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1. Uvod

V dne$nim globalizovaném svété vzristaji pozadavky zdkaznikii na zlepSeni kvality
produktl a sluzeb. Na trh jsou uvadény produkty jak ze zemi s levnou pracovni silou, které
konkuruji zeyména svou cenou, tak produkty ze zemi s pracovni silou drazsi jako jsou USA ¢i
zem¢ zapadni Evropy, které by mély konkurovat svou kvalitou, zaméfenim na zdkaznika a
kvalitou doprovodnych sluzeb, které zakaznikovi nabizeji. S tim jsou jednoznacné spojeny
naklady, které je tfeba jinde eliminovat, aby byly produkty prodavany v dostateCném

mnozstvi a spole¢nosti dosahovaly zisku.

V kontextu vySe napsaného se jevi pfirozené, ze slovo kvalita vyjadifuje miru
uspokojeni potteb zakaznika. Tato prace si klade za cil vysvétlit fungovani systému
managementu kvality tak, aby byly beze zbytku uspokojovdny pozadavky zakaznikii a

zaroven bylo spole¢nosti dosahovéno zisku.

Tématem této prace je ,,Analyza managementu kvality p¥i vyrobé strojirenského
produktu“ a bude zpracovdna v podniku Vitkovice Cylinders, a.s., ktery vyrdbi ocelové
lahve, tlakové naddoby a aplikace. Analyza bude primarn€ zamétfena na analyzu ndkladi na
kvalitu, uréeni jejich pfi¢in a na jejich zédkladé budou vypracovany navrhy na zlepSeni. Téma
bylo zaddno po domluvé s vedoucim managementu kvality ve spolecnosti Vitkovice

Cylinders, a.s. z divodu navrhu moznych zlepseni.

vvvvvv

je nutno je mit neustdle pod kontrolou, protoze kazda Spatnd kvalita znamena ztratu. Dnes
v dobé rychlého technologického pokroku se naroky na sniZzovani ztrat z nekvality tim vice
zvySuji. SniZzovani nédkladl z nekvalitni vyroby poméha zvySovat konkurenceschopnost

podniku.

Tato prace si klade za cil doporuceni pro sniZzeni nakladi na kvalitu a vyhodnoceni
moznosti snizovani nakladl na nekvalitu ve Vitkovice Cylinders, a.s. analyzou internich vad
souvisejicich s tvorbou vrchliku a hrdla ldhve. Odstranéni pfi¢in opakovanych reklamaci

muzZe byt pro podnik prospésné jak v soucasnosti, tak v budoucnosti.

Prace je rozdélena do péti ¢asti zahrnujici také uvod a zavér. V oddilu Teoreticka

vychodiska tizeni kvality ve vyrobé budou vysvétleny zakladni pojmy managementu kvality,



ekonomiky kvality vcetné zplisobll analyz tykajicich se nakladii, dile budou rozebrany
nastroje kvality a metody planovani zlepSovani a inovace kvality a zavérem budou popsany

normy, které jsou uplatiiovany ve spolecnosti Vitkovice Cylinders, a.s.

V tieti kapitole je popsan podnik, o kterém tato prace pojedndva, jeho soucasné i
minulé uspéchy. Popisuje mnozstvi produkti, které vyrabi, a také spektrum zakaznikd, které
obsluhuje. V této casti lze nalézt také zminku o hospodaiskych vysledcich podniku

poslednich let a rtstu, kterého v poslednich letech spolecnost docilila.

Ctvrtd kapitola si klade za cil, vysvétlit konkrétni fungovani systému kvality
aplikované ve spolecnosti Vitkovice Cylinders, a.s. Déle budou v této casti analyzovany

naklady na interni vady a navrzeny moZznosti jejich dal§iho snizovani.



2. Teoreticka vychodiska Fizeni kvality ve vyrobé

Hlavni ¢asti druhé kapitoly budou definice a informace tykajici se fizeni kvality,
ekonomiky kvality, naklada kvality a ndkladovych modelt, popisujici také skupiny ndkladi a
jejich ¢lenéni. V nasledujicim oddilu budou popisovany néstroje vyuzivané pfi fizeni kvality.
Dale budou popsany metody zabyvajici se sledovanim a vyhodnocovanim néklada na kvalitu.

Posledni cast kapitoly bude popisovat normy aplikované pti vyrob¢ ocelovych lahvi.

2.1 Kyvalita

Vyraz kvalita mtize mit mnoho rtiznych vyznamu, dle Mateides (2006) slova kvalita ¢i
kvalitni pouzivame v kazdodennim rozhovoru jako vyraz hodnoceni. Podle toho, v jakém
vyznamu je pouzijeme, jim davame rizné obsahy, napiiklad kvalitni jidlo, kvalitni kniha,
kvalitni auto, kvalitni ocel atd. Pfitom se ve vétSin€ piipadd blize nevyjadiujeme o kritériich,
z jakého pohledu tyto hodnoceni vnimdme. Neuvédomujeme si, co je divodem tvrzeni, ze je
néco kvalitni. Pfitom tvrzeni jednoho ¢loveéka o tom, ze vyrobek je kvalitni, nemusi znamenat
totéz, jako tvrzeni jiného €lovéka o tomtéz vyrobku. To jsou divody, které délaji rozhodnuti

kvality v bézném zivote subjektivni.

2.1.1 Definice pojmu kvalita

Mezinarodné uzndvana definice a vyklad pojmu kvalita, jsou uveden v normé¢ ISO
9000 a maji nasledujici znéni: ,, Kvalita je stupen splnéni pozadavkii souborem inherentnich
znaki. “ Nicméné v dneSnim trznim svét€ neexistuje jednotny ptistup k definici kvality. Bez
ohledu na to v jakém kontextu byva pouzita, to dle Dale, Bamford a Wiele, (2009) obvykle
znamena rozliSovani jedné organizace, udalosti, vyrobku, sluzby, procesu, osoby, vysledku,

¢inu nebo komunikace od jiné.

2.1.2 Zakladni pojmy managementu kvality
Subjektivita déla dle Mateides (2006) kvalitu slozitou vlastnosti z hlediska dohody.
V systému kvality je terminologie upravena normou ISO 9001:2015 nasledujicim zpiisobem:
e Proces ve firmé je dle Svoboda (2011) soubor opakovanych aktivit , které na sebe
navazuji a jejichz plisobenim jsou transformovany vstupy na vystupy. Pii ¢emz jsou
vyuZzivany lidské, technologicke, financni, skladové a informacni zdroje.
e Management kvality jsou dle Mateides (2006) koordinované €innosti zaméfené na

usmériiovani a fizeni organizace s ohledem na kvalitu.



Systém managementu kvality, jak je wuvedeno na webovych strankach
Bussinesinfo.cz  (2004), lze charakterizovat jako: , Cdst celopodnikového
managementu, jez zarucuje maximdlni spokojenost zakaznikii tim nejefektivnéjsim
zpiisobem. *

Politika kvality, dle ISO 9001:2015 ,, Musi vrcholové vedeni vytvorit, zavést a
udrzovat politiku kvality, kterad je vhodna pro ucely a kontext organizace a podporuje
jeji strategické zaméreni, poskytuje ramec pro stanovovani cilu kvality, obsahuje
zavazek plnit prislusné pozadavky, obsahuje zavazek k neustalému zlepsovani systému
managementu kvality. Politika kvality musi byt dostupnd a musi byt udrzovana jako
dokumentovand informace, komunikovana, chapana a aplikovana v ramci organizace
a dostupna relevantnim zainteresovanym strandm, pokud je to potreba. “

Cile kvality je, dle Snajdr (2013), néco pozadovaného nebo zamysleného smérem ke
kvalité. Musi byt kvantifikovatelné, méftitelné, realizovatelné a musi existovat nékdo,
kdo je bude uplatiiovat. Zalozeny by mély byt na politice kvality a byvaji
specifikovany pro rizné funkce a trovné v organizaci.

Zabezpeceni kvality je dle Mateides (2006) ¢ast managementu kvality zaméfend na
vytvoreni divéry, Ze pozadavky na kvalitu budou splnény.

Rizeni kvality je dle Mateides (2006) cilevédoma ¢&innost zaméfena na plnéni
pozadavkll na kvalitu. Ve smyslu norem ISO zahrnuje dokumentované postaveni
vrcholového managementu a ostatnich stupiil fizeni a jejich odpovédnost za kvalitu,
vypracovani vize, strategie, politiky a cili kvality, uplatiovani adekvatnich metod a
nastrojii na dosahovani stanovenych cill, jako také pravidelnou kontrolu plnéni cilt a
piijimani opatfeni na jejich dosahnuti. Organizace dnes chapou fizeni kvality
predevSim jako budovani a udrzovani systému fizeni kvality podle norem ISO fady
9000. Toto chapani je nedostatecné, protoZe skutecny management kvality organizace
nutné spojit s chdpanim kvality produktu zékaznikem.

ZlepSovani kvality je dle Nenadal (2008) ta ¢ast managementu kvality zaméfend na
zvySovani zpusobilosti plnit pozadavky na kvalitu, tedy o aktivity, jejichz ucelem je
dosahnout vyssi trovné kvality oproti pfedchozimu stavu. Dle Mateides (2006) Je
nutné tento pojem chapat ve dvou rovinach. V prvni roviné jde o transformaci
pozadavkli zdkaznikli do vypracovani kvalitniho navrhu, o urceni pfislusnych
charakteristik produktu, jejichz zabezpecenim splituje pozadavky zékaznika. V druhé

rovin¢ jde o zabezpeCeni kvality navrhnutého vyrobku ve vyrobnim procesu, to



znamena v procesu jeho vlastniho zhotoveni, ptipadné v procesu poskytovani sluzby
zakaznikovi. Tyto vzajemné se dopliujici pozadavky na kvalitu produktd, je potiebné
rozliSovat v jednotlivych etapach procesu jejich realizace, protoze jejich splnéni si
vyzaduje pouziti rozdilnych metod a nastrojt.

e Organizace je dle Dédina a Cejthamr (2005) skupina pracujicich lidi vyuzivajicich
technologii a informaci, majicich urcity fad, systém a procedury jez jsou rozhodujici
pro vykonnost organizace. Podstatou organizace je existence minimaln¢ tii zdkladnich
systémi a to systému produkce, systému hodnotovych tokl a systému informacnich
toka.

e Produkt je dle Mateides (2006) vysledek procesu. Existuji Ctyfi vS§eobecné kategorie
produktl. Prvni kategorii jsou sluzby, které jsou specifikovany jako vysledek alespon
jedné Cinnosti vykonané na rozhrani mezi dodavatelem a zakaznikem. Druhou
kategorii je software, skladajici se z informaci, vSeobecn¢ je nehmotny a mize byt ve
formé¢ pfistupd, zprav o ¢innosti nebo postupti. Treti kategorii je hardware, vSeobecné
je hmotny a jeho mmnoZstvi je pevné charakterizovatelné. Ctvrtou kategorii jsou
zpracovavané materidly, jsou vSeobecné hmotné a jejich mnozstvi je plynule
charakterizovatelné. Mnoho produktii sestdva zprvkl pfislusejicich rozlicnym
vSeobecnym kategoriim, jejich ndzev se pak odviji od dominantniho prvku.

e Specifikace je dle Plura (2007) dokument jez obsahuje pozadavky a pieklada potieby
zakaznika do feci firmy. MiZe se tykat ¢innosti nebo produktu, které jsou v idedlnim
ptipadé¢ charakterizovany ¢iselnymi hodnotami méfitelnych vlastnosti.

o Identifikace je dle Nenadal (2008) vlastnost produktu, kterd umoziuje jeho okamzité
a jednoznac¢né ureni v procesu a umoziuje spojeni informaci o produktu a jeho
kvalitativnich znacich s fyzickymi objekty, napf. pomoci nazvu, typu, druhu,

technické normy, obalu atd.

2.1.3 Znaky kvality

Pii rozdé€leni produkti je dle Mateides (2006) mozné pouZit jejich kvalitativni
vlastnosti. Jde o charakteristické znaky, které reprezentuji prislusné funkce produktu a mohou
slouzit pro popis jeho kvality. Nékteré znaky spolu tizce souvisi a mohou byt spolu vyrabéné,
jinych lze dosdhnou naopak jen na ukor ostatnich. Cilend tvorba mixu znakli umoZiuje
uskutecniovani politiky kvality, odliSeni produkce organizace od konstrukce nebo ziskéani

vlastniho mista na trhu a jeho trvalé udrzeni.



Podstatné znaky kvality lze dle StatSoft (2011) v podstaté rozdélit do dvou zakladnich
skupin na technické parametry a spolehlivostni faktory. Mezi technické parametry lze zaradit
rozméry, hmotnost ¢i vykon. Na druhé stran¢ mezi spolehlivostni faktory Ize zaradit
poruchovost ¢i zivotnost. Mezi dal§i znaky kvality lze zaradit skladovatelnost, provozni

narocnost, bezpecnostni rizikovost, a dnes jiz také likvidovatelnost nebo ekologic¢nost.

Jelikoz podstatné znaky kvality nékdy nelze vyjadfit pfimo musime nékdy vyuzit
nahradnich znakii kvality. Mezi nahradni znaky kvality patfi naptiklad pevnost v tahu,
pevnost vmezi kluzu, vrubovd houzevnatost, tloustka atd. Pomoci nich muizeme

s dostatecnou piesnosti stanovit skutecny znak kvality.

2.2 Management kvality

Moderni management kvality je dle Blecharz (2015) je zaloZen hlavné na procesnim
fizeni a zaméfeni na zékaznika. Toto jsou dva zdkladni prvky, které by se mély dusledné
uplatiiovat jak v malych, tak i1 velkych organizacich. Pochopitelné se k nim ptidava cela fada

dalsich principt, které maji podle typu organizace mensi ¢i vEétsi vyznam.

V evropskych podminkach je nejrozSifenéjSim pfistupem k managementu kvality
pouziti mezindrodnich norem, které urCuji pozadavky na systém managementu kvality
(Quality Management System, QMS), QMS vybudovany na zékladé pozadavki norem byva
Casto rozSifen a vylepSen o dal§i postupy, které prameni z filosofie TQM (Total Quality

Management).

2.2.1 Funkce managementu kvality
Podle Juran (1999) fizeni kvality (Quality Control) je analogické k fizeni financi a
znamena aplikovani tfi manaZzerskych procesii:
e Planovani kvality (Quality Planning) — proces stanoveni cili v oblasti kvality.
e Rizeni kvality (Quality control) — proces dosahnuti stanovenych cilti po dobu vykonu
operaci.
o ZlepSovéani kvality (Quality Improvement) — proces dosahovani lep$i urovné
vykonnosti.

Tyto tii procesy jsou znamy jako Juranova trilogie.



2.2.2 Planovani kvality

Mizeme definovat jako proces vytyCovani cilli organizace nebo také jako zptisob
jejich dosahovani dle Plura (2001). Jde o projektovani v Case a prostoru probihajicich procesii
vyvoje urcitého objektu nebo systému a programovani rozvoje systému nacrtnutim nebo

zobrazenim jeho budoucnosti.

Organizace musi dle ISO 9001:2015 urcit procesy potiebné pro aplikaci systému

managementu kvality, pfi ¢emZ musi:

a) Urcovat pozadované vstupy a o¢ekavané vystupy téchto procest.

b) Urcovat posloupnost a vzédjemné vazby téchto procest.

c) Urcovat a aplikovat kritéria a metody potiebné pro efektivni fungovani a fizeni
téchto procest.

d) Urcovat zdroje potiebné pro tyto procesy a zajistit jejich dostupnost.

e) Ptidélovat odpovédnosti a pravomoci pro tyto procesy.

f) Resit rizika a piilezitosti. Prokazat pfitom, Ze systém managementu kvality mize
dosédhnout zamysleného vysledku, zajistit posileni zddoucich ucinku, predejit nebo
snizit dopad ucinkd nezadoucich a dosdhnout pfi tom zlepSeni.

g) Vyhodnocovat tyto procesy a zavadét vSechny zmény v procesech nutné pro
zajisténi, Ze tyto procesy dosahnou zamyslenych vysledkd.

h) ZlepSovat procesy a systém managementu kvality

Dle ISO 9001:2015 musi organizace planovat opatfeni pro feSeni rizik a prilezitosti a
zpiisoby jak integrovat a zavadét tato opatfeni do procest systému managementu kvality, pfi
¢emZ by mélo byt dodrZzovano vysSe zminéného postupu pro aplikaci, a hodnotit efektivitu
téchto opatieni. Opatfeni piijata pro feSeni rizik a prilezitosti musi byt imérna potenciadlnimu

dopadu na shodu produkti a sluzeb.

Stanovené cile kvality by mély byt konzistentni s politikou kvality a mély by byt
SMART, coz je dle Wayne state university (2010) akronym slozeny z anglickych slov
Specific, Measurable, Achievable, Relevant a Time-Oriented, tedy specificky, méfitelny,
dosazitelny, relevantni a terminované. Z hlediska ISO 9001:2015 slovo relevantni znamena,

ze by mély byt relevantni pro shodu produktl a sluzeb a pro zvySovani spokojenosti



zdkaznika. K dosazeni zminéného je zapotiebi cile vrdmci podniku monitorovat a

komunikovat. Po dosazeni cilt by tyto mély byt aktualizovany.

Trendem vyvoje je dle Mateides (2006) posun péce o kvalitu z faze vyroby do faze
navrhu. Vhodnym vyuzitim metod je mozné piedchdzet moznym problémim ve féazich
vyroby a spotfeby. Navaznost aktivit ovliviiyjicich kvalitu v riznych etapach jeho zivotniho

cyklu se vétsinou zobrazuje pomoci tzv. spiraly kvality, viz. obr. 2.1.
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obr. 2.1, Zdroj: Mateides (2006)

Z uvedeného modelu vyplyva, Ze na vysledné kvalité produktu se ur¢itou mirou podili
kazda z téchto etap. V piipad¢ podcenéni pozornosti, vénované nékteré z etap, mize dojit
k degradaci vysledku dosahnuté¢ho v ostatnich etapach. Podstatna c¢ast téchto aktivit se
realizuje v pfedvyrobnich etapach. V pribéhu téchto etap se vytvaii koncepce budouciho
vyrobku a pfijimaji se zasadni rozhodnuti, kterd rozhoduji o tom, zda vyrobek spliuje
pozadavky zdkazniki, zda bude konkurenceschopny a zabezpeci vyrobci pfiméteny zisk.

V ptedvyrobnich etapach dochdzi k mnohem vétSimu vyskytu neshod nez ve fazich realizace



hlediska.

vvvvv

Diivody pro planovani kvality 1ze dle Plura (2001) shrnout do nésledujicich zakladnich

bodu:

Postup
nasledujici:
[ ]

Planovani kvality dilezitym zpiisobem rozhoduje o spokojenosti zakazniki.
Ptedchazi vzniku neshod pfi realizaci vyrobku a jeho pouzivani.

V ptedvyrobnich etapach, v kterych se planovani uskutecniuje, je tvofeno
nejvice neshod.

Odstranovani neshod béhem planovani kvality vyrobku vyzaduje jen cast
nakladi pottebnych na odstraiovani neshod v prib¢hu uskutectiovani a
pouzivani vyrobku.

Vyuzitim metod a postupli planovani kvality je organizaci prokazovano vyuZiti
vSech prostfedki prevence neshod a dosédhnuti spokojenosti zakaznikd, a tak
zvySeni diivéry zédkaznikl k vyrobklim organizace.

Spravné planovani kvality je podstatnym pfedpokladem konkurenceschopnosti

organizace.

planovani kvality produktu jak uvadi Nenadal (2008) je dle J. M. Jurana

1dentifikace zakazniku,

zjisténi potieb zakaznikd,

pieklad potieb zakaznikl do feci vyrobce,
uréeni méfitelnych parametra,

zavedeni méfeni,

vyvoj produktu,

optimalizace navrhu vyrobku,

VyVoj procesu,

optimalizace a prokazani zplisobilosti procesu,

ptevod procesu do vyrobnich instrukci.



2.2.3 Rizeni kvality

Implementovat fizeni kvality znamena dle Mateides (2006) vhodné pochopit zékladni
myslenky tvofici obsah a jadro principti fizeni kvality a mit poznatky a zkuSenosti o aplikaci
metod a technik systémovym piistupem. Efektivni implementace v riiznych podnikovych
podminkach je mozna jen tehdy, kdyz pochopime zékladni principy, praktické metody a
konkrétni techniky, které se vyvinuli s rozvojem kvality. Nezavisle na tom jaké normy,
metody ¢i techniky pro fizeni kvality v soucasnosti existuji nebo budou v budoucnu piijaty, je
fizeni kvality zalozeno na nékterych zdkladnich principech. Méni se jen obsah a zplsoby
jejich realizace v zavislosti na situaci v daném podniku. Mezi tyto principy fadime:

e Zamcéfeni se na zakazniky a trhy.

e Neustalé planovani, zabezpeceni, zlepSovani a porovnavani kvality.
¢ Orientace na procesy, jako také na vysledky.

e Celozivotni vzdélavani.

o Utast viech pracovnikil na Fizeni kvality véetn& subdodavateli.

e Pouziti vhodnych metod a nastroji na fizeni kvality.

Termin fizeni kvality dle Mateides (2006) zahrnuje vypracovani a realizaci zakladnich
dokumentt popisujicich tllohu vrcholového managementu, ale také ostatnich stupiii ve vztahu
k fizeni kvality, jako jsou vypracovani vize, strategie, politiky a cili kvality, pravidelné
hodnoceni dosahovanych vysledkii planovanych v téchto dokumentech vcetné pouZivani

vhodnych metod a nastrojli na fizeni kvality.

Chépani tizeni kvality z hlediska budovani a udrzovani systému kvality podle nékteré
znorem je nedostateCné, je nutno je spojit s chapanim kvality vyrobku. Pak se odviji od
nékterych zakladnich pfistupl, naptiklad TQM, ktery vyjadiuje postupy vyuZivané
v kazdodenni provozni praxi, jejichZ cilem je udrzovat pozadovanou troven kvality, tak aby
se v ptipad€ neptipustnych odchylek proces dostal opét na pozadovanou uroven. Podle Juran
(1999) jde o ,;regulacni proces, prostiednictvim kterého métime skutecné parametry kvality,
porovnavame je s cily tykajicimi se kvality a vykondvdme ndpravna opatieni v ptipadé

neptipustného rozdilu.*

2.2.4 ZlepSovani kvality
ZlepSovani kvality je dle Folta (2016) dneSni terminologii chdpano jako Ccast

managementu kvality, kterd se zaméfuje na zvySeni schopnosti plnit pozadavky na kvalitu.



Jejich cilem je dosahovani vyS$$i urovné kvality v porovnani s pfedchazejicim stavem.

Podstatou zlepSovani kvality je pozitivni zména zvand inovace.

Prvnim z ekonomti, ktefi se systematicky zabyvali inovacemi, byl dle webovych
stranek businessinfo.cz (2011) J. A. Schumpeter, dle jehoz teorie zvané Schumpeterova tridda
je za inovace povazovano pouze prvni uvedeni na trh nového vyrobku, suroviny,
technologického postupu a podobné, tedy prvni materializaci urcit¢ myslenky zvanou
invence. Schumpeterova tridda sestava ze tfi Casti, invence, inovace a imitace. Dne$ni pohled
na inovace je odliSny a za inovaci jsou povazovany vsechny ptipady, kdy je pfedmét inovace
novy z hlediska jeho zhotovitele, nebo kdyz je nékym z jeho subjektivniho hlediska za novy

povazovan.

Jak uvadi Pavelka (2015), ke vS§em zjisténym nedostatklim a moznostem na zlepSeni
je nutno stanovit napravnd opatfeni, kterd lze délit z hlediska narocnosti zavedeni na
bleskova, kratkodoba a dlouhodoba. Za bleskova se povazuji ta, kterd je mozno vyiesit hned,
a nebo do nckolika dni. Na tato je tfeba se zaméfit primarné, jelikoZz jsou rychle vidét a
presvédci zucastnéné, ze implementace zlepSeni méa smysl. Mezi metody, které jsou
implementovatelné v kratké dobé€, nalezi upravy pracovisté z hlediska ergonomie, zavedeni
58S, dovybaveni pracovisté, zména pozic vstupniho materialu a dalsi. Pii tvorbé kratkodobém

horizontu je v8ak nutnd vyborna znalost zasad a principi Stihlého podniku.

Dle definice Ohno (2012) je rozezndvano osm zakladnich druht plytvani, které

nepiidavaji procesu hodnotu:

e nadprodukce,

e Cekani,

e zbytecna pfeprava materialu,

e vysoké zasoby,

e zbyte¢ny pohyb,

e chyby a zmetky,

e nadbytecnd prace,

e nevyuiti lidského kapitalu.



Mezi hlavni pficiny dle Pavelka (2015) patii nedostatek potadku a Cistoty, Spatnd
komunikace, poruchy stroji a Spatnd udrzba, dlouhd doba sefizeni, Spatné planovani,
nerovnomérné dodavky materialu, absence, neznalost stavu na lince, Spatn¢ dokumentované
pracovni postupy, narazniky, fronty, vyroba tlakem, layout — vzdalenosti a nedostatecné

zauceni a trénink pracovnik.

Mezi znamé pristupy zlepSovani kvality patii dle Mateides (2006), zlepSovani
postupné a radikalni. Znamé pftistupy postupného zlepsovani jsou KAIZEN, kontinudlni
zlepSovani, Ideen Management ¢i ZEBRA. Asi nejznamé&j$im pfistupem k radikalnimu
zlepsovani kvality je reengineering. ZlepSovani kvality dle Juran (1999) znamend snizovani
mnozstvi neshod. Dle koncepce nulového poctu neshodnych vyrobkl je koneénym cilem

100% kvalita.

2.3 Ekonomika v kvalité

Zakladnim principem uvazovani manazeru, jak ziskovych tak neziskovych organizaci,
je maximalizace poméru mezi piinosy a vydaji. V organizacich, zalozenych proto, aby
vytvarely zisk, jde zaroven jak o maximalizaci pfinost, tak o minimalizaci vydaju.

Efektivnim prostfedkem muize byt v této oblasti management jakosti.

Produktem mohou byt jak hmotné vyrobky, tak i poskytované sluzby a informace. Je
nepochybné, Ze vzrist jejich schopnosti plnit pozadavky oslovi stavajici zdkazniky a je tim
zvySena uroven jejich pozitivniho vnimani, tedy spokojenost. Vyssi spokojenost externich
zakaznik je, dle Nenadal (2008), pfedpokladem ktomu, aby se zachovali né&kterym
z nasledujicich zplsob:

a) ZvysSeni objemu nakupu produkti, se kterymi panuje spokojenost.

b) Pozitivni reference o jakosti produktii v okoli i tém zadkaznikiim, ktefi zatim

produkty z riznych divodi nepftijimali.

Pozitivni reference jsou v konkurencnim prosttedi velice silnym prostiedkem k
posilovani postaveni na trhu, dle Nenadal (2008) se ukazuje, Ze napf. v oboru strojirenstvi je
uz vice nez 60% novych zakazek ziskano diky pozitivnim referencim. Organizace registruji 1
diky trvalému zlepSovani jakosti nové trzni pozice, zvySuji své trzby atd. Diky zvySovani

kvality jsou zakaznici ochotni také platit za produkty vyssi ceny. Budou-li délany véci



spravné hned napoprvé, musi se to odrazit také v razantnim snizovani internich vydaji ve
vSech procesech organizace a tim ve snizeni celkovych vydajii organizace. Externi i interni
efekty pak piispivaji k dlouhodobému a stabilnimu rastu celkové vykonnosti organizaci.
Systém managementu jakosti je tak studnici Uspor a pritokii novych finan¢nich zdroju.
Moderni systém managementu jakosti mohou pfispivat k maximalizaci poméru mezi
celkovymi piinosy a vydaji dvéma zplsoby:

1) Maximalizaci pfinosi ziskanych efektivnim uplatiovanim principii managementu

jakosti.

2) Minimalizaci vydajii organizace, jez se vztahuji k jakosti produkti a procesu.

Vydaje vztahujici se k jakosti jsou prakticky jedinym finan¢nim nastrojem, ktery
muzeme v praxi pouZzit k pldnovani, prokazovani i zlepSovani jakosti. Jejich vyhodou je, Ze
dokazou ohodnotit a zdivodnit v§em skupindm zameéstnanct veskeré aktivity a strategicka
technicka i1 organizacni opatfeni, kterd se v oblasti jakosti pfijimaji. Tyto vydaje lze popsat
jako celkové vydaje vynaloZzené dodavatelem, zadkaznikem a spolecnosti. Vydaje vztahujici se
k jakosti u vyrobce jsou celkovymi vydaji organizace, které se vztahuji k vesSkerym aktivitam
managementu jakosti. Pro uvahu o téchto vydajich 1ze dle Mateides (2006) a Nenadal (2008)
pouzit nasledujicich metod:

- model PAF,

- roz$ifeny model PAF,

- model COPQ,

- model procesnich naklada,

- model sniZovani vydaji pomoci Taguchiho metod,

- target casting,

- komplexni model ndkladl na kvalitu.

2.3.1 PAF model

Je historicky nejstarSim pfistupem ke sledovani a vyhodnocovani vydaji vztahujicich
se kjakosti u vyrobcu. Dle Picek (1987) byl rozpracovan uz pocatkem sedmdesatych let
v General Motors, v Ceskoslovensku se objevil poprvé vroce 1975 zasluhou prof.

Linczenyiho. V roce 1990 se stal také predmétem britské normy BS 6143.

Struktura této metody je dle Blecharz (2015) rozdé€lena do nésledujicich skupin:



1) vydaje na prevenci,

2) vydaje na hodnoceni,

3) vydaje na interni vady,

4) vydaje na externi vady.

Posledni dvé skupiny vydaji zhorSuji ekonomickou vykonnost organizace. Externi
naklady zptsobuji dle Blecharz (2015) nespokojenost zakaznika, ztratu reputace firmy nebo
znaCky a Ize je jen obtizn¢ vyjadrit tcetni hodnotou, proto jsou také uvadény jako néklady
nepfimé. Interni vady jsou identifikovany jest€¢ uvnitf organizace, zahrnuji vydaje na
pfepracovani, opravy, opakovanou kontrolu nebo v pfipadé neopravitelnych vad na
seSrotovani. Vydaje na hodnoceni jsou popisovany jako naklady na bézna méteni a testovani
vyrobkli, méfeni a monitorovani procesu a vSech polozek stim souvisejicich. Systémy
managementu kvality by tak mély investovat pifedevS§im do preventivnich aktivit, pomoci
nichz lze minimalizovat vydaje na interni a externi vady a zaroven optimalizovat celkovou

strukturu vydaji vztahujicich se k jakosti.

2.3.2 Model COPQ
Byl dle Nenadal (2008) vytvofen experty EU v ramci projektu prenosu know-how

v oblasti managementu kvality. Vroce 1995 predstaven také v CR. Jeho smyslem je
odhalovat pfilezitosti ke snizovani celkovych nékladi organizace na zaklad€ sledovani vSech
vyznamnych ztrat, zplisobenych neschopnosti organizace plnit poZadavky zainteresovanych

stran.

Jak uvadi Howell (2006) je model COPQ nedilnou soucasti analyzy Six Sigma, ale
muze byt pouzit v kombinaci s jinymi metodami. Tento model je zaméten zejména na redukci
nakladl na externi vady. Je pfi tom postupovano dle logiky ,,Naklady na prevenci problému

jsou 1 dolar, na jeho nalezeni 10 dolard, a 100 dolard na jeho opraveni.*

Model zahrnuje ctyti skupiny vydaji:

1) vydaje na interni vady,

2) vydaje na externi vady,

3) vydaje na promrhané investice a ptilezitosti,

4) Skody na prostredi.



Tento model oproti PAF modelim opomiji efektivné vynalozené zdroje na prevenci a

hodnoceni a soustied’uje se na analyzu polozek, které zhorSuji ekonomickou vykonnost

organizace.

2.3.4 Model procesnich nakladu

Dle Nenadal (2008) vychazi z poznani toho, kolik organizaci stoji procesy samotné,

tedy nikoliv produkty. Vzhledem ke skuteCnosti, Ze systémy managementu kvality jsou

povazovany za soubor na sebe navazujicich procest, mél by mit tento model nezastupitelnou

roli v jakychkoliv tivahdch o racionalizaci a zlepSovani vykonnosti jednotlivych procest ve

vSech typech organizaci. Procesni naklady reprezentuji celkové prostiredky na realizaci

urcitého procesu. Dle britského standardu BS 6143 je tvoten dvéma skupinami vydaji:

1))

2)

Vydaje na shodu, tj. celkové vydaje na pfeménu vstupil na vystupy v urcitém
procesu, realizované co neefektivngji.
Vydaje na neshodu. Jde o ztraty zptisobené mrhanim casu, materidld a dalSich

kapacit souvisejicich se vznikem neshod v rdmci daného procesu.

Dle Nenadal (2008) mohou byt néklady na shodu povazovany v daném okamziku za

docasny idedl, od kterého se redlné naklady na proces budou liSit o skupinu vydaji na

neshody. Podstatu a postup aplikace miizeme popsat takto:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7
8)
9)

definice procesu,

identifikace vystupt a zakazniki,

identifikace vstupti a dodavateld,

identifikace zdrojii a regulatori procesu,

popis ¢innosti v procesu prostfednictvim vyvojového diagramu,
identifikace polozek nakladii na shodu a nékladt na neshodu v procesu,
vypocet polozek nakladd na shodu a neshodu v procesu,

analyza pticin vzniku nakladi na neshodu v procesu,

analyza moznosti optimalizace nékladl na shodu v procesu,

10) realizace projektu zlepSeni vykonnosti procesu.

Devaty krok vyjadfuje skute€nost, ze jisté rezervy ke snizovéani celkovych nékladi

v procesu mohou existovat také u polozek nakladii na shodu, protoZe proces je mozné déle

zjednoduSovat a racionalizovat, mohou zde najit uplatnéni také metody hodnotové analyzy,



napf. metoda 5S. Tento model slouzi zejména jako néstroj operativniho managementu jakosti,
jelikoz podobnych dat by mél vyuzivat zejména kazdy vlastnik procesu k regulaci a

zlepsSovani procesu.

2.4 Zakladni nastroje analyzy

V této praci budou zminény pouze jednoduché statistické nastroje, které maji své
nezastupitelné misto 1 v ramci cyklu zlepSovani vykonnosti procest. Jednou z metod pro
zlepsovani projekti je dle Kormanec (2007) znam pod zkratkou DMAIC, ktera je nejcastéji
pouzivanou metodou pro projekty v ramci Six Sigma. Jednotlivé faze metody DMAIC jsou

popsany dale v této bakalaiské praci.

2.4.1 Bodovy diagram

Dle Plura (2001) je urcen po studium vztahti dvou proménnych, napt. znakt jakosti
vyrobku nebo parametry procesu, posouzeni nakolik udaje métidla odpovidaji referen¢nim
hodnotdm atd. Rozmisténi bodii v diagramu, nalezejicich jednotlivym proménnym,
charakterizuje smér, tvar a miru zévislosti mezi nimi. Mezi proménnymi existuji vétSinou
volné zavislosti, charakteristické urcitym rozptylem bodd, zapfi¢inénym vétsSinou ptisobenim
dalsich vlivl, jako napf. variabilita parametri procest, vnéjsi podminky, charakteristickymi
vlastnostmi materiald a jiné. Zarovenl se na rozptylu podili nepfesnosti stanoveni hodnot
danych proménnych, zpusobenych naptiklad nepfesnostmi metody stanoveni, meéficiho
zatfizeni nebo nepfesnosti obsluhy. Vypovidaci schopnost bodového diagramu muize ovlivnit
také volba méfitek na jednotlivych osdch, coz znamend, ze méfitko se odviji od ucelu
diagramu a pfi jeho Cteni je dileZité peclivé analyzovat stupnice hodnot na jednotlivych
osach. Pro posouzeni toho, zda pfisluSnou zavislost lze popsat vhodnym a statisticky

vyznamnym matematickym vztahem, se pouziva regresni a korela¢ni analyza.

w

2.4.2 Diagram pricin a nasledki

Diagram pfi¢in a néasledki je téZ nazyvadm Ishikawlv diagram ¢i diagram rybi kosti.
Jde o nastroj slouzici jako podklad pro diskusi o ur¢eni podstaty problému, pomoci zobrazeni
souvislosti mezi danym u¢inkem a nasledkem a moznymi pfi¢inami. Tento diagram slouZi pfi
vytvareni celkového pohledu na vSechny vlivy ovliviiujici dany problém, ale nefikd jak

problém fesit.



Dle Veber (2006) musi byt na pocatku jasn¢ a struéné definovan nasledek, kterym je

n¢jaky problém. Muze se vSak jednat také o proces, vyrobek ¢i sluzbu, zdroj, cil Ci prilezitost.

Nasledn¢ se ur¢i veskeré mozné prficiny, které mohly nasledek zptlisobit, jde o nastroj

kolektivni spoluprace. Existuje nékolik zptsobu jak diagram sestavovat, mezi néz patii:

1)

2)

3)

Vyhledavani vSech moznych pfiin bez seskupeni a vzdjemnych souvislosti a
jejich dosazeni pomoci Sipek to diagramu. Nevyhodou je mala piehlednost.
Vsechny zjisténé piiciny jsou seskupeny do kategorii, které piedstavuji hlavni
Sipky, a jsou jim uréeny odpovidajici pfi¢iny a subpfiiny. Dobfe sestrojeny
diagram by nemél mit zadné vétve s mén¢ nez dvéma trovnémi.

Je mozné, na zdklad¢ pfedem zhotovené¢ho vyvojového diagramu, vyhledat a
ptifadit pfiCiny pfimo hlavnim kategoriim. Vyuzivd se zejména pii zlepSovani

procest a pro pochopenti jejich priabehu.

Potifebnymi materidly k sestaveni Ishikawa diagramu uz dnes nemusi byt nutné tuzka a

pero, ale Ize k tomu vyuzit naptiklad také tabulky v MS Excel. Postup pro sestaveni tohoto

diagramu je dle Tague (2005) nésledujici:

1)

2)

3)
4)

5)

6)

Shoda na stavu problému. Nakresleni ¢tverce vpravo doprostied papiru ¢i tabulky
a nakresleni horizontalni linky k nému vedouci.

Brainstorming hlavnich kategorii pfi¢in problému. Pokud je to obtizné pouZit
obecné nadpisy jako: Vybaveni, proces, lidé, materialy, prostfedi, management.
Vykresleni kategorii pfi€in jako vétvi z hlavni cary.

Brainstorming vSech moznych pfi¢in problému. Ptat se: ,,Pro¢ se to d&je?*
Vsechny myslenky by mél facilitator zapisovat jako vétev odpovidajici kategorie.
Priciny mohou byt zapsany na né¢kolika mistech v pfipadé, Ze spadaji do n¢kolika
kategorii.

Znova se ptat: ,,Pro¢ se tak déje?* u kazdé ptiCiny. Zapsat subpiiCiny pficin.
Pokracovat ve pokladani otazek ,,Proc? a generovani hlubSich Urovni pfic¢in.
Vrstvy vétvi indikuji kauzalni vztahy.

Kdyz se vyCerpaji mysSlenky skupiny, zaméteni se na mista kde je myslenek jen

par.



Po sestaveni diagramu nasleduje diskusni faze, kde jsou domysleny a zaznamenany
dalsi pfi¢iny. Analyzu lze provadét do libovolné hloubky, aniz by se ztracely souvislosti,

Casto je odhadovana i1 mira vlivu pfi€in na dany problém.

2.4.3 Regulaéni diagram

Dle Plura (2001) umoznuje regulacni diagram odlisit variabilitu procesu a vlastnosti
produktii vyvolanou vymezitelnymi pii¢inami od variability vyvolané nadhodnymi pfi¢inami.
Pokud se jevi dva vyrobky zcela shodné, miize to byt zplisobeno pouze nedostatecnou

presnosti méteni znakd jakosti, jde tedy o pfirozeny jev.

Néhodné pficiny jsou neidentifikovatelné, protoze kazdd z nich se podili na celkové
variabilit€¢ malou slozkou, nicméné celkové mnozstvi téchto ndhodnych pfic¢in je méfitelné a
je povazovano za prirozeny rys procesu. Vliv jejich ptsobeni je trvaly a docela predvidatelny,
poloha ani variabilita sledovanych znaki jakosti se v Case téméf neméni. Omezeni jejich
celkového pilisobeni 1ze jen radikdlnimi zasahy do technologii, vyrobniho zafizeni, systému
fizeni procesu apod.

Oproti tomu variabilitu vyvolavaji vymezitelné pficiny, které lze rozdé¢lit na
nepiedvidatelné a predvidatelné. Neptedvidatelné vymezitelné pticiny piisobi nepravidelné,
nelze je popsat statistickymi zakonitostmi a neptedstavuji pfirozené chovani procesu. JelikoZ
vedou k redlné zméné€ procesu, jsou identifikovatelné a vétSinou odstranitelné, proto je tteba
ucinit trvald napravnd opatteni, aby nedochazelo kjejich opakovani. Predvidatelné
vymezitelné pfic¢iny jsou dany fyzikalnimi vlastnostmi procesu, napf. jsou dany opotfebenim.

Tyto pri€iny lze omezit, ale nelze je zcela odstranit.

Regulaéni diagram se pouZiva k analyze procesu a je také zdkladnim néstrojem
regulace procesu, Statistical process control (dale jen SPC). SPC je systémem zpétné vazby,
jehoz cilem je dosaZeni a udrZeni stabilniho procesu a trvalé poskytovani shodnych vyrobkda.
Dle Horalek (1993) je zakladem SPC strategie prevence, nebot’ je zaméfena na mista, kde
kvalita vznik4d a kde ji lze ovlivnit, tedy pfedchdzi vzniku neshod. Tato strategie snizuje
velkou mérou vydaje na neshodné vyrobky zejména tim, ze redukuje naklady na tfidici

kontrolu, material, ¢as ¢i mzdy.



2.4.4 Kontrolni tabulky a zaznamniky

Slouzi k sbéru a zdznamu prvotnich dat o jakostnich parametrech procesu. Dle
Nenadal (2008) jsou vyuzivany zejména pro zaznamy vysledkti jednoduchého pocitani
riznych druhl vad, zobrazeni rozdéleni souboru méfeni, lokalizaci mista vyskytu urcitych
jevu. Pfi jejich tvorbé je nutno dodrzet tfi principy a to:

1) Princip stratifikace, coz je proces tfidéni dat dle zvolenych parametrii nebo
jejich kombinaci. Typickymi hledisky jsou druhy materidlu ¢i vad, stroj,
pracovnik, technologické parametry nebo pouzité pfistroje.

2) Princip jednoduchosti a standardizace. ZjednoduSeni je popisovano jako
pouziti symbolti, znacek nebo carek namisto textu a ¢isel. Mélo by umoznit
zdznam velkého poétu dat do jedné tabulky. Ukolem standardizace je
predchazeni vzniku chyb pfi zdznamu, piepisovani, interpretaci a ukladani
dat, dale minimalizace vicepraci, poskytnuti ucelené informace o
analyzovaném procesu a rychlejsi odhaleni pfi¢iny problému.

3) Princip vizualni interpretace.

Zakladnimi typy kontrolnich tabulek jsou kontrolni tabulka vyskytu vad, lokalizace
vad a kontrolni tabulka rozdé€leni znakii jakosti ¢i parametri procesu. Pti mezioperacni ¢i
vystupni kontrole se nejcastéji pouziva kontrolni tabulka vyskytu vad, kde jsou
zaznamenavany vSechny identifikované vady. Na konci dne pak lze ziskat celkovy pocet vad
a jejich strukturu, ¢imZ lze urychlit odhaleni pficin zjiSténych vad. Do kontrolni tabulky
lokalizace vad se zapisuje misto, kde se vady na vyrobcich vyskytly a jejich mnozstvi, tim lze
odhalit pfi¢inu vad a soustfedit pozornost na misto vady, které umozni identifikovat fazi
procesu ¢i operaci, pti niz mohla vada vzniknout. Kontrolni tabulka rozdé€leni znaku jakosti ¢i
parametru procesu je zase uzitenym nastrojem pro ziskani histogramu, protoZze umoziuje
tfidéni dat pfimo pfi jejich sbéru, po ukonceni méfeni a jejich zdznamu dostaneme hotovy

histogram pfimo ve formulafi.

Postup pfti tvorbé kontrolni tabulky lze dle Nenadal (2008) shrnout do nésledujicich
kroki:

1) Rozpoznani findlnich cild, opatieni a typu dat, jejichZ sbér mé byt proveden.

2) Rozpoznani vSech faktori a hledisek stratifikace sledovanych dat pro odhaleni

pfic¢iny problému.



3) Rozpoznani obdobi a podminek pro seridzni sbér dat, odhadnuti nejvyssiho
mozného poc¢tu dat na jednu tabulku, stanoveni rozsahu vybérti, vhodnych
momenti sbéru a zaznamenani dat.

4) Volba zpiisobu zdznamu dat.

5) Tvorba kontrolni tabulky pro snadny a jednoduchy sbér, zaznam a interpretaci dat.
Kazda tabulka se ma skladat z hlavicky s identifika¢nimi udaji, a vlastni tabulkové
¢asti pro zaznam udaji.

6) Testovani tabulky v praktickych podminkéach.

7) Proskoleni pracovnikl provadéjicich sbér a zadznam dat kvali nespravnému
pouzivani tabulky a neptfesné interpretaci dat.

8) Sbér vSech dat.

9) Interpretace dat a vyuziti zjiSténé informace pro rozhodovani.

2.4.5 Vyvojové diagramy

Dle Veber (2006) dé€li proces do sledu jednotlivych dil¢ich aktivit a okamziki
rozhodovéni. Umoziluje pochopeni vnitinich souvislosti procesu. Pro zobrazeni se pouziva
standardizovand symbolika, usnadiiujici orientaci. Vyuziva se jak pii analyze nebo popisu
realizovanych procest, tak pfi navrhu a vyvoji procesit novych, protoze umoziuje nalézt
optimalni sled jednotlivych krokl. Je Zadouci, aby diagram vérné zobrazoval realitu, a proto
je nutné, aby byly pfesné¢ vymezeny hranice procesu, tedy zacatek a konec. Nasleduje nutnost
definovat vstupy a vystupy a definovat jednotlivé kroky procesu a jejich ptipadnd spojeni
s jinymi procesy. Dal§im krokem je sestaveni prvotniho navrhu diagramu dosavadniho i
nového procesu. Poslednim nezbytnym krokem je ovéfeni navrhu ve vztahu ke skute€nému
procesu ¢i k pfedstavé o ném a provedeni zmén. Pro potfeby fizeni a dokumentace mize byt
vyvojovy diagram doplnén zleva 1 zprava dal§imi informacemi, napt. vstupy a vystupy nebo

¢asovym harmonogramem.

2.4.6 Histogram

Dle Plura (2001) 1ze podrobné;jsi informace o struktufe namétenych dat ziskat aZ jejich
grafickym zobrazenim pomoci histogramu. Vypocitané veli¢iny nedavaji dostate¢nou
informaci o rozdéleni sledovaného znaku kvality, protoZe mohou mit rtizné rozdéleni, kterym

odpovidaji stejné hodnoty aritmetického priméru a smérodatné odchylky.



Histogram je sloupcovy diagram ukazujici rozdéleni cetnosti hodnot ve vhodné
zvolenych intervalech, ma smysl az od urc¢itého poctu hodnocenych udaji, nejméné 30 udaju.
Podkladem pro konstrukci histogramu je tabulka intervalového rozdéleni cetnosti dat.
Doporu¢ené mnozstvi intervall se ¢asto vyrazné lisi, Dle Jogger (1988) se doporucuje 5 az 20
intervali. V pfipadé malého mnozstvi intervali neposkytuje histogram pozadovanou
informaci o rozdé¢leni hodnot, v opacném ptipad¢, tedy vytvoreni piili§ mnoha intervalii, bude
prili§ ¢lenity. Pro urceni vhodné §itky intervalu se vychazi z variaéniho rozpéti namétenych
hodnot a zvolené¢ho poctu intervald. Dolni hranice prvniho intervalu se stanovuje tak, aby
v prvnim intervalu byla obsaZena nejniz§i hodnota a tak, aby bylo zajiSténo jednoznacné
pfifazovani hodnot do vSech intervali. Doporucuje se hranice intervalil stanovit o ad pfesnéji
nez zpracovavané hodnoty, tedy aby se nckterd z hodnot nerovnala hranici intervalu,

napiiklad pomoci aritmetického priméru dvou po sob¢ jdoucich namétenych hodnot.

Lze se setkat s vice tvary histogramu, prvnim je histogram zvonovitého tvaru, ktery je
obrazem normalniho rozdé€leni, kdy je variabilita vyvoldna plsobenim pouze nahodnych
pri¢in. Druhym je dvouvrcholovy a vice vrcholovy histogram, ktery signalizuje, Ze
analyzovany soubor vznikl spojenim dvou ¢i vice soubort ziskanych za riznych podminek.
Ve chvili kdy zjistime tento druh histogramu je potieba urcit ndlezitou vymezitelnou pfic¢inu a
provést stratifikaci dat, nasledné¢ vznikne vice dil¢ich souborl, které zpracovavame
samostatné a posuzujeme dosdhnuté vysledky. DalSimi tvary histogrami mohou byt
histogram plochého ¢i hiebenového tvaru, asymetricky tvar histogramu, tzv. ,useknuty
histogram®, histogram s izolovanymi hodnotami nebo histogram s vyss§i Cetnosti hodnot

v krajni tfide.

2.4.7 Paretiiv diagram

Dle Veber (2006) vznikl na zékladé prace Vilfredo Pareta o vztahu jednotlivych
faktort k celkovému Uc¢inku, kde mimo jiné prokazal, Ze nepatrna ¢ast obyvatel ma vyznamny
podil na celkovém bohatstvi. Dnes je tento princip znam jako Paretiiv zakon nebo jako princip
20:80, jehoZ obsahem je, Ze relativné malé mnoZstvi polozek, nejvyse 20%, zapficini vétSinu
nasledkt. Tyto vztahy zndzornil americky statistik M. O. Lorenzo kiivkou, jiz se dnes tika
Lorenzova kfivka. V managementu kvality se tento nastroj zacal prosazovat diky J. M.

Juranovi po roce 1970, ktery vytvoril Paretliv diagram. J. M. Juran zastaval nazor, Ze 80 az 95



procent problémua v oblasti fizeni jakosti je zplisobeno 5 az 20 procenty pfic¢in. Piinosy
Paretova diagramu jsou zejména v uspotadani sledovanych faktorti, polozek a pti¢in dle jejich
vyznamu, jelikoz umoznuje oddélit vyznamné polozky od nevyznamnych a Ize tak na tomto
zéklad¢ urcit priority pro feSeni problému. Zakladnim ptredpokladem pro aplikaci Paretova
diagramu je kvantifikace identifikovanych a shroméazdénych polozek, které je voditkem pro
uréeni jejich vyznamu. Mezi kritéria ur€eni hodnot jednotlivych polozek existuji néasledujici
kritéria:

1) pocet vyskyti,

2) finan¢ni ocenéni,

3) bodovaci vyjadireni zejména u kvalitativnich polozek,

4) vyuziti pfepocitacich koeficientli, chceme-li zdiiraznit rizny vyznam jednotlivych

polozek.

Ziskané udaje se usporadaji do tabulky dle vyznamu ¢i hodnot a nasledné se propoctou
hodnoty absolutni ¢etnosti, kumulované absolutni Cetnosti, relativni ¢etnosti a kumulované
relativni Cetnosti. Néasledn¢ se data zobrazuji pomoci kumulativni kiivky cetnosti, tedy
Lorenzovy kiivky, a stanovi se priority pro feSeni. Mezi vychodiska pro feSeni mohou patfit
jak hodnoty vyskytu, tak napiiklad vySe nakladi spojenych s tfesenim reklamaci, Skod
spojenych s likvidaci ekologickych nehod nebo s vyfeSenim pracovnich urazd. Pouziti
Paretova diagramu je vyhodné pro urceni, kterym polozkdm je tfeba vénovat primarni

pozornost, nelze se totiz pii feSeni nastalych problémi vénovat vSem pti¢inam.

2.5 Metody planovani a zlepSovani managementu kvality

Dle Mateides (2006) se pomoci planovani ur€uji cile organizace a stanovuji se cesty
k jejich dosazeni ve stanoveném c¢ase a na pozadované urovni. Plan kvality je mozZno
povazovat za efektivni ve chvili kdy napliuje vyty€ené cile pii vynaloZeni pfimétenych
nakladii. Podstatou zlepSovani kvality je oproti tomu pozitivni zména podnikovych procest,
inovace. ZlepSovani kvality probihd na zaklad¢ udaji zjisténych méfenim a hodnocenim
procest. Princip zlepSovéani koresponduje teorii pfidané hodnoty, podle které je efektivni
proces fetézcem piidanych hodnot. Dle Kosturiak, Gregor (1998) ,.Jen to co pfinasi nejvyssi
hodnotu, stoji za rozvoj a usili, vSechno ostatni je plytvdnim a neefektivitou procesu‘.

Definuji také sedm zékladnich druht plytvani:



1) nadprodukce,

2) cekani,

3) nadbytecna manipulace,

4) nespravny pracovni postup,

5) zbyte¢né pohyby,

6) chyby zaméstnancti a jejich odstranovani,

7) nevyuzivani kreativity lidi.

Ve znalostni ekonomice je predev§im tviréi schopnost zaméstnanci urcujici pii
zlepsovani procest. ZlepSovani procesti by se mélo orientovat zejména na oblasti pfinasejici
zvyseni kapacit nebo snizeni nakladii a zasob. Stejné diileZité jako zlepSovani je také nasledné

udrzeni standardu dosahnutych zlepSeni.

2.5.1 Metoda 5SS
Dle M. Gregor a J. KoSturiak (1998), je 5S jednim z ptistupli vyuZivanych v Japonsku

pro neustdlé snizovani ztrat. Podnik, ktery neprodukuje ztraty, mize rychleji a bezpecnéji
produkovat vyrobky o vysoké kvalité pfi nizkych nakladech. Nézev metody je odvozen od
zacatecnich pismen jednotlivych zakladnich piliit tohoto postupu:

1) Seiri — vytfidéni. Znamena oddéleni toho co je potiebné a co se bude udrzovat od
toho co je nepottebné a bude vyfazené.

2) Seiton — vizualni uspotradani. Znamena zpiisob organizovani potiebnych véci, tak
aby byly lehce knalezeni, pouZiti a vraceni na plvodni misto. Musi vzdy
nasledovat az po vyttidéni.

3) Seiso — vycisténi. Pfedstavuje Cisténi a udrZzovani vSech véci v poradku. Zmirnuje
stres a napéti a piipravuje mysl na nasledujici den.

4) Seiketsu — vybudovani standardd. Znamené dodrzovani predchozich tii bodi tak,
aby se staly standardem. Cilem je zabranit zhorSeni dosahnutého stavu.

5) Shitsuke — vylepSovani. Znamena dodrZovani standardizovanych a specifickych

procest, které je nutno dale zlepSovat.

Dnes k témto péti zakladnim pilifim ptibyl také Sesty s ndzvem Shikkari, svédomitost,

ktery znamena integraci vSech zaméstnanct do systému 5S.



2.5.2 Total productive maintenance

Dle Nenadal (2008), sméiuje vyvoj v oblasti organizace a fizeni udrzby k uplné
integraci téchto aktivit do systému zabezpecovani jakosti. Tento koncept se nazyva Total
productive maintenance, pielozeno do cestiny Totalni produktivni tdrzba, a byl vyvinut
Sei¢im Nakajimou z Japonska. V podstaté¢ jde o integraci Ukoll lezicich mezi vyrobou,
zajistovanim jakosti a udrzbou v duchu TQM. Zakladnimi cili TPM je dosahnuti

bezporuchovosti a vyroby bez neshodnych vyrobkii.

Zakladnimi pilifi TPM jsou:

1) Ptfeneseni zodpovédnosti za béznou a denni udrzbu, za bézné opravy a za Cistotu
pracovisté na obsluhu stroje, délba prace mezi vyrobnimi délniky a pracovniky
udrzby.

2) Trénink a motivace obsluhy stroji a pracovnikli udrzby.

3) Vytvafeni malych pracovnich tyml pro realizaci procesu neustdlého zlepSovani
s cilem dosahovat co nejkratSich prostoji a co nejmenSiho podilu neshodnych
produktii.

4) ZlepSeni ucinnosti strojui a zafizeni eliminaci 6 velkych ztrat, mezi néz patii ztraty
spojené s poruchami stroji, s pfipravou a sefizenim, se snizenou rychlosti,
s vyrobou neshodnych produkti, s vyrobou prvnich kusii a malé prostoje.

5) Diiraz na systém preventivni a prediktivni 0drZzby.

Dle Nenadal (2008) se v praxi ukazalo, Ze pfi¢inou velkych poruch strojli a zafizeni je
ve vétsing piipadll zanedbani povinnosti obsluhy a udrzby pfi provadéni bézné a denni péce,
proto je na ni v TPM kladem diiraz. Autonomni udrzba provadéna obsluhou stroje v ramci
TPM jde za rdmec CiSténi a mazani a tvoii cely komplex Cinnosti. Autonomni tdrzba ma
sedm vyvojovych fazi, mezi néz ndlezi Cisténi, opatieni k odstranéni pfic¢in znecisténi,
definovani postupil pro ¢isténi a mazani, vycvik v oblasti diagnostiky, autonomni diagnostika,
systematizace a zavedeni autonomniho fizeni. Obsluha stroje musi byt naleZité proskolena a
musi zvladat drzbaiské ¢innosti v ramci autonomni Gdrzby. Se zavedenim TPM se méni také
postaveni a zodpovédnost pracovniki udrzby, protoze stejné jako obsluha stroje nese
udrzbaiskych ¢innosti véetné technické diagnostiky nesou odpovédnost za vycvik vyrobnich

de€lniki, poradenstvi pro obsluhu ¢i opravy a logistiku ndhradnich dild.



Zakladem fungovani syst¢ému TPM jsou malé pracovni tymy vedené vrcholovym
managementem, se cleny motivovanymi k vytvofeni vlastnického vztahu ke svéfenym
prostiedklim, zalozeného na zodpovédnosti za jejich stav a provozuschopnost, a pfijeti
zakladni myslenky, ze je tfeba pracovat na procesu nikoliv na vystupu. Tyto tymy jsou
tvofeny péti az osmi spolupracovniky zejména z oblasti vyroby, zajisStovani jakosti a udrzby,
ktefi by meéli spolupracovat také se spolupracovniky z oblasti logistiky, konstrukce,
ekonomiky a dal§imi. Ukolem t&chto spolupracovnikil je analyza procesu, piedkladani navrhi
na opatteni, kterd by méla predchéazet pficinam problémi, a jejich realizace. Zakladnim
ptedpokladem pro dobré fungovani téchto tymil je naslouchdni managementu navrhiim téchto
tymil a vytvareni podminek pro jejich realizaci. Pro stimulaci téchto pracovnikii je mozno
vyuzivat riznych teambuildingovych akci ¢i vizualizace vysledkd. Opatfeni navrhovana a
uskuteciiovand témito tymy jsou zaméfena na eliminaci Sesti velkych ztrat, které¢ byly
jmenovany v predeslém textu. VSechny druhy téchto ztrat jsou pfimo ¢i nepiimo spojeny
s jakosti. Mira efektivnosti zafizeni se pak vyjadiuje indexem celkové efektivity zatizeni,
OEE, jez je nasobkem ukazatele pohotovosti, ukazatele Uc¢innosti vykonu a miry jakosti
(podilu shodnych produktt na celkové produkcei). Jako idedlni se dle Mizuno (1988) jevi OEE
veétsi nez 85%. Pii realizaci udrzbatské Cinnosti se klade diiraz na smyslové diagnostikovani,
které mize bez velkych problémi provadét obsluha stroje pfimo béhem procesu, coz
umoziuje rychlejsi reakci na zmény v chovani stroje. Zakladem smyslového diagnostikovani

je dokonala ¢istota, pofadek a vhodné usporadani pracoviste.

2.5.3 Six sigma

Dle Veber (2006) je Six sigma metodologie zalozend na pfesnych datech, jejimz
ucelem je eliminace vad, ztrat ¢i problému v kvalité¢ produkce. Je zaloZena na technikach
statistického fizeni jakosti, metodach analyzy dat i systematickém vycviku vSech pracovnik.
Jeji zamé&feni je na procesy, jejich efektivni zabezpeCovani a trvalé zlepSovani, s cilem
produkovat vyrobky ¢i sluzby s niz§imi naklady a s vy$S§im uspokojenim zékazniki. Pfistup
pochézi z dilny spole¢nosti Motorola, byl vyvinut z diivodu nizsi kvality vyrobkt, a nasledné
jej dale zdokonalila spolecnost General Electric. Hodnotici soudy na zakladé metody six
sigma nejsou formulovany pouze na zakladé zprimérovanych hodnot, kdy dochazi ke ztraté

odchylek, ale také jejich Skodlivého vlivu na vykonnost organizace. Sledovanim odchylek



muize management mnohem lépe porozumét vykonnosti nez na zakladé obvykle pouzivanych

zprumérovanych ukazatelt.

Sigma je ve statistice oznaCenim smérodatné odchylky, dle Blecharz (2015) lze vzit
v uvahu, ze vétSina procesti ma normalni rozdéleni nebo 1ze toto rozdéleni aproximovat bez
vétsich dusledkii. V normalnim rozdéleni lezi pfiblizné 99,7 procenta hodnot v intervalu plus
minus 3 sigma. V intervalu plus minus 6 sigma pak bude lezet 99,9999998 procenta hodnot.
V terminologii Six Sigma se namisto procent pouziva veli¢cina DPMO, mnozstvi defektli na
milion pfilezitosti. Z hlediska praxe je tato hodnota upravena na hodnotu 3,4. Termin Six
Sigma vychazi ze statistiky a zobrazuje vztah mezi normalnim rozdélenim a povolenymi

specifikacemi. Sigma je tedy nasobkem smérodatné odchylky.

Postupem casu se metodika Six Sigma vyviji a rozsifuje. Metodika Six Sigma je dnes
povazovana za efektivni projektovy management ptipadné za alternativni americkou verzi
TQM. Jak uvadi Blecharz (2015, s. 133) ,,Six Sigma je metodika pro zvySovani spokojenosti

zakaznika a celkové zlepSovani obchodnich vysledku firmy.*.

Dle Veber (2006) je projekt zleSovani na zakladé¢ Six Sigma zalozen na vyuZziti
metodiky DMAIC, kterda mé blizko k obecnému pfistupu zlepSovani PDCA. DMAIC je
akronymem téchto pojmi:

1) Definovani

Jde o stanoveni ucelu a rozsahu projektu, véetné identifikace kritickych znakt
kvality. Cilem je vytvofeni zietelného popisu zpisobu meéfitelného zdokonaleni
procesu a piinosu pro zakaznika. Ur¢i se problém feSici tym, stanovi se mapa
procesu SIPOC, ktera obsahuje jak interni tak externi aktéry procesu, kterymi jsou
dodavatel, vstup, proces, vystup a zakaznik.

2) Méteni

Cilem méfeni je co nejptresnéji kvantifikovat existujici problém. Podstatny je vybér
prioritnich kvalitativnich znakt, které je tieba zlepSovat, a sbér dat popisujicich
dosavadni redlie. Klicovym ukazatelem je Groven sigma respektive DPMO.

3) Analyza

M¢la by ur€it pfi¢iny problému. Lze vyuZit naptiklad diagram pficin a nasledkd.

4) Improve, tzn. zlepSeni



Ptedpokldda navrzeni feSeni problému, pfipravu postupu uskuteénéni cilového
opatfeni a v zavislosti na vlastnostech problému realizace pilotniho feSeni a
posléze feseni konecného.

5) Control, tedy kontrolni faze
Ugelem je prokazat, e opatieni znamena trvalou pozitivni zménu. To se provadi
métfenim soucasného stav, proctenim piislusné charakteristiky zptsobilosti procesu

a srovnanim s hodnotami v prvni fazi procesu DMAIC.

2.54 FMEA

Dle Nenadal (2008) jde o analyzu moznosti vzniku vad u posuzovaného ndvrhu,
spole¢né s ohodnocenim jejich rizik, které je podkladem pro navrh a realizaci opatieni ke
zmirnéni téchto rizik. Metoda FMEA byla pivodné urcena pro analyzy spolehlivosti slozitych
systéml v kosmickém primyslu, velmi brzy se vSak zacala pouzivat k prevenci vyskytu
neshod v dalSich oblastech. Vyuziva se zejména ve dvou zékladnich aplikacih FMEA navrhu
produktu a FMEA procesu. Hlavnimi pfinosy FMEA jsou systémovy piistup k prevenci nizké
jakosti, moznost hodnotit riziko moznych vad a na jeho zaklad¢ stanovenych priorit pro
zlepseni, moznost uzpusobit navrh, coz se projevuje ve snizeni poctu zmén v realizaci,
vytvareni cenné informacni databaze o produktu ¢i procesu, minimalni naklady na provedeni
v porovnani s naklady zplisobenymi vyskytem vad. V automobilovém pramyslu je aplikace
FMEA striktné vyzadovana. Jeji pouZiti je ureno zejména pro nové nebo inovované produkty
nebo procesy, kde je nutno ji aplikovat v podstaté¢ v okamziku prvni koncepce, 1ze ji vSak
aplikovat také na stavajici produkty a procesy. Je nutno zdlraznit, ze jde o tymovou metodu,
nebot’ jeji obrovskou vyhodou je vyuziti znalosti a zkuSenosti odbornikii, zeyména z oblasti
vyvoje, konstrukce, technologie, vyroby, managementu kvality, zkuSeben, marketingu a
dalSich. Prace tymu by méla byt fizena moderatorem. Metoda FMEA probihé ve tfech fazich
a to analyza a hodnoceni sou€asného stavu, nédvrh opatfeni a hodnoceni stavu po realizaci

opatfeni. Vysledky FMEA se zaznamenavaji do formulaie FMEA.

2.5.5 Metoda 5 Whys
Jde o naéstroj, kterého se casto vyuziva vprimyslu a to také v primyslu
automobilovém. Diivodem k pouZzivani tohoto néstroje je zejména jeho jednoduchost a to, Ze

je pomoci néj docela rychle dosahovano cile, tedy pravdépodobné pticiny. Ackoliv je metoda



nazyvéana v Ceském piekladu Pétkrat proc, jeji nazev vychdzi spiSe z obecného praméru
polozenych otdzek, pocet otdzek neni limitovan. Jsou pokladdny otazky se slovem Proc.
Otazky jsou pokladany do doby nez je zjisténa fundamentalni pfi¢ina problému nebo néco co
se vymklo kontrole. Mnozstvi pfi¢in muze byt rtizné od jedné. Nastroje lze vyuzivat

k odhaleni diivodu vyskytu problému nebo k detekci pticin problému.

Dle Wilson (2014) mezi vyhody metody patii, Zze je mozno se diky ni dostat docela
hluboko v urcovani pfi¢in problémt a urCit zadkladni pficinu problému. Jeho hlavni
nevyhodou je, ze staci jednou odpovédét chybné na otazku ,,Pro¢?* a celd analyza se miji

ucinkem.

Postup dotazovani spociva v tom, Ze se ptame na kazdou piicinu, na kazdé Grovni
dotazovani. Po zaznamenani vSech pfi¢in, je analyza dokoncena vytvofenim stromu
pri¢innych faktorti vedoucich k piivodu problému. Nékteré pii¢iny mohou byt méné dualezité
nez jiné, ale vysledkem je kompletnéj$i obraz pficin, které k problému vedou. Lze dokonce

vvvvvv

pfinejmensim vyhnout nevyhodam ptimého urovani pficin.



3. Charakteristika Vitkovice Cylinders, a.s.

Dle webovych stranek spolecnosti Cylinders Holding a.s. je matefskou spolec¢nosti
skladajici se ze 7 firem, véetné¢ dvou Ceskych, mezi néz Vitkovice Cylinders patii, a 5
zahrani¢nich, viz. ptiloha ¢. 1. Cylinders Holding, a.s. se strategicky zaméfuje na vyrobu
nizkotlakych a vysokotlakych lahvi, tlakovych nadob a aplikaci, jejichz soucasti jsou ocelové

lahve.

Spole¢nost Vitkovice Cylinders, a.s. byla diive znama pod nézvem Vitkovice
Lahvérna, a.s. Tato spole¢nost ma sidlo na ulici Ruskéd v Ostravé - Vitkovicich. Spolecnost
zménila svou formu na akciovou spolecnost v roce 2010 zapisem Krajského soudu v Ostravé

do obchodniho rejstiiku, viz. ptiloha €. 2.

Spole¢nost Vitkovice Cylinders, a.s. je jednim z nejvétSich svétovych vyrobct
bezeSvych ocelovych lahvi, jde o dulezit¢ho vyrobce tlakovych nadrzi, vysokotlakych
akumulatord a mlecich kouli. Spole¢nost se vyznaCuje dlouholetou tradici, vysokou
produktivitou a mimofadnou kvalitou produktd, se zietelné definovanymi strategickymi cili a
vizemi s modernim a vysoce efektivnim systémem prace, zaméstnava kvalifikované a zkusené
pracovniky a investuje do technického vyzkumu a rozvoje a v neposledni fad¢ upiednostiiuje

dlouholeté a perspektivni obchodni vztahy.

Jak je uvedeno ve vyrocni zpravé zroku 2016, nejvysSim orgdnem spolecnosti
Vitkovice Cylinders, a.s. je Piedstavenstvo, které ma tii ¢leny. Cleniim pfedstavenstva je
podiizen Generalni feditel spolecnosti, ktery ma k dispozici Sekretariat, a jemu jsou piimo
podiizeni Vedouci jednotlivych tuseki, tedy vedouci Managementu kvality, Skladu,
Obchodniho useku, Finan¢niho a personalniho Gseku a Vykonny feditel. Vykonnému tediteli
jsou dale podfizeny tfi useky a to Vyrobni tsek, Technicky usek a odd€leni Nékupu. Jak se

dale vétvi organizacni schéma podniku lze vidét v ptiloze €. 3.

Ve vyro¢ni zpravé z roku 2016 se pak lze docist, ze vétSina produkti spole¢nosti
sméfuje na trhy v Evropské Unii. Trh v CR tvoii jen 5% trzeb. Vysokotlaké bezedvé ocelové
tlakové lahve a nadrZe se na celkovém obratu spolecnosti podileji 82% a mleci télesa, tvofi

12,5% z celkového obratu.



Jak se lze docist na webovych strankdch spolecnosti Vitkovice Cylinders, a.s.,
odbérateli produkti je nekolik set firem z 50 zemi svéta. Mezi zédkazniky spolecnosti patii
firmy jako PRAXAIR ¢i AIR PRODUCTS z USA, Messer Technogas, ktery ma sidlo
v némeckém Frankfurtu nad Mohanem, némecké Linde Group ¢i Unterbichler Gase

Miinchen, francouzcka spole¢nost Air Liquide a dalsi.

3.1 Historie a soucasnost spole¢nosti Vitkovice Cylinders, a.s.

V roce 1828 byly Rudolfem Janem zalozeny zelezarny ve Vitkovicich. Prvni bezesva
ocelova lahev byla vyrobena v roce 1906, a to technologii, pfi niz se vyuziva trubek. V roce
1954 byla zahdjena vyroba kovanych mlecich kouli. Roku 1988 byla zahajena stavba
protlatovny na vyrobu polotovari pro ldhve o provoznim tlaku 200 bar. V roce 1994 byla
zahajena vyroba lehkych ocelovych ldhvi ze za studena véalcovanych trubek priméru 140.
V roce 1996 byla zahajena vyroba ocelovych lahvi o pracovnim tlaku 300 bar a zkuSebnim
tlaku 450 bar. O rok pozd¢ji, tedy v roce 1997, zapocala vyroba akumulatord. O dalsi dva
roky pozd¢ji v roce 1998 byla zahajena vyroba kalenych mlecich kouli o priméru 20 — 120
mm. Pak probihal dlouholety vyzkum, ktery roku 2008 vytstil v zahajeni vyroby nejvétsich
vysokotlakych ocelovych lahvi na svété metodou zpétného protlacovani, tehdy o vodnim
objemu 260 litrd. Vyrobou CNG lahvi se firma zacala zabyvat v roce 2009 pro spole¢nost
Opel. Prvni beze§va ocelova lahev s lisovanym vnitinim hrdlem opustila brany zavodu v roce
2014. V roce 2015 byla vyrobena prvni nerezova bezesva lahev o pracovnim tlaku 200 bar a
to metodou zpétného protlacovani. V roce 2016 byla zahajena vyroba vodikovych nadrzi 500
a 1000 bar a také byla uskutec¢néna prvni dodavka specialnich nadrzi pro ndmoini vojenské
ucely. V témz roce byl zahdjen vyvoj zkuSebnictvi akustickou emisi jako nedestruktivni
metody revize ocelovych lahvi do 330 bar. V roce 2016 bylo rozhodnuto o vzniku spole¢nosti
Cylinders Holding, a.s. vy€lenénim z Vitkovice Holding, a.s. V roce 2017 byla vyrobena
prvni nadrZ pro technické plyny a CNG o pracovnim tlaku 1380 bar.

Spole¢nost Vitkovice Cylinders, a.s. jako jedna ze spolecnosti v Cylinders Holding,
a.s. za celou svou existenci vyrobila vice nez 14 miliond ldhvi. Dne 1.6. 2017 probéhlo

slavnostni zahéjeni pouzivani nové znacky a strategie skupiny Cylinders Holding, a.s.

V poslednich letech bylo spolec¢nosti dosahovdno trzeb pies dvé miliardy korun.

V roce 2015 to bylo 2,478 miliardy k¢, v roce 2016 to bylo 2,207 miliardy k¢ a v roce 2017



néco pies 2 miliardy k¢. Od roku 2015 dosahuje spolecnost zisku a to 40 milionti k¢ v roce
2015, 173 miliont v roce 2016 a necelych 6 miliont v roce 2017. Vysledky spole¢nosti z let
2010 az 2014, kdy byla spolecnost ve ztraté, byly ovlivnény splacenim piijcek, které souvisely
s vystavbou a zprovoznénim nového provozu, ktery vyrabi ocelové tlakové nadoby o objemu

nad 50 litrq.

3.2 Produkce

V oblasti vyroby vysokotlakych bezesvych ocelovych lahvi je spole¢nost Vitkovice
Cylinders, a.s. nejzkuSenéjSim vyrobcem na svété s unikatni, vice nez stoletou tradici.
Spolecnosti skupiny Cylinders Holding, a.s. od roku 1906 vyrobily a dodaly zakaznikiim
v celkovém objemu vice nez 25 milionil lahvi. Produktové portfolio zahrnuje Siroké spektrum
vysokotlakych ocelovych lahvi a tlakovych nadob vyrobenych pomoci jedinecné metody
zpétného vytlacovani z ocelovych blokti nebo z bezesvych ocelovych trubek. Bezesvé ocelové
lahve se vyuzivaji napiiklad pro medicinalni plyny a medicindlni technologie, CNG pro
automobilovy primysl, ¢erpaci stanice a virtudlni plynovody, hasici technologie, zejména pro

staciondrni hasici systémy, potdpéni a dychaci pfistroje, potravinafstvi a napojovou techniku.

Spolecnost jako jedind na svét€é pouzivad unikatni technologii vyroby zpétného
protlatovani pro primér lahvi 406 mm, v soucasnosti disponuje nejmodernéjSim, plné
automatizovanym a robotizovanym technologickym zafizenim, které spolecnosti umoziuje
vyrabét ocelové lahve Spickové svétové urovné. VSechny produkty jsou vyrabény na tfech
technologickych linkach. Kazdoro¢né je vyprodukovano vice nez 500 000 ocelovych lahvi,
jez jsou vyvazeny do celého svéta. Diky vyspé€lé technologii a kvalifikovanym zaméstnanclim
navrhnout produkt na miru, tzv. na zakazku, uzplsobeny individudlnim poZadavkiim

zakaznika.

Dle webovych stranek vitkovicecylinders.cz (2017) jsou vedle ocelovych bezesvych
lahvi spole¢nosti vyrabéna mleci télesa, a to po vice nez 80 let. Do roku 2017 bylo vyrobeno
vice nez 500 000 tun mlecich téles. V soucasné dobé€ jsou mleci télesa vyrabéna technologii
valcovani ocelovych ty¢i. Mleci télesa jsou vyuzivana v tézebnim primyslu k mleti rud, ve
stavebnictvi k mleti pisku a surovin pro vyrobu cementu, vapence, v energetice a teplarenstvi

k mleti uhli, vysokopecni strusky, jejich vyuZziti je mozné také k mleti barevnych pigmentt,



keramickych materidlii a dalSich. V nasledujici casti bude popsana vyroba bezesvych

ocelovych 1ahvi z hlediska managementu kvality.

3.3 QMS a pozadavky norem na vzdélavani
Systém managementu kvality ve spole¢nosti Vitkovice Cylinders, a.s. je konstruovan
dle pozadavki norem ISO 9001:2015, IATF 16949:2016 a EN ISO 14001:2016, proto ma

systém managementu kvality strukturu shodnou s pozadavky uvedenymi v téchto normach.

Ve spolecnosti Vitkovice Cylinders, a.s. je oddéleni kvality pfimo podfizeno
generalnimu  fediteli. Toto oddéleni tvofi 11 spolupracovnikli vcetné Vedouciho
managementu kvality. JemuZ jsou podiizeni pracovnici Inspekce kvality, Rizeni kvality,
Vstupni kontroly, Mezioperacni kontroly a Prejimky. Organizacni struktura oddéleni

managementu kvality je podrobnéji rozepsana v nasledujici kapitole.

Mezi hlavni procesy, jimiz se QMS ve spole¢nosti zabyva, patii kontrola procest,
interni audity a fizeni méficich a monitorovacich zafizeni. Tyto procesy jsou rozdéleny dle

pracovni napln€ a kompetenci jednotlivych pracovnikti oddéleni Managementu kvality.

3.3.1 Plan vzdélavani

Mezi Cinnosti, jimiz se zabyva Vedouci managementu kvality, patii také fizeni
vzdélavacich aktivit jemu podfizenych pracovnikd. Na zékladé pozadavkid jednotlivych
vedoucich je zpracovavan Plan pozadavkl na vzdélavani. Tento plan zpracovava pracovnik
oddéleni personalistiky a to jedenkrat za kalendarni pololeti. PoZadavky na znalosti
organizace vychazeji zejména z pozadavkid norem, zejména pak z norem ISO 9001:2015,
jehoz pozadavky jsou dale rozvijeny v norm¢ IATF 16949:2016. Vzd¢lavani probiha jak na
zaklad¢ internich tak externich zdroji a dle TATF 16949 se tykd zejména vycviku na
pracoviSti a poZadavkil na interni auditory. Mezi interni zdroje dle ISO 9001:2015 patfi
napiiklad dusSevni vlastnictvi, znalosti ziskané na zaklad¢ zkuSenosti, pouceni se zchyb a
uspéchill, shromazd'ovani a sdileni nedokumentovanych zkuSenosti a védomosti, vysledky
zlepSovani a dalsi. Na druhé strané dle téZ normy mezi externi zdroje mimo jiné patii
technické normy, akademické obce, konference nebo ziskdvani znalosti od zdkazniki a

externich poskytovateld.



3.3.2 Pozadavky ISO 9001:2015 a IATF 16949:2016 na vzdélavani
Dle ISO 9001:2015 musi vrcholové vedeni, v piipad¢ Vitkovice Cylinders, a.s. tedy

jednotlivi vedouct, posoudit né¢kolik aspektii, mezi néz patii:

1) Identifikace a pribézné ziskavani znalosti potfebnych pro splnéni stavajicich a
budoucich potteb.

2) Porovnani pozadavkli na znalosti se soucasnymi potiebami znalosti svych
pracovnikd.

3) Posouzeni formy znalosti.

4) Posouzeni miry identifikace a ochrany databaze znalosti.

5) Urceni a fizeni pozadovanych znalosti jako ekonomického zdroje, coZ zahrnuje
napiiklad jejich planovani, obstaravéani, podileni se na jejich tvorbé, evidence

znalosti, a dalsi.

Dle IATF 16949:2016 je organizace povinna vytvofit a udrZzovat dokumentovany
proces pro identifikaci potfeb vycviku véetné povédomi, zaroven je to nutné pro dosahovani
schopnosti pracovnikli provadéjicich aktivity ovliviujici shodu s pozadavky na produkt a
proces a tito pracovnici musi byt kvalifikovani se zfetelem na plnéni pozadavki zakaznika.
Organizace musi pfi vycviku na pracoviSti poskytnout odpovédnym pracovnikiim vycvik
zam&feny na vSechny odpovédnosti ovliviiujici shodu s pozadavky na kvalitu, interni
pozadavky, pozadavky zikonti a predpist. Uroven znalosti poskytnutych pii vycviku na
pracovisti musi korespondovat s urovni vzdélani pracovnikl a slozitosti tkoll, které mayji
provadét. Pracovnici ovliviiyjici kvalitu musi byt zaroven sezndmeni s dusledky neshody
s pozadavky zakaznika. Organizace dle normy IATF 16949:2016 musi vést seznam
kvalifikovanych internich auditori a disponovat dokumentovanym procesem pro ovéteni
kompetence internich auditorti s pfihlédnutim ke specifikim zékaznika. Navod tykajici se
kompetenci auditori je uveden v normé& ISO 19011. VSichni auditofi musi prokazovat
kompetence pozadované normami, véetné auditort vyrobniho procesu, ktefi navic musi
prokazat technické znalosti o auditovanych vyrobnich procesech, vetné znalosti procesni
FMEA a planu kontroly a fizeni. Dané kompetence jsou prokazovany provedenim
minimalniho poctu auditil za rok a udrZovanim znalosti o pfislusnych poZadavcich zaloZzenych

na internich a externich zménéch. Je-1i dosazeni kvalifikace zajisStovano formou Skoleni musi



organizace vést zdznamy, které prokazuji, Ze lektor plni vSechny pozadavky pozadované

normami.



4 Analyza procesu tvorby vybraného produktu a doporuceni pro

sniZeni po¢tu neshodnych vyrobkii

Ke zpracovani praktické ¢asti bakalaiské prace budou vyuzity zejména informace
z internich zdroji spolecnosti Vitkovice Cylinders, a.s., jez budou k dostupné od zaméstnancii
této firmy. Informace se budou tykat oblasti systému managementu kvality ve spolecnosti,
nakladii na kvalitu z minulych let a analyzy jejich pfi¢in. Analyzy v této praci budou
zpracovany z dat obsazenych v dokumentaci podniku, mezi néz nalezi vyro¢ni zpravy, ucetni
vykazy, smérnice a materidly poskytnuté od pracovnikit managementu kvality a dalSich

zaméstnanct podniku z oddéleni controllingu, vyroby a zakaznické kvality.

Analyzy obsazené v této praci budou pojednavat zejména o téchto tématech:
1) fungovani systému managementu kvality,

2) evidence nakladi na kvalitu v podniku,

3) vyvoj a struktura nékladt na kvalitu v prabéhu doby,

4) kterym nakladim na kvalitu by méla byt vénovana pozornost,

5) kritickd mista a pfiCiny vzniku nakladi na kvalitu.

4.1 Systém managementu kvality
Vsechny informace tykajici se systému managementu kvality a celého fungovani
podniku jsou uvedeny na podnikovém intranetu, skrze néjz je mozno zobrazit systém DMS

MANIS, ve kterém jsou uvedeny vSechny informace tykajici se managementu spolecnosti.

V systému DMS MANIS je moZno nalézt veSkeré smérnice, dokumenty a podklady
pro dand oddé¢leni. Podnik také vyuZiva v oblasti systému managementu kvality, pracovnich

navodek, které jsou uvedeny v tomto systému.

4.1.1 DMS MANIS

DMS MANIS je systém, vnémZ jsou navedeny veSkeré popisy procesi a
dokumentace, se kterou spolecnost pracuje. Je rozdélen dle toho o jaky typ dokumentu se
jedna a zaroven dle pracovist’ ¢i procest, kterych se tykd. V pracovnich ndvodkach a popisech
procest jsou uvedena vSechna ustanoveni tykajici se ¢innosti firmy. Znazornéni procesi
managementu kvality je prezentovano tak, aby bylo poukazano na kompetence pro jednotlivé

aktivity a jejich provazanost. V dokumentaci k procesiim jsou uvedeny odkazy na dalsi interni



¢i externi dokumentaci, aby bylo mozné v pracovnich navodkach pro ptehlednost upustit od

popisu detaili.

4.1.2 Struktura a odpovédnosti oddéleni managementu kvality

Organizacéni struktura je zobrazena na obr. 4.1. NejvySe postavenym pracovnikem je

vedouci managementu kvality, ktery je zodpovédny za bezchybny chod celého oddéleni.

Vedouci managementn

kvality

Rizeni Inspekce
kvality kvality
a Piejimka

—r 1

Vstupni Mezioperacni
kontrola kontrola

Obr. 4.1 Organiza¢ni struktura oddéleni managementu kvality ve spolecnosti

Vitkovice Cylinders, a.s. (Zdroj: Viastni zpracovani na zakladé internich podkladu podniku)

Nasledujici fadky jsou psany na zaklad€ nékolika vnitinich pfedpist spolecnosti, mezi

néz patii predpisy P-8-07, PVK/S — 1 revize 4, 1-10-02/1, KP OL 1 revize 7 a P-7-03.

Néplni prace pracovnika oddéleni Inspekce kvality je dohled nad dodrZzovanim
stanovenych parametrli systému managementu kvality, mimo jiné tedy také dohled nad
internimi audity. Dale je povinnosti pracovnika na této pozici dohled nad fungovanim
pracovist pro zkouSeni, pomahd pii dojednavani smluvnich podminek s externimi
spolecnostmi pro zkouSeni. Jeho spolu odpovédnosti je tedy vytvafeni Sir§itho rdmce pro

oblast managementu kvality a je mu podfizena Vstupni a Meziopera¢ni kontrola.



Pracovnici oddéleni vstupni kontroly maji na starosti zejména zajiStovani kvalitativni
kontroly pfichoziho materialu a zajisténi odvozu zkousek pro CNG-1 materialy do zkuSebnich

laboratoii spolecnosti Vitkovice Testing Center, a.s.

Spolupracovnici mezioperacni kontroly dohlizeji zejména na chod vyroby, jsou
zodpovédni za odbér periodickych a certifikacnich zkouSek. M¢li by se snazit o spravné
nastaveni systému vyrobni kvality, zabyvat se moznostmi zlepSovani procesti kontrolniho a

vyrobniho systému se zaméfenim na sniZzovani mnozstvi neshodnych vyrobki.

Spolupracovnici oddéleni fizeni kvality a pfejimky se zabyvaji zejména komunikaci se
zakazniky €1 zastupci z fad prejimacich spole¢nosti, vyplilovanim G8D reportl a vyfizovanim
zakaznickych reklamaci. Zaméstnanci tohoto oddé€leni musi disponovat vybornou znalosti
cizich jazykt. Jsou dale odpovédni zejména za bezchybné fungovani systému managementu
kvality ve spolecnosti, evidenci a analyzu chyb a slabych mist, planovdni cinnosti
managementu kvality za pouZiti metod 5 Why, FMEA ¢i Ishikawova diagramu. V neposledni

fadé¢ jsou provadécimi pracovniky internich auditt.

Odd¢leni managementu kvality je nepochybné diilezité pro prosperitu a neustaly vyvoj
spolecnosti. Kazdému useku je udélena zdvaznd odpovédnost, kterd musi byt neustale
zajiStovana a plnéna. Pracovnici managementu kvality ve spolecnosti Vitkovice Cylinders,
a.s. jsou odpovédni za:

- vstupni, mezioperac¢ni a vystupni kontrolu,

- Planovani kvality dle FMEA, 5 x pro¢, Ishikawova diagramu ¢i G8D,

- hodnoceni systému kvality,

- interni audity,

- vyfizovani reklamaci,

- odebirani vzorkil a vyhodnocovéni jejich vysledkd,

- pouzivani statistickych metod,

- dodrzovani pozadavka zédkaznikii,

- fizeni méfici techniky,

- dodrzovani pozadavkl automobilového pramyslu.



4.1.3 Hlavni procesy managementu kvality

Pokud chce spolecnost Vitkovice Cylinders, a.s. nabizet svym zékaznikim kvalitni

vyrobky musi sledovat hlavni procesy kvality, jejich ptehled viz. obr. 4.2.

System managementu

kvality

Rizeni
K“ggk“ig méficich
pro

- d
4 procesin

monitorovacich
zafizeni

Obr. 4.2 Systém managementu kvality (Zdroj: Viastni zpracovani na zdkladé internich

podkladit spolecnosti)

Kontrola materialu, produkti a procesi
je tizen ptredpisem PVK/S-1 revize 4. Pfredmétem kontroly jsou:
1) Sochory a bloky,
2) valcované trubky,
3) zahrdlované polotovary a hilzny,
4) hrdlové krouzky,
5) ochranné kloboucky,
6) zatky a ptiruby,
7) patky,
8) ventily,
9) tésnéni,
10) barvy,
11) nebezpecné chemické latky a produkty,
12) ostatni materialy mezi né€z patii naptiklad tryskaci broky, plyny a dalsi.



Kontrola je provadéna ve tfech fazich, mezi néz patii:
1) kontrola vstupniho materialu,
2) mezioperacni kontrola,

3) vystupni kontrola.

Kontrola vstupniho materialu

Dle PVK/S-1 revize 4 je po ptichodu materialu nejprve kontrolovan skladnikem, ktery
provadi kvantitativni kontrolu, pti niz skladnik vychéazi z kopie ndkupni dokumentace,
technickych podminek, dodaciho listu a atestové dokumentace. Skladnik kontroluje vizualni
stav, zjevnou neporusenost, kompletnost, hmotnost nebo pocet kusti, zakladni rozméry, typ a
zpusob a uplnost znaceni dodavky. V pfipad€, ze je pozadovana kvalitativni kontrola
vyrozumi skladnik kontrolora a ptfedd mu potvrzeny dodaci list pfipadné atestovou
dokumentaci. Kvalitativni vstupni kontrola spociva v preméfeni prufezu, délky a pfimosti,
zaroven je kontrolovdna jakost povrchu materidlu. U trubkového materialu je kontrolovan
vnéjsi primér, ovalita, délka trubky, ptfimost, tloustka stény a zkontrolovana jakost povrchu.
Material, ktery podléha kvalitativni vstupni kontrole, mlze byt pfevzat az na zakladé
kladného vysledku kvalitativni vstupni kontroly a potvrzeni této kontroly razitkem na
dodacim nebo loznim listé(viz. obr. 4.3), podpisem kontrolora a datem kontroly. Kontrolor
pfezkoumava shodu udaji v hutnim osvédéeni s piedepsanym chemickym slozenim dle

technickych podminek, pfislusné normy nebo materialového listu.
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V ptipadé, Ze je dodany material vytipovan pracovnikem Planovani vyroby pro pouziti
pii vyrobé ocelovych ldhvi pro automobilovy prumysl CNG-1, ozndmi to tento pracovnik
skladnikovi a kontrolorovi, ktery bude provadét vstupni kontrolu. Postupuje se dle vyse
zminéného postupu a k tomu je z kazdé tavby zajiStén skladnikem vzorek, na kterém je
nasledné provedeno zkouSeni chemickych vlastnosti materidlu, které zajisti kontrolor.
Kontrolorem je dale zajiSténa kontrola rozméru a povrchu materidlu. Veskera prtvodni
dokumentace se uklada v elektronick¢é formé na server Galileo 2001 a zaroven se
dokumentace zalozi v papirové formé do registrd. U dalSich vstupnich materiald jsou

kontrolovany zejména zakladni rozméry a kvalita povrchu.

Mezioperacni kontrola
Druhym krokem je mezioperacni kontrola, ta probiha vzdy po dokonceni hlavnich
operaci, mezi které patfi protlacovani hilzen, uzavirani hilzen tvorbou vrchliku, tepelné

zpracovani, vyroba zavitu lahvi a lakovéni 1ahvi.

Vyrobni kontrolofi nejdfive po vytvofeni hilzen tyto zkontroluji pomoci
ultrazvukového zatfizeni STARMANS DIO. Po uzavfeni hilzny vrchlikem je tato
zkontrolovéna pohledovou kontrolou. Dalsi kontrola néasleduje po tepelném zpracovani lahve,
kdy tato je nejdiive pfeméfena na zafizeni EMCOTEST méfici tvrdosti lahvi, nasledné jsou
nahodnym vybérem odebrany z kazdé skupiny lahvi, které jsou tvofeny maximalné 200 kusy,
periodické zkousky pro mechanické zkouSeni dle pozadované normy. ZkouSky pro
mechanické zkouSeni jsou zaslany do zkuSebny na zakladé formulafe. Po vytvotfeni zavitu na
stroji DIEDESHEIM a pfeméteni vnéjsiho priméru a délky hrdla kalibrem nebo posuvnym
méfidlem.je odebrana zkouSka pro hydraulické tlakové zkouSeni do poruSeni ldhve,

hodnoceni tvaru trhlin a formulét viz. ptiloha €. 4.

Po zpracovani hrdla na stroji DIEDESHEM jsou lahve poslany na dal$i zatfizeni, kde
je provadéno nedestruktivni hydraulické zkouSeni lahvi. Zde se zjiStuje vodni objem ldhve a
je provedena hydrostatickd tlakova zkouSka jednotlivych typt ocelovych lahvi. Toto zafizeni
na Provoze 1 je schopno pojmout ldhve o objemu 5 az 67,5 litri na piedepsany zkuSebni tlak
dany vykresem nebo technologickym postupem. Mimoiadné je toto zaizeni vyuzivano pro
tlakové zkouSeni akumulatorti o objemu 1 az 200 litri bez zjisStovani jejich vodniho objemu.

Maximalni moZny tlak, kterym je zde moZzno zkouset je 1000 bar.



DalSim krokem je suSeni lahvi a kontrola vifivymi proudy, které slouzi k odhalovani
trhlin hrdel na ocelovych ldhvich. Jde o automatizované zkouSeni v oblasti opracovaného
hrdla ocelové lahve se zavitem, které je provadéno jako vysuSeni ldhvi v suSici peci po
provedené hydrostatické tlakové zkousky a provedeni detekce vad na vnitinim a vnéjSim

povrchu opracovanych hrdel vysusenych ocelovych 1dhvi.

Poté jsou lahve vnitin¢ vytryskany a zkontrolovany na ultrazvukovém zatizeni KARL
DEUTSCH 1I. a poslany na vystupni kontrolu. Uéelem zafizeni KARL DEUTSCH 1I je
provedeni ultrazvukové kontroly ocelovych ldhvi a akumulatorti dle pfisluSnych norem.
Automatické zkouSeni v oblasti valcové ¢asti ocelovych lahvi a akumulatorti, u ocelovych
lahvi véetné prechodové oblasti mezi valcovou ¢asti a dnem ldhve. Na tomto pracovisti je
provadéna kontrola tloustky stény a detekce podélnych i pti¢nych vad na vnitinim i vnéj$im
povrchu materidli. Je zde mozno zkouset lahve a akumulatory o priméru 140 az 267 mm,

stény 2 az 15 mm, délky 400 az 1800 mm.

DalSim krokem procesu je kontrola na kontrolnim pase. Jedna se o vizualni kontrolu,
kdy pracovnik fyzicky piekontroluje kazdy kus dle vypracované pracovni navodky a piipadné
specialnich pozadavkli zdkaznika. Pozornost je pfitom, dle KP OL 1 revize 7, upfena na
vnitini 1 vnéjsi vady, pficemz vnéjsi povrch musi byt hladky, bez okuji, ostrych ryh, otlakd,
pielozek a Sup. Vnitini povrch musi byt zbaven vSech mechanickych necistot a mastnoty. Je
povolen nadech rzi nejde-li o 1dhve pro lékatské ¢i potravinarské pouziti. Mezi nepfipustné
vnitini vady patfi ryhy, vrypy, Zzebra, Zlabky, zdvojeniny, trhliny, pfelozky, trhliny
hvézdicového tvaru ve dné, tzv. pomerancova kiira stény a diilkova koroze. Hodnoceni vné&jsi

a vnitinich vad viz. pfiloha €. 5.

Vystupni kontrola

Posledni fazi je, dle KP OL 1 revize 7, vystupni kontrola, kdy dochazi ke kontrole
technologického postupu, vyrobnich ¢isel, spravného lakovani a shody pravodni
dokumentace. Tato kontrola je provadéna pracovnikem managementu kvality, ktery provétuje
zdznamy provedenych operaci a kontrol v technologickém postupu, kontrolnich listech,

evidenci vyrobnich ¢isel a dalSich privodnich dokumentech v souladu s pozadavky.



Statistické kontrola tloustky natéru je, dle KP OL 1 revize 7, provadéna pracovnikem
managementu kvality, ktery je proskolen =z postupu této statistické metody, ktery
zaznamenava ziskané udaje do tabulek viz. ptiloha ¢. 6. Odhad smérodatné odchylky pro
statistickou piejimku a kontrolu jeho stability provadi testem statistické hypotézy vedouci
managementu kvality. Statistickd prejimka se provadi ve vSech ptipadech, kde je tloustka
natéru smluvnim parametrem nepozaduje-li zdkaznik jinak. Jinak se kontroly tloustky natéru

provadi formou provérek dodrzovani technologické kazné.

Kontrola zapachu je, dle KP OL 1 revize 7, provadéna u ldhvi vSech objemt uréenych
pro medicinalni plyny a pro potravinaiské ucely. Cilem zkousky je vylou€eni vSech zapacht,
vychazejicich zevnitt lahve. Neni pfipustny znatelny zépach. Kontrola je provadéna na
konecném produktu a to na minimalné deseti procentech mnozstvi kazdé dodavky. Je-li
vysledek pozitivni u jedné a vice 1dhvi z dodavky, musi se kontrolovat vSechny lahve daného
souboru. Tato kontrola je provadéna na lahvich, které jsou naplnény suchym dusikem nebo
stlaéenym vzduchem a to minimalné¢ 24 hodin od okamziku naplnéni ldhvi, a musi byt
provedena v prostfedi bez zépachu a pti pokojové teploté. Musi byt eliminovany také jiné
rusivé vlivy jako naptiklad hluk ¢i intenzivni svételné zdroje. Pracovnik provadéjici kontrolu
zapachu nesmi mit minimalné¢ 30 minut pfed zahdjenim zkousky kontakt s vyraznymi
zapachy. Nevyhovujici lahve musi byt umistény na vyhrazené misto, zietelné oddélenych od
dobrych lahvi. Z nevyhovujicich 1dhvi musi byt vySroubovan ventil, proveden vyplach vodou
a vysuseni teplym vzduchem. Nasledné je provedena opétovna kontrola zapachu. V ptipadé
ne¢kolikerého opakovéani a pfetrvavajiciho zipachu bude rozhodnuto o vyfazeni lahve
z dodavky a jejim nahrazeni. Mezi hlavni zdroje zépachu patii mazivo pouZité pro mazani

nastroju pii vyrobé lahvi, mazivo pouZité pro opracovani zavitu a hrdla ¢i fedidlo z natéru.

Dokumentace a zaznamy o kvalité a provedenych zkouSkdach

Ve spole€nosti Vitkovice Cylinders jsou na dokumentaci kvality kladeny vysoké
pozadavky, mezi néz patfi:

1) nutnost snadného a bleskového vyhledant,

2) nutnost snadné a rychlé identifikace,

3) nutnost trvalé Citelnosti.



Pracovnici kvality jsou odpovédni za dodrzovani téchto pozadavki vedeni zdznamt o
kvalité, coz je v jejich zdjmu. Druhy zdznamii kontrolované pracovniky managementu kvality
jsou:

- zdznamy z meéticich zatizeni

- zaznamy o neshodnych vyrobcich

- zaznamy o reklamacich

- zadznamy o chodu stroju

Spole¢nost disponuje vlastnimi ultrazvukovymi zafizenimi, zafizenim, zafizenimi
k provadéni hydraulického destruktivniho zkouSeni, zafizenim k provadéni tlakového
nedestruktivniho zkousSeni, k provadéni zkousky periodickymi tlakovymi cykly. Mechanické,
chemické a metalurgické zkouSeni vSak musi provadét spole¢nost Vitkovice Testing Center,
s.r.0. na zakladé zaslanych vzorkl pro zkouseni. VSechny vysledky zkouSeni jsou zapisovany
do protokoll a ty jsou porovnavany s vykresovou dokumentaci a individualnimi pozadavky
zakaznikl. Ukéazka protokolu o mechanickém zkouSeni z Testing center, je uvedena v ptiloze

¢.7.

Dalsi zdznamy o kvalité se tykaji informaci o strojich, lisech, nastrojich, ke kterym
maji pfistup pracovnici kvality a obsluha stroji. Tyto zdznamy jsou vedeny formou denikil
pro kazdy stroj a vedou je zodpovédni pracovnici z jednotlivych smén, ktefi pracuji na daném
zatizeni. Slouzi pro zapisovani poruch, prostojli, nastavovani strojii a jsou do nich zapisovany
informace o vykonu stroje, po¢tu kusi a vSechny informace souvisejici s vyrobou na
jednotlivych pracovistich. Problémy, které nastavaji pii vyrobé, jsou evidovany také v deniku
v kancelari mistri. K vedeni informaci o vyrob& zaroven slouzi systém Helios Green a

nékteré informace jsou vedeny formou tabulek v MS Excel.

Zaznamy o neshodnych vyrobcich a tedy 1 reklamacich jsou vedeny v pocitacovych
systétmech NCR, Evidence vadnych vyrobka a v zépisech o vadach. V systému NCR jsou
vedeny zdznamy a privodni doklady pro feSeni neshod, do néjz se zaznamenavaji vyzadana
stanoviska odbornych tutvari a konetné rozhodnuti o zpisobu vypotfadani neshodnych
vyrobkli. Evidence vadnych vyrobkl je pocitacovy program slouzici pro evidenci vadnych
vyrobki, zdznamu jejich ptic¢in vzniku, klasifikaci a zavinéni vad, automatizované zpracovani
vad a nasledné pro statistické fizeni procesti a statistické vyhodnocovani urovné kvality.,

zpracovani rozboru kvality v iseku managementu kvality, objednani nahradnich dodavek,



kalkulaci, G¢tovani a vykazovani nédkladi na kvalitu. Zapis o vadach je dokladem pro
reklamacni fizeni o vadnych vyrobcich a sluzbach. Slouzi k zaznamu zakladnich udaji pro
uplatnéni aktivniho fizeni u externiho obchodniho partnera, k popisu vad a pozadavkii,
piipadné k vycisleni ztrat pozadovanych k uhradé. V neposledni fad¢ slouzi k informovani
zakaznika o nedostatcich zjisténych u vyrobkt dodanych zakaznikem.

Rizeni monitorovacich a mé¥icich za¥izeni

Pro vSechny specidlni kontrolni méfidla jsou, dle P-7-03, ve spolecnosti Vitkovice
Cylinders, a.s. k dispozici podrobné navody. Vsechna stanovena métidla, pracovni etalony,
nestanovend pracovni mefidla, kterymi se kontroluji nebo ovétuji specifikované znaky
vyrobni operace, vyrobku nebo servisu vyrobku, majici vliv na kone¢nou kvalitu vyrobku,
musi byt udrzovana v souladu s predpisem Rizeni monitorovacich a méficich zafizeni.
V tomto ptedpisu je spolecnost zaméfena na pracovniky provadéjici, pripravujici nebo
zabezpecujici monitorovani a méfeni, jiny piedpis fesi evidenci a pravidelnou kontrolu tvaru

Sablon pro kontrolu geometrie tvatecich stroju.

V ptedpisu P-7-03 je feSena jak prvotni kalibrace, tak také rekalibrace. Plany kontrol
meéftidel jsou vypracovavany pomoci systtmu DMS MANIS, kam jsou data o métidlech a
monitorovacich zafizenich navaddéna vedoucim pracovnikem vydejny, tato data kontroluji
povéfeni pracovnici nejméné jedenkrat mésicné. Kalibrace je zajiStovana pouze
akreditovanymi dodavateli kalibracnich sluzeb, které spliiuji a zarucuji soulad s pfisluSnymi

technickymi ptedpisy a normami.

Ptred kalibraci je k zafizeni pouze oznaceno evidencnim Cislem a je k nému pfilozen
listek s udaji o typu a rozsahu monitorovaciho a méticiho zatfizeni, pfidélené evidencni ¢islo,
datum a podpis. Pred ukoncenim platnosti kalibrace zatizeni je odpovédny pracovnik stahne
z ob¢hu. VSechna kalibrovand meéfidla a monitorovaci zatizeni jsou oznacena kalibracni

znackou a Stitkem, dle obr. 4.4.
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Obr. 4.4 Kalibraéni zndmka a Stitek. (Zdroj: Viastni zpracovani na zdkladeé internich

podkladii spolecnosti)

Odbér zkousek a zkuSebni laboratore

Spole¢nost nakupuje tuto sluzbu od externi spolec¢nosti Vitkovice Testing Center, s.r.0.
jejiz laboratofe provadi kontroly mechanickych, chemickych a metalurgickych vlastnosti
materidlti. Kontrolni a zkuSebni ¢innosti jsou v souladu se zadanymi postupy a smérnicemi a
zahrnuji ovéfovani stanovenych pozadavkia na kvalitu. Veskeré kontroly a zkousky jsou
provadény na zékladé norem a od nich se odvijejicich internich pokynt, pracovnich nadvodek
a pozadavki zakaznikl. Pracovnici managementu kvality ve spolecnosti Vitkovice Cylinders,
a.s. jsou zodpoveédni za odbér zkouSenych materialli v souladu s normami za ptitomnosti
pracovnika akreditované piejimaci spolecnosti a za zaslani téchto materialti do laboratofi vyse
zminéné spolecnosti. Vysledky zkouseni zpét dovazi pracovnici akreditovanych spole¢nosti,
ktefi jsou osobn¢ pfitomni u zkouseni kazdého materidlu. Mezi tyto akreditované spolecnosti

patii naptiklad TUV SUD Czech, TUV SUD Rheinland a DNV GL.

4.1.4 Rizeni neshodného produktu

Odpovédnost za evidenci a prezkoumani neshodného produktu nesou, dle piedpisu P-
8-07, pracovnici vyrobniho a technického tseku a managementu kvality, kteti jsou zpiisobili
pro pirezkum z hlediska vyhodnoceni vlivu neshody na vyménitelnost, dal§i zpracovani,
vykon spolehlivost a ktefi jsou opravnéni ddvat navrhy, stanoviska a vyjadieni k feSeni
neshod za pfislusny organiza¢ni utvar. Pro ptipady, kdy je zjiSté€na chyba, je vypracovan jasny
postup v piedpisu Rizeni neshodného produktu. Neshodné vyrobky jsou zjistovany
kontrolory a pracovniky managementu kvality, pracovniky skladl, vyrobnimi pracovniky pfi
provadéni samokontroly a ostatnimi pracovniky zuc¢astnénymi na vyrobnim ¢i jiném procesu.
V ptipad¢€ neshod a zmetki, vzniklych pti vyrobé certifikovaného produktu, jsou tyto vyrobky
nalezit€¢ oznaceny a umistény na zfeteln¢ oznacené k tomuto tcelu uréené misto. Po oznaceni
a oddéleni neshodnych produktii, jsou tyto zaevidovany dle svého charakteru a rozhodnuti
ptislusného pracovnika bud’ do programu Evidence vadné vyroby, zaevidovanim v Evidenci
NCR, timto zpiisobem jsou feSeny zejména drobnéjsi vady, nebo predvyplnénim G8D reportu

a jeho predanim fesiteli, timto zpisobem jsou feSeny zejména neshodné procesy.



4.2 Sledovani a vyhodnocovani nakladi na kvalitu

Ve spolec¢nosti je pro sledovani a vyhodnocovani ndkladi vyuzivano modelu PAF.
Evidence ndkladl na kvalitu se provadi prostfednictvim programu Evidence vadné vyroby, to
v pfipadé internich a externich vad, a informacniho systému HELIOS, pro evidenci naklada
na hodnoceni a nakladii na prevenci. Cilem sledovani nakladt na kvalitu je, dle instrukce €. I-
8-07/03, hodnoceni piiméfenosti a ucinnosti systému managementu kvality, identifikace
dalSich oblasti vyzadujicich pozornost a zlepSovani a stanoveni cilii pro oblast kvality a
nakladi. Néklady na kvalitu jsou sledovany za spolecnost jako celek, dle jednotlivych
provozl a také za jednotliva odd¢leni. Naklady souvisejici s oddélenim managementu kvality
sleduje vedouci managementu kvality. Rizeni nakladt dle jednotlivych provozil pak vedouci

provozi a vyrobniho feditele. Rizeni celkovych nakladii je v kompetenci generalniho feditele.

4.2.1 Klasifikace naklada kvality ve spole¢nosti Vitkovice Cylinders

Jak jiz bylo zminéno vyse, jsou naklady na kvalitu rozdéleny a evidovany dle systému
PAF. Néklady kvality(NQ) jsou, dle instrukce ¢. 1-8-07/03, rozdéleny do ¢ty nize uvedenych
skupin:

- néklady na interni vady (NIV),

- ndklady na externi vady (NEV),

- ndklady na hodnoceni (NH),

- néklady na prevenci (NP).

Naklady na interni vady
Mezi naklady na interni vady jsou, dle instrukce [-8-07/03, ve spole¢nosti Vitkovice
Cylinders, a.s. zahrnuty pfedev§im ndklady zapfi¢inéné vnitinimi vadnymi vyrobky a
sluZzbami, zjiSténymi pfed splnénim jejich dodavky odbérateli. Mezi ndklady na interni vady
nalezi zejména polozky jako:
- ztraty z neopravitelnych vnitinich vadnych vyrobk,
- naklady na veSkeré viceprace souvisejici s opravami opravitelnych vnitinich
vadnych vyrobkd,
- slevy zceny odbératelim v souvislosti s uplatnénim vyrobkd nebo sluzeb se
sniZzenou kvalitou,
- prijjaté ndhrady nakladd na interni vady od vlastnich zamé&stnanci,

- pfijaté ndhrady nakladl na interni vady a vykony od organizaci, které se odecitaji



Naklady na externi vady

Mezi naklady na externi vady jsou, dle instrukce 1-8-07/03, zahrnuty veskeré naklady

zpusobené vnéjSimi vadnymi vyrobky a sluzbami, zjiSténymi po splnéni jejich dodavky

odbérateli. Patfi mezi né¢ zejména:

reklamace neopravitelnych vnéjSich vadnych vyrobkd,

naklady na veSkeré viceprace souvisejici s opravami opravitelnych vnéjSich
vadnych vyrobkii,

cena vadného plnéni a vicenaklady pfi zruseni smlouvy pro vady vyrobki,
obchodni reklamace, mezi néz patii také cena chybé&jicich vyrobka, vicendklady
souvisejici s dodanim jiného vyrobku a dalsi ndklady podobného charakteru,
ptepravné zZelezni¢ni, automobilové a jiné dopravy souvisejici s vnéj§imi vadnymi
vyrobky uhrazené jinym organizacim,

tuzemské a zahrani¢ni cestovné s externimi vadami souvisejici,

smluvni pokuty a pendle placené jinym organizacim v souvislosti s vnéjSimi
vadnymi vyrobky a s nedodrzenim terminti dodéni,

pokuty dle zdkona na ochranu spotiebitele,

Skody z odpovédnosti za vnéjsi vadné vyrobky,

naklady na jednani pfi sporech o kvalitu u vnéjsSich vadnych vyrobk,

sleva odbératelim za neopravitelny zmetek, nebyla-li poZzadovana vyména za
bezvadny vyrobek,

slevy z ceny odbératelim z divodu vnéjsich vadnych vyrobki,

pfijaté nahrady nakladii na externi vady od vlastnich zaméstnancl, jinych

organizaci a soudnich jednani pfi sporech u vnéjSich vadnych vyrobkd.

Naklady na hodnoceni

Naklady na hodnoceni jsou, dle instrukce [-8-07/03, vtahovany k ovéfovani a

hodnoceni kvality vyrobkii a sluzeb, mezi néz patii také kontrola, zkouSeni a certifikace

vyrobki

. Mezi konkrétni piiklady patii:

interni naklady na technickou kontrolu, pod nimiz si lze pfedstavit naklady
vstupni, mezioperatni a vystupni kontroly managementu kvality vcetné 70%
mzdovych nakladl na utvar managementu kvality,

interni naklady na nedestruktivni zkouSky, kontroly provadéné vyrobnimi

pracovniky a zkouSky prototyp,



sluzby organizaci souvisejici s pfejimkami pfejimacich orgdni, organizaci
souvisejicich s aprobaci, certifikaci vyrobkit nebo hodnocenim konformity
vyrobk,

sluzby organizaci externi zkuSebny a laboratofe, testovani vyrobki, testovani a
zkousky prototypti a vyvojové zkousky,

sluzby externich organizaci souvisejici s odbornymi posudky v oblasti kvality
vyrobk,

piepravné zelezni¢ni, automobilové a jiné dopravy souvisejici s ovéfovanim
kvality uhrazené jinym organizacim,

tuzemské a zahrani¢ni cestovné souvisejici s ovétfovanim kvality vyrobki,

spotieba materidlu uréené¢ho pro kontroly a zkousky, mezi néz patii naklady na
zkuSebni talony, zkuSebni desky, zikladni materidl, svarové spoje a navary,
spotieba celych vyrobki na zkousku,

poplatky soudu za feseni sporti souvisejicich s kvalitou cizich vadnych vyrobki.

Néklady na prevenci

Mezi naklad y na prevenci jsou, dle instrukce 1-8-07/03, zahrnuty naklady vztahujici

se k zabezpeCovani kvality k prevenci vyskytu vad vyrobkd a sluzeb, vySetfovani,

pfedchéazeni a snizovani rizika vyskytu, jakoz i1 ndklady na zvySovani kvality prostfednictvim

korekce soucasného stavu. To tedy znamena, ze mezi tyto naklady jsou zahrnuty:

interni ndklady na ¢innosti oddéleni Managementu kvality, na zji§tovani a analyzu
pficin vad vyrobkt a kvalitativnich problémul nebo souvisejici s certifikaci systému
managementu kvality a s pfipravou certifikaci systému managementu kvality, na
audity systému managementu kvality, na hodnoceni a provéfovani dodavateld a na
rozvoj systému managementu kvality dodavateld,

externi naklady na hodnoceni a provéfovani dodavateli a na rozvoj systému
managementu kvality dodavateld,

interni ndklady na prizkum poZadavkl zékaznikli a trhu, na vyvoj a realizaci
novych kontrolnich a zkuSebnich metod a postupti prokazovani kvality a interni
naklady souvisejici s vychovnymi programy ke kvalit¢,

sluzby organizaci - certifikace systému a piiprava k certifikaci managementu
kvality, vychovné programy ke kvalité, zjiStovani a odstraiiovani pfic¢in vzniku

vadnych vyrobkll, vykony metrologie,



- najemné, piepravné, tuzemské i zahrani¢ni cestovné ¢i ndklady na prezentaci
souvisejici s kvalitou,
- externi a interni opravy a udrzovani kontrolniho a méficiho zafizeni,

- naklady na provadéni diagnostiky.

4.2.2 Planovani nakladi kvality

Planovani nédklada kvality je v kompetenci oddéleni Controllingu, které vypracovava
nakladové cile na zakladé pfimych aktivit Managementu kvality, zapistit z Rady systému
managementu, akéniho planu a dalSich materidld. Dle téchto dokumentli jsou také
zpracovavany predbézné plany ndkladi, vychdzejici z poznatki minulych let a odhada
budouciho vyvoje, pro jednotlivd oddé€leni a také pro celou spolecnost. Néaklady tykajici se
kvality jsou obtizné€ predvidatelné, nicméné na zdklad€ zkuSenosti je ve spolecnosti stanoven
limit ztrat z vadné vyroby ve vysi 1,33 % vyse trzeb. Naklady na dosahovani kvality tak jsou

stanovovany jako pripustny podil na planovanych trzbach spole¢nosti.

4.2.3 Vyhodnocovani nakladi kvality

Naklady na kvalitu jsou v podniku sledovany a vyhodnocovany v mési¢nich
prehledech, jez zhotovuje pracovnik managementu kvality a ktery je dale prezentovan vedeni

spole¢nosti. Dlivodem pro sledovani jsou mozné odchylky ve struktuie nakladi kvality.

Schiizky zastupcli vedeni spoleCnosti z jednotlivych oddé€leni jsou uskutechovany
dvakrat mésicné, ztoho jedenkrdt mésicné jsou piredkladany vysledky hospodateni
jednotlivych useki. Na téchto pravidelnych schlizkach jsou feSeny zejména vzniklé problémy
a eliminace jejich nadkladi. Déle jsou v ramci oddéleni managementu kvality uskute¢fiovany
mesicni schizky, kde jsou napiiklad feseny problémy tykajici se kvality vyrobku, kvalitativni

problémy tykajici se procest ve vyrobé¢ a jiné.

Spolec¢nost se zaméfuje v mésicnich reportech zejména na nédklady souvisejici
s naklady tykajici se kvality a Srotovani, kdy jsou pomoci tabulek zjistovany ndklady za
jednotlivy mésic. Pravideln¢ kazdy rok je pak vytvafen dokument Piezkoumani systému
managementu kvality vedenim spolecnosti, kde je vyhodnocovéno plnéni jednotlivych

nakladovych cili a vyvoj nakladd, které je sledovano pomoci tabulek a grafii. V tomto



dokumentu je mimo jiné sledovana shoda vyrobkl, vykonnost procest, vyvoj struktury
zakaznikl a hodnoceni jejich spokojenosti, vysledky auditd systému managementu kvality,
piimétenost vyuziti zdroji a systému managementu kvality, v neposledni fad¢ je zde také

uvetejiiovan plan zlepsovani systému managementu kvality.

4.3 Analyza nakladi na kvalitu

Tato kapitola bude zaméiena na rozbor jednotlivych i celkovych nakladii na kvalitu.
Meéla by zde byt stanovena struktura nadkladt na kvalitu. Bude provedena analyza nakladt na
kvalitu, jejich pomér k trzbam vcetné celkovy nakladid. Prace bude zaméfena zejména na
analyzu nékladl na vady souvisejici s vyrobou zavitd hrdla ldhve za rok 2017. Data budou
analyzovana patficnymi metodami, porovnana jednotlivd obdobi, nalezeny pfi¢iny vzniku a

navrzena urcitd opatieni jak docilit sniZeni téchto naklada.

V nasledujicich kapitolach budou uvedeny obrazky a tabulky, mezi nimiz jsou
vzdjemné vazby. Mezi nimi bude:

- analyza struktury a vyvoje nakladii na kvalitu,

- analyza dil¢ich polozek nékladu na vady,

- identifikace nejproblémovéjsich projekti.

4.3.1 Analyza struktury a vyvoje nakladi na kvalitu

Ve spolecnosti neni mozno celkové naklady na kvalitu vyroby ocelovych lahvi
rozdélit na naklady, které¢ se tykaji jednotlivych provozl. Déle bude, na zékladé¢ zadéani
bakalarské prace, zkoumani zaméteno na naklady na vady tykajici se vyroby na Provoze 1

souvisejicimi s vyrobou zavitu hrdla ldhve.

Vyvoj podilu celkovych nakladi na kvalitu k trzbam spole¢nosti

Tabulka 4.1 znazorfiuje, ménici se podil nakladii na kvalitu k trzbam a celkovym
nakladiim v % v jednotlivych letech. Je v ni moZzno zaznamenat rist nakladd na kvalitu a také
to, ze podil nékladii na kvalitu k trzbam se v poslednich tfech letech zvySoval, stejné jako
podil nakladd na kvalitu k celkovym nékladiim. Do poloZzky Naklady na kvalitu jsou zahrnuty
veskeré naklady kvality, tedy ndklady na interni vady, na externi vady, na prevence a na

hodnoceni. Pod polozkou Celkové ndklady jsou vedeny finan¢ni ndklady spolecnosti spolecné



za vSechna oddéleni spolecnosti. Trzby zahrnuji veSkeré piijaté platby za poskytnuté produkty
sluzby. Sloupec zisk/ztrata vyjadiuje hospodatreni spole¢nosti v daném roce. Tyto ukazatele
jsou pro piehlednost vedeny v k¢. Sloupec NQ/T vyjadiuje procentualni podil nakladii na
kvalitu na trzbach spolecnosti, pficemz procentualni vyjadieni napomaha zohlednit zvysujici
a snizujici se objem vyroby respektive prodeje a zejména nakladti na hodnoceni, které jsou
soucasti Nakladii na kvalitu, a jak si ukazeme dale v této praci, tvoii jeji nejvyznamnéjsi Cast.
Posledni sloupec, NQ/NC, vyjadiuje procentualni podil Néakladi na kvalitu na Celkovych
nakladech. Vyjadieni podilu pomoci procentualniho ukazatele umoznuje zohlednit ptipadnou

zménu cen produktl a sluzeb a objemu jejich vyroby respektive prodeje.

Tab. 4.1 Vyvoj celkovych trzeb a ndkladl na kvalitu (Zdroj: Viastni zpracovani na

zdklade internich podkladii spolecnosti)

Ndklady na Celkové
kvalitu celkem | naklady (NC) | Triby (T)vké | zisk/ztréta v ke N(%T Nc(f,//o')\'c
(NQ) v ke v ke
2010 | 75212028 | 1890223674 | 1622347455 | 267876220 | 464 | 3,8
2011 | 70549258 | 2375353535 | 2215047347 | -160306188 | 3,19 | 2,97
2012 | 81214728 | 2313789174 | 2177338552 | -136450622 | 3,73 | 3,51
2013 | 81108033 | 2304204545 | 2047148738 | -257055807 | 3,96 | 3,52
2014 | 89773897 | 2668638526 | 2295185790 | -373452735 | 3,01 | 3,36
2015 91 167 601 2437647059 | 2477 851792 40204 734 3,68 3,74
2016 | 85327948 | 2033556086 | 2207480416 | 173924330 | 3,87 | 4,20
2017 | 85210966 | 1995573770 | 2001525991 | 5952220 | 426 | 4,27

Vyvoj podilu nakladii na kvalitu k trzbdm je mozZno znazornit dle tabulky 4.2
znazornujici trend vyvoje celkovych trzeb a celkovych nédkladli na kvalitu spole¢nosti.
Jednotlivé polozky ve sloupcich vyjadiuji trend vyvoje oproti piedchézejicimu roku. Trend
vyvoje trzeb v roce 2011 tedy znamena procentualni narast trzeb oproti roku 2010, toto je
aplikovano u vsech tadki tohoto sloupce. Trend vyvoje naklada kvality je pocitan dle téz
logiky, tedy ze v fadku roku 2011 je pocitdno jaké vySe dosdhly naklady na kvalitu v roce
2011 oproti roku 2010. Rozdil v trendech byl zjiSt€én na zdklad€ odecteni trendu vyvoje
nakladl na kvalitu od trendu rastu trzeb, 1ze tedy fici, Ze v ptipadé kladné ¢isla se naklady na

kvalitu oproti trzbam v procentualni vysi snizuji a v ptipad¢ ¢isla zaporného se zvysuji.

Tab. 4.2 Trend vyvoje trzeb a ndkladi na kvalitu v procentech (Zdroj: Vliastni

zpracovani na zakladeé internich podkladu spolecnosti)



trend vyvoje trend vyvoje trzeb (%) trendk\:lya\:;jye (;a)kladu rozdil v(;:')e ndech
2011 136,5 93,8 42,7
2012 98,3 115,1 -16,8
2013 94,0 99,9 -5,8
2014 112,1 110,7 1,4
2015 108,0 101,6 6,4
2016 89,1 93,5 -4,4
2017 90,7 100,0 -9,3

Z tabulky 4.1 a 4.2 vyplyva, ze podle podilového ukazatele nakladii na kvalitu
k trzbam byla 1éta 2016 a 2017 nepiizniva oproti piedeslym letim. Pfic¢inou byl rychlejsi rust
nakladii na kvalitu oproti trzbam. Naklady na kvalitu byly nejvyssi v letech 2014 a 2015, kdy
¢inily 89,8 mil. K¢ respektive 91,2 mil. K¢. Jak si Ize povSimnout oproti roku 2011, kdy
naklady Cinily 70 549 258, jde o razantni narist. Tento nardst mohl byt zplisoben otevienim

nového provozu na vyrobu tlakovych lahvi o objemu nad 50 litrt.

V tabulce 4.2 1ze vidét, Ze zvySujici se trend vyvoje nakladl na kvalitu zapocal jiz
v roce 2012, kdy byl zaznamenan rozdil v trendu vyvoje ve vysi -16,8 %, zvySujici se trend
pokracoval jesté v roce 2013, a to o — 5,8 %, a v letech 2014 a 2015 se naklady na kvalitu
v poméru k trzbam zacaly sniZzovat. Problém nastava v letech 2016 a 2017, kdy se zacal
pomér nakladii na kvalitu k trzbam zvySovat. JelikoZ zatim nebyla provedena analyza
jednotlivych skupin ndkladi na kvalitu nelze usoudit, zda §lo o negativni stav, jelikoz
v nakladech na kvalitu jsou zapoclitany také naklady souvisejici s prevenci a hodnocenim
kvality. Je proto nutné provést analyzu jednotlivych skupin nakladi na kvalitu a zjistit tak

pfiCiny vysokych nakladii na kvalitu.

Vyvoj nakladi na kvalitu dle modelu PAF
V této Casti prace bude vénovana pozornost vyvoji jednotlivych polozek nékladii na
kvalitu, které jsou rozdéleny na naklady na vady, na hodnoceni a na prevenci. V tabulce 4.3

1ze pozorovat vyvoje jednotlivych skupin nakladt na kvalitu v prab¢hu let.

Tab. 4.3 Vyvoj nakladi na kvalitu v jednotlivych letech vtis. k¢ (Zdroj: Viastni

zpracovani na zdklade internich podkladii spolecnosti)

Néklady na NIV NEV NV | NH NP [ NQ
kvalitu /tis. K¢é/




r. 2010 28 493 1671 30 164 43 302 1 746 75212
r. 2011 20 348 1130 21478 47214 1 856 70 548
r. 2012 26 817 1 598 28415 50707 2092 81214
r. 2013 23 020 533 23 553 55277 2278 81 108
r. 2014 26 227 857 27084 59932 2757 89 773
r. 2015 21882 973 22 855 65 544 2769 91 168
r. 2016 19 877 1220 21097 61 644 2 465 85206
r. 2017 20 965 349 21314 61 891 2006 85211

V tabulce 4.3. jsou pouzity nasledujici zkratky, NIV pro naklady na interni vady, NEV
pro naklady na externi vady, NV jsou ndklady na vady tedy soucet NIV a NEV, NH je
akronymem pro néklady na hodnoceni, NP jsou néklady na prevence a v poslednim sloupci se

pod zkratkou NQ naléza soucet vSech nakladu kvality.

Z tabulky 4.3 vyplyva, ze vyse nakladi v jednotlivych letech kolisa, coz je zapti¢inéno
zavadénim novych projekti. Z tabulky je zfejmé, ze nejvétSim pomérem se na celkovych
nakladech na kvalitu podileji ndklady na hodnoceni a druhou nejvyssi polozkou jsou naklady

na interni vady, coZ je potieba podrobit dal§imu zkouméni.

Jak lze z tabulky 4.3 vy¢ist, ndklady na hodnoceni byly nejvyssi v letech 2015, 2016 a
20157, kdy ¢inily 65,5 mil. K¢, 61, 64 mil K¢ respektive 61,9mil. K¢, v zdvislosti na rozvoji
Provozu 3 a tim zapfi¢inéném zvySujicim se poctu novych projektl. Vyrobky je v ramci
téchto projektd nutné navrhnout a certifikovat. Dal$i nartist ndkladi na hodnoceni je zptisoben

také zavedenim do sériové vyroby a hodnocenim shody kazdého vyrobku.

Tabulka 4.4 znazoriiuje porovnani ndkladii na hodnoceni s trzbami v jednotlivych
letech. V tabulce 4.4 je mozné vidét, ze vyvoj ukazatele podilu ndkladii na hodnoceni
k trzbam v pribéhu poslednich let mél zvysujici se tendenci. Spolecné s témito Cisly rostly
naklady na hodnoceni také v absolutni vySi a aZ vroce 2016 a vroce 2017 byl trend
zvySovani nakladii na hodnoceni v absolutnich c¢islech opaény a s drobnou odchylkou
stagnoval. Podil ndkladi na hodnoceni na trzbach spolecnosti si zachoval sviij rostouci

charakter, protoze se zaCaly sniZzovat spolecn¢ s naklady na hodnoceni také trzby spolec¢nosti.

Tab. 4.4 Vyvoj nakladid na hodnoceni k trzbdm v k¢ (Zdroj: Vlastni zpracovani na

zdaklade internich podkladii spolecnosti)

Hodnocena Naklady na hodnoceni | Trzby | NH/T




obdobi (NH) | (T)

v k& (%)
r. 2010 43 302 000,00 1 622 347 455 2,67
r. 2011 47 214 000,00 2215 047 347 2,13
r. 2012 50 707 000,00 2 177 338 552 2,33
r. 2013 55277 000,00 2 047 148 738 2,70
r. 2014 59 932 000,00 2295 185 790 2,61
r. 2015 65 544 000,00 2477 851 792 2,65
r. 2016 61 644 000,00 2207 480 416 2,79
r. 2017 61 891 000,00 2001 525 991 3,09

Naéklady na hodnoceni se zvySovaly od roku 2010 kazdym rokem az do roku 2015,
v roce 2016 byly sniZzeny a v roce 2017 stagnovaly toto je zfejmé také z obrazku 4.5, ktery

znazoriuje strukturu celkovych nékladii na kvalitu.
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Obr. 4.5 Naklady na kvalitu dle modelu PAF jednotlivych letech v tis. k& (Zdroj:

Viastni zpracovani na zakladé internich podkladii spolecnosti)

Vysvétleni zkratek z obrazku 4.5, NIV je zkratka pro naklady na interni vady, NEV

pro naklady na externi vady, NH pro néklady na hodnoceni a NP pro néklady na prevence.

Jak je mozné vycist z obrazku 4.5, nejvice se na celkovych nékladech na kvalitu
podilely naklady na hodnoceni a druhou nejvyznamnéjsi polozkou byly naklady na interni
vady. Zbylé dvé slozky modelu PAF, tedy naklady na externi vady a nadklady na prevence
tvofi velice malou cast ndkladi kvality. Pfi dalSich analyzach je nutno se tedy zaméfit

zejména na interni vady. Naklady na hodnoceni kvality a na prevenci lze vzhledem



k pozadavkiim norem a zdkaznik snizit jen velice obtizné a v nékterych ptipadech by mohlo

odchézet k nezddoucim efektiim.

Nejvyssi néklady na kvalitu byly vletech 2014 a 2015, coz bylo vroce 2014
zpusobeno naristem nakladli na interni vady, coz bylo pokracovanim negativniho trendu,
ktery zapocal jiz v roce 2012, kdy byly néklady na interni vady nejvyssi. V roce 2015 bylo

navyseni nakladi na kvalitu tazeno narGstem néklad na hodnoceni.

4.3.2 Analyza dil¢ich poloZek nakladi na vady
Tato Cast bude zaméfena na analyzu konkrétnich polozek. Tabulka 4.6 zobrazuje

konkrétni polozky nakladl na interni vady v jednotlivych letech.

Tab. 4.6 Vyvoj konkrétnich nédkladii na interni vady vtis. k¢ (Zdroj: Viastni

zpracovani na zakladeé internich podkladut spolecnosti)

2010 |2011 2012 (2013 |2014 |2015 |2016 |2017

Naklady na int. vady

Ztraty

z neopravitelnych 26004 | 16027 | 22860 | 20014 | 23217 | 19789 | 17713 | 19602

vnittnich vad vyrobku

Néklady na viceprace
souvisejici s opravami
) ) 2478 4330 3957 2963 3010 2092 2156 1353
opravitelnych vnitinich

vad vyrobkil (VV)

NIV celkem 28482 | 20357 | 26817 | 22977 | 26227 | 21881 | 19869 | 20955

Z tabulky 4.6 je moZno vycist, Ze je nutno se soustfedit zejména na ztraty spojené
s neopravitelnymi vyrobky. Druha polozka nédklady na viceprace souvisejici s opravami
opravitelnych vnitfnich vad vyrobkli mize se ztritami z neopravitelnych vyrobki uzce

souviset, a proto se tomuto fenoménu budeme vénovat v dal§im pokracovani prace.



4.3.3 Identifikace ztrat z neopravitelnych vnitinich vad vyrobki

Z ptedchozich provedenych analyz lze vycist, Ze naklady na interni vady jsou
v podniku nékolikandsobné vyssi nez néklady na vady externi. Ve spolecnosti Vitkovice
Cylinders je produkovan bezpocet projektl, vice nez jedno sto. Jak jiz bylo v praci zminéno,
bude se tato zabyvat analyzou nakladii na vznik vad oblasti hrdla lahve. V nasledujicich
Paretovych analyzach bude vybrano zhruba 20 procent nejcastéji se vyskytujicich vad, které
zpusobuji piiblizn¢ 80 procent nakladii na interni vady. Situace bude nésledné analyzovéna
pomoci Ishikawova diagramu. Pomoci metody 5 why se pokusime poukazat na hlavni pfi¢iny
vysokych ndkladi na interni vady.

Na obrazku 4.7 je mozné vidét naklady na pfiblizné 20 procent mnozstvi internich
vad, které zpusobuji 74,02 procent vSech ndkladii na interni vady. Ve sloupcich jsou
rozepsany jednotlivé vady, Cervena kiivka ukazuje kumulovanou ztratu. Ke grafu je také

nutno podotknout, Ze naklady na ostatni vady ¢ini pfiblizné 5, 45 milionu korun ceskych.
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Obr. 4.7 Néklady na interni vady vyjma polozky Ostatni (Zdroj: Viastni zpracovani

na zaklade internich podkladui spolecnosti)




Vady dle obrazku 4.7 1ze rozd¢lit na materialové vady, vady zplisobené strojem a vady
zpiisobené lidskym faktorem. Mezi materialové vady patii Supiny na vnéj§im povrchu téla
OL, Trhliny podélné vnéjsi na téle, Diry na téle, Trhliny podélné vnéjsi na hrdlové casti,
Vady materialu zjisténé UZ-hrdlo, Diry na dné, Zvrasnéni vnéjSiho povrchu na téle ¢i
Ptelozky na hrdlové casti. Zbylé vady jsou bud’ zplisobené strojem, vinou lidského faktoru ¢i
jejich kombinaci. Je nutno podotknout, ze prvnich deset vad, ¢ini 57,4 % vsech nakladt na

interni vady ve spolecnosti.

VeétSinu vad uvedenych na obrazku 4.7v oblasti téla lahve 1ze odhalit jiz po protlaceni
lahve a to na piistroji STARMANS DIO. Tyto materidlové vady se v ném nalézaji jest¢ pred
vytvofenim vrchliku a tedy i1 zavitu lahve. Moznosti pro zlepSeni stavu na pracovisti

STARMANS DIO se snazi zachytit Ishikawova analyza na obrazku 4.8 nize.

Vybaveni proces

naroénost na seffzeni nepopsano strach ze selhani
znalosti v pracovni navodce
T ztizend prostorova neochota spjatd s
serizeni stroje orientace kvalitou prostfedi

kvalita vstupniho .
materialu malo prostoru nutnost investic
rozméry nenaslouchani
PRI rach, hluk
protlatenych hilzen p podizenym

materialy Prostredi Management

Materidlové vady
hrdla a téla lahve

Obr. 4.8 Ishikawiv diagram zndzorfiujici mozné pfi¢iny nedobrého stavu na
pracovistt STARMANS DIO (Zdroj: Viastni zpracovani na zdkladé internich podkladii

spolecnosti)

Z vyse uvedeného Ishikawova diagramu vyplyvd, Ze hlavnimi pfi¢inami
materidlovych vad, z hlediska materialu, jsou jeho kvalita a rozméry jiZ protlacenych hilzen.
Rozméry protlacenych hilzen nelze moc ménit a tedy je nutno se podivat na pfiCinu, kterou je
nepochybné malo prostoru v misté kde se kontrolni stroj STARMANS DIO naléza. Neblahy

vliv na moralku pracovnikii ma také jisté¢ prach a hluk. Jejich nadmérnému $iteni by Slo jisté



pfedchazet vhodnou formou udrzby stroju, které se v okoli nalézaji a pravidelnym tklidem.
Tim se dostavame k faktoru Lidé. Pracovnici jsou jisté prostfedim, které v okoli stroje panuje,
silné demotivovani a svou nelibost davaji patficné najevo. DalSim divodem pro¢ kontrola
neprobihd disledné je jist¢ strach ze selhani, ten jisté souvisi s narocnosti stroje na jeho
obsluhu a nastaveni. Proces kontroly samotny je ztéZzovan Spatnou prostorovou orientaci
zpuisobenou nedostatkem prostoru. Dal§im divodem by mohlo byt také to, ze jeho sefizeni
neni podrobné popsano v pracovni navodce. Poslednim faktorem, ktery je v Ishikawové
diagramu uveden je Management ten bohuzel spravnym zpiisobem nenasloucha pracovnikiim
pracujicim na stroji STARMANS DIO, coz muze byt zpusobeno také tim, ze feSeni celé
situace by jist¢ bylo ndro¢né na investice souvisejici s predélanim okoli stroje a eliminaci

hluki a prachu.

Pii analyze celé¢ této situace si muzeme pomoci také metodou 5 WHY. Mezi

pokladané otazky a mozné odpovédi by jisté patiilo:

1) Pro€ je na pracoviSti STARMANS DIO malo mista? ProtoZe je v okoli stroje na
malém prostoru vméstndno ptili§ mnoho strojii a neni ochota zmenSit misto pro
skladovani materialu.

2) Proc¢ je tam vmeéstndno na malém prostoru mnoho stroju? Protoze hala slouzi také
jako skladovaci prostory.

3) Proc¢ hala slouzi také jako skladovaci prostory? ProtoZe se pak snadnéji dovazi na
pilu k déleni.

4) Proc¢ tedy neni ochota zmenSit misto pro skladovani? ProtoZe by to vyzadovalo
velké investice.

5) Proc¢ by to vyzadovalo velké investice? ProtoZze by se musely piemistit stroje, které
déli material.

Dostali jsme se tak az ke kotenové pticin€ problému, kterou je nutnost pfemistit stroje

na déleni materidlu a s tim spojené vysoké investice. Pro zvazeni takto vysoké investice by
bylo potieba vyhotovit dalsi analyzu investic a pfinosti zlepSeni. V piipad¢ vyhodnosti takové

investice by bylo vhodné tuto analyzu ptedstavit vrcholovému vedeni spole¢nosti ke zvazeni.



4.4 Shrnuti vysledki analyzy
Dle provedenych analyz bylo v analytické ¢asti bakalaiské prace zjisténo, ze podnik
vyuziva v oblasti managementu kvality smérnice, mezi nez patii pracovni navodky, kontrolni

postupy ¢i plany kontrol a podobné.

Evidence nékladl na kvalitu je ¢lenéna dle modelu PAF a to na ndklady na interni
vady, ndklady na externi vady, naklady hodnoceni a naklady na prevence, do kterych jsou

zahrnuty dal$i podskupiny naklada.

Ve spolecnosti jsou vyhodnocovany nédklady na kvalitu nejen dle Excelovskych
tabulek, ale také pomoci systémi EVV-evidence vadnych vyrobkli a Helios. Pfi
vyhodnocovani nakladd na kvalitu bylo pouzito riznych podilovych a rozdilovych ukazateli.
Jednalo se o porovnani nékladii na kvalitu s trzbami a o rozbor jednotlivych skupin nakladt
na kvalitu dle modelu PAF. Z jednotlivych analyz bylo zjisténo, ze z celkovych nakladl na
kvalitu pfedstavujic ndklady na hodnoceni nejvyssi polozku a néklady na interni vady druhou
nejvyss$i polozku, coz je zpusobeno velkou riznorodosti produkce spolecnosti. Jelikoz
naklady na hodnoceni lze ovlivnit jen velmi obtizné, byla pozornost vénovana polozce

naklady na interni vady.

Detailnéjsi analyzou internich vad dle jednotlivych druhi vad bylo zjisténo, Ze tvorbé
nekterych vad lze ptedejit zachycenim jiz na pfistroji STARMANS DIO a lze tak zamezit
zbyte¢nému vynakladani nékterych nakladii souvisejicich s vyrobou lahve tim, Ze vadna lahev

nebude dale zpracovavana.

4.5 Doporuceni pro sniZeni po¢tu neshodnych vyrobkii

Pro sniZeni poc¢tu neshodnych vyrobkli by bylo vhodné uspotadat pracovisté, kde se
nalézd ptistroj STARMANS DIO tak, aby prostiedi bylo uzplsobeno pro kontrolu a
naslednou opravu opravitelnych kust. Bylo by proto vhodné uspotadat pracovisté tak, aby na
ném bylo vice mista a pracovni prostiedi bylo pro pracovniky piijemnéjsi. Takova investice
sebou nese jist¢ vysoké ndklady, o kterych musi rozhodnout management spole¢nosti.
Personal by mél byt pravidelné nalezité proskolovan a mély by probihat pravidelné schiizky
pracovnikii pracujicich na ultrazvukovych pfistrojich, pfi¢emz by bylo vhodné vyuzit také

sluzeb externiho konzultanta.



Spole¢né s timto opatfenim by bylo vhodné vénovat vétsi pozornost kvalit¢ vstupniho
materidlu. Mnoho vad lze odhalit jiz na sochorech samotnych. Efekt by jist¢ mohlo mit
vyslani kvalifikovaného zéastupce spolecnosti do firem, odkud jsou sochory dovazeny, aby
dohlédl na proces kontroly vad sochorti. V piipad¢ dodavatelli ze zahrani¢i by bylo vhodné
vyuzit sluzeb nekteré z renomovanych piejimacich spolecnosti. ZvySené naklady na strané
spolecnosti Vitkovice Cylinders by jisté¢ byly kompenzovany snizenim nakladii na interni

vady.

Vzhledem k procesu vyroby jak je nastaven, lze také konstatovat, ze vady vznikajici
v oblasti hrdla 1dhve, maji stejnou pfic¢inu jako vady v oblasti téla Idhve. Vzhledem k procesu
vyroby je lze odhalit jiz pfed vytvofenim vrchliku a tedy je bud’ opravit nebo vyrobenou

hilznu s vadou vcas seSrotovat.

Bylo déle zjisténo, Ze by méla byt vétsi pozornost vénovana udrzbé stroji uréenych
pro vyrobu a opracovani lahvi. Zejména z ditvodu vad, mezi néz patii podkroceni tloustky

stény ¢i dna 1ahvi, dale pak vyoseni v oblasti hrnce a hrdla lahve.



5 Zavér

V této bakalarské praci byla vénovana pozornost problematice procesu tvorby ocelové
bezesveé lahve vytvarené metodou zpétného protlacovani a moznostem predchazeni jejich vad.
Cilem bakalarské prace bylo provedeni analyzy nakladli na kvalitu za jednotlivd obdobi a

navrh moznosti snizovani nakladi zejména na interni vady. Dand problematika byla feSena

z divodu neustalého zvySovani naklada souvisejicich s kvalitou.

V prvni kapitole bakalafské prace byla provedena teoreticko-metodickd vychodisky
tykajici se problematiky managementu kvality, zejména pak o poznatky tykajici se pojmu
kvalita a jejich znaka. V hlavni c¢asti této kapitoly byly uvedeny definice tykajici se
managementu kvality, ekonomiky kvality a nakladi na kvalitu. V zavéru kapitoly byly

popsany jednotlivé metody spojené s naklady na kvalitu.

Ve druhé kapitole bakalafské prace byla provedena charakteristika spolecnosti
Vitkovice Cylinders, a.s., ve které byla zpracovana bakalafska prace. V této casti byla
popsana historie a soucasnost spolecnosti, jeji produkce a odbératelé, organizaéni struktura a

bylo poukazano také na systém managementu kvality ve spole¢nosti.

Ve tieti kapitole byla vypracovéna praktickd cast bakalaiské prace, ktera byla
rozdélena na dvé Casti. V prvni €asti byl proveden popis systému managementu kvality ve
spolecnosti Vitkovice Cylinders, dale byla vysvétlena evidence jednotlivych nékladi na
kvalitu a byly vymezeny jednotlivé ndklady na kvalitu, které jsou ve spolecnosti sledovany a
vyhodnocovany. V druhé casti byla provedena analyza celkovych nakladd na kvalitu
v jednotlivych letech pomoci podilovych a rozdilovych ukazatelii. Bylo vyhotoveno také
srovnani nakladd na jednotlivé interni vady. Na zakladé Paretovy analyzy bylo zjisténo, které
vady se na nakladech podileji nejvice. Na zdklad¢ Ishikawova diagramu byly zjiStény piiciny
nezachycovani vad na pracovisti STARMANS DIO. Na zakladé metody 5 WHY bylo
zjisténo, Ze priciny neptiznivého stavu spocivaji ve velkych investicich, které by vyzadovala

piestavba pracovist¢ STARMANS DIO.

Spole¢nosti bylo doporu¢eno provedeni investice do reorganizace pracoviste
STARMANS DIO. V oblasti kontroly vstupniho materidlu bylo spole¢nosti doporuceno

zavedeni kontrol u dodavatele, aby se vadné sochory nedostaly na protlatovnu. Dale by se



mél podnik zaméfit na proskolovani a schizky pracovniki pracujicich na ultrazvukovych

zatizenich. Tato opatfeni by méla vést ke snizeni nakladd spojenych s nekvalitou.
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Seznam zKkratek

5S Seiri-Seiton-Seiso-Seiketsu-Shitsuke, systém pro snizovani ztrat
a.s. akciova spolecnost

BS British standard-britské standardy

CNG Compressed natural Gas, palivo ve formé stlaceného plynu
copQ Akronym slov Cost of poor quality

CR Ceska republika

DMAIC Akronym slov Definovat-Méfit-Analyzovat-Inovovat-Control(kontrolovat)
DMS Document Management Systém

DNV GL Det Norske Veritas Germanischer Lloyd

DPMO Defects per Million Opportunities — defekty na milion ptileZitosti
EN Euro norm, evropské normy

EU Evropska unie

EVV Evidence Vadnych Vyrobku

FMEA analyza pficin a dasledk(i vad

G8D standardizovany proces pro reseni problému

IATF Mezinarodni automobilovy uUrad pro dohled

ISO mezinarodni organizace pro normalizaci

Mm Milimetry

MS Microsoft

NC Celkové néklady

NCR non conformity report, protokol o neshodé

NEV Naklady na externi vady

NH Naklady na hodnoceni

NIV Naklady na interni vady

NP Naklady na prevence

NQ Naklady na kvalitu

OEE Overall Equipment Effectiveness — celkova efektivita zafizeni
oL Ocelova lahev

PAF Akronym slov Prevention(prevence)—Appraisal(hodnoceni)-Failure(selhani)
PDCA Plan-Do-Control-Act

QMms Systém managementu kvality

s.r.o. Spolecnost s ru¢enim omezenym

SIPOC Nastroj sumarizace vstup( a vystupU



SMART Specificky-Méfitelny-Achieveable(dosaZitelny)-Relevantni-Terminovany

SPC Statistical process control — Statistické fizeni procesu

T Trzby

TPM Total productive Maintenance — totalné produktivni udrzba
TQM Total quality management

TOV Technischer Uberwachungs-Verein

uz Ultrazvuk

ZEBRA Akronym slov ZlepSovani Ekonomické Budoucnosti Realizaci Aktudlnich napada



ProhlaSeni o vyuziti vysledki bakalarské prace
Prohlasuji, ze

- jsem byl sezndmen s tim, Ze na mou bakalatskou praci se pln¢ vztahuje zédkon ¢. 121/2000
Sb. — autorsky zakon, zejména § 35 — uziti dila v rdmci ob¢anskych a nabozenskych obtadi, v
ramci Skolnich ptredstaveni a uziti dila Skolniho a § 60 — Skolni dilo;

- beru na védomi, ze Vysoké $kola bafiska — Technicka univerzita Ostrava (dale jen VSB-
TUO) ma pravo nevydelecné, ke své vnitini potiebé, bakalatskou praci uzit (§ 35 odst. 3);

- souhlasim s tim, Ze bakalaiska prace bude v elektronické podobé archivovana v Ustiedni
knihovné VSB-TUO a jeden vytisk bude ulozen u vedouciho bakalaiské prace. Souhlasim s
tim, Ze bibliografické idaje o bakalatfské praci budou zvefejnény v informacnim systému
VSB-TUO;

- bylo sjednano, ze s VSB-TUO, v piipadé zajmu z jeji strany, uzaviu licenéni smlouvu s
opravnénim uzit dilo v rozsahu § 12 odst. 4 autorského zakona;

- bylo sjednano, Ze uzit své dilo, bakalaiskou praci, nebo poskytnout licenci k jejimu vyuziti
mohu jen se souhlasem VSB-TUO, kterd je opravnéna v takovém piipadé ode mne pozadovat
piiméfeny piispévek na thradu nakladd, které byly VSB-TUO na vytvoreni dila vynaloZeny

(az do jejich skutecné vyse).

V Ostraveé dne 11.5. 2018

Pavel Beranek
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