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Anotace :
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Uvod

Moderni pojeti jakosti ve vyrobé se orientuje na jakost vyrobnich procesi, kde zdkladni
filosofie vychazi z ptedpokladu, ze pouze z dokonalého vyrobniho procesu vychazi
dokonaly vyrobek. O tom, co je kvalita,nerozhoduje tvlirce vyrobkii ¢i poskytovatel
sluzeb, nybrz ten, kdo bude vysledny produkt pouzivat. Zakaznik vzdy stoji pied
rozhodnutim, zda koupit, ¢i nekoupit.

Produkt je prodejny, jestlize splni pozadavky na kvalitu, je nabizen za pfijatelnou cenu.
Dobfe fungujici organizace musi mit takovy zplisob fizeni, jehoz cilem je neustalé
zlepSovani efektivnosti a vykonnosti provozu organizace.

Zpusob fizeni, jehoz cilem je neustalé zlepSovani efektivnosti a vykonnosti provozu
organizace. Zpusob fizeni, ktery je systematicky a pifehledny a respektuje zdjmy i
relevantniho okoli podniku, predevs§im zakaznik.

Zvolené téma fizeni jakosti ve vyrobé jsem si vybrala, z divodu feSeni neustalych
problémil s nejakosti vyrobkll v procesu vyroby .

Nejdulezitéjsi ¢ast vyroby konecného produktu je soustfedéna na vlastni proces vyroby,
kdy se transformuji vstupni prvky do pozadovanych vystupl vyrobku, kde jiz jakost
nelze zvysit, ale pfi nedodrzovani pozadavki a podminek stanovenych v piedvyrobnich
etapach muze naopak dojit k sniZeni jakosti oproti pozadované urovni. Proto je nutné
dodrzovat ve vyrobé pozadavky pfedem dané a tim minimalizovat ztraty spojené

s vyskytem neshodnych vyrobkd.
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1. Cil diplomové prace

Cilem diplomové prace je navrhnout pro firmu PRO-PACK , s.r.0. opatieni a metody
pro zlepSeni jakosti v procesu vyroby. Navrh metod fizeni jakosti ve vyrobé jsou

potiebné, z dlivodu feSeni stale se opakujicich problémt v tomto vyrobnim procesu.

1.1. Charakteristika firmy

Obchodni jméno : PRO-PACK, s.r.o0.

Sidlo firmy: Cernovicka terasa &.p.426
618 00 Brno

1CO: 49908770

DIC: CZ49908770

Bankovni spojeni: KB a.s. Brno — mésto

Datum zaloZeni firmy: 21.6.1992

Obrat za rok 2006 500 000 000,- K¢
Zikladni kapital : 25000 000,- K¢
Pocet zaméstnancu: 170

Firma wvznikla jako vefejné-obchodni spolecnost, kterou vroce 1991 zalozili dva
spolecnici. V roce 1992 se rozhodli zménit pravni formu a na zaklad¢ spol. smlouvy
pfevedli tuto firmu na spolecnost s ru¢enim omezenym. Firma byla zaregistrovana na
zéklad€¢ zadosti u Obchodniho soudu Brno, 21.6. 1992. Firma ma tfi majitele, oba
zakladatele a od roku 1999 pravnickou osobu, zahrani¢ni firmu AIR Bulpak company,

Holandsko, ktera je taktéz vyznamnym dodavatelem obalovych materiald.

Firma byla atestovana na systém Fizeni jakosti, dle normy CSN EN
ISO 9001:2001 v roce 2002. V roce 2005 byla atestovana na systém
environmentilniho managementu, dle normy CSN EN ISO
14001:2005. Atestaci udélila a realizovala firma TUV SUD Praha,
pobocka Brno.
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1.1.2. Profil firmy

Firma je zamétena na prodej a vyrobu vybraného sortimentu obalovych materiali a
vyrobk, které si bud’ sama vyrabi nebo nakupuje od vyznamnych vyrobci s cilem
dosahovat pokryti vSech potieb zdkaznikli vysoce kvalitnimi produkty za pfijatelné
ceny.

Tento zamér se dafi firmé plnit diky péci o prodavany sortiment a budovanim prodejni
sit¢ celorepublikového vyznamu.

Nabizi také specialni balici postupy pro zdkazniky podle jejich potieb a ve spolupréci
s nimi vypracovava i balici postupy pro firmy.

Navazn¢ na prodejni rozvoj je vybudovéna také vlastni vyrobni zékladna, kde firma
realizuje vyrobu obalovych materiall, které jsou nejvyznamnéjsi slozkou prodejniho

sortimentu firmy.

Organizacni struktura firmy odpovida zaméteni tak, aby pokryvala potteby svych
zékaznikl produkty vysoké technické urovné za ptijatelné ceny s vysokou kvalitou.
Ve firm¢ je zavedeny dvoustupnovy systém fizeni, pii kterém jsou uplatnény zakladni

principy jednotného fizeni.

Organizacni struktura je tvofena osmi Useky - jsou to zdkladni organiza¢ni jednotky,
dale asistentka generalniho feditele spolecnosti a zmocnénec pro jakost a environment .
Tyto zakladni organiza¢ni jednotky jsou fizeny odpovédnymi vedoucimi a tvoii

vrcholové vedeni.

12



— - GENERALNI REDITEL |
Vyrobne technicky reditel —— :
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Obrazek 2: Organizacni struktura firmy

Realizaci dodavek produktii firma uskutecituje dle objednavek zakaznikl. Pfrevazna cast
prodejniho obratu firmy je tvotfena potiebou baleni vyrobkii v prumyslovych podnicich

a k tomuto ucelu je prodejni sortiment ptredevsim urcen.
Objednavky zakaznikii jsou na zaklade rozhodovani prodejnich utvaru plnény:

o Dodavkou standardnich vyrobki

. Dodavkou zakazkovych vyrobkt

Zakladem prodejniho programu je dodavka zbozi v téchto skupinach:

e Balici samolepici pasky

e Vazaci pasky

e Fixacni prutazné folie

e Obalové materidly z pénového PE, vyroba

e Sluzby zakazniklim spojené s balenim jejich vyrobki
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Vazaci paska PP - polypropylenova

Vhodné ke svazovani riznych predméta, krabic, primyslovych vyrobk, skla atd.

Vazaci paska PET - polyesterova

Charakteristicka svoji vysokou pevnosti mezi vazacimi paskami.

Vazaci paska PES — tkana

Jde o polypropylenovou PES tkanou pasku, kterd snese t¢zs8i razy nez PET a ocelova

paska a neztraci svoji pruznost.

Vazaci sponky

Fet

=

Dodavame rizné typy Sifek spon pro paskovani.
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Bublinkova folie, smrstitelna folie PE .PP, LDPE

Polyetylenova folie se vzduchovymi bublinkami chrani a fixuje vyrobky proti

mechanickému poskozeni, otfesiim a narazim. Je odolné proti vodé a dokonale pruzna.

1.1.3. Piisobnost firmy na trhu s obalovymi materialy

Firma se orientovala predevSim na distribuci a obsluhu zdkaznika a tim dosazeni
maximalniho uspokojeni potieb zdkazniki.

Co se tyce distribuce vyrobkl i zde tato firma myslela na spokojenost zédkaznika. Sit’
odbératelll rozdélila regiondlné a zfidila distribu¢ni centra, kam se piimo z brnénské
centraly zavazi objednané vyrobky.

Distribucni centra je pozd€ji nasledné zajistuji expedici piimo k odbératelim — svym
zédkaznikiim. Spoleénost puisobi nejenom na trhu v Ceské republice, ale roste rozviji
také jeji exportni Cinnost do okolnich zemi, snazi se rozvijet spolupraci predevsim

vytvofenim obchodni sit€ a zastoupeni na Slovensku , nasledn¢ v Rumunsku Polsku .

Dosud vytvoiena prodejné-distribu¢ni centra :

e DC - Jihlava
e DC - Holice
e DC —Praha

e DC - Teplice
e DC - Ostrava

15



1.1.4. Zapojeni firmy do systému obalového odpadu

Spolecnost je na zakladé tadn¢€ uzaviené¢ smlouvy se spole¢nosti EKO-KOM a.s.

zapojena do systému vyuziti obalového odpadu pod klientskym ¢islem

EK - P0O3020021

Jelikoz firma v této oblasti nabizi mnoho svych produkti ,musi zde byt jakost a
ekologicka ohleduplnost na prvnim misté a i zde je nutnosti pracovat podle zdkonnych

ptedpisi.

Kazdy je povinen nakladat s odpady a zbavovat se jich pouze zplisobem stanovenym
zékonem a ostatnimi pravnimi piedpisy vydanymi na ochranu zivotniho prostiedi.
Nakladani s nebezpecnymi odpady se fidi téZ zvlastnimi pravnimi ptedpisy platnymi
pro vyrobky, latky a piipravky se stejnymi nebezpecnymi vlastnostmi, pokud neni

v tomto zédkon& nebo provadécich pravnich predpisech k nému stanoveno jinak

Z vyse uvedeného jasn¢ vyplyvé, ze i kdyz firma podnikd podle zékona, ktery ma
chranit zivotni prostiedi a sama se snazi pracovat odpovédné a ekologicky, potebuje pfi
své propagaci jasnou ukazku toho, ze jeji produkty jsou jakostni, stejn¢ jako jeji prace a

vlastné veskeré ¢innosti smycky jakosti

16



2. ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

2.1. Popis soucasného stavu

Systém Fizeni jakosti a Environmentalni management a systém Fizeni jakosti

Firma je také soucasti velké evropské kulturné- spolecenské formace, kterd je
ovlivilovana zékony trhu a na kazdou zménu musi moznd, co nejrychleji a nejpiesnéji
reagovat. S rostouci konkurenci se stale vice ukazuje, ze Sanci na udrzeni a rozvoj maji

pouze firmy, které se svymi produkty nevice blizi pozadavkim a o¢ekévani zakaznika.

Zakladem pro dobrou a kvalitni obsluhu zékaznika je atestace firmy dle normy EN CSN
9001:2001, ktera urcuje pravidla pro fizeni jakosti ve firm¢. Tato atestace ve firmé byla
realizovana v roce 2002.

Pro uchovani a zlepSeni schopnosti firmy v oblasti ochrany Zzivotniho prostfedi, se
vedeni firmy rozhodlo doplnit atestaci dle normy EN CSN 14001:2005, ktera uréuje
pravidla Environmentalniho managementu. pouzit osvéd¢enou, u€innou a ve vyspélych
zemich rozsifenou cestu. Tento model je obsazen v souboru mezinarodnich norem ISO

(9001:2001), ( 14001:1997) a ( 19011:2002 )

Vedeni spolecnosti se rozhodlo rozsifit systém na zakladé¢ pozadavku trhu a to
piedevsim s ohledem na pozadavek v zadavacich podminkach u vetejnych zakazek, kde

je obvykle pozadovan certifikovany systém dle ISO 9001 a ISO 14001.
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Systém CSN EN ISO 9001:2001 je reprezentovan nasledujicim schématem:

NEUSTALE ZLEPSOVANI SYSTEMU
MANAGEMENTU JA KOSTI s
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Obrdzek 1: CSN ISO 9001:2001.
Zdroj: http://www.sqe.cz

Od zavedeni zasad popsanych souborem norem CSN EN ISO ( 9001:2001),

( 14001:1997) a ( 19011: 2002) ocekava firma v prvni fad¢ zvyseni a stabilizaci trovné
jakosti produkce pfi dodrzeni zdsad ochrany zivotniho prostiedi . M¢lo by vSak Pfi
dodrZeni zasad uvedenych v téchto normach, lze ocekdvat dojit také k podstatnému
snizeni nakladti a ztrat vzniklych nejakostnimi sluzbami, zvySeni produktivity prace

cestou odhaleni rezerv a zejména ke zvySeni spokojenosti zékaznikd.

Neustalé
zlepSovani

Environment

. , politika
Prezkoumani
vedenim o
Planovani
kontrola
Zavedeni a

povoz

Obrazek 2: Model systému environmentdlniho managementu dle 1SO 14001
Zdroj: http://www.sqe.cz
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2.1.1. Analyza systému jakosti dle norem ISO 9000

Vedeni spole¢nosti se rozhodlo pro takovy model fizeni jakosti, ktery vySe uvedenou
podminku pteziti a prosperity fesi. Tento model je obsazen v souboru mezinarodnich
norem CSN EN ISO (9001:2001); (14001:2005) a (19011:2002). Rozvijeni prvki

popsanych v téchto norméch je pro firmu v nejbliz§im obdobi stézejnim tkolem.

Zavedeni zasad popsanych v normach CSN EN ISO (9001:2001); (14001:2005);
(19011:2002) v prvni fadé umozituje zvysSeni a stabilizaci trovné jakosti produkce.
Mc¢lo by vsak dojit také k podstatnému snizeni nakladl a ztrat vzniklych nejakostnimi
sluzbami, zvySeni produktivity prace cestou odhaleni rezerv a zejména ke zvySeni
spokojenosti zakaznikl. A praveé posledni jmenovana okolnost se stava nutnou pro dalsi
zivot a rist firmy.

Identifikovani procest ve firmé je dle metodiky ISO 9001:2001. Nejlépe identifikované

a jasné rozdelené procesy jsou hlavni, které tvoii zaklad vyrobni ¢innosti podniku.

Jedna se predevsim o tyto hlavni procesy a jejich zakladni funkce:

e firemnich skladech, zajistit zakazkové zbozi dle prani zdkaznika v rozsahu
prodavaného sortimentu, zajistit zbozi dle potieby internich utvart

e proces vyroba: vyroba standardniho zbozi dle optimalizace zasob, vyroba
zakéazkového zbozi dle proces nakupu a objednavani: zajistit optimalni zdsobu
standardniho zbozi ve ptani zakaznika, vyroba zbozi dle potfeby navazujici vyroby,
vyroba zboZi pro potieby internich utvari

e proces prodeje a dodavka vyrobkt : prodej standardniho zboZi, prodej zakdzkového
zbozi, prodej strojt, jejich servis, fizeni dodavek a navrh balicich postuptu

e proces fizeni proces uzavirani smluvnich vztahti : smlouva o dlouhodobém
odbéru,objednavka standardniho zbozi, objednavka zakazkového zbozi, objednavka
servisu

e jakosti : zajistit atestace managementu jakosti a EVM,planovat a fidit interni audity
ve firmé, zajistit ve vedeni pravidelné projednani neshod, zpracovat ro¢ni hodnoceni

a pfedlozit vedeni, pfezkouméni systémi J a EVM vedenim 1x ro¢né
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2.1.2. Politika jakosti

K dosazeni vysoke jakosti produkce, vedent spolecnosti stanovuje politiku jakosti:

Vsichni zaméstnanci spolenosti musi mit neustdle na mysli spokojenost vSech
zékaznikli a vSechny ¢innosti podfidit tomuto cily. Jenom spokojenost zdkaznikl
opraviiuje firmu k pieziti a prosperité v trzni konkurenci jinych firem.

Vedeni firmy bude disledné vyzadovat svédomité plnéni tkold od vSech
zaméstnanci ve firme¢. Sledovani nékladii na nejakostni praci bude duasledné
promitano v systému odménovani

VSsichni zaméstnanci budou k vykonavanym ¢innostem Skoleni, nebot’ pouze dobie
zaskoleny zaméstnanec muze podat dobry vykon

Jednim z néstrojii k dosazeni strategickych cill je systém fizeni jakosti

Plan konkrétnich cilii jakosti a aktualizaci politiky jakosti firmy projednava
spolecnost min. jednou ro¢n€. Konkrétni cile jakosti jsou vyhlaSovany ptikazem

generalniho feditele.

2.1. 3. Cile jakosti

Cile jakosti jsou konkrétnim zpracovanim vyhlaSené politiky jakosti. Jsou urcené

piikazem generalniho feditele vZdy na ro¢ni obdobi.

Tyto cile jsou vedenim firmy rozpracovany do konkrétnich ukoli jednotlivych usekt a

oddé€leni. Rozpracovani cili na jednotlivé Gtvary firmy jsou pak ptilohou piikazu gen.

feditele jako zavazné cile v téchto Gtvarech v uréeném obdobi.

Uspésné implementovat systém fizeni jakosti dle norem

Pracovat na neustalém zlepSovani systému fizeni certifikati u profesnich
organizaci

Upevnovat postaveni firmy na trhu

Zvysovat spokojenost zakazniki, eliminovat reklamace

Pribézné vyhodnocovat a naplilovat personalni a materidlné-technické potteby
firmy pro zkvalitnéni vyrobkl a poskytovani sluzeb

Zajistit ekologickou likvidaci odpadl na vSech urovnich vyroby

20



2.1.4. Ukoly vrcholového vedeni v Fizeni jakosti

Systém fizeni jakosti dané firmy je vlastné tou casti firemniho fidiciho systému, ktera
ovliviiuje jakost vyrobkii.

Ma vSak jinou povahu neZ ostatni subsystémy, nebot’ ma prifezovy charakter, ktery
zpusobuje, Ze se obtizn¢ vymezuje. Bohuzel i v dnesni dobé je mnoho podniki i
soukromych firem, ve kterych mnozi fidici pracovnici problematiku fizeni jakosti
nepovazuji vibec za dilezitou zalezitost nebo jsou piesvédceni, Ze jde o povinnost
spadajici do vylu¢né plisobnosti utvart fizeni jakosti. (1)

Je pravdou, ze né€kteti z nich si jiz dileZitost fizeni jakosti uvédomuji, ale nejsou na tuto
¢innost adekvatné pfipraveni. Z tohoto ditvodu je zapotiebi, aby ,, na spravnych mistech
byli spravni lidé*“. Ale velmi Casto se stava, Ze neni mozno vyhovét tomuto pozadavku
moderni doby. Proto je nutné, aby byla vénovéana vyznamna pozornost ptipravé vedeni
lidi ve firmé&.(1)

Mezi manazery existuje znacné rozSifeny nazor, ze vétSina provoznich nezdarti a

vyrobnich defektl je zptisobena délniky, zvlasté pak jejich lhostejnosti. (1)

2.2. Zhodnoceni kladi a zapori systému Fizeni jakosti

Kazdy proces, kazda metoda i pfistup feSeni ma svoje klady 1 zadpory. Coz u jedné firmy
proces funguje a v druhé fungovat nemusi. Proto je vzdy nutné ptfed zavedenim
jakékoliv zmény ¢i nové metody i pfistupu vedeni zhodnotit klady i zapory zavadénych

metod.

Klady:

ISO normy ve firmé jsou dobfe zavedené a jsou pro spolecnost velkym piinosem. Jejich
zavedenim se upravily ukoly a postupy feseni procest. ISO vede ke zkvalitnéni procesii
v celé firmé. Jejich dodrzovanim vede o ke kvalité vyrobkd.

Dlouholeta tradice a praxe v oboru, znalost postupu vyroby a hledani novych moznosti

kvalitnéjsi a levnéjsi vyroby, dobré a zname jméno u dodavatelt.
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Zapory:
Zapory jsou prakticky vyvolany Spatnym pfistupem vedeni k procesu vyroby a jejich
neduslednou kontrolou svych podiizenych zaméstnancli a jejich nepostizitelnosti.

Zapory na zavedené ISO normy nejsou tedy na

Kazda zména vyzaduje jisté usili a Cas, aby byla pln¢ akceptovana. Je pfirozené, ze
proces zvykani si na nové normy je spojen nejen se zvédavosti a hledanim, ale i s
ur¢itymi obavami z novych naroki a nékdy vyvolava i tendence bagatelizovat zmény,

branit se podnétiim k novym postojiim, setrvavat na zabéhnutych ptistupech.

2.3. Podminky fungovani systému - zhodnoceni

Kontrola jakosti vyrobku neprobiha dle stanovenych norem, které si spolecnost
ustanovila pro proces vyroby. Toto nedodrzovani norem zpiisobuje vzristajici pocet

reklamaci, coz ma za nésledek snizovani ekonomického vysledku firmy.

Z procesu vzniku vyrobku, jez je predstavovan ze vzdjemné na sebe navazujicich
¢innosti vyplyva, Ze kazda etapa se nepodili na vysledné jakosti vyrobku. V téchto
piipadech, kde v nckterych etapach neni dostateCné vénovana pozornost jakosti, se
degraduji vysledky dosazené v ostatnich etapach. Proto planovéani a dodrzovani norem
jakosti je zakladnim vychodiskem vSech dalSich cinnosti pfi vyrobé konec¢ného

produktu.

Cim Iépe budou vychozi zaméry a néavrhy propracovany, tim méné problému se
vyskytne pfi vlastni realizaci, coz v konecném dlsledku povede jak k tspote nakladu,

tak 1 ke zkraceni celkové doby od zdméru k realizaci.
Proto bude nutné jakost sledovat jak v pfedvyrobni, vyrobni tak i v povyrobni etapé.

V systému kontroly jakosti vyrobku se zajiStuje pravidelna kontrola vSech kritérii, ale
neni pracovniky vyrobniho procesu dodrzovana. Do tohoto systému je nutné taktéz
zapojovat dalsi kontroly a zkousky jakosti vyrobku v pribéhu vyroby zakazky.

Jedna se predevsim o nadslednou kontrolu po nédpravném opatieni

22



2. 4. Hlavni procesy
Teorie procest chape procesy jako uskupeni (soubézné i nasledné probihajicich)
¢innosti, které maji logicky vystup s uzitkem pro zakaznika. Zalezi na organizaci, jak

vymezi své procesy.(1)
A. Proces uzavirani smluvnich vztahi
dle zavedeného systému ve firm¢ funguje standardni objednévani zakazek na

smluvnich vztazich

Uzivatelé procesu jsou :

obchodni zéstupci

manazer prodeje produkt manaZer a manaZzer prodeje stroji
feditel nakupu a logistiky

feditel pro export zbozi

vedouci fizeni distribu¢nich center

vedouci distribu¢nich center

vedouci vymahani pohledavek

Cile procesu:

smlouva o dlouhodobém odbéru
objednavka standardniho zbozi
objednévka zakazkového zbozi

objednévka servisu

Proces uzavirani smluv probiha nasledovné:

Obchodni zastupce, ktery mé& na starosti stavajici a nové zakazniky ve svéfeném
regionu.V piipad¢ zajmu nového zakaznika o objednavku a dodavku zbozi je predem

nutné sepsat kupni smlouvu.

23



Kupni smlouva mtize mit nésledujici charakter:

a) standardni — jde o béznou kupni smlouvu se 14 denni dobou splatnosti. Tuto
smlouvu muze podepisovat vedouci prodejniho odd€leni. Smlouva je pouze na hodnotu
zbozi do 20 tis. K¢

b) specialni — jde o jiz vice specifickou kupni smlouvu. S kazdou firmou se smlouva
sepisuje jednotlivé a vni jsou zakotveny podminky obou smluvnich stran i specidlni
pozadavky zakaznika. Smlouva je tak Sitd na miru pro ob& dvé¢ strany. Jedna se o
smlouvy s délkou splatnosti 30-45 dni, kterou musi mit obchodni zéastupce
odsouhlasenou od feditele nakupu.

¢) dlouhodoba - V téchto piipadech se vétSinou jedna o smlouvy nad 60 dni, které¢ musi

byt odsouhlaseny generdlnim feditelem spole¢nosti.

Smluvni vztah vznikne okamzikem potvrzenim objednavky kupujiciho

B. Proces nakupu a objednavani

Probiha v souladu s firemni strategii

Uzivatelé procesu jsou:

Pracovnici hlavniho centra
Interni logistika

Vedouci distribu¢nich center
Pracovnici nakupu a logistiky
Vedouci vyroby

Vedouci skladu

Vedouci jednotlivych firemnich atvara

Cile procesu:

Zajistit optimalni zasobu standardniho zbozi ve firemnich skladech
Zajistit zakazkove zbozi dle objednavky zakaznika v rozsahu prodavaného sortimentu

Zajistit zbozi dle potieb internich utvara
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Proces nakupu a objednavani probiha nasledovné:

1. Zakaznik zasle do firmy nebo pies svého obchodniho zastupce pieda objednavku na
urcity druh zbozi.

2.0bchodni zastupce preda pozadavek do firmy na pfislusné oddé€leni prodeje, kde se
objednavka zpracuje a zaeviduje

3.Referenti oddé€leni prodeje zadaji objednavku do systému zakazek se vSemi
potifebnymi udaji, které objednavka obsahuje - tj. ¢islo materialu, mnozstvi, termin
objednani a dodéni, a termin nasledné expedice k zakaznikovi,.

4. Tento pozadavek je predan na oddé€leni nakupu ke zpracovani.
Reditel prodeje muZe, na zakladé schvaleni obchodni rady, pfidélit nékterym
zakaznikim priority pro zajiStovani jejich objednavek a to dle jejich postaveni mezi

odbérateli firmy.

Oznadeni zakazniku je :

AAA nejvyssi priority, AA zékaznici divize komplexniho baleni, A priority vybranych
odbératelil a neoznacené -potadi dle predané objednéavky.

Tyto priority musi akceptovat vSichni zamé&stnanci pfi praci s oznacenymi zakazkami.

5. Oddéleni nakupu je povinno do 24 h potvrdit termin dodani a nasledné informovat

oddéleni prodeje, které zpétné potvrdi zdkaznikovi termin dodéni.

6. Odd¢leni nakupu na zakladé tdaja, které obdrzeli od oddé€leni prodeje, rozhoduje o
vyrobé zakazky, zda se vyrobi ve vlastni vyrobé nebo bude pieddna jinému

dodavateli.

7. Pokud je rozhodnuto o realizaci objednavky vlastni vyrobou, je objednavka pfedana k
posouzeni vyrobnimu utvaru, ktery do 4 pracovnich hodin posoudi ,zda jsou polozky

objednavky presn¢ specifikovany a zda ma dostatecnou kapacitu zakézku véas splnit.
8. V piipadé jakychkoliv zmén jsou oddéleni povinna vzijemné se informovat dle

firemnich smérnic. Jestlize by tato odd¢leni mezi sebou nekomunikovala, nastal by

problém nejen ve vlastni firm¢ ,ale i napt. potvrzenim Spatného terminu ¢i ceny ,ale
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hlavné u zakaznika, Ze v pfipadé nedodrzenim smluveného terminu- mtiize nastat

situace, kdy zakaznik bude pozadovat pendle za nedodrzeni smluvnich podminek.
9. Na obchodnim odd¢leni je zaveden seznam dodavatelll, ktery obsahuje potiebné
udaje o vSech dodavatelich. Formu a strukturu tdajii v seznamu stanovi teditel

nakupu tak, aby mohly byt kdykoliv vyuzity k vybéru dodavatele.

Nasledné je dodavatel zarazen do jedné z nasledujicich kategorii :

Kategorie A :

Takto klasifikovany dodavatel spolehlivé a dlouhodobé splituje pozadavky firmy.
Kategorie B :

Tuto klasifikaci obdrzi dodavatelé, ktefi spliuji pozadavky na vyhovujici Grovni, ale
ojedinéle jsou u dodavek urcité problémy.

Kategorie C :

Tuto klasifikaci maji dodavatel¢, ktefi u vétSiho poctu dodavek nesplnili stanovené
podminky a pozadavky. S témito dodavateli je uzaviran kontrakt pouze v ptipad¢ neni-li
jind moznost volby. Podminkou vSak je, Ze budou pfijata nezbytnd opatieni pro
zabezpeceni dodavek.

Kategorie D :

V této kategorii jsou vedeni dodavatelé, kteti nespliiuji ani pozadavky potfebné pro
zatazeni do kategorie C. Tyto dodavatele je mozno pouzit pouze ve vyjimecném piipade
a to pouze na zaklad¢ pisemného souhlasu feditele nakupu nebo ekonomického feditele.
Kategorie N :

Novy dodavatel, ktery dosud nebyl hodnocen. Jakmile bude mozné posoudit jeho
schopnosti bude zatazen do odpovidajici kategorie A — D.

Nakupni utvar vede na kartach dodavatel evidenci o jejich hodnoceni. Obdobné musi
vést karty dodavateli dalsi oddéleni povéfovanad jejich zajiSténim a naslednym

hodnocenim.
Hodnoceni dodavatell je provadéno na zakladé stanovenych kritérii a s pfihlédnutim na

druh dodavek mohou byt tato kriteria piizpiisobovana pro jednotlivé druhy a skupiny

dodavek.
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C. Proces vyroba

Uzivatelé procesu:

Reditel ndkupu a logistiky

Pracovnici povéieni zapisem do systému fizeni jednotlivych zakéazek v IS

Pracovnici vyroby

Cile procesu:

Vyroba standardniho zbozi dle optimalizace zasob

Vyroba zakazkového zbozi dle objednavky zakaznika

Vyroba zbozi dle potifeby navazujici vyroby

Vyroba zbozi pro potieby internich ttvart

Proces vyroby probiha nasledovné:

1.

Oddéleni vyroby obdrzi pozadavek na vyrobu uréit¢ho druhu zbozi, od oddé€leni
nakupu.

Odd¢leni vyroby, zjisti zda ma na sklad¢ dostatecnou zasobu potfebného materialu,
pro vyrobu a zpétné potvrdi a odsouhlasi termin a mnozstvi vyrobeného zbozi.

V nasem pfipad¢ se jednd o granulat , ze kterého se pomoci specidlnich stroja
,,vyfukuji* | teplem smrstitelné materidly- zbozi.

Oddé¢leni vyroby vyrobi pozadovany vyrobek, dle technologického postupu a
zakazkového listu,zkontroluje zda vSe souhlasi s pozadavky na zakéazku a pfipravi
vyrobené zbozi k expedici.

Nésledné potvrdi v informaénim systému, Ze zakazka je vyrobena a mulze byt
vytvofena piijemka zbozi na sklad. Odd¢€leni nédkupu pfipravi piijem na sklad, a
soucasn¢ pres informacni systém odsouhlasi, ze oddéleni prodeje muze zbozi urcit k
expedici.Veskeré podrobnéjsi informace o vyrobené zakazce jsou vzdy zadané
v informacnim systému firmy, oznacené Ciselnou stupnici a v ptipadé jakékoliv
zpétné kontroly, jsou veskeré tyto informace lehce dohledatelné.

Vzhledem k moznosti nepiedvidanych zmén muze nastat Casové zpozdéni ve vyrobé

nebo nedostatena kapacita vyroby , coz znamena zpozdéni : napf.
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Realizace objednavky oproti potvrzenému terminu. Vedouci vyroby v okamziku kdy
zjisti, Ze nebude mozné dodrzet planovany termin zhotoveni zakazky informuje
ptislusného pracovnika nakupu a logistiky. Ten tuto informaci neprodlen¢ zada do
systému —napf. (zména terminu vyroby).

Prosttednictvim automaticky zasilanych upozornéni, v systému je o zmén¢ informovan
prislusny pracovnik . Pracovnik spolu s obchodnim zastupcem, ktery ma objednavku v
evidenci, béhem 24 hodin o této skutecnosti informuji zakaznika a pozadaji o zménu

terminu dodéani zboZi oproti potvrzené objednavce.

Podle vyjadreni zakaznika zda se rozhodne:

- ANO potom pokracuje vyroba podle upraveného terminu nebo je zbozi zajisténo od
externiho dodavatele v nejdiive mozném terminu odpovidajicimu zméné objednavky

- NE je zékaznik pozaddn o zménu objednavky, pokud se rozhodne pro jeji vystaveni
pak tato nasledné vstupuje do systému jako realizace nového pozadavku.

Pokud se zakaznik rozhodne pro zruseni své objednavky, tato skutecnost s ditvody pro¢
doslo ke zpozdéni je pracovnikem distribu¢niho centra zaznamenana, a tento zaznam je
pfedan do 48 hodin po ukonceni jednani do oddé¢leni marketingu k hodnoceni
neuspeéSnych zakazek. ZruSeni objednavky do 12 hodin po jejim zjisténi, odpovédny
pracovnik sdéli vedoucimu vyroby a ukonc¢i zdznam v systému tak, aby nepokracovala

ptiprava vyroby.

D. Proces Fizeni jakosti

Uzivatele procesu:

Vedouci pracovnici na vSech trovnich
Obchodni zastupci na vSech urovnich
Systém internich auditii interni auditofi
Pracovnici kontroly vstupu zbozi do firmy
Pracovnici zajiSt'ujici obsluhu zakaznika

Pracovnici zajiSt'ujici kontrolni postupy dodrzeni environmentéalnich postupti
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Cil procesii:

Zajistit atestace managementu jakosti a EVM

Planovat a tidit interni audity ve firmé

Zajistit pravidelné projednani neshod ve vedeni

Zpracovat ro¢ni hodnoceni a predlozit vedeni

Ptezkoumani systému J a EVM vedenim 1x ro¢né¢.

Proces probiha nasledovné:

¢ Planovani auditu a kontrola auditu na ptislusnych odd¢€leni.

a)

vyrobkovy audit — predmétem auditu vyrobku byvaji zejména findlni vyrobky.
Audit se provadi u ndhodné zvolenych vyrobkt ulozenych ve skladu expedice,
¢i ptimo u vyrobki ptipravenych k expedici.Smyslem auditu je posoudit kvalitu

findlnich expedovatelnych vyrobkd, zejména z pohledu zékaznika.

b) procesni audit — je zaméten na firemni procesy

(marketing,nadkup,prodej,vyroba,), které¢ jsou relevantni z hlediska jakosti a to s
cilem prubézné¢ kontrolovat jejich trovei, aby bylo mozné pii vzniku odchylek
véas nasadit vhodné fidici a zvlasté pak napravné mechanismy.

systemovy audit — pfedmétem auditu systému fizeni jakosti je zavedeny systém
jakosti. Jestlize organizace ma zaveden systém QMS ve smyslu normy ISO
90001, lze pti ptipravé auditu vyjit z poZzadavkl normy a ty transformovat opét
do podoby otazek. Na zaklad¢ takto zpracovaného checklistu, 1ze vyhodnotit

funk¢énost zavedeného systému.( 6)

e Provadéni auditu skupinou auditoru, dle planu na ptisluSnych oddéleni.

¢ Sepséani neshod na pracovisti

e Projednani neshod se zmocnéncem J a EVM a s vedoucimi oddé€leni

e Zpracovani vysledka

e Protokolérni hodnoceni dodrzovani jednotlivych boda dle norem ISO

e Vyhodnoceni fizeni jednotlivych auditi na v§ech oddélenich firmy

e Na zaklad¢ projednani jsou stanoveny zavéry a opatieni, které jsou pfedany vedeni
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E. Proces prodeje a dodavky vyrobku

Uzivatele procesu:

Obchodni zastupci

Manazer prodeje

Produkt manazer

Oddé¢leni marketingu

Reditel nakupu logistiky

Vedouci fizeni distribu¢nich center

Rizeni exportu a fizeni do zahranici

Vedouci distribu¢nich center

Cile procesu:

Prodej standardniho zbozi

Prodej zakdzkového zbozi

Rizeni dodavek a navrh balicich postupt

Proces probiha nasledovné:

l.
2.

Vyrobené a piijaté zbozi je na sklad¢ a ¢eka na expedici k zdkaznikovi.

Zakaznik je informovén o dodavce zbozi na misto uceni dle pfedchozi kupni
smlouvy.

Na pokyn prodejniho oddéleni a logistiky je ptedan pokyn k expedici do skladu.
Sklad ma jiz z oddé€leni vyroby zbozi nachystano na paletach,zabalené v ochranné
folii proti poskozeni a oznacené o jakou zakéazku se jedna.

Sklad tedy pftipravi vyrobené zbozi na standardizovanych EUR paletach, na misto
urcené k expedici.

V ptipadé vyexpedovani zbozi, at’ uz na rozvozovou sluzbu nebo pfimym odb&rem
zéakaznika — sklad v systému tento krok musi potvrdit.

Podklady pro vydej zbozi ze skladu (prodejni dokumentace) jsou zpracovany
v informacnim systému prodejnimi referenty. Pracovnici skladu pfipravuji potfebné
mnozstvi zbozi k odbéru vzdy pouze na zakladé vydejek vystavovanych prislusSnymi
prodejnimi referenty. Vydejka je interni doklad, ktery je vytvafen spolec¢né

s prodejni dokumentaci. Vydej na zaklade rucné vystavené vydejky lze provést
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10.

11.

12.

13

14.

15.

pouze vyjimecn¢ v pfedem zdivodnénych piipadech a po schvéleni vedoucim napf.
v ptipad¢ vypadku el. proudu.

Po vytvofeni vydejky pfislusnym referentem prodeje se tento doklad v systému
automaticky zobrazi pracovnikiim skladu jako pozadavek prodeje na vydej zbozi.
Pracovnici skladu vydejku vytisknou a ptipravi pfislusné zbozi. Po kompletnim
vychystani zbozi uvedené¢ho na vydejce je tato v systému pracovnikem skladu
potvrzena jako vydana.

Pii osobnim odbéru zékaznika - pracovnici skladu na zdkladé¢ vydejky zbozi
ptipravi, po zédkaznikem pfedlozené faktuie (pii platbé v hotovosti po predlozeni
dokladu o zaplaceni) zbozi vydaji ze skladu.

Pokud je zbozi k =zakaznikim pfevaZzeno rozvozem, pracovnici skladu dle
vystavenych vydejek piipravi zbozi k ptepravé na urenou dobu.

Pti zasilani zbozi na dobirku pracovnici skladu dle vystavenych vydejek ptislusné
zbozi pftipravi,jeho odeslani pak zajist'uji prislusni pracovnici posty.

Za kontrolu zbozi pted jeho vydanim ze skladu odpovida vydavajici zaméstnanec
skladu a nese za jeho vydani hmotnou odpovédnost.

Odpovédnost zaméstnanct skladu za jimi zpiisobené reklamace je v souladu

.Krozvozu zbozi zékaznikim, pouzivd firma vlastni dodavkova vozidla.Pro

zasobovani distribu¢nich center a rozmémnéjSich dodavek, ma firma smlouvu
s prepravni spole¢nosti, ktera dle smluvnich vztaht pfistavuje svoje vozidla.
Prodavajici je povinen dodat vyrobky v mnozstvi, jakosti a provedeni jak je urceno
ve smlouvé o prodeji. Za smlouvu o prodeji lze povazovat také danovy doklad s
dodacim listem.

Pro pfepravu je prodavajici prodavané vyrobky povinen zabalit zpisobem

uvedenym ve smlouvé nebo zptisobem pro dané vyrobky obvyklym
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2.5. Zhodnoceni podminek procesu

Kazdy pribéh procest je popsan ve stanovach ISO norem dle zavedené certifikace.

V kazdém popisovani procesu jsou uvedeny nasledujici udaje:

Cile procesu — kazdy proces ma stanoveny cile a ukoly dle specifické ¢innosti
uvedeného procesu.
Uzivatel¢ procesu — osoby odpovédné za prabeh ¢innosti a vysledkt ve firme

Priibéh procesu — popis kontrolovatelnych postupii a ¢innosti v ramei systému

ISO.

2.6. Pozadavky TOP MANAGEMENTU firmy v dané oblasti

zvysit hodnoty a cile spolecnosti

tvorba a kontrola vyrobnich a finan¢nich planii pfi dodrzeni kvality a cenové
efektivity

optimalizaci ndkladl ve vyrobé

fizeni, koordinace a kontrola vysledkl prace mezi oddélenimi

zajisténi fungovani skladt

implementace novych technologii a vyrobnich postupti pro potfebny technicky
rozvoj spolecnosti

koordinace logistickych aktivit

Rozsitit koupi recyklacni zatizeni

Recyklaci snizovat spotfebu dosdhnout 10 % uspor nakladi,
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2.7. Vyvoj v této oblasti u konkurence

Konkurence se v této oblasti snaZzi nabizet vzdy vice, 1épe a rychleji. Samoziejmé klade
velky dlraz na spokojenost zakaznika a taktéz zakladem vSech ¢innosti u
konkurencnich firem je kvalita, pokracujici zlepSovanim kvalit.

Jsou si také védomi, ze pii dosahovani pozadované kvality mé kazdy z pracovnikl svou
rozhodujici roli.

Dal$im usilim sméiuje konkurence k minimalizaci negativniho vlivu na zivotni
prostiedi, vyrobou takovych plastt , které mohou nahrazovat t€zko odbouratelné plasty
v ptirodé.

Zacina se vyrabét material z bioplastl , ktery pravem odbornici nazyvaji BIOPLAST
materidl budoucnosti II, je diky svym vlastnostem velice zajimavym plastem, u kterého
1ze pravdépodobné v brzké dobé ocekavat masoveé vyuziti.

Lze predpokladat, ze bioplasty se stanou velice atraktivnim odvétvim
biotechnologického primyslu.

Vstupni surovinou pro vyrobu PLA - Polymer mlécné kyseliny,jsou rostliny produkujici
skrob, nejéast&ji je to kukufice. Skrob se z rostlin vyextrahuje a rozstépi se na své

stavebni jednotky — molekuly glukozy.

Bioplast PLA tedy neni svym konkuren¢nim plastiim (polyetylenu (PE), polyprolylenu
(PP)) podobny pouze svymi vlastnostmi, ale také tim, Ze samotna polymerizace ma
chemicky prub¢h a tento zadvérecny krok vyroby PLA je mozné provést na jiz
existujicich zatfizenich pouzivanych pravé k vyrob¢ polyetylent PE nebo polypropylenti

PP.

Velkou vyhodou PLA je jeho prihlednost. Tato vlastnost je spotiebiteli pfedevsim

u potravinovych obalil velmi zadéna, protoze poskytuje pocit transparentnosti. Proto se
jiz dnes vyrabi z tohoto materidlu PLA ldhve, a je pravdépodobné, ze v blizké dobé
zacnou PLA lahve ¢aste¢n¢ nahrazovat té¢zko ekologicky odbouratelné PET lahve, které

tvoti velkou ¢ast pevného odpadu.

V dnes$nim konkuren¢nim svété, konkurence opravdu nespi, nesnazi se nejen nabizet

.....

nebyla tak finan¢né nakladna narozdil od pouZzivani klasickych obalii. Pti pouziti

klasickych obalt firma plati i jejich zpétnou recyklaci.
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Ze Zékonu o odpadech 185/2001 (a 1 dalSich zékony v oblasti environmentalni) plynou
pro podnikatele znacné sankce za nesplnéni povinnosti, které zakon ukladd vSem

fyzickym a pravnickym osobam v této oblasti.

Firmy tedy pfi pouzivani ekologickych oball, Setfi naklady na recyklaci ve vlastni

firmé¢, ale hlavné Setii zivotni prostiedi.

om0 e 24 nweh Pa M daech

Obrazek 3: priubéh rozkladu kelimku 7 ekologického plastu

http://www.gate2biotech.cz/bioplasty-material-budoucnosti-ii/

2. 8. Formulace a zhodnoceni problému ve vyrobnim procesu

2.8.1. Formulace problému

Proces stability vyrobniho procesu je nevyhovujici , nebot’ v tomto procesu vyroby se
objevily nedostatky v jejim fizeni a piisobi pon¢kud chaoticky.Je zde tzv. nestabilita
vyrobniho procesu. V zhledem k této skutecnosti se zde Casto opakujici problémy

Vv procesu vyroby.

Vznikaji tak nejakostni vyrobky a s tim dalsi naklady na vyfeSeni problémd. S touto
nejakosti je vétSinou spojen lidsky faktor.

Pracovnici procesu vyroby nedodrzuji predepsané technologické postupy a jak jiz bylo

zminéno v piedchozich kapitolach, velkym nedostatkem je nediisledna kontrola procesu
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a nezodpovédnost ze strany pracovnikll tohoto procesu, taktéz ¢asté zmény ve
vyrobnim planu.
Zménou vyrobniho planu , které se uskutecniuji na zaklad€é upfednostnéni zadanych

zakazek dostava taktéz vyrobu do ¢asového skluzu.

Klady:

¢ Silna orientace na zakaznika

e Politika jakosti

e Stabilita a rozvoj spole¢nosti

e Zfizeni distribucnich center

e Technologicky vyvoj v odvétvi
e ZkuSenost kontrolora

e Nové trhy

e Flexibilita

Zapory:

e Nedodrzovani technologickych postupt ve vyrobnim procesu
e Nemoznost stalé kontroly, pouze obCasna

e Casté zmény pland ve vyrobnim procesu

e Vstup konkurence na trh s novymi materidly

e Neustale se ménici pozadavky zakaznikt

e Kontrola subjektivnich kritérii

e Navyseni poctu reklamaci

Na zéklad¢ provedené analyzy je zapotifebi, aby management kladl vétsi diiraz na tento
proces vice se zajimal o jeho zlepSeni a systematicky ho fidil.

Manazeti a technici by se nem¢li soustfedit pouze na sbér a analyzu dat, ale méli by se
vice vénovat planovani jakosti, v jehoz ramci je potieba napt. identifikovat problémy,

zpracovavat rtiznorod¢ informace, vyvijet produkty na vyssi urovni jakosti.

35



Stav identifikace u tohoto procesu je nedostatecny zejména v téchto bodech:

e Chybi vystupni a pribézna kontrola materialu ¢i vyrobku
e Nedostatkem se jevi taktéz zmény v planu vyroby

e Nedodrzovani technologickych postupt

e Nedodrzovani predepsanych norem

e Spatna kontrola méfeni

e Zadna odpovédnost

e Zadné postihy za vyrobi neshodnych vyrobkii

Ptistup ke kvalité a jakosti nezalezi jen na vyrobnim procesu, ale i na lidském faktoru,

ktery je stéZejnim bodem pii jakosti ve vyrobé
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3. Teoreticka vychodiska a vybrané metody FeSeni v Fizeni
jakosti ve vyrobé.

3. 1. Vysvétleni pojmu jakost

Zakladnim ptfedpokladem pro uspésnou realizaci vyrobkl na evropském, piipadné
svétovém trhu, je podstatné zvyseni jejich jakosti. Je zapotiebi zdlraznit celosvétove
pfijaty zékladni imperativ mezinarodniho trhu, ve kterém je kvalita vyrobku
dominantnim kritériem uspéSnosti, jenz svym vyznamem piedstihuje v dané tfide
vyrobkl 1 cenu.

Je mozno konstatovat, ze v soucasné dob¢ jakost vyrobku je nejvyznamnéjsim ¢inidlem
ovliviyjici zisk a postaveni firmy na svétovém trhu .(1)

Slovo kvalita jehoz soucasnym synonymem je i vyraz jakost, se pouzivalo uz i ve
starovéku, coz nepochybné souviselo s tim, ze 1idé se vzdy zajimali o to, jak jim slouzi
vyrobky, které sménovaly na trhu. Nejstar$i definice pojmu ,, kvalita® je pfisuzovana
Aristotelovi a 1ze se sni setkat i v modernich filozofickych slovnicich. Pro vyuziti
v ekonomice je vSak nevhodnd. Stejn¢ tak neni mozné pfijmout ani na prvni pohled

velmi srozumitelny slogan typu ,, jakost je naprosta spokojenost zakaznikt“. (4)

3.1.1. Funkce jakosti

Ze vseho, co délame a co se vztahuje k jakosti, je nejdiilezitéjsi fizeni jakosti. Jakost
neni zabezpeCovana pouze pomoci kontroly. Zajis§t'ovani jakosti je zkoumani toho, zda
inspekce jakosti a operace fizeni jakosti byly provedeny spravné, jakoz i kontrola
¢innosti konstrukéniho, vyrobniho a marketingového oddélené, aby se zjistilo, zda
vSechna tato oddéleni pracuji ve prospéch cilové tirovné jakosti. K ovéfeni toho zda

vyrobek odpovidé pozadavkiim u zdkaznika, musi byt navrzeny kontrolni postupy. (3)
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vvvvv

e Vytvoreni a vyvoj strategie fizeni jakosti

e Vytvoteni strategie zajiStovani jakosti a norem zajiStovani jakosti

e Sestaveni a realizace systému zajistovani jakosti

e NavrZeni postupl zajiStovani jakosti pro kazdy stupen fizeni jakosti

e Vyhodnocovani jakosti pro kazdy stupen

e Zajisténi navrhované jakosti

e Zaznamenani dilezitych problémi jakosti a jejich rozbor

e Vysvétlovani dilezitych funkci zajiStovani jakosti vyrobku a pro fizeni jakosti
v povyrobni etapé

e Ujisténi se o tom, Ze vSechny Cinnosti zajiStovani jakosti, které se vykonavaji
v prub¢hu vyroby, byly spravné pochopeny.

e Provadéni kontrol jakosti a projednavéani neshod

e Kontroly jakosti vyrobku a dohled nad systémem zajistovani jakosti.

e Shromazd'ovéni, rozbor a vyuzivani udaji o jakosti.

3.1. 2. Jakost v procesu vzniku vyrobku ve vyrobé

Proces je definovan jako soubor vzajemné souvisejicich nebo vzajemné se
ovliviwjicich &innosti, které pfeméiiuje vstupy na vystupy. Rada nedostatki a problémil
s produkty vyjde najevo, az kdyz je zndm vysledek urcité operace, sled ¢innosti nebo
celého realizatniho procesu. Bude-li proces probihat dokonale, miizeme zaroven
ocekavat 1 dokonaly produkt. V procesech se produkt nejen realizuje, ale i
planuje,vyviji, hodnoti a zlepSuje. Jakost procesu je poskladanou a vzijemné

propojenou fadou dil¢ich kvalit.(6)

Rizeni jakosti ve fazich vyroby je spoleénym zajmem viech oddéleni a je v individualni
odpovédnosti technologie, vyrobni technologie,ndkupu, vyroby, kontroly, distribuce,
sluzeb zakaznikiim a dal$i odd€leni. V extrémnich piipadech nemusi existovat viibec
zadné tolerance, coz témeét znemoznuje praci. Ostatni faktory souvisejici s vyrobou, jez
mohou zpusobit problémy s jakosti, jsou nespravné postupy a neschopnost zajistit

pozadované pracovni prostfedi nebo zatizeni. (3)
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Nespravna nebo nedostatecnd piedvyrobni pifiprava mtize vést ke Spatné jakosti
vyrobku. Do vyrobniho provozu se nemusi dostat dostatek informaci, tolerance norem
mohou byt nespravné nebo miize dojit k chybdm pii rozdélovani materidlu, zafizeni,
obsluhy. Tolerance specifikaci nebudou nezbytnou smérnici, kdyz budou pfili§ Siroké
nebo prilis uzké .(3)

Moderni pojeti jakosti ve vyrob¢ se orientuje na jakost vyrobnich procest, kde zakladni
filosofie vychazi z ptedpokladu, ze pouze z dokonalého vyrobniho vychéazi dokonaly
vyrobek.To znamend, ze pozadujeme takovy vyrobni proces, kterym dany vyrobek
prochézi bez dodatecnych uprav a oprav. Zastava se nazor, ze vyrobek, ktery vyzaduje

dodatecné upravy(tj. vadny vyrobek), ma v etap¢ uziti ““ sklon k selhani““(1)

3.1.3 Uzitné vlastnosti vyrobku

Uvedené znaky produktu jsou tvofeny konkrétnimi tzv. uzitnymi vlastnostmi produktu,
které je mozno chapat jako kategorie, ve kterych se odrazi skute¢né potieby zakaznikii

¢i pozadavky spole¢nosti na tyto produkty.(1)

vvvvvv

e Funk¢nost — schopnost vyrobku plnit funkei, pro niz byl vyroben.

e Trvanlivost —schopnost vyrobku uchovat se z hlediska svého pouziti v procesu
spotieby co nejdéle svou funkcnost v piivodnim stavu.

e Bezpecnost - schopnost vyrobku splilovat dané pozadavky z hlediska ochrany zdravi
a Zivota uzivatele 1 jinych osob.

e Provozni spolehlivost — jde o pravdépodobnostni procentuelni hodnotu udavajici
kolik z celkového pracovniho ¢asu muze byt zafizeni v poruchovém prostoji.

e Ekologické parametry vyrobku, které¢ zarucuji,ze jakostni je povazovan pouze ten
vyrobek, jehoz zhotoveni, vyuzivani a likvidace nevyvolé neptiznivé ekologické
ucinky.

e Kbvalita a v€asnost informaci — jde o dostatek a kvalitu informaci o vyrobu ¢i
poskytované sluzbé. V podstaté se jedna o srozumitelné, tiplné, jednoznacné navody

na instalaci a uzivani, montazi schéma, katalogy.
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e Estetické plisobeni — hovoii se o tzv. estetickém plisobeni vyrobku, kterym se mysli
plsobeni vyrobku na smyslové citéni ¢lovéka, které je mnoha ptipadech prvnim a
¢asto 1 rozhodujicim faktorem pro zakoupeni ¢i odmitnuti pozadovaného zbozi .

e Nizké provozni néklady — jde o pomér provoznich nakladii k potizovaci ceng. Cim
v konkuren¢nim boji se srovnatelnymi vyrobky jinych firem.

e Snadnd obsluha a udrzba — jde o velmi dilezity faktor tzv. ,,pohodli*, ktery hraje
vyrobku.

e Efektivni a rychly servis — v soucasné dobé jde o ¢innost, ktera je chapana jako
soucast jakosti vyrobku a je ur€ena pfedevsim rychlosti a bezchybnym provedenim
této sluzby.

¢ Finalita vyrobku — jde o maximaln¢ dosazitelny stupen zpracovani hmotnych vstupti
tak, aby finalni vyrobky mohly byt jiz pouzivany bez dalSiho dokoncovaciho
procesu.

e Technické parametry vyrobku — jde o kvantifikovatelné hodnoty technickych

funkci vyrobku.

3. 2. Zmapovani ruznych pristupii a nastroji reSeni problému jakosti
ve vyrobé

Uvédomime li si, Ze firma, ktera chce obstat v konkurenci, musi trvale usilovat o

zvySovani jakosti pfi soucasném snizovani nakladl, pak nastane otdzka, jak ma byt

téchto cilti konkrétné dosazeno, v jaké fazi vyrobniho procesu a hlavné jakymi

prostiedky.(6)

Nastane li otdzka, zda existuji n€jaké univerzalni metody, které umoznuji dosazeni

uvedenych cilii. Samoziejmée existuje velké mnozstvi metod a nastroju uplatiovanych

v riznych etapach vyrobniho procesu. Metody, které jsou zde uvedené jsou

aplikovatelné v jednotlivych etapach vyrobniho procesu. Jedna se o sedm nastroju fizeni

jakosti a fadi se mezi nejastéji pouzivané pfi feSeni jakosti ve vyrobé&.(6)
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3. 3. Sedm nastroji Fizeni jakosti ( Seven Duality Tools),

jsou to jednoduché postupy, které plvodné€ pouzivali pracovnici v japonskych
tovarnach pti zkoumani problémi v krouzcich kvality.Velmi se osvédCuji nejen ve
vyrobe, ale v jakékoliv operativni Cinnosti pii hledani souvislosti, vySetfovani pficin,

stanoveni priorit, hledani moznosti zlepSovani. (6)

o Kontrolni formulafe, zdznamniky a grafy - (standardni pouZiti)
o Histogramy - (standardni pouZiti)

e Vyvojové (postupove) diagramy - (standardni pouziti)

e Paretova analyza - (standardni pouziti)

o Ishikawiv diagram (pficin a uc€inkil )- (ojedinélé pouziti)

o Regulacni diagramy - (standardni pouziti)

e Korela¢ni analyza ( bodovy diagram)- (standardni pouziti)(6)

Standardni pouziti postupti a metod feseni jakosti a nastroji znamena, ze dana metoda

nebo nastroj je vyuzivan v praxi ve vétsi mife .

Ojedinélé pouziti metod a nastroju fizeni jakosti znamend, Ze dana metoda nebo nastroj

je vyuzivan v praxi vyjimecné, jen ve specidlnich ptipadech - v mensi mife .

3.3.1. Kontrolni formulare a grafy

Cilem kontrolnich formuléii a zdznamnikl je vhodnou formou zaznamenat zjiSténa
data sledovaného souboru. Kontrolni formuldfte a ziznamniky jsou soucasti
informacniho systému a umoZznuji ndm zachytit prvotni informace sledovaného
souboru, kter¢ mizeme dale podrobit riiznym rozborim. Cilem grafi je vhodnou
formou graficky znéazornit zjiSténa data sledovaného souboru z diivodii nézornosti a

prezentace zjiSténych dat a vysledki. (3)
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3.3.2. Histogramy

Histogram piedstavuje grafické znazornéni intervalového rozdéleni Cetnosti (napf.
Cetnost jakostniho znaku - rozméru vyrobku). Jde o sloupkovy graf, kde vySka
jednotlivych sloupktl vyjadiuje ¢etnosti hodnot sledované veli¢iny. Histogram poskytuje
velmi rychlou informaci o tvaru rozdé€leni statistického souboru, o jeho statistickych
charakteristikach (mife polohy a variability), popf. lze z histogramu identifikovat

nékteré systematické vlivy ptisobici na sledovany proces. (3)

3.3.3. Vyvojové ( postupové ) diagramy

Tyto diagramy slouzi ke grafickému znazornéni a popisu jakéhokoliv procesu. Pro
sestrojeni vyvojovych diagramil se vyuziva jednotna symbolika dana CSN ISO 5807.

Pfi sestavovani diagramu se doporucuje pracovat v tymu.(3)

Postup tvorby diagramu je nasledujici:

e Definovat proces pro sestrojeni vyvojového diagramu.

e Sepsat vSechny c¢innosti (i dil¢i Cinnosti) probihajici v definovaném procesu,
piedchézejici proces a navazujici na proces.

e Postupné sestavovat vyvojovy diagram. Pfi sestavovani je tieba pokladat
nasledujici dotazy:

e (o se stalo nejdiive ?

e Co ma nasledovat ?

e Co se d¢je rozhodne-li se ANO ?

e Co se d¢je rozhodne-li se NE ?

e Kdo rozhoduje ?

o Kam vyrobek pokracuje ?

e (o se stane jsou-li vysledky zkousek mimo tolerance ?
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3.3.4. Paretova analyza

Cilem Paretovy analyzy je proniknout do podstaty jevii, odlisit jevy podstatné od méné
podstatnych, urcit hlavni nositele problémt a ndsledné vymezit smér pro hledani
napravnych opatteni.(3)

Zakladem této metody je skutecnost, Ze u vétSiny jevi, na jejichz vzniku se podili velka
fada faktorii, lze vysledovat nékolik malo cinitelti, které jevy ovliviiuji rozhodujicim
zpusobem. Tyto faktory se povazuji za ,,zivotné dulezité*, zatimco ostatni, které tvoii
pievaznou vétSinu souboru faktorti, se pokladaji z hlediska jejich plisobeni na celkovy
efekt zkoumaného jevu za ,,nevyznamné*.

Vétsina problém s jakosti ( 80 - 95 % ) je zptisobena malym poctem piicin (5 - 20 %).
Tyto ptiiny se nazyvaji ,,zivotn¢ dilezité mensiny*, které se snazime odhalit a nasledné

odstranit. (3)

3.3.5. Ishikawiv diagram - (diagram p¥ri¢in a acinki )

Tento nastroj je zdkladnim jednoduchym néstrojem shromazd’ovani informaci o
procesech, vysledcich, vykonnosti procesu za ucelem jeho zdokonalovani. Dle svého
tvlrce je rovnéz nazyvan Ishikawiliv diagram (3) nebo diagram rybi kosti (vzhledem ke
svému tvaru). Svou povahou je tento nastroj uren pro tymovou praci a lze jej pouzit pfi
feSeni vSech potencialnich problému. Pti aplikaci na oblast fizeni jakosti lze diagram
pri¢in a nasledkii brat jako metodu analyzy variability procesu. Pomoci néj Ize
odhalovat vztahy mezi pficinami a nasledky, tzn. hleddme vSechny mozné pficiny

zpusobujici vyskyt zmetk.(3)

V praxi se poZivaji ti'i urovné v diagramu piicin a ndsledkii:

e definujeme jednoznacné problém, ktery chceme analyzovat a odstranit.
o definujeme hlavni pticiny zplsobujici problém

e Kk definici jednotlivych hlavnich pfi¢in se ptame, co je podstatou kazdé hlavni

Mrwe

Takto postupujeme ke stale niz§im pfi¢inam az je nalezena nejniz§i uroven pficin.
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3.3.6. Shewhartovy regula¢ni diagramy

Regula¢ni diagram slouzi k zajisténi trvalé kontroly a stability v procesu jakosti. Mysli
se tim tzv. Shewhartovy regulac¢ni diagramy, které v soucasné dob¢ zahrnuji vétSinu
regulacnich diagramii. Tento diagram byl jako graficky prostfedek ke kontrole jakosti

vyrobniho procesu navrzen Dr. W. Shewhartem v roce 1924 lit.(5).

vybérova Horni requlaéni (zasahova) mez — UCL
charakteristika Horni varovna (vystrazna) mez

120 "30

20 |30
| __Dolni varovna (vystrazna) mez ____ __ .
Dolni regulaéni (zasahova) mez — LCL !

A

1 2 3 4 5 6 7 g Cislo podskupiny

Graf ¢. 1: Princip Shewhartova regulacniho diagramu:

Zdroj: http.//www.sqe.cz

Pii stanoveni regula¢nich mezi bylo vyuZito principti matematické statistiky. Tyto
meze byly stanoveny ve vzdalenosti =30 od centralni ptimky, kde o ptedstavuje

smérodatnou odchylku sledované charakteristiky.

Vychazelo se z toho, ze vétSina znaka jakosti ma normalni rozdéleni a pro toto
rozd¢leni plati, Zze v intervalu + 3o lezi 97,3% vsech hodnot. Regulaéni diagram jako
urcity graficky prostiedek vyuzivajici principt statistickych testll vyznamnosti pii fizeni

vyrobniho procesu. Teorie regulac¢nich diagramt rozliSuje dva typy variability.

Prvni typ je ndhodna variabilita zpiisobena ,,ndhodnymi pfi¢inami" (nazyvanymi také
,»prirozené priciny"). Tento typ je vyvolan Sirokou Skalou neidentifikovatelnych pficin,

z nichz kazda se podili velmi malou slozkou na celkové variabilité, ale zddna z nich
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nepfispiva n¢jakou vyraznou mérou. Nicméné soucet prispévki vSech téchto
neidentifikovatelnych ndhodnych pticin je méfitelny a je chadpan jako inherentni
(vlastni) rys dané¢ho vyrobniho procesu. Odstranéni nebo korekce pfirozenych pticin
vyzaduje rozhodnuti vedeni podniku o pfid€leni prosttedkil ke zlepSeni vyrobniho

procesu a systému.

Druhy typ variability pfedstavuje redlnou zménu ve vyrobnim procesu. Takovd zména
muze byt pfipsana ur¢itym identifikovatelnym pti¢inam, které nejsou inherentni ¢asti

vyrobniho procesu a které mohou byt, alesponi teoreticky, odstranény.

Tyto identifikovatelné pticiny se vztahuji k ,,vymezitelnym pfi¢inam" nebo ,,zvlastnim
pri¢inam" kolisani. Mohou byt piipsany nedostatecné homogenité materialu,
poskozenému néstroji, femesIné zru¢nosti nebo postuptim nebo nepravidelnému chodu

vyroby nebo zkuSebnimu zatizeni.

Regula¢ni diagramy napomahaji pti odhalovani neptirozenych ryst kolisani udaja,
ziskanych jako vysledek opakujicich se procest, a poskytuji kritéria pro odhaleni

nedostatkll zjisténych pfi statistické regulaci.

Vyrobni proces je ve statisticky zvladnutém stavu, je-li variabilita zplisobena jen
nahodnymi pfic¢inami. Jakmile je stanovena pfipustna uroven kolisani, povazuje se
kazda odchylka od této trovné za vysledek pisobeni vymezitelnych pticin, které by

mély byt identifikovany a odstranény nebo omezeny.

Predmétem statistické regulace vyrobniho procesu je napomahat k dosazeni a udrzeni
vyrobniho procesu na ptipustné a stabilni trovni tak, aby se zajistila shoda vyrobkt a

sluzeb se specifikovanymi pozadavky.

Hlavnim statistickym nastrojem k tomu je regulacni diagram, coz je grafickd metoda
znazornéni a porovnani informaci zalozenych na posloupnosti vybért ptedstavujicich
soucasny stav vyrobniho procesu vii¢i mezim, pii jejichz stanoveni byla vzata v tvahu
inherentni slozka variability vyrobniho procesu. Metoda regulacnich diagramii
napomaha piedevs§im zhodnotit, zda vyrobni proces dosédhnul statisticky zvladnutého
stavu na nalezité specifikované urovni nebo zda v takovém stavu setrvava, a potom

docilit a udrzet vlastni ovladani vyrobniho procesu a vysoky stupen stejnorodosti
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podstatnych znakti vyrobku nebo sluzby tim, ze se vede plynuly zdznam o jakosti
vyrobku v pribéhu vyroby. Pouziti regulacniho diagramu a jeho pecliva analyza

prispivaji k lepSimu pochopeni a zlepSeni vyrobniho procesu.

3.3.7. Korela¢ni analyza

Korela¢ni analyza je ur¢ena pro rychlé zjisténi existence urcité zavislosti mezi dvéma
veli¢inami. Také se pouziva v téch piipadech fizeni procesu jakosti, kdy je urcity znak
jakosti (velmi lehce zjistitelny) v urcité stochasticke zavislosti se znakem jakosti jinym
— hate zjistitelnym. V téchto ptipadech se hleda vhodna regresni funkce s jejiz pomoci
je mozno stanovit hodnoty znaku jakosti htife zjistitelného.

Korelace vypocita parové, parcialni, vicenasobné a Spearmanovo parové korelacni
koeficienty a vyhodnoti jejich statistickou vyznamnost. K dokumentaci analyzy slouzi

rozptylové grafy a protokol.

Korela¢ni analyza zkouma statistické zavislosti a jejich tésnost

e uvolnénd zavislost = statistickd zavislost — kazdé hodnoté mize byt pfifazeno
vice hodnot druhého znaku
e funk¢ni zavislost - kazdé hodnoté zavisle proménné je ptifazena praveé 1 hodnota

nezavisle proménné

e Jednoducha zavislost — vztah mezi 2 veli¢inami (y, x)
e Mnohondsobna zavislost — zavislost vysvétlované proménné na vice

vysvétlujicich
e Oboustranna zavislost

e Jednostranna zavislost

Zavislost:
- linearni

- parabolicka fce
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- goniometricka fce (sin, cos)
Kauzalni zavislost — nelze odvodit pouze z kvantitativnich udaji, musi existovat logicka

(racionalni) zavislost.

Yyrez A Korelace

80a

7.0+ A

Delka B
0.0 [ [ [ [ [ [ [ |

22 24 26 28 30 32 34 36 38

Graf ¢ 2: Graficky vystup korelace
Zdroj: http.//vc.vse.cz

Korela¢ni analyza ma sama své pfimé a velmi dilezité¢ aplikace. Jeji prednosti je
jednoduchost aplikace, ptehledné a nazorné miry a snadnd intuitivni pochopitelnost
vysledkt. Korelaéni analyza vSak je také prvnim stupném k pochopeni regresni a

faktorové analyzy, které na ni navazuji.

47



3.4. Metody vedouci ke zvySovani jakosti

Kdyz se ve tficatych letech zasluhou ameri¢ani Romiga a Shewarhda objevily prvni
statistické metody kontroly, zrodil se model vyrobnich procest s vybérovou kontrolou.
Japonci snahu statistické fizeni procest rozsitili 1 na dals$i oblasti ¢innosti podnik,
vcetné predvyrobnich etap. Zrodil se tak zaklad skutecnych modernich systémi jakosti,
oznacovany jako Company Wide Quality Control (CWQC). Dal§im propracovavanim
tohoto pfistupu doslo k prvnim pokusiim o totdlni management jakosti (TQM), ktery
piedstavuje i v soucasnosti dynamicky se vyvijejici koncepci.(3)

V roce 1987 vstoupily na scénu jakosti normy ISO fady 9000, které se snazily o
rozsahlou dokumentaci vSech podnikovych procest. V souc¢asné dobé se ve svétovém

méfitku vykrystalizovaly tfi zakladni koncepce managementu jakosti(6)

e koncepce podnikovych standarda
e koncepce ISO
e koncepce TQM

Koncepce podnikovych standardi

Pozadavky na potfebu vytvafeni systému jakosti byly zaznamenany do norem, které
méli platnost v ramci jednotlivych firem. Tyto podnikové standarty byly naro¢né na
pozadavky definované normami ISO fady 9000. Nejsou také vychodiskem pro malé

firmy a organizace poskytujici sluzby.(6)

Koncepce ISO

Normy zabyvajici se vyhradné pozadavky na systém — systém jakosti. Tyto normy maji
univerzalni charakter, jsou aplikovatelné jak ve vyrobnich podnicich tak i v podnicich

sluzeb, bez ohledu na jejich velikost. Normy ISO jsou nezavazné ale doporucujici. Jsou

souborem minimalnich pozadavk, které¢ by méli byt ve firmach implementovany. (6)
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Koncepce TQM

Koncepce TQM neni nijak svazana s normami a piedpisy jako napi. koncepce ISO, ale
je otevienym systémem absorbujici vSechno positivni, co mize byt dobré pro rozvoj
podniku. Filosofii je, ze komu odevzdavame vysledky své préci, ten je chapan jako
zékaznik. Za motor veskerych pozitivnich zmén jsou povazovany procesy neustalého

zlepSovani, tj. dosahovani nové, dosud nedosazené tirovné.(6)

Benchmarking jako sou¢ast managementu jakosti

Je nejcastéji definovan jako soustavny proces pométovani vyrobkd, sluzeb, postupt a
metod s nejvyznamnéjSimi konkurenty na trhu, resp. s témi podniky které maji v dané

oblasti vedouci postaveni, za u¢elem stanoveni cild dal§iho zlepSovani.(6)

3.5. Vybrané metody managementu jakosti a jejich zmapovani

e Metoda SPC
e Metoda FMEA
e Metoda planovani experimenta

e Metoda QFD

3.5.1. Metoda SPC

Metoda SPC (Statistical Process Control) predstavuje preventivni nastroj fizeni jakosti,
nebot’ na zdklad¢ v€asného odhalovani vyznamnych odchylek v procesu od predem
stanovené urovné umoznuje realizovat zdsahy do procesu s cilem udrzovat jej
dlouhodob¢ na pfipustné a stabilni urovni, popf. umoznit proces zlepSovat. SPC
vyzaduje mimo jiné i vytvofeni takovych podminek, jako je jasné vymezeni
zodpovédnosti kazdého pracovnika za jakost, systém dokumentovani vSech Cinnosti,

nafizeni a rozhodnuti spojenych se zabezpecovanim jakosti, aby bylo mozno

wrwe

vvvvvv

dovoluji sledovat a zlepSovat kvalitu vyrabéného produktu nebo dodavanych sluzeb. (

internet)
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Pouziti metody SPC ve vyrob¢ piispiva ke zvySeni kvality vyrabéného produktu,
umoziuje vcéas identifikovat zmény v kvalit¢ a minimalizovat pocet nekvalitnich
vyrobki.

Statistické fizeni kvality zajistuje dodavatelim lepsi pozici v tvrdych podminkach
konkuren¢niho boje. Podle zahrani¢nich studii je navratnost investice do SPC velmi

rychla (fadove nékolik mésicl).

Obecné je mozné rici, Ze metoda SPC ma nejvetsi prinos pri:

e hromadné sériové vyrobé,
e velkém objemu vyroby s malym jednicovym ziskem,

e vyrobé produktli vyzadujicich velkou ptfesnost (uzké tolerancni pasmo).

Kazdy proces vykazuje proménlivost, ktera je zplisobena riaznymi piic¢inami. PfiCiny

proménlivosti Ize rozdé¢lit na:

e ndahodné, kterych je velmi mnoho a zptsobuji drobné odchylky, jsou statisticky
piedvidatelné a piisobi opakované: napt. zmény dodavateld, nestala kvalita
materidlu, zmény teploty, opotiebeni nastrojui apod.;

e specidlni, jichz je pomérn¢€ maly pocet, maji znacny dopad a jsou nepravidelné
a neptedvidatelné (napf. pouziti nespravného nebo vadného materialu,
nespravné sefizeny nastroj nebo stroj apod.) a trvaji, pokud nejsou ucinéna trvala

opatieni.

V procesu oznaceném jako statisticky zvladnuty se vyskytuji pouze ndhodné zdroje

proménlivosti.
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3.5. 2. Metoda FMEA

Metoda FMEA (Failure Mode and Effekt Analysis) se fadi k zakladnim preventivnim
metodadm managementu jakosti a je dlezitou soucasti pfezkoumani navrhu. Je zaloZena
na tymové analyze moznosti vzniku vad u posuzovaného navrhu, ohodnoceni jejich
rizika a navrhu a realizaci preventivnich opatfeni vedouci ke zlepSeni jakosti navrhu.
V Ceském ekvivalentu mezinarodni normy vénované této metod¢ se anglicky nazev
preklada jako ,,Analyza zptsobu a disledkll poruch®, Castéji se pouziva preklad jako,,
Analyza moznosti vzniku vad a jejich nasledk@“. Plvodné byla urCena k zjisténi
spolehlivosti analyzy slozitych systému v kosmickém vyzkumu. Velmi brzy se vSak
zacala vyuzivat k prevenci vyskytu neshod v dalSich oblastech, pfi¢emz k nejvetSimu
rozsifeni doslo zejména v automobilovém priamyslu.(3)

Pozivani metody FMEA piedstavuje systémovy piistup k prevenci nejakosti, ktery vede
ke snizeni ztrat vyvolanych nizkou trovni jakosti vyrobku, ke zkraceni doby feSeni
vyvojovych praci, ke snizeni poCtu zmén ve fazi realizace a k ucelnému vyuzivani
zdroji. Vysledky aplikace této metody vytvareji velice cennou informac¢ni databazi o
vyrobku, vyuzitelnou pro podobné vyrobky.(3)

ZkuSenosti ukazuji, ze pomoci této metody lze odhalit 70 az 90 % moZznych neshod.
Pouzivani metody FMEA je doporuc¢ovano normani ISO souboru 9000 a stale Castéji je
pozadovano zékazniky. Naklady na provedeni analyzy FMEA jsou minimalni a jsou
vyvazeny jistotou,ze bylo ucinéno vse pro bezproblémovou realizaci konstrukéniho
nebo technologického navrhu.(3)

Kromé téchto uvedenych prednosti metody FMEA je potifeba samostatné zdlraznit jeji
vyrazny psychologicky efekt, ktery spociva ve spoluodpovédnosti Sir§itho okruhu
pracovnikii za navrhovany vyrobek ¢i proces a ve zlepSené komunikaci mezi
jednotlivymi utvary .Metoda FMEA se pouzivd zejména pro nové nebo inovované

vyrobky nebo procesy, avsak lze ji aplikovat i na souc¢asné vyrobky a procesy (3)

KaZda analyza FMEA probiha ve Ctyiech etapdach:

hodnoceni soucasného stavu

o analyza soucasného stavu

navrh preventivnich opatieni

hodnoceni stavu po provedeni preventivnich opatfeni.(3)
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3. 5. 3. Planovani experimentii

Predmétem pldnovani experimentl je nalezeni optimalnich hodnot, jeZ jsou soucasti
procesu a urcit pti kterych hodnotach je proces nejméné nakladny. Experimentovat ve
smyslu této metody je meénit obvyklé pracovni podminky s cilem nalézt nejlepsi
pracovni postupy a soucasn¢ ziskat hlubsi poznatky o vlastnostech vyrobku a vyrobniho
procesu.

Existuje mnoho technik, jak sestavit plan, podle kterého se budou provadét jednotlivé
pokusy. Ve vSech piipadech jde o to stanovit, na jaké urovni budou jednotlivé

faktory.(3)

Experimentalni postupy delime na:

e experimenty neplanované (tedy nahodilé, zivelné)

e experimenty planované

Planovany experiment se fidi pfedem vypracovanym planem experimentu, ktery
stanovuje pocet pokust, zkterych experiment sestdva, podminky za kterych se

jednotlivé pokusy uskutecni a potadi pokust, které by mélo byt ndhodné.

Pojem pokus v této metodé ma vyznam jako zjisténi hodnoty ukazatele kvality za
urcitych, predem planovanych podminek vyroby a experiment tj. systém vSech pokust.
Oznacime-li sledovany ukazatel kvality Y a faktory, které tuto kvalitu ovliviiuji A,B,...

se mohou pohybovat na riznych trovnich, pak cilem planovani experimentu je:
e rozhodnout, které z faktorti A,B,... jsou vyznamné

e nalézt takovou kombinaci trovni faktorti A,B... pro kterou je optimalni ukazatel

Y ato i pfi ptsobeni nezadoucich rusivych vliva.
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3.5. 4. Metoda QFD

Metoda QFD (Quality Funktion Deployment) je vhodnou metodou planovani jakosti.
Nachézi uplatnéni pifi planovani vyrobku, kdy se pozadavky zakaznikl pievadéji do
vlastnosti vyrobkt, pfi planovani dilti, kdy se vlastnosti vyrobka pievadéji do vlastnosti
dild, pfi planovani procest kdy se vlastnosti dilt prevadéji do parametri procest a pfi
planovani vyroby, kdy se parametry procesii pievadéji do vyrobni dokumentace.

Na zaklad¢ dikladné analyzy, pfi niZz jsou pouzivany vhodné nastroje a metody, se
stanovi cilové hodnoty znakt jakosti.(6)

Metoda QFD pomize plné respektovat princip orientace na zdkaznika, umozni
vSestrannym posouzenim souvislosti optimalizovat proces navrhu. Aplikace prokdzala

uspory nakladi 1 ¢asu, snizuje dobu névrhu a vyvoje az o0 40% (6)

Vyhody spojené s pouZivanim metody OFD lze obecné shrnout do nasledujicich bodii:

©6)

e mén¢ konstruk¢nich a technologickych zmén

e méng¢ problému pii rozbéhu vyroby
o niz§i ndklady na vyrobu novych vyrobkt
e méné problému v distribucni siti

e orientace na zakaznika

zkraceni doby vyvoje

K témto zékladnim vyhodam dale patii lepSi komunikace mezi odbornymi utvary, lepsi
vzajemna informovanost, lepsi pochopeni pozadavkl zékazniki a lepsi prizkum trhu
apod.Pro jednoduché zndzornéni vzajemnych vztaht tato metoda vyuziva principu
maticovych diagrami.(6)

Pomoci fady maticovych diagramii (matice matic) se zpracovavaji informace vyjadiujici
ruzné aspekty navrhu vyrobku ¢i jeho dilti nebo procesu.Nejcastéji se metoda QFD
pouziva pii prevodu pozadavkl zdkaznikl do zakladnich technickych parametr
vyrobku.Jejim grafickym vysledkem je kombinovany maticovy diagram ¢asto nazyvany

,, dam jakosti“(6)
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Obrazek ¢.4: ,,Diam jakosti“ (House of Quality)

3. 5. 5. Hodnotova analyza

Je to dilezity néstroj k dosahovani pozadované jakosti a predstavuje moderni koncepci
fizeni inovaci.

Hodnotova analyza je stejné jako TQM zaloZena na systémovém piistupu, principu
planovitosti, tvofivé ¢innosti a tymové prace. Rozdil je v tom, ze TQM se prioritné
zam¢fuje na zlepSovani jakosti, hodnotovéa analyza prioritné na dosazeni efektivnosti
systemu.

Hodnotovou analyzu lze definovat jako tcelné sestaveny soubor metod, jehoz smyslem
je hledani a navrhovani zlepSeného feseni funkci analyzovaného objektu s cilem zvysit
jeho(6) efektivnost.

Hlavnim principem hodnotové analyzy je funkéné nakladovy pfistup, ktery vychazi ze
skutecnosti, ze piedpokladem konkurenceschopné a komercéné uspésné produkce je
dosazeni optimalni funk¢énosti vyrobku neboli optiméalni spokojenost zakaznika.

s vyrobkem pfii co nejmensich ndkladech na jeho vyrobeni a uzivani.
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Hodnotovou analyzu charakterizuji tyto zakladni rysy(6):

o analyzovany objekt je charakterizovan jako soubor funkci, kterymi se v urcité
mife a s ur¢itou ekonomickou naro¢nosti plni vymezené potieby

o funkce jsou hodnoceny z hlediska vyznamu, nakladii a stupné plnéni,

o kritériem efektivnosti feSeni je pomér mezi mirou uspokojeni potieby a naklady

na jeji dosazeni

Hodnotova analyza se provadi v sedmi etapdach:

e vybér objektu,

e sbér informaci,

o funk¢ni analyza,

e tvorba namétu,

e zpracovani a hodnoceni navrhil (variant feseni),
e projekt optimalni varianty,

e projednani a schvaleni projektu.

3. 6. Struktura norem ISO dle CSN

Normy ISO tfady 9000 byly pfijaty v roce 1987 a v priblizné v sedmiletych cyklech byly
aktualizovany. Doporuceni pro systém jakosti jsou uvedena né€kolika normach ISO,

pficemz kazda z norem ma jinou funkci.(6)

e ISO 9000: — predstavuje ivod do problematiky managementu jakosti ve smyslu
filosofie ISO

e SO 9001: — obsahuje kritéria, podle kterych se posuzuje zavedeny systém

e ISO 9004: - lze vyuzit jako metodicky material pro dalsi zlepSovani QMS

e [SO tady 10 000: — slouzi k podpote, ptipadé k rozsiteni systému jakosti(6)

Tyto normy i pfes revizi vr. 1994 svym obsahem neodpovidaly soudobym trendiim, a

tak se po n¢kolik minulych let intenzivné pracovalo na jejich dal$i rozsahlé revizi. Tato
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revize byla skonfena 15. 12. 2000, kdy byly ISO normy uvolnény oficidlni verze

novych norem ISO. Zakladni soubor pocita pouze se ¢tyfmi standardy: (5)

ISO 9000:2000 — Systém managementu jakosti — zéklady, zasady a slovnik

ISO 9004:2000 - Systém managementu jakosti — smérnice pro zlepSovani vykonnosti
ISO 9001:2000 - Systémy managementu jakosti — pozadavky

ISO 19011: - Smérnice pro provéiovani systému managementu (tento nazev neni

definitivni)

Struktura norem ISO fady 14 000 Environmental Management Systém -EMS
Enviromentalni normy ISO 14000 byly pfijaty vroce 1996, tyto normy obsahuji

doporuceni pro uvadeéni a udrzovani firemnich systému ochrany zivotniho prostiedi.(1)

ISO 14 001:97 — kritéria a pozadavky na EMS ( provadi se dle ni certifikace)
ISO 14 004:97 — metodika pro zavadéni EMS do praxe

Jedna se o dokument Evropské unie z r.1993 (resp. Byvalych zemi EHS), ktery stanovil
pozadavky pro oveéfovani EMS v Clenskych statech EU. Vstoupil v platnost v dubnu
1995 a stanovuje moznou ucast jednotlivych firem, aby ve svém systému fizeni

hodnotily a zlepSovaly dopady svych ¢innosti na zivotni prostiedi.(1)

3.6.1. Rizeni jaKosti ve smyslu poZadavki normy ISO 9001

Nejvetsi rozsifeni tyto normy doznaly v primyslové a stavebni praxi. Jejich vyuziti, at
s cilem nasledné certifikace, nebo jen vyuziti jejich principil v fizeni jakosti, je ovSem
mnohem S§irsi napt. ve sluzbach, banky ,pojistovny, hotely a zdrav. zafizeni

Za nesporny piinos téchto piistupll je povazovana zejména ta skuteCnost, ze zavadéji
urity fad do organizace. Nelze piehlédnout, Ze vyzaduji angazovanost pro jakost od

vrcholového managementu.

Normy ISO zavedly do praxe rizeni jakosti dle (6) néekteré nove pristupy.

e Potadek samoziejmosti
e Respektovani zédkonnych pozadavka

e Qrientace na zakaznika
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e Zapojeni vSech pracovnikl do Gsili o jakost

e Dokumentovani rozhodujicich

e Provoznich ¢innosti

e Identifikovani klicovych procest a zabezpeceni jejich zplisobilosti

e Monitorovani a méteni procest a vyrobkil

e Zjistovani piipadnych neshod a urovani napravnych a preventivnich opatieni
e Vedeni zdznamu

e Vyhodnocovani zjisténych udaji a piijimani zlepSovacich opatieni.

3.7. Volba optimalni metody

3.7.1. Navrh na zavedeni regula¢nich karet

Pro zamezeni vzniku vyroby nejakostnich vyrobkii bych na zéklad¢ zjisténych
skutecnosti, popsanych v kapitole 2.6. doporucila zavedeni principu pribézného
zaznamenavani teploty procesu vyroby do regulacni karty, ktera je rozhodujicim
faktorem pro vznik neshodného vyrobku.

Regulace méfenim vyzaduje mensi rozsahy podskupin a poskytuje o procesu mnohem
vice informaci nez regulace srovnavanim.

Vzhledem k tomu, Ze k neshod€ miize dojit jak na zacatku vyroby, v jeho priib&hu i na
konci, neni zméteni hmotnosti celé role zarukou, ze teplota po cely proces vyroby byla
stejna.

Zvazeni hmotnosti celé role zabezpeci pouze kontrolu stejné tloustky folie.

Teplota procesu reguluje tloust’ku folie, proto je tato regulace nezbytna k zabezpeceni

vlastniho procesu.

57



Regulaéni karta (diagram)

Regulacni karta se pouziva na kontrolu jakosti vyrabéného vyrobku.
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Obrazek ¢.5: Navrh regulacni karty

Karta ma 3. ¢asti.:

1. ¢ast .V zahlavi karty- jsou uvedeny udaje o pracovnikovi, ktery kontroluje dany

vyrobek, ¢islo vyrobku, datum vyroby, sttedisko a dalsi identifikacni udaje k vyrobku.

2. ¢ast tvoti diagram., kde na svislé strané je uvedena teplotni stupnice.Stupnice je
rozdélena na:

- horni toleranci

- stfedni (optimalni) hodnota

- dolni toleranci

V technologickém névodu je uveden teplotni piedpis, ktery je nutno dodrzovat.
Pracovnik, ktery se stara o dany vyrabény produkt, kontroluje jakost vyroby daného
vyrobku. Ma za ukol dbat na kvalitu toho produktu.

Jeho povinnosti je kontrolovat prubéh a stav teploty v zadanych casovych intervalech a
zaznamenavat je do formulare, ptedem k tomu schvéleny.

Kontrolujici pracovnik béhem vyroby zaznamenava také do grafu na regulacni karté

stav teploty a v jaké fazi kvality vyroby se vyrobek nachazi.
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3. ¢ast .Tabulka c¢asového zaznamu pribéhu vyroby, kterd je ve spodni ¢asti karty. Zde
je uveden Cas (zdznam je po zadanych kratkodobych ¢asovych intervalech) Ke kazdému

zaznamu je pfifazen kod ¢innosti.

Kody cinnosti:

sefizeni stroje — uprava teploty

[

standardni pribéh

chyba pracovnika

porucha stroje

regulacni zésah

. jiné zasahy-identifikovat poruchu

Na konci smény je pracovnik povinen piedat fadn¢ vyplnénou kartu s vlastnim
podpisem vedoucimu vyroby, ktery zkontroluje dle zdznamt, zda nebyla vytvofena
nejakost a kartu zatadi pro piipadné pozd¢jsi nesrovnalosti.

Karty se musi evidovat pro kontrolu v piipad€ zpétné reklamace vyrabéného produktu.

Vyhody a nevyhody regulacni karty

Vvhody
pracnost
papirovani
snizeni nakladi-

snizeni poctu reklamaci

Nevyhody
lepsi kontrola
odpovédnost pracovnika za ,, neshodny vyrobek “

naklady na Skoleni — nutné
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4. Vlastni navrh resSeni

V diplomové praci se zabyvam ndvrhem feSeni na zlepSeni kvality procesu vyroby,
v obchodné-vyrobni firme¢. Ve vyrobnim procesu se jiz del$i dobu objevuji znatelné
nedostatky , které¢ jsou Casto vysledkem nejakosti vyroby.

Velmi dulezitou slozkou ve vyrobnim procesu je lidsky faktor, ktery je s touto nejakosti
vyroby pravem spojovan.

Nastava zde problém s nedodrzovanim pracovnich a technologickych postupt,nevedou
se zadné zaznamy k vyrabénym zakdzkdm a vyrabi se vyrobky, které neodpovidaji
stanovené kvalité¢ a vznikaji Casté reklamace, jejich nésledné feSeni tak Casové zatézuje
dalsi firemni procesy, které se musi touto nejakosti zabyvat.

Resenim téchto nedostatki se ukazuje jako vyhodné zavedeni tzv. ,, regulaénich karet*,
ve kterych pracovnici vyroby po dobu celé¢ zakazky vedou zaznamy o vyrobé. Po
dohodé s vedenim firmy a vedoucim vyroby byl ndvrh téchto regulacnich karet na
jeden mésic zaveden do ,,zkusebniho vyrobniho procesu*.

K tomuto procesu byly vyclenény 2 stroje. Tento proces probihal zaroven na dvou
vyclenénych strojich pfi¢emz u jednoho stroje byl zkusebni proces s regulacni kartou a
u druhého stroje probihal proces vyroby dle zabéhlého provozu . Vyroby nebyla

nikterak omezena.

Proces vyroby je nastaven na dvousménny provoz , ve kterém se stiidd 10 pracovnikd.
Vedouci vyrobniho procesu byl pfedbézné seznamen a prosSkolen s navrhovanou
metodou a zavedeni do zkusebniho procesu.

Dle vytisténych ,, regulacnich karet byly pracovnici vyroby fadné¢ seznameni se
spravnym zaznamenavanim prub¢hu vyroby. Na prvnim misté je kladen velky diraz na
tyto zdznamy.

Vzdy na konci smény byly tyto zaznamy na kartdch pfedany vedoucimu vyroby ke
kontrole. Pro tyto karty je pfipraven zvlastni archivni potfadac na vedeni evidence pro
ptipad feSeni n¢kterych nedostatkd, ¢i neshod..

Zavedenim téchto karet se lehce rozpozna pficina vyroby neshodného vyrobku jak

lidského faktoru tak vyrobniho stroje.
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Kladny ohlas na tuto zkuSebni regulaci je hlavné z pozice vedouciho vyroby, tak i Top
Managementu nebot’ vyrobni proces se stava regulovanym a pracovnici vyroby tak maji
zodpovédnost za svéfenou zakdzku a v pfipadé dohledani nenahldSenych neshod
pracovnikem, I1ze vinika lehce dohledat a postihnout.

Ditlezitou soucasti pro ,,bezchybnost vyrobni procesu se zavadenymi regula¢nimi
kartami bude kladen 1 na spravné zaskoleni pracovnikii vyroby a jejich naslednému
piistupu ke svéfenému tkolu.

Také je na misté se zabyvat slozkou ohodnoceni odmén ¢i srdzkami ze mzdy. Ve firmé
by mél byt nastaven systém odmeénovani za dobfe odvedenou préaci bez néslednych
reklamaci.

Na druhé strané bude zaméstnanctim, kteii budou odpovédni za vyrobu neshodnych
vyrobkl strzena stanovena Castka ze mzdy jako nahrada Skody, kterou tim firma utrpéla.
Ke zkvalitnéni pribeéhu procesu je nutné proskoleni zaméstnancii .

Plati, ze 1 ani snejlepsi technologii bez kvalifikované pracovni sily nedosahnete
vyrazngjsi efektivity. Pouze spravné motivovany a kvalifikovany pracovnik je zarukou,

ze ostatni vstupy do procest jsou transformovany na vystupy efektivné a kvalitné.

Doporucenim a néslednym zavedenim téchto regulac¢nich karet se hlavné zabrani
vyskladnéni neshodného vyrobku smérem k zakazniklim a zmensi se pravdépodobnost
finan¢nich nakladt na feSeni reklamaci a opétovnych zakazek z divodu nepozornosti ¢i
nedbalosti pracovniki vyroby.Respektovanim a vedenim fadnych zdznamu se tak zvysi

jakost procesu vyroby .

4.1. Ekonomické zhodnoceni procesu zavedeni regulacnich karet

Regulacni karta byla testovana pracovniky ve zkuSebnim provozu po dobu jednoho
meésice. Pracovnici po tuto dobu zaznamenavali ziskané informace a data do
regulacnich karet, které byla vzdy po vyrobeni zakazky pfedany vedoucimu vyroby a

zaevidovany pro konecné vyhodnoceni.

Pomoci regulacni karty se podatilo vcas odhalit neshodny vyrobek, ktery by bez téchto
zaznamu byl piijat na sklad a nasledné vyexpedovan zakaznikovy jako vyrobek shodny.
Timto krokem se tedy zamezilo nasledné reklamaci této zakazky. Na uvedeném

ptikladu usettila firma na zakdzce 6 500 K¢. Tyto ndklady jsou pouze uvedené na jednu
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zakazku. Kazda zakéazka se od sebe lisi objemem a cenou. Proto pro ptipadnou jinou

zakazku se uspora nakladi muze lisit.

S regulaéni kartou Bez regulaéni karty

Naklady na znovu zpracovani 22500 22500
Naklady na vyfizeni reklamace X 1000
Naklady na dopravu X 3000
Naklady na expedici X 2000
Jiné naklady X 500

22500 29000

Uspora v K& 6500

Tabulka &1 srovndni uspor s regulacni kartou na jednu zakazku v K¢

S regulacni kartou se piejde k vétsi zodpovédnosti a pristupu k praci z fad

zaméstnancl. Zaméstnanci budou povinni vice sledovat prubéh vyroby zakéazky a tim se

ptejde k vétsi kontrole i ndslednému snizeni poctu vyroby neshodnych vyrobkd.

Diky tomuto opatieni se predejde i naslednym reklamacim.

Pro efektivnost a smérodatnost vysledkli méfeni je nutné sledovat tento proces fadove

v 6 a vice mésicich, aby se docililo piesnéjsich vysledk.
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5. Zhodnoceni vlastniho navrhu

Na zakladé analyzovanych situaci v procesu vyroby spole¢nosti PRO-PACK, s.r.o.
jsem dospéla k zavéru, ze k napravé vyroby neshodnych vyrobki, jejim zamezenim a
kontrolu procesu je nutnosti zavedenim tzv. regulacnich karet.

Vzhledem k tomu, Ze tyto karty nebyly v procesu vyroby jesté zavedeny a nebyla zde
zadna zpétnd kontrola vyroby, vznikaly zde problémy s feSenim a hlavné zpétnou
napravou u reklamaci.

Zavedenim regulacnich karet by tento problém m¢él byt vyiesen, nebot’ ze zaznamil této
karty lze rozpoznat pfi¢inu vzniku neshody.

Je vSak podstatné, aby pracovnici vyrobnich smén byli fddné proskoleni o duslednosti
téchto zdznaml a vedouci vyroby vSe fadn¢ kontroloval. Jediné tak se zamezi dalSim
vyrobenym neshodnym vyrobkiim a nasledné¢ vysokym nakladim (napf. penalizaci
odbérateli za prostoje na vyrobnich linkédch, pravé z divodu neprovéienych vyrobka )
pro vySe analyzovanou spolecnost.

Také se v nékterych ptipadech stavalo, ze pracovnici vyroby nebyli spravné seznameni
s technologickymi postupy pii vyrobé.

Taktéz diky tomu se vyrabéli neshodné vyrobky, které kromé vysokych nékladi na
recyklaci nebo naklady spojené s prodejem pouze za cenu materidlu narusovaly, chod
ostatnich procesti ve spole¢nosti.

Na zéklad¢ téchto skute¢nosti by spolecnost méla pfipravit tzv. certifikani reaudit a

napravit vyse uvedené problémy.(4)

Cilem této etapy certifikace je provefeni shody mezi dokumentaci systému jakosti a
praktickym provadénim dokumentovanych ¢innosti a jejich osvojené pracovniky.

Neshodou neni jen piipad, kdy pracovnik nedodrzuje dokumentovany postup, ale i
situace, kdy pracovnik potifebnou cCinnost vykonava, ale ta neni zaznamenavana a
dokumentovana.Po odstranéni neshod a jejich pfi¢in dava auditorsky tym
certifikacnimu orgdnu doporuceni k udéleni certifikatu.Certifikdit ma omezenou dobu

platnosti, obvykle 3 roky. Poté je nutné obnovit jeho platnost reauditem.(4)
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6. Zavér

V diplomové praci jsem se zabyvala procesem fizeni jakosti ve vyrobé spole¢nosti PRO
— PACK, s.r.o..a zhodnotila rtizné metody na zlepsSeni fizeni jakosti ve vyrobé a
zbaveni se dosavadnich problémd.

Tato se uz na trhu s obalovymi materialy pohybuje peknou tadku let a za tu dobu si
ziskala pfedni mista mezi dalsimi obalovymi spole¢nostmi. Jako kazdym rokem se
widastni vystav, jak v Ceské republice tak i v zahraniéi.

Ovsem procesu vyroby se neustdle objevovaly nedostatky ve vyrob¢ z ditvodu Spatného
fizeni tohoto procesu. Dusledkem tohoto nedostatku byly Casto vyrobeny neshodné
vyrobky a ¢asto dochazelo k reklamacim ze strany odbératelt — zakaznik.

Tyto problémy se ukézaly jako feSitelné a napravitelné

Pro zamezeni téchto problému jsem doporucila vedeni spolecnosti zavedeni tzv.
regulacnich karet ,které umozni néaslednou kontrolu pti vyrobé neshodnych vyrobki a
vzniku reklamaci — procesem prubézného zaznamendvani hodnot do formulait
regulacnich karet. .

Po dohodé¢ s vedenim spole¢nosti byly na dobu jednoho tydne tyto karty zavedeny do

,,zkusebniho procesu®, kde se setkaly s kladnym ohlasem hlavn¢€ u vedouciho vyroby a
Top Managementu.

ZkuSebni proces byl uspésné vyhodnocen. Vedeni spolecnosti je s timto doporucenim
spokojeno a zvazuje jeho zavedeni. Vzhledem k tomu, Ze neshody ve vyrob¢ nartistaji

méla by zavedeni téchto regulacnich karet pfijit co nejdrive.

Proto tento krok feSeni fadi vedeni spoleCnosti na prvni misto vfeSeni téchto
nedostatkli. Nebot” oddalovanim zavedeni tohoto doporuceni miize nastat pro firmu
nepiijemnd situace, kdy mize konkurence vyuzit téchto nedostatki tykajici se
konecného odbératele a zacit s nim novou spolupraci .Proto je nutnosti tento nedostatek

co mozna v nejrychlej$im obdobi vyfiesit.

Vétfim, Ze toto navrhované doporuceni pomuze firmeé v brzké dobé vyfesSit Casté
reklamace a neshody a na konci tohoto snazeni bude opét spokojeny zdkaznik. Nebot’

potieby a prani zakaznikl jsou pro uvedenou spolecnost vzdy na prvnim misté.

64



vewr

zékaznikli nejen na dodavku jednotlivych produktii a poskytovanych sluzeb, ale i na

komplexni zajisténi rozsahlych projekti a navazujicich sluzeb.

Zamg¢ieni firmy PRO — PACK, s.r.o. na vysokou odbornost a kvalitu poskytované¢ho
zbozi i sluzeb se projevuje i snahou o aktivni komunikaci a vyménu zkuSenosti s
podobné zamé&fenymi firmami v Ceské republice i v zahraniéi.

I z tohoto divodu je dlouholetym ¢lenem ceské obalové asociace SYBA sdruzujici a
hajici zajmy subjektl v sektoru baleni, obalt, obalovych prostiedki, balicich materiala
a balicich strojti v Ceské republice. V roce 2006 ziskala ocenéni na prestiznim veletrhu
v némeckém Koling.

Je si taktéz védoma, ze ziskdnim certifikatd fady ISO neni povinnosti, ale pfispiva k
ziskani davery zadkazniki.

Certifikace systému managementu jakosti dle CSN EN ISO 9001:2001 je piedev§im
zéarukou pro své zakazniky a jistotou , ze obdrzi perfektni produkt, ktery je ptesné podle
jeho predstav a pozadavkd.

Zakaznikiim tak spole¢nost PRO- PACK, s.r.o. nabizi nejen vyrobu PE folii, prodej
baliciho sortimentu a komplexni feSeni baleni, ale i dalSi produkty a sluzby s
individudlnim pfistupem k jejich potfebam a pozadavkiim. Nyni garantuje i stabilitu a

trvalé zlepSovani kvality vSech poskytovanych produktii a sluzeb
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