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ABSTRAKT

Tato bakalafska prace je zaméiena na sledovani a métfeni jakosti produkti v TOSHULIN,
a.s. pomoci protokoll piesnosti. V teoretické Casti jsou popsany metody a nastroje ma-
nagementu jakosti. Praktickd Cast se zabyva vytvorenim montdznich postupli vybranych

produkti TOSHULIN, a.s., a navrhnutim montéznich a kontrolnich protokoll presnosti.

Kli¢ova slova: jakost, méieni jakosti, protokoly presnosti

ABSTRACT

This bachelor thesis is focused on monitoring and measuring the products quality in
TOSHULIN, a.s. by accuracy records. In the theoretical part there are described the
methods and tools of quality management. The practical part deals with the creation of
assembly processes of TOSHULIN’s specific products, and proposition of assembly and

test records about accuracy.

Keywords: quality, quality measurement, records about accuracy
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UvVOD

Jakost je pojem, ktery znamena pro zakaznika témét zékladni posuzovanou vlastnost pro-
duktu. V dnesni dobé velké mezinarodni konkurence, neustalé snahy po snizovani nakladu,
zvySovani efektivity vyroby a zvySovani ziskli dochéazi k rostoucimu tlaku na zvySovani
jakosti. Systematicka péce o jakost je tudiz v souc¢asné dob¢é neodmyslitelnou soucasti kaz-
dé organizace, ktera chce byt uspésnd. Zejména v poslednich letech vyznam kvality stéle
stoupa, je totiz jednim z nejvyznamnéjSich faktorti, dle kterého se rozhoduje o uspéchu ¢i
neuspéchu podniku na trhu. Kvalita by méla byt vSudyptitomnd, méla by se stat soucasti
nasi prace. Lze také konstatovat, ze lidé - zaméstnanci a zejména jejich kvalita hraji rozho-

dujici roli v rozvoji GispéSnosti a vykonnosti organizace.

Na kvalitu musi byt pohliZzeno jako na faktor vedouci k cili, ne jako na pouhou bezchyb-
nost produktd. Cilem je konkurenceschopna a prosperujici firma, ktera je schopna vytvofit

kvalitni a prodejny produkt.

Faktory kvality 1ze rozdélit do dvou skupin. Prvni skupina se tykd vnitini kvality, kde se
firma zamétuje na proces, ktery konecny spotiebitel nevidi. Druhd skupina zahrnuje vnéjsi
kvalitu, kterou zakaznik vidi a vnima jako finalni produkt. V konkurenci, které je tvoiena
narodnimi 1 nadnarodnimi organizacemi je tézké zakaznika ziskat, ale je velmi lehké ztratit
jeho divéru v organizaci. Z divodu sjednoceni trhli v Evropé 1 na celém svété je pro za-

kaznika velmi obtiZna orientace pii hledani dostate¢né kvalitnich produkti.

Péce o jakost by se tak méla stat nedilnou soucasti managementu kazdého moderniho pod-
niku, ktery chce ve svém oboru néceho dosdhnout. Je mozné ji chapat jako uspokojovani
zajmu a potieb zdkaznika, které jsou nutnou podminkou dlouhodobéjsiho odbytu vyrobk.

Pouze zdkaznik totiz rozhoduje o tom, zda koupi, ¢i nekoupi vyrobek podniku.
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I. TEORETICKA CAST
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1 JAKOST A JEHO HISTORIE

1.1 Jakost

Slovo ,.kvalita®, jehoz souasnym synonymem je i vyraz ,,jakost”, se pouzivalo uz i ve
starovéku, coz nepochybné¢ souviselo s tim, ze lidé se vzdy zajimali o to, jak jim slouzi
vyrobky, které sméiovali na trhu. Nejstarsi definice pojmu ,,kvalita® je pfisuzovana Aristo-
telovi a Ize se s ni setkat i v modernich filozofickych slovnicich. Pro vyuziti v ekonomice
je vSak nevhodna. Stejné tak neni mozné pfijmout ani na prvni pohled velmi srozumitelny
slogan typu ,,jakost je naprostd spokojenost zdkazniki®, jelikoz se zde sméSuji rozdilné

kategorie. [1]

Pro prakticky zivot a fizeni firem byla proto vypracovana definice, ktera je nejenom uni-
verzalni, ale i velmi zavazna. Uvadi ji norma CSN EN ISO 9000:2001, kdyz hovoii, ze
jakost (resp. synonymum kvalita) ,,je stupent splnéni pozadavkli souborem inherentnich
znakl“. Pozadavkem ve smyslu této normy je ,,potifeba nebo ofekavani, které jsou stano-
veny, obecné se predpokladaji nebo jsou zavazné“. Upozoriiujeme, Ze mimotradné zavaz-
nou podmnozinou jsou pozadavky zakazniki, tedy téch, kterym odevzdavame vysledky
své prace. V praxi ale neni mozné zapomenout ani na poZadavky, které jsou jednoznacné
definovany zavaznymi predpisy, at’ uzZ maji podobu zékont, vyhlasek, norem apod. Tyto
pozadavky jsou plnény hmotnymi vyrobky, poskytnutymi sluzbami, zpracovanymi infor-
macemi, procesy, systémy managementu (tzn. i systémy jakosti) atd. Nova norma CSN EN
ISO 9000:2001 pak vSechny tyto vystupy z procesii oznacuje pojmem ,,produkt™. A u kaz-
dého produktu mohou byt identifikovany ur€ité znaky jakosti, které jsou pro ten ktery druh
produktu typické - inherentni. A tak je napf. jednim z inherentnich znaki chleba chut’, u

traktoru to miize byt vykon motoru apod. [1]

Zasadn€ miZeme tyto znaky Clenit na znaky kvantitativni (tj. méfitelné, jako napf. rozmér,
obsah vody, vykon apod.) a znaky kvalitativni - atributy, které nelze popsat ¢iselnou hod-
notou, nicmén¢ mohou byt pro spokojenost zdkaznikli rozhodujici (napft. ptijemné vystu-
povani, viin€, chut’ atd.). Znaky jakosti jsou pfitom u riznych entit velmi rozmanité a vy-
povidaji o charakteru téchto entit. Naptiklad u strojirenskych vyrobk tvoii skupiny znakt
jakosti technické parametry, provozni spolehlivost, design, ekologicky standard, finalita

dodavky apod. [1]
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Uvedena definice pojmu jakosti nehovoti piimo o zékaznikovi, uzivateli. Proto je nutné
zdaraznit, Ze jsou to praveé zakaznici, jejichz potfeby maji byt entitou uspokojovany. Dale
musime pfipomenout, ze schopnost uspokojovat potieby zakaznikii neni realizovana pou-
hou vyrobou nebo poskytovanim sluzby, ale Ze tato schopnost vznika v ramci celého re-
produkéniho procesu. Tento fakt graficky demonstroval uz Juran svou obecné znamou spi-
ralou jakosti. Proto se v celém svété rozvijeji tzv. systémy jakosti, které mizeme charakte-
rizovat jako tu cast celopodnikového managementu, jenz garantuje maximalni spokojenost
zékaznikl tim nejefektivnéjSim zptisobem. Uvniti tohoto systému se uskutecnuji dil¢i (tie-
baze nekdy velmi rozsahlé) procesy managementu jakosti v riznych fazich: od marketin-
gového prizkumu trhu az po poskytovani pogaranéniho servisu. Vyznam jednotlivych fazi

pro plnéni pozadavkl zédkaznikt je pfitom rizny, jak ukazuje obrazek (Obr.1). [1]

Totéln{ jakost = 100% pinéni
pozadavk( zakazniku

20 % Mar-
ketingovy
vyzkum

10 %
Vyvoj

Vyslednd
jakost

10 % P¥iprava
vyroby

2 % Vyroba >

3 % Expedice >

2 % Doprava >

3 % Prodej >

Obr. 1 Mozné ztraty nedokonalosti systému jakosti ve firme.
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V ném je pod pod totalni jakosti myslena dokonala trefa do vSech realnych i skrytych po-
tieb zékaznika, tj. idedl, ke kterému je mozné se pouze pfiblizit. Mira tohoto pfiblizeni je
vsak zavisla na dokonalosti podnikového systému jakosti. ZkuSenosti v této souvislosti
ukazuji, Ze zdkaznikem vnimand realita na trhu, tzn. vyslednd jakost, je pouze asi 50 %
tohoto idedlu, pokud neni ve firmé& preferovan tzv. zdkaznicky pfistup k zabezpecovani
jakosti. Dalsich 50 % pak predstavuji ztraty na jakosti. Procentni podil na téchto ztratach je
uveden v obr.1 pro kazdou z definovanych fazi. Je patrné, Ze asi z 80 % se o vysledné ja-
kosti rozhoduje uz v piedvyrobnich etapach a Ze tedy osud jakosti a tim i1 prosperity maji
ve svych rukou ne vyrobni délnici nebo technicti kontrolofi, ale v pfevazné miie manazefi
a technici! Proto je mimoradn¢ diilezité zamétit management jakosti pravé na ty faze pod-
nikovych procest, které samu vyrobu nebo poskytnuti sluzby ptedchazeji. Je bohuzel
smutnou skutecnosti, Ze v naprosté vétSin€ nasich podnikli mizeme najit nejvétsi nedostat-
ky zabezpecovanim jakosti pti marketingovém pruzkumu trhu, vyvoji, technické a organi-

zacni ptipravé vyroby. [1]

1.2 Historie jakosti

Za prvni pisemné dolozeny akt jakosti se povazuje ustanoveni z Chamurapiho zékoniku
tykajici se jakosti a bezpecnosti stavby i sankci za poruseni téchto ustanoveni. Cha-murapi
byl Sestym panovnikem prvni babylonské dynastie a panoval v letech 1792 az 1750 pted
naSim letopoctem. Jeho zékonik obsahuje 282 zakonnych ustanoveni a epilog a je vytesan
klinovym pismem do CediCové skaly. Ustanoveni o jakosti stavby fika: Jestlize stavitel
postavi ob¢anovi diim a ten se zfiti s tim, Ze usmrti svého majitele, je nutné usmrtit i stavi-

tele. Jestlize pfitom zahyne majiteliiv syn, je tfeba usmrtit syna stavitele. [2]

Dalsi zpravy hovoii o Fénicanech, ktefi se usidlili kolem roku 1700 pfed nasim letopoctem
na vychodnim pobieZi Stfedozemniho mote a rozvinuli tam femeslnou vyrobu. Umélci
dodavali podle pozadavki do kralovského paldce rizné vyrobky, ptejimali je kralovsti

kontrolofi a nedodrZeni pozadavk se trestalo useknutim ruky. [2]
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Rusky car Petr L. zjistil v 18. stoleti Spatnou jakost dél dodavanych vojsku ze zbrojni to-

varny v Tulské oblasti. Citujme ¢ast z jeho dopisu:

., Prikazuji hospodare Tulské zbrojni tovarny Kornila Béloglaza bit knutou a poslat na pra-
ce do klasterii, protoze on, mizera, si dovolil prodat vojsku gosudarovu Spatné rucnice. A
hlavniho starsinu Frola Fuchse narizuji bit knutou a poslat do Azova, aby nedadval kolek na
Spatné zbrané. Narizuji zbrojni kancelari prestehovat se do Tuly a dnem i noci dohlizet na
Jjakost zbrani. At sekretari a podsekretari davaji pozor, jak starSina dava znacky, a nabu-
dou-li podezreni, at sami proveri bud’ prohlédnutim, nebo stielbou. A dve pusky at’ mésicne
strileji, dokud se nerozbiji. Kdyby se stalo, zZe vojsko, zvlasté pak v boji, by utrpélo ujmu pro
nepozornost sekretarii, narizuji je bit nelitostné na holou.... Hospodar dostane 25 ran a
pokutu po cervonci za kazdou pusku. Hlavniho sekretare zbit do bezvédomi. Sekretdre po-

slat mezi pisare. Podsekretdre zbavit nedélni vychazky na jeden rok.

Mozna se nékomu budou zdat tyto véty ismévné, ale je tieba si uvédomit, Ze jsou v tomto
dopise navrhovana nékterd opatieni, s kterymi pocitaji i soudobé procesy zabezpecovani

jakosti: inspekce jakosti u dodavatele, destrukéni zkousky, motivace apod. [3]

Velmi intenzivnim rozvojem prosly systémy zabezpecovani jakosti v tomto stoleti. V jeho
casové ose lze rozeznat nékolik odliSnych stadii. Takzvany model femeslné vyroby byl
postaven na tom, ze délnik (napt. obuvnik) pfichazel velmi Casto do pifimého styku se za-
kaznikem, od kterého si vyslechl jeho pozadavky, a ty se snazil splnit. Vyhodou zde byla
okamzitd zpétnd vazba od zékaznika, zndmou nevyhodou nizka produktivita prace. Prave
snahy o zvySeni produktivity vedly ve dvacatych letech k postupnému zvySovani objemil
vyroby pomoci prvnich vyrobnich linek. Z délnickych profesi zacaly byt vycleiiovany spe-
cidlni funkce technickych kontrolorii. Byli to obvykle nejzkusenégjsi (a tedy 1 dobte place-
ni) pracovnici, na jejichz bedrech spocivala i odpoveédnost za jakost. Vyraznou nevyhodou
modelu s technickou kontrolou pak byla skutec¢nost, Ze vyroba i dalsi skupiny pracovnikl

zacaly mit pocit, Ze péce o jakost neni soucasti jejich povinnosti. [1]
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Typ modelu Roky Charakteristika
Model femes!né 1900 (=<T] D&lnik
vyroby
Maodel vyrobniho procesu 1920 [==""] Technicka
s technickou kontrolou kontrola
Model vyrobniho procesu 1940 tSta:]is.t icl:(lfekmettoclfy
s vybéravou kontrolou echnicke kontroly
Model s regulaci 1960 f===""__]CWQC

vyrobnich procest

Model vyrobnich procest
s koncepci TQM

1975

——"""__ | TOM

Model dokumentevanych
procesu

1987

Normy ISO
fady 9000

CWQC - Company Wide Quality Control
TQM - Total Quality Management
GQAQM - Global Quality Management

2000

N\

———— ] GaM

Obr. 2 Vyvoj systémiut zabezpecovani jakosti ve dvacatém stoleti.

Kdyz se ve tficatych letech zasluhou Ameri¢anti Romiga a Shewharta objevily prvni statis-

tické metody kontroly, zrodil se model vyrobnich procesii s vybérovou kontrolou. Ten se v

civilni sféfe prosadil vyraznéji aZ po druhé svétové valce zejména v Japonsku pii masiv-

nim zavadéni statistické regulace a statistické prejimky. [1]
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Japonci vsak svou snahu o statistické fizeni procest rozsifili i na dalsi oblasti ¢innosti pod-
nikl, vcetné pfedvyrobnich etap. Zrodil se tak zdklad skutecnych modernich systéma ja-

kosti, ozna¢ovany jako Company Wide Quality Control (CWQC). [1]

Dalsim propracovavanim tohoto pfistupu doslo k prvnim pokustim o totalni management
jakosti (TQM), ktery predstavuje 1 v soucasnosti dynamicky se vyvijejici koncepci. V roce
1987 vstoupily na scénu jakosti normy ISO tady 9000, snazici se o rozsdhlou dokumentaci

vSech podnikovych procesi. [1]

Mnoho odbornikll ocekava, ze dalsi vyvoj managementu jakosti povede k fuzi fizeni jakos-
ti a péce o zivotni prostiedi a bezpecnost na bazi tzv. Global Quality Management (GQM),

resp. integrované¢ho managementu. [1]
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2  PRINCIPY A KONCEPCE MANAGEMENTU JAKOSTI

Aby byl jakykoliv systém managementu jakosti pro organizaci piinosem, musi byt posta-
ven na pevnych zdkladech. Témito zaklady jsou v soucasnosti urcité principy, jez reprezen-

tuji trvalé hodnoty, na kterych moderni management jakosti stavi. [3]

2.1 Principy managementu jakosti

Pod pojmem ,,princip* budeme tedy chéapat zékladni pravidlo, vychozi mysSlenku a strate-
gickou zésadu, na které je vytvaien a rozvijen jakykoliv systém managementu jakosti. V
soucasnosti je obecné respektovano minimalné jedenact zakladnich principii pro efektivni

systémy managementu jakosti organizaci. [3]

e Princip zaméreni na zakaznika - zdkaznikem je chdpan kazdy, komu odevzdavame
vysledky vlastni prace. To také znamena4, Ze findlni spotiebitelé piedstavuji pouze jed-
nu ze skupin, skupinu tzv. externich zédkaznikd. Aplikace tohoto principu pak v praxi
vyzaduje, aby byly systematicky zkoumény soucasné a predevsim budouci pozadavky
vSech skupin zdkaznikil, pruzné a efektivné plnény a nasledné bylo monitorovano, zda
je zdkaznik s naSimi doddvkami spokojen. [1]

e Princip vedeni lidi a tymové prace - manaZeifi musi byt opravdovymi vidci. Musi v
organizaci vytvofit takové prostfedi, ve kterém vSechny skupiny zaméstnancti budou
podéavat maximalni vykony v zajmu napliiovani cili organizace. Je nesporné, Ze tento
princip zahrnuje i etické aspekty a vztahuje se k postojim a chovani manazerd. Jeho
prosazeni je proto mimotradne¢ citlivou zalezitosti. Vysledkem je vSak to, Ze zaméstnan-
ci jsou ztotoznéni se strategickymi zdméry a cili organizace, jsou vhodné motivovani k
jejich napliiovani, jsou odstranény bariéry a nedostatky v komunikaci apod. [4]

e Princip zapojeni zaméstnanci - aktivita a moudrost zaméstnancll jsou nejvét§im bo-
hatstvim kazdé organizace. Tento princip se tzce dotyka personalniho managementu a
pted kvalitou hmotného majetku preferuje kvalitu lidi. Pozitivni efekty takové angazo-
vanosti lidi spocivaji zejména v tom, ze zaméstnanci jsou vtahovani do vSech dulezi-
tych aktivit a stavaji se tak sebevédomymi i odpovédnymi nejenom za vysledky vlastni

prace, ale i za vysledky celé organizace. [4]
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e Princip rozvoje lidi - rozvoj osobnosti jednotlivych profesnich skupin, neustalé vzde-
lavani a vycvik zejména s vyuzitim modelu uciciho se podniku jsou zédkladem napliio-
vani tohoto principu a vychodiskem k budoucim uspéchiim organizace. [1]

e Princip flexibility — podstatou tohoto procesu je pfima vazba na jeden z efekta syste-
matického uceni se v organizacich — soucasny i budouci uspéch na otevienych trzich
vyzaduje tvofivost a schopnost rychle reagovat na vSechny podnéty a zmény. [3]

e Princip procesniho pristupu — ukazuje se pravdépodobné jako zdsadni pro efektivni
vytvaieni a rozvoj jakychkoliv manazerskych systémi, tedy i systémii managementu
jakosti. Procesem se mysli soubor dil¢ich ¢innosti, které méni vstupy na vystupy za
spotieby zdrojii v regulovanych podminkach. Podstatou tohoto principu je, ze organi-
zace pracuji efektivnéji a vysledky jsou dosahovany s vyssi t¢innosti, pokud vzajemné
souvisejici ¢innosti jsou chapany a fizeny jako procesy. [3]

e Princip systémového pristupu k managementu - v ndvaznosti na princip procesniho
ptistupu je mozno konstatovat, Ze identifikace pochopeni a fizeni vzijemné souviseji-
cich procest jako systému ptispiva k vyssi efektivnosti a i€innosti pti dosahovani cila
organizace. V praxi to kromé jiného znamend, Ze systém managementu jakosti musi
byt souborem na sebe navazujicich procest - vlastnici procest tak budou muset zvlad-
nout role dodavateld 1 zakaznikl zaroven, protoze musi byt dosaZeno stavu, kdy hmot-
né a informacni vystupy z jednoho procesu budou soucasné vstupy alespon do jednoho
procesu nasledujiciho. [3]

e Princip neustilého zlepSovani — neustalé zlepSovani vykonnosti musi byt chapano
jako zékladni cil jakékoliv organizace. Aplikaci tohoto principu ma byt zabezpeceno
dosahovani nové urovné v takovych oblastech, jako jsou razantni sniZzovani rozsahu ne-
shod v dodéavkach, rozsifovani spektra funkci u existujicich produktl, nabidka novych
produktli a v neposledni fad¢ i redukce vnitinich neefektivnosti organizace. [4]

e Princip managementu na zikladé fakti - rozhodovaci procesy by mély byt na vSech
urovnich fizeni co nejobjektivnéjsi. Proto se vyZzaduje, aby efektivni a spravna rozhod-
nuti manazert byla zalozena na hluboké analyze dat a informaci, nikoli na pocitech a

subjektivnich nazorech. [3]
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e Princip vzajemné prospéSnych vztahi s dodavateli - kazda organizace pracuje efek-
tivnéji, pokud rozviji se svymi dodavateli vztahy partnerstvi zaloZené na vzajemné du-
véte, sdileni znalosti a integraci. Dodavatel musi byt partnerem, ne nepftitelem. [3]

e Princip spolecenské odpovédnosti - o poslednim z principii moderniho managementu
jakosti se v soucasnosti velmi diskutuje a je podporovan i oficialnimi ptistupy Evrop-
ské unie. VSechny organizace totiz maji svlij dil odpovédnosti i za vyvoj ve svém okoli.
Ptijetim etického piistupu a vykonavanim ¢innosti tak, aby se daleko piekracovaly mi-
nimalni ramce legislativnich pozadavki, organizace poskytuji takové sluzby, které jsou
v souladu s dlouhodobymi zajmy nejenom organizace, ale i vSech zainteresovanych
stran. [3]

V zavéru tohoto struéného piehledu zakladnich principti managementu jakosti je dluzno

fici, ze vSichni fidici pracovnici organizaci a vrcholovy management pfedevs§im musi ak-

tivn¢ podporovat trvaly rozvoj a aplikaci téchto obecnych principii managementu v pro-
stiedi svych organizaci, pokud nechtéji pripustit zaostavani za svétovym vyvojem a celko-

vou degradaci organizace i jejich procest a produkti. [3]

2.2 Koncepce managementu jakosti

Mnohotvarnost riznych ¢innosti v podnikatelském i neziskovém sektoru si postupem casu
vyzadala fadu rozmanitych alternativ managementu jakosti. V souc¢asné dobg ve svétovém

méftitku vykrystalizovaly tfi zakladni koncepce rozvoje systémt managementu jakosti:

¢ koncepce odvétvovych standartu;
¢ koncepce ISO;
% koncepce TQM,

kdyz koncepci zde chapeme strategické ptistupy, jez v rozdilném prostiedi a s riznou in-
tenzitou rozvijeji principy managementu jakosti. Tyto koncepce se vSak 1isi i tim, Ze jsou
rizné naro¢né na zdroje a znalosti lidi, a také tim, na jaké zainteresované strany se orientu-

ji. Z tohoto pohledu je moZzné je znazornit na obrazku (Obr.3). [3]
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Obr. 3 Koncepce managementu jakosti.

2.2.1 Koncepce managementu jakosti na bazi odvétvovych standardi

Tato koncepce je historicky nejstarsi, byt’ je dnes z hlediska své naro¢nosti mezi koncepci
ISO a TQM. Uz v sedmdesatych letech minulého stoleti si totiZ mnohé korporace uvédo-
movaly vnitini potiebu vytvafeni systémovych pfistupii k managementu jakosti. Pozadav-
ky na tyto systémy zanesly do norem, které¢ mély a maji i dnes platnost v ramci jednotli-

vych odvétvi. [3]

Ziejm¢ nejstarSimi odvétvovymi standardy k zabezpecCovani jakosti jsou postupy tzv.
spravné vyrobni praxe (GMP - Good Manufacturing Practice). Ty se uZivaji ve farmaceu-
tickych vyrobach, ale i pfi pieprave, skladovani a distribuci 1€kti. Dal§im piikladem této
koncepce mohou byt ASME kody pro oblast tézkého strojirenstvi. API standardy pro za-
bezpecovani jakosti produkce olejatskych trubek, specidlni publikace AQAP tady 2100 k
managementu jakosti u dodavatelii pro armady c¢lenskych zemi NATO apod. V obrazku
(Obr.3) jsou u této koncepce uvedeny dalsi dva moderni standardy: technické specifikace
ISO/TS 16949:2002 a standard IRIS . Prvni je reprezentativnim kritériem pro zavadéni a
certifikaci systémili managementu jakosti v automobilovém primyslu a je dodavatelim v
tomto odvétvi uz divérné zndm, druhd norma byla vytvofena za ucelem rozvoje a certifi-

kace systéml managementu jakosti u dodavatelt kolejovych vozidel. [3]
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Vseobecné je mozno konstatovat, ze soucasné odvétvové standardy maji tyto zakladni cha-

rakteristiky:

a)

b)

d)

respektuji platnou strukturu pozadavki normy ISO 9001, obohacuji ji vSak o mnohé
dalsi pozadavky moderniho managementu;

vymezuji specidlni pozadavky, které jsou typické pro dané odvétvi;

na rozdil od norem ISO f. 9000 nejsou generické, tzn. nemaji univerzalni platnost

pro vSechna odvétvi;

vyzaduji specialni postupy certifikace systémli managementu, které¢ jsou mnohem

4

pravé pro svou naroc¢nost jsou v soucasnosti respektovany i v nékterych jinych do-

davatelskych fetézcich;

nckteré odvétvové standardy uz v sobé zahrnuji i pozadavky na ochranu Zivotniho
prostiedi a bezpefnost svych zaméstnancl, ¢imz berou ohled i na jiné zainte-

resované strany, nez jsou externi zakaznici. [3]

I kdyz se tyto standardy vyznacuji riiznymi piistupy, maji jeden spolecny znak: jsou naroc-

néjsi nez pozadavky definované normami ISO fady 9000. A nejsou pochopitelné vycho-

diskem pro malé podniky a organizace poskytujici sluzby. [1]

2.2.2

Koncepce managementu jakosti na bazi norem ISO

Vytvoteni a pouzivani norem, jakymi jsou ISO standardy . 9000 si vynutila globalizace

trzniho prostiedi. V r. 1987 Mezinarodni organizace pro normy ISO poprvé zvefejnila sadu

norem, které se souborné zabyvaly poZadavky na systém managementu jakosti. Dostaly do

vinku oznaceni normy ISO . 9000 a vstoupily velmi razantn¢ do obchodnich vztahli na

celém svéte. Vzdyt' 1 Evropskd unie je uz od samého pocatku zatadila mezi evropské nor-

my a vyzaduje jejich Sirokou aplikaci. Normy ISO f. 9000 byly zatim dvakrat zadsadné re-

vidovany, naposledy v r. 2000. [3]
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Uved'me alesponi nékteré charakteristické rysy této koncepce:

a) diskutované normy ISO f. 9000 maji genericky (univerzalni) charakter, tzn. Ze jejich
aplikace nezavisi ani na charakteru procest, ani na povaze vyrobkil — jsou pouzitelné jak
ve vyrobnich organizacich, tak i v podnicich sluzeb, v organizacich vefejného sektoru

apod., a to bez ohledu na jejich velikost;

b) normy ISO fady 9000 nejsou zavazné, ale pouze doporucujici. Az v okamziku, kdy se
dodavatel zavaze odbérateli, Ze u sebe aplikuje systém managementu jakosti podle téch-
to norem, stava se tato norma pro dané¢ho producenta zavaznym ptedpisem. Urcitou vy-
jimkou jsou dodavatelé vyrobkil tzv. regulované sféry, u kterych je certifikace podle

normy ISO 9001 z&vazna. [3]

Soucasna realita v mezinarodnim obchodé¢ je takova, Ze odbératelé uz zcela bézné po svych
dodavatelich vyzaduji dikazy o zavedeni a fungovani systémii managementu jakosti, jez
jsou konformni s pozadavky norem ISO fady 9000, zejména pak s pozadavky kriteridlni
normy ISO 9001. Timto ditkazem ma byt certifikat vydany tzv. tieti stranou, tj. nezavislym

a akreditovanym certifika¢nim organem. [3]

Soustava norem ISO 9000:2000, kter4 je v CR zavedena jako CSN EN ISO . 9000, je v
soucasnosti tvofena zakladnim souborem 4 norem:

e SO 9000:2005 Systémy managementu kvality - Zakladni principy a slovnik

e [SO 9001:2000 Systémy managementu jakosti - Pozadavky

e [SO 9004:2000 Systémy managementu jakosti - Smérnice pro zlepSovani vykonnosti

e [SO 19011:2002 Smérnice pro auditovani systéml managementu jakosti a systémil en-

vironmentalniho managementu [3]

Norma ISO 9000:2005 uvadi pomérné rozsahly vyklad a definice pojmil souvisejicich
s jakosti, managementem, organizaci, procesem, vyrobkem, znaky jakosti, shodou, doku-
mentaci, zkouSenim, audity, procesy méfeni apod. DlleZitou soucasti této normy je i cha-

rakteristika hlavnich zdsad managementu jakosti. [1]
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Vychodiskem k budovani a rozvoji systémi managementu jakosti je norma ISO
9004:2000, ktera je urCena k interni aplikaci v organizacich a je velmi dobrym navodem k
prosazovani principti managementu jakosti do praxe. V Cesku je vak tato norma v napros-
té vetSin€ piipada zcela ignorovéna, protoze neni kritériem pro certifikaci, a tak drtiva vét-
Sina organizaci pracuje pouze s normou ISO 9001. Ta vSak neni urcena k interni aplikaci,
ale jejim tcelem je byt celosveétoveé uzndvanym kriteridlnim modelem pro posuzovani (cer-
tifikaci) systémil managementu jakosti. Tato norma je vysledkem kompromisu, ke kterému
dospélo mezindrodni spolecenstvi po nékolikaletém usili, a jako kazdy kompromis ani
norma ISO 9001 neni pfili§ kvalitnim pfedpisem. Je tieba ji chapat jako pouhé minimum
mozného, které je navic z pohledu vyvojovych trendti uz davno prekonané. A pravé zna¢na
,»Vycpelost" pozadavki normy ISO 9001 vede k intenzivnimu nérastu vydavani odvétvo-
vych standardi. Posledni ze zakladni fady norem ISO 9000 je ISO 19011. SlouZi jako na-
vod k planovani a realizaci auditti v systémech managementu a je prvnim pfispévkem ISO

do tvorby norem, které se budou orientovat na tzv. integrované systémy managementu. [3]

Neustalé zlepSovani systému managementu jakosti

Vystup
N A — Odpovédnost Zakaznici
vedeni ajiné
. . zaintereso-
Zakaznici vané
ajiné strany
zaintereso-
vané Méfeni, analyzy A L
strany zdroji a zlep$ovani ' Spokoje- 1
1

G )

. Vstu
| PoZadav-1 E Realizace produktu

S S~

Obr. 4 Procesni model systému managementu jakosti.
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Zakladem pojeti koncepce norem ISO 9001:2000 a ISO 9004:2000 je skute¢nost, Ze sys-
témy managementu jakosti uz nejsou povazovany za mnozinu prvkd, ale za soustavu na
sebe navazujicich procesti. Tim respektuji princip procesniho pfistupu. Procesni piistup k
systémiim managementu jakosti je zfetelny z tzv. procesniho modelu, ktery je v téchto
normach zvyraznén a je schematicky uveden na obrazku (Obr.4). Organizace musi byt
schopna uskute¢iiovat procesy, jez realizuji pozadavky zakaznikd do podoby produkti
splnujicich tyto pozadavky. Tyto procesy tzv. realizace produkti musi byt planovany, za-
bezpeceny odpovidajicimi zdroji a fizeny s uplatnénim zpétné vazby od zékaznika. Zpra-
covana data z riznych méfeni a monitorovani jsou pak pouzivana vrcholovym vedenim k
rozhodovéani sméfujicimu k dalSimu zlepSovani a rozvoji systému managementu jakosti.
Vrcholové vedeni také dava organizaci strategii a politiku v oblasti jakosti a pfijima zava-

zek k osobni angaZovanosti pii snaze napliovat pozadavky zédkaznika. [3]

Firma, ktera hodla aplikovat koncepci ISO, by méla projit zhruba témito kroky:

1. Rozhodnuti o pFijeti koncepce ISO

Zalezi pouze na vrcholovém vedeni podniku, zda si pro svou cestu za jakosti zvoli koncep-
ci ISO. Pokud ano, musi si uvédomit, Ze jde o rozhodnuti strategické, protoze ovlivni Zivot

celé firmy na mnoho let.
2. Analyza soucasného stavu

Tym odbornikii musi analyzovat to, do jaké miry soucasna podnikova realita v oblasti za-
bezpeovani jakosti odpovida pozadavkiim norem ISO fady 9000. Cim méné neshod tym
odhali, tim bude vystavba systému jakosti podle koncepce ISO v daném podniku jednodus-
Si!

3. Vzdélavani zaméstnanci

ZkuSenosti z naSich firem bohuzel ukazuji, Ze védomosti a dovednosti lidi v podnicich,
které jsou na zacatku aplikace koncepce ISO, jsou v oblasti zabezpeCovani jakosti vétSinou
zalostné. Proto je naprosto nezbytné, aby co nejvice zaméstnancii proslo pocateénim vzde-
lavacim programem, jehoz ucelem je zejména osvéta, presvédceni o naléhavosti a smyslu

zavedeni managementu jakosti.
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4. Popis a dokumentovani systému jakosti

Normy ISO vyzaduji, aby vSechny procesy managementu jakosti v podniku byly popsany
v soustavé dokumentli, ktera se velmi Casto oznacuje jako pyramidova. Cilem je jedno-

znacn¢ definovat, co, kdo, jak, ¢im a kdy ma v systému jakosti vykonavat.
5. Prosazeni dokumentovanych postupii do podnikové praxe

I sebelépe zpracované smérnice nebo pokyny ziistanou pouze carem papiru, pokud si je
lidé neosvoji a nepiijmou je za své! Proto je absolutné nezbytné, aby vSichni zainteresova-
ni zaméstnanci prosli pfed zavedenim dokumentace systému jakosti do praxe dal§im vy-
cvikem, v jehoz ramci by jim byly vysvétleny postupy, které jsou od nich o¢ekavany. Opa-
kované se totiz projevuje skutecnost, Ze mnoho neshod na vyrobcich i v systému jakosti
ma pii¢inu praveé v tom, ze ze strany fidicich pracovniki bylo toto sezndmeni podcenéno.
Soucasti tohoto kroku by mél byt i ,,ovéfovaci provoz* systému jakosti alesponl v pllro¢ni

periodé, aby mohly byt spolehlivé odhaleny vSechny zatim nedofesené oblasti.
6. BéZné plsobeni systému jakosti v podniku

Po urcité dobé by se mélo stat plnéni pozadavkli norem ISO fady 9000 v podniku samo-
zfejmosti. VSechny ,,détské nemoci® systému jsou vyléfeny a zaméstnanci uz povazuji
dokumentaci systému jakosti nikoli za pfitéz, ale za pomocnika v situacich, kdy si nebudou
sami védét rady (napf. pfi zméné pracovniho mista). Mély by byt evidentni 1 prvni ekono-
mické pfinosy na vyrobnich dilnach, vyvolané redukci poctu neshodnych vyrobkd, a cely
dospély do stadia, kdy je mozné pozadat o certifikaci systému jakosti. Neni ale nutné pod-
1éhat jakési psychoze certifikace. Naopak, musime pfipomenout, ze Zadat o certifikaci dii-
ve, nez ji budou chtit vasi odbératelé, resp. zadavatelé zakazek, znamena mrhat financnimi
prostfedky! To vSak vlibec neznamend, Ze by podniky nemély kultivovat své systémy ja-
kosti, ty pfece nejsou vytvaieny kvili archu papiru, oznacovanému jako certifikat, ale s

cilem garantovat klientlim urcitou troven a stabilitu jakosti!
7. DalSi rozvoj systému jakosti

Zatimco certifikace nutnosti neni, je nevyhnutelné po zvladnuti pozadavkl norem ISO fady
9000 vénovat stejné Usili zdokonalovani systému jakosti. Normy ISO definuji pouze mini-
mum mozného - rigidni setrvdvani u pozadavka norem ISO fady 9000 vede ke strnulosti a

konzervaci dosazeného stavu! [1]
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2.2.3 Koncepce managementu jakosti na bazi TQM

Koncepce odvétvovych standardll a koncepce ISO jsou také Casto popisovany jako tzv.
preskriptivni, coz znamena, ze jejich jednotlivé prvky jsou piedepsany kapitolami prislus-
nych standardt.Vedle téchto modelii managementu jakosti organizaci (limitovanych prave
pojetim a rozsahem pozadavkd pfislusnych norem) existuje uz pomérné¢ dlouho ptistup
oznacovany jako Total Quality Management (TQM). Koncepce TQM byla formulovana
béhem druhé poloviny dvacatého stoleti zejména v Japonsku, nasledn¢ v USA a Evrop¢.
Koncepce TQM je velmi otevienou filozofii managementu organizaci. Protoze sama filo-
zofie k praktické aplikaci obvykle nestaci, byly na podporu TQM vyvinuty riizné modely,
dnes oznaCované nejCastéji jako modely excelence organizaci. Z nich jsou nejznamé;jsi
model Demingovy ceny za jakost v Japonsku, model americké Narodni ceny Malcolma
Baldrige (MBNQA - Malcolm Baldridge National Quality Award) a v Evrop¢ nejrozsiie-
néjsi a velmi respektovany EFQM Model Excelence, vyvinuty a propagovany Evropskou
nadaci pro management jakosti (EFQM). Jako excelence je pfitom chapano vynikajici pu-
sobeni organizace v oblasti fizeni i dosahovani vysledk. Rdmec tohoto modelu je na ob-

razku (Obr.5). [3]

Nastroje a prostredky Vysledky

Vysledky vzhledem
k zaméstnancim
90 bodu (9 %)

Lidé
90 bodi (9 %)

Klicoveé
Vedeni Politika Procesy Vysledky vzhledem vysledky
100 bod{ a strategie 140 bodlt |—  k zékaznikim vykonnosti
(10 %) 80 bodu (8 %) (14 %) 200 bod (20 %) 1&(3105b§(;u
(]

Partnerstvi

a zdroje
90 bodd (9 %)

Vysledky vzhledem
ke spole&nosti

60 bod?i (6 %)

Inovace a ucéeni se

Obr. 5 EFOM Model Excelence.




UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 28

Model Excelence EFQM ma 9 zakladnich kritérii: od kritéria 1 - Vedeni az po kritérium 9 -
Klicové vysledky vykonnosti. Ta jsou dale ¢lenéna celkem na 32 dil¢ich kritérii. Prvnich
pet kritérii je oznacovano jako ,,Nastroje a prostiedky*, protoze poskytuji navod na to, jak
1ze dosahovat nadprimérnych vysledkli. Dosahované vysledky jsou pak posuzovany ve
zbylych ¢Etyfech kritériich. Logiku i vzdjemné vazby tohoto modelu neni tézké pochopit:
podminkou dosahovéani dlouhodobych vynikajicich klicovych vysledkt vykonnosti organi-
zaci je dosahovani nadprimérnych vysledkli v oblasti spokojenosti a loajality externich
zékaznikl 1 vlastnich zaméstnanct, jakoz i1 v oblasti vniméni organizace ze strany okoli,
napt. obCany regionu apod. Tyto dil¢i vysledky jsou vSak ovliviiovany realizaci vhodné
navrzenych a fizenych procest, pro které jsou uvolnovany adekvatni zdroje, véetné moti-
vovanych a odborné zplsobilych zaméstnanc. To vSe musi byt podporovano realizaci
jasné firemni politiky a strategie a vpravdé viudcovskou roli fidicich pracovnikli na vSech
urovnich fizeni. Zpétna vazba v modelu je reprezentovana inovacemi a u¢enim se, kdyz na
zaklad¢ analyzy dosahovanych vysledkt 1ze urcovat sméry dalsiho uceni se a zlepSovani
ptistupll u aktivit, jez jsou typické pro kritéria néstrojii a prostiedkl. Na tvorbé a pribéz-
ném zdokonalovéani tohoto modelu se podileji desitky nejlepSich manazerti evropskych
firem, univerzitnich profesorii 1 profesionalnich poradcti a v jednotlivych 32 dil¢ich kritéri-
ich je ukryto jedine¢né know-how pro dalsi intenzivni rozvoj systému fizeni vSech typt

organizaci. [3]

Tento model je v praxi aplikovan ve tfech zakladnich smérech:

a) Slouzi jako inspirace pro ty organizace, které hledaji cestu k dalSimu rozvoji svych
manazerskych systémi. I u nas je mnoho organizaci, jejichzZ management si klade
otazku typu: Co dal po certifikaci naSeho syst¢ému managementu jakosti? A EFQM
tieba spatfovat naprosto primarni smysl existence nejen tohoto, ale i vSech dalSich

podobnych modelt excelence.

b) Je pouzivan jako baze pro ocenovani téch organizaci ve vyrobnim 1 vefejném sekto-
ru, které se uchazeji o tzv. Cenu Excelence EFQM nebo jeji narodni ekvivalenty,
tzn. organizaci, které¢ dosahuji dlouhodobé nejlepsich vysledkti v implementaci prin-

cipi TQM.

¢) Pro ucely tzv. sebehodnoceni, tj. systematického a vSezahrnujiciho procesu odhalo-

vani silnych stranek a piilezitosti k zlepSovani. [3]
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3 BATOVA SOUSTAVA RiZENI

V predchozich kapitolach bylo vcelku jednoznacné konstatovano, ze pro konkurencni
schopnost podniku v rychle se ménici soucasné ekonomice je stale vice pottebnéjsi imple-
mentovat cely komplex novych dil¢ich systém fizeni v jejich vzdjemnych vazbach. Praxe
dokonce jednoznacné prokazuje umocnéni efektii téchto ,,izolovanych® podnikovych sys-
tému jejich vzajemnou integraci, coz vyrazné zohlednuje jak znamy a jiz n€kolikrat zmi-

novany ,,EFQM Model Excelence®, tak v soucasnosti tolik diskutovana novela norem ISO

9000:2000. [5]

PIng v kontextu téchto skutecnosti je vSak nezbytné pripomenout rovnéz jednu z nejvyraz-
néjSich osobnosti svétového podnikdni a soucasné i zastupce Ceské Skoly podnikového
fizeni — TomaSe Batu a jeho systém fizeni, ktery bez jakékoliv nadsazky ptedstavuje i v

soucasnosti jedinecny, uceleny a pln¢ integrovany systém podnikového fizeni. [5]

Ceska i evropska podnikova praxe, teorie i vzdélavani maji v Batové soustavé podnikové-
ho fizeni zakladnu tak bohatou a spolehlivou, navic spésnou praxi pln¢ provérenou, ze
bychom ve svétové literatufe jen obtizné hledali néco podobného. Systémy fizeni kvality,
fizeni znalosti, ucici se korporace, aliance a sité, globalni konkurenceschopnost, fizeni s
otevienymi knithami, vnitropodnikové trhy, autonomie dilen, tymova organizace, zameéie-
ni na zakaznika, outsourcing, benchmarking, atp., vétSina modernich pfistupti, metod a
nastroji nachazi své kofeny a prvni prakticka uplatnéni pravé ve zkuSenostech firmy Bata.
Navic jsou v ni vSechny dimenze managementu a podnikani spojeny a integrovany do plné

funk¢niho celku, do Zivého organizmu uc€iciho se znalostniho podniku. [5]

Dulezité aspekty Batovy soustavy fizeni, ktera dodnes udivuje sou€asny svétovy manage-

ment piedev§im svymi komplexnimi a integrujicimi ptistupy:

e Bat'ova soustava fizeni je zaloZena na rozhodujicim principu, Ze ¢lovek, jeho schop-
nosti, dovednosti a tvlir¢i vybavenost (tzv. znalostni kapital) jsou zdkladni formou

kapitalu.

e Efektivni vyuziti vSech pracovnikid vcetné zvySené samostatnosti v rozhodo-

vacich procesech a piejimanim odpoveédnosti.
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Dominujici orientace na zédkaznika, jako tviirce podnikové strategie.

Integrace rozvoje podniku s rozvojem regionu po strance hospodaiské, politické 1

kulturni.

Flexibilita a inovativnost vyrobnich systémi jako zéklad soutézeni na nejnarocné;j-

Sich globalnich trzich.

Permanentni piejimani vSech dostupnych zkuSenosti, metod a praktik od téch nej-

lepsich z celého svéta.

Pochopeni smysluplnosti ztotoznéni kategorii vlastnik a zamé&stnanec ve vSech jejich
aspektech.
Nekompromisni vyuziti zdkladnich principi moralky a etiky jako hybnych sil

uspésného podniku a potazmo i celého podnikani (vyznam podnikové kultury). [5]

3.1 Paralely Bat’ovy soustavy Fizeni s nékterymi prvky QMS

I kdyz stavajici normy ISO byly vzdy ter€em ostré kritiky vedeni podnikti z hlediska pfi-

lisSné administrativy, byrokracie a papirovani, vSechny nov¢ pfijaté dokumenty (model vy-

jimec¢nosti EFQM a novela ISO 9000:2000) sice systém radoby zjednodusuji a zejména top

manazerim piinasi vyznamné posileni jejich odpovédnosti, coz vSak naopak pfinese i fadu

novych povinnosti, zvySené naroky na posileni znalosti v oblasti podnikovych systému

tizeni apod. PIn€ v kontextu Batovych slov je totiz kone¢n€ v novele siln€¢ zohlednéna ori-

entace na lidsky faktor - a to nejen na vlastni pracovniky, na jejich znalosti, dovednosti a

jejich vzajemnou spolupraci, na zakaznika, jeho spokojenost a loajalitu, ale stejnym zpuso-

bem je posilena i orientace na vedouci pracovniky. [5]

Kultura podniku... spociva ptredev§im v dobré organizaci, kterd lidem umoziuje
dosahovat efektivnich vykonti a tudiz velkych vydélka. Kulturni podnik musi byt
konkurenceschopny. Kvalita podnikové kultury se pozna snadno: 1idé maji z prace
radost, usmivaji se, prace jim ptfindSinaplnéni a uspokojeni. Potadek, Cistota a krasa

charakterizuji pracovni prostiedi. [5]
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e Jak to bylo u Bati? Prostiedi a prostory podniku Bata byly vysoce kulturni. Pro
Bat'u byly potéadek a Cistota strategickym principem podnikového chovani. Stroje i
podlahy byly natfeny na bilo, aby i sebemensi kapka oleje ¢i Spiny signalizovala
mozné misto chyby ¢i budouciho selhdni. Nastroje byly ulozeny v ¢ervené nalako-
vanych vlisech ¢erné odkladaci desky, aby jiz na dalku chybéjici nastroj signalizo-
val okoli svoji absenci. VSechny stroje byly nezéavisle pohyblivé na specidlnich
platformach s vlastnimi elektrickymi motory. Pravidlem bylo, ze pfepravovany
stroj nebo materiadl musel zlstat v pohybu. Material nesmél vadit, nesmél zdrzovat

a uz viibec nesmél byt skladovan... [5]

Vzpomenme na tomto misté jeden z velmi Casto pfipominkovanych a ze strany auditorii
opakovang kritizovanych prvka ptivodniho znéni normy ISO 9000:94, a to prvek 4.8 - kte-
rym byla identifikovatelnost. Jak prostym a elegantnim zptisobem ji ve své dobé vyresil T.
Bata. Dale stoji za zminku, Ze aniz nebyly v té¢ dobé& nikterak koncipovany a zndmy princi-
py JIT, Bat’a je prostym selskym rozumem jiz viceméné uplatiioval, v€etné vSech dalSich

souvisejicich aspektl svazanych s bezpecnosti a ekologii provozu. [5]

» |, Kdykoliv nachazim na botach, které vychazeji 7 dilny, Spatné vytlacené Snyty
(ofizku) nebo zkiiveny podpatek, nezajima mé tato pokiivend prace. Ale zajima
mé, kde a v ¢em se pok¥ivil charakter lidi v dotyéné dilné. Je mi naprosto jasné,

Ze lidé s pokiivenym charakterem nemohou udélat rovnou praci*. [6]

Kvalita vyrobkt tedy neni tak dilezita jako kvalita procesu, ktery k vyrobku vede. Kvalitni
proces ma za nasledek kvalitni vyrobek, ne naopak. Kvalita procesu je kontrolovana lidmi,
kteti v procesu pracuji. Proto je kvalita lidi zarukou kvality vyrobki, nikdy ne naopak. Za
ustfedni bod soucasnych podnikovych systémli managementu (stejné jako pred desitkami
let u Bati) je tedy nutné povazovat jednotlivé ¢innosti pracovnikll organizace. Za zaklad
jakéhokoliv tspéchu je kone¢né vyznamné vniména osobni kvalita, tzn. osobni nasazeni a
pfipravenost kazdého pracovnika. Vzajemné propojeni jednotlivych podnikovych ¢innosti
nazyvame procesem. Hlavnim pozadavkem moderniho fizeni jakosti a environmentéalniho
managementu ve smyslu pozadavkl novely ISO 9000:2000 se tak stdva orientace na pro-
cesni fizeni véetné planovani, realizace, méfeni a trvalého zlepSovani téchto procest. M¢é-
feni vykonnosti systému v souvislosti s procesy, se zietelem na spokojenost zékaznika jako
primarniho méfitka, vytvari pak zakladnu pro pribézné hodnoceni shody systému s cili

stanovenymi pro systém managementu jakosti. [5]
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» KaZda lidska cinnost se musi nakonec projevit néjak v Cislech.

Je dulezité pracovat s Cisly. M4 li se cokoliv vazné zlepsit (proces, vyrobek, prace, zivot),
musi se zméfit a popsat stav predchozi a porovnat jej se stavajicim stavem - a k tomuto
méieni a porovnavani jsou nezbytnd cisla. Lidskd ¢innost (ne pouhé premysleni), méni
realitu svého okoli, pfinasi miru zlepSeni ¢i zhorSeni souc¢asného stavu véci. Ve svém di-
sledku se tedy kazdé lidska ¢innost projevuje v &islech, at’ se nam to libi ¢i nikoliv. Cisla

rovnéz usnadiuji skladani uctt, métreni hodnot, vykonu a odmén. [5]

Zdroje pottebné pro proces tvorby hodnot obsahujici material, vyrobni prostiedky, zatize-
ni, pfistroje, odborné znalosti, udaje, finan¢ni prostiedky a mnoho jinych aspektii, jsou
samostatnou kategorii procesu. Nedilnou a nadmiru vyznamnou souc¢asti do budoucna ori-
entovanych systémil, musi proto nezbytné tvofit méteni, analyza a zlepSovani konkrétnich
vyrobk, procest a vysledkil, coz se vyznamné odrazilo 1 v koncepénim pojeti novely ISO
9000:2000, kde ke stézejnim kapitoldm patii jednoznacné kap. 8 - Méfeni, analyza a zlep-
Sovani. Usp&$né podniky se tedy musi urychlend zagit zabyvat nejen méfenim jakosti pro-
dukce (vyrobkil/sluzby), ale 1 méfenim jakosti svych procesti, méfenim vykonnosti systé-
mu, méfenim spokojenosti zékaznikl apod., coz ovSem piedpokladd zvladnuti vSech do-
stupnych technik a metod, které byly doposud managementy nasich podnikli ponejvice

odmitany. [5]
= NS zakaznik - nas pan.
Zakaznik je jedinym smyslem a ucelem vyroby, at’ se to nékomu libi nebo ne. Zakaznik je

zdrojem konstrukce, designu, vyroby, prodeje a strategie podniku. Zakaznik ma vzdy

pravdu, 1 kdyz ji nema. [5]

Zde je na misté si pfipomenout jeden z osmi principti modelu vyjimec¢nosti EFQM a sou-
casn¢ jednu ze zdsad pfijatych novelou normy ISO 9000:2000 - Orientace na zékaznika:
Organizace jsou zavislé na svych zékaznicich, a proto maji porozumét sou¢asnym a bu-
doucim potifebam zakaznikil, maji plnit poZadavky zdkaznikl a snaZit se pfekondvat jejich

ocekavani. [5]
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= Udélej svou prdci tak, jak ji potiebuje dalsi pracovnik.

Z mnoha prohldSeni a zaznamut vyplyva, ze kontrola a hlavné trvald sebekontrola kvality
byly u Bat’li strategickou nutnosti. O fadu , ktery panoval v Batové soustave fizeni svédci
zaznam Batovych slov z porady mistrii z roku 1936, ktera se vénovala problematizace

normalizace:

.. »Jd bych rad, abychom si vSichni rozuméli v tom, Ze zde vSude musi platit urcity
Fad. A v technickych vécech tomuto radu iikame normalizace. Jestlize mi nékdo udéla
néco, co této normalizaci neodpovidd, aniz by si vyZadal mého zvlastniho pisemného svo-
leni, pak v tu chvili, kdy na to p¥Fijdu, bude propustén, protoZe to jinak nemohu udélat.

NedodrZovani normalizace budu povaZovat za sabotdaz“...

. »wOvSem, jsou zde i takovi, kteii nepochopi myslenku normalizace anebo jsou
tak zaloZeni, Ze ji pochopit nechtéji a rozryji kaZdé dobie zorané pole. Nechdpou jeji dii-
leZitost pro vyrobu a pro vedeni vithec. Kdybychom neméli v zdavodé pevného vedeni, ne-
bylo by vas jii ze 2/3 potieba a kaZdy, kdo toto vedeni podlamuje, FeZe vétev, na které
sedi. A ponévad? je nedisciplinovanost nemoci nakaZlivou, jsem ochoten vSechny naka-

Zené nahradit, aby nenakazili zdravé*.

wNormalizace je zdakon. I zakony se méni. Zmény vSak musi prochdzet urcitou ces-
tou, musi o nich rozhodovat nékdo, koho nepostihuji, nebo nékdo, kdo ma vseobecny
rozhled o tom, jak maji vypadat, aby vyhovovaly vs§em. Chtél bych, abyste si vSichni uvé-
domili, Ze jenom normalizaci dojdeme k poradku a Ze si jenom tehdy udriime velké vy-
délky, kdyZ budeme tohoto poidadku dbat a dodriovat jej. Jakmile dopustime, aby nékde

vznikl chaos, je pak jenom otazkou casu, aby se nam v§echno rozdrobilo“... |6]

Pfi pozorném porovnani uvedenych pfistupti, véetné téch n€kolika uvedenych paralel, a¢
proklamovanych v historicky odliSném obdobi i podnikatelském prostiedi, nezbyva, nez s
jistou davkou pokory konstatovat, Ze mnohé z principi dnes vydavanych za zcela nové,
moderni a originalni, uz zde v né¢jaké podob¢ byly. I v naSem podnikatelském prostoru tedy
existovala, a to bez jakychkoliv pochyb, zcela unikétni a neopakovatelna narodné - regio-

nalni kultura podnikového fizeni a potazmo i podnikéani viibec. [5]
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4 NEUSTALE ZLEPSOVANI JAKOSTI

ZlepSovani jakosti je podle dnesni terminologie chapano jako ¢ast managementu jakosti
zaméeiend na zvySovani schopnosti plnit pozadavky na jakost . Jedna se tedy o aktivity,
jejichz cilem je dosazeni vyssi irovné jakosti v porovnani s predchozim stavem. V soucas-
ném chapani jakosti jako stupné splnéni pozadavkl souborem inherentnich charakteristik
vSak termin zlepSovani jakosti zcela nepostihuje vSechny aktivity zlepSovani, kterym by
kazda organizace méla vénovat pozornost. Proto se jiz obvykle nezdlraziuje, ze se jedna
zejména o zlepSovani jakosti, ale pouzivd se zkraceny termin ,,zlepSovani“. Metodické
postupy, které byly vyvinuty zejména pro zlepSovani jakosti, jsou pfitom plné vyuzitelné

pro jakékoliv aktivity zlepSovani. [3]

ZlepSovani by v Zadném piipadé¢ nemélo byt povazovano za jednordzovou aktivitu, kterd
po dosazeni planovanych cili kon¢i. Naopak, proces zlepSovani by mél byt chapan jako
nepietrzity proces, ve kterém by dosazeny zlepSeny stav mél byt vychodiskem pro dalsi
zlepSovani, mélo by se jednat o neustalé (trvalé) zlepSovani. Neustalé zlepSovani je chapa-
no jako opakujici se ¢innost pro zvySovani schopnosti plnit pozadavky. Jedna se tedy o

trvalé Usili o dosahovani lepsi urovné v porovnani se soucasnym stavem. [3]

Neustalé zlepSovani je jednim ze zakladnich principti komplexniho (,,totalniho*) manage-
mentu jakosti (TQM) a je rovnéZ jednou z dlleZitych zdsad, z nichZ vychézeji pozadavky
na systémy managementu jakosti, environmentdlni systémy managementu, systémy ma-
nagementu bezpec€nosti a ochrany zdravi pfi praci a dalsi systémy managementu. Je dllezi-
tou soucasti dosahovani a udrzeni konkurenceschopnosti a mélo by se stat trvalym cilem

kazdé organizace. [3]

4.1 Sedm zakladnich nastroji managementu jakosti

Uspé&snost a efektivnost aktivit zlepSovani se vyrazné zvysuji diky pouziti vhodnych na-
strojli a metod v jednotlivych krocich feSeni. Metodickou zdkladnu pro podporu aktivit
zlepSovani tvoii zejména skupiny sedmi zékladnich a sedmi novych néstroji managementu

jakosti. [3]
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4.1.1 Kontrolni tabulky

Kontrolni tabulky slouzi k ru¢nimu sbéru prvotnich dat o procesu spolehlivym, organizo-
vanym zpusobem. NejcastéjSi oblasti pouziti kontrolnich tabulek pii zajiStovani jakosti

jsou:

e vstupni, operacni, vystupni kontrola jakosti polotovarti, hotovych dili, surovin;
e analyza strojii a zafizeni;

e analyza technologického procesu;

e analyza neshodnych jednotek (vadnych vyrobkit);

e ziznam vstupnich udajii a vypocet zdkladnich charakteristik pro regulac¢ni diagramy.

Uspotadany zplsob zdznamu dat umoznuje zjednoduseni a standardizaci zaznamu dat a
jejich vizudlni interpretaci. To pfindsi minimalizaci chyb pfi vlastnim sbéru, zdznamu, pte-
pisovani, interpretaci a uklddani dat. ZjednoduSeni je charakterizovano pouZzitim carek
nebo znacek a symbolli misto ¢isel nebo textovych charakteristik. UmoZiiuje mj. zdznam

velkého poctu dat do jedné tabulky. [1]

Kontrolni tabulky maji tfi hlavni oblasti aplikace:

1. jsou nastrojem pro zdznamy vysledkl jednoduchého ¢itani riiznych polozek;
2. jsou nastrojem zobrazeni rozdéleni souboru métent;

3. jsou nastrojem zobrazeni mista vyskytu urcitych jevi, napt. vad na vyrobku.

V prvnim piipadé je tabulka vychozim podkladem pro zpracovani napi. Paretovy analyzy.
Piikladem takové kontrolni tabulky je ,,kontrolni tabulka vyskytu vad®, v které se citaji a

klasifikuji vady podle druhu za dlouhé ¢asové obdobi.

V druhém ptipadé mulze tabulka slouzit jako vychozi podklad pro sestrojeni histogramu.
Ptikladem tohoto typu kontrolni tabulky je tabulka rozd€leni procesu, jejiz ukazka je v
tabulce (Tab.1). Doplni-li se hodnoty sledovaného znaku jakosti nebo parametru procesu o
hodnoty toleran¢nich mezi, 1ze pfi dostatecném poctu dat stanovit podil hodnot mimo tole-

ran¢ni meze.

Vtfetim ptipadé tabulky podéavaji jednak informaci o ¢etnosti vyskytu riiznych druhii vad,
jednak graficky zobrazuji mista vyskytu jednotlivych druhti vad a jejich koncentraci v
téchto mistech na zkoumaném vyrobku. Odhaleni mist vyskytu vad vyznamné urychluje

odhaleni pfi¢in vad a jejich odstranéni [1].
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Tab. 1 Kontrolni tabulka rozdéleni procesu.

KONTROLNI TABULKA PRUMERU ZAVLACKY Tabulka &.: 114
Datum: 4. 8. 1996 Operaitor:

Cislo soustruhu: 32146 Cislo noze: B32 Poznamky: vybér. kontrola
Stupnice (mm) Zaznam Soucet

<0,4-0,7) Wil 9 LSL
<0,7-10) il 8

<1,0-1,3) W HE 20

<1,3-1,6) HHT HHT WAt L T LT M 35

<1,6-19) yr g 18 USL
<1,9-22) y 5

Zakladem tvorby kontrolnich tabulek je princip stratifikace. Jde o proces tfidéni dat podle
zvolenych hledisek nebo jejich kombinaci. Typickymi hledisky pro stratifikaci provoznich
dat jsou druhy vad, poloha nebo misto vyskytu vady, stroj, pracovnik, vyrobni linka, sm¢-
na, druh materialu, ¢asovy usek, technologické parametry, pouzité méfici pristroje apod.
Cilem stratifikace je oddélit data z riznych zdroja tak, aby bylo mozné ur¢it rychle a jed-
nozna¢né puvod kazdé polozky dat a aby tak byl urychlen proces vyhledavani pficin ne-

shod a problémti. [1]

4.1.2 Histogram

Histogram predstavuje grafické znazornéni intervalového rozdéleni Cetnosti. V oblasti ja-
kosti jde napf. o zobrazeni rozdéleni Cetnosti hodnot znaku jakosti - rozméri vyrobku,
chemického slozeni vyrobku, pevnosti, napéti, vykonu apod., nebo hodnot vyrobnich Cini-
tela ovliviujicich jakost vyrobkil - feznych rychlosti, tlakl, teploty apod. Histogram je
sloupcovy graf se sloupci vétSinou stejné $itky, kde zdkladna jednotlivych sloupcii odpovi-
da sitce tfidniho intervalu h a vyska sloupcti vétSinou vyjadiuje Cetnosti hodnot sledované
veli¢iny (napf. pocet vad ur¢itého druhu). Diky pfehlednosti a vcelku jednoduchému sesta-
veni patfi histogramy k nejzndméj$im a v praxi nejpouzivangj§im jednoduchym statistic-

kym nastrojim. [3]
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Tab. 2 Tvary histogramii a mozné vymezitelné priciny jejich odchylek.

Tvar histogramu

Mozné priciny odchylek tvaru histogramu

1h

Zvonovity tvar

Plsobeni nahodnych vlivi

i

Dvouvrcholovy tvar

Smichani dat ze dvou vybérovych souboril (data ze
dvou vyrobnich dévek, dvou vyrobnich linek, od dvou
pracovnikd...)

il

Plochy tvar

Vysledek souétu nékolika rozdéleni zvonovitého tvaru
(narudst opotfebeni nastroje)

Nedlplny vyrobni predpis

Nedodrzovani vyrobniho predpisu

ikl

Hfebenovity tvar

Nespravné zaokrouhlovani hodnot
Nespravné zafazovani hodnat do tfid
Chyby méfeni

Asymetricky tvar

Plisobeni objektivnich fyzikainich zdkond
Pouziti netpinych dat

Levostranné useknuty
tvar

Pfesnost a rozliSovaci schopnost pfistroje
Nespravné zafazend analyza dat (vytfidéni neshodnych
jednotek pfed méfenim znaku jakosti)

L

Zvonovity tvar
s izolovanymi hodnotami

Chyby pfi pfepisovani
Chyby pfi méfeni
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Tab. 3 Histogram a zpiisobilost procesu.

Situace

Opatieni

Nejsou nutné 2adné zdsahy do procesu, proces je
zpUsobily

Proces je blizky zpUsobilosti, kratkodob& nejsou nutna
zadna opatfeni, z dlouhodobého pohledu je tieba
provadet analyzu procesu s cilem proces zdokonalit

a zvy$it miru jeho zpGsobilosti

LSL

USL

Proces produkuje neshodné vyrobky, neni zpUsobily. Je
tfeba stroj sefidit na stfed toleranéniho pole

LSL

Proces je na stfedu toleran&niho pole, ale produkuje
neshodné jednotky. Neni zplsobily z divodu velké
variability. Nutné prijmout opatfeni k snizeni této
variability: pfevod vyroby na jiny, pfesnéjsi stroj, nakup
nového pfesného stroje, zvazeni, zda toleranéni meze
nejsou zbytecné pfisné...

LSL

Proces neni na stfedu toleran¢niho pole a soucasné
jeha variabilita je velka. Neni zplsobily. Opatfeni lze
hledat v nakupu nového stroje, je tieba zvazit zizeni
tolerangniho pole
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4.1.3 Vyvojové diagramy

Tyto diagramy jsou zakladnim nastrojem zdokonalovani procesu, nebot’ pomahaji odhalit,
jak urcité ¢innosti postupuji tam, kde je mozno identifikovat proces, a pochopit, jak proces
funguje. Snadnéji Ize identifikovat zlepSeni, zdokonalit troveint komunikace mezi utvary a
pracovnimi skupinami v organizaci. Vyvojové diagramy jsou univerzalnim nastrojem po-
pisu jakéhokoli procesu. Jsou dilezitou pomickou pti budovani systému zabezpecovani

jakosti (jako soucast prirucky jakosti). [1]

Velmi uzite¢nym néstrojem jsou vyvojové diagramy pii feSeni téchto situaci:

e vysvétleni procesu zdkaznikiim nebo uzivatelim pii prokazovani jakosti,
e objasnéni vazeb mezi ¢innostmi procesu novym pracovnikiim;

o odkryti a objasnéni vazeb mezi utvary participujicimi na ur¢itém procesu;
e odhaleni nedostatkli v procesu a navrzeni zlepseni;

e srovnani skute¢ného a idealniho pritbéhu procesu.

V podstaté je vyvojovy diagram grafem s jednim zacatkem a jednim koncem. Struktura a
sekvence aktivit tvoficich popisovany proces je v grafu vyjadiena operacnimi bloky zobra-

zujicimi ¢innosti a rozhodovaci bloky. [1]

Zakladnim poslanim vyuzivani téchto diagrami je, aby lidé zacastnéni v daném procesu
komunikovali jednotnou terminologii a ve zcela jasnych vztazich. Lidé pak 1épe chapou
své misto v procesu ve vztahu k ¢innostem ptedchazejicim a nasledujicim. To u lidi zvySu-
je stimulaci k zdokonalovani ¢innosti. Z vyse uvedenych diivodli se doporucuje pro sestro-

jeni vyvojovych diagrami vyuzivat jednotné symboliky dané CSN ISO 5807. [1]

Pfi sestavovani vyvojového diagramu je dale tfeba udrzet popis procesu jednoduchy a
strucny, ptehledny, udrzet stejnou uroven podrobnosti popisu ¢innosti v ramci popisované-
ho procesu, spravné identifikovat rozhodovani, snazit se o umisténi jednoho vyvojového

diagramu na jednu stranku. [1]
Vyvojové diagramy lze rozdélit na 3 zakladni typy:
¢ linearni vyvojovy diagram;

% vyvojovy diagram vstup/vystup;

% integrovany vyvojovy diagram. [1]
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Provedeni vybéru
o rozsahun,

v

Zjisténi potu
neshodnych jednotek x,

b) VSTUPY

=

VYSTUPY

Strategicka koncepce
a politika podniku

Rozhodnuti o budo-
vani SJ podle ISO

Systém fizeni
jakosti

v

B 3 '
Analyza sougasného . ., | Uvodni projekt
stavu podniku Prlprava k budovani SRJ

» + ] ] Ll
Vstupni analyzy o Souhrnna zprava
naméstki Hodnoceni pfipravy | o postupu

14

Obr. 6 Ukdzka a) linedrniho vyvojového diagramu, b) diagramu vstup/vystup.

Tym konstruktéra

Vedouci konstruktér

Sekretarka

==

—» Zaslani navrhu

Prezkoumani

) 4

navrhu

Problémy?

l— Diskuse 0 zménach

Zmény
navrhu

Pfepsani navrhu

Obr. 7 Ukdzka integrovaného vyvojového diagramu.
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4.1.4 Paretiv diagram

V oblasti fizeni jakosti je Paretiiv princip jednim z nejefektivnéjSich bézné dostupnych a
snadno aplikovatelnych rozhodovacich nastrojti. Umoziiuje odd¢lit podstatné faktory (na-
priklad pfi¢iny urcitého problému s trovni jakosti) od méné podstatnych a ukazat, kam
zamgéfit usili pfi odstrannovani nedostatkll v procesu zabezpecovani jakosti. Pro oblast fizeni
jakosti pouzil poprvé aplikaci zndmého Paretova principu americky odbornik na jakost J.
M. Juran. Juran zformuloval zavér, Ze 80-95 % problému s jakosti je zplisobeno malym
poctem pficin (5 az 20 %). Tyto pfi€iny nazval ,,Zivotné€ diileZitou menSinou®. Na pficiny
tvofici tuto mensinu je v dalsi analyze procesu tfeba prednostné zamétit pozornost, analy-
zovat je do hloubky a odstranit ¢i minimalizovat jejich pisobeni. Ostatni ptic¢iny (80-95 %)

nazval zprvu ,.trividlni vétSinou®, pozdéji ,,uzite€nou vétSinou®. [1]

Vyuziti Paretova diagramu je mnohostranné. V oblasti zajiStovani jakosti mlze jit o nésle-
dujici oblasti: analyzu poc¢tu neshodnych vyrobku a jejich druhti, analyzu ztrat s nimi spo-
jenych, analyzu ¢asovych a finan¢nich ztrat spojenych s vypotradanim neshodnych vyrob-
kt, analyzu reklamaci z hlediska finan¢nich ztrat ¢i divodi reklamaci, analyzu pficin vy-
roby neshodnych vyrobkl, pfi¢in prostoji strojii, analyzu poruch a havarii zatizeni, opo-
trebovani naradi... Kazdy problém lze hodnotit ze tfi zadkladnich pohledt: z hlediska prosté
cetnosti sledovaného ukazatele, z hlediska nakladového nebo z hlediska vyznamnosti sle-
dovanych jevi z pohledu bezpecnosti ¢i funkénosti vyrobku. Volba hlediska a sledovaného

ukazatele zavisi na cilech a prioritach feSeni problému. [1]

Paretovy analyzy lze Usp&$né vyuzit jak pii vyhledavani a definovani nejpodstatnéjSich
problémt (nasledkt), které jsou napft. nejcetnéjsi nebo nejnakladnéjsi (napt. druh vady na
odlitku, reklamovany dil, druh chyby na G¢t€...), tak pfi stanoveni ,,zivotné diillezité¢ mensi-
ny* pticin, které zptisobuji pfedem definovany, jiz odhaleny problém (napft. pticiny vysky-
tu nejcetnéjsiho druhu zmetkl ve slévarng). V tomto piipadé se Paretova analyza nejcastéji
provadi po sestaveni diagramu pfi¢in a nasledku vybranym tymem odbornikt. Pak jsou zde

dvé moznosti kvantifikace problému:

a) kazdy ¢len tymu vybere jednu hlavni pfi¢inu z diagramu pfi€in a nasledku (vhodné pfi
velkém poctu ¢lend tymu);

b) kazdy ¢len tymu obdrzi napt. 6 bodil a ty ptifazuje postupné ve ttech kolech k jim vy-
branym pfi¢indm v diagramu pfi¢in a nasledku (lze dat v 1. kole 3, ve 2. kole dva a ve

3. kole 1 bod nebo lze pridélit vSech 6 bodi jedné pticing). [1]
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Paretova analyza — kondenzatory AG1
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Obr. 8 Paretuv diagram pro ukazatel cetnosti jednotlivych druhu vad.

Paretiv diagram Ize velmi efektivné pouzit k vyhodnoceni G€innosti pfijimanych opatfeni.
Zobrazime-li pomoci Paretova diagramu stav pied pfijetim opatieni a stav po jeho imple-
mentaci, mél by byt ze srovnani téchto dvou diagrami patrny ucinek opatteni, jak je vidét

z obrazku (Obr.9).

€63 100 %

100 %

A BCD CDBA
a) pied opatfenim b) po pfijeti opatfeni

Obr. 9 Aplikace Paretova diagramu k vyhodnoceni

ucinnosti prijatého opatreni.
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Nejucinngjsi je aplikace Paretova diagramu v kombinaci s analyzou pomoci diagramu pti-

¢in a nasledku. Vhodna je napt. nasledujici sekvence:

¢ Paretova analyza ¢etnosti vad podle jednotlivych druhd.
¢ Analyza pficin ,,zivotn¢ dilezitych vad* pomoci diagramu pficin a nasledku.

% Stanoveni ,,zivotn¢ dulezitych pfi¢in® pomoci Paretova diagramu.

Touto cestou se tymove a rychle Ize dostat k rozhodujicim pfi¢indm nejvyznamnéjSich vad

a urychlit tak proces vyhledavani a odstraiiovani vad a jejich pficin. [1]

4.1.5 Ishikawiv diagram

Ishikawtv diagram je graficky nastroj, ktery logicky a v uspotfadané formé zobrazuje pfi-

¢iny daného nasledku. Umoziuje najit skuteéné ptic¢iny nasledku, ne pouze symptomy, a

zvolit nejefektivnéjsi feSeni problému.

Tento néstroj je zdkladnim jednoduchym néstrojem shromazd’ovani informaci o procesech,
vysledcich a vykonnosti procesu za ic¢elem zdokonalovani procesii. Podle svého tviirce je
oznacovan jako Ishikawilv diagram. Je také znam jako diagram pfic¢in a nasledku ¢i dia-
gram rybi kosti, nebot’ ma specifickou strukturu, vyjadiujici hierarchii pficin, kterd umoz-

fluje analyzovat vzajemné vztahy mezi pti¢inami. [3]

Material Metoda Vedeni
85 % malo promichano nakup nekval. FeSi 2
FeSi FeSi v panvi L. =
75 % neznaly mistr 3
D
» 3
2
$patny koks g
nepfida FeSi hizka F. D. ,,3
>

Délnik Stroj

Obr. 10 Ishikawiv diagram.
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Svou povahou je tento nastroj pfedurcen pro tymovou praci. Je snadno pochopitelny, a
proto pouzitelny na vSech urovnich fizeni a lze ho okamzité uplatnit pii feSeni vSech po-

tencidlnich problémii.

Ishikawtiv diagram lze GispéSné pouzit:

1) k analyze variability existujiciho procesu;

2) k definovani potencialnich faktort, které by mohly vést k zadoucim vysledktiim. [3]

4.1.6 Bodovy diagram

Bodovy diagram ptedstavuje grafické zobrazeni stochastické zéavislosti dvou ndhodnych
proménnych. Tento diagram poskytne prvotni informaci o existenci stochastické zavislosti,
jejim tvaru a mife tésnosti. Pti fizeni procesu zlepSovani jakosti se Casto dostdvame do
situace, kdy regulovat proces podle vybraného nebo normou stanovené¢ho znaku jakosti je
casové nebo ekonomicky tak naro¢né, ze by regulacni zasahy byly neefektivni ¢i téméf
nerealizovatelné. V dané situaci je ale relativné jednoduché zjistit (napt. zméfit) jiny znak
jakosti, ktery s puvodné pozadovanym znakem jakosti koreluje (existuje mezi nimi
stochastickd zavislost). Pak je tfeba najit vhodnou regresni funkci a pomoci ni a hodnot
znaku jakosti, ktery jsme schopni rychle a levné zjistit, stanovit hodnoty pozadovaného
parametru jakosti. Podminkou je tedy existence stochastické zavislosti mezi poZadovanym

arychle €1 levné zjistitelnym znakem jakosti. [3]

Vlastni analyza bodového diagramu muize poskytnout cenné prvotni informace o studova-
ném znaku jakosti, resp. o procesu, jehoZ je tento jakostni znak vysledkem. Zakladni typy
stochastickych zavislosti jsou na obrazku (Obr.11). Bodové diagramy na obrazku a) a c)
ukazuji ptipad pfimé linearni stochastické zavislosti. Na obrazku a) jde o silnou (t€snou)
korelaci, nebot’ body jsou velmi malo rozptyleny. Obrazky b) a d) ukazuji neptimou line-
arni zavislost, ktera je na obrazku b) silné€js$i nez na obrazku d). Z tvaru seskupeni bodii na
obrazku f) miizeme usuzovat na nelinedrni stochastickou zévislost. Na obrazku e) jsou bo-
dy rozptyleny téméi po celé plose diagramu. Z toho lze usuzovat, ze proménné X a Y

nejsou korelovany a neexistuje mezi nimi Zadna stochasticka zavislost. [3]
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Obr. 11 Zakladni typy stochastické zavislosti dvou promennych.

b)

a)

f)

Chceme-li prvotni informaci ziskanou z bodového diagramu upfiesnit, provedeme kvantifi-

kaci tésnosti stochastické zavislosti. Postup méteni tésnosti stochastické zavislosti se nazy-

va korela¢ni analyza. Obecnéjsi mirou tésnosti stochastické zavislosti je index korelace. K

popisu prubéhu stochastické zavislosti se pouziva analyticka funkce, tzv. regresni funkce, a

cely proces analyzy pribéhu stochastické zavislosti se nazyva regresni analyza. [3]
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4.1.7 Statisticka regulace procesu

Statisticka regulace procesu (SPC) piedstavuje preventivni pfistup k managementu jakosti,
nebot’ na zaklad¢ vcéasného odhalovani odchylek pribéhu procesu od predem stanovené
urovn¢ umoznuje zasahy do procesu s cilem udrzovat ho dlouhodobé na pozadované a sta-
bilni Grovni (tzn. Ze je také stabiln¢ dosahovano pozadované urovné jakosti), resp. ho zlep-
Sovat. Obecné¢ je regulace realizovana pravidelnou kontrolou regulované vystupni veli¢iny,
pii niz zjistujeme, zda regulovana veli¢ina (znak jakosti ¢i parametr procesu) odpovida
pozadované urovni. Dalsi fazi regulace je udrzovani regulované vystupni veli¢iny na poza-
dované a stabilni urovni. Pii statistické regulaci procesu je cilem nastoleni a udrzovani
procesu na piipustné a stabilni urovni tak, aby byla zajisténa shoda znaki jakosti produktu
s pozadavky specifikovanymi zdkaznikem. Pro dosazeni tohoto ukolu jsou pouzity statis-

tické metody. [3]

Dosahovani a udrzovani procesu na pozadované a stabilni urovni jakosti je podminéno
dislednou analyzou variability procesu, pii niz je tfeba odhalit, jak proces funguje, jaké
jsou jeho nedostatky a jejich pfi¢iny, zda se opakuji, na co maji vliv v procesu. Statistickou
regulaci procesu tedy mizeme definovat jako bezprostifedni a pribéznou kontrolu procesu,
ktera je zaloZzena na matematickostatistickém vyhodnoceni jakosti produktd. Poskytuje

informaci pro operativni a v€asné zasahy do procesu. [3]

Variabilita je pfirozenou vlastnosti jevi. I za relativné stalych podminek ptisobi na proces a
jeho vystupy objektivné fada vlivi, které tuto variabilitu vyvolavaji. Proto nelze vyprodu-
kovat dva Uplng totoZzné produkty, ale je mozné studovat vlivy variabilitu zpiisobujici a
vytvaret podminky, aby byla v urcitych mezich stabilni a minimalizovalo se mnozstvi pro-
duktl nespliujicich pozadavky na tiroven jejich jakosti. Tyto vlivy lze rozd¢lit na dvé sku-

piny:

a) nahodné vlivy (pfirozené, chronické, obvyklé, obecné);

b) vymezitelné vlivy (identifikovatelné, systematické, odstranitelné, specialni). [3]
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Nahodné vlivy jsou procesu inherentni, je jich velky pocet, ale kazdy sam ptisobi v malém
rozsahu, nepievazuje nad ostatnimi vlivy (napf. momentéalni psychicky stav pracovnika,
kolisani teploty chladici kapaliny pifi obrabéni, chvéni stroje apod.). Vlivem téchto pficin
maji parametry procesu, resp. znaky jakosti stabilni rozd€leni pravdépodobnosti, jehoz
parametry lze odhadnout, takze lze predvidat chovani procesu. To umoziuje proces regu-
lovat a udrzovat troven jakosti na pozadované hodnoté. Technické a ekonomické divody
vedou k tomu, Ze tyto vlivy neni mozné zcela eliminovat. Jejich ptisobeni vSak miize byt
také urcitymi systémovymi zdsahy do procesu omezeno (pouziti kvalitnéjsi suroviny z hle-

diska stejnorodosti slozeni, pouziti ptesnéjsiho stroje...). [3]

Druhou skupinu vlivil tvofi vlivy vymezitelné, z nichz kazdy samostatné zptisobuje vy-
znamné odchylky jakosti od poZzadované Grovné. Kazdy takovy vliv mize byt odhalen a
jeho piisobeni eliminovéno ¢i minimalizovano v relativné kratké dobé a pfti relativné niz-
kych nékladech. Tyto vlivy ovliviiuji hodnoty znaku jakosti ¢i parametru procesu tak, ze se
bud’ méni nahle (napt. vliv néstupu nového pracovnika, zlomeni noze...), nebo postupné
(napf. pozvolny proces opotiebeni nastroje, ucpavani filtru...). Tyto vlivy méni bud’ pi-
vodni rozdé€leni, nebo parametry rozdeleni pravdépodobnosti znakli jakosti ¢i parametrii

procesu. [3]

Zékladnim néstrojem statistické regulace procesu je regulacni diagram. Je to je graficka
pomticka zobrazujici variabilitu procesu dynamicky, kterd umoziuje odd¢lit ndhodné pti-
¢iny variability procesu od pficin vymezitelnych. Jsou-li sledované znaky jakosti méfitel-
né, pracujeme s regulacnimi diagramy méfenim, maji-li charakter diskrétni ndhodné velici-

ny, pracujeme s regulacnimi diagramy srovnavanim. [3]

Analyza regulacniho diagramu znamena, ze zjiStujeme, zda je ¢i neni sledovany proces
»statisticky stabilni". Stav, ze proces neni ,,statisticky stabilni", je signalizovan body leZi-
cimi mimo regula¢ni meze nebo body vykazujicimi trendy ¢i nendhodna seskupeni. V pii-
pad¢, ze takové body v regulacnim diagramu existuji, je tieba provést analyzu procesu,

vyhledat a odstranit vymezitelnou pficinu, kterd signalizovanou nestabilitu zptsobila. [3]

Ptehled nejuzivangjSich testi statistické nestability véetné moznych vymezitelnych pficin u

regulacnich diagramil je uveden v tabulce (Tab.4).
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Tab. 4 Nejcasteji pouzivané testy vymezitelnych pricin.

Situace v regulaénim diagramu

Popis

Moiné vymezitelné pit¢iny

Body mimo regulaéni
meze

Regulacéni diagram (R)
- zvétSent rozptylu vlivem zmény v prvcich

« ucL procesu
JAY N - zména méfidla, kontrolora
_‘V /— M— - / \— ---CL - vylepsen{ dat
¥ 7 Regulaéni diagram (x)
\y/ LCL - proces se posunul pravé u dané podskupiny
- zména méficiho systému
9 bodt za sebou lezi nad | Regulaéni diagram (R)
UGL CL nebo pod CL ~ zvétSeni (zmenseni) rozptylu vlivem zmény

v prvcich procesu
- zména méfidla, kontrolora
- vylepseni dat
Regulaéni diagram (X)
- zména méfidel, zplsobu méfeni
- zména prvki procesu

6 bodi za sebou stoupd

Regulacni diagram (R)

UCL [ hebo klesa (trend) - zvétSeni (zmenseni) rozptylu vlivem zmény
v prveich procesu
- — e - — lﬁ: --CL - zména méfidla, kontrolora
rg -3 - vylepSeni dat
LCL Regulaéni diagram (x)
- opotfebeni ndstroje
15 bodii v tadé za sebou | Oba regulaéni diagramy
UCL {leZi ve vnitfni tfetiné | — nespravné vypoctené regulaéni meze
pdsma mezi regulaénimi | — nespravné zakreslené body
[ N AN cL mezemi - nespravné kalibrované méfidlo
— podskupiny obsahuji vyrobky ze dvou &i vi-
ce strojii s riznou wrovni procesu
LCL - zlepSeni procesu
8 bodi za sebou lezi na | Oba regulaéni diagramy
obou stranich CL, ale | - nespravné vypoétené regulaéni meze
> UCL |Z4dny ve vnitini tfeting | - nesprdvné zakreslené body
7\ X pdsma mezi regulaénimi | - nespravné kalibrované méfidlo
. \_ _ 7[ - _\_ / '—‘.CL mezemi - podsku}bnny °obsahu'_|1 vy1:obky ze dvqu ¢i vi-
—/ v ce strojit s riiznou irovni procesu, v jednom
~7 LoL vybéru jsou vyrobky z jednoho stroje

- zmény v procesu, v metodach méfeni

Doporucuje se provadét regulaci meéfenim vSude, kde je to mozné, i kdyz regulace srovna-
vanim je jednoduseji proveditelnd. Regulace méfenim vyzaduje mensi rozsahy podskupin a
poskytuje o procesu mnohem vice informaci nez regulace srovnavanim. Kromé toho je
tteba si uvédomit, Ze regulaci srovnadvanim nelze pouzit tam, kde je velmi nizky podil ne-

shodnych jednotek ¢i neshod. [3]
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4.2 Sedm ,,novych* nastroji managementu jakosti

Kromé¢ sedmi zékladnich néstrojii nachazi v managementu jakosti vyznamné uplatnéni
rovnéz skupina sedmi ,,novych® nastroji managementu jakosti. Zatimco sedm zakladnich
nastrojii se zaméfuje zejména na feSeni problému operativniho fizeni jakosti, sedm ,,no-
vych néstroju se uplatiiuje zejména pti planovani jakosti, v jehoz ramci je tieba zpracova-
vat riznorod¢ informace, definovat cile jakosti a stanovit vhodné postupy a metody k jejich
dosaZzeni. Stejné€ jako sedm zakladnich, tak ani sedm ,,novych* nastrojl pfitom samoziejme

nepiedstavuje vycerpavajici seznam vhodnych metod. [3]

Metodicky byla skupina sedmi ,,novych® nastroji jakosti rozpracovana Japonskou spolec-
nosti pro rozvoj metod fizeni jakosti v pribéhu sedmdesatych let minulého stoleti. Ozna-
¢eni ,,nové™ v Zadném piipad¢ neznamend, Ze by nahrazovaly sedm zakladnich nastroji,
ale vztahuje se k tomu, ze tyto nastroje mély pomoci v nové éfe komplexniho fizeni jakos-
ti, pricemz tada z nich byla nové vytvorena nebo noveé rozpracovana jako nastroj manage-

mentu jakosti. [3]

4.2.1 Afinitni diagram

Afinitni diagram je vhodnym néstrojem pro vytvoreni a uspotfadani velkého mnozZstvi in-
formaci, tykajicich se urc¢it¢ho problému. Afinitni diagram poméha tyto informace uspofia-
dat do pfirozenych skupin, a tak objasnit strukturu feSenych problémi. Ukazuje se jako

velice €inny zejména tam, kde tradi¢ni postupy nevedou k pozadovanému cili. [3]

Pouziti afinitniho diagramu je vhodné zejména v téch ptipadech, kdy feSeny problém je
slozity a obtizn€ zpracovatelny, vyzaduje zapojeni skupiny fesitelti a vyZaduje feseni, které
neodpovida tradi¢nimu pfistupu. Afinitni diagram lze doporucit v fad¢ situaci pifi odhalo-
vani podstaty problému ¢i hledani zptsobu jejich feSeni. Lze ho velmi dobie vyuzit pfi
hledani odpovédi na otazky typu: ,, Co vSechno mizeme udélat pro zlepSeni jakosti nasSich
vyrobkti?*, ,,Jaké vlastnosti by mél mit nas novy vyrobek?*, ,,Co vSechno miize byt ptici-

nou tohoto problému?* apod.. [3]
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Obr. 12 Struktura afinitniho diagramu.

Afinitni diagram je vzhledem k mnoZstvi zpracovanych namétii metodou vysoce efektivni.
Na rozdil od riiznych diskusi na béZnych poradach, kdy fada namétt zlistane nevyslovena a
mnohé z vyslovenych nejsou posuzovany, se pii zpracovani afmitniho diagramu vyuzije
vSech namétl. Zobrazeni struktury problému pomoci afinitniho diagramu vede k hlubSimu

pochopeni feSeného problému a je velmi dobrym vychodiskem pro jeho feseni. [3]

4.2.2 Diagram vzajemnych vztahi

Diagram vzajemnych vztahii (relacni diagram) umoziuje identifikovat logické nebo pfi-
¢inné souvislosti mezi jednotlivymi naméty a stanovit priority dal§iho postupu. Je to na-
stroj, ktery se uplatiiuje zejména tehdy, kdyz feSeni problému vyzaduje pochopeni téchto

souvislosti. [3]
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Diagram vzajemnych vztahu je vhodnou metodou pii hledani odpovédi na otazky typu:
»Kde zacit a jak postupovat pfi zlepSovani jakosti nasich vyrobkt?, ,,Jak spolu souviseji

priciny nizké prodejnosti nasich vyrobku a ktera pficina je klicova?* apod. [3]

4
1/2 1M
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211
A 5/0
3n ‘ —a” 12
________._—-—_”
*

Obr. 13 Struktura diagramu vzdajemnych vztahu.

4.2.3 Systematicky (stromovy) diagram

Systematicky diagram (stromovy diagram) je ndzornym vyjadienim systematické dekom-
pozice urciteho celku na jednotlivé dil¢i ¢asti. Lze ho vyuzit v fad¢ situaci, napiiklad pti
dekompozici €innosti na jednotlivé dil¢i aktivity, pfi rozkladu poZadavka zakaznika na
konkrétni dil¢i pozadavky, pfi zobrazeni logické struktury problému nebo pfi systematic-

kém usporadani naméth ziskanych pii zpracovani afinitniho diagramu. [3]

Velice cennou aplikaci systematického diagramu je postupna dekompozice pozadovaného
cilového stavu na jednotlivé dil¢i ¢innosti, které je tieba provést k jeho dosazeni. Postupna
dekompozice slozit&jSich ¢innosti by méla byt provedena do té miry, aby byly ziskany

konkrétni dil¢i ukoly, za které budou odpovédni konkrétni pracovnici. [3]
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Obr. 14 Struktura systematického diagramu.

4.2.4 Maticovy diagram

Maticovy diagram se pouziva k posouzeni vzajemnych souvislosti mezi dvéma nebo vice
oblastmi problému. Jeho pouziti pomahd urcit a odstranit ,,bild mista" v informacni bazi
zovat jejich hodnoty. Nejcastéji se pouzivaji maticové diagramy tvaru ,,L*, méné se uplat-
fuji maticové diagramy tvaru ,, T, ,,Y* a ,,X*, které jsou kombinacemi n€kolika diagramti

tvaru ,,L*. [3]

Maticovy diagram tvaru ,,.L“ (viz obrazek 15) je dvojrozmérny diagram (matice), ktery
vysvétluje souvislosti mezi dvéma oblastmi, jeZ se skladaji z fady prvki. Jednotlivé oblasti
(vicerozmérné proménné) v maticovém diagramu mohou predstavovat témet cokoliv, mo-

hou to byt ¢innosti, seznam polozek, vlastnosti vyrobku, parametry procesu atd. [3]
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Obr. 15 Maticovy diagram tvaru ,, L “.

Zpracovany maticovy diagram poskytuje celou fadu cennych informaci. Je vhodnym pod-
kladem tymu pro posouzeni Gplnosti analyzovanych prvkii, komplexni analyzu vztahli me-
zi prvky obou proménnych a pro vyhodnoceni dileZitosti jednotlivych prvki. Analyzu lze
provadét na zékladé vizualniho posouzeni rozmisténi jednotlivych symbolt a miry jejich
vyskytu v jednotlivych fadcich a sloupcich nebo pomoci kvantitativniho hodnoceni, pfi

kterém se pro hodnoceni miry vzajemnych vztahl pouZivaji ¢iselné koeficienty. [3]

4.2.5 Analyza udaji v matici

Analyza Udaji v matici se zaméfuje zejména na porovnavani ruznych variant (vice-
rozmérnych proménnych) charakterizovanych tfadou kritérii (prvkll) a vybér nejvhodnéjsi
varianty. Pfislu§nymi variantami mohou byt jednotlivé vyrobky, jednotlivé verze navrhu,

jednotlivi dodavatelé apod. [3]

Pro analyzu udaji v matici je tieba zvolit vhodna kritéria vybéru nejvhodnéjsi varianty
(prvky) a definovat soubor moznych variant. Dale musi byt shromazdény tdaje o hodno-
tach jednotlivych kritérii (prvkl) a definovany piislusné hodnoty pro optimélni variantu.
Vlastni vybér nejvhodnéjsi varianty je pak zalozen na vyhodnoceni, ktera z variant se sou-

borem posuzovanych kritérii nejvice blizi optimalni varianté. [3]
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Pro analyzu udaji v matici se vyuzivaji naptiklad tyto metody:

a) analyza hlavnich komponentt;
b) stanoveni ,,vzdalenosti“ mezi vicerozmeérnymi proménnymi;
¢) mapa (vjemova mapa, pozicni mapa);

d) plosny diagram (glyf). [1]

B
C
A A
D
E E
Dodavatel 4 Optimum
B B B
o] c C
A A
D D D
E E E
Dodavatel 1 Dodavatel 2 Dodavatel 3

Obr. 16 Priklad plosnych diagramii (diagramu slunecnich paprskit).

4.2.6 Diagram PDPC

Diagram PDPC (Process Decision Programme Chart) je nastroj, s jehoz pomoci se identi-
fikuji mozné problémy, které mohou nastat pfi realizaci pldnovanych ¢innosti, a navrhuji
se vhodna protiopatieni. Jeho pouzitim 1ze minimalizovat riziko vyskytu problémi pfi pro-
vadéni planovanych ¢innosti. Zakladni mysSlenkovy postup je u tohoto nastroje v principu

stejny jako u metody FMEA procesu. [3]
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V prvni fazi zpracovani diagramu PDPC by m¢l byt nejprve sestrojen systematicky dia-
gram  dekomponujici dosazeni stanoveného «cile na  jednotlivé  konkrétni
dil¢i Cinnosti. U jednotlivych dil¢ich ¢innosti se pak v tymu pomoci brainstormingu

hledaji odpovédi na otazky:

e Jaké problémy mohou pii zajiStovani této ¢innosti nastat?

e Jaka opatieni by méla byt naplanovéana, abychom ptedesli témto moznym problémdm?

Odpovédi na druhou otazku (planovand opatfeni) se zapisuji vpravo od analyzovanych
procesti. Aby se tato opatieni odlisila od struktury systematického diagramu, neramuji se

do obdélnikti, nybrz do ,,oblacki‘. [3]

__ e
T
==

O

Obr. 17 Struktura diagramu PDPC.

Diagram PDPC se pouZzivd zejména v piipadech, kdy se jednd o nové ukoly nebo nové
podminky jejich feSeni, plan ¢innosti je slozity, je zvySené riziko vyskytu problémii nebo
je dosazeni cile striktné ¢asové limitovano. Zpracovany diagram PDPC formuje zaklad
planu preventivnich opatfeni proti moznym problémiim a vyrazné pfispiva k tomu, aby se

,»veci dafilo délat spravne hned napoprvé®. [3]
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4.2.7 Sitovy graf

Sitovy graf je vhodnym nastrojem pro stanoveni optimalniho harmonogramu pribéhu pro-
jektt skladajicich se z tfady Cinnosti. Zpracovanim sitového grafu se ziskavaji dualezité
podklady pro stanoveni vhodnych opatieni pro zkraceni celkové doby trvani projektu, pro
rychlé posouzeni vlivu zpozdéni jednotlivych ¢innosti na casovy harmonogram a pro ope-
rativni tpravy harmonogramu v piipad¢ jakychkoliv zmén dob trvani ¢innosti. Jeho uzitec-
nost nartistd s po¢tem dilCich ¢innosti, které je tieba pro dosazeni konecného cile provést.
Nejznaméjsi a nejpouzivanéj$i metodou vyuzivajici sitového grafu je metoda kritické cesty

(CPM - Critical Path Method). [3]

Sitovy graf nachazi uplatnéni v fadé oblasti managementu jakosti. Je velice cennym na-
strojem napiiklad pii zpracovani projektd vyvoje novych produktl, projektd zlepSovani
jakosti, projektii zavadéni systémi managementu, pii synchronizaci téchto plant s ostatni-

mi aktivitami managementu jakosti apod. [3]

Obr. 18 Priklad struktury sitového grafu.

Sitovy graf nepatii k novym metodam, avSak jeho pouZzivani se vétSinou omezuje pouze na
ptipady, kdy jasné plati, ze ,,Cas jsou penize®. Jeho $ir$i uplatnéni v bézné praxi by mohlo
vyznamné prispét k optimalizaci ¢asového harmonogramu rliznych ¢innosti, coz by mohlo

piispét k feSeni problémd, jejichZ spolecnym jmenovatelem je ,,nedostatek casu®. [3]
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Tradice firmy znamé v minulosti jako TOS Hulin je datovana k roku 1949, kdy byla zaha-
jena vystavba strojirenského zadvodu ve mésté Hulin€. Firma prosla nc¢kolika obdobimi
rozvoje strojirenské vyroby a v roce 1951 zaméfila svoji Cinnost na vyrobu obrabécich
strojui, zejména svislych soustruhti. V roce 1959 byl na zaklad¢ vlastni dokumentace vyro-
ben prvni svisly soustruh s plynulymi posuvy, NC pravouhlym fizenim a kopirovanim.
Firma zacala tuto generaci strojii vyrabét jako jedna z prvnich na svété. Osvédcené svisleé
soustruhy s automatickou vyménou ndstroji z patnactipolohového zasobniku byly vyrabe-

ny jiz v roce 1974. [7]

Za dobu své existence dodala firma ptes 13 000 obrabécich strojit do 58 zemi svéta a jejim
cilem je 1 nadale zachovat a rozvijet spolupraci se zahrani¢nimi prodejci a zékazniky.
Svislé soustruhy z TOSHULIN, a.s. jsou nasazeny v tézkych pracovnich podminkach ¢asto

desitky let. [7]

Obr. 19 Historicka kresba budovy spolecnosti.
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5.1 Vyrobni program

TOSHULIN, a.s. vyrabi svislé soustruhy urcené pro vykonné a piesné soustruzeni. Svislé
soustruhy dale umoziuji vrtat, fezat zavity, frézovat a brousit. Stroje jsou nabizeny v osmi

typovych fadach s primérem upinaci desky 1250 az 5000 mm. [7]

Zakladem kazdého stroje je loze a stojan, pouze stroje s pramérem upinaci desky 2500-
5000 mm jsou dvoustojanové koncepce. Loze slouzi k ulozeni upinaci desky, na némz je
obrobek opracovavan, a k uchyceni pifevodové skiin€. Upinaci desku pohani AC motor.
Obrobek je upnut pomoci ¢tyicelistového samostiediciho skli¢idla. Stojan je nosnikem pro
pricnik. [7]

Na ptic¢niku je uchycen suport, ktery nese smykadlo, na jehoZz konci je nastroj pro obrabeé-
ni. VSechny svislé soustruhy maji automatickou vyménu ndastrojii ze zasobniku, CNC fize-
ni, moderni stiidavé (AC) pohony od firmy Siemens, Fanuc, Bosch a jinych. Stroje jsou
dodavany v soustruznickém provedeni nebo jako obrabéci centra s tfemi fizenymi osami a
pohonem rota¢nich nastrojl. Stroje jsou opatfeny ochrannymi kryty. Zdokonalenou varian-
tou jsou tzv. ekologické kryty, které pii intenzivnim chlazeni dovoluji odsévani skodlivych

aerosold a tlumi hluk. [7]

Dalsi vyhodou je mozZnost doplnéni paletizacnim systémem pro automatickou vymeénu ob-
robkl, pfi kterém je maximalné zvySena produktivita pfi minimalni obsluze - svisly sou-
struh se stavd vysoce vykonnym obrabécim centrem vhodnym pro bezobsluzny provoz.
Napt. stroje POWERTURN maji vpravo (pfip. 1 vlevo) umistén zasobnik s kapacitou az 96
nastroju - toto originalni patentované feSeni vymeény nastrojii splituje pozadavky na rych-

lost, spolehlivost a piesnost. [7]

Svislé soustruhy jsou déle nabizeny v rozsifeném provedeni ( v zévislosti na typu a veli-
kosti ) s bo¢nim suportem, druhym pficnikovym suportem, aktivni kontrolou obrobku a
nastroje, monitorovanim stavu nastroje, standardnim nebo tlakovym chlazenim, tieti fize-
nou osou, zvySenym provedenim stroje, zvySenymi otaCkami upinaci desky, dopravnikem
tiisek, linedrnim odmétrovanim, se zvysenou klimatickou odolnosti, s tpravou pro odli$na
napéti a kmitocCty, se specialnim ndstrojovym vybavenim pro zvlastni obrobky (napft. télesa
armatur). Siroky rozsah soustruznickych a rotaénich nastroji umoziiuje produktivni obra-

béni i dokoncovaci prace. [7]
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5.2 Firemni principy

1. Jeden tym - Zalezi nam na tom, aby firma prosperovala. Hrajeme v jednom tymu jako

partnefi. Zajem firmy jako celku je dilezitéjsi nez zajem jednotlivych oddéleni.

2. Cil - Cilem firmy je maximalizovat zisk, a to dlouhodobé. Cilem je také prosperita a

vSestranny rozvoj kazdého z nas.

3. Zakaznik Fidi a plati - VSechno podstatné ve firmé tidi a plati zakaznik. Podiizujeme

tomu sva rozhodnuti a zptisob prace.

4. Cas - Vazime si Casu svych spolupracovnikli a minimalizujeme Cas straveny na pora-
dach. Pracovni ¢as vyuzivame co nejuzite¢néji pro firmu.
5. Profesionalita - Usilujeme o profesionalitu své prace, aby byla hotova vc¢as a kvalitné.

Kazdy z nés usiluje o pfesnost, pravdomluvnost, dodrzovani dohodnutych terminti, dodr-

zovani dohod. Vzdélavame se ve svém oboru.

6. Vzajemna ucta a respekt - Kazdy z nas je dualezity. Pti vytykdni chyby davame pted-
nost osobnimu rozhovoru. Nesnizujeme vefejné praci svych spolupracovnikii a méame re-

spekt 1 k oboru jejich prace. Kazdé zakéazka je naSim spole¢nym dilem.

7. Poradek - Usilujeme o potradek na svém stole, na svém pracovisti. Nechavame rozho-

dovat ty, ktefi maji k rozhodnuti nejblize.

8. Autorita - Vazime si lidi, ktefi na sebe berou odpovédnost. Pfijimame autoritu vedou-

cich. Pokud pracujeme ve vedouci pozici, jdeme ptikladem vlastni praci a peclivosti.

9. Rychlost - Snazime se, aby spolupracovnik nemusel pouzivat otdzku ,,jak dlouho uz to

nez ,.kdo to zavinil“.

10. Slo by to, pokud...Pfijimdme dobré napady bez ohledu na pavod. Kazdé vyjadieni

,Nejde to*“ se snazime prevést na stanovisko ,Slo by to, pokud...“. [7]
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6 MONITOROVANI A MERENI PRODUKTU VE FIRME

6.1 Kontrola provadéna pracovniky technické kontroly

Rozhodujicim ¢initelem pro posouzeni jakosti vysledné produkce je v podniku utvar fizeni
a kontroly jakosti, ktery ve spolupraci s odbornymi ttvary zajist'uje a fidi soustavné zvySo-
vani jakosti vyrobkai.

Utvar fizeni a kontroly jakosti je v souvislosti s monitorovdnim a méfenim produktu:

e kone¢nym orgédnem pro posuzovani kvality v§ech vyrobk;

e provadi vstupni, vyrobni-mezioperacni a vystupni kontrolu jakosti dle technické a
technologické dokumentace, norem, technickych podminek, ptipadné i dle smluv
dohodnutych se zékaznikem v rdmci kontraktti o dodavce ;

e pracovnici oddéleni TK upozoriiuji na zavady, které by mohly byt pfi¢inou zhorSe-
ni jakosti a pozaduji jejich odstranéni;

e namatkové kontroluji ty operace, kde neni kontrola mezioperacni pfedepsana a kte-
ré kontroluji mistr a pracovnik;

e vyfazuji z dal§iho vyrobniho procesu neshodné vyrobky (neopravitelné, opravitel-
né, pouzitelné s vadou) 1 dily s divodnymi pochybnostmi o jejich vysledné jakosti
do jejich vytizeni, ve spolupraci s mistrem je izoluji od dobrych dili;

e fidi pribéh zmetkového fizeni;

e urCuji stfedisko vinika a pfi¢inu vzniku zmetku dle tfidniku zmetku;

e spolupracuji s vedoucim stfediska pii ur€ovani vinika;

e béZné vyrobni neshody zavinéné vyrobou projednavé pracovnik TK denné vzdy s
nejbliZz§im nadfizenym vinika;

(z jinych usekt, provozl, utvard, oddéleni) preda dilensky pracovnik kontroly ve-
doucimu vyrobni TK technické podklady k dal§imu fizeni s vedoucim provozu;

e vedouci provozu je povinen ve spolupraci s vedoucim vyrobni TK projednat opat-
feni zabranujici vyskytu dal§ich vyrobnich neshod s pfisluSnymi provozy nebo

vrwe

popt.vedouci oddéleni ORJ;
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e pracovnik oddéleni ORJ (p¥islusného stupné fizeni) ma pravo pii zjistovani piiciny
a profese vinika neshody piivolat kteréhokoliv odpovédného odborného pracovnika
podniku (technolog, konstruktér, metalurg) na misto vzniku ¢i zjisténi neshody, je-
hoz povinnosti je dat odborna zadvazna vyjadreni a poskytnout pozadované podkla-
dy za GiCelem objasnéni a zjisténi piicin neshody;

e v mimofadnych pfipadech neshod, zvlast' dalezitych , spornych a pfipadné mezi-
podnikovych dodavek. rozhoduje s konecnou platnosti o pfi¢iné¢ a vzniku zmetku

vedouci oddéleni ORJ podniku. [8]

6.2 Cinnost vystupni technické kontroly

Detailni postup jednotlivych mont4dznich i kontrolnich operaci je ptfipraven technickou a
technologickou pfipravou montaze v podobé technologického postupu a dokumentu “Pro-
tokol o montézi, oziveni, sefizeni a ovéfeni spolehlivosti stroje s fidicim systémem®. Pri-

beh samotné kontroly se fidi obecné zasadami uvedenymi v kapitole 6.1.

Postupem stanovené kontrolni operace provadi piedevSim vlastni pracovnici montaze
(zejména pracovni zkousky stroje) . Povinnosti montazniho pracovnika je vcas pfizvat pra-
covnika TK pfi ukoncovani zkouSky k odsouhlaseni dosaZenych vysledkl nebo jejich za-

znamenani do pfislusnych protokoli stroje.

Samotnou ¢innost pracovnikl vystupni technické kontroly montaZe organizuje na vyrobni
diln¢ mistr dilny. Stanovuje priority jednotlivych zakazek a potadi dokoncovanych zaka-
zek dle plant vyroby, harmonogramii montaze a operativnich pokynti vedouciho montaze.
Organizuje spolupraci a soudinnost ostatnich specializovanych pracovist oddéleni ORJ pii

specialnich méfenich a testovani dokonc¢ovaného vyrobku. [8]

6.3 Rozsah vystupni technické kontroly

Rozsah kontroly vychazi a tidi se obecné zasadami uvedenymi v kapitole 6.1. Kontrolni
operace jsou dle uvaZeni a rozhodnuti montdzniho technologa zatazeny v technologickém
postupu montaze. Zahrnuji zejména kontrolu pfedmontaze uréenych skupin v definované
fazi rozpracovanosti a dale monitoring jednotlivych etap stavby stroje. Mohou byt prova-
dény na montazni diln€ ale z hlediska vybavenosti méftici a kontrolni technikou mohou byt
kooperovany i na jinych pracovistich TK spolecnosti eventuelné i mimo podnik prostied-

nictvim kooperac¢nich zakéazek (zejména z diivodii absence potiebné méftici techniky )
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Rozsah a poradi jednotlivych zkousek stroje vychazi ze dvou zékladnich dokumenti vy-

stavovanych ke kazdému finalnimu vyrobku, jsou to:

¢ Protokol o montazi,oziveni,sefizeni a ovéfeni spolehlivosti stroje s fidicim systémem:;

¢ Protokol o zkouskach geometrické a pracovni pfesnosti stroje.

Terminové zaplanovani zkouSek navazuje na harmonogram stavby stroje a je stanoveno
v projektu stroje. Projekt definuje jednotlivé etapové ,,Milniky* stavby jejich dokonceni,
testovani a zkousSeni. Na zdklad¢ dosazenych vysledkii zkouSek TK souhlasi s prechodem

k dal$i etap¢ montaznich praci. Zakladnimi milniky stavby jsou :

e stanoveni rozméru pro dilce ulozeni upinaci desky (dle protokolu od vyrobce loziska);
e zabch ulozeni loziska upinaci desky, nastaveni predpéti loziska;

e vykonova zkouska;

e zkouska opracovani;

e dodrZeni stanovenych parametri geometrie stroje;

e dodrZeni stanovenych parametrl presnosti opakovatelnosti a najezdu na polohu;

e dodrzeni stanovenych parametri opakovatelnosti upnuti pfi vyméné nozovych drzak;
e dodrzeni stanovenych parametrii geometrie nastrojového vybaventi;

e dodrzeni stanovenych parametrli pracovni pfesnosti stroje;

e dodrZeni stanovenych parametr hlu¢nosti;

e zkouSka spolehlivé ¢innosti;

e zkouska bezpecnostnich funkci a blokovani stroje;

e zaloha veskerych dat fidiciho systému;

e safety integrated,

¢ interni pfejimka (kontrolni listy stroje);

e kompletnost dle internich ujednani;

e zdkaznicka piejimka, (kompletnost dle smlouvy);

e zakaznicka dokumentace;

e prohlaSeni o shodg;

o finalni natér stroje, baleni,

e kompletnost expedice.
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Pokud neni néktera z etap odsouhlasena TK jako vyhovujici, musi vedeni montaze provést
napravu a navrat na predchézejici etapy a opakovat ty zkousky dle rozhodnuti TK, které

mohly byt v diisledkli oprav ovlivnény. [8]

6.4 Dokumentované vystupy

Zaznamy o provedeni jednotlivych zkousek jsou vedeny v listinné podobé¢, pokud se jedna
o meétitelné hodnoty, jsou uvedeny v internim protokolu. Interni protokol je vydavan odd¢-
lenim dokumentace vzdy ke kazdému stroji a je oznacen identifikaCnim ¢islem vykresu. Po
provedeni vsech predepsanych zkousek s vyhovujicim vysledkem je na podkladé interniho
protokolu vyplnén pracovniky TK zékaznicky original protokolu (listinny dokument vy-
tvoteny oddélenim dokumentace, je soucasti privodni dokumentace stroje) v odpovidajici

jazykové verzi objednédvky.

Casovy postup a dokonceni jednotlivych etap stavby stroje potvrzuji pracovnici montaze v
»Protokolu o montazi, oziveni, sefizeni a ovéteni spolehlivosti stroje s fidicim systémem®.
Oprévnénost zdznamu a odsouhlaseni etapy provadi svym podpisem pracovnik vystupni

TK ptislusné montézni dilny (strojni nebo elektro).

Etapé€ interni pfejimky predchazi prohlidka dokoncenosti stroje k pfejimce pracovniky vy-
stupni TK. Zjisténé nedostatky jsou zaznamenany do formuléfe ,,Kontrolni list stroje* sa-
mostatné pro oblast strojni a elektro. Pracovnici montaZnich dilem jsou povinni potvrdit
svym podpisem odstranéni zjist€nych nedostatki,stejné jako i1 ostatni pracovnici pokud je
zjistény rozpor feSen jako neshoda v ramci zménového fizeni. Souhlas se zdznamem o od-

stranéni nedostatku je opé€t potvrzovan podpisem pracovnika vystupni TK. [8]
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7 STAVBA KOSTRY STROJE

Stavba kostry stroje je diillezity milnik v etapé montaznich praci, jehoz sledovani a méteni
kvality dosud nespada pod rozsah ¢innosti vystupni technické kontroly. Zatneme navrhem

N 24

provedenych operaci nez montaz jednostojanového stroje.

7.1 Montazni postup dvoustojanové koncepce stroje

* Montazni technolog ur¢i misto pro postaveni stroje s ohledem na zakladovy plan
stroje a dispozi¢ni feSeni montazni haly. Stroj s pfisluSenstvim nesmi Zadnou svou Casti
zasahovat do prostorii, které jsou ur€eny pro pohyb pracovniki a dilenskych vozidel.
V dosahu montovaného stroje musi byt zajisténa ptipojnd mista elektrického napéti a tla-
kového vzduchu. V ptipadé ekologické havarie (inik oleje nebo chladici kapaliny) je ne-
zbytné, aby byl na ur¢eném misté k dispozici dostatek prostiedki pro ekologickou likvida-

ci téchto latek.
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Obr. 20 Zdkladovy plan stroje dvoustojanové koncepce — piidorys.
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Pti volbé umisténi musi montazni technolog také brat ztetel na celkovou vySku a hmotnost
komponent montovaného stroje. Musi byt zajisténa dostupnost nejméné jednoho mostové-
ho jetabu, pfi¢emz nejnizsi hrana jefabu musi byt minimalné o 0,5m vyssi nez je maximal-
ni vyska stroje. Nosnost mostového jefabu musi byt minimalné takova, jaké je hmotnost

A4

nejtézsi Casti stroje.
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Obr. 21 Zdkladovy plan stroje dvoustojanové koncepce - cCelni pohled.

Sila betonového zakladu urcend pro montédze strojii musi byt minimalné 1m. Pokud nejsou
v podkladovém betonu upevnény matice pro kotevni Srouby z piedeslého stroje o stejné

velikosti, je nutné tyto matice podle zakladového planu stroje (Obr. 21) do betonu upevnit.
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Obr. 22 Zdkladovy plan stroje dvoustojanové koncepce - kotevni mista.

= Do matic v mistech obrysu lozete se nasroubuji kotevni Srouby. Ke kazdému ko-
tevnimu Sroubu se umisti stavitelna podlozka, ktera je navySena ocelovou kulatinou o pri-
méru rovném $ifce podlozky a vySce 100mm. Pro hrubsi srovnani vyskovych rozdilt pod-
kladového betonu se pouziji nastiihané kusy plechu o rizné sile. Tyto se vkladaji mezi

kulatinu a spodni plochu loZete.

Po posazeni lozete na takto pfipravené stavitelné podlozky pouzijeme tu nejvyssi jako za-
kladni rovinu. Najdeme dalsi dvé, které s ni tvofi trojuhelnik a v téchto mistech loze po-
moci pfenosného hydraulického zveddku nazdvihneme a plechy vypodlozime tak, aby-
chom dosahli hrubého srovnani horni plochy loZete do vodorovné roviny. Ota¢enim sefi-
zovaciho Sroubu nastavitelnych podlozek dosahneme piesného vyrovnani lozete. Métime
rdmovou vodovahou po celém obvodé, nejlépe je pouzit Ctyfi vodovahy a méfit najednou
vSechny horni strany loZete. Odchylka od vodorovné roviny by neméla pifesahnout

0,01/1000mm.



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 68

Obr. 23 Stavitelna podlozka.

Po ptitdhnuti kotevnich Sroubil této zakladni trojice sefidime vysku podlozek u zbyvajicich
podpérnych mist loZzete. Vodovahou kontrolujeme, zda postupnym sefizovanim stavitel-

nych podlozek a dotahovanim kotevnich Sroubli nedeformujeme litinovy odlitek lozete.

Obr. 24 Rozmisténi stavitelnych podlozek a ramovych vodnich vah na lozZeti.
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= Dalsi pracovni operaci je montdz nastavct lozete. Nastavce ustavime na pripravené
stavitelné podlozky a Sroubové spojeni s lozetem utdhneme pouze tak, aby je bylo mozno
vyskové sefizovat. Vodni vahou polozenou pres délici rovinu spojovanych dili kontrolu-
jeme jejich vySkovy rozdil. Sefizovanim stavitelnych podloZek srovndme horni plochu
nastavcl s horni plochou lozete. Na kontrolni vodovaze by tento rozdil nemél presahnout

hodnotu 0,01/1000mm.

Néstavce dotdhneme Srouby napevno k loZeti a kontrolujeme vodorovnost hornich ploch
nastavci. Povolena odchylka je 0,01/1000mm pouze ve smyslu sklonu od osy lozete smé-
rem dolt. Dale kontrolujeme boc¢ni plochy nastavcli — povolena odchylka od svislé roviny
je 0,01/1000mm pouze v tom smyslu, aby spolu bo¢ni plochy nastavet sviraly uhel tvorici

pismeno V.

V ptipad€ odchylek ploch od danych rovin vétsich nez 0,05/1000mm je potfeba oznacit
nastavce pro opétné obrobeni sty¢nych ploch . Pfi mensich odchylkéch je nutno tyto plo-

chy zaskrabat do roviny ve tfid¢ jakosti 3.

Obr. 25 Mérici mista na nastavcich loZete.
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= Montdz stojanl zacina piipravou stavitelnych podlozek a kotevnich Sroubii. Pro
zéakladni vyrovnani stojani pouzijeme po tfech podlozkidch rozmisténych do tvaru
trojihelnika. Do vSech kotevnich mist pro stojany opét nasroubujeme kotevni Srouby.
Pomoci trojic zdkladnich stavitelnych podlozek stojany zhruba ustavime. Zbyvajici
stavitelné podlozky potom rozepieme mezi zdklad a spodni plochy stojani, abychom
dosahli lepsiho rozlozeni plsobeni hmotnosti stojand do zakladového betonu. Pfi dalSim
ustavovani vzdy sefizujeme tfi zékladni stavitelné podlozky a ostatni rozepirame do tlaku

proti spodni strané stojand.

Obr. 26 Montaz stojanii.
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Stojany pfitdhneme Srouby k nastavcim pouze tak, aby se daly ustavovat. Dbame na to,
aby spojovaci Srouby byly pokud mozno na stied priichozich Sroubovych otvora kvili poz-
dg&jsimu ustavovani polohy stojantl. Celni plochy stojanti rovname tak, aby jejich maximal-
ni odchylka od svislé roviny byla 0,02/1000mm v tom smyslu, Ze horni ¢ésti stojanii se
odklani od osy lozete. Je to dilezité z toho divodu, ze pozdéjsi zaveéSeni pricniku vrati
stojany do spravného (svislého) postaveni. Bo¢ni plochy stojanti rovname stejné jako bo¢ni
plochy nastavct do tvaru pismene V. Pro pozdéjsi montaz piicky je vyhodnéjsi, kdyz se

horni ¢asti stojant odchyluji od sebe. Tato odchylka nesmi piekrocit 0,05mm.

Po dotdhnuti Sroubového spojeni stojani s ndstavci prekontrolujeme odchylky méfenych
ploch. Pokud se 1is$i od hodnot namétenych ptred dotazenim, je nutno stojany demontovat a

zaSkrabat sty¢né plochy stojanil a ndstavcl na barvu ve tfidé jakosti 3.

= Pro zpevnéni spojeni stojant s loZetem slouZi uhelniky.V prvni fazi montéze je po-
stavime na loze, pfisuneme ke stojaniim a sparovymi mérkami kontrolujeme sparu mezi
uhelniky a stojany. Sitka spary nesmi piesdhnout 0,015mm. Sroubové spojeni uhelniki

dotdhneme tak, aby bylo mozné stojany sefizovat.

Ustaveni stojanti spoc¢iva ve vySkovém srovnani na zuby, které aretuji vertikalni polohu
pti¢niku a ustaveni Celnich ploch stojanli na danou miru od osy otvoru pro nahon upinaci
desky pfi dodrzeni vzajemné rovnobéznosti. Vzajemny vyskovy rozdil stojanii méfeny na
vrchnim areta¢nim zubu pfic¢niku nesmi prekrocit 0,05mm. Po vySkovém ustaveni stojantl,
kterého dosdhneme sefizenim stavitelnych podloZek, dotdhneme napevno Sroubové spojeni
uhelnik se stojany.Nedotazené spojeni mezi lozetem a thelniky ndm poslouzi jako kluzna
rovina pro posun stojanli pfi ustavovani celnich ploch stojani na pozadované hodnoty.
Odchylka vzajemné rovnobéznosti Celnich ploch stojanli méfend jako odchylka vlastni
¢elni plochy stojanu od roviny prolozené krajnimi body stojani by neméla piekrocit
0,02mm. Podle velikosti montovaného stroje je dana vzdalenost ¢elnich ploch stojanti od
osy otvoru pro nahon upinaci desky. Tato mira se musi dodrzet v toleranci +/- 0,Imm. Po

nastaveni stojanli na pozadované hodnoty dotdhneme zbyvajici Sroubové spoje thelnikd.
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Pfi ustavovani stojani jsou pozadované hodnoty odméfovany laserovym meéfici

zatizenim — Lasertrackerem. Nejprve si prolozime rovinu odméfenymi body na lozeti a
vyty¢ime osu otvoru pro nahon upinaci desky. Pti vySkovém srovnéani stojanii pouZijeme
pro polozeni odméfovaciho reflektoru Lasertrackeru vrchni zub aretatniho hiebene
pricniku. Potom si pomoci krajnich bodl stojant vytvofime dal$i rovinu, kolmou na
zékladni rovinu lozete. Odmeétfime jednotlivé Celni plochy stojanli a po zarovnani do
vertikdlni roviny je posuneme vici vyty€ené ose na danou miru. Tento posuv provadime
pomoci stavicich Sroubl pfipravkil pfipevnénych na zadni strané loZete a stojanil. Posun
stojani  odecitdme inkrementdln¢ na cCiselnikovych tuchylkomérech, pfipnutych

v magnetickych stojancich na nastavcich, oproti ¢elnim plochdm stojani.

Obr. 27 Meérici body pro ustaveni stojanii Lasertrackerem.
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= Mezi horni ¢ast stojanil je urcena pticka, ktera tvoii zaveéreCnou cast kostry stroje
dvoustojanové koncepce. Délka pticky je krat$i nez je vzdéalenost mezi stojany. Zamezi se
tim vlivu vyrobnich nepfesnosti jednotlivych dili kostry stroje a navic se usnadni montaz
této uzaviraci komponenty. Nejprve se pticka ptiSroubuje k levému stojanu. Pravou cast
pricky je nutno podepfit stavitelnou podpérou a jeji vysku setidit tak, abychom zamezili

deformacim levého stojanu od zavéSené pricky.

Obr. 28 Montaz pricky.



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 74

Kontrolu levého stojanu provadime rdmovou vodni vahou, pfipadné miizeme mikrometric-

kym odpichem méfit vzdalenost mezi stojany nejmén¢ ve tiech mistech.

Koncovymi mérkami métime sparu mezi pravym koncem pticky a pravym stojanem. Mu-
sime vést v patrnosti, ze tloustka podlozek jednotlivych stran se muze lisit. Rozdilné hod-
noty spar mezi jednotlivymi stranami jsou ve vétSi mife zapiiCinény vyrobnimi nepies-
nostmi jednotlivych komponent kostry stroje, v mensi mife potom odchylkami pfi montazi
predchazejicich casti kostry stroje. Dle odméfenych mir nechame nabrousit dolicovaci

podlozky a seSroubujeme piicku s pravym stojanem.

Zajistime polohu vSech spojovanych styénych ploch kostry stroje pojistovacimi koliky
vyjma spoje uhelniki s lozetem a nastavci. Tento spoj musi zlstat nezajistény vici zméné
polohy z diivodl pozdéjsiho presného nastaveni osy smykadla na osu upinaci desky. Toto
pfesné nastaveni polohy se provadi po oziveni stroje pfi zkouskach geometrické ptesnosti.
Rozdil os smykadla a upinaci desky zjistime tak, ze do smykadla nabereme pfimou hlavu
pro rotacni nastroje s upnutym kontrolnim trnem a ¢iselnikovym tichylkomérem pfipnutym
pomoci magnetického stojanku k upinaci desce ode¢teme hodnoty na kontrolnim trnu ve
sméru osy Y pfi otoCeni upinaci desky o 180°. Pfesné sefizeni provadime stejnym zpiiso-
bem jako pfi prvotnim nastaveni stojani na osu otvoru nahonu upinaci desky — pomoci

pripravku se Srouby ptsobicich oproti zadni sténé stojand.

Pfi montazi kostry stroje musime brat na zfetel aktudlni teplotni podminky montaznich
prostor a piipadné tomu piizplsobit postup praci. Pti pfimém plsobeni slune¢nich paprskii
na ¢ast stroje dochazi k nerovnomérné tepelné dilataci a nema smysl pokracovat v praci,
protoZe po stabilizaci teplotnich podminek bychom naméfili jiné hodnoty. Oteviena vrata
do pruvanu, kterd obvykle doprovazeji horké slune¢né pocasi vykonaji podobnou sluzbu.
Svou roli také hraje vySkovy gradient teploty, ktery by nemé¢l piesahnout hodnotu 2°C na

celou vysku stroje.

r~ 1

Vhodnd montazni hala by méla mit zastinéni pracovnich prostor proti slunci s bezpraSnym
provedenim podlah. Vrata pro vjezd vozidel zdvojend, s meziprostorem pro najeti vozidla a
automatickym blokovanim otevieni obou vrat zaroven. Idealni prostiedi pro strojirenskou

¢innost je plné klimatizovana hala.
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7.1.1 Jakost zaSkrabané plochy

Zaskrabané plochy se podle jakosti a zptisobu pouziti d€li na pét tiid; jsou oznacené od

vvvvvv

Jednotlivé tiidy jakosti zaSkrabanych ploch jsou uréeny poctem dotykovych ploSek
mezi zaskrabanou plochou a kontrolni plochou pfimérné desky. Dotykové plosky maji
byt ptiblizné rovnomérné rozloZeny na plose ¢tverce o strané 25 mm(viz tab.5) a kont-

roluji se na barvu.

V piipadech, kde urceni poctu dotykovych ploSek na ¢tverci 25 x 25 mm neni spolehli-
vé (napt.: uzké plochy, pferusované plochy apod.), mohou se dotykové plosky spocitat
na plose jiného rozméru a prepocitat na plochu 25 x 25 mm.

U ploch 4. a 5. tfidy jakosti se ploSka, kterd ptesahuje polovinou nebo vétsi ¢asti své
plochy obvod méfeného ¢tverce, pocita jako polovina plosky. Presahuje-li ploska men-

§i ¢asti nez polovinou své plochy obvod méfeného ¢tverce, pocita se jako ploska cela.

Velikost pouzivaného pitimérného naradi musi byt umérna velikosti zaskrabavané plo-

chy. [10]

Tab. 5 Tridy jakosti zaskrabanych ploch.

Ttida jakosti 1 2 3 4 5
Pocet doty- 24 14 9 6 3
kovych plo-
Sek 32 22 12 8 5
Priblizne | Ba® P dg||lg P @ & =~
rozdéleni » : “ ) -~ 9 "" . ' ,,
dotykovych va? 4 ¢ "’ “ ' ® ' ’ ‘
plosek LY} b ‘ ‘
XN |2 XA f B
Priklady Presné méfici |Dilenské kon- | Dilenské pfi- |Vedeni téz- |Vedeni téz-
uziti stroje a pfi- trolni pfistro- |pravky a pfi- |kych obrabé- |kych stro-
stroje je a kontrolni |stroje,vedeni |[cich stro- Ja,stykové
naradi . Vy- |obrabécich ja,povrch plochy otoc-
jimec¢né pres- |stroju,lozis- |zaSkrabanych |nych stold,vi-
né vedeni kové panve |stold,ptilehlé |ka skiini
stroje. apod. plochy skiini |apod.
apod.
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7.1.2 MéFici pristroj Lasertracker

Lasertracker je mobilni tfisouradnicovy méfici systém pro méteni objekt velkych rozmé-
ri. Principidln€ vychazi z laserového interferometru. Otocna hlava Lasetrackeru sleduje
odrazny reflektor a urcuje jeho polohu s piesnosti 10 mikrometrii na metr. Systém miize
zméfit az 1000 boda za sekundu a v radialnim sméru mé dosah 35 metrii. Méfeni je mozno
provadét jak staticky (jednotlivé body), tak dynamicky (celé obecné plochy). Méfend data
mohou byt porovnavana s diskrétnimi nominalnimi soufadnicemi X, Y, Z nebo se spojity-

mi obecnymi CAD plochami.

Lasertracker umoziuje absolutné nejrychlejsi méfeni ze vSech soucasnych méficich systé-
mu, coz umoziuje dosazeni velmi velké hustoty nasnimanych soufadnic na zkoumanych
plochach (az 3000 boda za sekundu), a zaroven nejvetsi métenou délku (az 40 metril), ne-
bot’ senzor svym dosahem obsahne velky prostor. Lasertracker mé oteviené rozhrani k nej-
roz$itengj$im zékaznickym formatim CAD a je kompatibilni s nejbéznéjsimi programy

pro méteni a kontrolu. [11]

> L=
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a0 Elevaéni
— modulitor
Elevaéni
ooy 360mm
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reflektoru Ammum}vy motor

{ a modulator

Obr. 29 Merici pristroj Lasertracker.
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7.2 Montazni postup jednostojanové koncepce stroje

= Kostra stroje jednostojanové koncepce se sklada pouze z lozete a stojanu. Stejné ja-
ko v pfipad¢ stroje dvoustojanové koncepce urci montdzni technolog misto pro postaveni
stroje s ohledem na zakladovy plan stroje a dispozi¢ni feSeni montazni haly. Stroj
s ptislusenstvim nesmi zaddnou svou Casti zasahovat do prostord, které jsou uréeny pro
pohyb pracovnikii a dilenskych vozidel a v dosahu montovaného stroje musi byt zajiSténa
piipojna mista elektrického napéti a tlakového vzduchu. Na oznaceném misté se musi na-
chézet dostatek prostfedkt pro ekologickou likvidaci pfi uniku oleje a chladici kapaliny

v pribehu zkousek stroje.
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Obr. 30 Zdkladovy plan stroje jednostojanové koncepce.
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Stroje jednostojanové koncepce jsou mensi nez stroje dvoustojanové. Kladou proto mensi

naroky na umisténi z hlediska vysky a nosnosti mostovych jerabu.

Sila betonového zakladu ur¢end pro montaze strojii musi byt minimaln¢ 1m. Pokud nejsou
v podkladovém betonu upevnény matice pro kotevni Srouby z ptedesiého stroje o stejné

velikosti, je nutné tyto matice podle zadkladového planu stroje do betonu upevnit.
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Obr. 31 Detail zaliti kotevnich Sroubii do zakladového betonu.

Na rozdil od kotevnich Sroubti, které jsou pouzity pfi stavbe stroje na misté u zékaznika a
jsou zality specialni vysokopevnostni cementovou smési (Obr. 30), se v montazni hale po-
uzivaji zékladové matice.Jsou ukotveny v zakladovém betonu nastalo a misto kotevnich
Sroubll do betonu se pouZzivaji zavitové tyCe. Pokud to dovoli skladba aktudln€¢ montova-

nych strojii, pak je vyhodné sméfovat stavbu strojii urcité velikosti na stejna mista.



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 79

» Ustavovani lozete jednostojanového stroje zacindme opét nachystanim stavitelnych
podlozek a kotevnich Sroubli. Pokud mame v misté montdze stroje v zékladovém betonu
smésici zdkladovych matic z riznych velikosti stroji, je vyhodné jednotlivd rozmisténi
matic barevné rozli§it. Do matic v mistech obrysu lozete naSroubujeme kotevni Srouby a
umistime stavitelné podlozky navysené ocelovou kulatinou stejnych rozmérii jako u strojii
dvoustojanové koncepce. Ptipravime si nasttihané kousky plechti pro hrubsi srovnani vys-

kovych rozdilt podkladového betonu.

Pro zakladni srovnéani horni plochy loZete pouzijeme trojici stavitelnych podlozek ve tvaru
trojuhelnika, z nichz ta nejvySe polozena tvofi nulovy bod a je nastavena uprostied svého
rozsahu.U zbyvajicich dvou zakladnich podlozek loze pomoci pfenosného hydraulického
zvedaku nazdvihneme a plechy vypodlozime tak, abychom dosahli hrubého srovnani horni
plochy loZete do vodorovné roviny. Po pfitahnuti kotevnich Sroubl této zékladni trojice
doplnime zbyvajici stavitelné podlozky a dotdhneme kotevni Srouby. Vodovahou kontrolu-
jeme, zda postupnym sefizovanim stavitelnych podlozek a dotahovanim kotevnich Sroubt

nedeformujeme litinovy odlitek loZete.

Obr. 32 Merici mista pri ustavovani loZete stroje jednostojanové koncepce.
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Otacenim sefizovaciho Sroubu nastavitelnych podlozek dosdhneme piesného vyrovnani
lozete. Méfime ramovou vodovahou po celém obvodé, nejlépe je pouzit Ctyii vodovahy a
méfit najednou vSechny horni strany lozete. Odchylka od vodorovné roviny by neméla

pfesdhnout 0,01/1000mm.

= Na ustavené loze polozime stojan. Sparovymi mérkami kontrolujeme, zda spéra

mezi stojanem a lozetem neni vétsi nez 0,02mm.

Obr. 33 Meérici mista pri ustavovani stojanu stroje jednostojanové koncepce.
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Jelikoz se horni ¢ast stojanu po zavéSeni pficniku se smykadlovou ¢asti vychyli smérem
pted stroj a z ¢elniho pohledu doprava, je podle toho nabrousena spodni plocha stojanu. Po
postaveni na vyrovnané loze se musi stojan naklanét dozadu a doleva. Naklon stojanu mé-
fime ramovou vodni vahou na celnich a boc¢nich plochach stojanu. Odchylka vodicich
ploch stojanu od vertikélni roviny musi dosahovat 0,02mm/1m v obou zminovanych smé-

rech.

Nejdiive tyto sklony méfime v nepfitazeném stavu za soucasné kontroly velikosti spary
mezi stojanem a lozetem. Pokud je spara vétsi nez 0,05mm nebo sklon vodicich ploch sto-
janu piekracuje 0,05/1000mm, nechame spodni plochu stojanu piebrousit. Pfi mensich

odchylkach zaSkrabeme tuto plochu ve tfid¢ jakosti 3 do roviny.

Po pfitazeni Sroubového spojeni kontrolujeme rdmovou vodovéhou, zda se sklon stojanu
neméni. V opacném piipadé musime zaSkrabat sty¢né plochy loZete se stojanem na barvu
ve tiid¢ jakosti 3. Jako barva se pouziva tzv. berlinska modf a nanasime ji vzdy pouze na
nezaskrabavanou plochu v tenké vrstvé. Po otisknuti na druhou plochu tato obarvend mista

specialnim néstrojem odskrabneme.

I kdyZ je kostra jednostojanového stroje zna¢né€ jednodussi nez kostra stroje dvoustojanoveé
koncepce, 1 tady musime dbat na to, aby nam teplotni podminky nenarusily spravnou mon-
tdz. K jiz zminovanému pifimému pusobeni slune¢nich paprskii, které mohou zpisobit ne-
rovnomeérné tepelné dilatovani stroje v letnich mésicich, musime v topné sezéné zabranit

pfestupu tepla sdlanim z topnych téles.
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8 SLEDOVANI JAKOSTI STAVBY KOSTRY STROJE

Pro sledovani a méfeni jakosti jsem jako méieny produkt vybral kostru stroje dvoustojano-

vé koncepce. Vytvofil jsem tyto nastroje managementu jakosti:
e Vyvojovy diagram;

e Kontrolni tabulky — protokoly pfesnosti.

8.1 Vyvojovy diagram

Jednim ze zékladnich nastrojii zdokonalovani procesu je vyvojovy diagram. Pomaha nam
odhalit, jak urcité Cinnosti postupuji tam, kde je mozno identifikovat proces, a pochopit,
jak proces funguje. Snadnéji 1ze identifikovat zlepSeni, zdokonalit Groven komunikace me-

zi Gtvary a pracovnimi skupinami v organizaci.

Velmi uzite¢nym nastrojem je vyvojovy diagram pfi feseni téchto situaci:

e vysvétleni procesu zdkazniklim nebo uzivateliim pfi prokazovani jakosti,
e objasnéni vazeb mezi ¢innostmi procesu novym pracovnikim;
¢ odhaleni nedostatkili v procesu a navrzeni zlepSeni;
e srovnani skutecného a ideélniho pribéhu procesu.
V podstaté je vyvojovy diagram grafem s jednim zacatkem a jednim koncem. Struktura a

sekvence aktivit tvoficich popisovany proces je v grafu vyjadiena operacnimi bloky zobra-

zujicimi ¢innosti a rozhodovaci bloky.

Zakladnim poslanim vyuzitim tohoto diagramu je, aby lidé zGc¢astnéni v daném procesu
(montaz, technickd kontrola), komunikovali jednotnou terminologii a ve zcela jasnych
vztazich. Lidé pak 1épe chapou své misto v procesu ve vztahu k Cinnostem piedchdzejicim

a nasledujicim. To zvySuje stimulaci k zdokonalovani ¢innosti. [1]



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka

Dodani
komponent
kostry stroje

Ustaveni loZete

<

Y

Montaz
nastavcu

. . NE
DodrZeni

Pfebrousit nebo
zadkrabat stycné
plochy nastavcl

F s

tolerance

ANO <

b

Montéai

stojani

Pfedani kostry stroje
pro dalsi operace

. . NE
Dodrzeni

Zaskrabat styCné
plochy stojan(i a
nastavcl

A

tolerance

ANO <

y

Montaz

Montaz pricky
Uhelnikd

I

Sefizeni polohy NE

Dodrieni

Prebrousit nebo
zaskrabat stycné
plochy thelniki

F 3

stojan(i

tolerance

Obr. 34 Vyvojovy diagram montdze kostry stroje dvoustojanové koncepce.
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8.2 Montazni a kontrolni protokoly presnosti

Pti sestavovani jednotlivych komponentl kostry stroje je nutno dodrzet piedepsané tole-

rance. Z tohoto diivodu jsem vytvofil Montdzni a kontrolni protokoly pfesnosti.
V téchto protokolech musi byt uveden:

e predmét méteni;

e pouzité méfici ptistroje;

e piipustné hodnoty pro dany predmét méfeni.

Montézni sestaveni na betonovy zaklad se provadi podle popisu uvedené¢ho v montdznim

postupu.

HODNOTA

Ptipustnd | Naméfena

O TOSHULIN POWERTURN 3000

Podélny smér

0,01/1000
mm

0,03mm/na
celou délku

Pti¢ny smér

0,01/1000
' mm
Rovnobéznost horni plochy loZete s rovinou
vodorovnou.
0,03mm/na
ME¢ii se vodovahou s délenim 0,02/1000mm. celou Sifku

Obr. 35 Navrh casti montazniho a kontrolniho protokolu presnosti ustavent lozete.
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©TOSHULIN POWERTURN 3000

HODNOTA

Ptipustnd | Naméfena

Rovinnost a kolmost sty¢nych ploch thelniki.

MEfi se sparovymi mérkami 0,01 — 0,1mm.

Levy thelnik

0,0lmm

Pravy uhelnik

0,01mm

Obr. 36 Navrh casti montazniho a kontrolniho protokolu presnosti ustaveni uhelnikii.

Kompletni montazni a kontrolni protokoly piesnosti stavby kostry stroje dvoustojanové

koncepce jsou vlozeny v piiloze této bakalarské prace.
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Montazni a kontrolni protokoly pfesnosti stavby kostry stroje budou soucasti ,,Protokolu o
montdzi,oziveni, sefizeni a ovéteni spolehlivosti stroje s fidicim systémem* a budou slou-
zit v ramci dokumentovanych vystupt v listinné podob¢ pro interni potiebu spole¢nosti. Po
vyplnéni montérem, ktery bude mit na starosti tento zékladni uzel stroje (v ramci samokon-
troly) a schvaleni pracovnikem vystupni technické kontroly se tato ¢ast uvolni pro navazu-

jici operace.

Pro udrZeni procesu stavby kostry stroje na piipustné a stabilni trovni jakosti navrhuji, aby
se montazni a kontrolni protokoly pfesnosti staly podkladem pro statistickou regulaci pro-
cesu. S jeji pomoci budeme moci napf. rozpoznat vymezitelné vlivy na jakost procesu (na-

stup nového pracovnika a s tim souvisejici vlivy, zhorSeni presnosti métidel apod.).

Statisticka regulace procesu umozni na zakladé véasného odhaleni odchylek pribéhu pro-
cesu od predem stanovené urovné zasahovat do procesu s cilem udrzovat ho dlouhodobé¢

na pozadované a stabilni arovni.
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ZAVER
Jakosti vyroby je tieba rozumét souhrn vlastnosti a znakl vyjadiujici zptisobilost vyrobku

¢1 sluzby plnit funkce pro které je urCen a uspokojovat pfedem stanovené nebo piedpokla-

dané potieby uzivatele.

Tyto pozadavky jsou vyjadfovany v technickych podminkach nebo normach jakosti zavaz-
nych pro vyrobce i spotiebitele ptislusSnych vyrobkii. Kvalitu vyroby je tfeba pribézné
monitorovat ve vSech etapach vyrobniho cyklu a pribézné¢ provadét opatieni k naprave a

neustalému zlepSovani.

Za kvalitu vyrobku nese odpovédnost kazdy pracovnik v takové mife, v jaké se podili na
celkové ¢innosti nutné pro tvorbu vyrobku. Proto usili k udrzeni tirovné jakosti produktu a
jejimu zlepSovani musi vynakladat kromé organii technické kontroly jakosti, vSichni pra-
covnici podniku zucastnéni na vyrobku, od konstruktéri, technologii pies vedouci, mistry a

délniky na pracovistich.

Jednim z prostfedkl, ktery méa zamezit vzniku odchylek a ktery ma vést zaméstnance k
tomu, aby pracovali s nejvetsi svédomitosti a tim zabréanili nekvalitni préci, je uplatiiovani
kontrolnich a zkuSebnich postupii , které zajist'uji , aby vysledny produkt odpovidal speci-

fikovanym pozadavkim.

Mezi tyto prostfedky patii montdzni a kontrolni protokoly pfesnosti. Spolu s pfipadnou
statistickou regulaci procesu mohou popisovany proces stavby kostry stroje udrZzovat na

pozadované a stabilni urovni.
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0,01/1000mm

0,03mm/na
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0,01/1000
S mm
g
3
=
E Bo¢ni plocha
~ 10,01/1000
mm
2.
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0,01/1000
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. v 7 <
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g
g
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<
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>
]
5. —
=
<
2
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