢ovou roli sehrava ¢lovék — pracovnik musi byt odborné zptsobily, flexibilni
a schopen pracovat v tymu. Motivace, znalosti a schopnost vyuzivat IT technologie jsou

zasadnimi faktory uspésnosti procest.

Efektivni vyrobni management podporuje individualni rozvoj pracovniki, tymovou
spolupréci a budovani podnikové kultury. Z ekonomického hlediska je dilezité efektivné

hospodaftit s vyrobnimi zdroji, kapacitami i informacemi.
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Obrazek 2 Systém fizeni vyrobniho procesu
(zdroj: Jurova, 2016)
1.1.3 ZlepSovani podnikovych procesi

Procesni zlepSovani predstavuje systematicky pfistup k optimalizaci vyrobnich
1 nevyrobnich ¢innosti s cilem zvysit efektivitu, kvalitu a hodnotu pro zédkaznika. Boutros
a Cardella (2016) definuji procesni zlepSovani jako soubor aktivit, které vedou k identifikaci
slabych mist, jejich pfi€in a zavedeni udrZitelnych zmén. Zakladem je pfistup zaméteny na
data, tymovou spolupraci a méfitelné vysledky. Oproti tomu Irani (2020) upozoriuje, Ze ve
vysoce variabilnim prostfedi zakazkové vyroby (tzv. Job Shop) je tfeba pfistupovat
k procesnimu zlepSovani odlisn¢€. Nejde jen o odstranéni plytvani, ale 1 o zvladnuti slozitosti

zpusobené riiznorodosti vyrobki a jejich technologickych postupd.

Podle Svozilové (2011) piedstavuje zlepSovani podnikovych procest cilenou ¢innost
zamefenou na zvySovani kvality, produktivitu a efektivitu zpracovani procesii. Oproti fizeni
procestu se zlepSovani specificky orientuje na analyzu chovani procest, odhalovani piicin

problémi a eliminaci neproduktivnich ¢innosti a nékladu.
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ZlepSovani procesti se opira o znalosti souasného prubéhu, zkuSenosti pracovniki
a dokumentované poznatky z minulych situaci. Klic¢ové je zapojeni ucastnikli procesi, kteti

maji pfimou zkusenost s kazdodenni ¢innosti a mohou odhalit tizka mista ¢i plytvani.

Svozilova zduraziiuje, ze systematické zlepSovani je zakladnim néstrojem zvysSeni
vykonnosti firmy a nezbytnym ptfedpokladem dlouhodobé konkurenceschopnosti. Tato

¢innost je nedilnou soucasti ptistupt jako jsou TQM, Lean nebo Six Sigma.

1.2 Typy a ¢lenéni vyroby

Dle Vebera a Svecové (2021) se vyroba &leni do tif zakladnich a pektl — poéet vyrabénych
druhii, pocet kusti vyrobkl vyrabénych od jednoho druhu, opakovanost vyrobniho procesu.
Vinodh (2022) ve své publikaci uvadi, Ze Lean Manufacturing je nejefektivnéjsi ve vyrobach

s opakovatelnosti procest, ale jeho principy lze aplikovat i na zakazkové typy produkce:

e V hromadné vyrobé se zamétuje na zvySovani efektivity pomoci nastroji jako

58, TPM, VSM, redukce zasob, a takt time.

e V kusové vyrobé je klicova flexibilita procesii, rychlé pienastaveni (SMED),

a schopnost reagovat na individudlni pozadavky zakaznikl (pull systém).

e Sériova vyroba cerpa z vyhod obou systémt — diilezit4 je schopnost rychle ménit

mezi sériemi a zaroven udrZet vysokou efektivitu.

Tomek (2007) dopliuje pohled na vyrobu podle:

1. Technologické slozitosti — jednoduché v . komplexni vyroba

2. Pracovni naroc¢nosti — manualni, mechanizovana, automatizovana

3. Stupné standardizace vyrobku — standardizovana, variantni, individualni

Tento pohled dale rozviji moznosti volby organizaénich a fidicich pfistupl k rliznym
vyrobnim rezimiim.
1.3 Lean manufacturing

Lean manufacturing, neboli $tihla vyroba, je metodika zaméfena na maximalni eliminaci
plytvani a vytvareni hodnoty pro zakaznika. Jeji zéklady spocivaji v identifikace hodnoty,
mapovani toku hodnoty, vytvofeni toku, zavedeni tahu a snaha o dokonalost. Boutros
a Cardella (2016) navazuji na tento ramec a dopliuji jej o dulezitost zménového fizeni

a organizacni kultury. Vinodh (2022) tyto principy aplikuje na SirSi skalu podnikovych
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kontextl a zaroven zdlraznuje roli Primyslu 4.0 pfi jejich napliiovani. Naopak Irani (2020)
upozornuje, ze nékteré lean nastroje jsou pro HMLV (High-Mix Low-Volume) vyrobu
nevhodné — naptiklad VSM (Value Stream Mapping) je tézko aplikovatelné tam, kde existuji
stovky raznych vyrobnich postupti.

1.4 Lean nastroje

Zakladni nastroje lean managementu zahrnuji 5S, SMED, TPM, Kanban, Poka-Yoke
a VSM. Boutros a Cardella (2016) popisuji 5S jako vychozi néstroj pro standardizaci
pracovisté. Vinodh (2022) dopliiuje, ze implementace 5S ma dopad ina bezpecnost
a moralku zaméstnancti. TPM (Total Productive Maintenance) slouzi k prevenci poruch
a zapojeni operatori do Udrzby. SMED (Single-Minute Exchange of Dies) zkracuje
ptestavby strojii, coz je kritické zejména u menSich sérii. Irani (2020) vSak podotyka, Ze
nastroje jako SMED a VSM maji omezené vyuziti v HMLV prostfedi a doporucuje
alternativy jako PFAST (Production Flow Analysis and Simplification Toolkit), které 1épe

reflektuji sloZitost zakdzkovych tokd.
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2 RIZENI KVALITY VE VYROBE

Tato kapitola se vénuje vyznamu kvality v kontextu vyrobniho podniku. v tvodu je objasnén
samotny pojem kvality, jeho role v konkuren¢nim trznim prostfedi a predevsim jeho tzké
propojeni s pozadavky a ocekévanimi zdkaznika. Nasledn¢ je pozornost zaméfena na fizeni
kvality jako systematicky ptistup ke zvySovani vykonnosti a spolehlivosti procesii. Soucasti
vykladu je také predstaveni filozofie Total Quality Management (TQM), ktera klade diraz
na celopodnikové zapojeni do neustalého zlepSovani, a ptehled nastrojti bézné vyuzivanych

pfi fizeni kvality.
2.1 Podstata kvality

Kvalita je vsouCasném pojeti chapana jako schopnost produktu nebo sluzby naplnit
pozadavky aocekavani zakaznika, ato jak zhlediska technickych parametrd, tak
subjektivniho vnimani hodnoty. Podle Helmolda (2023) nejde o konecny stav, ale
o dynamicky a nepfetrzity proces, ktery se tyka nejen vysledného produktu, ale pfedev§im
samotnych procest vedoucich k jeho vzniku. Tato procesni podstata je divodem, proc¢ se
kvalita stala centralnim bodem moderniho fizeni — jejim prostfednictvim lze totiz

systematicky zvySovat efektivitu i spokojenost zakaznikd.

Z tohoto pohledu je kvalita Gzce svdzana se zdkaznickou zkuSenosti, na kterou se
zaméfuji systémy fizeni kvality jako ISO 9001:2015, jez definuji kvalitu jako miru splnéni
stanovenych pozadavki. Kromé toho ale kvalita zahrnuje 1 prvky jako diivéra, bezpecnost
a ppredvidatelnost vykonu, coZ je patrné zejména v regulovanych primyslech. Rodriguez-
Perez (2024) v této souvislosti zdlraznuje, ze kvalita neni jen o kontrole vystupt, ale
predevsim o fizeni rizik a navrhu vyrobki tak, aby pozadované vlastnosti byly zajistény uz
ve fazi vyvoje.

Podminkou pro dosazeni vysoké kvality je zapojeni vSech pracovnikili v organizaci, a to
napii¢ oddélenimi i hierarchii. Tato myslenka je jadrem filozofie Total Quality Management,
kde se kvalita chape jako celopodnikova odpovédnost. Helmold (2023) dopliuje, ze prave
v této kolektivni orientaci na kvalitu spoc¢iva konkuren¢ni vyhoda — firma, kterd dokéaze
sladit své procesy, zaméstnance i cile s pozadavky zakaznika, ziskdva stabilni a udrzitelnou

pozici na trhu.
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2.2 Management kvality

Management kvality dnes piedstavuje nedilnou soucast strategického fizeni organizaci. Jeho
cilem neni pouze eliminace vad, ale piedev§im fizené zlepSovani procesii a naplnéni
zakaznickych ocekavani. Jak uvadéji Brauer a Cesarone (2022), kvalita musi byt integrovana
do vsech urovni fizeni a propojena s vykonnosti, bezpecnosti a spolehlivosti vyrobkii. Tuto
komplexni koncepci shrnuji pod pojem Total Manufacturing Assurance, ktery stavi na

technologické podpofte i dlouhodobém planovani.

Z praktického hlediska se kvalita prosazuje jako kombinace technickych standardi
a schopnosti pfedchézet rizikim. v regulovanych odvétvich to potvrzuje Rodriguez-Perez
(2024), ktery zdaraziiuje dullezitost fizeni rizik jako soucasti kvality — napiiklad
prostfednictvim metod FMEA nebo Fault Tree Analysis. Tyto pfistupy jsou klicové zejména

tam, kde je nutné zajistit bezpecnost vyrobki jiz v ranych fazich vyvoje.

Helmold (2023) pak upozoriiuje na transformacni roli digitalizace v oblasti kvality.
Technologie jako uméla inteligence, rozsifena realita nebo big data vyrazné¢ méni zpisob,
jakym firmy sleduji a vyhodnocuji kvalitu v redlném case. Podobné& i Sharma (2021)
poukazuje na vyuziti jednoduchych néstroju fizeni kvality v prostiedi mensich podniki, kde

se duraz klade na efektivitu a nizkonakladova feSeni.

Z vyse uvedeného je zifejmé, Ze management kvality dnes zasahuje daleko za hranice
tradi¢ni kontroly a stdva se dilezitym prvkem strategického 1 operativniho rozhodovani

napfic¢ sektory i velikosti podniku.

2.2.1 Vyznam systému Fizeni kvality na trhu

V dne$nim konkuren¢nim prostfedi hraje systém fizeni kvality (QMS) zésadni roli pfi
budovani divéry a udrzeni pozice na trhu. Nejde jen o technickou kontrolu, ale o komplexni
piistup k fizeni procest a vztahii se zdkazniky. Jak poznamenava Helmold (2023), kvalita je
vnimana jako soucast celkové zakaznické zkuSenosti, a praveé systematické fizeni téchto

a pektlh umoziuje firmam odlisit se od konkurence.

Vyznam QMS se dale zvySuje diky certifikacim, jako je ISO 9001, které podle Sharmy
(2021) funguji nejen jako ndstroj interni optimalizace, ale 1jako signal divéryhodnosti
smérem k trhu. To je dilezité zeyména pro malé a stfedni podniky, které¢ se snazi v toupit do

vétsich dodavatelskych fetézct.
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Bruhn (2023) zaroven upozoriiuje, ze kvalitni sluzby a procesy maji pfimy dopad na
vnimani znacky a zakaznickou loajalitu, zatimco Rodriguez-Perez (2024) zduraziuje
vyznam QMS v regulovanych odvétvich, kde je zarukou bezpec¢nosti a souladu s pozadavky

trhu.

Dobie nastaveny systém kvality tak piinasi firmam nejen interni efektivitu, ale také

trzni vyhodu a dlouhodobou udrzitelnost.

2.2.2 Kyvalita a zakaznik

V modernim pojeti je kvalita uzce svdzana s hodnotou, kterou zakaznik vnima a oc¢ekava.
Nejde pouze o technické parametry vyrobku, ale o celkovou zkuSenost s firmou — od
vlastniho produktu, pfes komunikaci, sluzby az po duvéru. Boutros a Cardella (2016)
zdiraziuji, Ze zlepSovani procestt ma smysl pouze tehdy, pokud vede k vyssi spokojenosti
zakaznika, nebot’ praveé on je konecnym métitkem kvality. Podobné Helmold (2023) pohlizi
na kvalitu jako na strategicky ndstroj pro budovani loajality, pti¢emz vyzdvihuje vyznam
konzistence a predvidatelnosti procest jako klicovych faktord pro divéru zakaznika. Tato
orientace je rovnéz Ustfednim principem $tihlé vyroby, jak uvadi Vinodh (2022), podle
n¢hozZ je odstrafiovani plytvani a optimalizace toku hodnoty vZzdy zaméfena na zékaznicky
prospéch. v podminkich vyroby s vysokou variabilitou pfipomina Irani (2020), Zze prave
schopnost reagovat na rtznorodé pozadavky trhu a flexibilné ptizpasobit kvalitu
specifickym ocekavanim dava firmam konkurencni vyhodu. Vyznam kvality z hlediska
budovani diivéry a dlouhodobych vztahit shrnuje Bruhn (2023), kdyZ podtrhuje, Ze kvalitni
vykon nejen naplituje ocekavani, ale vytvaii zakaznickou loajalitu, kterd se ptimo promita
do obchodni stability. Celkové 1ze tedy fici, Ze kvalita neni jen vysledkem procest uvnitf
organizace, ale predev§im nastrojem cilené tvorby zdkaznické hodnoty, ktera je zakladem

trZni Gsp€Snosti.
2.3 Total Quality Management a jeho principy

Tato kapitola se zamétuje na koncept Total Quality Management (TQM), ktery ptedstavuje
uceleny ptistup k fizeni kvality napfi¢ celou organizaci. TQM klade diiraz na kvalitu
procesu, zapojeni zaméstnanct, orientaci na zakaznika a neustéalé zlepSovani. v nasledujicim
textu jsou piiblizeny jeho zakladni principy, historicky vyvoj a kliCovi autofi, ktefi ptrispéli

k jeho formovani.
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2.3.1 Podstata a vyvoj TQM

Total Quality Management (TQM) piedstavuje strategii fizeni kvality, ktera klade diiraz na
zapojeni vSech zaméstnancii, zaméteni na zékaznika a neustalé zlepSovani procest. Tento
koncept vznikl jako reakce na potiebu piekonat tradi¢ni kontrolni pojeti kvality a prosadit

celopodnikovy pfistup, ktery je dnes povazovan za standard vyspé€lé firemni kultury kvality.

Podle Helmolda (2023) je TQM procesné€ orientovany pfistup, jenz zahrnuje vSechny
faze hodnotového fetézce a vSechny zainteresované strany — zameéstnance, vedeni,
dodavatele i1 zdkazniky. Vyrazné stavi na myslenkach W. E. Deminga, ktery zdlraznoval
statistické fizeni procest, prevenci chyb a dilezitost vedeni. TQM se zacal intenzivné
rozvijet zejména v japonském primyslu (Toyota), odkud se rozsitil do globalni praxe. Bruhn
(2023) doplnuje, Ze zejména ve sluzbach je TQM klicové pro udrzeni kvality zdkaznické
zkuSenosti, protoze kvalita zde neni pouze vysledkem produktu, ale i procesem poskytovani

a vztahu se zdkaznikem.

2.3.2 Hlavni principy TQM

TQM je zaloZen na souboru zikladnich principti, které jsou v odborné literatufe velmi

konzistentné& prezentovany:
a) Zakaznicka orientace

Kvalita je ur€ovana zdkaznikem — tento princip je stéZejni. Helmold (2023) i1 Boutros
a Cardella (2016) zdtraznuji, ze vSechna zlepSeni by méla vychazet z ocekavani a zpétné

vazby zakazniki, at’ uz externich nebo internich.
b) Zapojeni vSech pracovnikii

Sreenivasamurthy a Purushothama (2025) upozoriuyji, Ze kvalita se tyka vSech trovni fizeni
a kazdy zaméstnanec musi chapat sviij vliv na vysledek. Kultura kvality tak vznika skrze

vzdélavani, motivaci, spolupraci a sdilenou odpovédnost.

¢) Procesni pristup

Vinodh (2022) ukazuje, ze stihlé principy jako ,,flow* nebo ,,value stream* jsou v TQM plné
zaClenény — procesni fizeni slouzi k odstranéni plytvani, zjednoduseni toku a optimalizaci

hodnoty pro zakaznika.
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d) Systémovy pristup k Fizeni
Bruhn (2023) ve své aplikaci TQM ve sluzbach rozd¢€luje fizeni na vice urovni (strategickeé,
operativni, kontrolni) a zdlraziiuje, ze vSechny trovné musi byt provazané a fizené na

zaklade¢ cila kvality.
e) Neustalé zlepSovani

TQM stoji na principech PDCA cyklu (Plan—-Do—Check—Act), ktery podle Iraniho (2020)
pomahd systematicky identifikovat problémy, navrhnout feSeni, testovat zmény

a implementovat je v Sirokém méftitku.
f) Rozhodovani na zakladé fakti

Podpora rozhodovani pomoci dat je zasadni — méteni vykonnosti, auditni systémy, analyza
chyb a zédkaznické ukazatele jsou klicovymi ndstroji pro fizeni kvality v souladu s filozofii

TQM. (Helmond, 2023)

2.3.3 Strategické zakotveni a role vedeni

TQM nelze implementovat bez podpory vrcholového vedeni. Sreenivasamurthy
a Purushothama (2025) uvadéji, ze vedeni musi nastavit kvalitativni cile, organizovat
struktury (napt. TQM buiky, quality circles) a zajistit Skoleni zamé&stnancli na vSech

urovnich. Zaroven musi slouzit jako vzor, facilitdtor i mentor zmén.

Boutros a Cardella (2016) dodavaji, ze efektivni vedeni se projevuje schopnosti

vytvaret prostiedi, kde kvalita neni ,,ukol navic*, ale pfirozena soucast prace.

2.3.4 Implementace TQM v praxi
Implementace TQM v praxi obvykle probiha ve fazich:

e Definice kvalitativni politiky a hodnot.

¢ Skoleni vedeni a zaméstnancil.

e Ustaveni multidisciplindrnich tym.

e Zavadéni internich standardl a procesnich metrik.
e Pribézna evaluace, audity, zpétna vazba.

e Nastaveni cyklického zlepSovani.
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Sharma (2021) upozornuje, ze v prosttedi malych a stfednich podnikii se TQM
implementuje spiSe v omezené podobé, avsak izde piindsi zietelny dopad na kvalitu

a divéryhodnost.

2.3.5 Prinosy a omezeni TQM
Mezi hlavni ptinosy patii:

o zvySeni zdkaznické spokojenosti a loajality,
e snizeni nékladii diky niz8i chybovosti,
e ZlepSeni komunikace a firemni kultury,
e vySSi motivace a angazovanost pracovnik.
Na druhé stran¢ upozorituje Bruhn (2023) na riziko pfebyrokratizovani systému, pokud
je TQM implementovdno bez vnitiniho piesvédceni a skute¢né podpory vedeni. Také
Sharma (2021) zmitluje, Ze pfinosy se Casto dostavuji az po del§im ¢asovém horizontu

a vyzaduji trpelivost.

Total Quality Management pfedstavuje uceleny pfistup k fizeni kvality, zaloZeny na
zapojeni celé organizace, orientaci na zakaznika a neustdlém zlepSovani. Jeho principy
vychdzeji z praci autorli jako Deming ¢i Juran a propojuji filozofii kvality s praktickymi

nastroji a dirazem na zménu firemni kultury.

2.4 Praktické nastroje rizeni kvality

V prostiedi moderni vyroby 1 sluZeb jsou nastroje fizeni kvality zakladnim pfedpokladem
pro systematické sledovani, hodnoceni a zlepSovani procesii. Autoti jako Boutros a Cardella
(2016), Sharma (2021) ¢i Vinodh (2022) se shoduji, Ze usp€sné tizeni kvality neni mozné
bez konkrétnich metod, které umoziiuji analyzovat ptiiny problémi, métit vykonnost a fidit
zmeény. Tyto nastroje nejsou pouze technické prostiedky — jsou zaroven soucasti organizacni

kultury orientované na neustéalé zlepSovani, prevenci vad a zapojeni pracovnik.

Veskera literatura se opakované odkazuje na sadu tzv. sedmi zdkladnich ndstrojii
kvality (Ishikawiv diagram, histogram, kontrolni list, fidici diagram, Pareto analyza, bodovy
diagram, vyvojovy diagram), které tvoii vychozi ramec pro praktickou préci s kvalitou,
a zaroven Casto propojuje tyto nastroje s dalSimi ptistupy — napiiklad s metodami 5 Why,
FMEA, SPC, PDCA, 5S nebo Poka-Yoke. v nasledujicich podkapitolach jsou vybrané
z téchto nastrojii detailn¢ popsany, pficemz diraz je kladen na jejich vyskyt, vyznam

a aplikaci dle rtiznych autort.
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2.4.1 Metoda 5 Why (5x Pro¢)

Metoda 5 Why slouzi k odhalovani kofenovych pfic¢in selhdni. Je efektivni zejména
v tymovych diskusich, kde se opakovanym kladenim otazky ,,pro¢?* odhaluji hlubsi vrstvy
problému. Boutros a Cardella (2016) zdlraziuji, ze spravné pouziti vyzaduje ovéfovani
faktti, nikoli spekulaci. Vinodh (2022) zatazuje 5 Why mezi zdkladni nastroje Kaizenu,
zatimco Helmold (2023) upozoriiuje na jeho uziti v Six Sigma projektech jako soucast root

cause analyzy.

2.4.2 FMEA (Failure Mode and Effects Analysis)

FMEA je analyticky nastroj, ktery hodnoti potencialni selhani produktu nebo procesu.
Pomoci tfi parametri — zavaznosti (S), Cetnosti vyskytu (O) a detekovatelnosti (D) —
vypocitava tzv. RPN (Risk Priority Number). Rodriguez-Perez (2024) podrobné popisuje
metodiku FMEA v prostiedi regulované vyroby a zdlraziiuje dilezitost analyzy jiz v rané
fazi vyvoje produktu. Sharma (2021) doporucuje FMEA zejména pro malé a stfedni podniky

jako zpiisob prevence namisto pouhé detekce vad.
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Obrazek 4 FMEA — hodnoceni rizik po zavedeni opatfeni
(Zdroj: Lean Six Sigma, 2025)
2.4.3 SPC aridici diagramy (Statistical Process Control)

Statistické tizeni procest (SPC) je zaloZeno na vyuziti dat a statistickych limita pro fizeni
procesni stability. Helmold (2023) zatazuje fidici diagramy mezi klicové néstroje Six Sigma
a uvadi je jako béznou praxi v fizeni kvality v oblasti sluzeb i vyroby. Sharma (2021) SPC
vyuziva zejména v oblasti MSME podnikii k dosaZeni stabilni kvality pfi omezenych

zdrojich.
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2.4.4 PDCA cyklus (Plan—Do—Check—Act)

PDCA cyklus, pivodné navrzeny Demingem, slouzi k neustalému zlepSovani procest.
Sharma (2021) i Helmold (2023) uvadéji, ze PDCA je zékladem Kaizenu i zdkladnich
nastrojt kvality — kazdé¢ zlepseni by mélo byt planovéno, testovano, vyhodnoceno a nasledné
standardizovano. Vinodh (2022) poukazuje na to, Ze kombinace PDCA a SDCA

(Standardize—Do—Check—Act) vytvari robustni rdmec pro zlepSovani i udrzeni vysledk.

245 SS

Metoda 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke) slouzi k vytvoteni a udrzovéani potadku
na pracovisti. Podle Iraniho (2020) je 5S kli¢em k viditelnosti abnormalit a pfipravenosti
pracovisté. Vinodh (2022) tuto metodu fadi k zdkladnim nastrojim Lean a zdiraziuje jeji
roli pfi zvySovani bezpecnosti a moralky zaméstnancii. Sharma (2021) ji doporucuje 1 pro

mikrofirmy jako nastroj s vysokou névratnosti a nizkymi néklady.

2.4.6 Poka-Yoke

Poka-Yoke je metoda navrhovani pracovnich procesii nebo produkti tak, aby bylo
zabranéno vzniku chyby. Sharma (2021) ji doporucuje zejména v kombinaci s FMEA pro
navrh preventivnich opatfeni. Vinodh (2022) uvadi praktické ptiklady z vyrobnich linek, kde

fyzicke zabrany nebo tvarové odliSnosti brani chybnému sestaveni.

2.4.7 Pareto analyza

Pareto analyza piedstavuje néstroj pro urCeni prioritnich problémovych oblasti. Jeji

praktické vyuZiti je uvedeno v nasledujici kapitole.

50 100%
45 90% g
w 40 80% 3
€35 70% E
2 Y
= 30 80% %
e @
s 25 50% o
£ 20 40% 5
3 15 30% 3
(5]
10 20% g
(]
5 10%
0 0%
Root Root Root Root Root Root Root Root
cause 1 cause 2 cause 3 cause 4 cause 5 cause 6 cause 7 cause 8

Obrazek 5 Pareto diagram

(zdroj: Avatour, 2024)
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3 APLIKOVANE METODY KE ZLEPSOVANI VYROBY

Cilem této kapitoly je pfedstavit metody, které jsou v ramci této bakalarské prace vyuzivany
ke zlepSeni vyrobnich procest, zvySovani hodnoty poskytované zakazniklim a sou¢asnému

snizovani naklada prostiednictvim eliminace neefektivnich ¢innosti.

3.1 SWOT analyza

SWOT analyza je nastrojem pro systematické hodnoceni vnitinich a vngjSich faktora
ovliviiujicich podnikové prostfedi. Podle Vebera a Svecové (2016) slouZi jako v tupni
analyza pro tvorbu produktové strategie nebo fizeni produktového portfolia. Porovnanim
nabidky s konkurenci Ize ur€it pozici firmy na trhu, rozpoznat jeji silné a slabé stranky

a formulovat strategické cile.

Sharma (2021) popisuje SWOT analyzu jako kli¢ovou soucast implementace systémi
fizeni kvality, zejména podle standardu ISO 9001:2015. Zdiraznuje jeji vyznam v tvodni
fazi, kdy organizace analyzuje svlij kontext a zjiSt'uje, jaké vnitini faktory (napt. dostupné
zdroje, schopnosti zaméstnanct, technologické kapacity) a vnéjsi faktory (napft. konkurence,
trzni trendy, legislativa) maji zasadni vliv na jeji fungovani a strategické smétovani. Sharma
zaroven upozoriiuje, Ze SWOT analyza musi byt provadéna dikladné, s dirazem na

identifikaci téch faktort, které jsou rozhodujici pro uspésné planovani a fizeni kvality.

SWOT analyza tak pomah4 managementu identifikovat kli¢ové body pro rozhodovani,
vyhodnotit vliv jednotlivych faktorti na trh a pfizpisobit podnikové strategie konkrétni

situaci. Slouzi jak pro kratkodobé operativni fizeni, tak pro dlouhodobé planovani rozvoje

podniku.
Silng stranky Slabé stranky
prodikiu, produk,
produkiowe Fady produkiowve fady
[ Slrengths) (Weaknesses)
. =
Prileditosti Hroziy
produktu, praduki,
produktov fady produkiove fady
[Opportunities) {Threats)

Obrazek 6 SWOT analyza

(zdroj: Veber a Svecova, 2016)
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3.2 Diagram pricin a nasledki

Diagram pfic¢in a nasledkli, zndmy jako Ishikawtliv diagram nebo tzv. ,,diagram rybi kosti®,
je nastroj pouzivany pro analyzu pfi¢in problémil v oblasti fizeni kvality a zlepSovani
procest. Podle Vebera (2016) slouzi k pfehlednému zobrazeni v§ech moznych pficin, které
vedly nebo mohou vést k ur¢itému vysledku — at’ uz negativnimu (neshoda, chyba) nebo

pozitivnimu (Gspéch).

Bockova (2020) rozvadi princip metody Ishikawova diagramu s diirazem na analyzu
pricin a jejich kombinaci. Cilem metody je identifikace nejpravdépodobnéjsich kotenovych
pricin, které ovlivnuji vysledek. v ramci struktury diagramu se hledaji kritické faktory,
stanovuje hierarchie feSeni a vytvari se fetézec vztahii mezi pfi¢inami a nasledky. Ishikawiv
diagram tak pomaha odhalit skute¢né pticiny problémd, které se béhem projektového tizeni

mohou opakovat.
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Obrazek 7 Diagram pficin a nasledka

(zdroj: Veber, 2007)
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3.3 Pareto analyza

Pareto analyza je jednim z nejvyznamnéjSich nastrojt fizeni kvality, ktery vychazi z principu
80/20, jenz je Casto pripisovan italskému ekonomovi Vilfredovi Paretovi. Tento princip tika,
ze piiblizn€ 80 % dusledkid pochdzi z 20 % pficin. V oblasti kvality to znamena, Zze vétSina

vad ¢i problémi je zptsobena relativné malym poctem hlavnich pficin.

V ramci fizeni kvality je Pareto analyza pouzivana ke stanoveni priorit mezi problémy
na zéklad¢ jejich Cetnosti nebo zavaznosti. Jak uvadi Sharma (2020), ,, Pareto analyza
umoznuje vedeni zameérit se na klicové priciny neshod a tim efektivnéji alokovat zdroje

I3

k napraveé nejvyznamnéjsich problémui.

Podle Helmolda (2023) je Pareto analyza Casto prezentovana pomoci tzv. Pareto
diagramu, ktery pfedstavuje kombinaci sloupcového a spojnicového grafu. Sloupce
znazoriuji Cetnost jednotlivych pfi¢in neshod a spojnice jejich kumulativni podil. Tento

vizualni néstroj usnadiuje rozhodovani, které ptic¢iny maji byt feSeny nejdiive, a je Siroce

vyuzivan nejen v oblasti kvality, ale i v oblasti nakladi, reklamaci ¢i efektivity procesi.

Helmold zaroven upozoriuje, Ze samotné pouZiti Pareto analyzy nestaci. Pro efektivni
zlepSeni je nutné kombinovat tento nastroj s dalSimi analytickymi metodami, jako je
napiiklad Ishikawiv diagram nebo PDCA cyklus. Tyto nastroje spole¢né¢ podporuji
systematicky pfistup k feSeni probléml a napomahaji pii identifikaci a odstraiiovani
kotenovych pfi¢in neshod.

Pareto analyza se tak stava dileZitou soucasti moderniho Total Quality Managementu,

kde slouZi jako zédklad pro rozhodovani o prioritizaci zlepSovacich aktivit v rdmci celého

hodnotového fetézce.
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4 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

V teoretické Casti bakalarské prace je popsana problematika fizeni kvality se zaméfenim na
jeji vyznam ve vyrobnim prosttedi. Je vysvétlena definice kvality a jeji role pii naplhovani
oCekavani zékaznikl,, ¢imz je vytvoten zaklad pro pochopeni jejiho vlivu na vykonnost
podniku. Dale jsou rozebrany principy Total Quality Management (TQM), jehoz filozofie je
postavena na celopodnikovém pfistupu, orientaci na zakaznika a diirazu na neustalé

zlepSovani.

Pozornost je vénovana také zdkladnim ndastrojim fizeni kvality, mezi néz patii
napiiklad Ishikawlv diagram, metoda 5 Why, FMEA, PDCA cyklus ¢i statistické metody
fizeni procesu. Tyto néstroje jsou charakterizovany z hlediska jejich ti¢elu, pfinosu pro praxi
a moznosti vyuZiti ve vyrobnim podniku. Na zaklad¢ téchto poznatkii je v praktické ¢asti
hodnocen stav fizeni kvality ve spole¢nosti HAJDIK a.s. ajsou navrhovana vhodna

zlepSovaci opatfeni.
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II PRAKTICKA CAST
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5 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI HAJDIK A.S.

Tato Cast prace je vénovana charakteristice spolecnosti HAJDIK a.s., obsahuje zékladni

informace o firmé, jeji vyrobni zaméteni a postaveni na trhu.

5.1 Predstaveni spole¢nosti

HAJDIK a.s. je nejvétsi primyslovou lakovnou v Ceské republice, specializujici se na
komplexni sluzby v oblasti povrchovych uprav. Jeji historie saha do roku 1989, kdy Milan
Hajdik zalozil Autolakovnu Milan Hajdik. Na tuto tradici navazal jeho syn Filip Hajdik,
ktery zalozil v roce 2008 spole¢nost LAKOVNA HAJDIK s.r.0. v roce 2017 doSlo ke zméné

pravni formy 1 ndzvu na dnesni HAJDIK a.s.

Spolec¢nost provozuje pét robotickych a ¢tyfi manudalni lakovaci linky, na nichz je
mozné zpracovavat rizné typy materiali — zejména plasty, kovy a dfevo. Technologické
vybaveni zahrnuje automatické pfedupravy, UV vytvrzovani, laserové znaceni, sitotisk,

automatickd kontrola lakovanych dilii ¢i mont4zni pracovisté.

Odroku 2011 je spole¢nost drzitelem certifikaci ISO 9001 a ISO 14001, pozdé&ji piibyly
také IATF 16949 alISO 45001, které potvrzuji vysoky standard fizeni kvality,
environmentalni odpovédnosti a bezpe€nosti prace. v roce 2025 bylo portfolio rozsifeno
o dv¢ dcefiné spolecnosti — HAJDIK Moulding s.r.o. a HAJDIK Tooling s.r.o. se sidlem
v OlSanech u Prost&jova. Diky nim je nyni moZné nabidnout zakaznikiim komplexni feSeni

zahrnujici vyvoj a vyrobu forem, lisovani plasti, lakovani i findlni montaz.

Firma HAJDIK zaméstnava vice nez 700 pracovnikd aftadi se mezi stabilni
a vyhleddvané zaméstnavatele ve Zlinském kraji. vroce 2019 ziskala ocenéni
,2Zaméstnavatel regionu®, které potvrzuje jeji vyznamné postaveni nejen v oblasti primyslu,

ale 1 v ramci regiondlniho pracovniho trhu.

Obrazek 8 Firma Hajdik a.s.

(zdroj: HAJDIK a.s., interni dokument, 2025)
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5.2 Vyrobkové portfolio

Firma HAJDIK a.s. lakuje dily pfedevSim pro automobilovy a vlakovy primysl, kromé
téchto odvétvi ale neni ani vzdaleny letecky primysl ¢i jind specificka odvétvi jako je tieba
zbrojni primysl. Do portfolia se fadi Sirokd Skala zakaznikii a automobilek, mezi
nejznaméjsi patii: Jaguar, Porsche, Fiat, BMW, Mercedes, KIA, Boeing, Jeep, Seat, Audi

a mnoho dalSich.

5.2.1 Automobilovy primysl

V ramci automotive se firma specializuje predevs§im na mokré lakovani plastovych
a kovovych dili. Dalsi nabizené sluzby jsou sitotisk, brouseni kovovych dilt, nové
pofizovany tampoprint véetné kompletniho zatfizeni ptfedipravy a vypékani, laser nebo také

montazni prace.

Dodévané komponenty jsou urceny jak pro exteriér (napf. narazniky, kryty zrcatek,
prahy), tak pro interiér vozidel (napft. ¢asti palubovych desek, ozdobné listy, vyplné dvefi).
Firma cCasto spolupracuje s Tier 1 dodavateli, cilem je se dostat na vrchol dodavatelského

fetézce a spolupracovat napiimo s OEM.

Obrazek 9 Interiérovy ramecek s UV vytvrzenim

(zdroj: Hajdik a.s., interni dokument, 2025)

5.2.2 Zelezni¢ni primysl

Firma dodava své povrchové upravy 1 pro dalsi naro¢na odvétvi, jako je zelezni¢ni pramysl,
tam jsou kladeny vysoké naroky na Zivotnost, mechanickou odolnost a antikorozni ochranu.

Technologie mokrého lakovani se uplatiiuji napi. pfi upravach podvozkovych komponent,
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konstrukénich dilt a ¢asti interiéru kolejovych vozidel. Dily pro vlakovy primysl nejsou

soucasti robotickych linek, ale jsou lakované ru¢né lakyrniky.

Obrazek 10 Lakovany tlumi¢
(zdroj: H a.s., interni dokument, 2025)
5.2.3 Ostatni odvétvi

Kromé vySe uvedenych primyslovych segmentli se spolecnost zamétuje i na specifické
zakazky v dalSich odvétvich. Vyznamnou ¢ast souc¢asné produkce tvoti zakazky pro zbrojni
pramysl, zejména lakovani riznych komponent, jako jsou boxy ¢i naboje do tankd, které
nasledné prochazeji také procesem sitotisku, jenz slouzi k aplikaci popist, identifika¢nich
prvka ¢i dalSich funk¢nich vrstev. Tato rozmanitost ve vyrobnim portfoliu podtrhuje
technologickou flexibilitu a schopnost spolecnosti ptizpisobit se specifickym poZadavkiim

jednotlivych zakaznickych sektort.

Obrazek 11 Militaryboxy

(zdroj: Hajdik a.s., interni dokument, 2025)
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5.3 SWOT analyza

K vytvoteni SWOT analyzy spolecnosti je zvolena stupnice vyznamnosti od 1 az do 5, kdy
hodnota 1 je pro firmu nejméné vyznamna a naopak hodnoté 5 se ptifazuje nejveétsi diiraz

a vyznam. Hodnoty vyznamnosti se nasledné pfifadily k jednotlivym bodim uvedenych

v tabulce.
Tabulka 1 SWOT analyza firmy HAJDIK a.s.
Silné stranky Vyznam Slabé stranky Vyznam
Potizovani novych technologii 4 VéEtsi mnozstvi reklamaci 5
Kvalifikovani zaméstnanci 5 Vysoké ndklady ha fesent 4
reklamaci
Vlastni laboratof 3
Certifikaty kvality 4
Vyroba pro uznavané svétoveé )
znacky
Prilezitosti Vyznam Hrozby Vyznam
Stoupajici pozadavky na
kvalitni designové dily 3 Rostouci ceny materiali 3
v automotive
Ztrata kvalifikovanych 5
pracovnikli
Neschopnost zédkaznikl 4
hradit své zavazky

(zdroj: vlastni)
5.3.1 Silné stranky

Mezi nejsilnéjsi stranky firmy patii vysoce kvalifikovani zaméstnanci napti¢ vSemi obory,
kdy mnoho z nich si prosla vyrobnim procesem a na zakladé ziskani a rozsifeni si znalosti
a dovednosti ziskanych pfimo ve vyrobé se postupné propracovala na rizné vedouci a jiné

technicky zamétfené pozice.

Velmi vyznamnou strankou firmy je vlastni laboratof, kterd umoZziuje analyzovat
defekty na rtiznych materidlech a fesit ¢i uplné predchazet problémlm, dokazi vyvinout
a ovefit pozadavky natérovych systémi pro jednotlivé zékazniky, provadét vstupni kontroly

apod.
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Jelikoz firma vyrabi pro uzndvané svétové znacky, ziskava si diky tomu reputaci
a prestiz, zvysSuje si tim divéryhodnost firmy v ocich dalSich zakaznik a obchodnich
partnerti. Vyrabéné dily pro tyto znacky potvrzuje schopnost firmy splinovat vysoké

standardy kvality, designu i1 procesniho fizeni.

Potizovani novych technologii umozituje zvySovani produktivity pomoci zrychleného
taktu vyroby a minimalizaci prostoji. Automatické systémy poté snizuji chybovost
a zajistuji lepsi sledovatelnost odchylek. Dal§im pifinosem je snizovani nakladi spojenych

s Usporou barev, energie, provozni naklady apod.

Certifikaty kvality firma prokazuje dikaz o stabilnich procesech a systematickému
ptistupu kvality ve vyrob¢. Certifikaty vytvari také pomyslnou vstupenku na naro¢né trhy,

kde jsou podminkou.

5.3.2 Slabé stranky

Navzdory vysoké technologické trovni a dirazu na kvalitu se firma stale potyka s vys$$im
poctem reklamaci, zejména u projektil, kde vystupni kontrola spoléha vyhradné na vizualni

kontrolu operatory bez automatickych systémi.
Firma zvySenym poctem reklamaci ptichdzi o penize spojené s naklady nutnymi pro
napravné opatieni, vétSinou jde o sortace skladovych zdsob, extra doprava, zabirani

vyrobnich kapacit pro zajiSténi nahradnich dili apod.

5.3.3 Prilezitosti

Nejvetsi prilezitosti pro firmu je zvySujici se poptavka na trhu po kvalitnich designovych
dilech v automotive.

5.3.4 Hrozby

Hrozbou je také potencialni snizeni poptavky po automobilech z diivodu rostoucich cen
vyrobnich materiald, kterd se promitne do finalniho produktu, nahradi se poptavkou po
ojetych automobilech, kdy si lidé budou namisto pofizovani novych vozii prodluZzovat

zivotni cyklus prave ojetych vozidel.

Jednou ze silnych stranek jsou kvalifikovani zaméstnanci, tato silnd stranka se odrazi

1 jako hrozba z divodu jejich ztraty.
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V poslednich letech se v primyslu zvysuje riziko, ze néktefi odbératelé nejsou schopni
plnit své zavazky vcas nebo vibec — at’ uz kvili vlastni finan¢ni nestabilité, bankrotim, nebo

vlivem globalnich krizi.

5.3.5 Zhodnoceni SWOT analyzy

Na zékladé provedené SWOT analyzy je viditelné, Zze firma HAJDIK a.s. ma pevné stabilni
zaklady ve form¢ velmi kvalifikovanych zaméstnanct, pokrocilého technologického zdzemi
a diivéryhodnosti, kterou si mnoholetou spolupraci se zdkazniky vytvofila. Firma disponuje
vyraznymi konkuren¢nimi vyhodami, které ji vytvaii dobry profil zejména v odvétvi
automobilového prumyslu. Mezi tyto vyhody patii - vlastni laboratot nebo drzeni riznych

certifikatt kvality.

Zaroven vSak analyza odhalila slab4d mista, kterd by mohla omezit dalsi rozvoj —
pfedevs§im v systému vystupni kontroly. Tyto nedostatky se promitaji do zvySené¢ho poctu

reklamaci, které zatézuji vyrobu i rozpocet.

Na trhu se otevird zajimava pfileZitost v podobé rostouci poptavky po kvalitnich
designovych dilech, kterou miiZe firma efektivné vyuzit diky své odbornosti a investicim do
technologii. Vyznamnymi hrozbami vSak zlstavd promeénlivost trhu snovymi vozy,
potencialni ztrata klicovych zaméstnancti a nartistajici riziko platebni neschopnosti

nékterych odbératelil.

Firma by méla tyto poznatky vyuzit jako podklad pro cilend opatfeni — zejména
v oblasti automatizace a digitalizace kontroly kvality. Timto zpisobem mize HAJDIK a.s.
dale posilovat svou konkurenceschopnost audrzet si pozici jednoho zlidri v oblasti

mokrého lakovani ve stiedni Evrop¢.
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6 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

Pro analyzu vyrobniho procesu byla vybrana linka Kovolak, jedna z ptivodnich lakovacich

linek, u které si zmapujeme jednotlivé faze procesu.

Tato linka je ur¢ena pro lakovani kovovych produktl, konkrétné brzdovych tfrment pro

rizné svétové znacky jako jsou BMW, Mercedes, Renault, Alfa Romeo ¢i Tesla.

6.1 Faze vyrobniho procesu

Tato kapitola stru¢né popisuje jednotlivé faze vyrobniho procesu ve spole¢nosti HAJDIK
a.s., pticemz se zamé¢fuje na klicové kroky od pfijmu zakézky az po finalni kontrolu
a expedici. Cilem je pfibliZit logiku a ndvaznost procesnich ¢innosti v ramci systému fizeni

kvality.

6.1.1 Preduprava

Prvnim krokem v procesu u lakovani brzdicli je fadné odmasténi a ociSténi dild. Tento
proces je definovan jako ptfeduprava. U brzdovych tirment probihd ptfeduprava v nékolika
krocich. Ze vSeho nejdiive je potieba brzy ,,oprat” v internim zatizeni zvaném ,,pracka‘. Zde
dochazi diky specialné pripravené smési lazné k odstranéni nezadoucich necistot jako je
prach, rtizné typy maziva ¢i zbytkovych castic abraziva z brouSeni, které by mohly mit
negativni vliv na lakovani. Jakmile jsou dily oprané, je potieba je pistoli se vzduchem
ofoukat do sucha. Operator pii manipulaci s dily musi vzdy pouzivat ochranné rukavice, aby

nedoslo ke kontaminaci, které jsou uz nyni pfipravené na dalsi krok v procesu.

Obrazek 12 Pracka k odmasténi dilu

(zdroj: HAJDIK a.s., interni dokument, 2025)
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6.1.2 Maskovani

Jakmile jsou dily odmastény, operator kusy naskladd na stil. Urcité plochy timenti
definované zédkaznikem ve vykresu je nutné zamaskovat maskovacimi komponenty, aby se
na danou ¢ést nedostala pii lakovani barva. U veskerych komponent je nutné zkontrolovat

mnozstvi barvy z ptedeslého lakovani, které¢ by mohlo zplisobit nedolakované misto.

TLOUETKU MERIME NA PRUZINCE TLOUSTKU MERIME MA OKRAN

Obrazek 13 Kontrola maskovani pomoci kalibru
(zdroj: HAJDIK a.s., interni dokument, 2025)

Taktéz je potieba se ujistit, zda po aplikaci maskovani dostate¢n¢ priléha, aby nedoslo

k podstiiku barvou.

Maskovani kryje
priruby

Obrazek 14 Spravné a Spatn¢€ namaskovana plocha
(zdroj: HAJDIK a.s., interni dokument, 2025)
6.1.3 NavéSovani

Namaskované dily jsou ptipravené na dalsi krok, kterymz je navéSovani. Pro zavéseni dilii
na dopravnik se pouziva zavés, ktery je uréen pro 6ks. Umist'uje na offline dopravnik, ktery
slouzi jako zasobnik dili. Na online dopravnik se dily ptfevesuji, jakmile je pfipravené

pozadované mnozstvi a maskovani na dilech je opétovné zkontrolovano.
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Dily se vzdy navésuji hibetem ke stfedové tyCi zaveésu a nepohledovou ¢asti smérem

k zobacku zavésu. Spatné uchyceni by mohlo zptisobit nespravné nalakovani.

6.1.4 Lakovani

Proces lakovani je pro firmu jako pro lakovnu stézejni. Pro kazdy jednotlivy projekt se pied
sériovou vyrobou vytvoteni lakovaci program, ktery je ptesné dle pozadavkl zdkaznika. Od
tohoto kroku se odviji cely nasledujici projekt. U lakovani je cilem vytvofit souvislou
a trvalou vrstvu na povrchu materialu. Lakovna HAJDIK a.s. se zabyva mokrym lakovanim,
které se vyuziva predevSim u vyrobkil vyZadujici vysokou estetickou kvalitu povrchu

a specifické mechanické nebo chemické vlastnosti.

Neni zde prostor na pochybeni, jelikoz se i mala chyba mize velmi vyrazné€ projevit na
findlnim vysledku jednotlivych dili. Prvotnim krokem v tomto procesu je samotné piiprava
barvy, kdy maji technici linek k dispozici pfesné manudly s konkrétnimi pozadavky ke
spravné pripravé a nastaveni linky. Mezi hlavni informace patfi: jakou pouzit barvu, tuzidlo
¢i fedidlo, v jakych pomérech dané materialy ptipravovat, jak dlouho se mohou pfipravené

barvy michat, jaky konkrétni lakovaci program pouZit, poZadovana teplota, vlhkost, apod.

Veskeré zadznamy zlakovani je nutné mit kontrolovatelné aevidované. Jedna
z evidenci je vypliovani checklistu, dalsi jsou pak data uloZend pfimo v systému, ktery

zaroven v pribéhu lakovani kontroluje vSechny zminéné parametry.

Obrazek 15 Lakovaci robot linky Kovolak

(zdroj: HAJDIK a.s., interni dokument, 2025)
6.1.5 Odmaskovani

Operace odmaskovani piichazi v okamziku, kdy jsou dily nalakované a projedou skrze cely

dopravnik ptes lakovaci kabinu, vytékaci zonu, susici pec a chladici zénu. Béhem tohoto
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procesu se sundavaji vSechny maskovaci komponenty, které byly na dil umisténé pred
lakovanim. Na brzdi¢ich zlstane pouze 1 maskovaci komponent, ktery lze vyjmout az po

sveéseni.

6.1.6 SvéSovani

Do procesu svéSovani je zahrnuto ipfevéSeni zavést z online dopravniku, ktery je
kontinualni skrze celou lakovaci linku na offline dopravnik, ktery opét slouzi jako zasobnik
pro vystupni kontrolu. Samotné sv&Seni dilii ze zavesh jiz je v rezii operatorlt vystupni
kontroly, ktefti jednotlivé dily uloZi podle layoutu na pracovni stil, ¢imz eliminuji zamichéani
pravé a levé varianty, odeberou posledni maskovaci komponent a prazdny zaves piesunou

na stojan nazyvany ,,Sibenice®.
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Obrazek 16 Layout pracovniho stolu vystupni kontroly
(zdroj: HAJDIK a.s., interni dokument, 2025)
6.1.7 Vystupni kontrola a baleni dili

Vystupni kontrola dil probihd jednotlivymi operatory vizudln€ pomoci vytvorenych
navodek, jako jsou pracovni instrukce pro vystupni kontrolu, katalogy vad, manudly zaslané
od zdkaznikli ¢1 na zdkladé vytvofenych referencnich nebo hrani¢nich dild. Vzdy
individudlné v zavislosti na konkrétnim zakaznikovi se vyhodnocuji na dilech jednotlivé
defekty. RozliSuji se interni vady zplisobené procesem a vady surovych dild. Mezi interni
defekty se mohou fadit naptiklad zalakované prachové castice, nedolakované mista
zpusobeném chybéjici €1 nizkou tloustkou laku nebo zalakované ¢i zastiikané maskovaci

plochy.

6.2 Pareto analyza

V nédvaznosti na procesni analyzu je zpracovana Pareto analyza, kterd ptehledné vizualizuje
zmetkovitost vychdzejici z internich dat za jednoleté obdobi. Pomoci tohoto néstroje jsou

jednotlivé typy zdvad znazornény formou sloupcového grafu, kde kazdy sloupec piedstavuje
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cetnost konkrétni zavady a kumulativni kiivka znazornuje jejich souhrnny podil na celkové

vadovosti.

Z vysledkii analyzy jednozna¢né vyplyva, ze nejvyznamnéjSim zdrojem zmetkovitosti
ve sledovaném vyrobnim procesu je zavada ,,smeti®, ktera tvoii témét polovinu vSech
zaznamenanych vad. Spolu s dal§imi tfemi ¢astymi defekty — mechanickym poskozenim,
nedolakem a mastnotou — tyto zavady predstavuji priblizn€ 80 % celkového objemu neshod,

jak potvrzuje prabéh kumulativni kiivky.

Na zékladé téchto zjisténi je zifejmé, Ze zlepSovaci opatfeni by méla byt prioritné
zameétena prave na tyto ¢tyfi dominantni typy vad. Ostatni defekty, jako jsou zaprach, vady
brouSeni nebo nespravné maskovani, se vyskytuji vyrazné méné¢ casto a jejich vliv na

celkovou kvalitu produkce je z tohoto pohledu okrajovy.

Z hlediska efektivity navrhovanych opatfeni je Zzadouci zaméfit se zejména na
odstranéni ptic¢in vyskytu smeti, posileni kontrolnich mechanismti vedoucich k eliminaci
mechanického poskozeni a disledné dodrzovani technologickych parametri béhem celého
lakovaciho procesu. Tim lze dosahnout vyrazného sniZeni zmetkovitosti a posileni stability

vyrobniho vystupu.

Pareto diagram — zmetky dle typu zavady
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Obrazek 17 Grafické zndzornéni zmetkovitosti na lince Kovolak
(zdroj: vlastni zpracovani z internich udaju spolecnosti HAJDIK a.s., 2025)

6.3 Ishikawa diagram

Pro detailni analyzu vyrobniho procesu mokrého lakovani na lince Kovolak je vyuzita
metoda Ishikawova diagramu, ktera slouzi krozboru pfi¢in vedoucich k vyskytu

konkrétniho problému, v tomto piipad¢ zvySené zmetkovitosti.
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Cilem této analyzy je jak pojmenovani hlavni pficiny defektt, tak vhodné
kategorizovani do oblasti, které odpovidaji realnému chodu vyroby. Diagram tedy poskytuje
piehledné cClenéni pficin do skupin: strojni vybaveni, lidsky faktor, materidl, metody,
prostiedi a méfeni. Timto konkrétnim rozdélenim napomahé k identifikaci tzv. ,uzkych

mist™ procesu. Tato mista nasledné slouzi jako zéklad pro navrh konkrétnich opatfeni ke

zlepSeni.
Material Strojni zarizeni Lidsky faktor
ieis . . N MNedodrZeny postup
Znecisténé baleni Zaneseny rozprasovacd predipravy die instrukc!
Viskozita barvy mimo Nefunguijici elektrostatika v NedodrZovani
tolerance pribéhu lakovani technologickych postupt

Znecisténélposkozeneé

surové dily Ucpana tryska Spatné navésene dily
Kontaminace ba Mechanické poSkozeni vznikle MNedodrZzovani BOZP -
my robotem kontaminace/pokozeni dili
L. L Manipulace s dily mimo
Krive ramy Nedostatecna adrzba

predepsany postup

MNedodrZeny pracovni postup

Zalakované ramy naveéseni, svéseni

Nastavené méfeni prachovych
castic je nedostatecné

Nespravné vyivoreny lakovaci

Prasné prostiedi program

Nedostatené nastavena
preduprava - ofuk, odmasténi

Méfeni vodni lazné v pracce je
nedostatené

Teplota v lakovaci kabiné
mimo tolerance

Vihkost v lakovaci kabiné
mimao tolerance

Chybny pomér smési pro
odmastovaci lazen

Nevhodny koncept baleni

Méreni Prostiedi Metoda
Obrazek 18 Diagram rybi kosti

(zdroj: vlastni zpracovani z internich udaju spolecnosti HAJDIK a.s., 2025)

vrwe .

Na zakladé provedeného Ishikawa diagramu jsou analyzovany hlavni pfi¢iny majoritnich

problémil zvysujicich interni zmetkovitost na lince Kovolak.
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6.3.1 Smeti

Defekt ,,smeti“ patii mezi nejcastéjsi interni vady v procesu lakovani. Tento typ zdvady
predstavuje viditelné castice necistot zachycené v laku, které vyrazné snizuji estetickou
1 funk¢ni kvalitu povrchu. Jeho vznik je nejcastéji spojen s kontaminaci prostiedi, zatizeni

nebo materialu.

Znecisténé obalové materidly, které nejsou pravidelné ani dikladné kontrolovany,
mohou byt zdrojem pifenosu necistot na surové dily, zejména pokud jsou skladovany
v pra§ném prostfedi nebo jsou kontaminované jiz pti dodédni od dodavatele. Tyto Céstice
Casto zlistavaji na povrchu i po provedené preduprave a nasledné se projevuji jako viditelné

defekty po nalakovani.

Znecisténi mize vzniknout 1 pfimo na surovych dilech, a to i v pfipadég, Ze obalovy
materidl je zcela Cisty. Kontaminace miize pochdzet z pifedchozich vyrobnich nebo
manipulacnich fazi, pficemz Castice ziistavaji na povrchu i po provedené pieduprave

a nasledné¢ se projevi jako viditelné defekty po nalakovani.

Kontaminace barvy miZe vznikat pfi pouZiti zneciSténych nadob, opakovaném pouZiti
bez vymeény filtrli, nevhodném skladovani barvy nebo jiz pfi samotné vyrobé materidlu.
Ptitomnost jakékoli cizorodé¢ Castice se nasledné okamzité projevi jako esteticky defekt na

povrchu nalakovaného dilu.

Zalakované ramy, které nejsou pravidelné ¢iStény — zejména formou odlaku v chemické
lazni — predstavuji riziko uvoliiovani starych ¢astic barvy. Tyto odlupujici se zbytky mohou
béhem lakovani padat na Cerstvé nasttikany povrch a zplisobovat nerovnosti €i jiné viditelné

defekty.

Nedodrzeni piedepsaného postupu predupravy, napiiklad vynechéani jednotlivych taha
pfi odmastovani nebo pouziti nevhodného ptipravku, mize vést k neliplnému odstranéni
necistot z povrchu dilu. Tyto zbytky ndsledné zlstavaji na povrchu a stavaji se soucasti

finalni lakové vrstvy, kde vytvareji viditelné defekty.

Nedostatecné nastavené méieni prachovych castic ve vzduchu kolem lakovaci linky
znemoznuje vcasné odhaleni zvySené kontaminace prostfedi. Absence piesného
a pravidelného monitoringu vyrazné¢ omezuje schopnost rychlé reakce na zhorSené

podminky a tim i moznost pfedejit vzniku defektl na lakovanych dilech.
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Prasné prostfedi, které je ovlivnéno napiiklad znecisténim podlahy, materidlovymi
obaly nebo otevienymi vraty, ptispiva k Sifeni necistot napti¢ celym vyrobnim procesem.
I drobné prachové castice mohou ulpét na povrchu dilti a po nalakovani zptsobit viditelné

defekty.

Nedostatecna udrzba, jako je naptiklad zanedbana vymeéna filtrli, znecisténa vodni sténa
nebo neudrzovany dopravnik linky, vede ke shromazd’ovani necistot jak ve vzduchu, tak
piimo v lakovaci lince. Tyto problémy se obvykle velmi rychle projevi zvySenym vyskytem

defekta typu smeti v laku.

Nedostatecné nastaveny proces piedupravy muze vést ke vzniku defekt, a to i presto,
ze parametry byly formaln¢ stanoveny. Problém se Casto projevi az s ¢asovym odstupem,
napiiklad pfi zméné vstupniho materidlu nebo v disledku drobnych odchylek v provadéni,

které nejsou okamzité ziejme.

Na zéklad¢ zpracovani Ishikawova diagramu jsou vyhodnocena jednotliva potencidlni
rizika vedouci k vyskytu defektu smeti. Nasledujici tabulka €. 2 shrnuje mozné pficiny, jejich

struény popis, zptisob ovéieni a vysledek posouzeni jejich relevance v procesu.

Tabulka 2 Ovéfovani moznych pfi€in problémi v procesu — smeti

Pric¢ina
Pric¢ina Popis Zpusob ovéreni
P P (Ano/Ne)

Oveérit skladovani a stav

Zneclste’ne Mozny prenos p’rachu obalového materidlu pti NE
baleni z obalu na dily s
piijmu od dodavatele
Zneclisténé Necistoty na surovych OYerlt sklad.orvam:.sta}\’/.
surové dily dilech i ptes Cisty obal STOVCE 10 ST o syt NE
od dodavatele
. Spinavé nadoby, staré Oveéfit zdznamy ze v tupni
Kontaminace o y
barvy filtry nebo nekvalitni kontroly barvy, ovétit NE
barva zpracovani barvy v procesu
Zala!covane Qo st by Ov¢étent stavq ramu pomoci ANO
ramy kalibru
Nedodrzeny Vynechané kroky, Ovéfteni procesu, kontrola
postup pouziti jinych dodrzeni postupti dle pracovni NE

prediapravy pomiucek instrukce
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Nedostatecné
méreni Absence kontroly Kontrola ¢idel a zdznami NE
prachovych prasnosti z méfeni prasnosti — cetnost
dastic
y Cistot koli — ” , .
Prasné Ne? SToty z 0KO Kontrola ¢idel a zdznamii
rostiedi oteviend vrata, pohyb z méteni prasnosti - vykyvy NE
P materialu
_ , éeni Cistoty link
Nedostate¢na Zanesené filtry, , OYe oni Gstoty y PO
e T udrzbé, kontrola nastavené ANO
udrzba zneCisténa linka 9 .
cetnosti
‘ x Nastaveni procesu — N . .
Nedostate¢né p Ov¢éreni ucinnosti nastaveného
. vynechané plochy, .
nastavena y y . pracovniho postupu dle NE
v 1 Spatné zvolené .
prreduprava y instrukce
prostiedky

(zdroj: vlastni)

Po ovéteni jednotlivych pfi¢in je mozné vétSinu hypotéz vyloucit na zakladé
kontrolnich postupi, revizi zdznamt a realného sledovani procesu. Ze vSech analyzovanych

bodi jsou jako relevantni potvrzeny nésledujici dvé pticiny:

e Zalakované ramy, které nejsou pravidelné ocistovany formou odlaku, se stavaji
zdrojem kontaminace laku. Dlouhodobé pouZivani téchto rami vede k odlupovani
starych vrstev barvy, jez nasledné padaji na Cerstvé lakovany povrch a zptisobuji
defekty. Tato pfi¢ina byla potvrzena pomoci kalibru a vizualni inspekce béhem

kontroly ramd.

e Nedostatecna udrzba lakovaci linky, konkrétné znecisténi dopravniku, byla béhem
analyzy potvrzena jako ptimy faktor pfispivajici ke kontaminaci dili. Nahromadéné
necistoty na dopravniku vedou ke zvySenému vyskytu zalakovanych castic, které

ulpivaji na povrchu dilti a zptisobuji defekty po naneseni barvy.

6.3.2 Mechanické poSkozeni

Defekt ,,mechanické poskozeni® v lakovacim procesu oznacuje viditelné vady na povrchu
dilu, které vznikaji fyzickym narusenim lakované vrstvy — napfiklad Skrabanci, otlaky,
ryhami, odérkami nebo vrypy. Tyto defekty mohou vznikat jak pted samotnym lakovanim,

tak béhem nebo po ném.

Poskozené surové dily mohou byt identifikovany jiz pfi vstupni kontrole, kdy se objevi
odfeniny, deformace nebo jiné vady vzniklé béhem ptedchozich vyrobnich ¢i manipula¢nich

krokt, naptiklad pfi neSetrném skladovani nebo béhem piepravy od dodavatele. Pokud tyto
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poskozené dily projdou do dalsi faze vyroby, nelze jejich vady lakovanim zakryt, a stavaji

se tak nevyhovujicimi, tedy zmetky.

Mechanické poskozeni zptisobené robotem miize vzniknout v dasledku nespravného
navéSeni dilu, kiivého zavésu nebo chyby v lakovacim programu. Tyto faktory mohou vést
ke kolizi mezi robotem a dilem, coz ma za nasledek poskozeni povrchu nebo v krajnim
ptipadé i pad dilu.

Nedodrzovani pravidel bezpecnosti prace, jako je nepouzivani ochrannych pomucek
(napf. rukavic) nebo noSeni prstynkd, niaramkl ¢i hodinek, mlze vést k vyraznému
poskozeni povrchu nalakovanych dilt. Tyto pfedméty snadno narusi lakovanou vrstvu

a zpusobi defekty, které nejsou dale opravitelné.

Manipulace s dily mimo pfedepsany pracovni postup, naptiklad jejich skladani na sebe
nebo prenasSeni v neorigindlnich boxech, vyrazné zvysuje riziko poSkozeni povrchu. Tyto
zkratky, které operatofi Casto voli ve snaze zrychlit praci, mohou vést k viditelnym

defektim, které nelze po lakovani odstranit.

Nedodrzeni piedepsaného postupu pii navéSovani a svéSovani dila patii mezi Casté
pfi¢iny mechanického poskozeni. K poskozeni mliZze dojit naptiklad nespravnou orientaci
dilu, pfili§ silnym dotlacenim, nevhodnym upevnénim na zavés nebo nesSetrnym sejmutim
z linky. Tyto chyby se néasledn¢ projevuji jako otlaky, skrabance ¢i dokonce odlomené Casti
dild.

Ishikawa diagram umoZiiuje identifikovat vicero faktorti, které mohou vést k defektu
mechanického poskozeni povrchu dilu. Tabulka ¢. 3 obsahuje soupis pficin, jejich popis,

navrzeny zpusob ovéfeni a urceni, zda byly tyto pfi¢iny potvrzeny v provozu.

Tabulka 3 Ovétovani moznych pfi¢in problémil v procesu — mechanické poskozeni

o . . N Prici
Pricina Popis Zpiusob ovéreni ( Al;:;;ll\lli)
Poskozené Vady na v tupu — Ove¢rit stav surovych dilt pfi NE
surové dily odfeniny, deformace piijmu od dodavatele
. , Kolize, Spatné TR
Poskozeni o 1 atfle Ovéftit zaveésy, log robotu,
naveéseny dil, zavada NE
robotem kameru

programu
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Nedodrzeni Ove¢rit Skoleni, audit

Rukavice, Sperkys,... o x ANO

BOZpP » SPETRY: pracovisté

Manipulace PtenasSeni dili mimo Ove¢fit pracovni postup dle NE

mimo postup  boxy, sklddani na sebe pracovni instrukce

Nespravné Silné dotlaceni -
pravoe . A Ovéfit kamerou nebo

navésovani/ poskozeni pfi . ANO
wy s . DR rozhovorem s operatorem

svéSovani svéSovani

(zdroj: viastni)

Mechanické poskozeni lakovanych dili mize vyrazné snizit nejen jejich vzhledovou
kvalitu, ale i funk¢énost a celkovou hodnotu vyrobku. Na zékladé ovétovani jednotlivych
pricin jsou tii z péti zvazovanych faktorti vylouceny jako nerelevantni, zatimco dvé jsou

jasné potvrzeny jako skute¢né kotfenové pticiny problému:

e Nedodrzeni zdsad BOZP bylo béhem kontroly pracovisté a ptimého pozorovani
identifikovano jako relevantni pfi¢ina defektii. Néktefi operdtofi manipuluji
s dily bez dodrZeni ptedepsanych pravidel, naptiklad nosi prstynky, hodinky
nebo maji dlouhé umélé nehty. Tyto faktory mohou pii odmaskovani dili

zpusobit poSkozeni lakované vrstvy.

e Nespravné navéSovani a svéSovani dilti bylo identifikovano jako vyznamny zdroj
mechanického poskozeni. Pii vystupni kontrole dochdzi k neSetrnému
posunovani zavést s nalakovanymi dily na offline dopravniku, coZ mize vést

k otlakiim, Skrabanciim nebo jinému poskozeni povrchu findlnich vyrobki.

6.3.3 Nedolak

Defekt ,,nedolak* v lakovacim procesu predstavuje netplné nebo chybéjici pokryti povrchu
dilu barvou. Tento typ vady vznikd nejcastéji z divodu technologickych nedostatki
v procesu. Nedolak se projevuje jako viditelna plocha bez ndnosu barvy nebo s velmi tenkou

vrstvou, ktera neplni ochrannou ani estetickou funkei.

Viskozita barvy mimo stanovené tolerance, tedy jeji ptiliSnd hustota nebo naopak
fidkost, zptsobuje nerovnomérné pokryti povrchu. Viskozita vyrazné ovliviiuje rozstik,
pfilnavost i tloustku vysledné vrstvy. Pokud neni spravné kontrolovana nebo dojde k chyb¢

v pom¢éru fedidla a tuzidla, maze byt aplikace barvy nevhodna a vést ke vzniku defektu.
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Kiivé nebo deformované rdmy mohou zpUsobit nespravné natoCeni dilu vuci
lakovacimu robotovi. V dusledku této odchylky zistadvaji nékteré plochy mimo dosah
aplikace, a nedojde tak k rovhomérnému naneseni barvy. Vysledkem je ¢astecné pokryti

povrchu a vznik defektu typu nedolak.

Zaneseny rozpraSovac, ktery neni dostate¢né nebo pravidelné €istén, omezuje spravny
prichod barvy a zpasobuje nerovnomérnou aplikaci. V dasledku toho muze dojit
k vynechani ne€kterych ploch na dilu, coz vede ke vzniku defektu v podob¢ nedostatecného

pokryti nebo netiplné vrstvy laku.

Elektrostatika zajistuje pfitazlivost mezi uzemnénym dilem a nabitou barvou, coz
umoznuje rovnomérné a efektivni pokryti povrchu. Pokud vSak elektrostatické zatizeni
nefunguje spravng, barva se nepfichyti na povrch dilu a rozptyli se mimo néj. Vysledkem je

tzv. suchy povrch, tedy misto bez dostate¢ného nanosu laku.

Ucpana tryska naruSuje spravny tvar a rovnomernost lakovaciho paprsku, coz vede
k nerovhomérnému nanaseni barvy. Dusledkem jsou viditelné pfechody mezi nalakovanymi

a nenalakovanymi ¢astmi dilu, které vyrazné snizuji kvalitu finalniho povrchu.

Nedodrzeni piedepsanych technologickych parametrii, jako jsou tlak, vzdalenost
aplikace, doba nanaSeni nebo pocet vrstev, mize vyrazn¢ ovlivnit kvalitu nanosu barvy.
Odchylky, naptiklad nespravna vzdalenost lakovaci pistole, pfili§ rychlé tahy nebo

vynechani vrstvy, vedou k netiplnému pokryti povrchu a ke vzniku defektu typu nedolak.

Teplota v lakovaci kabin€ mimo stanovené tolerance miZe vyrazn¢ ovlivnit kvalitu
nanaSeni 1 zasychani barvy. Pfili§ nizka teplota sniZuje pfilnavost laku k povrchu, zatimco
piili§ vysoka zpiisobuje nadmérné rychlé odpatovani fedidla, coz vede ke zhorSenému

napojeni vrstev a vzniku viditelnych defekti.

Vlhkost v lakovaci kabiné mimo stanovené hodnoty negativné ovliviiuje kvalitu
lakovani. Vysoké vlhkost mlize vést ke kondenzaci na povrchu dilu jesté pied aplikaci barvy,
coZ narusuje pfilnavost laku k podkladu. Naopak pfili§ nizk4a vlhkost sniZzuje u€innost
elektrostatické pfitazlivosti, ¢imZ dochazi ke ztratdm barvy a nedostatecnému pokryti

povrchu.

Nespravné vytvotreny lakovaci program, ktery urCuje trajektorie a parametry pohybu
robota, mtize vést k nedostatecnému pokryti povrchu dilu. Chyby ve vypoctu drah,

opomenuti ur¢itych oblasti nebo neprovedeni aktualizace programu pii zméné typu dilu
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Casto zpusobuji ¢aste¢né nebo Uplné nenalakovani nckterych ploch, coz se projevi jako

defekt typu nedolak.

Defekt nedolak byl analyzovan pomoci Ishikawova diagramu, na jehoz zaklad¢ byly

uréeny konkrétni pficiny souvisejici s vypadky laku na povrchu. Nésledujici tabulka ¢. 4

shrnuje identifikované pfiCiny, jejich popis, moznosti ovéfeni a zavery z provozniho

sledovani.

Tabulka 4 Ovétovani moznych pficin problémi v procesu — nedolak

Pric¢ina

Viskozita barvy
mimo tolerance

K¥ivé ramy

Zaneseny
rozprasovac

Nefungujici
elektrostatika

Ucpana tryska

NedodrzZeni
technologickych
postupi

Teplota v kabiné
mimo tolerance

Vlhkost v kabiné
mimo tolerance

Nespravné
vytvoreny lak.
program

Popis

Nevhodna hustota barvy
zpusobuje Spatné pokryti

Deformace zavésu méni
polohu dilu vii¢i robotu

Zaneseny nastroj
ovliviluje rovnomérnost
lakovani

Chybna ptilnavost barvy
—nedrZi na povrchu

Zména paprsku — Spatné

pokryt

Odchylky od predepsané
metody

Teplota ovliviluje
prilnavost a schnuti

Ovliviiyje elektrostatiku
1 kondenzaci

Robot nenalakuje
vSechny plochy

Zpiusob ovéreni

Ovéfit michaci pomér,
méteni viskozity

Ovérit zavesy a jejich
vyménu
Zkontrolovat frekvenci
¢isténi
Ovéfit zdznamy ze systému
Ovéfit Cisténi a vymeény
trysek

Ovéfit zaznamy
a dodrzovani postupu

Zkontrolovat monitoring
a kalibraci ¢idla

Zkontrolovat monitoring
a kalibraci ¢idla

Ovetit aktudlnost programu
a simulaci pokryti

(zdroj: vlastni)

Pri¢ina
(Ano/Ne)

NE

NE

ANO

NE

NE

NE

NE

NE

NE
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Nedolak je castou vadou, ktera muiize mit n€kolik technickych i procesnich pficin.
Vramci provedené analyzy byly posouzeny rizné faktory, které mohou tuto vadu

zpusobovat, a to jak z oblasti zafizeni, tak i pracovnich postupti.

Z celkového poctu sedmi posuzovanych pfi¢in je pouze jedna potvrzena jako

relevantni, zatimco zbyvajici jsou po provéieni procesnich a technickych udajii vylouceny.

Zaneseny rozpraSovac je identifikovéan jako pfima pticina vzniku defektu typu nedolak.
Analyza ukdazala, Ze zaneseni ovlivnilo kvalitu rozstiiku barvy, coz vedlo k netplnému
pokryti urc¢itych ploch dilu. I pfes to, Ze systém ma nastavenou dostate¢nou frekvenci
kontrol, se ukdzalo, ze k zaneseni mtize dojit i neCekané v mezidobi mezi jednotlivymi
kontrolami, coz podtrhuje potiebu diislednéjsi vizualni kontroly a okamzité reakce na zmeény

v chovani zafizeni.

-

Obrazek 19 Nedolak zplisobeny zanesenym rozpraSovacem
(zdroj: HAJDIK a.s., interni dokument, 2025)

6.3.4 Defekt mastnota/dulek

Defekt ,,mastnota/dilek™ oznacuje poruchu povrchu vznikajici v disledku kontaminace
materidlu mastnymi latkami, oleji nebo silikonem. Tyto latky na povrchu brani
rovhomérnému naneseni barvy, ¢imz dochdzi ke vzniku dulkid, takzvanych kraterti, nebo

k odlouceni laku od podkladu.

Znecisténé surove dily, které mohou byt kontaminovany jiz pii dodani od dodavatele

nebo v pribéhu interni manipulace, byva ¢asto obtizné rozpoznat pouhym okem. Podle typu
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kontaminace, zejména v pifipadé mastnoty, muze dojit k tomu, Ze zneciSténi zlstane na
povrchu i po predupravé a projevi se az po lakovani ve formé dillki nebo nezalakovanych

mastnych okraju.

Kontaminace barvy miize vzniknout v disledku pouziti nedostatecné vycisténé nadoby,
znecisténych trubek v systému nebo jiz béhem vyroby barvy u dodavatele. Pokud se
kontaminovana barva pouzije pfi lakovani, projevi se na povrchu dilu vyskytem mastnych

ok nebo dilku, které negativné ovliviuji vzhled a kvalitu findlniho produktu.

NedodrzZeni pfedepsaného postupu ptedipravy, napiiklad zkradceni doby v odmastovaci
lazni, vynechani ofuku nebo pouziti nespravné teploty lazné, vede k nedostate¢nému
odstranéni mastnot z povrchu dilu. Tyto zbytky kontaminace mohou nasledné zptisobit

defekty v podob¢ kratera ¢i odlouceni barvy po nalakovani.

Nedodrzovani pravidel BOZP pii manipulaci s dily, naptiklad prace bez rukavic,
kontakt s mastnymi ¢astmi téla nebo pouziti znecisténych pracovnich pomicek, mize vést
ke kontaminaci povrchu mastnotou. Tato kontaminace byva ¢asto pouhym okem neviditelna,
avSak po lakovani zpiisobuje oddélovani barvy nebo vznik dilkil, coz negativné ovliviluje

kvalitu findlniho vyrobku.

Manipulace s dily mimo ptfedepsany postup, zejména jejich skladovani nebo pokladani
na nevhodna mista, mize vést ke kontaminaci povrchu. Tim se zvySuje riziko pfenosu

necistot nebo mastnot, které se nasledné projevi jako defekty po nalakovani.

Nedostatecné méfeni parametrit vodni ldzn€ v praccee, jako je koncentrace, teplota nebo
pH, snizuje U¢innost odmastovaciho procesu. Pokud tyto hodnoty nejsou pravidelné
kontrolovany a udrZzovany v optimalnim rozmezi, dochdzi ke snizeni chemické ti¢innosti
lazné, pri¢emz samotné mechanické piisobeni Casto nestaci k iplnému odstranéni mastnoty

z povrchu dild.

Chybny pomér smési pro odmast'ovaci lazen, napiiklad piili§ slaby nebo naopak pftilis
koncentrovany roztok, vyrazné snizuje jeji ucinnost. V dusledku toho nemusi dojit
k aplnému odstranéni mastnoty z povrchu dil, nebo mtze dochéazet k jejimu pienosu na

dosud ¢isté dily béhem procesu prani, coz vede ke vzniku defektii po lakovani.

Pro defekt oznaCeny jako mastnota/dilky byly na zéklad¢ Ishikawa diagramu
stanoveny mozn¢é zdroje kontaminace a technologickych nedostatki. Nasledujici tabulka ¢.
5 uvadi konkrétni pficiny, jejich charakteristiku, zpiisob ovéteni a zavéry z praktického

sledovani.
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Tabulka 5 Ovérovani moznych pti¢in problémi v procesu — mastnoty/dtilek

Pric¢ina Popis Zpusob ovéreni (il:s;;:)
Ovéftit vstupni kontrolu,

ZneciSténé surové Dily kontaminované S .
Y dokumentaci a ptipadné ANO

dily JiZ pti dodani reklamace
Znecisténa nadoba, Ove¢ftit systém, michaci
Kontaminace barvy  potrubi, nebo Sarze zafizeni a zaznamy ze NE
od dodavatele vstupni kontroly
Nedvodr'zeny postup Zkraceny cyklus, = Ovéfit zaznamy a obsluhu
preduapravy dle hgy . NE
. , vynechani kroku linky
instrukei
Nedodrzovani BOZP Manipulace bez Ovétit navyky NE
— kontaminace dili  rukavic, dotek ktize pracovniki a Skoleni.
M.anlpuvl ace s dll}: Skladovani mimo Oveéftit pohyb materialu
mimo predepsany “« s : g NE
ur¢ena mista a jeho odkladani.
postup
MVV 4 4 r W . , ™ , e .
eremt Vovdnl.lazne Nepravidelné méteni  Ovefit frekvenci kontroly
v pracee je teploty/pH a zdznam NE
nedostatecné ploty’p y
Chybny ponvu’ar smési $patna piprava VQverlt pr(?tokoly ,
pro odmast’ovaci L ptipravy, davkovani NE
L smeési ,
lazen a kalibrace

(zdroj: vlastni)

Analyzou je posouzeno celkem sedm potencialnich pti¢in. Po ovéfeni provoznich adaji

a dokumentace je potvrzena jedina relevantni pfi¢ina, zatimco zbylé byly vylouceny.

Na zakladé kontroly vstupnich dilii a souvisejici dokumentace je zjisténo, Ze nckteré
dodané¢ komponenty vykazuji zndmky kontaminace mastnotou jiz pii prevzeti. Tyto
necistoty nebyvaji vzdy viditelné pouhym okem a nelze je spolehlivé odstranit béznym
procesem predupravy. Tato pfi¢ina je potvrzena jako relevantni a je povazovana za

pravdépodobny zdroj vzniku vady.
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7 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

Cilem analytické casti je analyzovat vyrobni procesy na lakovaci lince Kovolak,
identifikovat problematické oblasti a navrhnout navrhy na jejich zlepSeni v nadvaznosti na

zjisténé nedostatky.

V prvni fazi jsou procesni operace popisovany v posloupnosti krokti — od predupravy,
pies maskovani, navéSovani, lakovani, az po odmaskovani, svéSovani a vystupni kontrolu

veéetné baleni dila.

Pomoci Pareto analyzy je identifikovana skupina ¢tyt hlavnich vad, které tvoii ptiblizné
80 % vsech internich neshod. Jednd se o defekt smeti, mechanické poskozeni, nedolak
a mastnotu. Tyto vady jsou néasledn¢ analyzovany podrobné&ji prostfednictvim Ishikawova
diagramu. Kazd4 zuvedenych vad je podrobovéna hlubsi analyze, v jejimz rdmci jsou
identifikovany potencialni pfi¢iny. Pro pfehlednéjsi zpracovani jsou pii¢iny prevadény do
tabulkové formy, kde jsou jednotlivé hypotézy ovéfovany anasledné potvrzovany ci

vyvraceny.

U vady smeti jsou jako potvrzené pfiCiny oznaCeny zalakované ramy a nedostatecna
udrzba lakovaci linky. U mechanického poskozeni je prokdzano nedodrZzovani zdsad BOZP
a nespravné svésovani dili. v ptipad¢ nedolaku je hlavni pficinou zaneseny rozprasovac, kdy
pfes dostatecné nastavenou frekvenci kontrol dochazi k jejich nespravnému provadéni.

U mastnoty je zjiStovana kontaminace dili jiz pfi pfijmu od dodavatele.

Na zéklad¢ provedené analyzy je zjisténo, Ze vétSina zavad vznika kombinaci lidského
faktoru a nedostatkli v kontrolnich mechanismech. v nékterych ptipadech je identifikovan
nesoulad mezi formalné nastavenymi pravidly a jejich realnym dodrZovanim, napftiklad
v oblasti bezpecnosti prace. v jinych ptipadech, jako je vyskyt znecisténych vstupnich dild,
je pozornost zamétovana také na oblast dodavatelského fetézce.

Zjisténé poznatky tvoii pevny zaklad pro navrh konkrétnich zlepSovacich opatteni,
jejichz implementaci je dosahovano snizeni zmetkovitosti, optimalizace procesnich kroki

a posileni stability vyrobniho procesu na lince Kovolak.
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8 NAVRHY NA ZLESENi PROCESU

8.1 Navrh na sniZeni vyskytu smeti v procesu

Jako potvrzené priCiny vyskytu smeti na brzdovych tfmenech jsou identifikovany

nedostatecna udrzba a zalakované ramy.

8.1.1 Nedostate¢na udrzba

Duikladnym provéfenim vyrobniho procesu je potvrzeno, ze stanoveny systém standardni
udrzby je dodrzovan a vystupy odpovidaji pozadavkiim. Ptesto je zjisténo, ze interval pro
¢i8téni dopravniku neni vzdy dostateCny. Je tieba zohlednit, Ze rGzné barvy se pfi lakovani
chovaji odlisné, coz se projevuje i rozdilnou mirou zanaSeni dopravniku. Mira znecisténi je
ovliviiovana zejména piedchozim projektem a pouzitou barvou. Na zaklad¢ téchto zjisténi

se navrhuji nasledujici opatieni:
a. Zvysit Cetnost ¢isténi dopravniku v lakovaci kabiné v ramci udrzby.

b. Zavést systematické kontroly dopravniku techniky linek, ktefi by pfed najezdem nového
projektu vyhodnocovali stav znec€isténi. V ptipadé¢ vyskytu necistot by bylo provedeno

kompletni ¢i$téni kabiny pfed zah4jenim vyroby.
c. Po omezenou dobu realizovat cilené sledovani miry zneci$téni lakovaci kabiny po
jednotlivych projektech a na zakladé¢ vysledk stanovit maximalni limity mezi CiSténim.
8.1.2 Zalakované ramy

U této priciny je provedeno detailni posouzeni frekvence vymény rami a zavési. Procesem
je potvrzeno, ze frekvence vymény je nastavena spravné, avSak kviili vysokému vytizeni
kapacit odlakovny neni vzdy mozné napldnovat chemické odlakovani dostate¢né vcas.

Navrhovana opatieni zahrnuji:
a. Rozsifit kapacity interni odlakovny

b. Obnoveni spoluprace s externi odlakovnou za icelem odlehceni internim kapacitam

8.2 Navrh na sniZeni vyskytu mechanického poskozeni v procesu

Pomoci analyz je jako pfic¢ina mechanického poskozeni potvrzeno nedodrzovani BOZP

a nespravné svéSovani dila.
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8.2.1 Nedodrzovani BOZP

Pti ovéfovani procesu byla identifikovéana pticina poskozeni v podob¢ drobnych Skrabancii
na lakovaném povrchu, které vznikaly béhem odstraiiovani maskovani. Poskozeni bylo
spojeno s konkrétni operatorkou, jez pii této Cinnosti nepouzivala pfedepsané ochranné
rukavice, jak stanovi pracovni instrukce. Zarovenn bylo zjiSténo, ze manipulace
s maskovacimi komponenty byla provadéna s neimérné dlouhymi nehty, které pfi styku
s povrchem dilu zptsobily pravé drobné mechanické poskozeni. Tato situace poukazuje na
nedostatecné dodrzovani bezpecnostnich a zdlraziiuje potifebu kontroly osobni vybavy

pracovniku i disledného skoleni. Jako napravné opatieni je mozné uvazovat o:

a. Zvysit dodrzovani pracovnich instrukci pravidelnou kontrolou minimaln¢ vzdy na

zacatku smény napt. pomoci vrstvenych procesnich auditl

b. Aktualizovat vSechny pracovni instrukce, aby byla soucasti informace o nevhodnosti

dlouhych nehtt pfi pfimé manipulaci s lakovanymi dily
c. Zaradit vizualni dodrzovani BOZP pravidel na kazdé pracovisté

d. Zavést postih za nedodrZovani pravidel, u kterych bude prokazatelné proskoleni daného

operatora k podpisu (napf. snizeni osobniho ohodnoceni v rdmci mésicnich prémii)

8.2.2 Nespravné svéSovani dila

MV

U této kotenové priciny jde konkrétné o dorazeni jednotlivych zavésu s dily mezi sebou.
Operatofi vystupni kontroly pfi pfipravé zaveést na svéSovani posouvaji zaveésy smeérem
k pracovnimu stolu. NeSetrnou a nepfiméfenou silou naraz dilli o sebe zpisobi vyrazné

mechanické poskozeni. Navrh napravného opatieni:

a. Uprava dosavadnich zavésli — pfidani dorazu ke kazdému dilu, aby se i pfi prudkém

a neSetrném posunu dily nemély mozZnost poskodit

8.3 Navrh na sniZeni vyskytu nedolaku v procesu

%

Kofenova pfic¢ina nedolaku je identifikovana jako zaneseny rozpraSovac. Prestoze interval
¢iSténi je nastaven dostatecné a vyskyt problému je spiSe nahodily, je tfeba posilit kontrolni

mechanismy. Navrhovana opatieni zahrnuji:

a. Proskolit technika linky a pracovniky provozni kvality na vizualni kontrolu dila

v mokrém stavu bezprostiedné po lakovani.
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b. Vytvofit limitni vzorky dild s defektem nedolaku pro ti€ely porovnani a tréninku.

c. Docasné zvysit frekvenci €isténi rozprasovace jako preventivni opatieni.

8.4 Navrh na sniZeni vyskytu mastnoty/diilki v procesu

Ptic¢ina vyskytu mastnoty na povrchu dilt je identifikovana jako kontaminace jiz pfi pfijeti
surovych dili od dodavatele. Z tohoto divodu jsou navrhovany nasledujici kroky:
Informovat dodavatele o daném problému anezahrnovat tento defekt do interni

zmetkovitosti (jiz implementovano)

a. Informovat dodavatele o zjist€éném problému a vyloucit tento defekt z interni
zmetkovitosti.

b. Provéfit efektivitu predupravy a doplnit ptipadné kroky pro odstranéni zbytkové
kontaminace.

c. Ovéfit moznost tpravy chemického sloZeni €istici 1azné tak, aby byla G€inna i pii vyssi

mife znec€isténi vstupnich dil.
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9 EKONOMICKE ZHODNOCENI NAPRAVNYCH OPATRENI

Tato kapitola se zaméfuje na ekonomické dopady navrzenych napravnych opatieni
vyplyvajicich z analyzy soucasného stavu fizeni kvality ve spolecnosti HAJDIK a.s. Cilem
je zhodnotit finan¢ni narocnost implementovanych krokli a porovnat je s o¢ekavanymi nebo
jiz dosazenymi usporami, predevs§im ve vztahu ke snizeni zmetkovitosti a zvySeni efektivity

procest.

9.1 Prehled nakladii za neshodné dily spojené se zvySenou zmetkovitosti

V této ¢asti je zpracovan piehled financnich ztrat zplisobenych nejcastéj$imi vadami, jako
jsou smeti, mechanické poskozeni, nedolak a mastnota. Pro vypocet nékladil je uvazovana
jednotkova cena dilu ve vysi 10 €, pficemz ke kazdé vad¢ je pfifazen pocet zaznamenanych
neshodnych kust. Nejvyssi naklady jsou spojeny s vyskytem smeti (2 400 €), nasledovanym
mechanickym poSkozenim (1 800 €), nedolakem (1 200 €) a mastnotou (600 €). Celkem se
jedné o 1340 neshodnych dilti v hodnoté 13 400 €.

Vysledky jsou znazornény graficky aslouzi jako podklad pro navrh néapravnych
opatfeni a ekonomické zhodnoceni jejich efektivity. Tento piehled zaroven napomaha

zamé&feni na oblasti vyZzadujici zasah, kde je Zadouci posilit preventivni mechanismy

a kontrolu.
Financni narocnost dle typu vady
3000
2500
@ 2000
>
B 1500
=
z 1000 m Celkové naklady (€)
I
0
Smeti Mechanické Nedolak Mastnota
poskozeni
Typ vady

Obrazek 20 Grafické zndzornéni nakladl na zmetky v €

(zdroj: vlastni zpracovani z internich udaju spolecnosti HAJDIK a.s., 2025)
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9.2 Naklady spojené s napravnymi kroky

Tato Cast shrnuje finan¢ni naro¢nost jednotlivych navrzenych opatieni. U kazdého kroku

jsou uvedeny ptimé naklady na material, praci a piipadné dalsi souvisejici vydaje.

9.2.1 Defekt smeti

Defekt smeti pfedstavuje nejcastéjsi a zaroven nejtypictéjsi vadu v lakovacim procesu. Jedna
se o majoritni pii¢inu zmetkovitosti, jejiz vyskyt je ¢astecné¢ podminén samotnou povahou
technologie lakovéani. Tento typ defektu nelze nikdy zcela eliminovat, ale pouze udrzovat
v pfijatelnych mezich, definovanych jako standard kvality v rdmci vyrobniho provozu.
Z tohoto divodu je nezbytné zavadét cilend a systematicka opatieni, kterda pomohou jeho
vyskyt co nejvice omezit a snizit souvisejici finanéni dopady. V ptedchozi kapitole bylo
identifikovano pét konkrétnich krokli reagujicich na zjisténé pficiny. Nasledujici ¢ast se

vénuje jejich ekonomickému zhodnoceni s rozpisem jednotlivych nakladovych slozek.

e ZvySeni Cetnosti ¢iSténi dopravniku

Na této lince dochazi ke zméné zakazky ptiblizné petkrat tydné. Aktualné se dopravnik Cisti
jednou za ¢trnact dni, a to standardné o vikendu, kdy neni vyroba v provozu. Tato frekvence
vSak neni dostatecnd. Navrhované opatfeni spoc¢iva v pravidelném tydennim ¢isténi, které
bude nadale probihat o vikendech, bez nutnosti pieruSeni vyroby. Prace bude zajisténa
technikem udrzby s tarifem 10,95 €/hod, navySenym o vikendovy pftiplatek 25 %, tedy
13,69€/hod. Udrzba bude trvat piiblizné 1 hodinu tydné. Roéni naklad:
13,69 € x 52 tydnl = 711,88 €/rok. Materidlové naklady a prostoje nejsou uvazovany.

e Zavedeni kontroly dopravniku

Cilem opatfeni je zavedeni pravidelné vizualni kontroly dopravniku technikem linky pted
kazdou zménou zakazky, ke které v priméru dochéazi pétkrat tydné. Kontrola slouzi
k rychlému vyhodnoceni miry znecisténi a poméha udrzet sou¢asnou 14denni frekvenci
CiSténi bez jejiho zbytecného navySovani. Jedna kontrola trva pfiblizn€ 5 minut a probiha
v rdmci bézné pracovni smény. Vzhledem k tomu, ze se nejedna o navyseni pracovni doby,
nevznikaji realné piimé mzdové ndklady. Orientacné by vSak hodnota této Cinnosti ¢inila
piiblizné: 0,083 h x 10,95 €/hod x 5 x 52 = 237,57 €/rok, pokud by byla vykonavana mimo

smeénu.
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¢ Rozsireni kapacit lakovny

Vysoké vytizeni odlakovny omezuje dostupnost Cistych zavesi, coz zvySuje vyskyt smeti.
Ten vznika zejména odlupovanim navrstveného laku ze Spatné ocisténych ramu. Rozsifeni
kapacit umozni Cast&j$i vyménu zaveést a snizeni této vady. Opatieni zahrnuje pofizeni
technologie, montdz a souvisejici stavebni Upravy. Naklady: 1300 € (zafizeni), 950 €

(stavebni a instalacni prace) — celkem 2250 €.
e Cilené sledovani miry zneciSténi

Opatieni je zaméfeno na docasné sledovani miry zanaseni dopravniku po jednotlivych
zakazkach, a to po dobu jednoho mésice. Cilem je ziskat podklady pro optimalni nastaveni
frekvence Cisténi v ndvaznosti na typ projektu a odstin pouzité barvy. Denni sledovani by
probihalo v rozsahu ptiblizn€ 5 minut, celkem 22 pracovnich dni. Vyhodnoceni a zpracovani
vystuptl je odhadovano na 1 hodinu. Jelikoz by tato ¢innost probihala v rdmci béZzné pracovni
smény, nevznikaji realné pfimé naklady. Orientacné by vSak hodnota odpovidala castce
104,29 € (26,29 € za sledovani + 78,00 € za vyhodnoceni), pti¢emz tarif technika linky je
stanoven na 10,95 €/hod.

e Obnoveni spoluprace s externi lakovnou

Nedostatecnd kapacita interni odlakovny omezuje Castou vymeénu zavésl, coZ piispiva
k vyskytu smeti. ReSenim je obnoveni spoluprace s externi odlakovnou, kde by ¢&isténi
probihalo jednou mési¢né. Naklady na sluzbu ¢ini 300 € mésicné, tedy 3600 € rocné.
Doprava do Brna a zpét 1x mési¢né predstavuje pii cené 42 € za cestu celkové 504 € ro¢né.
Celkové ro¢ni ndklady tak ¢ini 4104 €. Z pohledu nakladii se navrZend opatieni vyrazné lisi.
Zavedeni pravidelné vizudlni kontroly dopravniku a cilené sledovani miry zneciSténi
probihaji v ramci pracovni smény, a proto neptedstavuji zadné piimé financni zatizeni.
Slouzi jako podplirné mechanismy, které umoziuji véasné odhaleni problému a efektivni
planovani Gdrzby. Za nejefektivnéjsi opatieni jsou na zaklad¢ vyhodnoceni zvolena prave
zavedeni kontroly dopravniku a rozsifeni kapacit interni odlakovny. Tato kombinace
predstavuje u¢inny a zaroven nakladoveé pfiméreny zptisob, jak snizit vyskyt smeti a zlepsit
stabilitu procesu. Ostatni navrzena opatieni nejsou z pohledu naklada tak efektivni a jejich

zavedeni je vhodné zvazit pouze v piipadé potieby doplnéni zakladniho feSeni.
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Obrazek 21 Grafické zndzornéni nakladi na opatfeni — defekt smeti
(zdroj: vlastni zpracovani z internich udajii spolecnosti HAJDIK a.s., 2025)
9.2.2 Defekt mechanické poskozeni

Mechanické poskozeni je druhou nejcastéjsi vadou dle Pareto analyzy, kterd vyznamné
prispiva ke zmetkovitosti v lakovacim procesu. V ramci ptedchozi kapitoly bylo navrzeno
pet napravnych opatieni, jejichz cilem je omezit vyskyt tohoto defektu. Tato ¢ast se zamétuje

na jejich ekonomické zhodnoceni s diirazem na rozpis jednotlivych ndkladovych polozek.
e Uprava zavési (dorazy)

Aby nedochazelo ke kontaktu dilti béhem manipulace se zavesy, je navrzeno jejich technické
doplnéni o dorazy. Uprava se tyka 40 zavést, pii¢emz cena za jeden kus vEetnd montaze ¢ini
20 €. Celkové néaklady tak dosahuji 800 €. Jde o jednordzovou investici s pfimym piinosem

pro eliminaci poSkozeni.
e Aktualizace pracovnich instrukci

Cilem opatieni je doplnit stavajici pracovni instrukce o konkrétni upozornéni na nevhodnost
dlouhych nehtli pfi manipulaci s lakovanymi dily a povinnost pouZzivani ochrannych
pomucek pii odmaskovavani dilti. Timto krokem se minimalizuje riziko vzniku drobnych
mechanickych poSkozeni zpiisobenych nevhodnym pfimym kontaktem s povrchem dilu.
Aktualizaci provede procesni inzenyr v ramci bézné pracovni smény. Piimé naklady
nevznikaji, orientaén¢ lze vSak uvazovat ¢asovou narocnost cca 2 hodiny, coz odpovida

pfiblizné 30 €.
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e Vizualizace BOZP pravidel na pracovistich

Opatieni spociva v umisténi piehlednych vizuélnich pfipominek pravidel BOZP piimo na
jednotliva pracovisté. Cilem je posilit povédomi o sprdvném zachézeni s dily
a minimalizovat riziko poskozeni vznikajiciho nevhodnou manipulaci. Vizualni podpora
slouzi jako preventivni prvek bez nutnosti trvalého dozoru. Realizaci zajisti primyslovy
inZenyr v ramci bézné pracovni smény. Pfimé naklady proto nevznikaji. Orientacné lze
uvazovat pouze minimdalni ¢asovou a materialovou naro¢nost — 2 hodiny prace pti sazbé

15 €/hod a ptiblizné 20 € na material. Celkové naklady tak ¢ini ptiblizné 50 €.
e Zavedeni sankéniho systému

Opatteni spociva ve vytvoreni jednoduchého interniho systému postihti za prokazatelné
poruSeni BOZP pravidel a pracovnich instrukci, naptiklad pfi manipulaci bez ochrannych
pomiucek. Sankce by byla uplatnéna pouze v ptipadech, kdy zaméstnanec podepsal platné
Skoleni k danému ukonu. Realizace zahrnuje administrativni pfipravu dokumentu a jeho
projednani s vedenim. Vzhledem k tomu, Ze se jedna o interni opatfeni realizované v radmci
béZné smény, nevznikaji Zadné piimé nédklady. Orientacné lze uvaZovat pouze Casovou
naroc¢nost piiblizné 2 hodiny prace pii sazbé 15 €/hod, coZ predstavuje naklad kolem 30 €.

Opatteni je tedy z hlediska nakladovosti bez dopadu.
e Zavedeni kontroly dodrZovani pravidel BOZP

Opatfeni spoiva v zavedeni jednoduchého systému interni kontroly zaméfené na
dodrzovani pravidel BOZP v provozu. Kontrolu by provadél mistr nebo jiny vedouci
pracovnik v ramci pravidelného ovéfovani, zda zaméstnanci pouZivaji pfedepsané pomticky
a postupuji dle platnych instrukci. Cilem je zvysit dislednost v kontrole a vytvofit tlak na
spravné pracovni ndvyky bez nutnosti zdsadnich zmén v organizaci prace. Kontroly by
probihaly v ramci bé€zné pracovni smény, napt. 1-2x tydné, v délce nékolika minut.
Vzhledem k tomu, Ze se jednd o ¢innost v ramci pracovni néplné, nevznikaji Zadné piimé
naklady. Orientacné lze vycislit pouze ¢asovou naro¢nost ptiblizné 1 hodiny mésicné, tedy
celkem 12 hodin ro¢né, pti sazbé 13,74 €/hod (mistr). Orientacni naklad: 12 x 13,74 € =
164,88 €. Z navrzenych opatieni vyzaduje pifimé naklady pouze uprava rama piidanim
dorazii. Toto opatieni vSak nebude v rdmci ovéfovani realizovano, nebot’ se jednd pouze
o jednotky kust a investice by byla v tomto rozsahu neefektivni. VSechna ostatni opatteni

jsou vhodnd pro celkové zlepSeni procesu a doporucuje se jejich implementace. Jsou
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realizovatelna bez dodatecnych nakladd, pouze s vyuzitim internich kapacit a dostupnych

materialu.
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Obrazek 22 Grafické zndzornéni nakladl na opatfeni — defekt mechanické poSkozeni
(zdroj: vlastni zpracovani z internich udaju spolecnosti HAJDIK a.s., 2025)

9.2.3 Nedolak

Defekt nedolak byl na zdklad€ provedené analyzy identifikovan jako tieti nej¢astéjsi pri¢ina
zmetkovitosti. Jde o vady, které vznikaji nedostate¢nym pokrytim povrchu barvou — tedy
tam, kde chybi vrstva laku. Tento defekt je nejéastéji zplisoben zanesenim rozpraSovace
nebo technickymi nedostatky v aplikaci laku. Ackoliv vyskyt téchto vad je spiSe ndhodny
a CiSténi zafizeni probiha ve stanovenych intervalech, je nutné posilit kontrolni mechanismy
a preventivni pfistupy, které pomohou snizit jejich vyskyt. V piedchozi kapitole byla

navrzena nasledujici opatfeni:

e Proskoleni personalu na vizualni kontrolu dilé po lakovani

Cilem opatieni je posilit schopnost zaméstnancti identifikovat defekt nedolaku ve fazi
bezprosttedné po aplikaci barvy. Skoleni bude zaméfeno na techniky linky a pracovniky
provozni kvality, ktefi by mé&li byt schopni rozpoznat vady v mokrém stavu jesté pied
manipulaci s dilem. InstruktaZz provede kvality inZenyr formou kratkého interniho Skoleni,
priblizn€ v rozsahu jedné hodiny. Opatteni bude realizovdno v ramci smény, piimé naklady
tedy nevznikaji. Orienta¢né lze vSak interni ndklad za praci vycislit na cca 78 € (6 osob
x 13 €/hod).
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e Tvorba limitnich vzorka

Navrhuje se vytvoteni nékolika fyzickych vzorkt dili s defektem nedolaku, které budou
slouzit jako referencni material pro Skoleni i operativni kontrolu na lince. Tyto vzorky budou
vytazené dily, nevznikaji zadné vyrobni naklady. Prace spojené s pfipravou, oznacenim
a umisténim provede provozni kvalita, pfiCemz lze orientaéné pocitat s ¢astkou ptiblizné

30 € (za pomocny material a ¢as pracovnika).

e Docasné zvySeni frekvence ¢iSténi rozprasSovace

Ackoli ¢isténi rozprasovace probiha v pravidelnych intervalech, navrhuje se docasné zvyseni
frekvence jako preventivni opatfeni pro snizeni vyskytu defektu. Navyseni spociva ve
zvySeni Cetnosti z jednoho na dva cykly tydné po dobu dvou mésicii. Praci provede technik
linky béhem béZzné¢ smény, a to s odhadovanou ¢asovou naro¢nosti cca 15 minut tydné.
Celkovy casovy rozsah c¢ini pfiblizné 2 hodiny, coz pifi sazbé 13 €/hod odpovida
orienta¢nimu internimu nakladu cca 26 €. V ramci defektu nedolak byla navrzena tfi
napravnd opatieni zamétend piedevSim na prevenci a vcasné odhaleni vady pfimo ve
vyrobnim toku. VSechna opatieni jsou realizovatelnd interné a nevyzaduji Zadné piimé
externi investice. Orientani interni naklady souviseji pouze s Casovou naro¢nosti
pracovnikll a pfipravou podplrnych materiali. Celkova vySe internich néakladi byla
odhadnuta na cca 146 €, pficemZz nejvétsi polozku tvoii kratké proSkoleni persondlu.
Opatteni jsou z pohledu efektivity i jednoduchosti implementace hodnocena jako velmi

piinosna a doporucuje se jejich realizace bez odkladu.

9.2.4 Mastnota/dilky

Defekt mastnota nebo dilek je zptisoben zbytky kontaminace na vstupnich dilech, ¢asto jiz
pfi piijmu materidlu od dodavatele nebo pii nedostatecné ucinné predipravé. Navrzena

opatteni cili na ovefeni ucinnosti €isténi a posileni kontroly vstupniho stavu.
¢ Provéreni efektivity predipravy a nastaveni dodate¢nych kroku.

Opatfeni se zaméfuje na detailni kontrolu UcCinnosti stavajiciho procesu piedipravy,
piipadné¢ na doplnéni o dalsi Cistici kroky (napt. prodlouzeni ¢asu ldzn€, dodate¢né oplachy).
Posouzeni a navrh provede technolog v rdmci bézného provozu. Realizace bude probihat
interné bez nutnosti externich sluzeb. Naklady jsou minimalni, ¢asovéa narocnost odhadem 3

hodiny pii sazb¢ 15 €/hod, tedy ptiblizné 45 €.
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e Uprava chemického sloZeni lazné

Na zaklad¢ vysledkt sledovani G¢innosti piediupravy se doporucuje laboratorni testovani
a piipadna uprava slozeni Cistici ldzng. Cilem je zvysit i¢innost pii odstraniovani mastnoty
z povrchu vstupnich dilti. Veskeré tipravy a testy budou provadény interné¢ ve firemni
laboratoii bez zapojeni dodavatele. Praci zajisti procesni inZenyr ve spolupraci s laborantem.
Odhadovand casova naro¢nost je 2 hodiny, orienta¢ni ndklady jsou tedy pftiblizné
30€ (2 hod x 15 €/hod). Nepocita se s dodatecnymi materidlovymi naklady, protoze budou

vyuzity dostupné laboratorni prostiedky.

e Vyrazeni defektu ze zmetkovitosti

Opatteni spociva v informovani dodavatele o opakovaném vyskytu kontaminace vstupnich
dilt a vylouceni tohoto typu vady z interni zmetkovitosti. Vzhledem k tomu, ze dily
vhodné neklasifikovat jej jako interni chybu. Naklady spojené s realizaci tohoto kroku jsou
nulové, opatfeni je realizovano pouze formou komunikace se zdkaznikem a tipravou pravidel
pro evidenci vad. VSechna navrZena opatieni pfedstavuji interné realizovatelna a nakladove
nenaroc¢nd feSeni, kterd mohou mit vyznamny dopad na eliminaci vyskytu kontaminace
a dulkd na surovych dilech. Doporucuje se jejich plna implementace bez potieby finan¢nich

investic ¢i zdsaht do provozniho rozpoctu.

9.3 Uspory spojené s napravnymi opatienimi

Pti vyc¢isleni o¢ekavanych uspor bylo vychdzeno ze skutecnosti, ze technologicky pfijatelna
zmetkovitost v procesu lakovani ¢ini 2 %, coz odpovida 22 vadnym diliim z celkovych 1 108.
Zbyvajicich 1086 dilti pak pfedstavuje potencial pro eliminaci prostfednictvim vhodnych
napravnych opatfeni. Pfi primérné cené€ opravy 9 € na kus lze ro¢ni Gsporu odhadnout na
9 774 €. Nejvetsi cast tvoti zavady typu smeti, které vyrazné dominuji celkovému vyskytu

a jejichz redukce pfinasi nejvyssi ekonomicky piinos.
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Obrazek 23 Grafické znazornéni uspor po zavedeni opatieni

(zdroj: vlastni zpracovani z internich udaju spolecnosti HAJDIK a.s., 2025)
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ZAVER

Bakalatska prace se vénuje problematice fizeni kvality v podminkach primyslové vyroby,
konkrétné ve spolecnosti HAJDIK a.s., ktera se fadi mezi ptedni poskytovatele povrchovych
tiprav v Ceské republice. Cilem této bakalaiské prace je analyzovat vyrobni procesy ve

spole¢nosti HAJDIK a.s., identifikovat problematické oblasti a navrhnout navrhy na jejich

zlepSeni v ndvaznosti na zjisténé nedostatky.

V teoretické €asti jsou popsany zakladni pojmy spojené s kvalitou, principy Total
Quality Management (TQM) a nastroje fizeni kvality, které slouzi k systematickému
vyhodnocovani neshod. Tato vychodiska poskytuji zdkladni rdmec pro zpracovani ¢asti

praktické.

Praktickd Cast je zaméfena na analyzu aktudlni situace na lakovaci lince Kovolak.
Pomoci Paretovy analyzy jsou identifikovany Ctyfi nejCastéjsi typy defektd — smeti,
mechanické poskozeni, nedolak a mastnota — které dohromady tvofi piiblizné 80 % vSech
zmetkll. Tyto vady jsou nasledné detailn¢ rozpracovany pomoci Ishikawova diagramu
a tabulkového ovétovani hypotéz. Na zakladé vysledkl jsou navrzena konkrétni napravna

opatfeni, ktera cili na odstranéni potvrzenych kofenovych pficin.

Dilezitou soucasti prace je ekonomické zhodnoceni navrzenych opatfeni. V rdmci
kapitoly 9 je zohlednéna ocekdvand mira zmetkovitosti ve vysi 2 %, ktera odpovida
pfirozenému provoznimu stavu. Pii soucasném vyskytu 1108 vadnych kust
a kalkulovanych ndkladech 9 € na opravu jednoho dilu je zjiSténo, Ze odstranénim
nadbyte¢nych 1 086 zmetki mize byt dosazeno ro¢ni uspory ve vysi 9 774 €. Tato Castka
potvrzuje ekonomickou vyhodnost pfijatych opatieni a jejich ptimy dopad na snizeni

vyrobnich ztrat.

Na zékladé provedené analyzy je konstatovano, Ze stanovené cile prace jsou splnény.
Teoretické poznatky jsou uspésné aplikovany do konkrétni praxe a piispivaji k navrhu
opatfeni, ktera maji potencial vyrazné zefektivnit vyrobni proces a posilit vystupni kvalitu
ve spolecnosti HAJDIK a.s. Vysledky rovnéZ potvrzuji, Ze systematické fizeni kvality je

nedilnou soucasti efektivniho a udrzitelného fungovani moderni priimyslové vyroby.
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